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บทสรุป 

โครงงานน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดของเสียจากการท างานของเคร่ืองจกัร Rus-12A (A-10) 

ดว้ยเคร่ืองมือดงัต่อไปน้ีในการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีเก่ียวกบัปัญหาของเคร่ืองจกัร แผนผงัพาเรโต

เพื่อเลือกลกัษณะของเสียมาเป็นหวัขอ้ในการปรับปรุงและแกไ้ข แผนผงัสาเหตุและผลเพื่อใชแ้สดง

ความสัมพนัธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายสาเหตุท่ีเป็นไปไดใ้นการเกิดปัญหา    แผนภูมิ

ควบคุมสัดส่วนของเสียเพื่อหา Spindle ท่ีเกิดความผิดปกติ และน ามาวิเคราะห์ด้วย Why-Why 

Analysis ในการหาสาเหตุหรือปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ 

เพื่อแกปั้ญหาและป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาซ ้ าข้ึนอีก  

จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรโดยการลดความสูญเสียในการเกิด

ปัญหา Filament Broken ซ่ึงเป็นสาเหตุหน่ึงท่ีท าให้เกิดสินคา้ C-Grade สามารถลดสินคา้ C-Grade 

ลงไดจ้าก 1.20% เหลือ 0.38% ส่งผลใหผ้ลก าไรเพิ่มข้ึนเฉล่ียประมาณ 80,000 บาท/ปี 
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Summary 

 This project aims to reduce dejects from machine Rus-12A (A-10) by using Pareto Chart 
to find the main problem, P-Chart to find spindle abnormal, Cause and Effect Diagram to find out 
the problem condition. Then Why-Why analysis is applied to identify the improvement to reduce 
the C-Grade of Filament Broken Problem. 

The improvement given by this project results in the reduction  of  the  Filament  Broken, 
which is one reason that caused the C-Grade can reduce C-Grade from  1.20% to 0.38 % resulting 
resulting in a profit. increased an average of about $ 80,000 / year  
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กติตกิรรมประกาศ 
 

จากการปฏิบติังานสหกิจศึกษาฉบบัน้ี ส าเร็จไดด้ว้ยความอนุเคราะห์ของบุคคลหลายท่าน

ซ่ึงไม่อาจจะน ามากล่าวได้ทั้ งหมด ซ่ึงผูมี้พระคุณท่านแรกท่ีผูศึ้กษาใคร่ขอกราบพระคุณ คือ         

คุณโนริ มทัซึบาร่า ผูจ้ดัการโรงงานไทยโทไรซินเทติคส์ จ ากดั (โรงงานกรุงเทพ) ท่ีไดส่้งเสริมและ

พฒันาแหล่งเรียนรู้ในสถานประกอบการท่ีเอ้ือต่อการคน้ควา้ ใคร่ขอกราบพระคุณเป็นอย่างสูง     

ไว ้ณ โอกาสน้ี นอกจากน้ี ผูเ้ขียนใคร่ขอขอบพระคุณ คุณวุฒิ ตติรัตน์ ผูป้ระสานงานสหกิจศึกษา ท่ี

อ านวยความสะดวกแก่ขา้พเจา้ตลอดระยะเวลาในการปฏิบติัสหกิจศึกษาในสถานประกอบการ                    

ผศ.อญัชลี สุพิทกัษ์ อาจารยท่ี์ปรึกษาสหกิจศึกษา ท่ีให้ค  าแนะน าและความรู้ระหว่างปฏิบติังาน      

คุณกิตติพงษ์ ถนัดคา้ ผูจ้ดัการแผนกไนลอน ดรอทวิสต้ิงท่ีไดใ้ห้ความรู้ ค  าแนะน า และสอนงาน

ระหวา่งการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ดว้ยความดูแลเอาใจใส่ทุกขั้นตอน คุณอรพรรณ ทองน่วม และ                                        

คุณอ าพล ฉิมพุฒิ  พนักงานท่ีปรึกษาท่ี ช่วยให้ความร่วมมือเ ป็นอย่างดีในการหาข้อมูล                 

ประกอบรายงาน 

ขอขอบพระคุณบุคลากรบริษทัไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั (โรงงานกรุงเทพ)  ทุกท่านท่ีได้

ฝึกสอนให้ค  าแนะน าในการปฏิบติังานและจดัท ารายงานจากการปฏิบติังานสหกิจฉบบัน้ีท่ีไม่ได้

กล่าวนาม  
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บทที ่1 

 บทน า  
 
1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือบริษัท THAI TORAY SYNTHETICS CO., LTD. ( BANGKOK FACTORY ) 

สถานทีต่ั้ง เลขท่ี  112 ถนนรามอินทรา   อนุสาวรีย ์เขตบางเขน   กรุงเทพฯ 10220 

โทรศัพท์ (02) 522- 1640-7 

โทรสาร  (02) 522- 1827 
 

 
 

ภาพที ่1.1 บริษทั ไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั ( โรงงานกรุงเทพ ) 

 

 



 
2 
 

 

   

1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

1.2.1 ลกัษณะธุรกจิ 

บริษทั ไทยโทเรซินเทติดส์ จ ากดั (โรงงานกรุงเทพฯ)   เป็นผูท้  าการผลิตเส้นใยไนล่อนราย
แรกในประเทศไทยโดยด าเนินกิจการร่วมทุน ไทย-ญ่ีปุ่น มีบริษทัโทเรอินดสัตรียแ์ห่งประเทศญ่ีปุ่น
เป็นบริษทัแม่ให้ความช่วยเหลือทางดา้นเทคนิค  บริษทัฯไดจ้ดัตั้งคร้ังแรกเม่ือ  4  ธนัวาคม  2506 
และ เร่ิมด าเนินการ  26  มกราคม  2510  โดยเร่ิมผลิตเส้นใยไนล่อน เพียงวนัละ  3  ตนั ต่อจากนั้นก็
มีการขยายการผลิต ผลิตภณัฑต์่างๆ และยอดการผลิตก็เพิ่มข้ึนตามล าดบั โดยมีสินคา้หลกัดงัน้ี 

1) เส้นใยสังเคราะห์ ประเภทไนล่อนและโพลีเอสเตอร์ (Synthetic Fiber of Nylon and 
Polyester) 

2) เมด็พลาสติกอุตสาหกรรม (คอมพาวด ์ชิพ) Engineer Plastic (Compound Chip) 

วนัและเวลาท างานปกติ 

วนัท างานปกติ  วนัจนัทร์ ถึง วนัเสาร์ 

วนัหยดุประจ าสัปดาห์ วนัเสาร์เวน้เสาร์ และ อาทิตย ์

เวลาท างานปกติ  08.00 น. ถึง 16.30 น. 

เวลาพกั   12.00 น. ถึง 13.00 น. 

เวลาท างานกะ 

 กะเชา้ เวลาท างานปกติ  08.00 น. ถึง 16.30 น. 

 กะบ่าย เวลาท างานปกติ  16.30 น. ถึง 01.00 น. 

 กะดึก เวลาท างานปกติ  01.00 น. ถึง 08.00 น. 

1.2.2 นโยบายความปลอดภัย 

อุบัติ เหตุเป็นศูนย์ ให้ความส าคัญสูงสุดด้านความปลอดภัย  โดยมีการปรับปรุง                
สภาพแวดลอ้ม การท างานอยูเ่สมอ เพื่อสุขภาพจิตและสุขภาพกายท่ีดี 
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1.2.3 นโยบายคุณภาพและส่ิงแวดล้อม ISO 9001, ISO 14001 
 

ค าขวญั 

คุณภาพเยีย่ม  ส่ิงแวดลอ้มดี 

ถูกใจลูกคา้และชุมชน                พฒันาคนอยา่งต่อเน่ือง 
 

บริษทั ไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั (โรงงานกรุงเทพ) เป็นผูผ้ลิตเส้นใยสังเคราะห์ประเภท
ไนลอน   โพลีเอสเตอร์และเม็ดพลาสติกอุตสาหกรรมบริษทัมีความมุ่งมัน่ในการพฒันาปรับปรุง
ดา้นคุณภาพผลิตภณัฑ์และส่ิงแวดลอ้มอย่างต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และ
รับผิดชอบต่อสังคมซ่ึงไดน้ าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 และระบบจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO 
14001 มาเป็นส่วนหน่ึงในการบริหารงานขององคก์รโดยมีการด าเนินการดงัต่อไปน้ี 

1) ปฏิบติัตามกฎหมายขอ้บงัคบัและขอ้ก าหนดต่างๆท่ีเก่ียวกบัลูกคา้พนกังานส่ิงแวดลอ้ม
และสังคม 

2) มุ่งเน้นพฒันาอย่างต่อเน่ืองในด้านคุณภาพผลิตภณัฑ์และส่ิงแวดล้อมโดยสนองต่อ
เร่ือง 
- ความพึ่งพอใจของลูกคา้ในดา้นของผลิตภณัฑแ์ละการส่งมอบ 
- บริหารจดัการคุณภาพน ้าทิ้ง ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตของสารเจือปนใน

อากาศท่ีระบายออกจากโรงงานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
- เพิ่มประสิทธิภาพประสิทธิผลในการผลิตและลดการสูญเสียในทุกขั้นตอน ไดแ้ก่ 

การใชว้ตัถุดิบ , ของเสียจากการผลิตและการใชพ้ลงังาน 

3) สร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีกบัลูกคา้ พนกังานและชุมชนในสังคม 

4) พฒันาทรัพยากรบุคคลใหมี้ความสามารถในการรักษาไวซ่ึ้งคุณภาพของผลิตภณัฑ์และ
ส่ิงแวดลอ้มท่ีดีเพื่อให้นโยบายน้ีบรรลุผลส าเร็จ จึงไดก้ าหนดวตัถุประสงค์ เป้าหมาย
และผลงานแต่ละปีเพื่อน าไปสู่การปฏิบติัไดจ้ริง 
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1.3 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 
 

ภาพที ่1.2 รูปแบบการจดัการองคก์รและการบริหารองคก์ร 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง Production Engineer ศึกษากระบวนการผลิตและปรับปรุงกระบวนการเพิ่ม 
Productivity แผนก Nylon Draw Twisting 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

คุณอ าพล ฉิมพุฒิ  ต าแหน่ง หวัหนา้งาน 

คุณอรพรรณ ทองน่วม ต าแหน่ง ผูช่้วยหวัหนา้งาน  
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1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

วนัท่ี 3 มิถุนายน 2556  ถึง วนัท่ี 4 ตุลาคม 2556 
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

ผลผลิตท่ีผลิตไดแ้บ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ Full Pirn และ Small Pirn  โดยผลผลิต
ประเภท Full Pirn แบ่งออกเป็นสินคา้ประเภท A-Grade และ C-Grade ซ่ึงสินคา้ประเภท C-Grade 
ถูกจ าหน่ายในราคาท่ีเท่ากนักบัสินคา้ประเภท Small Pirn  เน่ืองจากสินคา้ประเภท C-Grade เกิด
ปัญหา Filament Broken , Stain , Fray , Tarumi   ถา้สามารถแกไ้ขปัญหาดงักล่าวได ้จะท าให้สินคา้
ประเภท C-Grade ลดลงและสินคา้ประเภท A-Grade เพิ่มข้ึน ส่งผลให้ผลก าไรการผลิตเพิ่มมากข้ึน
ไปดว้ย 

ดงันั้นผูจ้ดัท ามีความสนใจท่ีจะแกปั้ญหาสินคา้ประเภท C-Grade ให้เป็นสินคา้ประเภท   
A-Grade โดยในรายงานจะกล่าวถึงการแกไ้ขและหาทางป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาเดิม 
 

1.8  วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

1) เพื่อลดปัญหาสินคา้ประเภท C-Grade   

2) แกปั้ญหาโดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมทางคุณภาพ 
 

1.9  ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1) สามารถลดปัญหาการเกิด C-Grade ได ้

2) เพิ่มผลก าไรของสินคน้คา้ 
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

ค าศัพท์เฉพาะ  ค าอธิบาย 
Pirn  หลอดดา้ย 
Bobbin  แกนหลอดดา้ย 
Full Pirn  Pirn ท่ีมีน ้าหนกั เฉพาะเส้นดา้ย 2910 กรัม โดย       

ไม่รวมน ้าหนกัของ Bobbin 
Small Pirn  Pirn ท่ีมีน ้าหนกั เฉพาะเส้นดา้ย 1100 - 2790 กรัม  

โดยไม่รวมน ้าหนกัของ Bobbin 
U/Y (undrawn yarn)  ดา้ยท่ีไม่ถูกดึงยดืเส้นดา้ยจะใหญ่กวา่ปกติเม่ือ ดึง

ดา้ยจะสามารถยดืไดก้วา่ปกติ 
Spindle  แกนการผลิต 1 แกน / ผลผลิต 
Doffing  รอบการผลิต 
Filament Broken  ดา้ยแตกมีลกัษณะเส้นดา้ยแตกช้ีออกมาหรือเส้นดา้ย 

รวมตวัเป็นกอ้น 
Tarumi  ดา้ยหยอ่น จะมีเส้นดา้ยหยอ่นโคง้ออกมาจาก Pirn 
Stain  รอยเป้ือน 
Fray  ลุ่ย 
Pitch Roller 
Feed Roller 

 ตวักดเส้นดา้ย 
ตวัป้อนเส้นดา้ย 

Metal Pin  ตวัปรับองศาของเส้นดา้ยก่อนสัมผสัหนา้ Hot Plate 
Hot Plate  อุปกรณ์ใหค้วามร้อนแก่เส้นดา้ย 
Draw Roller  ตวัยดืเส้นดา้ย 
S-Roller  เป็นตวัร่วมกบั Draw Roller ในการยดืเส้นดา้ย 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 
2.1 ความส าคญัของการวดัผลการด าเนินงาน [1] 

 ในวงจรของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Plan, Do, Check, Action :PDCA) การวดัมีบทบาท
ส าคญัในการระบุโอกาสท่ีจะด าเนินการปรับปรุง การก าหนดหวัขอ้และติดตามความคืบหนา้เม่ือ
เปรียบเทียบกบัเป้าหมาย รวมถึงการทบทวนผลการด าเนินงานขององคก์รท าใหรู้้สถานะจุดแขง็
และจุดอ่อนขององคก์รซ่ึงเป็นส่ิงส าคญัในการก าหนดกลยทุธ์ 

2.1.1 เหตุผลที่ท าให้การวดัผลการด าเนินงานมีความส าคัญ [1] 

1) เพื่อใหแ้น่ใจวา่ความตอ้งการของลูกคา้ไดรั้บการตอบสนองและคน้หาวา่ลูกคา้มีความ
พอใจและไม่พอใจดา้นใดบา้ง เช่น การวดัความพึงพอใจจองลูกคา้ในดา้นคุณภาพของ
สินคา้ ราคาของสินคา้ การส่งมอบสินคา้ 

2) สามารถก าหนดเป้าหมายขององคก์รอยา่งชดัเจนวา่จะเนน้การปรับปรุงดา้นในหรือส่ิง
ใดท่ีตอ้งแกไ้ขก่อน-หลงัตามล าดบั โดยใชร้ะยะเวลานานเท่าไร 

3) สามารถน ามาวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบความสามารถ (Benchmarking) เช่น 
เปรียบเทียบตวัช้ีวดัต่างๆกบัคู่แข่งหรือค่าเฉล่ียของอุตสาหกรรมเดียวกนั 

4) ท าใหเ้กิดการตรวจสอบยอ้นกลบั เพื่อยืนยนัวา่วิธีการแกไ้ขปัญหาเป็นวิธีการท่ีถูกตอ้ง
และมีผลต่อการปรับปรุงองคก์รอยา่งแทจ้ริงหรือไม่ 

ส่ิงท่ีเราตอ้งค านึงอยูเ่สมอในการก าหนดตวัช้ีวดัขององคก์ร คือ ตวัช้ีวดัผลการด าเนินงาน
จะตอ้งสอดคลอ้งกบัหนา้ท่ีหลกัขององค์กรและหน่วยงาน รวมทั้งกลยุทธ์และแผนงานขององคก์ร
โดยส่ือสารเช่ือมโยงมาจากวิสัยทศัน์ เป้าหมายขององค์กร ซ่ึงสามารถน าไปสู่การระบุปัญหาและ
การแสดงผลของวธีิการปรับปรุงไดอ้ยา่งชดัเจน 

จุดเร่ิมตน้ในการคน้หาความสูญเสีย ตอ้งเร่ิมจากการกระตุน้ให้พนกังานเห็นความส าคญัวา่ 
ท าไมต้องก าจดัความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน  และอธิบายให้เข้าใจความหมายของความสูญเสียแต่ละ
ประเภทตามทฤษฎีก่อน  เพื่อเป็นแนวคิดไปสู่การปฏิบติัท่ีจะค้นหาความสูญเสียต่างๆ เกิดข้ึน
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มากมาย ซ่ึงสามารถก าหนดค านิยามของความสูญเสียหลกัได ้16 ประการ และแบ่งเป็นหมวดหมู่
ของความสูญเสียหลกัออกเป็น 3 หมวดใหญ่ๆ ดงัต่อไปน้ี 

2.1.2 ประเภทของความสูญเสีย [1] 

หมวดท่ี 1 ความสูญเสียท่ีมีผลต่อเคร่ืองจกัร 

ความสูญเสียท่ีท าใหก้ารใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัรลดลง 

1) ความสูญเสียจากการหยดุเคร่ืองจกัร (shutdown losses)  

เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการหยุดเคร่ืองจกัรโดยมีการวางแผนไวล่้วงหน้า เช่น 
การบ ารุงเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เพื่อตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจกัร  หรือการ
เปล่ียนช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรตามระยะเวลา  การประชุมตอนเชา้ก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร (Morning 
Meeting)  พกัทานขา้ว การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรก่อนเวลาเลิกงาน เป็นตน้ 

