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บทสรุป 

จากการศึกษาปญหาช้ินงานเสียหรือช้ินงานท่ีตองแกไข Shaft Oil Pump โดยใชแผนภูมิ

ตางๆ (เชน 4 Windows เปนการจัดหมวดหมูของปญหาในการทํางาน) เพื่อคนหาสภาพปญหาและ

นํามาวิเคราะหปญหาโดยไดปญหามา 2 สาเหตุคือเกลียวติดและBolt ติด แลวใชแผนภูมิกางปลา

และWhy-Why Chart คนหาแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือลดของเสียจากการทํางานและเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการทํางาน โดยการทําความสะอาด Bolt กําหนดอายุและเวลาการตรวจสอบ 

อุปกรณตรวจสอบช้ินงาน เพ่ือลดปญหาเกลียวติด และ ทําการตัด Bolt ใหมีขนาดท่ีเหมาะสมกับ

ช้ินงาน เพื่อลดปญหางาน Bolt ติด และจัดทํามาตรฐานเพ่ือกันการเกิดปญหาซํ้า 

 จากการปรับปรุงการปญหาของเสียเกลียวติดสามารถลดของเสียจาก 11.67% เปน 3.62% 

และปญหาของเสีย Bolt ติดสามารถลดของเสียจาก 7.30% เปน 3.31%สงผลใหของเสียจากการ 

Heat Treatment ของช้ินงาน Shaft Oil Pump RZ0 จาก 29%ลงเหลือ 17% ซ่ึงลดลงจากเดิม 41.37%

สามารถลดตนทุนลงได 101,520 บาทตอป และลดเวลาสูญเปลาลง 924 ช่ัวโมงตอป 
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Summary 

From the studying the Shaft Oil Pump’ defect problem by use Charts (as such 4Windows 

are classification of problems at work) for analysis to find a cause of this problem, it can discover 

two critical problem that is Go not pass and Stick together.  Uses a Cause and Effect Diagram and 

Why –Why Chart to solve this problem and increase efficiency. Analysis results Show that Clean 

Bolt , set Lifetime and Check time Equipment Inspection can reduce Go not pass Problem and 

cutting Bolt can reduce Stick together Problem and build Standards to prevent repeated problems. 

The issue of improving reduce Go not pass Problem can defect reduction from 11.67% to 
3.62% , Stick together Problem  can defect reduction from  7.30% to 3.31%   As a result, the 
Defect of the Heat Treatment of Shaft Oil Pump RZ0 from 29% to 17%, down from 41.37% . Can 
significantly decrease cost 101,520 baht per year and reduce the time wasted. 924 hours per year 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ชื่อและท่ีต้ังของสถานประกอบการ 

ชื่อภาษาอังกฤษ : P Quality Machine Parts CO.,LTD. 
ช่ือภาษาไทย    : บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 
สถานท่ีตั้ง    : 188/8-9  หมู 1 ถ.เทพารักษ ตาํบล บางเสาธง  อําเภอ บางเสาธง   

จังหวดัสมุทรปราการ  ประเทศไทย  รหัสไปรษณยี 10540    
โทรศัพท  662-706-4514-7                                                          

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.1 บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.2 แผนท่ีบริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด เปนผูผลิตช้ินสวนในอุตสาหกรรม เชน รถยนต ,
จักรยานยนต, เคร่ืองใชไฟฟา   

 

 
 

ภาพท่ี 1.3   ตัวอยางผลิตภณัฑของบริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
1.3.1 ปรัชญาและนโยบายการบริหาร 

            1.3.1.1  วิสัยทัศนของพี ควอลิตี้  เปนผูผลิตช้ินสวนท่ีถูกจดัเปนอันดับหนึ่งในดาน
คุณภาพเปนท่ียอมรับ และตอบสนองความตองการของลูกคาภายในประเทศและตางประเทศ ใน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนดวยเทคโนโลย ี
          1.3.1.2  พันธกิจของพี ควอลิตี ้มีจิตใจมุงม่ันตอการผลิตช้ินงานทุกช้ินใหมี
คุณภาพ ท่ีสงมอบใหลูกคา มีความคิดริเร่ิมสรางสรรคในการตอบสนองความตองการของลูกคาเพื่อ
การขยายตลาด สรางทีมงานทุกระดับใหมีคุณภาพชวีิตท่ีดีข้ึน มีคุณธรรม และจิตสาธารณะ พัฒนา
บริษัทฯใหเปนแบบอยางในการเปนผูนําธุรกิจเนนการบริการลูกคาเปนสําคัญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.4   นโยบายของบริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาทร จํากัด 
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1.3.2 ผังองคกร แผนก Production 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 1.5 ผังองคกร แผนก Production 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมาย : แผนก Production คือ การจับเวลาการทํางาน,จัดทําเอกสารตางๆ

และ ตรวจสอบงานเสียใน line การผลิต  
 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
         1.  นาย สงคราม งามสนิท        ตําแหนง   Production Manager 
              2.  นาย อิทธิพล ปยะอัศวจินดา ตําแหนง   Production Manager 
         

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
4 เดือน คิดเปนวันทํางาน 90 วัน ( 28 ตุลาคม  2556 – 1 มีนาคม 2557 ) 
 

1.7 ที่มาและสาเหตุของปญหา 
เนื่องจากปจจุบันโรงงานมีปริมาณของเสียหรืองานท่ีตองแกไขมากมายซ่ึงหนึ่งในนั้นคือ

ปญหาจากกระบวนการ Heat Treatment ท่ีเปนกระบวนการ Out source ซ่ึงมีงานเสียเปนจํานวน
มาก สงผลใหตนทุนการผลิตสูง,สูญเสียเวลาในการผลิตมากเนื่องจากเดินทางไปทําการผลิตใน
กระบวนการ Heat Treatment ไกลจากโรงงานและอาจสงผลกระทบตอยอดจํานวนการผลิตได 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมายให
ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1.เพื่อลดงานเสียของช้ินงาน Shaft Oil Pump  

2.เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพจากกระบวนการ Heat Treatment 

 
1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

1.ลดปญหางานเสียจากกระบวนการ Heat Treatment ของ Shaft Oil Pump ลง 40% 

2.ลดปญหาเกลียวติดหรือ Go not pass ใหต่ําจากเดิม 50%  จาก 11.67% เปน 5.84% 

ตองการเร่ิมผลผลิตเร่ิมข้ึนจากเดิม 5.84% เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการ Heat Treatment 

3.ลดปญหา Bolt ติดหรือ Stick together ใหต่ําจากเดิม 30% จาก 7.30% เปน 5.11% 

ตองการเพิ่มผลผลิตเร่ิมข้ึนจากเดิม 2.19% เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการ Heat Treatment 
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1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

1.เกลียวติดหรือ Go not pass  ช้ินงานเกิดปญหาเกลียวช้ินงานเกิดการบิดเบ้ียวทําใหอุปกรณ
ตรวจสอบไขเช็คช้ินงานแลวตองไขเขาไปใหสุดและเม่ือเกิด
ปญหาทําใหไขช้ินงานเขาไมสุด จึงเรียกวา ปญหาเกียวติด 

2. Bolt ติด หรือ Stick together  ช้ินงานเม่ือกลับมาจากการ Heat Treatment แลวทําการไข Bolt 
ออกจากช้ินงานแลว Bolt ไมสามารถไขออกไดจึงเรียกวา 
ปญหา Bolt ติด 

3.Run Out สูง คาของช้ินงานไมมีความเรียบผิว 
4.Ultrasonic  เปนการลางดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูงมากกวา 20 กิโลเฮิรตซ 
5.Torque Bolt  กระบวนการไข Bolt 
6.Q-Point  เปนเอกสารที่ระบุจุดท่ีสังเกตช้ินงานดีช้ินงานเสียใหพนักงาน

ทราบ  
7.Limit Sample เปนการแสดงตัวอยางช้ีนงานท่ีดีและช้ินงานท่ีเสียใหพนักงาน

ทราบ  
7.Heat Treatment  การนําเอาโลหะหรือโลหะผสมท่ีเปนของแข็งมาใหความรอน

แลวปลอยใหเย็นตัวในอัตราท่ีแตกตางกันเพื่อใหมีคุณสมบัติ
ทางกล (Mechanical Properties) เปนไปตามท่ีตองการ  

8.Quenching  มีการเปล่ียนแปลงอุณหภูมิอยางรวดเร็วสงผลใหเกิดการบิด

เบ้ียวและแตกราวของช้ินงานได 

 



 
 