2) ความสูญเสียจากการปรับผลผลิต (Production Adjustment Losses) 

เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการไม่มีค  าสั่งผลิตสินคา้ (No order) ท่ีมีผลมาจากความ
ตอ้งการสินคา้ท่ีลดลง ท าใหต้อ้งหยดุหรือลดเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร รวมทั้งการปรับลด
ความเร็วของเคร่ืองจกัรโดยมีการวางแผนหรือไม่มีการวางแผนไวล่้วงหนา้ 

ความสูญเสียประการท่ี 1 และ 2 เป็นความสูญเสียท่ีท าให้การใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัร
ลดลง (Machine Utilization) ซ่ึงไม่ไดมี้สาเหตุมีจากความผดิพลาดหรือบกพร่องของเคร่ืองจกัร 

ความสูญเสียท่ีท าใหเ้วลาการเดินเคร่ืองจกัรลดลง 

3) ความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Break Down Losses)  

เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรหรือการหยดุเคร่ืองจกัรโดยท่ี
ไม่มีการวางแผนล่วงหนา้ ท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุเป็นเวลานานตั้งแต่ 5 นาทีข้ึนไป ซ่ึงการก าหนด
ระยะเวลาจะข้ึนอยูก่บัลกัษณะการท างาน รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของเคร่ืองจกัรและ
ความสามารถในการบนัทึกขอ้มูล ดงันั้น เม่ือเคร่ืองจกัรหยดุตั้งแต่ 5 นาทีข้ึนไป จะตอ้งบนัทึกเวลา
และสาเหตุท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุทุกคร้ัง ถา้หากช่วงเวลาท่ีเกิดข้ึนนอ้ยกวา่ 5 นาที จะจดัอยูใ่นกลุ่ม
ของความสูญเสียเน่ืองจากการหยดุเล็กๆนอ้ยๆ ซ่ึงจะไม่มีการบนัทึกขอ้มูลท่ีเกิดข้ึน ลกัษณะการ
ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรท่ีมีผลท าใหเ้กิดความสูญเสียเวลาในการผลิต เช่น  
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- เคร่ืองจกัรเสียกะทนัหนัเช่น มอเตอร์ไหม ้ลูกปืนแตก สายพานขาด โซ่ขาด เป็นตน้ 

- เหตุขดัขอ้งท่ีไม่ไดก้ระทบต่อการหยุดเคร่ืองจกัรแบบกะทนัหนั แต่ตอ้งใชเ้วลาในการ
เปล่ียนช้ินส่วนหรือฟ้ืนฟูสภาพของเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดอ้ยูใ่นแผนการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั เช่น ลูกปืนมีเสียงดงั สายพานหยอ่น เป็นตน้ 

4) ความสูญเสียจากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Set Up and Adjustment Losses)  

เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงการเปล่ียนรุ่นการผลิตแต่ละคร้ัง ซ่ึงเป็นเวลาตั้งแต่การ
ผลิตสินคา้รุ่นเดิมช้ินสุดทา้ยเสร็จส้ินจนถึงเวลาท่ีสามารถผลิตสินคา้รุ่นใหม่ช้ินแรกท่ีดีอยา่งต่อเน่ือง 
โดยส่วนใหญ่เวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นการผลิตจะประกอบดว้ยกิจกรรมดงัต่อไปน้ี 

- การเตรียมการ เช่น การท าความสะอาด การตรวจสอบแม่พิมพใ์หม่ การเตรียม
เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ในการเปล่ียนแม่พิมพ ์

- การปรับเปล่ียน เป็นการถอดแม่พิมพรุ่์นเก่าออกเพื่อติดตั้งแม่พิมพรุ่์นใหม่ 

- การปรับตั้ง เป็นการวางต าแหน่งและการยดึแม่พิมพรุ่์นใหม่ใหเ้ขา้ท่ี 

- การปรับแต่งเพื่อใหไ้ดต้  าแหน่งระยะห่างท่ีเหมาะสมของแม่พิมพ ์ และการทดสอบเดิน
เคร่ืองจกัรท่ีท าใหส้ามารถผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดีอยา่งต่อเน่ือง 

ความสูญเสียประการท่ี 3 และ 4 เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเม่ือเราตอ้งการใชเ้คร่ืองจกัรแต่
เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได ้ (Machine Availability) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรมีความผดิพลาด
หรือบกพร่องท าใหสู้ญเสียเวลาการผลิต 

ความสูญเสียท่ีท าใหป้ระสิทธิภาพเคร่ืองจกัรลดลง 

5) ความสูญเสียจากการหยดุเล็กๆนอ้ยๆ และการเดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppage 
and Idling Losses)  

เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้องเล็กๆน้อยๆ ท าให้เคร่ืองจักร
หยดุชะงกัในช่วงเวลาสั้นๆ เช่น  เม่ือมีช้ินงานเขา้ไปติดบนสายพานล าเลียงพนกังานหยุดเคร่ืองจกัร
แลว้แกไ้ขโดยดึงช้ินงานออกจากสายพานล าเลียง เคร่ืองจกัรก็สามารถเดินไดต้ามปกติ เป็นตน้ ส่วน
ความสูญเสียจากการเดินเคร่ืองตวัเปล่า เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในขณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท างาน
แต่ไม่มีการป้อนช้ินงานหรือมีการป้อนช้ินงานไม่สม ่าเสมอ ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอ้ยๆ 
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และการเดินเคร่ืองตวัเปล่ามีลกัษณะการเกิดข้ึนบ่อยคร้ังและการแก้ไขแต่ละคร้ังจะใช้เวลาสั้ นๆ    
ซ่ึงจ าไม่มีการบนัทึกเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุด เน่ืองจากพนกังานจะใช้เวลาแกไ้ขอ้าการขดัขอ้งของ
เคร่ืองจกัรแทนท่ีจะบนัทึกขอ้มูลซ่ึงน่าจะเหมาะสมกวา่ ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอ้ยๆ และ
การเดินเคร่ืองตวัเปล่าท าใหเ้คร่ืองจกัรไม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามจ านวนท่ีก าหนดในระยะเวลาท่ี
ก าหนด  

6) ความสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร (Speed Losses)  

เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน เน่ืองจากความเร็วท่ีใช้งานจริงของเคร่ืองจกัร ช้ากว่าความเร็ว
มาตรฐานท่ีก าหนดของเคร่ืองจกัร ท าใหเ้คร่ืองจกัรไม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามจ านวนท่ีก าหนดใน
ระยะเวลาท่ีก าหนด ความสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัรไม่สามารถบนัทึกเวลาท่ีสูญเสียไดโ้ดยตรง
เน่ืองจากความเร็วของเคร่ืองจกัรในแต่ละช่วงเวลาจะไม่เท่ากนั ดงันั้น จากความสูญเสียความเร็ว
ของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนโดยการน ารอบเวลามาตรฐานของเคร่ืองจกัรมาค านวณหาเวลาท่ีสูญเสียไป 
เช่น รอบเวลามาตรฐานท่ีก าหนด 0.5 นาที/ช้ิน ตอ้งการผลิตช้ินงานจ านวน 60 ช้ิน ดงันั้น เวลาตาม
แผนท่ีก าหนดไวเ้ท่ากบั 30 นาที แต่เม่ือท าการผลิตจริงจ านวนช้ินงาน 60 ช้ินเท่ากนัตอ้งใชเ้วลา 45 
นาที แสดงวา่มีความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเท่ากบั 15 นาที หรือ 0.25นาที/ช้ิน 

ความสูญเสียประการท่ี 5 และ 6 เป็นความสูญเสียท่ีท าให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
ลดลง (Machine Efficiency) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรมีความผิดพลาดหรือบกพร่องท าให้ไม่
สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามจ านวนท่ีก าหนดในระยะเวลาท่ีก าหนด 

ความสูญเสียท่ีท าใหป้ระสิทธิผลของเคร่ืองจกัรลดลง 

7) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) และงานแกไ้ข (Rework)  

เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการผลิตสินคา้ไม่ตรงตามขอ้ก าหนดของกระบวนการ
ผลิตหรือของลูกคา้ ของเสียท่ีเกิดข้ึนจะไม่สามารถน าไปแกไ้ข ซ่อมแซมได ้เช่น ช้ินงานท่ีแตกร้าว
หรือมีรอยร่ัว ส่วนงานแกไ้ขจดัเป็นสินคา้ท่ีผลิตออกมาไม่ตรงตามขอ้ก าหนดเช่นกนั แต่สามารถ
น าไปแกไ้ขซ่อมแซมหรือน ากลบัมาในกระบวนการผลิตซ ้ าไดใ้หม่ เช่น ช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่กว่า
ขนาดท่ีลูกคา้ก าหนด ดงันั้น ความสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไ้ข ท าให้เกิดการสูญเสีย
เวลาท่ีต้องผลิตสินค้าทดแทน เวลาท่ีใช้ในการแก้ไขซ่อมแซมสินค้า การสูญเสียพลังงานและ
วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต (หมายเหตุ บางต าราแยกความสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไ้ข
ออกจากกนั)  
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8) ความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต (Start Up Losses) 

เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร เช่น การเร่ิมเดินเคร่ืองตอนเชา้หลงัจาก
วนัหยดุสุดสัปดาห์ การเดินเคร่ืองหลงัจากการซ่อมเคร่ืองจกัร การเดินเคร่ืองหลกัจากการเปล่ียนรุ่น
การผลิต เป็นตน้ ซ่ึงความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิตจะส่งผลกระทบต่อการสูญเสียเวลาและการ
เกิดของเสียหรือไม่ ข้ึนอยูก่บัลกัษณะของเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิต ท าให้ความสูญเสียช่วง
เร่ิมตน้การผลิตจะถูกบนัทึกรวมอยูใ่นความสูญเสียตวัอ่ืนๆดว้ย ดงันั้น จะตอ้งมีการก าหนดค าจ ากดั
ความของความสูญเสียให้ชดัเจนตั้งแต่ตน้ก่อน เพื่อไม่ให้เกิดความสับสนในการบนัทึกขอ้มูลท่ีจะ
น าไปค านวณและวเิคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรท่ีถูกตอ้งต่อไป 

- บางกระบวนการผลิต การเกิดความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต ไม่ไดท้  าให้เกิดของเสีย
แต่ท าให้เสียเวลาในช่วงเร่ิมตน้เดินเคร่ืองจกัร เช่น การปรับอุณหภูมิ  การรอความดนั
ให้ไดค้่าตามท่ีตอ้งการ เป็นตน้ กรณีน้ีควรจะบนัทึกเวลาลงในประเภทความสูญเสีย
จากการปรับตั้งปรับแต่งเคร่ืองจกัรจะเหมาะสมกว่า ซ่ึงจะท าให้สามารถวิเคราะห์หา
สาเหตุและแกไ้ขไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

- บางกระบวนการผลิต การเกิดความสูญเสียช่วงเร่ิมตม้การผลิตจะท าให้เกิดของเสีย
ในช่วงเร่ิมต้นการเดินเคร่ืองจักร เช่น ในกระบวนการฉีดพลาสติกเม่ือเร่ิมเดิน
เคร่ืองจกัรหลงัจากมีการเปล่ียนรุ่นการผลิต หรือเปล่ียนสีของผลิตภณัฑ์จะตอ้งเดิน
เคร่ืองจกัรเพื่อลา้งสีวตัถุดิบของผลิตภณัฑ์เดิมในเคร่ืองจกัรให้หมดไปก่อน ซ่ึงจะท า
ให้มีของเสียเกิดข้ึนในช่วงเร่ิมต้นการผลิตกรณีน้ีควรจะบนัทึกช้ินงานท่ีเสียลงใน
ประเภทความสูญเสียช่วงเร่ิมต้นการผลิตซ่ึงเป็นความสูญเสียท่ีเก่ียวกับคุณภาพ  
(หมายเหตุ  บางต าราไม่มีการก าหนดความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต เน่ืองจากความ
สูญเสียประเภทน้ีรวมอยู่ในประเภทความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแต่งเคร่ืองจกัร 
หรือความสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแก้ไข ้ซ่ึงข้ึนอยู่กบักระบวนการผลิต
สินคา้ของบริษทันั้นๆ) 

ความสูญเสียประการท่ี 7 และ 8 เป็นความสูญเสียท่ีท าให้ช้ินงานท่ีผลิตออกมามีปัญหาดา้น
คุณภาพ (Quality) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรมีความผิดพลาดหรือบกพร่องท าใหไ้ม่สามารถผลิต
สินคา้ไดต้รงตามขอ้ก าหนดของกระบวนการหรือของลูกคา้ 
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หมวดท่ี 2 ความสูญเสียท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของคน 

9) ความสูญเสียจากการจดัการ (Management Losses) 

เป็นความสูญเสียเน่ืองจากการบริหารจัดการในกระบวนการผลิตท่ีผิดพลาดหรือไม่
เหมาะสมซ่ึงท าใหป้ระสิทธิภาพของคนลดลง เช่น การวางแผนการผลิตท่ีไม่สอดคลอ้งกบัก าลงัการ
ผลิตของพนักงานฝ่ายผลิตในการประกอบสินคา้ การสูญเสียเวลาการผลิตเร่ืองจากการรอการ
ตดัสินใจจากฝ่ายวางแผนการผลิตและผูจ้ดัการฝ่ายผลิตเป็นตน้ 

10) ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว  (Motion Losses)  

เป็นความสูญเสียเน่ืองจากพนักงานเคล่ือนไหวเกินความจ าเป็น ท าให้สูญเสียเวลาหรือ
จ านวนสินค้าในการผลิต เช่น การจัดวางช้ินส่วนประกอบในต าแหน่งท่ีไม่เหมาะสมมีการ
เคล่ือนไหวมากเกินไปท าให้พนักงานเกิดความเม่ือยลา้ซ่ึงส่งผลให้ประสิทธิภาพในการผลิตของ
พนกังานลดลง  รวมทั้งการจดัวางผงั (Lay Out) ของกระบวนการผลิตท่ีท าให้การขนยา้ยวตัถุดิบ
และช้ินงานระหวา่งการผลิตมากเกินไป 

11) ความสูญเสียจากการจดัวางสายการผลิต (Line Organization Losses)  

เป็นความสูญเสียเน่ืองจากการจดัวางสายการผลิตท่ีไม่สมดุล ซ่ึงท าใหพ้นกังานเกิดการรอ
คอยและการวา่งงานในกระบวนการผลิต เช่นในสายการประกอบสินคา้ (Assembly Line) ท่ีมีสถานี 
(Station) ประกอบช้ินส่วนหลายๆ สถานี ถา้มีการจดัวางสายการผลิตท่ีไม่สมดุลจะท าใหมี้จุดคอ
ขวด (Bottle Neck) เกิดข้ึนในสายการประกอบสินคา้ ส่งผลใหพ้นกังานในสถานีประกอบช้ินส่วนท่ี
อยูถ่ดัจากสถานีท่ีเป็นจุดคอขวดเกิดการรอคอยและท าใหง้านไม่เตม็ความสามารถ เป็นตน้ 

12) ความสูญเสียจากการขาดการน าระบบอัตโนมัติมาใช้ (Losses Resulting off 
Automated System) 

เป็นความสูญเสียเน่ืองจากขาดการน าระบบอัตโนมัติมาใช้ทดแทนก าลังคนในจุดท่ี
เหมาะสมของกระบวนการผลิต  เช่น การไม่น าระบบสายพานล าเลียงมาใชใ้นการล าเลียงช้ินงาน
ระหว่างการผลิต การไม่น าระบบอัตโนมัติมาใช้ในการเติมน ้ ายาเคมีลงในถังเพื่อป้อนเข้าสู่
เคร่ืองจกัร 
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13) ความสูญเสียจากการตรวจวดัและปรับแต่ง (Measurement and Adjustment Losses)  

เป็นความสูญเสียเน่ืองจากการพนักงานต้องเสียเวลาตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานท่ีมี
สาเหตุมาจากกระบวนการผลิตท่ีมีความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) ต ่า ท าให้
ช้ินงานท่ีผลิตออกมามีขนาดไม่แน่นอน ตอ้งวดัขนาดช้ินงานและปรับแต่งเคร่ืองจกัรอยูบ่่อยๆ เช่น 
ในสายการผลิตท่ีมีการวดัขนาดช้ินงานทุกช้ินตามท่ีลูกคา้ก าหนด การวดัขนาดช้ินงานทุกช้ินเพื่อ
ป้องกนัไม่ให้ช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพหลุดลอดไปถึงลูกคา้ หรือการวดัขนาดช้ินงานเพื่อจบัคู่ขนาด
ของช้ินงานท่ีจะประกอบเป็นตวัสินคา้ เป็นตน้  

หมวดท่ี 3 ความสูญเสียจากการใชท้รัพยากร 

14) ความสูญเสียผลไดจ้ากการผลิต (Yield Losses)  

เป็นความสูญเสียเน่ืองจากการใช้วตัถุดิบในการผลิตไม่คุม้ค่า โดยการเปรียบเทียบความ
แตกต่างเชิงปริมาณ (ปริมาณหรือน ้าหนกั) ของวตัถุดิบท่ีป้อนเขา้กระบวนการผลิตกบัสินคา้ท่ีไดรั้บ
จากกระบวนการผลิต เพื่อหาความสูญเสียวตัถุดิบท่ีเกิดข้ึนระหว่างการผลิต เช่น การผลิตขวด
พลาสติก มีการป้อนเมด็พลาสติกเขา้ท่ีเคร่ืองเป่าจ านวน 100 กิโลกรัม สามารถผลิตขวดพลาสติกได้
จ  านวน 1,000 ใบ เม่ือน าขวดพลาสติกจ านวน 1,000 ใบมาชัง่น ้ าหนกัได ้95 กิโลกรัม ดงันั้น ความ
สูญเสียผลไดจ้ากการผลิตเท่ากบั 5 กิโลกรัมซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซ็นตเ์ท่ากบั 5% เป็นตน้ หรือส่วนเกิน
ของสินค้าท่ีให้แก่ลูกคา้มากกว่าปริมาณท่ีก าหนด เช่น ในการบรรจุซีอ้ิวลงขวดท่ีมีการก าหนด
ปริมาณสินคา้ตามขนาดของขวดบรรจุ (ขนาดเล็ก 250 CC และขนาดใหญ่ 750 CC )เพื่อป้องกนั
ความผิดพลาดท่ีจะเติมน้อยกว่าปริมาณท่ีก าหนดและอาจถูกกล่าวหาว่าเอาเปรียบผูบ้ริโภคท าให้
ตอ้งเติมมากกวา่ปริมาณท่ีก าหนด  เป็นตน้ 