บทที่ 2   
ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 PDCA    
         PDCA คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ยอมาจาก 4 คํา ไดแก Plan (วางแผน), Do (ปฏิบัติ), 
Check (ตรวจสอบ) และ Act (การดําเนินการใหเหมาะสม) ซ่ึงวงจร PDCA สามารถประยุกตใชได
กับทุกๆ เร่ือง นับต้ังแตกิจกรรมสวนตัว เชน การปรุงอาหาร การเดินทางไปทํางานในแตละวัน การ
ตั้งเปาหมายชีวิต และการดําเนินงานในระดับบริษัท ซ่ึงรายละเอียดในแตละข้ันตอนมีดังนี้ 

2.1.1. P = Plan (ข้ันตอนการวางแผน) 
          ข้ันตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกําหนดกรอบหัวขอท่ีตองการปรับปรุงเปล่ียนแปลง ซ่ึง
รวมถึงการพัฒนาส่ิงใหม ๆ การแกปญหาที่เกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน ฯลฯ  พรอมกับพิจารณาวามี
ความจําเปนตองใชขอมูลใดบางเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยระบุวิธีการเกบ็ขอมูลและ
กําหนดทางเลือกในการปรับปรุงใหชัดเจน ซ่ึงการวางแผนจะชวยใหกิจการสามารถคาดการณส่ิงท่ี
เกิดข้ึนในอนาคต และชวยลดความสูญเสียตาง ๆ ท่ีอาจเกดิข้ึนได ท้ังในดานแรงงาน วตัถุดิบ 
ช่ัวโมงการทํางาน เงิน และเวลา 

2.1.2. D = Do ข้ันตอนการปฏิบัติ (ข้ันตอนการปฏิบัติ) 
          ข้ันตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีไดกําหนดไวใน
ข้ันตอนการวางแผน ซ่ึงในข้ันตอนนี้ตองมีการตรวจสอบระหวางการปฏิบัติดวยวาไดดําเนินไปใน
ทิศทางท่ีตั้งใจหรือไม เพื่อทําการปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเปนไปตามแผนการท่ีไดวาง 

2.1.3. C = Check (ข้ันตอนการตรวจสอบ) 
          ข้ันตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลที่ไดรับจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เพื่อใหทราบ
วา ในข้ันตอนการปฏิบัติงานสามารถบรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคท่ีไดกําหนดไวหรือไม แตส่ิง
สําคัญก็คือ ตองรูวาจะตรวจสอบอะไรบางและบอยคร้ังแคไหน เพื่อใหขอมูลที่ไดจากการ
ตรวจสอบเปนประโยชนสําหรับข้ันตอนถัดไป  

2.1.4.  A = Action ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม ( ข้ันตอนการดําเนินงานให
เหมาะสม )ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสมจะพิจารณาผลที่ไดจากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู 2 
กรณี คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเปนไปตามแผนท่ีวางไว หรือไมเปนไปตามแผนท่ีวางไว หากเปนกรณีแรก ก็
ใหนําแนวทางหรือกระบวนการปฏิบัตินั้นมาจัดทําใหเปนมาตรฐาน พรอมท้ังหาวิธีการที่จะ
ปรับปรุงใหดียิ่งข้ึนไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเปาหมายไดเร็วกวาเดิม หรือเสียคาใชจาย
นอยกวาเดิม หรือทําใหคุณภาพดียิ่งข้ึนก็ไดแตถาหากเปนกรณีท่ีสอง คือ ผลท่ีไดไมบรรลุ
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วัตถุประสงคตามแผนท่ีวางไว ควรนําขอมูลท่ีรวบรวมไวมาวิเคราะหและพิจารณาวาควรจะ
ดําเนินการอยางไร เชน มองหาทางเลือกใหมท่ีนาจะเปนไปได ใชความพยายามใหมากข้ึนกวาเดิม 
ขอความชวยเหลือจากผูรู หรือเปล่ียนเปาหมายใหม เปนตน 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1  ภาพแสดงสวนประกอบของวัฏจักรเดม่ิง 
 

2.2 แผนภมูพิาเรโต 
เปนแผนภูมิท่ีจะถูกนํามาใชในการแสดงใหเห็นขนาดของปญหาและเพื่อจัดลําดับ

ความสําคัญ หลักการของพาเรโตนั้นใชหลัก 20/80 – สวน นอย 20 % จะเปนสวนสําคัญ อีก 80 % 
จะเปนสวนไมคอยสําคัญ (20% vital few, 80% trivial many) เชนมีปญหาอยู 20 % เทานั้นท่ีสราง
ความเสียหายสวนใหญใหกับกิจการ จึงตองแกตรงนั้นกอน 
 
        
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.2 ภาพแสดงแผนภูมิพาเรโต 1 
จะเห็นไดวา แกน Y จะมี 2 แกน แกน Y ทางซาย กับแกน X ทําหนาท่ีเหมือนกราฟแทงปกติ แกน 
Y ทางขวาเปนรอยละท่ีคาท้ังหมด คือ 1+2+3+4+5+6 คารวมกันแลว = 100  
          กราฟเสนตรงเปนคาท่ีบวกเพิม่ไปเร่ือยๆ จากกราฟแทง เชนเม่ือรายการที่ 1 มีคาเทากับ 42 
และ รายการท่ี 2 มีคาเทากับ 27 ผลรวมก็จะเปน 69 ตาม แกนทางซาย และคิดเปน 60% ของท้ังหมด
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ตามแกนทางขวา แผนภูมินี้ถูกจัดเขาไปอยูใน Seven QC Tools โดยปรมาจารยชาวญ่ีปุน คนไทยเรา
เลยรูจักกนัมากผานทางชองทางนี้ การนํามาใชก็ท่ีโยงไปท่ี QC Story ประกอบดวย 

1. คัดเลือกหัวขอของปญหา (Select improvement opportunity)  
2. วิเคราะหสถานภาพปจจบัุน (Analyze current situation)  
3. ช้ีบงตนตอของปญหา (Identify root causes)  
4. คัดเลือกวิธีการแกปญหาและวางแผนกจิกรรม (Select and plan solution)  
5. นํากิจกรรมนํารองลงปฏิบัติ (Implement pilot solution)  
6. เฝาติดตาม และประเมินผลกิจกรรมท่ีปฏิบัติ (Monitor results and evaluate solutions)  
7. การกําหนดมาตรฐาน (Standardize)  
8. กลับไปทําขอ 1 ใหม (Recycle) 

          ประโยชนของพาเรโตก็เพื่อการนําเสนอ เหมือนกบักราฟ ดังนัน้จึงถูกนําไปใชในขอ 2 ขอ 3 
และขอ 6 เปนหลัก 

ภาพท่ี 2.3 ภาพแสดงแผนภูมิพาเรโต 2 

 
2.3 Why-Why Analysis 

Why-Why Analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยท่ีเปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณ
อยางเปนระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกิดการตกหลน ซ่ึงไมใชการคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียน 
 

 
 



  10 

2.3.1 วิธีการคิดของ Why-Why Analysis 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.4   วธีิการคิดของ Why-Why Analysis 

 
จากรูปท่ี 2.4 เม่ือเรามีปญหาอยางใดอยางหนึ่งเกิดข้ึน เราจะมาคิดกันดูวาอะไรเปนปจจัย

หรือสาเหตุท่ีทําใหมันเกิดโดยการตั้งคําถามวา “ทําไม” โดยต้ังคําถามไปเร่ือยๆ จนกระท่ังไดปจจัย
ท่ีเปนตนตอของปญหาในชองสุดทาย 

ปจจัย ท่ีอยูหลังสุด  จะตองเปนปจจัย ท่ีสามารถพลิกกลับกลายเปนมาตรการท่ีมี
ประสิทธิภาพ (เปนมาตรการปองกันไมใหปญหาเกิดข้ึนซํ้าอีก) 
 

2.3.2 กอนการวิเคราะหดวย Why-Why Analysis 
   1. สะสางปญหาใหชัดเจน ยึดกุมขอเท็จจริงใหม่ันกอนท่ีจะทําการวิเคราะหปญหา
ดวย Why-Why Analysis จะตองไปตรวจสอบสถานท่ีจริง และดูสภาพของจริง อันเปนท่ีมาของ
ปญหาเพื่อสรางความเขาใจเกี่ยวกับรายละเอียดของปญหาใหถูกตองชัดเจน ถาไมสะสางใหดี จะทํา
ใหการวิเคราะหกินวงกวางเกินไป และมีปจจัยท่ีเกี่ยวของมากเกินไป ถึงแมไดผลการวิเคราะห
ออกมาก็ตาม มาตรการท่ีตามมาจะมีมากเกินกวาท่ีจะนํามาปฏิบัติได 
ตัวอยาง 
      - อุณหภูมิในเตาไมเพิ่ม               - อุณหภูมิในเตาไมเพิ่มถึง 100 C 
                                                          - อุณหภูมิในเตาไมเพิ่มเลย (เทากบัอุณหภูมิหอง) 
      

ปญหา ทําไมเกิดปญหา

2

1

ทําไมเกิด 2

2 - 2

2 - 1

ทําไมเกิด 1

1 - 2

1 - 1 ทําไมเกิด 1 - 1

1 - 1-1

1 - 1-2

ชอง "ทําไม" ชองสุดทาย
จะเปนปจจัยท่ี เปนตนตอ

ของปญหา
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- เกิดของเสียท่ีไลน A                  - มีของเสียเกิดข้ึน 1 ช้ินตอการผลิต 100 ช้ิน ใน                     
                                                       ผลิตภัณฑ ABC ท่ีไลน A กระบวนการผลิตท่ี 3   
                                                       ในชวงฤดูฝน 

2. ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาท่ีของสวนท่ีเปนปญหาจะตองทําการแจก
แจงสวนงานท่ีเปนปญหา ใหออกมาเปนไดอะแกรมแสดงความสัมพันธของช้ินสวน, แสดง
ความสัมพันธของหนาท่ี, แสดงคาท่ีควรจะเปนของช้ินสวนนั้นๆ กับสภาพที่ใชงานจริง หรือกลาว
ไดวาเปนการเปรียบเทียบ basic condition กับ working condition ฯลฯในกรณีของงานท่ัวๆ ไป ให
เขียนภาพข้ันตอนหรือการไหลของงาน และทําความเขาใจเกี่ยวกับหนาท่ีของงานนั้นๆ        
 

2.3.3 วิธีการมองปญหาของ Why-Why Analysis 
1. การมองจากสภาพท่ีควรจะเปน  
แนวทางแรกนัน้เปนการคนหาสาเหตุโดยการนึกภาพข้ึนมาในหัววาการจะทําใหดี

นั้น จะตองมีรูปแบบ ลักษณะ และเง่ือนไขอยางไร 
การมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปนคือ การเปรียบเทียบวิธีการของตนเองกับส่ิง

ท่ีเปนมาตรฐานหรือเปนท่ียอมรับของคนท่ัวไป   การมองปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปน เปนการ
กําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหาโดยการเปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับสภาพท่ีควรจะ
เปน หลังจากกําหนดแนวทางไดแลวก็จะต้ังคําถามวา “ทําไม” ไปเร่ือยๆ เพื่อคนหาปจจัยหรือ
สาเหตุออกมา        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี2.5  ตวัอยางการมองจากสภาพท่ีควรจะเปน 

 

โ บ ล ท
ไ ม ห มุ น

หั ว โ บ ล ท สึ ก

โ บ ล ท กั บ แ ผ น เ ห ล็ ก
เ ป น ส นิ ม

โ บ ล ท กั บ แ ผ น เ ห ล็ ก
ห ล อ ม ติ ด กั น

ป ร ะ แ จ ไ ม ไ ด ข น า ด

แ ร ง บิ ด ป ร ะ แ จ น อ ย
เ กิ น ไ ป

O K

N G

O K

O K

O K

โ บ ล ท กั บ แ ผ น เ ห ล็ ก
เ ป น ส นิ ม

ทั้ ง โ บ ล ท แ ล ะ แ ผ น
เ ห ล็ ก น้ั น เป น เ ห ล็ ก

ธ ร ร ม ด า

ถู ก นํ้ า ต ล อ ด เ ว ล า

บ ร ร ย า ก า ศ เ ป น พิ ษ

ป ญ ห า หั ว ข อ ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ทํ า ไ ม ค ร้ั ง ท่ี  1 ทํ า ไ ม ค ร้ั ง ท่ี  2
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2. การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 
เปนการมองปญหาจากการทําความเขาใจกบัหลักเกณฑหรือจากทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ

กับการทํางานของเคร่ืองจักรนั้นๆ  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.6   ตวัอยางการมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี 
 

การมองปญหาท้ังสองแบบมีขอแตกตางหรือขอควรระมัดระวังดังนี้ 
         1. ในกรณีท่ีปญหาหรือปรากฏการณท่ีเกิดข้ึนเขาใจไดไมยากนัก หรือมีตนเหตุของปญหา
เพียง หนึ่งสาเหตุ ควรใชวิธีการมองปญหาจากสภาพท่ีควรจะเปน 

2. ในกรณีท่ีปญหาหรือปรากฏการณท่ีสนใจ เกี่ยวของกับกลไกท่ีคอนขางเขาใจยาก หรือมี
ตนเหตุของปญหาหลายสาเหตุ ควรเลือกใชวิธีการมองปญหาจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี หากมีความ
เขาใจมากพอแลวอาจจะใชท้ังสองวิธีพรอมๆ กันก็ได  
 

2.3.4 ขอควรระวังในการทํา Why-Why Analysis 
1. ขอความท่ีใชเขียนตรงชอง “ปญหา” และชอง “ทําไม” ตองใหส้ันและกระชับ 
2. หลังจากท่ีทํา Why-Why Analysis แลว จะตองยืนยันความถูกตองตามหลัก

ตรรกวิทยา โดยอานยอนจาก “ทําไม” ชองสุดทายกลับมายังชอง “ปญหา” 
3. ใหถามวา “ทําไม” ไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบปจจัยหรือสาเหตุท่ีสามารถเช่ือมโยง

ไปสูการวางมาตรการปองกันไมใหปญหาเกิดข้ึนซํ้าอีก 
4. ใหเขียนเฉพาะสวนท่ีคิดวาคลาดเคล่ือนไปจากสภาพปกติ (ผิดปกติ) เทานั้น 
5. ใหหลีกเล่ียงการคนหาสาเหตุท่ีมาจากสภาพจิตใจของคน พยายามวิเคราะหไป

ทางดานเคร่ืองจักรอุปกรณหรือวิธีการจัดการมากวา 
6. อยาใชคําวา “ไมดี” ในประโยคสําหรับชอง “ทําไม 

ปญหา

แกนของสกรู
คอนเวเยอรหัก ความแขง็ของแกนนอย

กวาแรงบิด

มแีรงกระทําช่ัวขณะมาก
กวาความแขง็ของแกน

ความแขง็ของแกนลดลง

ทําไม หนึง่ ทําไม สอง

ความแขง็ของแกนนอยไป



  13 

2.4 ทฤษฏีกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผล 
ทฤษฏีกางปลาหรือเรียกเปนทางการวา แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)

แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุ
ท้ังหมดท่ีเปนไปไดท่ีอาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและ
ผล ในช่ือของ "ผังกางปลา (Fish Bone Diagram)" เนื่องจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาท่ี
เหลือแตกาง หรือหลายๆ คนอาจรู จักในช่ือของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรับการ
พัฒนาคร้ังแรกเม่ือป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว 

2.4.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังกางปลา 
1. เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 
2. เม่ือตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืน ๆ

เพราะวาโดยสวนใหญพนกังานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเทานั้น แตเม่ือมีการ ทําผังกางปลา
แลว จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายข้ึน 

3. เม่ือตองการใหเปนแนวทางใน การระดมสมอง  ซ่ึงจะชวยใหทุกๆ คนใหความ
สนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวท่ีหวัปลา 
 

2.4.2 วิธีการสรางแผนผงัสาเหตุและผลหรือผังกางปลา 
ส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี ้

1. กําหนดประโยคปญหาท่ีหวัปลา 
2. กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทําใหเกิดปญหานั้นๆ 

3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแตละปจจยั 
4. หาสาเหตุหลักของปญหา 
5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
6. ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 
 

2.4.3 การกําหนดปจจัยบนกางปลา 
  เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรกไ็ด แตตองม่ันใจวากลุมท่ีเรากําหนดไวเปน

ปจจัยนั้นสามารถท่ีจะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุ
เปนผลโดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะ
สาเหตุตางๆ ซ่ึง 4M 1E นี้มาจาก 
M - Man   คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
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M - Machine  เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
M - Material  วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชในกระบวนการ 
M - Method  กระบวนการทํางาน 
E  - Environment  อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการ - ทํางาน  
แตไมไดหมายความวา การกาํหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไมไดอยูใน
กระบวนการผลิตแลว ปจจยันําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เชน ปจจยัการนําเขาเปน 
4P ไดแก Place , Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S 
Surrounding, Supplier ,System และ Skill ก็ได หรืออาจจะ
เปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได นอกจากน้ัน หากกลุมท่ีใช
กางปลามีประสบการณในปญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแลว ก็สามารถท่ีจะกําหนดกลุม ปจจยัใหมให
เหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ได เชนกัน 
 