15) ความสูญเสียดา้นพลงังาน (Energy Losses)  

เป็นความสูญเสียเน่ืองจากการใชพ้ลงังานในกระบวนการผลิต เช่น ไฟฟ้า น ้ า ลม น ้ ามนัเตา 
พลงังานความร้อนท่ีไม่คุม้ค่าซ่ึงมีสาเหตุมาจากการร่ัวไหตามจุดต่างๆของกระบวนการผลิต ฉนวน
หุ้มความร้อนของระบบไอน ้ าช ารุด การใช้เคร่ืองจกัรท่ีมีขนาดใหญ่เกินไป ดงันั้น เพื่อให้มีการใช้
พลงังานคุม้ค่ามากท่ีสุดจะตอ้งมีการลดความสูญเสียในทุกจุดและทุกขั้นตอนของการใช้พลงังาน
คุม้ค่ามากท่ีสุดจะตอ้งมีการลดความสูญเสียในทุกจุดและทุกขั้นตอนของการใช้พลงังานให้มาก
ท่ีสุด โดยการปรับปรุงซ่อมแซมอุปกรณ์ท่ีช ารุดและเลือกใชอุ้ปกรณ์ท่ีเหมาะสมส้ินเปลืองพลงังาน
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น้อยแต่มีประสิทธิภาพสูง รวมถึงการปรับเปล่ียนพฤติกรรมของพนักงานในเร่ืองการอนุรักษ์
พลงังาน 

16) ความสูญเสียของแม่พิมพจ๊ิ์กและฟิกซ์เจอร์ (Jig and Fixture Losses)  

เป็นความสูญเสียค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากมีการสร้างหรือซ่อมแซมแม่พิมพจ๊ิ์ก ฟิกซ์เจอร์ 
รวมทั้งเคร่ืองมือต่างๆ ท่ีจ  าเป็นในการผลิตสินคา้ เช่น ขาดการบ ารุงรักษาแม่พิมพท่ี์ดีท าให้อายุการ
ใชง้านสั้นลง การออกแบบจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ท่ีมีสามารถใชไ้ดเ้ฉพาะผลิตภณัฑ์รุ่นเดียว เม่ือลูกคา้ไม่
มีความตอ้งการสั่งซ้ือผลิตภณัฑ์นั้นท าให้จ๊ิกและฟิกซ์เจอร์ ไม่สามารถน ามาใชป้ระโยชน์ไดอี้ก ซ่ึง
เป็นการใชเ้คร่ืองมือในการผลิตท่ีไม่คุม้ค่า เป็นตน้ 

2.1.3 ข้ันตอนการวิเคราะห์และปรับปรุง [1] 

 การเก็บข้อมูลและรายงานค่าอตัราคุณภาพของเคร่ืองจกัรได้อย่างถูกต้องเป็นเพียงแค่
จุดเร่ิมตน้เท่านั้น ส่ิงท่ีบริษทัตอ้งด าเนินการต่อคือขั้นตอนการวิเคราะห์และปรับปรุงอตัราคุณภาพ
ของเคร่ืองจกัรท่ีมีลกัษณะครบวงจร PDCA (Plan , Do , Check , Action) เพื่อยกระดบัอตัราคุณภาพ
ของเคร่ืองจกัรใหสู้งข้ึนโดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1) ก าหนดเคร่ืองจกัรเพื่อด าเนินการปรับปรุง 

การเลือกเคร่ืองจกัรท่ีจะด าเนินการปรับปรุงเพื่อให้เกิดประโยชน์ต่อการผลิตตอ้งพิจารณา
ประเด็นต่างๆ ดงัน้ี 

- เลือกเคร่ืองจกัรท่ีเป็นจุดคอขวด (Bottle Neck) ซ่ึงเป็นจุดท่ีผลิตช้ินงานไดน้อ้ยท่ีสุด
ของกระบวนการผลิต เพื่อท าใหผ้ลการปรับปรุงของเคร่ืองจกัรส่งผลต่อกระบวนการ
ผลิตในภาพรวม 

- เลือกเคร่ืองจกัรท่ีมีความสูญเสียมากๆโดยพิจารณาจากความสูญเสีย 6 ประการ ท่ีผล
ต่ออตัราคุณภาพของเคร่ืองจกัร ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรเสีย การเสียเวลาปรับตั้งปรับแต่ง
เคร่ืองจกัร การหยดุเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร การสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร การ
สูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไ้ข และการสูญเสียช่วงเร่ิมตน้ของการผลิต 

- เลือกเคร่ืองจกัรท่ีมีผลกระทบต่อเคร่ืองจกัรอ่ืนๆ เช่น เคร่ืองจกัรท่ีอยู่ตน้กระบวนการ
ผลิต และมีเพียงเคร่ืองเดียวในโรงงาน ซ่ึงถ้าขดัขอ้งจะท าให้เคร่ืองจกัรอ่ืนๆท่ีอยู่ใน
กระบวนการถดัไปตอ้งหยดุไปดว้ย 
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- เลือกเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านอย่างสม ่าเสมอ เช่น เคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใชง้านตลอด 24 ชัว่โมง 
เม่ือเคร่ืองจกัรขดัขอ้งจะส่งผลต่อก าลงัการผลิตของกระบวนการหรือบริษทัมากกว่า
เคร่ืองจกัรท่ีใชง้านเพียง 8 ชัว่โมง/วนั 

- เลือกเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านอยา่งต่อเน่ือง เช่น เม่ือพิจารณาจากการค าสั่งการผลิตสินคา้แต่
ละรุ่น (Model) ของฝ่ายวางแผนการลิต พบว่า ยงัต้องใช้งานเคร่ืองจกัรเป็นเวลา
ต่อเน่ืองหลายปี เม่ือน ามาปรับปรุงแล้วประโยชน์ท่ีได้รับจะมากกว่าการปรับปรุง
เคร่ืองจกัรท่ีจะเลิกใชง้านใน 6 เดือนขา้งหนา้ 

2) จดัตั้งทีมงานด าเนินการปรับปรุง 

การจดัตั้งทีมงานท่ีจะด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรตอ้งสอดคลอ้งกบั
เคร่ืองจกัรท่ีจะปรับปรุง ทีมงานประกอบดว้ย บุคลากรจากหลายหน่วยงานท่ีมีความรู้ความสามารถ
ดา้นเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิต เช่น หัวหน้าฝ่ายผลิต วิศวกรกระบวนการผลิต วิศวกรฝ่าย
ซ่อมบ ารุง หัวหน้าฝ่ายควบคุมคุณภาพ เป็นต้น  หลังจากตั้ งทีมงานแล้วจะต้องก าหนดงานท่ี
รับผดิชอบและควรประชุมล่วงหนา้ในแต่ละสัปดาห์ท่ีชดัเจน 

3) ส ารวจสภาพปัจจุบนัและความสูญเสียของเคร่ืองจกัร 

- ศึกษาขั้นตอนและรายละเอียดการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัร เพื่อก าหนดค านิยาม
ของความสูญเสียต่างๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงในแต่ละองคก์รไม่เหมือนกนั 

- ค านวณหาค่าอตัราคุณภาพของเคร่ืองจกัรในแต่ละวนั แลว้แสดงผลเป็นกราฟในแต่ละ
สัปดาห์หรือเดือนซ่ึงข้ึนอยูก่บัระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล 

- หาค่าอตัราคุณภาพโดยรวมก่อนการปรับปรุงโดยการค านวณดว้ยวิธีเดียวกนักบัอตัรา
คุณภาพของเคร่ืองจกัรจากหลายวนัเป็นสัปดาห์ จากหลายสัปดาห์เป็นเดือน ดงันั้น 
การหาค่าอตัราคุณภาพโดยรวมก่อนการปรับปรุงจึงใช้วิธีการน าขอ้มูลต่างๆของวนั
แรกจนถึงวนัสุดทา้ยมารวมกนัก่อน เช่น ผลรวมของเวลางานประจ า ผลรวมเวลาของ
การหยุดตามแผน ผลรวมของความสูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจกัรหยุด เป็นตน้ หลงัจาก
นั้นจึงค านวณ ค่าอตัราการเดินเคร่ืองประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง อตัราคุณภาพ และค่า
อตัราคุณภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรตามล าดบั 
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- กรณีท่ีไม่ไดเ้ก็บขอ้มูลในปัจจุบนั ทีมงานควรเก็บรวบรวมขอ้มูลอยา่งน้อยสามเดือน 
เพื่อหาค่าอัตราคุณภาพโดยรวมก่อนการปรับปรุงส าหรับก าหนดเป้าหมายการ
ปรับปรุงในขั้นตอนต่อไป  

4) ก าหนดหวัขอ้และเป้าหมายการปรับปรุง 

- พิจารณาเลือกค่าตวัแปรหลกั (A,P หรือ Q) เพื่อการด าเนินการปรับปรุงโดยมีประเด็น
การพิจารณาดงัน้ี 

 เลือกค่าตวัแปรหลกัท่ีมีค่าต ่าท่ีสุดมาด าเนินการปรับปรุง 

 กรณีท่ีค่าอตัราการเดินเคร่ืองกบัประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองมีค่าต ่าและใกลเ้คียง
กนัควรเลือกอตัราการเดินเคร่ืองมาด าเนินการปรับปรุงเน่ืองจากการหาข้อมูล
สาเหตุท่ีท าให้อตัราการเดินเคร่ืองต ่าสามารถหาไดท้นัทีโดยดูจากขอ้มูลท่ีบนัทึก
ไวใ้นแผน่ตรวจสอบ 

 กรณีท่ีค่าตวัแปรหลกัมีค่าใกลเ้คียงกนัควรเลือกค่าอตัราคุณภาพ (Q) มาด าเนินการ
ปรับปรุงเน่ืองจากเม่ือค านวณมูลค่าความสูญเสียมากกว่าค่าอตัราการเดินเคร่ือง 
(A) และประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) เม่ือเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตต่์อเปอร์เซ็นต ์

 พิจารณาจากขอ้มูลและการระดมความคิดเห็นจากทีมงานว่าตวัแปรหลกัค่าใดมี
ความสูญเสียมากและมีโอกาสท่ีสามารถปรับปรุงไดง่้าย 

- ก าหนดหวัขอ้การปรับปรุงโดยหาจากสาเหตุต่างๆของค่าตวัแปรหลกั (A,P,Q) ท่ีเลือก
มาด าเนินการปรับปรุง เช่น  

 กรณีเลือกค่าอตัราการเดินเคร่ือง (A) ทีมงานสามารถรวบรวมขอ้มูลเวลาหยุดไม่
ตามแผนในแผ่นตรวจสอบของช่วงเวลาเดียวกนักบัช่วงเวลาท่ีน ามาค านวณค่า
ก่อนการปรับปรุงมาจดัท าแผน่ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) เพื่อก าหนดหวัขอ้การ
ปรับปรุงโดยพิจารณาจากความรุนแรงและความยากง่ายของปัญหาประกอบกนั 

 กรณีเลือกค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) ท่ีมีสาเหตุมาจากความสูญเสียจาก
การหยดุเล็กๆนอ้ยๆและความสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัรซ่ึงไม่สามารถบนัทึก
เวลาท่ีสูญเสียในแผ่นตรวจสอบท่ีน ามาค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร ดงันั้น ตอ้งออกแบบแผน่ตรวจสอบเพิ่มเติมเพื่อเก็บขอ้มูลสาเหตุต่างๆ 
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และการตรวจสอบความเร็วของเคร่ืองจกัรท่ีเดินจริงวา่มีความแตกต่างกบัความเร็ว
มาตรฐานหรือไม่ โดยใชน้าฬิกาจบัเวลารอบการท างานของเคร่ืองจกัร หรือดูท่ีจอ
แสดงความเร็วของเคร่ืองจกัรในขณะนั้น  

 กรณีเลือกค่าอตัราคุณภาพ (Q) ทีมงานสามารถรวบรวมขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
แผ่นตรวจสอบของช่วงเวลาเดียวกนักบัช่วงเวลาท่ีน ามาค านวณ ค่าประสิทธิผล
โดยรวมมาจดัท าแผนผงัพาเรโต เพื่อเลือกลกัษณะของเสียมาเป็นหัวขอ้ในการ
ปรับปรุง 

- ก าหนดเป้าหมายการปรับปรุงเพื่อแสดงระดับของการปรับปรุงซ่ึงต้องว ัดและ
ประเมินผลเป็นตวัเลขท่ีสามารถเปรียบเทียบกับค่าก่อนการปรับปรุง การก าหนด
เป้าหมายท่ีตอ้งการนั้นข้ึนอยู่กบัระดบัความยากง่ายของปัญหาและความสามารถใน
การแกปั้ญหาของทีมงาน ซ่ึงไม่มีกฎเกณฑ์ท่ีแน่นอน แต่สามารถพิจารณาค่าท่ีดีท่ีสุดท่ี
เคยปฏิบติัไดใ้นอดีต น ามาเป็นเป้าหมายในการปรับปรุง ดงันั้นการตั้งเป้าหมายท่ีดีควร
ใช้เคร่ืองมืออ่ืนๆมาช่วย เช่น การระดมสมอง  การใช้เคร่ืองมือคุณภาพ (7 QC tool) 
และการพยากรณ์โดยใชข้อ้มูลทางสถิติเป็นตน้ 

5) จดัท าแผนการปรับปรุง 

 เป็นการวางแผนกิจกรรมท่ีจะตอ้งท าหลกัจาก าหนดหวัขอ้การปรับปรุง เช่น การเก็บขอ้มูล
เพิ่มเติม การวิเคราะห์หาสาเหตุ และ การแก้ไข การด าเนินการปรับปรุงเป็นต้น และก าหนด
ช่วงเวลาของกิจกรรมแต่ละขั้นตอนลงในตารางกิจกรรม 

6) วเิคราะห์หาสาเหตุและมาตรการแกไ้ข 

 การวิเคราะห์หาสาเหตุเป็นการใช้เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมในการสอบสวน ตรวจสอบเพื่อ
คน้หาความสัมพนัธ์ของปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่างถูกตอ้ง ดงันั้น ขั้นตอนการ
วิเคราะห์หาสาเหตุตึงเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีสุด เพราะการรู้สาเหตุท่ีแทจ้ริงท าให้สามารก าหนด
มาตรการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งและคุม้ค่าเม่ือเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งใช้ในการแกปั้ญหา
ของเคร่ืองจกัร 
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7) ด าเนินการปรับปรุง 

ทีมงานท่ีประกอบดว้ยหวัหนา้ฝ่ายผลิต วิศวกรฝ่ายกระบวนการผลิต วิศวกรฝ่ายซ่อมบ ารุง 
และ หัวหน้าฝ่ายควบคุมคุณภาพ ต้องใช้ความสามารถอย่างเต็มท่ีในการระดมสมองร่วมกัน
วิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนดมาตรการแกไ้ขออกมาให้ไดก่้อนแลว้จึงน ามาตรการแกไ้ขต่างๆมา
เขียนแผนด าเนินการปรับปรุง (Action Plan) ท่ีก าหนดผูรั้บผิดขอบตามหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและ
ระยะเวลาทีตอ้งด าเนินการให้เสร็จ ทีมงานสามารถใชก้ารประชุมท่ีก าหนดไวอ้ยา่งนอ้ยสัปดาห์ละ
คร้ังเพื่อติดตามความคืบหน้าของการปฏิบติัเทียบกบัแผนด าเนินการปรับปรุงรวมถึงการทบทวน
มาตรการแกไ้ขท่ีไดก้ าหนดไว ้

8) ตรวจสอบผลการปรับปรุง 

เป็นขั้นตอนการติดตามผลการปรับปรุงหลงัจากได้น ามาตรการแกไ้ขไปด าเนินการแล้ว 
โดยเก็บขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขเปรียบเทียบกบัตวัเลขก่อนการปรับปรุงและเป้าหมายท่ีตั้งไวห้ากผลท่ี
ได้รับไม่ดีข้ึนเม่ือเปรียบเทียบกับตวัเลขก่อนการปรับปรุงหรือไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้ งไว้
ทีมงานต้องมีการทบทวน วิเคราะห์สาเหตุและมาตรการแก้ไขใหม่อีกคร้ัง การแสดงผลการ
ปรับปรุงสามารถแสดงผลในรูปแบบต่างๆท่ีสัมพนัธ์กับปัญหาซ่ึงง่ายต่อความเข้าใจและการ
วิเคราะห์ขอ้มูล เช่น แผนภูมิกราฟ (graph) แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) แผนผงัฮิสโตแกรม 
(Histogram) และแผนภูมิควบคุม (Control Chart) เป็นตน้ 

- ติดตามผลและแสดงผลการปรับปรุงของแต่ละหัวขอ้(เคร่ืองจกัรเสียและการเปล่ียน
แม่พิมพ์) ในรูปของแผนภูมิกราฟเส้น เพื่อเปรียบเทียบผลก่อนการปรับปรุงและ
เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ดูแนวโน้มของผลงานปรับปรุง ผลท่ีไดรั้บจากการแกไ้ขมาตรการ
ต่างๆในแต่ละช่วงเวลา 

- ติดตามผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรวา่มีการเปล่ียนแปลงอยา่งไรจากการท่ี
สามารถปรับปรุงแกไ้ขตามหวัขอ้และเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้โดยเฉพาะค่าตวัแปรหลกั 
(A,P,Q) ของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรท่ีมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัหวัขอ้
การปรับปรุง เช่น หวัขอ้เคร่ืองจกัรเสีย และการเปล่ียนแม่พิมพ ์ซ่ึงมีความสัมพนัธ์กบั
อตัราการเดินเคร่ือง ดงันั้น เม่ือทีมงานสามารถปรับปรุงเร่ืองเคร่ืองจกัรเสียและการ
เปล่ียนแม่พิมพ์ได้ตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ค่าอตัราการเดินเคร่ืองควรจะมีแนวโน้มท่ี
สูงข้ึนเช่นกัน ยกเวน้กรณีท่ีทีมงานเลือกหัวข้อการปรับปรุงจากแผนผงัพาเรโตท่ีมี
ผลกระทบค่อนข้างน้อยหรือมีเหตุการณ์ท่ีไม่คาดคิดท าให้เคร่ืองจักรขัดข้องเป็น
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เวลานาน เช่น มอเตอร์ไหม ้ตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรเป็นเวลานานเน่ืองจากไม่มีอะไหล่
ส ารองเป็นตน้  

9) ก าหนดมาตรฐาน 

 หลงัจากมีการติดตามผลการปรับปรุงในช่วงระยะเวลาหน่ึง เม่ือแน่ใจว่ามาตรการแกไ้ข
ต่างๆมีผลต่อการปรับปรุงท่ีดีข้ึน ทีมงานต้องก าหนดมาตรฐานการท างาน การฝึกอบรม การ
ตรวจสอบและการควบคุมให้เป็นไปตามมาตรฐานท่ีท าให้มัน่ใจวา่วิธีการท างานท่ีถูกตอ้งจะไดรั้บ
การปฏิบติัอยา่งจริงจงัและต่อเน่ืองเพื่อป้องกนัการเกิดปัญหาข้ึนอีก 

10) ขยายผลการปรับปรุง 

เป็นการน ามาตรฐานการท างานต่างๆท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์และปรับปรุงไปขยายผลใชก้บั
เคร่ืองจักอ่ืนๆ หรือ กระบวนการผลิตอ่ืนๆท่ีมีลักษณะเหมือนกันหรือคล้ายคลึงกัน เช่น การ
ปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ีมีการเพิ่มกระบวนการ Preheat แม่พิมพก่์อนการ
ติดตั้ง การใช ้Platform ในการเปล่ียนแม่พิมพ ์และการใชส้ัญลกัษณ์สีระบุทิศทางการไหล ซ่ึงวิธีการ
ดังกล่าวสามารถน าไปขยายผลท่ีเคร่ืองจักรอ่ืนๆได้โดยมีแผนด าเนินการท่ีระบุถึงหัวข้อและ
เคร่ืองจกัรท่ีปรับปรุงรวมถึงขอ้มูลท่ีบอกถึงสถานะของเคร่ืองจกัรท่ีจะใชใ้นการติดตามผล ความ
คืบหนา้ของการขยายผลของการปรับปรุง 

เม่ือด าเนินการจนจบขั้นตอนท่ี 10 การขยายผลการปรับปรุงหรือด าเนินการครบ 1 รอบของ
วงจร PDCA (Plan, Do, Check, Action) ทีมงานตอ้งด าเนินการปรับปรุงในรอบใหม่ โดยเร่ิมตน้ท่ี
ขั้ นตอนท่ี 4 การก าหนดหัวข้อและเป้าหมายการปรับปรุงจนจบทุกขั้นตอน เพื่อยกระดับ
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรให้สูงข้ึนอย่างต่อเน่ือง ดงันั้นในแต่ละรอบของวงจร PDCA ตอ้ง
ก าหนดระยะเวลาท่ีชดัเจนซ่ึงโดยทัว่ไปก าหนดไวป้ระมาณ 3-4 เดือน/รอบ PDCA  

2.1.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวิเคราะห์ [1, 2, 3] 

 ขั้นตอนการวเิคราะห์หาสาเหตุและมาตรการแกไ้ขเป็นขั้นตอนท่ียากท่ีสุดเน่ืองจากทีมงาน
จะตอ้งใชค้วามรู้เก่ียวกบัโครงสร้าง กลไกการท างานของเคร่ืองจกัร รวมทั้งความรู้และเทคโนโลยี
ของกระบวนกรผลิตมาผสมผสานกบัความรู้ท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองมือในการวิเคราะห์หาเหตุโดยทัว่ไป
มกัจะใชเ้คร่ืองมือดงัต่อไป ในการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีเก่ียวกบัปัญหาของเคร่ืองจกัร 
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2.1.4.1 แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) [1] 

 แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีใช้แสดงความสัมพนัธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุ
หลายสาเหตุท่ีเป็นไปได ้ท่ีส่งผลกระทบใหเ้กิดปัญหา 1 ปัญหา โดยมีขั้นตอนดงัน้ี  

1) ก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา โดยหัวขอ้ของปัญหาตอ้งชดัเจนและมีความเป็นไปได ้
ถา้หากก าหนดหวัขอ้ท่ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกจะท าให้เกิดความซบัซ้อนและใชเ้วลานาน
ในการคน้หาสาเหตุ 

2) ก าหนดปัจจยัหรือสาเหตุหลกัท่ีกระทบต่อปัญหา โดยทัว่ไปมกัใชห้ลกัการ 4M (Man, 
Machine, Material, Method) เพื่อน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ 

3) ทีมงานระดมความคิดและการถาม “ท าไม” เพื่อหาสาเหตุรองท่ีท าใหเ้กิดสาเหตุหลกั 

4) หาสาเหตุย่อยโดยการถาม “ท าไม” ท่ีเป็นเหตุให้เกิดสาเหตุรอง แล้วตรวจสอบ
ความสัมพนัธ์ของเหตุและผล โดยอ่านทวนจากสาเหตุยอ่ยท่ีเล็กท่ีสุดไปยงัสาเหตุหลกั
จนกระทัง่ถึงปัญหาท่ีหวัปลา 

5) ก าหนดวิธีการแกไ้ขสาเหตุยอ่ยท่ีเล็กท่ีสุด โดยจดัล าดบัการแกไ้ขท่ีพิจารณาจากความ
ยากง่ายในการด าเนินการรวมกบัผลกระทบท่ีจะไดจ้ากการแกไ้ข 

2.1.4.2 การวเิคราะห์แบบ Why-Why Analysis  [1] 

 Why-Why Analysis เป็นเคร่ืองมือวเิคราะห์หาสาเหตุหรือปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุใหเ้กิดปัญหา
หรือปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ เพื่อแกปั้ญหาและป้องกนัไม่ใหเ้กิดข้ึนอีก โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

1) ก าหนดหัวขอ้ปัญหาหรือปรากฏการณ์ให้ชดัเจน  หากก าหนดหวัขอ้ปัญหาไม่ชดัเจน
จะท าให้การวิเคราะห์มีขอบเขตท่ีกวา้งและมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งมากเกินไป ท าให้ยากท่ี
จะหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงรวมถึงวิธีการแกไ้ขท่ีตามมาจะมีมากเกินไปท่ีจะน าไปปฏิบติั ใน
การก าหนดหัวข้อจะต้องมีการตรวจสอบสถานท่ีจริง ดูสภาพปัญหาท่ีแท้จริง เก็บ
ขอ้มูลและแยกแยะปัญหาใหช้ดัเจนดว้ยแผนผงัพาเรโต  (Pareto Diagram) 

2) ศึกษาโครงสร้างและหน้าท่ีของส่วนท่ีเป็นปัญหา กรณีท่ีเป็นปัญหาเก่ียวข้องกับ
เคร่ืองจักรให้ศึกษาและเขียนภาพสเกตซ์ของโครงสร้าง กลไกการท างานของ
เคร่ืองจกัร แต่ถ้าเป็นปัญหาเก่ียวกบัขั้นตอนการท างานทัว่ๆไปให้เขียนขั้นตอนหรือ
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แผนผงัการไหลของงาน (Flow Process Chart) และท าความเขา้ใจหนา้ท่ีของแต่ละ
ขั้นตอน หลงัจากนั้นน าภาพสเกตซ์ของส่วนท่ีเกิดปัญหามาถ่ายทอดให้ทีมงานฟัง 
เพื่อท่ีทุกคนจะไดใ้ชค้วามรู้และแสดงความคิดเห็นอยา่งเตม็ท่ี 

3) ก าหนดหัวข้อส ารวจ เป็นการหาปัจจยัท่ีก่อให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์โดยมี
แนวทางพิจารณาปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น หรือพิจารณาจากหลกัเกณฑ์ทางทฤษฎี
ท่ีก่อใหเ้กิดปรากฏการณ์ 

4) ตรวจสอบและยืนยนัผลหัวขอ้ส ารวจ ทีมงานจะตอ้งลงไปตรวจสอบท่ีเคร่ืองจกัรหรือ
กระบวนการผลิตตามหัวข้อส ารวจท่ีก าหนดข้ึน เม่ือไปตรวจสอบแล้วไม่พบ
ข้อบกพร่องให้ใส่ค าว่า “OK” ส่วนหัวข้อใดท่ีพบข้อบกพร่องให้ใส่ค าว่า “NG”                  
(No Good)  

5) หาสาเหตุของปัจจยัท่ีท าให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์  โดยถาม “ท าไม” เฉพาะ
หวัขอ้ท่ีใส่ค าวา่ NG เท่านั้น ใหถ้าม “ท าไม” ไปเร่ือยๆจนกวา่จะพบสาเหตุท่ีสามารถ
เช่ือมโยงไปสู่การแกไ้ขป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ า 

6) ตรวจสอบความถูกตอ้งตามตรรกวทิยา  โดยอาจยอ้นหลงัจาก “ท าไม” ช่องสุดทา้ย
มายงัปรากฏการณ์เพื่อตรวจสอบความเป็นเหตุเป็นผลซ่ึงกนัและกนั 

7) ก าหนดมาตรการแกไ้ขท่ีป้องกนัการเกิดซ ้ า หลกัจากไดส้าเหตุท่ีแทจ้ริงในช่อง “ท าไม” 
ทา้ยสุดของแต่ละสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาและปรากฏการณ์ 

2.1.4.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) [2] 

เป็นการน าหลกัการทัว่ไปมาใช ้หลกัการน้ีคือ "ของดีมีนอ้ย" ค าวา่ ของดีมีนอ้ย" ในท่ีน้ีอาจ
เป็นของไม่ดีก็ได ้ หมายความวา่ สาเหตุส าคญัของปัญหามกัจะมีเพียงไม่ก่ีอยา่ง นัน่คือ สาเหตุส่วน
นอ้ยท าใหเ้กิดปัญหาส่วนใหญ่ ซ่ึงอาจถือเป็นหลกัการวา่ "ประมาณร้อยละ 80 ของปัญหา เกิดจาก
สาเหตุเพียงไม่ก่ีประการเท่านั้น" 

แผนภูมิพาเรโต เป็นการรวมกราฟพื้นฐาน 2 ชนิด มาไวด้ว้ยกนัคือ กราฟคอลมัน์และกราฟ
เส้น แต่คอลมัน์กราฟตอ้งมีลกัษณะพิเศษ โดยการจดัการล าดบัความสูงของแต่ละแท่งใหเ้รียงแถว
ลดหลัน่กนั ลงมาจากซา้ยมาขวา แกนนอนใชเ้ป็นฐานส าหรับคอลมัน์ต่าง ๆ แต่ละคอลมัน์เป็น
ตวัแทนของประเภทรายการขอ้มูลท่ีก าลงัพิจารณา ความสูงของคอลมัน์แต่ละแท่งแสดงสัดส่วน
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ของ "ขนาด" หรือ "ค่าใชจ่้าย" หรือ "ประชากร" ของรายการแต่ละประเภท ส่วนแผนภูมิพาเรโตท่ี
เป็นกราฟเส้นมีไวเ้พื่อแสดงค่าสะสม ของความสูงของคอลมัน์ต่าง ๆ เรียงจากซา้ยมาขวา 

วธีิการสร้างแผนภูมิพาเรโต  

1) ตัดสินใจเลือกเกณฑ์ในการแยกประเภทข้อมูล เช่น แยกตามกะหรือผลัดตาม
ชนิด  ของของเสียตามวธีิการปฏิบติังาน หรือตามประเภทของอุปกรณ์ เป็นตน้ 

2) เลือกช่วงเวลาท่ีจะท าการศึกษา ลงมือสร้างรายการตรวจสอบ (Check sheet) ส าหรับ 
การรวบรวมขอ้มูลในช่วงเวลานั้น โดยออกแบบรายการให้มีท่ีส าหรับบนัทึกขอ้มูล
ได้ทุกประเภท แล้วท า การรวบรวมข้อมูล พยายามแปลงปริมาณต่าง ๆ ให้เป็น
จ านวนเงิน ถา้พอท าได ้ค่าทั้งสองอาจเป็นสัดส่วน กนัโดยตรงแต่ก็ไม่เสมอไป 

3) น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากรายการตรวจสอบ มานบัขอ้มูลรวมตลอดช่วงเวลา แลว้บนัทึกยอด 
ของขอ้มูลแต่ละประเภท ถา้มีจ านวนประเภทมากกวา่ 5 หรือ 10 ประเภท ควร
พิจารณารวมกลุ่มประเภทของ ขอ้มูลท่ีมียอดต ่า ๆ แลว้เรียกเสียใหม่วา่ "อ่ืน ๆ" 

4) เขียนแกนแนวนอนและแนวด่ิงของแผนภูมิพาเรโตลงบนกระดาษกราฟหรือกระดาษ 
ธรรมดาแล้วแบ่งแกนแนวนอนออกเป็นส่วนเท่า ๆ กัน ให้มีจ  านวนช่วงเท่ากับ
จ านวนประเภทขอ้มูลแบ่งแกน แนวด่ิงเป็นสเกลให้ค่าสูงสุดบนแกนน้ีเท่ากบัยอด
รวมของค่าขอ้มูลทุกประเภท 

5) เขียนคอลมัน์จากรายการสรุปขอ้มูล เรียงแถวจากยอดขอ้มูลท่ีมีค่าสูงสุดลงมาหา         
ค่า ต ่าสุดจากซา้ยมาขวา ถา้มีประเภท "อ่ืน ๆ" ใหเ้ป็นคอลมัน์สุดทา้ยทางดา้นขวาสุด 

6) เขียนกราฟเส้นแสดงค่าสะสม เร่ิมต้นด้วยการเขียนเส้นทแยงคอลมัน์แรกจากมุม
ล่าง ซ้ายไปสู่มุมบนขวา จากนั้นลากเส้นตรงทแยงไปทางขวาให้มีระยะแนวนอน
เท่ากับความกวา้งของคอลัมน์ หน่ึงแท่งและมีระยะแนวด่ิงเท่ากับความสูงของ
คอลมัน์ท่ีสอง ท าเช่นน้ีไปเร่ือย ๆ จนกระทัง่กราฟเส้นน้ี สัมผสัมุมขวาบนสุดของ
แผนภูมิพาเรโต ซ่ึงจะเป็นต าแหน่ง 100% ของแกนแนวด่ิงอีกแกนหน่ึงท่ีก ากบัดา้น 
ขวาของแผนภูมิ 

7) เขียนแกนแนวด่ิงดา้นขวาของแผนภูมิ แลว้จดัท าสเกลจาก 0 ถึง 100% โดยให้ความ
สูงของแกนน้ี เสมอกบัความสูงของแกนแนวด่ิงดา้นซา้ย 
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8) เพิ่มเติมขอ้มูลบนแผนภูมิ แสดงว่า ใครเป็นผูร้วบรวมขอ้มูล ในช่วงเวลาใดจากท่ี
ไหนและเพิ่มเติมขอ้ความท่ีจ าเป็นในการอา้งอิงข้อมูล ควรมีแสดงวนั เดือน ปี ท่ี
จดัท าแผนภูมิพาเรโตน้ีพร้อมทั้ง ใหช่ื้อบุคคลหรือกลุ่มท่ีรับผดิชอบในการจดัท า 

2.1.4.4 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย [3] 