2.4.2 การกําหนดหัวขอปญหาท่ีหัวปลา 
        การกําหนดหวัขอปญหาควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซ่ึงหากเรากําหนด
ประโยคปญหาน้ีไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทําใหเราใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และจะใช
เวลานานในการทําผังกางปลาการกําหนดปญหาท่ีหัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราช่ัวโมงการ
ทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหนึ่งช้ิน เปน
ตน ซ่ึงจะเห็นไดวา ควรกําหนดหวัขอปญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาท่ี
ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอยๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.7   ตวัอยางผังแสดงเหตุและผล 1 
 



  15 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.8  ตวัอยางผังแสดงเหตุและผล 2 
 
ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปนี ้
สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหวัปลาสวนสาเหตุ (Causes) จะ
สามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 
o ปจจัย (Factors) ท่ีสงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 
o สาเหตุหลัก 
o สาเหตุยอย 
ซ่ึงสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและกางรอง
เปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 
หลักการเบ้ืองตนของแผนภูมิกางปลา (fishbone diagram) คือการใสช่ือของปญหาท่ีตองการ
วิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง 
จากน้ันใสช่ือของปญหายอย ซ่ึงเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3 – 6 หัวขอ โดยลากเปนเสนกางปลา 
(sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสช่ือของส่ิงท่ีทําใหเกิดปญหาน้ัน
ข้ึนมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหานั้นยังมีสาเหตุท่ีเปนองคประกอบ
ยอยลงไปอีก โดยท่ัวไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 ระดับ เม่ือมี
ขอมูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบท้ังหมด ท่ีจะเปนสาเหตุของ
ปญหาท่ีเกิดข้ึน 
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ภาพท่ี 2.9   ตวัอยางผังแสดงเหตุและผล 3 
ขอดี 
1. ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตาง ๆ ท่ีกระจัดกระจายของแตละสมาชิก แผนภูมิกางปลาจะชวย
รวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
2. ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุยอย ๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 
ซ่ึงทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี 
ขอเสีย 
1. ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกาํหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกในทีมจะมา
รวมอยูท่ีแผนภูมิกางปลา 
2. ตองอาศัยผูท่ีมีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแผนภมิูกางปลาในการระดมความคิด 
สําหรับ เคร่ืองมือในการแกไขปญหายังไมจบแคนี้ครับ ยงัมีอีกหลายเคร่ืองมือท่ีนาสนใจ แตข้ึนอยู
กับวาเราตองดปูระเภทของปญหาวา เหมาะสมสําหรับการใชเคร่ืองมือชนิดใด ท่ีจะสามารถแกไข
และไดผลที่สุด ผมจะยังเสนอเคร่ืองมืออีกเร่ือยๆ เพื่อใหทุกคนเขาใจและสามารถนําไปใชได
ถูกตองครับ ท้ังนี้ตองขอขอบพระคุณอาจารยทุกทาน ท่ีไดส่ังสอนวิชาตางๆ ทําใหเกดิปญญาในการ
เรียนรูมากข้ึนครับ 
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2.5 Kaizen 
ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน แปลวา การ

ปรับปรุง (Improvement) เปนแนวคิดท่ีทําใชในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุง
ปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ รวมกันแสวงหาแนวทางใหม ๆ 
เพื่อปรับปรุงวธีิการทํางานใหดีข้ึนไปเร่ือย ๆ อยางตอเนือ่ง ท้ังฝายบริหารและฝายปฏิบัติเกิดจากการ
บริหาร ท่ีประสบปญหาท่ีเกดิข้ึนในระหวางทศวรรษท่ี 1980 และทศวรรษท่ี 1990 บริษัทท่ีประสบ
ความสําเร็จมักนําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวาการบริหารใหประสบผลสําเร็จจะตอง
แสวงหาวิธีการที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจและตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี เปน
กลยุทธในการปรับปรุงท่ีมุงท่ีตัวลูกคา  
นอกจากนี้แนวคิดไคเซ็นยังขยายขอบขายออกไปถึงความสัมพันธระหวางพนกังานกบันายจางดวย
ในดานการผลิต การตลาด การจัดจําหนาย ฯลฯ อยางเปนระบบ Kaizenใหความสําคัญกับ
กระบวนการทํางานและริเร่ิมวิธีการคิดท่ีมุงกระบวนการทาํงานและระบบการบริหารที่สนับสนุน
และยอมรับแนวคิดของผูบริหารและพนกังาน จากหลักการของ Kaizen จึงเปนแนวคิดท่ีจะชวย
มาตรฐานท่ีมีอยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดยีิ่งข้ึน (Improvement)ซ่ึงกําหนดแนวคิดนีแ้ลว 
มาตรฐานท่ีมีอยูเดิมก็จะคอย ๆ ลดลง ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรู
ความสามารถของพนักงาน 
มาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงท่ีละเล็กท่ีละนอยท่ีคอย 
ๆ เพิ่มพูนข้ึนอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation)ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลง
ขนาดใหญ ท่ีตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในสภาวะ
เศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการของ Kaizen เพื่อปรับปรุงได 
 
  2.5.1 กลยุทธหลัก Kaizen 
     1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึงระบบตรวจสอบซ่ึงไดรับการพฒันาข้ึนมาเพือ่เปน
แนวทางชวยผูบริหารและพนักงานชวยกนัแกไขปรับปรุงงานของตนอยูเสมอ 3-Mus ประกอบดวย 
(Muda) คือความสูญเปลา (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกตางขัดแยงกัน โดยการนําเอา 3-
Mu’s ไปพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ของการทํางาน เชน กําลังคน เทคนิค วิธีการ เวลา ส่ิงอํานวย
ความสะดวกและเคร่ืองมือเคร่ืองใช วัสดุท่ีใช ปริมาณการผลิต สินคาคงคลัง สถานท่ีทํางาน 
แนวความคิดในการทํางาน 
    2. หลักการ 5ส ไดแก สะสาง (Seiri) สะดวก (Seiton) สะอาด (Seiso) สุขลักษณะ 
(Seiketsu) สรางวินยั (Shitsuke) 
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   3. หลักการ 5 W 1H Who ใครเปนผูทํา what ทําอะไร Where ทําท่ีไหน When ทําเม่ือไร 
Why ทําไมตองทํายางนั้น How ทําอยางไร 
   4. รายการตรวจสอบ 4M ไดแก Man หมายถึง การตรวจสอบผูปฏิบัติทํางานตามมาตรฐาน
ท่ีกําหนดหรือไม มีความรับผิดชอบหรือไม ผูปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไมผูปฏิบัติไดรับมอบ
งานท่ีตรงกับความสามารถหรือไม Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณอํานวยความสะดวก
สอดคลองกับความสามารถของขบวนการผลิตหรือไมเคร่ืองจักรขัดของบอยหรือไม การจัดวาง
เหมาะสมหรือไม เคร่ืองจักรอยูในสภาพการใชงานหรือไม Material หมายถึง การตรวจสอบ 6 
ขอผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลังเพียงพอหรือไม Method หมายถึง การ
ตรวจสอบวามาตรฐานในการทํางานมีเพียงพอหรือไม มีวิธีท่ีปลอดภัยหรือไม เปนวธีิท่ีมี
ประสิทธิภาพหรือไมลําดับข้ันตอนการทาํงานเหมาะสมหรือไม 
 