สมดงัช่ือของแผนภูมิ แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย หรือ Control Chart for fraction 
nonconforming ซ่ึงเรียกสั้นๆว่า P Chart  นั้นใช้ในการควบคุมสัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการ โดยสัดส่วนของเสียเป็นคุณลกัษณะทางคุณภาพของกระบวนการท่ีส าคญั เพราะ              
การผลิตของเสียเป็นการเพิ่มตน้ทุนทางตรงของโรงงานโดยไม่ได้ผลตอบแทนใดๆกลบัมา และ
สามารถใช้ควบคุมคุณลักษณะทางคุณภาพของผลิตภณัฑ์หลายๆตวัพร้อมกนั แผนภูมิควบคุม
ส าหรับควบคุมตวัแปรหน่ึงแผนภูมิสามารถใชใ้นการใชค้วบคุมลกัษณะทางคุณภาพของผลิตภณัฑ์
ไดเ้พียงประเภทเดียวเท่านั้น เราไม่สามารถใช้แผนภูมิควบคุมส าหรับตวัแปรหน่ึงแผนภูมิในการ
ควบคุมคุณลักษณะทางคุณภาพของผลิตภณัฑ์หลายตวัพร้อมกันได้ ซ่ึงในความเป็นจริงแล้ว
ผลิตภณัฑ์แต่ละประเภทมกัมีคุณลักษณะทางคุณภาพท่ีส าคญัมากกว่าหน่ึงตวัเสมอ โดยข้ึนอยู ่            
กับความซ ้ าซ้อนของผลิตภณัฑ์นั้ นๆ ถ้าผลิตภณัฑ์มีความซับซ้อนสูง จ านวนของคุณลักษณะ             
ทางคุณภาพก็มกัจะมากตามไปด้วย การจะใช้แผนภูมิควบคุมส าหรับตัวแปรจ านวนมากๆใน          
การควบคุมคุณลักษณะทางคุณภาพทุกตัวของผลิตภัณฑ์เพียงชนิดเดียวเป็นความยุ่งยากเกิน                              
ความจ าเป็น โรงงานส่วนใหญ่จึงใช้แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียแทน โดยเม่ือใดก็ตามท่ีพบ                 
จุดตวัอย่างผิดปกติ เราค่อยตรวจสอบหาว่าสาเหตุของการเกิดของเสียเกิดจากคุณลักษณะทาง
คุณภาพตัวใด เช่น เม่ือแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียแจ้งเตือนว่าสัดส่วนของเสียผิดปรกติ           
วิศวกรก็จะตอ้งท าการหาสาเหตุท่ีกระบวนการสร้างสัดส่วนของเสียอย่างผิดปกตินั้น แลว้พบว่า    
เกิดมาจากความผิดขนาดของช้ินส่วนหน่ึงในผลิตภณัฑ์ วิศวกรก็จะตอ้งคน้หาต่อไปวา่สาเหตุของ
ความผิดพลาดของช้ินส่วนช้ินนั้นคืออะไร ซ่ึงถ้าวิศวกรเลือกใช้แผนภูมิควบคุมส าหรับตัว            
แปรแลว้ เขาจะตอ้งสร้างแผนภูมิควบคุมส าหรับตวัแปรเพื่อควบคุมลกัษณะของช้ินส่วนทุกๆช้ินท่ี
ประกอบอยู่ในผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นเร่ืองยุ่งยากมาก ดังนั้นโรงงานหลายเหตุจึงใช้แผนภูมิควบคุม
สัดส่วนของแผนภูมิ เดียวแทนการใช้แผนภูมิควบคุมส าหรับตัวแปรหลายๆแผนภูมิ โดย                  
ช้ินงานใดท่ีมีคุณภาพไม่ผ่านตามมาตรฐานในคุณลกัษณะทางคุณภาพอย่างน้อยหน่ึงตวั ช้ินงาน            
ช้ินนั้นถือเป็นของเสีย เม่ือทราบว่าช้ินงานนั้นเป็นของเสียแลว้ วิศวกรค่อยมาหาสาเหตุอีกทีหน่ึง                
วา่เป็นปัญหาเกิดจากคุณลกัษณะทางคุณภาพตวัใด 
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ส าหรับแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียนั้น ช้ินงานจะถูกตดัสินให้เป็นของเสียหรือของดี
ได้เท่านั้ น ด้วยความท่ีผลลัพธ์ของการตัดสินเป็นได้เพียงสงกรณี คุณลักษณะทางสถิติของ         
แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียจึงมีพื้นฐานมาจากการแจกแจงแบบทวินามหรือ Binomial 
distribution โดย p คือสัดส่วนของเสียของกระบวนการ หรือสัดส่วนของเสียของประชากร               
ทั้งหมด ในบางคร้ังค่า p ได้มาจากค่าสัดส่วนของเสียมาตรฐานท่ีโรงงานก าหนดไว ้โดยจุด           
ตวัอย่างแต่ละจุดบนแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียไดม้าจากสัดส่วนของเสียของตวัอย่าง หรือ 
Sample fraction nonconforming ซ่ึงเขียนแทนดว้ย   ̂  คืออตัราส่วนของจ านวนของเสียใน    
ตวัอยา่ง D ต่อขนาดตวัอยา่ง n ดงัแสดงในสมการท่ี (1) 

 ̂ =        (1) 

ค่าเฉล่ียของสัดส่วนของเสียตวัอยา่งและค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานของสัดส่วนของเสียตวัอยา่งหา
ไดจ้ากสูตรของการแจกแจงทวนิาม ดงัแสดงในสมการ (2) และ (3) 

  ̂         (2) 

  ̂ √
   -  

     (3) 

 เม่ือเราทราบค่าเฉล่ียของสัดส่วนของเสียตวัอย่างและค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานของ
สัดส่วนของเสียตวัอย่างแล้ว เราสามารถน ามาสร้างเป็นสมการค่าเส้นก่ึงกลาง ขีดจ ากดัควบคุม               
บน และขีดจ ากัดควบคุมล่างในกรณีท่ีทราบค่าสัดส่วนของเสียของกระบวนการหรือเราอาจ              
เรียกว่าสัดส่วนของเสียประชากรได้ ดังแสดงในสมการ (4) ถึง (6) และเน่ืองจากสัดส่วน                   
ของเสียตวัอย่างไม่สามารถมีค่าน้อยกว่า 0 ได้ ดงันั้นค่าขีดจ ากดัควบคุมล่างจึงถูกก าหนดให้มีค่า                
ต  ่าท่ีสุดท่ีจะเป็นไปไดเ้ท่ากบัศูนย ์

CL = p        (4) 

UCL = p +    ⁄ √
   -  

      (5)  

LCL = max[      -  
  ⁄ √

   -  

 ]  (6) 

 โดยทัว่ไปแล้วเราตอ้งการควบคุมกระบวนการด้วยขีดจ ากัดควบคุมแบบซิกม่า นั้นคือ               
การ ก าหนดใหค้่า    ⁄  เท่ากบั 3 ซ่ึงท าใหขี้ดจ ากีดควบคุมบนและล่างของแผน่ภูมิควบคุมสัดส่วน
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ของเสียเม่ือทราบค่าของสัดส่วนของเสียท่ีแทจ้ริงของกระบวนการเป็นดงัสมการท่ี (7) และ (8)  (ดงั
แปลงจาก Montgomery 2005) 

UCL = p +    ⁄ √
   -  

      (7)  

LCL = max[      -  
  ⁄ √

   -  

 ]  (8) 

 ถ้าเราทราบค่าสัดส่วนของเสียท่ีแท้จริงของกระบวนการ เราสามารถน าไปใช้สร้าง             
แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นใช้งานจริงได้เลย เป็นการข้าม Phase I ของการใช้งาน                 
แผนภูมิควบคุมไปสู่ Phase II ในทนัที อย่างไรก็ดี การจะทราบค่าสัดส่วนของเสียท่ีแทจ้ริงของ
กระบวนการไม่ใช่เร่ืองง่าย เพราะตอ้งเสียตน้ทุนและทรัพยากรเป็นจ านวนมาก และอาจเป็นไป
ไม่ไดเ้ลยท่ีจะหาค่าสัดส่วนของเสียของกระบวนการไดใ้นกระบวนการส่วนใหญ่ ดงันั้นเราจ าเป็น           
ท่ีจะตอ้งใช้ตวัประมาณค่าท่ีใกลเ้คียงส าหรับค่าสัดส่วนของเสียของกระบวนการมากท่ีสุด โดยตวั
ประมาณค่าน้ีคือค่าเฉล่ียของสัดส่วนของเสียของกลุ่มตวัอย่างเบ้ืองตน้ หรือ  ̅ ซ่ึงสามารถหา               
ค่าไดจ้ากสมการท่ี (9)  

 ̅   ∑   
 
   
     

∑  ̂ 
 
   

     (9) 

ซ่ึงท าให้ได้ค่าเส้นก่ึงกลางและขีดจ ากดัควบคุมแบบสามซิกม่าของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของ           
เสีย ดงัสมการท่ี (10) ถึง (12) (ดงัแปลงจาก Montgomery, 2005 ; Gitlow et al., 2005) 

CL = p        (10) 

UCL = p +    ⁄ √
   -  

      (11)  

LCL = max[      -  
  ⁄ √

   -  

 ]  (12) 

 การจะหาค่า  ̅ ได้นั้น เราจะต้องเร่ิมตน้จาก Phase I ของการใช้งานแผนภูมิควบคุม                  
นั้นคือขั้นตอนการสร้างเส้นก่ึงกลางและขีดจ ากัดควบคุม โดยเร่ิมต้นจากการเก็บข้อมูลกลุ่ม                
ตวัอย่างจ านวน m กลุ่ม ซ่ึงแต่ละกลุ่มตวัอย่างมีขนาดตวัอย่างเท่ากับ n ช้ินงาน การหาจ านวน             
กลุ่มตวัอย่างและขนาดตวัอย่างเป็นพารามิเตอร์ท่ีส าคญัในการสร้างแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของ             
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เสียท่ีมีประสิทธิภาพ โดยจ านวนกลุ่มตัวอย่าง m ท่ีเหมาะสมคือ 20 กลุ่มตัวอย่างข้ึนไป 
(Montgomery , 2005) หรือถ้าตอ้งการให้แผนภูมิมีความแม่นย  าสูงอาจตอ้งเก็บข้อมูลกลุ่ม               
ตวัอย่างเป็นจ านวน 25 กลุ่มตวัอย่างข้ึนไป (Besterfield et al., 2003; Gitlow et al., 2005)                    
โดยการเก็บข้อมูลกลุ่มตวัอย่างแต่ละกลุ่มควรมีระยะเวลาท่ีห่างกันพอสมควรเพื่อให้สะท้อน
คุณภาพท่ีแทจ้ริงของกระบวนการ ส าหรับขนาดตวัอย่างของแต่ละกลุ่มตวัอย่าง n นั้น ข้ึนอยู่กบั
สัดส่วนของเสียของกระบวนการ โดยสัดส่วนของเสียของกระบวนการมีค่ายิ่งน้อย ขนาด                              
ตวัอย่างท่ีเราเลือกยิ่งตอ้งมีจ านวนมากทั้งน้ีเพราะว่าการท่ีสัดส่วนของเสียกระบวนการมีค่าน้อย            
การใช้ตวัอย่างขนาดเล็กท าให้มีโอกาสเกิดความผิดพลาดแบบ Type I Error สูงมาก เช่น                          
ถา้สัดส่วนของเสียกระบวนการมีค่าเท่ากบั 0.02 แล้ว ขนาดตวัอย่างของกลุ่มตวัอย่างท่ีเราเลือก             
มีขนาดเล็กเช่น 4 ช้ินงาน ขีดจ ากดัควบคุมของแผนภูมิจะเป็น UCL = 0.23 และ LCL = 0.00          
แปลว่าห้ามพบจ านวนของเสียในกลุ่มตวัอย่างเลยแมแ้ต่ช้ินเดียว เพราะการพบของเสีย 1 ช้ิน                     
จากกลุ่มตัวอย่าง 4 ช้ินงานแปลว่าสัดส่วนของเสียตัวอย่าง  ̂ = 0.25 และท าให ้                               
ตดัสินใจว่ากระบวนการออกนอกการควบคุมทางสถิติ ซ่ึงผูเ้ช่ียวชาญด้านคุณภาพหลายท่านลง
ความเห็นว่ากระบวนการทุกๆกระบวนการอย่างไรก็ตอ้งมีการสร้างของเสีย ดงันั้นกรท่ีแผนภูมิ
ควบคุมไม่อนุญาตให้มีของเสียในกลุ่มตวัอย่างเลยจึงเป็นเร่ืองไม่สมเหตุผล (Duncan, 1986 ;                  
พิชิต, 2535) นักวิจยัหลายท่านเสนอตวัอย่างขนาดท่ีเหมาะสมส าหรับแผนภูมิควบคุมสัดส่วน           
ของเสียดงัต่อไปน้ี Besterfield et al. (2003) เสนอไวว้่าขนาดตวัอย่างควรจะไม่น้อยกว่า 50                 
ช้ินงานเป็นขั้นต ่า Gitlow et al. (2005) เสนอวา่ขนาดตวัอยา่งควรเป็นขนาดท่ีท าให้    ̅มีค่ามากกวา่ 
2 เป็นอยา่งนอ้ย ส่วน Montgomery (2005) เสนอวา่ขนาดตวัอยา่งท่ีนอ้ยท่ีสุดควร  จะท าให้ขีดจ ากดั
ควบคุมล่างมีค่ามากกว่าศูนย ์ซ่ึงท าให้เราไดส้มการในการหาขนาดตวัอย่าง ดงัแสดงในสมการท่ี 
(13) โดย L แทนระยะห่างระหว่างขีดจ ากดัควบคุมกบัเส้นก่ึงกลางในหน่วยของความเบ่ียงเบน
มาตรฐานตวัอยา่ง ถา้เราสร้างขีดจ ากดัควบคุมสามซิกม่าค่า L จะเท่ากบั 3  

    
  -    

     (13) 

 ภายหลังจากท่ีระบุจ านวนกลุ่มตัวอย่างและขนาดตัวอย่างท่ีเหมาะสมได้แล้ว เราก็                
ท าการสร้างเส้นก่ึงกางและขีดจ ากัดควบคุมขั้นทดลองตามสมการท่ี (10) ถึง (12) หลงัจากนั้น                
ก็น าสัดส่วนของเสียของกลุ่มตวัอย่างมาพล็อตลงบนแผนภูมิควบคุม ถ้าพบจุดตวัอย่างใดออก                    
นอกขีดจ ากัดควบคุมขั้ นทดลอง วิศวกรต้องท าการหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนกับกลุ่ม                       
ตัวอย่างนั้ นแล้วหาทางป้องกันไม่ให้เ กิดปัญหาเดิมซ ้ าอีกในอนาคต จากนั้ นท าการตัดจุด                   
ตวัอย่างนั้ นออกแล้วท าการสร้างเส้นก่ึงกลางและขีดจ ากัดควบคุมขั้นทดลองข้ึนมาใหม่ โดย             
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อาศยัขอ้มูลของจุดตวัอย่างท่ีเหลือ ซ่ึงมกัจะไดแผนภูมิควบคุมขั้นทดลองท่ีมีขีดจ ากดัควบคุมท่ี            
แคบลง ซ่ึงท าให้อาจพบจุดตวัอยา่งท่ีออกจากขีดจ ากดัควบคุมเพิ่มข้ึนอีก ก็ให้วิศวกรหาสาเหตุของ
ปัญหาและหาทางป้องกัน ก่อนตัดจุดตัวอย่างนั้ นทิ้งเหมือนเช่นเดียวกัน ท าเช่นน้ีเ ร่ือยไป                      
จนกว่าจะไม่มีจุดตวัอย่างใดเลยออกนอกขีดจ ากัดควบคุม ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีได้คือแผนภูมิควบคุม
สัดส่วนของเสียขั้นใชง้านจริง 

 ภายหลังจากท่ีได้แผนภูมิควบคุมขั้นใช้งานจริงแล้ว เราสามารถน าแผนภูมิควบคุม                
สัดส่วนของเสียทีได้น้ีมาควบคุมคุณภาพของกระบวนการจริงๆได้ อนัเป็นการเร่ิมตน้ Phase II               
ของการใช้งานแผนภูมิควบคุม โดยเราสามารถระบุวา่กระบวนการออกนอกการควบคุมทางสถิติ
เม่ือจุดตวัอย่างเป็นไปตามกฎของ Sensitizing rules โดยกฎหลกัคือการพบจุดตวัอย่าง 1 จุด ออก
นอกขีดจ ากัดออกนอกขีดจ ากัดควบคุมสามซิกม่า แต่โรงงานสามารถเลือกบงัคบัใช้กฎข้ออ่ืน
เพิ่มเติมได้ ข้ึนอยู่กับความเข้มงวดของฝ่ายควบคุมคุณภาพของแต่ละบริษัท และเม่ือแผนภูมิ         
ควบคุมสัดส่วนของเสียมีการแจง้เตือนความผิดปกติของกระบวนการ วิศวกรก็ท าการหาสาเหตุ              
ของปัญหาท่ีเกิดกบักลุ่มตวัอย่างนั้นและท าการปรับปรุงแก้ไขปัญหาโดยใช้วิธีการแก้ไขปัญหา      
อย่างเป็นระบบ หรือ QC Story ร่วมกบัการใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพอ่ืนๆ โดยหลงัจากแกไ้ข
ปัญหาได้แล้ว เราไม่จ  าเป็นตอ้งตดัจุดตวัอย่างนั้นแล้วปรับแก้เส้นก่ึงกลางและขีดจ ากดัควบคุม               
ใหม่เหมือนท่ีท าให้ Phase I เราสามารถใชขี้ดจ ากดัควบคุมขั้นใชง้านจริงไปเร่ือยๆจนกวา่เราจะท า
การพฒันาคุณภาพของกระบวนการจนเห็นผลอย่างชัดเจน เช่น การท่ีสังเกตเห็นว่ามีจุดตวัอย่าง            
หลายจุดต่อเน่ืองกันท่ีอยู่ภายในขีดจ ากัดการควบคุมสองซิกม่า เป็นต้น เราก็น าข้อมูลในอดีต                   
ท่ีทันสมัยท่ีสุดมาใช้เป็นข้อมูลในการปรับแก้ขีดจ ากัดควบคุมสัดส่วนของเสียท่ีเป็นไปตาม
กระบวนการปัจจุบนัมากข้ึน  

2.1.5 การปรับปรุงความสูญเสียหลัก 6 ประการ 

 เม่ือบริษทัมีการรายงานและวิเคราะห์ค่าอตัราคุณภาพของเคร่ืองจกัรอย่างถูกตอ้งจะท าให้
ทราบการท างานของเคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพดีหรือไม่ เพียงไร จะตอ้งด าเนินการปรับปรุงความ
สูญเสียหลกั 6 ประการ (6 Big Losses) ตวัใดก่อน-หลงั ท่ีส่งผลให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรน้ี 
ส าหรับสาเหตุต่างๆของความสูญเสียหลัก 6 ประการในแต่ละบริษทัมีความแตกต่างกัน ต่าง
เคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิต ดงันั้น ผูเ้ขียนขอเสนอแนวทางท่ีสามรถน าไปประยุกตใ์ชเ้พื่อลด
ความสูญเสียหลกั 6 ประการ ดงัน้ี 
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2.1.5.1 การปรับปรุงความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 

 การลดความสูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จะตอ้งมีการศึกษาและปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ความน่าเช่ือถือของเคร่ืองจกัรและความสามารถในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรโดยด าเนินการตาม
มาตรการท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรขดัขอ้งเป็นศูนยด์งัน้ี 

1) การท าใหเ้คร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพขั้นพื้นฐาน (สภาพท่ีควรจะเป็น) โดยการ 

- การท าความสะอาดเชิงตรวจสอบเพื่อขจดัส่ิงสกปรก วสัดุส่ิงแปลกปลอมและการ
แกไ้ขจุดผิดปกติท่ีพบ เช่น จุดร่ัวซึมของเคร่ืองจกัร จุดท่ีมีปัญหาเก่ียวกบัการน า
ไฟฟ้า จุดท่ีท าใหค้วามเท่ียงตรงของเคร่ืองจกัรลดลง เป็นตน้ 

- การหล่อล่ืนเพื่อลดการสึกหรอของช้ินส่วนและอุณหภูมิของเคร่ืองจักรท่ีสูง
ผดิปกติ 

- การขนักวด เพื่อป้องกนัการหลวมของนทัและโบลท ์(Nut and Bolt) ในจุดท่ีมีการ
สั่นสะเทือนซ่ึงน าไปสู่การท างานท่ีผดิพลาดของเคร่ืองจกัร 

2) การรักษาสภาวะเง่ือนไขการท างานท่ีเหมาะสมของเคร่ืองจกัร เช่น ระบบไฮดรอลิก 
(อุณหภูมิ ปริมาณน ้ามนั ความดนัของน ้ามนั) ระบบไฟฟ้า (อุณหภูมิ ความช้ืน ฝุ่ น การ
สั่นสะเทือน) ระบบป๊ัม (ความดนั ความหนืด อุณหภูมิ) เป็นตน้ เพื่อใหเ้คร่ืองจกัร
สามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและต่อเน่ืองโดยไม่เกิดการขดัขอ้ง 

3) การฟ้ืนฟูการเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัร  หลงัจากท่ีท าให้เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพท่ีควร
จะเป็นและด าเนินการรักษาสภาวะเง่ือนไขของการท างานท่ีเหมาะสมของเคร่ืองจกัร
เพื่อป้องกนัการเส่ือมสภาพแบบเร่งของเคร่ืองจกัรแลว้อยา่งไรก็ตาม เคร่ืองจกัรก็ยงัมี
การเส่ือมสภาพแบบธรรมชาติ ดังนั้น จะต้องด าเนินการฟ้ืนฟูการเส่ือมสภาพของ
เคร่ืองจกัรโดยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) ด้วยการ
ตรวจสอบและการเปล่ียนอะไหล่ตามระยะเวลาท่ีเหมาะสม 

4) การปรับปรุงเพื่อแกไ้ขจุดอ่อนของเคร่ืองจกัร จากการท าให้เคร่ืองจกัรอยู่ในสภาพท่ี
ควรจะเป็น การรักษาสภาวะเง่ือนไขการท างานของเคร่ืองจกัรรวมทั้งการฟ้ืนฟูการ
เส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรซ่ึงยงัไม่เพียงพอท่ีจะป้องกนัการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนซ ้ าๆของ
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เคร่ืองจกัร ดงันั้นจะตอ้งวิเคราะห์หาจุดอ่อนและด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขเพื่อยืดอายุ
การใชง้านของเคร่ืองจกัร เช่น การเปล่ียนชนิดวสัดุของเพลา ขนาดของเพลา เป็นตน้  

5) การพฒันาความรู้และทกัษะของพนกังานปฏิบติัการและช่างซ่อมบ ารุง เพื่อป้องกนัการ
เดินเคร่ืองจกัรผิดพลาด การปรับตั้งปรับแต่งเคร่ืองจกัรผิดพลาด รวมถึงการซ่อม
เคร่ืองจกัรผดิพลาดของช่างซ่อมบ ารุง 

การท าให้เคร่ืองจกัรขดัขอ้งเป็นศูนย ์ดว้ยวิธีทั้ง 5 มาตรการ ตอ้งใชม้าตรการท่ีต่างกนัตาม
ระยะเวลาท่ีเหมาะสมและสอดคลอ้งกนั โดยแบ่งเป็น 4 ระยะ (4 Phase to Zero Breakdown) ดงัน้ี 

ระยะท่ี 1 การลดความผนัแปรของระยะเวลาก่อนเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง โดยการฟ้ืนฟูสภาพ
และการลดการเส่ือมสภาพแบบเร่งของเคร่ืองจกัร  

ระยะท่ี 2 การขยายอายุการใช้งานของช้ินส่วนเคร่ืองจักร โดยการแก้ไขจุดอ่อนของ
เคร่ืองจกัร การป้องกนัการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนซ ้ าๆรวมถึงการพฒันาทกัษะของพนกังานและ
ช่างซ่อมบ ารุง 

ระยะท่ี 3 การฟ้ืนฟูการเส่ือมสภาพตามระยะเวลา โดยการตรวจสอบการหล่อล่ืน การ
เปล่ียนช้ินส่วนตามแผนการบ ารุงรักษาตามระยะเวลา (Periodic Maintenance หรือ Time 
Based Maintenance) 

ระยะท่ี 4 การพยากรณ์อายุการใช้งานช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร โดยใช้เคร่ืองมือวิเคราะห์
สภาพช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรตามแผนบ ารุงรักษาตามสภาพ (Predictive Maintenance หรือ 
Condition Based Maintenance) เพื่อป้องกนัเคร่ืองจกัรขดัขอ้งกะทนัหันและประหยดั
ค่าใช้จ่ายในการเปล่ียนช้ินส่วนด้วยการพยากรณ์ท่ีเทียบตรงกว่าการเปล่ียนช้ินส่วนตาม
ระยะเวลา 

2.1.5.2 การปรับปรุงความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแต่ง 

 การสูญเสียเวลาในการปรับตั้งปรับแต่งเคร่ืองจกัรส่วนใหญ่จะเกิดข้ึนในขณะเปล่ียนรุ่น
การผลิตในแต่ละคร้ัง ซ่ึงคิดเป็นเวลาตั้งแต่การผลิตช้ินงานรุ่นเดิมเสร็จส้ินจนถึงเวลาท่ีสามารถผลิต
ช้ินงานรุ่นใหม่ช้ินแรกท่ีดีอยา่งต่อเน่ือง โดยทัว่ไปการเปล่ียนรุ่นการผลิตประกอบดว้ยกิจกรรมหลกั
คือ การเตรียมเคร่ืองมือ การถอดแม่พิมพ ์การติดตั้งแม่พิมพ ์การปรับต าแหน่ง การปรับแต่งและการ
ทดสอบการเดินเคร่ือง แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิต มีดงัน้ี 
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1) จดัตั้งทีมงานท่ีรับผิดชอบในการเก็บรวบรวมขอ้มูล ศึกษาขั้นตอน วธีิการเปล่ียนรุ่น
การผลิต การวิเคราะห์และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียเวลาในการเปล่ียนการผลิต 

2) จดัการฝึกอบรมสมาชิกทุกคนในทีมให้มีความเข้าใจเก่ียวกับบทบาทหน้าท่ีความ
รับผิดชอบ ขั้นตอน วิธีการ มาตรฐานต่างๆในการเปล่ียนรุ่นการผลิต รวมถึงการเพิ่ม
ทกัษะการท างานในการเปล่ียนรุ่นการผลิต  

3) ศึกษาขั้นตอนและรายละเอียดในการเปล่ียนรุ่นการผลิต 

- ศึกษาขั้นตอนหลกัในการเปล่ียนรุ่นการผลิต 

4) เก็บรวบรวมขอ้มูลและวเิคราะห์เวลาของงานยอ่ย 

- วธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูลสามารถท าไดห้ลายวธีิ เช่น การถ่ายภาพวดีิโอขั้นตอน
การท างาน การใชแ้บบฟอร์มบนัทึก ขั้นตอนการท างานและเวลาท่ีใช ้ การใช้
เทคนิคการสุ่มงาน และการสัมภาษณ์พนกังานเป็นตน้ 

- วเิคราะห์งานยอ่ยโดยแบ่งออกเป็น 3  กลุ่มดงัน้ี 

กลุ่มท่ี 1 งานภายใน (Internal Setup) หมายถึง งานหรือกิจกรรมท่ีสามารถท าได้
เฉพาะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุเช่นการถอดแม่พิมพเ์ก่าการติดตั้งแม่พิมพใ์หม่เป็นตน้ 

กลุ่มท่ี 2 งานภายนอก (External Setup) หมายถึง งานหรือกิจกรรมท่ีสามารถท าได้
แมว้า่เคร่ืองจกัรก าลงัท างานอยู ่ เช่น การเปล่ียนเคร่ืองมืออุปกรณ์ การท าความ
สะอาดแม่พิมพ ์การขนยา้ยแม่พิมพ ์เป็นตน้ 

กลุ่มท่ี 3 เวลาท่ีสูญเปล่า (Waste Time / Idle Time) หมายถึง เวลาท่ีใชไ้ปโดยไม่ท า
ใหเ้กิดงานหรือกิจกรรมใดๆเช่น  การรอคอย การรอค าสั่ง เป็นตน้ 

5) ด าเนินการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการปรับตั้งปรับแต่งเคร่ืองจกัร โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 แยกประเภทงานภายในกบังานภายนอก จากการวิเคราะห์งานย่อยตาม
ขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นการผลิตก่อนการปรับปรุงท าให้เราทราบวา่ กิจกรรมใดเป็นงาน
ภายใน กิจกรรมใดเป็นงานภายนอก ดงันั้นจะตอ้งก าหนดงานภายนอกให้พนกังานท า
ใหเ้สร็จก่อนหยดุเคร่ืองจกัร เช่น การเตรียมเคร่ืองมือ การขนยา้ยแม่พิมพเ์ป็นตน้ 
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ขั้นตอนท่ี 2 เปล่ียนงานภายในให้เป็นงานภายนอกโดยการปรับปรุงเคร่ืองมืออุปกรณ์
เพื่อเปล่ียนงานภายในขั้นตอนท่ี 1 ให้เป็นงานภายนอก เช่น การอุ่นอุณหภูมิของ
แม่พิมพ ์(Preheating) การเพิ่มจ านวนตวัป้อนช้ินงาน เป็นตน้ 

ขั้นตอนท่ี 3 ลดเวลาขั้นตอนงานภายในใหส้ั้นลง 

- ศึกษาวธีิการและลดเวลาปรับตั้งภายใน ดว้ยแนวทางท่ี 1 ปรับปรุงเร่ืองการจดัการ 
เช่น การเพิ่มจ านวนพนักงานในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเพื่อให้เวลาท่ีหยุด
เคร่ืองจกัรสั้นลง แนวทางท่ี 2 ปรับปรุงเคร่ืองมือ อุปกรณ์ท่ีใช้ในการเปล่ียนรุ่น 
เช่น การลดจ านวนเกลียวของโบลท ์(Bolt) การใช้ตวัจบัยืด (Clamp) การท าเป็น
ร่องรูปตวั U (U-slot) หรือรูปรูกุญแจ (Pear-shaped Hole) การใชข้อ้ต่อเร็ว (Quick 
Change) รวมทั้งการจดัหาเคร่ืองมือถอดประกอบท่ีเหมาะสม เป็นตน้ 

- ก าจดัการปรับแต่ง โดยการใชจ๊ิ้กและฟิกซ์เจอร์ (Jig and Fixture) เขา้มาช่วยเพื่อ
ก าจดัการปรับแต่งต าแหน่งของอุปกรณ์ (แม่พิมพ)์ ท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานในแต่
ละรุ่น 

- ลดเวลาการปรับแต่งท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้โดยการออกแบบเคร่ืองมือเพื่อให้การปรับ
ต าแหน่งของอุปกรณ์มีความเท่ียงตรงและสะดวกข้ึน รวมถึงการก าหนดค่า
มาตรฐานต่างๆ เช่น ความดนั อุณหภูมิ ความเร็วท่ีใชใ้นการเดินเคร่ืองจกัรส าหรับ
ช้ินงานในแต่ละรุ่น 

6) สรุปผลและการก าหนดมาตรฐาน 

- สรุปผลการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบเวลาเฉล่ียต่อคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยุดในการ
เปล่ียนรุ่นการผลิตก่อน-หลงัการปรับปรุง 

- น าขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นการผลิตหลงัการปรับปรุงมาก าหนดเป็นมาตรฐานโดย
ระบุจ านวนพนกังานท่ีใช้ หน้าท่ีความรับผิดชอบ ขั้นตอน วิธีการ เคร่ืองมือท่ีใช ้
ค่าต าแหน่งๆของอุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรเพื่อให้พนกังานสามารถรักษาเวลาท่ีใช้
ในการเปล่ียนรุ่นการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
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2.1.5.3 การปรับปรุงการสูญเสียจากการหยดุเล็กๆนอ้ยๆ 

ในสายการผลิตท่ีใชเ้คร่ืองจกัรแบบอตัโนมติั เคร่ืองจกัรสามารถท างานไดโ้ดยพนกังานมี
ส่วนร่วมเพียงเล็กนอ้ยเท่านั้น เช่น สายการบรรจุน ้าเปลา พนกังานมีหนา้ท่ีดูแลเคร่ืองจกัร เติมฝาจุก 
เติมฉลาก เป็นตน้ ยกเวน้กรณีท่ีเคร่ืองจกัรมีการขดัขอ้งเล็กๆนอ้ยๆ ท าใหพ้นกังานตอ้งแกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้ในเวลาอนัสั้น ซ่ึงท าใหพ้นกังานละเลยท่ีจะแกปั้ญหาดงักล่าวอยา่งจริงจงั แต่ถา้มีการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลจะพบวา่ในแต่ละวนัสูญเสียเวลามากเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้งเล็กๆนอ้ยๆ แต่มี
จ  านวนคร้ังท่ีสูงมาก ส าหรับแนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากการหยุดเล็กๆนอ้ยๆ ของ
เคร่ืองจกัรมีดงัน้ี 

1) เก็บขอ้มูลลกัษณะการหยดุเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัรในรูปความถ่ี 

2) ด าเนินการคน้หาและปรับปรุงจุดบกพร่องเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร เช่น การสึกหรอ 
หลวมคลอน ช้ินส่วนต่างๆของเคร่ืองจกัรไม่ได้ศูนย ์รวมทั้งขอ้บกพร่องต่างๆของ
ช้ินงานท่ีป้อนเขา้สู่เคร่ืองจกัร เช่น ช้ินงานมีคราบสกปรก ช้ินงานมีต าหนิหรือเสียรูป 

3) ด าเนินการปรับตั้งปรับแต่งเคร่ืองจกัรให้มีความสมบูรณ์มากท่ีสุด (Best Condition) 
เช่น ต าแหน่งกลไกต่างๆของเคร่ืองจักร อุณหภูมิ ความดัน เวลา ระยะห่าง การ
สั่นสะเทือน อุปกรณ์ตวัจบัสัญญาณ (sensor) ระบบระบายความร้อนเป็นตน้ 

4) ตรวจสอบและยืนยนัผลกระทบท่ีเกิดข้ึนหลงัจากการปรับตั้งปรับแต่งเคร่ืองจกัร โดย
การเก็บข้อมูลจ านวนคร้ัง ต าแหน่งและลักษณะการเกิดของการหยุดเล็กๆน้อยๆ
เปรียบเทียบกบัตารางท่ี 5-2 ดว้ยระยะเวลาท่ีเขา้กนั ซ่ึงโดยปกติแล้วจ านวนคร้ังการ
หยดุเล็กๆนอ้ยๆจะลดลง 30 -50 %  

5) วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีตอ้งการแก้ไขจากขอ้ 4 ด้วยเคร่ืองมือท่ีใช้ในการ
วิเคราะห์สาเหตุ เช่น 7 QC Tools, Why-Why Analysis และ P-M Analysis เป็นตน้ 
ผสมผสานกบัความรู้และความเช่ียวชาญดา้นเทคโนโลยเีฉพาะทางของเคร่ืองจกัร  

6) ก าหนดวิธีการแก้ไขท่ีได้จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ เพื่อน าไปปฏิบติัและติดตาม
ผลเปรียบเทียบระหว่างก่อน-หลังการปรับปรุง กรณีผลลัพธ์ท่ีได้ไม่ดีข้ึน จะต้อง
ทบทวนขั้นตอนในการวิเคราะห์และขั้นตอนการน าไปปฏิบติัว่ามีอะไรท่ีผิดพลาด 
ส่วนกรณีท่ีผลลพัธ์ดีข้ึนอย่างเห็นได้ชัดให้น าวิธีการปฏิบติัวิธีต่างๆไปก าหนดเป็น
มาตรฐานเพื่อป้องกนัการเกิดซ ้ า 
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2.1.5.4 การปรับปรุงความสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร 

โดยความเป็นจริงแล้วการปรับปรุงเพื่อเพิ่มความเร็วของเคร่ืองจกัรให้ได้ตามมาตรฐาน
ขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัรเป็นเร่ืองท่ีส าคญัมาก เน่ืองจากผลลพัธ์การปรับปรุงสามารถมองเห็นได้
อย่างชัดเจน แต่มักมองข้ามการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจักร เน่ืองจากพนักงานไม่เช่ือว่า
เคร่ืองจกัรสามารถเดินไดต้ามความเร็วท่ีก าหนด รวมถึงความเร็วมาตรฐานของเคร่ืองจกัรก็ไม่ได้
ก าหนดไวอ้ย่างชัดเจน ซ่ึงมีแนวทางในการลดความสูญเสียเน่ืองจากการสูญเสียความเร็วของ
เคร่ืองจกัร ดงัน้ี 