  2.5.2 ระบบสําคัญของ Kaizen 
ในระบบแนวคิดของไคเซ็นประกอบดวยระบบสําคัญอยางนอย 5 ระบบ คือ 
  1. การควบคุมคุณภาพและการบริหารคุณภาพท้ังระบบ เกี่ยวของกับการควบคุม
กระบวนการคุณภาพต้ังแตเร่ิมตนการผลิตจนกระท่ังผลิตสําเร็จ ซ่ึงเกี่ยวของกับบุคคลหลายฝาย
ไดแก ผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง และหัวหนางานรวมท้ังพนักงานทุกคน รวมไปถึง
สภาพแวดลอมภายในองคกรดวย การวางแผนเพื่อการตรวจสอบติดตอประเมินผล การเผยแพร
นโยบาย (Policy / De-plotment) การสรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance Systems)  
  2. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี Just in Time Production system (JIT) ระบบนี้เกดิข้ึนท่ี
บริษัทโตโยตา มอเตอร ประเทศญ่ีปุน ในการผลิตเพื่อสงมอบสินคาใหแกลูกคาในเวลาท่ีกําหนด
โดยมีการออกแบบรองรับการผลิตท่ียืดหยุน เพื่อรองรับความไมแนนอนท่ีอาจเกดิข้ึนจาก
กระบวนการตาง ๆ เชน กระบวนการส่ังสินคาท่ีอาจเปล่ียนแปลงไดตามความตองการของลูกคา 
การส่ังซ้ือวัตถุดิบลาชา กระบวนการผลิตท่ีอาจมีปญหา แนวคิด JIT เปนแนวคิดท่ีจะขจัดกิจกรรมท่ี
ไมมีมูลคาเพิ่มทุกชนิดออกไปโดยใชระบบการผลิตท่ีเรียกวา Take time คือ เวลาท่ีใชในการผลิต
ช้ินงานหนึ่งหนวยเปรียบเทียบกับเวลาวงจรการผลิต Cycle time กระแสการผลิตท่ีละช้ินสวน One 
Piece Flow การผลิตแบบดึง (Pull Production) การลดเวลากับคาใชจายในการตั้งระบบการผลิต
ใหมแตละคร้ัง(Setup Time and Cost Reduction) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดจีะชวยใหขจดั
งานท่ีไมมีมูลคาเพิ่มออกไปและยังสามารถชวยลดตนทุนในการผลิตไดอยางมหาศาลและทําใหมี
การนําสงมอบสินคาท่ีกําหนดนัดหมายอันเปนการชวยเพิม่ผลกําไรใหแกบริษัทมีผลกําไรใหแก
บริษัท 
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   3. การบํารุงรักษาทวีผล TPM (Total Productive Maintenance) หมายถึง การ
กําหนดเปาหมายใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพที่มีประสิทธิภาพสูงสุดเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวม เปนการสรางระบบรวม (Total System) โดยมีเปาหมายท่ีวงจรชีวิตของเคร่ืองจักรโดย
สรางความรวมมือระหวางทุกฝายท้ังฝายบริหาร ฝายผลิต ฝายบํารุงรักษา พนักงานทุกระดับมีสวน
รวม และผูบริหารสรางแรงจูงใจ สงเสริมกิจกรรมกลุมยอยในการบํารุงรักษาเคร่ืองจกัรเคร่ืองใชให
มีอายุการใชงานยาวนาน โดยทุกคนชวยกนัดูแลบํารุงรักษาตามแผนการท่ีกําหนด  
   4. ระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System) เปนระบบการบํารุงขวัญกําลังใจ
ใหแกพนกังานในการเปดโอกาสใหมีสวนในเชิงสรางสรรค โดยกระตุนใหพนกังานไดแสดงออก
ในการใหขอเสนอแนะในเร่ืองตาง ๆ เนนปริมาณของความคิดเห็นขอเสนอแนะ สงเสริมใหมีการ
พูดคุยปรึกษาหารือกับหวัหนางาน เพื่อใหไดแนวคิดท่ีเปนประโยชนในการทํางาน พัฒนาการใน
ดานการปลูกฝงจิตสํานึกความมีความคิดริเร่ิมใหแกพนกังาน ระบบขอเสนอแนะ เกิดจากกจิกรรมท่ี
มีปญหาโดยพนักงานเปนผูคนหาส่ิงผิดปกติท่ีอยูใกลตวักอน หาสาเหตุท่ีแทจริงของส่ิงผิดปกติ และ
เสนอแนะวิธีการแกไขท่ีสาเหตุของปญหา องคประกอบของขอเสนอแนะท่ีดีประกอบดวย  
5. กิจกรรมกลุมยอย Small Group Activities หมายถึง บรรดากลุมพนกังานภายในหนวยงาน
เดียวกัน แตละกลุมท่ีมีจํานวนสมาชิกไมมากนักท่ีรวมตวักันอยางไมเปนทางการเพือ่รวมกันทํางาน
เล็กๆ กิจกรรมกลุมยอยมีหลายประเภท เชน การสรางระบบ 
 

2.6 Visual Control 
Visual Control หรือการควบคุมดวยการมองเห็น เปนวิธีควบคุมใหการทํางานเปนไปอยาง

ถูกตอง ดวยการแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริง จึงทําใหสามารถจําแนกปญหาไดทันทีดวยการ
มองเห็น นัน่คือ การนําเสนอขอมูลใหเขาใจดวยการแปลงขอมูลในรูปแบบตาราง ปาย สติกเกอร 
กระดาน สัญลักษณ แผนภาพ เปนตน  แตการนําเสนอตองมีความหมายและสาระดึงดูดใหเกดิความ
นาสนใจ เพื่อนําขอมูลไปใชติดตามงานหรือเปนเคร่ืองมือชวยย้ําเตือนเปาหมาย เชน มาตรฐานการ
ผลิต วิธีการทํางาน กําหนดการผลิตแตละวัน หวัขอการควบคุม การระบุตําแหนงจดัวางวัสดุ กฏ
ระเบียบและขอหามตาง ๆ ปายแสดงตําแหนงท่ีจอดรถ เปนตน  ทําใหผูรับผิดชอบทราบความ
แตกตางระหวางเปาหมายกบัผลลัพธ และสามารถลดความสูญเสียเวลาการคนหา ดังนั้น ระบบ
ควบคุมดวยการมองเห็นจึงมักถูกใชประยุกตกบังานประจาํวัน ซ่ึงเปนองคประกอบหลักตาม
แนวคิดลีนท่ีมุงขจัดความผันแปรท่ีเกิดจากปจจัยกระบวนการ นั่นคือ เคร่ืองจักร (Machine), วัสดุ 
(Material), วิธีการ (Method), แรงงาน (Manpower) รวมท้ังความผันแปรจากปจจยัหลัก เชน 
คุณภาพ การสงมอบ และตนทุน(Quality, Delivery, Cost) 
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ภาพท่ี 2.10   ตัวอยาง Visual Control 



 
 

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
3.1 แผนการปฏิบัติงาน 
ตารางท่ี 3.1  แผนการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.2 รายละเอยีดโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 เนื่องจากช้ินงานท่ีสงไปกระบวนการ Heat Treatment ของช้ินงาน Shaft Oil Pump ซ่ึงเปน
กระบวนการ Out Source เกิดงานเสีย เปนจํานวนมาก ซ่ึงมีงานเสียหลายประเภท ไดแก งานเกลียว
ติด, Bolt ติด, คา 3โต, No Go Pass, เกลียวแตก, Run Out สูง, สนิมในรู ซ่ึงงานท่ีเกิดของเสียมาก
ท่ีสุด คือปญหาเกลียวติดและ Bolt ติด ซ่ึงสงผลตอประสิทธิภาพการผลิตและตองทํางาน Rework 
งานท่ีเสียเปนการทํางานท่ีไมกอนประโยชน ซ่ึงหากปรับปรุงปญหางานเสียใหลดลงไดก็จะ
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตให  
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3.2.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 
ประชากรในการศึกษาคร้ังนี้ หมายถึง จํานวนช้ินงาน Shaft Oil Pump RZ0 ในเดือน 

พฤศจิกายน พ.ศ. 2556 โดยมี จํานวน 5,888 ช้ิน โดยเก็บขอมูลท้ังหมดของเดือนนี ้
 

3.2.2 การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 
 เคร่ืองมือท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้ คือ การนาํความรูเร่ืองกระบวนการทํางาน Heat 
Treatment มาวิเคราะหหาปญหาท่ีแทจริง และดําเนินการแกไขปญหาที่เกิดข้ึน 

3.2.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 
  1. ขอมูลปฐมภูมิ ทําการดําเนินการดังนี ้

   1.1 ใชวิธีการเก็บขอมูลปญหาท่ีเกิดโดย Check Sheet บันทึกขอมูลปญหาท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการ Herat Treatment ในเดือน พฤศจกิายน พ.ศ.2556   

          1.2  นํา Check Sheet ท่ีไดมาตรวจสอบความถูกตองสมบูรณ และนําไปวิเคราะห
โดยแผนภูมิกางปลาและ Why-Why Chart โดยใชเวลาในการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล 5 
สัปดาห 

       2.  ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เปนการศึกษาและรวบรวมขอมูลท่ีไดจากหนังสือ

ตําราวิชาการ, ขอมูลทางอินเตอรเน็ต, เพื่อนํามาประมวลและการวิเคราะหผลการศึกษา  

 

3.3 ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
3.3.1 ศึกษางาน Defect ท่ีเกิดจากการ Heat treatment ของชิ้นงาน Shaft Oil Pump 
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ภาพท่ี 3.1   สภาพการงาน Defect หลังการชุบแข็ง 
 

3.3.2 จัดทํา Chart ตางๆ เพือ่ใหมองเห็นจุดท่ีเปนปญหาอยางชัดเจน 
1. 4 Windows 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2   ตาราง 4 Windows 
1. Pareto Chart 
2. การเก็บขอมูลยอนหลัง 
     

เคร่ืองมือที่ใช 

- PDCA  -Pareto Chart 
-Why-Why Chart -แผนภูมิกางปลา 
-Kaizen  -Visual Control 

เคร่ืองมือท่ีใช 

-  5ส. 