1) หาขอ้มูลปัจจุบนัของเคร่ืองจกัร เช่น จุดคอขวดของกระบวนการผลิต ความเร็วของ
เคร่ืองจกัร (รอบ/นาที) เวลามาตรฐานในการผลิต (นาที/ช้ิน) ความถ่ีของเคร่ืองจกัร
ขดัขอ้ง จ านวนของเสีย ความสามารถของกระบวนการ เป็นตน้ 

2) หาความเร็วท่ีสูญเสียของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นคอขวดในสายการผลิต โดยพิจารณาความ
แตกต่างระหวา่งความเร็วตามขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัร (Machine Specification) เทียบ
กบัความเร็วท่ีเคร่ืองจกัรเดินไดจ้ริง (Actual Speed) หรือสามารถเปรียบเทียบในรูป
ของเวลาท่ีใช้ในการผลิตช้ินงานโดยเปรียบเทียบเวลามาตรฐานท่ีก าหนด (Standard 
Time) กบัเวลาท่ีใชจ้ริง (Actual Cycle Time) ในกรณีท่ีมีการผลิตสินคา้หลายรุ่นให้
ศึกษารายละเอียดการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัรในสินคา้แต่ละรุ่น 

3) ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในอดีตของเคร่ืองจกัรท่ีสูญเสียความเร็วส าหรับรุ่นของสินคา้ท่ี
ตอ้งการปรับปรุง เช่น เคยทดลองเพิ่มความเร็วหรือไม่ ถ้าเคยประเภทของปัญหาท่ี
เกิดข้ึนและวิธีการแก้ไข ความแตกต่างของความเร็วระหว่างเคร่ืองจกัรท่ีเหมือนกนั
หรือคลา้ยคลึงกนั เป็นตน้ 

4) ศึกษาโครงสร้างและหลกัการท างานในแต่ละช่วงเวลาของรอบท างานของเคร่ืองจกัร
โดยศึกษาจากคู่มือเคร่ืองจกั (Machine Manual) พร้อมทั้งดูแผนภาพ (Machine 
Drawing) ของกลไกเคร่ืองจกัร 

5) ตรวจสอบสภาพการท างานปัจจุบนัของเคร่ืองจกัร โดยการสังเกตการณ์ท างานของ
เคร่ืองจกัรส าหรับรุ่นของสินคา้ท่ีตอ้งการปรับปรุงดว้ยสายตา นาฬิกาจบัเวลา กลอ้ง
วีดีโอ เพื่อหาเวลาแต่ละช่วงการท างานของเคร่ืองจกัร เวลาท่ีสูญเสีย แลว้เปรียบเทียบ
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กับเวลามาตรฐานจากคู่มือเคร่ืองจักร คู่มือการปฏิบัติงานหรือเคร่ืองจักรอ่ืนๆท่ี
คลา้ยคลึงกนั 

6) ทดลองเพิ่มความเร็วของเคร่ืองจกัร โดยการปรับความเร็วส าหรับขั้นตอนการท างานท่ี
ช้ากว่าความเร็วมาตรฐาน จากตารางท่ี 5-5 ท าให้เห็นว่ามีการสูญเสียความเร็วของ
เคร่ืองจกัรในช่วงป้อนแผน่ PCB และช่วงส่งแผน่ PCB ออกจากเคร่ืองจกัร ส าหรับใน
ขั้นตอนการวางช้ินส่วนบน PCB มีเวลาท่ีแตกต่างกัน 2 วินาที เพราะบางคร้ัง
เคร่ืองจกัรจบัช้ินส่วนแล้วหลุดท าให้ตอ้งจบัช้ินส่วนใหม่อีกคร้ัง จึงจะสามารถหา
ต าแหน่งและวางช้ินส่วนได้เม่ือด าเนินการทดลองเพิ่มความเร็วของเคร่ืองจกัรให้
บนัทึกปัญหาท่ีเกิดข้ึน เช่น ความถ่ีของการหยุดเล็กๆนอ้ยๆของเคร่ืองจกัร จ านวนของ
เสีย ความสามารถของเคร่ืองจกัรเป็นตน้ 

7) ก าหนดจุดท่ีตอ้งปรับปรุง น าปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการทดลองเพิ่มความเร็วและขอ้มูลใน
อดีตมาประกอบการพิจารณาเพื่อวิเคราะห์หาจุดปรับปรุงท่ีสัมพนัธ์กบัปัญหา ซ่ึงส่วน
ใหญ่จะเก่ียวขอ้งกบัความเท่ียงตรงของกลไกการท างานของเคร่ืองจกัร เช่น ระยะห่าง 
(Clearance) ของช้ินส่วนเคร่ืองจักร จงัหวะการท างาน (Timing) ของช้ินส่วน
เคร่ืองจกัรท่ีตอ้งท างานสัมพนัธ์กนั เป็นตน้ และเก่ียวขอ้งกบัสภาวะเง่ือนไขการท างาน
ท่ีเหมาะสมของเคร่ืองจกัร เช่น อุณหภูมิ ความดนั ความช้ืน เป็นตน้ 

8) ติดตามผลและก าหนดมาตรฐาน เม่ือปรับปรุงเคร่ืองจกัรในจุดท่ีสัมพนัธ์กบัปัญหาแลว้
บนัทึกผลการปรับปรุงเปรียบเทียบก่อน – หลงั รวมถึงสังเกตการณ์เส่ือมสภาพและ
บนัทึกอายุการใช้งานช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรเม่ือแน่ใจวา่การปรับปรุงเคร่ืองจกัรให้มี
ความเร็วสูงข้ึนโดยไม่เกิดผลกระทบใดๆ ให้น าวิธีการปฏิบติัไปก าหนดเป็นมาตรฐาน
เพื่อป้องกนัการแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนโดยวธีิการลดความเร็วของเคร่ืองจกัร 

2.1.5.5 การปรับปรุงการสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไ้ข 

 ความสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไ้ขท าให้เสียเวลาในการผลิตสินคา้ทดแทน 
เวลาท่ีใชใ้นการแกไ้ขซ่อมแซมสินคา้ สูญเสียพลงังาน และวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต ดงันั้น ทีมงาน
ควรพิจารณาด าเนินการปรับปรุงอัตราคุณภาพเป็นล าดับแรก ในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรมีอัตราการ
เดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองและอตัราคุณภาพท่ีใกลเ้คียงกนั โดยมีขั้นตอนการด าเนินการ
ดงัน้ี 
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1) ส ารวจสภาพปัญหาคุณภาพในปัจจุบนั โดยการเก็บขอ้มูลลกัษณะของเสียและงาน
แกไ้ขของแต่ละกระบวนการดว้ยเคร่ืองมือท่ีสอดคลอ้งกบัปัญหาเช่น แผ่นตรวจสอบ 
แผนผงัพาเรโต แผนภูมิควบคุม แผนภาพฮิสโตแกรม เป็นตน้ 

2) วิเคราะห์หาความสัมผสัของปัญหาคุณภาพ โดยพิจารณาหาความสัมพนัธ์ระหว่าง
ปัจจัยท่ีใช้ในการผลิตซ่ึงประกอบด้วย คน (Man) เคร่ืองจกัร (machine) วสัดุ 
(Material) วิธีการผลิต (Method) กบัคุณลกัษณะดา้นคุณภาพเช่น ขนาด สี รูปร่าง รอย
ต าหนิ ปริมาณ คุณสมบติัทางเคมี เป็นต้น หลังจากนั้น หาความสัมพนัธ์ในเชิงลึก
ระหวา่งเคร่ืองจกัรกบัคุณลกัษณะดา้นคุณภาพ โดยวิเคราะห์การท างานของเคร่ืองจกัร
ในระดบัของส่วนประกอบยอ่ย (Component) ท่ีมีผลต่อคุณภาพ 

3) จดัท าตารางปัญหา โดยการคน้หาและรวบรวมสภาวะเง่ือนไข (4M) ทั้งหมด ท่ีมีผลต่อ
การเกิดของเสียในแต่ละขั้นตอนการผลิต พร้อมทั้งพิจารณาวา่มีเกณฑ์มาตรฐานในการ
ตรวจสอบและปฏิบติัตามเกณฑม์าตรฐานดงักล่าวหรือไม่ 

4) รวบรวมเฉพาะจุดบกพร่องทั้ งหมด หลังจากนั้ นให้ก าหนดมาตรการแก้ไขและ
ผูรั้บผิดชอบในจุดบกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้ทนัที ส าหรับจุดบกพร่องท่ีมีความ
ซับซ้อนต้องวิเคราะห์หาความสัมพนัธ์ของปัจจยัทั้งหมดท่ีเป็นสาเหตุของการเกิด
จุดบกพร่องเพื่อก าหนดมาตรการแกไ้ข 

5) ปรับปรุงตามมาตรการแก้ไขและทบทวนความสัมผสัของปัญหาด้านคุณภาพ โดย
จดัท าและทบทวนตารางปัญหาใหม่อีกคร้ังเพื่อพิจารณาว่าสภาวะเง่ือนไขทั้งหมด 
(4M) ท่ีมีผลต่อการเกิดของเสียในแต่ละขั้นตอนการผลิตมีเกณฑ์มาตรฐานในการ
ตรวจสอบและปฏิบติัตามเกณฑม์าตรฐานทั้งหมดแลว้ 

6) สรุปผลการปรับปรุงและก าหนดจุดตรวจสอบของเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิตท่ีมี
ผลต่อลกัษณะคุณภาพ 

7) จัดท าตารางส่วนประกอบท่ีเ ก่ียวกับคุณภาพ (Q-component) ติดไว้บริเวณ
ส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร เพื่อให้พนกังานประจ าเคร่ืองจกัรสามารถตรวจสอบและ
ควบคุมสภาวะเง่ือนไขการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีไม่ท าใหเ้กิดของเสีย 
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2.1.5.6 การปรับปรุงความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต 

 ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเร่ิมตน้การผลิตเป็นปัญหาพิเศษท่ีมีลกัษณะเฉพาะตามชนิด
ของเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต ซ่ึงโดยทัว่ไปเป็นการสูญเสียเวลาช้ินงานท่ีตอ้งรอให้แรงดนัและ
อุณหภูมิของระบบท่ีใช้ในเคร่ืองจกัรถึงจุดท่ีสามารถท างานได ้และผลิตช้ินงานท่ีดีออกมาอย่าง
ต่อเน่ือง ดงันั้น แนวทางในการปรับปรุงจะมุ่งเนน้เก่ียวกบัเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใชแ้รงดนัและความร้อน
ในการท างานเช่น ระบบไฮโดรลิค ระบบความร้อน โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

1) ศึกษาสภาวะการท างานช่วงเร่ิมตน้การผลิตในปัจจุบนั โดยศึกษาและคน้หาขอ้มูลการ
เปล่ียนแปลงของขนาดช้ินงานและเวลาท่ีใช้ตั้ งแต่เปิดสวิตช์เคร่ืองจกัรจนถึงจุดท่ี
เคร่ืองจักรท างานได้และผลิตช้ินงานท่ีดีอย่างต่อเน่ือง รวมถึงจ านวนคร้ังในการ
ปรับแต่งเคร่ืองจกัรและจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร 

2) ศึกษาและตรวจสอบระบบไฮโดรลิคท่ีใชใ้นเคร่ืองจกัร เช่น ชนิดของน ้ ามนั ความหนืด 
แรงดนั และอุณหภูมิท่ีเหมาะสม ระดบัความสะอาดท่ีตอ้งการ ความสัมพนัธ์ระหว่าง
อุณหภูมิน ้ ามนักับรอบเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ กลไกต่างๆของ
เคร่ืองจกัรท่ีท างานสัมพนัธ์กบัระบบไฮโดรลิค 

3) ศึกษาและตรวจสอบระบบความร้อนท่ีใชใ้นเคร่ืองจกัร เช่น ชนิดของฮีทเตอร์ การวาง
ต าแหน่งของฮีทเตอร์ การระบายความร้อน ความสัมพนัธ์ระหวา่งอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนกบั
เวลาท่ีเปล่ียนไปในช่วงเร่ิมเดินเคร่ืองจกัร 

4) วิเคราะห์และก าหนดมาตรการแก้ไข โดยวิเคราะห์ระบบความร้อน ระบบแรงดัน 
ระบบการท างานของเคร่ืองจักร รวมถึงปัจจัยต่างๆท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลง
คุณลักษณะด้านคุณภาพของช้ินงาน เช่น ขนาด รูปร่าง สีของสินค้า เป็นต้น เพื่อ
ทดลองหาจุดท่ีเหมาะสมของปัจจยัต่างๆท่ีส่งผลต่อคุณภาพของช้ินงาน 

5) ปฏิบติัตามขั้นตอนและค่ามาตรฐานของปัจจยัท่ีไดจ้ากการทดลอง โดยมีการฝึกอบรม
และพฒันาทกัษะของพนกังานใหมี้ความสามารถในการปรับแต่งเคร่ืองจกัรให้ไดจุ้ดท่ี
เหมาะสมอยา่งรวดเร็วท่ีสุดเพื่อลดการสูญเสียเวลาและช้ินงานในช่วงเริมตน้การผลิต 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ไดท้  าการศึกษาการท างานท่ีแผนก Nylon Draw Twisting  
ของบริษทั Thai Toray  Synthetics vo., Ltd. (Bangkok Factory) ระยะเวลาในการปฏิบติัรวม           
4 เดือนได้ด าเนินการจดัท าแผนการปฏิบติังาน เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานให้สามารถ
ปฏิบติังานตามแผนและบรรลุวตัถุประสงคใ์นการปฏิบติัคร้ังน้ี 

 

3.1 ตารางแผนการปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1 ตารางแผนการปฏิบติังาน 

 

 

 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
2013 

ก.ค ส.ค ก.ย 

1.คน้หาปัญหาและหวัขอ้เร่ือง 
P              

A              

2.ศึกษาสภาพปัจจุบนั  

2.1 ก าหนดเป้าหมายและวตัถุประสงค ์
P              

A              

2.2  การวเิคราะห์ / ปรับปรุง 
P              

A              

2.3  ติดตามการแกปั้ญหา 
P              

A              

3.น าเสนอแก่ผูบ้ริหารและคณะกรรมการ 
P              

A              
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3.2 ค้นหาปัญหาและหัวข้อเร่ือง 

 เน่ืองจากระยะเวลาในการปฏิบติังานมีจ ากดั จึงเลือกศึกษาเคร่ืองจกัรท่ีมีการเดินคร่ืองโดย
ไม่เปล่ียนชนิดของเส้นดา้ย เพื่อง่ายต่อการศึกษาและสามารถด าเนินการต่างๆไดอ้ยา่งต่อเน่ือง นัน่ก็
คือ เส้นดา้ยชนิด 210-24-700 เม่ือเลือกชนิดของเส้นดา้ยท่ีจะน ามาศึกษาแลว้ พบวา่มีเคร่ืองจกัรอยู ่               
3 เคร่ืองดว้ยกนั ท่ีมีท าการผลิตเส้นดา้ยชนิด 210-24-700 คือ เคร่ืองจกัร A-10, A-14 และ A-15 

 ท าการศึกษาขอ้มูลการผลิตของเคร่ือง A-10, A-14 และ A-15  ตั้งแต่วนัท่ี 1 กรกฎาคม 
2556 ถึง วนัท่ี 31 กรกฎาคม 2556 สรุปไดด้งัตารางน้ี 

ตารางที ่3.2 ขอ้มูลการผลิตของเคร่ือง A-10, A-14 และ A-15 
 

210-24-700 A-10 A-14 A-15 
% Full Pirn 93.36 94.09 93.85 

% A-Full 89.92 93.28 93.13 

% Difference 3.44 0.81 0.72 
 

จากการวิเคราะห์ขอ้มูลในตารางท่ี 3.2 พบว่า เปอร์เซ็นต์ ความแตกต่างระหว่างผลผลิต     
Full Pirn กบั ผลผลิต A-Full นั้น ซ่ึงในความเป็นจริงแลว้เปอร์เซ็นต ์A- Full นั้นคือ อตัราคุณภาพ
(Quality Rate) เคร่ือง A-10 นั้นมีความแตกต่างมากท่ีสุด เม่ือเปรียบเทียบกบั A-14 และ A-15 ดงันั้น 
จึงเลือกเคร่ือง A-10 มาเป็นกรณีศึกษา 

เคร่ืองจกัร A-10 เป็นเคร่ือง รุ่น Rus-12A  มี แกนการผลิต 144 แกน (Spindle) ในส่วนของ
แผนก Nylon Draw Twisting นั้น คือ ส่วนท่ีท าการดึงยืดเส้นดา้ย ให้ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
แลว้มีการตีเกลียวของเส้นดา้ยเพื่อไม่ให้เส้นดา้ยแตกตวัออกจากกนั ก่อนมว้นเขา้หลอด โดยแผนก 
Nylon Draw Twisting นั้น ถือวา่เป็นกระบวนการผลิตกระบวนการสุดทา้ย  
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ภาพที ่3.1 เคร่ืองจกัร A-10 
 

3.3 ศึกษาสภาพปัจจุบันของเคร่ืองจักร A-10 

ตารางที ่3.3 ขอ้มูลสภาพการผลิตปัจจุบนัของเคร่ือง A-10 
 

ITEM A-10 
Date: 1 July 2013 - 31 July 2013 

Product type Unit Quantity % 

Total Product Pirn 13981  

1. Full Pirn 
- A-Full 
- C-Grade 

 
Pirn 
Pirn 

 
13467 

514 

 
96.32 
3.68           

2. Small Pirn Pirn 995 6.64 
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จากตารางท่ี 3.3 แสดงให้เห็นว่าผลผลิตประเภท Full Pirn แบ่งออกเป็น A-Full และ                     
C-Grade  ในส่วนของ A-Full นั้น คือ ผลผลิตท่ีดีท่ีสุด จะมีผลผลิตอยูส่องประเภทท่ีควรไดรั้บการ
ปรับปรุงการแกไ้ข นัน่ก็คือ C-Grade และ Small Pirn  