-Kaizen  
 
 
�

เคร่ืองมือท่ีใช 
-Visual Control  

เคร่ืองมือที่ใช 

- TPM 

รูสาเหตุ�รูวิธีแกไข� ไมรูสาเหตุ�รูวิธีแกไข�

รูสาเหตุ�ไมรูวิธีแกไข� ไมรูสาเหตุ�ไมรูวิธีแกไข�
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3.3.3 วิเคราะหปญหา และแนวทางในการปรับปรุง โดย Why-Why หรือ 5 Why Analysis 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.3   ข้ันตอนของแผนภูมิกางปลา 
 
 

  

 
 

ภาพท่ี 3.4   ข้ันตอนของ Why-Why Chart 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 4.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน   
 4.1.1 ศึกษาสภาพปจจุบัน 

 
ภาพท่ี 4.1   4 Windows 

จากการสํารวจในโรงงานพบวามีปญหาตางๆเปนจํานวนมาก จึงนําปญหาตางๆมาวิเคราะห
ความสําคัญ โดยใช 4 Windows ซ่ึง Window แรกคือรูสาเหตุรูวิธีแกไขมี 6 ปญหา คือเร่ือง พนักงาน
ไมมีการทํา 5 ส.หลังเลิกงาน , บอรดการผลิต ไมมีการ Up date, WS ไมมีการ Up date ,กลองใสเศษ
ข้ีกลึง มีการเคล่ือนยายลําบากและจัดเก็บอุปกรณตรวจสอบไมเรียบรอย  เปนปญหาสามารถที่แกไข
ไดทันที Window ท่ี 2 ก็คือไมรูสาเหตุ แตรูวิธีแกไข ปญหาการหลุดรอดของช้ินงานเสียของ Fork 
Bolt ไมทราบสาเหตุของปญหา แตดําเนินการแกไขโดยการ ทํา Visual Control เพ่ือใหพนักงาน
ทราบช้ินงานดีช้ินงานเสีย Window ที่ 3 ก็คือรูสาเหตุ แตไมรูวิธีการแกไข Crank Shaft เกิดปญหา
การสงมอบไปทันตามกําหนด เนื่องจากเคร่ืองจักรเสียหายบอย แตยังไมทราบวิธีการแกไขกับ
ปญหาเคร่ืองจักรเสียบอยได Window สุดทาย คือไมรูสาเหตุ และไมรูวิธีการแกไข ซ้ึงก็คือชิ้นงานท่ี
เสียหรือมีขอบกพรอง จากการ Heat Treatment เปนปญหาท่ีเกิดบอยและเปนจํานวนมาก แตยังไม
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ทราบสาเหตุท่ีแนชัดของปญหาและไมทราบแนวทางการแกไขท่ีชัดเจนจึงไดเลือกนํามาดําเนินการ
ศึกษาโครงงาน 

 
ผลการแกไข Windows แรก 
ตารางท่ี 4.1 ผลการแกไข Windows แรก 
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ผลการแกไข Windows ท่ี 2 
ตารางท่ี 4.2 ผลการแกไข Windows ท่ี 2 

 
 
 
 
 
 
 
สํารวจสภาพปจจุบัน 

สํารวจของขอมูลงานท่ีเกิดของเสียจากการ Heat treatment  ภายในเดือนกันยายน –
พฤศจิกายน 2556 ของลูกคา Yamada Somboon Co.,LTD.  จัดทํากราฟ แสดงผลเปอรเซ็นตของงาน
เสียท่ีเกิดหลังการ Heat treatment ซ่ึงงานท่ีมีปญหาของเสีย หรือ ขอบกพรองมากท่ีสุดคือ Shaft Oil 
Pump ที่29% จึงเลือกนํามาทําการศึกษาปญหา 

ภาพท่ี 4.2   กราฟขอมูลเปอรเซ็นตของเสีย 4 อันดับ ในเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2556 ของ
ลูกคา ของลูกคา Yamada Somboon Co.,LTD 

 
เม่ือทราบวา Shaft Oil Pump มีของเสียมากท่ีสุด จึงดําเนินการสํารวจงานของของปญหา

ของช้ินงาน Shaft Oil Pump พบปญหาท่ีเกิดข้ึนคือ  เกลียวติดช้ินงาน ,Bolt ติดช้ินงาน , สนิมในรู
ของช้ินงาน และ คา Run Out ของช้ินงานสูง 
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ภาพท่ี 4.3   งานเกลียวติด 
 

 
  
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.4   งาน Bolt ติด 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.5 งานมีสนิมในรูช้ินงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.6 งาน Run Out สูง 
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เกลียวติด Bolt ติด สนิมในรู Run out สูง อื่นๆ

จัดลําดับความสําคัญของปญหา 

เม่ือพบวางานท่ีมี Defect ท่ีสุดคือ Shaft Oil Pump จึงทําการสํารวจและติดตามขอมูลตนทุน 

Shaft Oil Pump จัดทําเปน Pareto Chart ซ่ึงแสดงถึง จํานวนและเปอรเซ็นตของงาน Defect มี 2 

ปญหาท่ีเกิดข้ึนมาก 2 ลําดับ คือ เกลียวติดมีสัดสวน45%, Bolt ติดมีสัดสวนท่ี 28% 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.7 Pareto แสดงงาน Defect 

ขอมูลตั้งแตเดอืน กันยายน – พฤศจิกายน 2556 ไดขอสรุปวา มี เกลียวติด เฉล่ีย อยูท่ี 16.99% 

ภาพท่ี 4.8 กราฟแสดงเปอรเซ็นตงาน Defect ของปญหาเกลียวติด 
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ขอมูลตั้งแตเดอืน กันยายน – พฤศจิกายน 2556 ไดขอสรุปวา มี Bolt ตดิ เฉล่ีย อยูท่ี 3.26% 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.9 กราฟแสดงเปอรเซ็นตงาน Defect ของปญหา Bolt ติด 

 

วิเคราะหสภาพปญหาและสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา 

การวิเคราะหปญหา เกลียวติด โดยใชแผนภูมิกางปลา  พบวาปญหาจากอุปกรณ คือ Bolt มี

การทําความสะอาดไมเพียงพอ ,อุปกรณตรวจวัดงานไมมีประสิทธิภาพเทาท่ีควร และพบปญหาจาก

พนักงานแยก Bolt ท่ีมีคุณภาพไมออก เนื่องจากมี เกลียว Bolt ท่ีบิดเบ้ียวหรือแตกหัก   

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.10 วิเคราะหปญหาเกลียวติดโดยแผนภูมิกางปลา 
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วิเคราะหปญหา Bolt ติดโดยใช Why – Why โดย พบปญหาเกิดจาก อุปกรณตัว Bolt มีขนาดที่ไม
เหมาะสมกับช้ินงาน และพนักงาน ไมทราบการทํางานที่ถูกตอง 

 

             
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.11 วิเคราะหปญหา Bolt ติดโตย Why – Why 
 

พิสูจนสมมุตฐิาน 

1.พิสูจนสมมุติฐานปณหาเกลียดติด  
การสมมุติปญหาช้ินงานเกลียวติดโดยทดสอบ Bolt ไมสะอาด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.11 การสมมุติฐานปญหา Bolt ไมสะอาด 
 

 

ผลจากการซุมตัวอยาง  30 ตวั  
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  สมมุติฐานนี่เปนจริง : จากการซุมตัวอยางพบวา Bolt ไมสะอาดสงผลตอการเกิดปญหาเกลียดติด
ช้ินงาน อยูท่ี 96.67% 
 

         ปริมาณการสงงานไปชุบไมสมํ่าเสมอ  

 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.11 การสมมุติฐานปญหาปริมาณการสงงานไปชุบไมสมํ่าเสมอ 

 

    สมมุติฐานนี่เปนเท็จ : เนื่องจากตรวจสอบขอมูลยอนหลังพบวาจํานวนLot Size ไมสัมพันธ
กับเปอรเซ็นตของเสีย  
 
        อุปกรณตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.12 การสมมุติฐานปญหาอุปกรณตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพ 
 

การทดสอบ โดยการนําอุปกรณตรวจสอบที่ใชอยู นํามาเปรียบเทียบกบัอุปกรณตรวจวัดท่ี
มีมาตรฐาน  
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ตารางท่ี4.3 ตารางการทดสอบประสิทธิภาพอุปกรณตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สมมุติฐานนี่เปนจริง : เนื่องจากอุปกรณท่ีใชในปจจุบัน มีเปอรเซ็นตหลุดรอดสูงสงผลให
สงผลใหปญหาเกลียวติดมีสูง    
 
 

การสมมุติพนกังานแยก Bolt ดี Bolt เสียไมออก 

 

ภาพท่ี 4.13 การเปอรเซ็นตหลุดรอดตอจํานวนคร้ัง 
 

สมมุติฐานนี่เปนจริง : เนื่องจากการพนักงานแยก Bolt  ดี Bolt เสียไมออกสงผลตอการเกิด
ปญหาเกลียวติดช้ินงาน  
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2.พิสูจนสมมุติฐานปณหา Bolt ติด 
การสมมุติฐานปญหาช้ินงาน Bolt ติด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13 การสมมุติฐาน Process Heat Treatment 
 

ทดสอบ Bolt ปญหาการปดช้ินงานไมสนทิ  
 

 

ภาพท่ี 4.14 การสมมุติฐาน Process Quenching 
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การทดสอบ โดยการนํา Bolt ท่ีปดชิ้นงานไมสนิทแลวทําการสงไปชุบปกติ จํานวน 30 ตัว 
 
 
 
 
 
 
 

Bolt ปดไมสนิททําให น้ํายาในการ Quenching เขาในรูแลวสงผลใหรูช้ินงานเกิดการบิด
เบ้ียว หรือหดตัวลง 20-30 μm ทําให Bolt ไมสามารถ ไขออกได  

สมมุติฐานเปนจริง  : เนื่องจากการซุมตัวอยางพบวา Bolt ท่ีปดไมสนิทสงผลตอปญหา 

Bolt ติด อยูท่ี 86.67%  

Bolt ปดไมสนทิ เนื่องจาก Bolt ยาวเกินไป  

ภาพท่ี 4.15 ปญหา Bolt ปดชิ้นงานไมสนทิ 
 

 ขนาดความยาวของเกลียวช้ินงาน 23-24.5 mm. และ Bolt มีขนาด 25 mm.  สามารถปดรู
ช้ินงานท่ีขนาดวาลึกของเกลียวท่ี 23.6-24.5 mm. แตเม่ือนํามาใสช้ินงานท่ีมีขนาด 23-23.5 mm. ทํา
ใหเกิดชองไมสามารถปดรูช้ินงานไดสนิทหรือเกิด Gap เนื่องจากขนาด 23-23.5 mm. ตื้นเกินไป 
 
 
 
 
 

งานดี 4 ตัว

งานเสีย 26 ตัว
สรุป
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ภาพท่ี 4.16 ซุมตรวจจํานวน 100ช้ินจาก 1Lot จํานวน 3,000 ช้ิน 
 
คาเฉล่ีย = 23.97 mm. 
 23.0-23.5mm. =9% , 23.6-24.5mm. =91% 
ตอเดือน 9%x(30(มาจาก30เทาของ100ช้ิน )x3(มาจากสง3 Lot ใหเดือนนี้)) = 810 pcs. , สงผล
กระทบตอช้ินงาน 810 pcs 
 

  4.2.2.6 Bolt ปดไมสนิท เนือ่งจาก พนกังานไขงานไมแนน  

ภาพท่ี 4.17 ตารางการเปอรเซ็นตหลุดรอดตอจํานวนคร้ัง 
  

สมมุติฐานนี่เปนจริง : เนื่องจากการ พนักงานไขงานไมแนนเสียสงผลตอการเกิดปญหา
Bolt ติดช้ินงาน  
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ตาราง สรุปปญหาของเกลียวติด , Bolt ตดิ 
 ตารางท่ี4.4 ตารางสรุปผลปญหาของ งานเกลียวติด 

 

 
ตารางท่ี 4.5 ตารางสรุปผลปญหาของ งาน Bolt ติด   
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ขั้นตอนการแกไข 

ข้ันตอนแกไขปญหาเกลียวติด 

 1.การทําความสะอาด Bolt การกระบวนการกอนปรับปรุง มีการลาง Bolt ในหองโดย 

Ultrasonic   จะทํางาน 5 นาที ± 1 นาที แลวนําไปกระบวนการ Torque Bolt   พบวา การลางใน

เคร่ืองไมสามารถทําความสะอาดไดเพียงพอ เพราะยังหลงเหลือเศษสกปรกอยูเล็กนอย ซ่ึง สงผล

กระทบกับรูของช้ินงานเม่ือสงไป Heattreatment ทําใหในรูช้ินงานแคบลง และนํามาเม่ือไข Bolt 

ออกจากช้ินงานเศษท่ีติดตามเกลียว Bolt ทําใหเกลียวของชิ้นงานเปล่ียนรูป สงผลใหช้ินงานไมตรง 

Spec  

 

 

 

ภาพท่ี 4.18 กระบวนการลาง Bolt กอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.19 รูปปญหา Bolt ติดส่ิงปกรก 
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การแกไขก็คือ  เพ่ิมขั้นตอนการขัดช้ินงานเขาไปเพ่ือทําความสะอาดลางเศษขั้นตน เมื่อนําไปลาง Ultrasonic 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.20 วธีิการลาง Bolt หลังการปรับปรุง 

  

2. อุปกรณการตรวจวัด ไมมีประสิทธิภาพการเน่ืองจากกระบวนการตรวจสอบ ไมมีการ ตรวจสอบ 

อุปกรณการตรวจวัดสงผลใหการตรวจไมมีประสิทธิภาพ งานที่ดีตกไปอยูงานเสีย และงานเสียหลุดรอดไปยัง

กระบวนการถัดไป   

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.21  อุปกรณตรวจสอบ  
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ภาพท่ี 4.22 ปญหาอุปกรณตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพ 

จัดทํางานการแกไข  จัดทําควบคุมอายุการใชงานของการตรวจสอบอุปกรณ M10x1.25   

โดยตรวจสอบคุณภาพเกลียว เดือนละคร้ัง อายุการใชงานกําหนดไว เปนระยะเวลา 3 เดือน อุปกรณ

การตรวจสอบคือ ไมโครมิเตอร +กับอุปกรณตรวจรองเกลียว แลวนํามาคํานวณ วัดคา โดยมีสูตร

คํานวณดังนี้ 

E  =  M – (3d) + (0.866025.p) 

E = Pitch diameter 

P = Pitch (1.25mm) 

M = คาท่ีวัดไดจากไมโครมิเตอร 

d =  Diameter 3-Wire (0.7217) 

เม่ือไดคาจากการวัดไมโครมิเตอรแลวนํามาคํานวณหาคาตามสูตร 

E =  10.327 – (3x0.7217) + (0.866025x1.25) 

E = 10.327 -2.1651 + 1.082531 

E = 9.244 

คาท่ีไดสูงกวา 9.200 หรือตํ่ากวา 9.192 แสดงวา อุปกรณตรวจสอบไมมีประสิทธิภาพในการใชงาน 
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ตารางท่ี 4.6    ตารางการตรวจสอบอุปกรณ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.23 อุปกรณตรวจวดัรองเกลียว     ภาพท่ี 4..24 ไมโครมิเตอรใชวัดคาตัวเช็คงาน 

 

 พนักงานทํางานไมสามารถแยก Bolt ดี Bolt เสียออก ทําให Bolt เสียหลุดรอดไปใน

กระบวนการ Torque Bolt จึงทํากมาตรฐานการตรวจสอบใหกับพนักงานทราบ จุดสังเกต Bolt ท่ี

สามารถนําไปใชทํางานไดและ Bolt ท่ีเสียไมสามารถนําไปใชทํางานได โดยจัดทําแบบ Q- Point , 

Limit Sample Bolt  
 

 

 

 

 

 

Baski 

Dimention
+ ‐ Upper Lower

9.188 +0.012 ‐0.004 9.200 9.192 9.244

Pitch diameter for class 2                 

screw thread (GO/GP) Remark
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ภาพท่ี 4.25 Q- Point ตรวจสอบ Bolt ดี Bolt เสีย 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.26 Limit Sample Bolt 

ปญหา Bolt ตดิ  

เกิดจาก Bolt มีขนาดไมเหมาะสมกับขนาดของช้ินงาน ซ่ึงขนาดของรูช้ินงาน 23.00 – 

24.50 mm. แต Bolt ท่ีนํามาใสในช้ินงานเพ่ือปองกันการเปล่ียนแปลงขนาดรูช้ินงานนั้น มีขนาด 

25.00 mm. ไมสามารถปดรูช้ินงาน ไดขนาด 23.00 – 23.50 mm. ทําใหเม่ือไป Heat treatment 

กระบวนการ Quenching ซ่ึงในกระบวนการน้ีเปนกระบวนการที่เปล่ียนแปลงอุณหภูมิยังรวดเร็ว

โดยนําลงน้ํายาเพื่อลดอุณหภูมิ สงผลใหเกิดการบิดเบ้ียวและแตกราวของช้ินงานไดงายและเม่ือ

ช้ินงานที่มี Bolt ปดไมสนิทก็สงผลใหน้ํายาในการ Quenching เขาไปในรูของช้ิน ทําใหรูช้ินงานหด

ตัวลงมากกวาปกติ รูช้ินงานหดตัวลง 20-30 μm ทําใหไมสามารถไข Bolt ออกจากช้ินงานได 

Bolt เกลียวแตก บ่ิน 
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ภาพท่ี 4.27 ข้ันตอนการ Heat Treatment 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.28 กระบวนการ Quenching 

 

การแกไขโดยการ ปรับขนาดของ Bolt ในมีความลดลง เนื่องจากคาความลึกของรูช้ินงานมี

Spec 23.00 - 24.50 mm.ปรับขนาดของ Bolt ลงจาก 25.00 mm.เปน 24.50 mm.สามารถปดรูช้ินงาน

ท่ีมีขนาด 23.00 – 23.50 mm.ไดสนิท โดยการใชเคร่ือง CNC ตัดปลายของตัว Bolt  
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ภาพท่ี 4..29 ระบวนการตัด Bolt ใหตรง Spec 

 

ปญหาพนักงานทํางานไมถูกตอง ไข Bolt ยังเหลือ Gap เนื่องจากไมทราบการทํางานท่ีถูกตองหรือ

การจะประมาทในการทํางาน 

วิธีแกไข : จัดทํามาตรฐานการทํางานเพ่ือเปนตัวอยางการทํางานท่ีถูกตองใหพนักงานทราบ  
 

 

 

 

 

 
 
 

 
 

 
ภาพท่ี 4..30 ภาพ Working Standard 

 
 

 
 

Part  OKPart  NG
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4.2 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายในการ
ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 
        โครงงานน้ีจัดทําข้ึนโดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหการทํางาน Shaft Oil Pump ในกระบวนการ
การ Heat treatment มีเปาหมาย (Target) ดังนี้ 

1. ลดปญหางานเกลียวติด   5.84% 
2. ลดปญหางาน Bolt ติด     5.18% 
 
ผลการดําเนินงานกอนท่ีการปรับปรุงปญหาของงานเกลียวติดและ Bolt ติด สามารถ

เปรียบเทียบกับเปาหมายไดดังนี้ 
 
ตารางท่ี4.7 สรุปผลการดําเนินงานชวงแรกเทียบกับเปาหมาย 
 

 Before Target After Saving 

เกลียวติด 11.67% 5.84%  3.62% 69.07% 

Bolt ติด 7.30% 5.18% 3.31% 54.65% 

 

จากการแกไขปญหาสามารามารถลดปญหางานเกลียวติดลงไดจาก 11.67% เหลือ 3.62% 

สามารถลดปญหาลงจากเดิม 69.07% และปญหา Bolt ติดลงไดจาก 7.30% เหลือ 3.31% ลดปญหา

ลงจากเดิม 54.65% ซ่ึงจากการแกไขปญหาสามารถลดช้ินงานเสียจากการ Heat Treatment ลงไดถึง 

12.05% 
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ตารางท่ี 4.8 ผลการปรับปรุงการปฎิบัติงานประจําวนั 

 

 

 
Before After 

Saving 

% Baht 
5ส.เพิ่มพื้นท่ีการทํางาน 60% 75% 25% - 
Up date บอรดการผลิต
เพิ่มความเขาใจปญหา 

50% 85% 70% - 

ลดเวลาการหายขอมูล
โดยการ Up date WS 

90 นาที 40 นาที 56% - 

ติดลอท่ีถังเก็บเศษ 40 นาที 20 นาที 50% - 
จัดทํา Visual Control 60% 25% 58% - 



บทที่ 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 5.1.1 วิธีการดําเนินงาน 

1.ศึกษาการทํางานในการ Heat treatment   
2.จัดทํา Chart ตางๆ เพื่อใหมองเห็นจุดท่ีเปนปญหาอยางชัดเจน 
3.วิเคราะหปญหา และแนวทางในการปรับปรุง โดย Why-Why และแผนภูมิกางปลา 
4.กําหนดลําดับข้ันตอนในการปรับปรุง 

 
 5.1.2 ขอบเขตในการทํา Project สหกิจศึกษา 

กลุมเปาหมาย คือ กระบวนการผลิตของ Shaft Oil Pump RZ0โดยใชเคร่ืองมือในการเก็บ
ขอมูล คือ ตารางการเก็บขอมูลช้ินงานท่ีมีงานเสียหลังการ Heat Treatment และขอมูลยอนหลังของ
ช้ินงานที่เกิดขอบกพรอง โดยไดขอมูลจากพนักงานหนางาน และ แผนก Engineering  
 

5.1.3 สรุปผลการวิเคราะหขอมูลในการดําเนินงาน 
    ในการลดปญหางานเสียจากการ Heat Treatment ของ Shaft Oil Pump โดย สามารถสรุปผล

ในการปรับปรุงไดดังตารางท่ี 5.1 
 

ตารางท่ี 5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 

 
Before After 

Saving 

% Baht 

งานเสียของชิน้งาน 
Shaft Oil Pump 

29% 17% 41.37% 8,460 

Standard  work ✘ ✔ - - 
ตอป 101,520 
Total 101,520 
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ภาพท่ี 5.1 กราฟกอนการดําเนินการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5.2 กราฟหลังการดําเนินการปรับปรุง 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5.3 กราฟเปรียบเทียบผลจากกราปรับปรุง 
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หลังจากการปรับปรุงปญหาเกลียวติดและ Bolt ติด พบวางานเสียท่ีเกิดจากกระบวนการ 
Heat Treatment ของ Shaft Oil Pump จาก 29% เหลือ 17% ลดลงจากเดิม 41.37% ซ่ึงทําใหงาน 
Shaft Oil Pump มีเปอรเซ็นตงานเสีย ลงมาเปนลําดับท่ี 2 รองจาก Shaft Water Pump  

 
5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

เนื่องจากปญหา งานเสียจากการ Heat treatment ท่ีเกิดมากในเดือน พฤศจิกายน 2556 คือ
เกลียวติด และ Bolt ติด ซ่ึงเปน Process Outsource จึงดําเนินการแกไขปญหาจากกระบวนการ
ภายในโรงงานกอน คือข้ันตอนกอนสงและหลังไป Heat Treatment ซ่ึงแกไขดังนี ้

ปญหาเกลียวติด  
5.2.1. ทําความสะอาด Bolt กอนนําไปไขเขาช้ินงาน 

 5.2.2. จัดทํา Q-Point และ Limit Sample ใหพนักงานตรวจสอบ Bolt ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ   

5.2.3. กําหนดอายุการใชอุปกรณตรวจสอบและกําหนดมาตรการตรวจประสิทธิภาพ
อุปกรณตรวจสอบทุกๆเดือน 

ปญหา Bolt ติด 
5.2.4. ตัด Bolt ใหไดขนาดท่ีเหมาสมกับช้ินงานสามรถปดช้ินงานไดสนิท 
5.2.5. จัดทํามาตรฐานการทํางานใหพนักงานทําการไข Bolt ไดถูกตองโดยปดช้ินงานให
สนิทไม Gap ระหวาง Bolt กับช้ินงาน 

 
5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

1.ช้ินงาน Shaft Water Pump มีเปอรเซ็นตของเสียท่ีสูงถึง 18% ควรดําเนินมาตรการแกไข
ปญหา 

2.  Process Grinding เปน  bottleneck ทําใหเกิด WIP เปนจํานวนมาก ทําใหงานเปนสนิม
หลุดไปกระบวนการตรวจสอบ บอยคร้ัง สงผลใหเกิดงาน Rework 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

รายงานประจําสัปดาห 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

แบบสอบถามความเขาขอมูลของพนักงาน 
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