โดยท่ีผลผลิต C-Grade นัน่คือ ผลผลิตท่ีมีน ้ าหนกัตรงตามคุณสมบติัของผลผลิตท่ีจะเป็น 
A-Full หากแต่เกิดปัญหาบางอยา่งท่ีท าให้ไม่สามารถเป็นผลผลิต A-Full ได ้แต่ผลผลิต Small Pirn 
คือ ผลผลิตท่ีเกิดปัญหา ก่อนท่ีผลผลิตนั้นๆจะไดน้ ้ าหนกัตรงตามเกณฑ์ท่ีก าหนด โดยท่ีราคาขาย
ของผลผลิต C-Grade กบั Small Pirn นั้นต่างกนั 

 

3.4 เหตุผลทีเ่ลอืกปรับปรุงแก้ไขปัญหา C-Grade 
 

 
 

ภาพที ่3.2 เหตุผลท่ีเลือกปรับปรุงแกไ้ขปัญหา C-Grade 
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จากภาพท่ี 3.2 จะเห็นไดว้า่ ราคาขายของ C-Grade และ Small Pirn นั้น ต่างกนัอยู ่ 10  บาท 
โดยท่ีสินคา้ C-Grade นั้น หากไดรั้บการแกไ้ขให้เป็นสินคา้ A-Grade จะสามารถเพิ่มก าไรข้ึนได ้ 
20 บาท ซ่ึงการแก้ไขปัญหาท่ี C-Grade นั้น จะสามารถแก้ได้ง่ายกว่า การแก้ไขปัญหาของ                      
Small Pirn เน่ืองจากสินคา้ C-Grade นั้น เป็นผลผลิตท่ีไดน้ ้ าหนกัตรงตามเกณฑ์มาตรฐานแลว้ ไม่
พบปัญหาการขาดของเส้นดา้ย แต่สินคา้ Small Pirn นั้น เป็นสินคา้ท่ีเกิดปัญหาก่อนท่ีจะไดน้ ้ าหนกั
ตรงตามเกณฑ์มาตรฐาน ดงันั้นจึงเลือกแก้ไขปัญหา C-Grade ก่อน ทั้งน้ีการแก้ไขท่ี C-Grade                 
ยงัไดผ้ลก าไรท่ีเพิ่มข้ึนมากกวา่การแกไ้ขท่ีปัญหา Small Pirn  

 ปัญหาของสินคา้ C-Grade ท่ีพบจากขอ้มูลใบ Check Sheet หนา้เคร่ืองของเคร่ืองจกัร A-10 
มีดงัตารางต่อไปน้ี 

ตารางที ่3.4 ลกัษณะปัญหาของสินคา้ C-Grade 
 

ลกัษณะปัญหา รูปภาพ หมายเหตุ 

1. Filament Broken  

 
 

Filament Broken หรือ 
ดา้ยแตก จะมีลกัษณะ
เส้นดา้ยช้ีออกมา หรือ
เส้นดา้ยรวมตวักนั 

2. ลุ่ย  

 

Form ลุ่ย บริเวณ taper 
บนหรือล่าง 

3. เป้ือน  

 

เป้ือนน ้ามนัเป็นรอยจุด
เล็กๆ เกิน 3 จุด หรือ
เป้ือนน ้ามนัเป็นจุด
ใหญ่หน่ึงจุดหรือเป็น
วงรอบ 

4. Tarumi 

 
 

Tarumi หรือ ดา้ยหยอ่น 
จะมีลกัษณะ เส้นดา้ย
หยอ่นโคง้ออกมา 
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3.5 ก าหนดหัวข้อทีจ่ะน ามาปรับปรุงแก้ไข 

 ใชแ้ผนผงัพาเรโตในการเลือกหวัขอ้ท่ีจะน ามาปรับปรุงแกไ้ข 
 

 
 

ภาพที ่3.3  แผนผงัพาเรโต 
 

จากภาพท่ี 3.3 คือ การวิเคราะห์ปัญหาของการเกิด C-Grade พบวา่ปัญหาของการเกิด       
C-Grade นั้นมีอยู ่ 4 ประการ คือ Filament Broken, Fray, Stain และ Tarumi เห็นไดช้ดัวา่                    
ปัญหาหลกัของการเกิด C-Grade นั้นคือ Filament Broken  2.16 % จากปัญหาการเกิด C-Grade                     
ทั้งหมด 3.68% คิดเป็น 58.75% ของปัญหาการการเกิด C-Grade ดงันั้นจึงเลือกแกไ้ขปัญหา                         
Filament Broken มาเป็นกรณีศึกษา 

ตามหลกัทฤษฎีของพาเรโตแลว้ จะตอ้งเลือกหวัขอ้ในการปรับปรุงแกไ้ข โดยท่ีหวัขอ้ท่ี
เลือกมาปรับปรุงแกไ้ขนั้น  คิดเป็น 80% ของปัญหาทั้งหมด จากภาพท่ี 3.3 Filament Broken คิดเป็น 
58.75% ของปัญหาทั้งหมดท่ีท าใหเ้กิดสินคา้ C-Grade ซ่ึงยงัไม่เพียงพอต่อการปรับปรุงแกไ้ขตาม
หลกัการของพาเรโต ถา้รวมปัญหา Fray ไปดว้ย จะคิดเป็น 75.88% ซ่ึงตามหลกัการของพาเรโต
แลว้ จะตอ้งน าปัญหา Fray มาท าการปรับปรุงแกไ้ขดว้ย แต่เน่ืองจากระยะเวลาในศึกษามีจ ากดั                 
จึงเลือกปัญหา Filament Broken มาเป็นกรณีศึกษาเพียงปัญหาเดียว 
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 ̅   ∑   
 
   
       

        = 0.0212 

3.6 ใช้แผนภูมคิวบคุมสัดส่วนของเสียเพือ่หาจุดทีผ่ดิปกติ 

3.6.1 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียข้ันทดลอง คร้ังที ่1 

ตางรางที ่3.5 จ านวนของเสียและสัดส่วนของเสียในกลุ่มตวัอยา่ง 
 

Sample No. spindle    P̂  Sample No. spindle    P̂  

1 100 1 0.0096 11 10 1 0.0096 

2 30 3 0.0288 12 99 3 0.0288 

3 20 2 0.0192 13 74 0 0.0000 

4 9 2 0.0192 14 52 1 0.0096 

5 1 1 0.0096 15 103 0 0.0000 

6 5 3 0.0288 16 129 1 0.0096 

7 18 21 0.2019 17 138 1 0.0096 

8 28 0 0.0000 18 69 1 0.0096 

9 22 0 0.0000 19 126 0 0.0000 

10 15 3 0.0288 20 44 0 0.0000 

 

การค านวณ 

ค่าเฉล่ียของสัดส่วนของเสียตวัอยา่ง (n = 104) 

  

 
ขีดจ ากดัควบคุมแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นทดลองคร้ังท่ี 1 

 

 

 

      ̅   0.0212 

       ̅    √
        

 
             √
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        [    ̅ -   √
 (  -  )

 
]       [          -  √

      (  -       )
   ] = max (0,-0.0212) 

 

  

  

 
 

จากนั้นน าจุดตวัอยา่งทั้ง 20 จุดมาพล็อตลงบนแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นทดลอง
ดงัแสดงในภาพท่ี 3.4 

 

 
 

ภาพที ่3.4 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นทดลองคร้ังท่ี 1 
 

จากแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นทดลองท่ีแสดงให้ภาพท่ี 3.4  แผนภูมิแจ้งเตือน
ความผิดปกติท่ีจุดตวัอย่างท่ี 7 ดังนั้นเราต้องหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบักลุ่มตวัอย่างท่ี 7                     
แล้วท าการป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาเดิมข้ึนซ ้ าอีกในอนาคต จากนั้นท าการตัดจุดตัวอย่างท่ี 7                  
ออกจากแผนภูมิควบคุมขั้ นทดลองแล้วน าข้อมูลจากจุดตัวอย่างท่ีเหลืออีก 19 จุดตัวอย่าง                   
มาสร้างแผนภูมิควบคุมขั้นทดลองคร้ังท่ี 2  
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      ̅   0.0212 

 

       ̅    √
        

 
            √

                  
   

          

3.6.2 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียข้ันทดลอง คร้ังที ่2 

ค่าเฉล่ียของสัดส่วนของเสียตวัอยา่งภายหลงัการตดัจุดตวัอยา่งท่ี 7  

 

 

ขีดจ ากดัควบคุมแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นทดลองคร้ังท่ี 2  

 

 

 

         [    ̅ -   √
 (  -  )

 
]        [          -  √

      (  -       )
   ]  

 

       = max (0,-0.0184) 

จากนั้ นน าจุดตัวอย่าง 19 จุดท่ีเหลือมาพล็อตลงบนแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย
ขั้นทดลองคร้ังท่ี 2 ดงัแสดงในภาพท่ี 3.5 

 

 
 

ภาพที ่3.5 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นทดลองคร้ังท่ี 2 

 ̅   ∑   
 
   
         

        = 0.0116 
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จากภาพท่ี 3.5  เราจะเห็นได้ว่าจุดตัวอย่างทุกจุดอยู่ในขีดจ ากัดควบคุมขั้นทดลอง            
คร้ังท่ี 2 ดังนั้ นแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นทดลองคร้ังท่ี 2 จึงกลายมาเป็นแผนภูมิ                    
ควบคุมสัดส่วนของเสียขั้นใช้งานจริง ซ่ึงจะถูกน าไปใช้ในการควบคุมสัดส่วนของเสียของ
กระบวนการจริงต่อไป 

 
3.6.3 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียข้ันใช้งานจริง 
 

 
 

ภาพที ่3.6 แสดงขอ้มูล Spindle ท่ีเกิดความผดิปกติ 
 

จากภาพท่ี 3.6 แสดงขอ้มูล Spindle ท่ีเกิดจากความผดิปกติ โดยการน าขีดจ ากดัควบคุมขั้น
ใชง้านจริงมาใชก้บัขอ้มูลการผลิตเส้นดา้ยชนิด 210-24-700 ของเคร่ือง A-10 ในเดือนกรกฎาคม 
พบวา่มี 13 Spindle ดว้ยกนัท่ีอยูน่อกขีดจ ากดัควบคุม (ไฮไลทสี์เหลือง)  
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3.7 ก าหนดขอบเขตในการปรับปรุง 
 

 
 

ภาพที ่3.7 ก าหนดขอบเขตการด าเนินงาน 
 

จากภาพท่ี 4.6 แสดงให้เห็น Spindle ท่ีอยูน่อกขีดจ ากดัควบคุม จ านวน 13 Spindle จะ
สังเกตเห็นไดว้า่ จากจ านวน Spindle ทั้งหมด 144 Spindle นั้น เกิดปัญหา Filament Broken ท่ี
Spindle เดิมๆซ ้ าๆ เพียง 13 Spindle  

ขอบเขตในการปรับปรุงแกไ้ข คือ เคร่ืองจกัรท่ีผลิตเส้นดา้ยชนิด 210-24-700 เคร่ือง A-10 
โดยเจาะจงเฉพาะ Spindle ท่ีอยู่นอกขีดจ ากดัควบคุมสัดส่วนของเสีย ไดแ้ก่ Spindle หมายเลข       
8, 17, 18, 21, 26, 27, 33, 36, 61, 87, 88, 120 และ 139 หวัขอ้ท่ีจะปรับปรุงแกไ้ข คือ ลดปัญหาการ
เกิด Filament Broken   
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3.8 เป้าหมายในการด าเนินงาน 

1) ลดสินคา้ประเภท C-Grade ลง 50 % 

2) แกไ้ขปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมทางคุณภาพ 
 

 
 

ภาพที ่3.8 เป้าหมายในการด าเนินงาน 
 

จากภาพท่ี 3.8 เป็นการตั้งเป้าหมายในการด าเนินงาน จะเห็นว่าก่อนการปรับปรุงแกไ้ข 
ปัญหาการเกิด Filament Broken ของ 13 Spindle นั้น คือ 1.20% โดยท่ีตั้งเป้าหมายท่ีจะลดปัญหาน้ี
ลง 50%  คือ ลดการเกิดปัญหา Filament Broken จาก 1.20% ใหเ้หลือ 0.60% หรือนอ้ยกวา่น้ี 
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3.9 วเิคราะห์หาสาเหตุของการเกดิ Filament Broken 
 

 
 

ภาพที ่3.9 แผนผงักา้งปลาวเิคราะห์ปัญหา Filament Broken 
 

จากการวิเคราะห์ปัญหาการเกิด Filament Broken นั้น พบว่าสาเหตุหลกัของการเกิด 
Filament Broken นั้นเกิดจาก เคร่ืองจกัร อกัทางหน่ึงก็คือ Spindle ท่ีเราพบว่าอยู่นอกขีดจ ากดั
ควบคุมนั้น พบเพียง 13 Spindle จากทั้งหมด 144 Spindle แสดงให้เห็นวา่ ถา้เป็นปัญหาจากส่วน
อ่ืนๆท่ีไม่ไดม้าจากเคร่ืองจกัร ความผิดปกตินั้น จะตอ้งเกิดข้ึนกบัทั้งกระบวนการ ดงันั้นจึงเลือกท่ี
จะปรับปรุงแกไ้ขในส่วนของเคร่ืองจกัรก่อน  

จะเห็นวา่ในส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นสาเหตุหลกัของการเกิดปัญหา Filament Broken นั้น 
ปัญหาทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัรทั้งหมดนั้น เกิดจากทางผา่นของเส้นดา้ยทั้งหมด ไม่วา่จะเป็น
ทางผา่นของเส้นดา้ยไม่สะอาด ไม่เรียบ เป็นรอย หรือ ระยะห่างของเส้นดา้ยไม่ตรงตามท่ีก าหนดไว้
ก็ตาม 
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3.10 วเิคราะห์การเกดิปัญหา Filament Broken ทีเ่กดิจากเคร่ืองจักร 

 

 
 

ภาพที ่3.10 Why-Why Analysis 
 

จากภาพท่ี 3.10 เป็นการวิเคราะห์ปัญหาดว้ย Why-Why Analysis โดยการก าหนดหวัขอ้ใน
การส ารวจ เพื่อตรวจสอบสภาพการท างานของทั้ง 13 Spindle ดว้ยการถาม ท าไม ท าไม จนน าไปสู่
การปรับปรุงแกไ้ข  

ซ่ึงหวัขอ้ท่ีก าหนดเพื่อจะไปส ารวจนั้น จะเป็นหวัขอ้ท่ีสันนิษฐานวา่ Filament Broken นั้น 
เกิดจากสาเหตุใดไดบ้า้ง โดยขอบเขตของการส ารวจนั้น จะตอ้งอยู่ในส่วนของ Draw Twisting 
เท่านั้น และมุ่งเนน้การเกิดปัญหาไปท่ีเคร่ืองจกัร จากการวเิคราะห์ดว้ยแผนผงักา้งปลา 

หวัขอ้ส ารวจก็คือ ทางผา่นของเส้นดา้ย ท่ีตอ้งผา่นจุดต่างๆ ท่ีเป็นสาเหตุท าให้เกิด Filament 
Broken หลงัจากการส ารวจพบวา่ มีอยู ่4 หวัขอ้ดว้ยกนั ท่ีพบความผดิปกติ  

ดว้ยหลกัการของ Why-Why Analysis เม่ือพบความผิดปกติ ตอ้งท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาไปเร่ือย จึงพบว่าสาเหตุของการเกิดความผิดปกติ เกิดจากอะไร และน าไปสู่การแกไ้ข 
ดงัน้ี 
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1) Pitch Roller เป็นรอย 

สาเหตุ เน่ืองจาก Pitch Roller ทุกตวันั้น  หากพบวา่มีรอยเกิดขั้นมากหรือถึงเวลาหมด
สภาพการใชง้าน Pitch Roller เหล่าน้ีจะถูกน าไปเจียผิวให้เรียบ แลว้น ากลบัมาใชง้านใหม่ โดยท่ี
สภาพผวิหรือความหนาบาง ของ Pitch Roller แต่ละตวันั้น ไม่ไดอ้ยูใ่นพื้นฐานเดียวกนั  

แกไ้ข น า Pitch Roller ตวัใหม่ มาเปล่ียนแทน pitch Roller ตวัเก่า โดยท่ีตวัใหม่ท่ีน ามา
เปล่ียนน้ี คือ Pitch Roller ท่ีไม่ผา่นการเจียผวิมาก่อน 

2) Metal Pin เป็นรอย 

สาเหตุ เน่ืองจาก Metal Pin ทุกตวันั้น  หากพบวา่มีรอยเกิดขั้นมากหรือถึงเวลาหมดสภาพ
การใชง้าน Metal Pin เหล่าน้ีจะถูกน าไปเคลือบผวิใหม่  แลว้น ากลบัมาใชง้านใหม่  

แกไ้ข น า Metal Pin ตวัใหม่ มาเปล่ียนแทน Metal Pin ตวัเก่า โดยท่ีตวัใหม่ท่ีน ามา
เปล่ียนน้ี คือ Metal Pin ท่ีไม่ผา่นการเคลือบผวิมาก่อน  

3) เส้นดา้ยไปสัมผสักบัขอบของ Hot Plate 

สาเหตุ เม่ือเส้นดา้ยสัมผสักบัขอบของ Hot Plate ท าให้เกิดการเสียดสีระหวา่งเส้นดา้ยกบั
ขอบของ Hot Plate ท าใหเ้กิด Filament Broken 

แกไ้ข ปรับระยะหนา้สัมผสัระหวา่งเส้นดา้ยกบัขอบ Hot Plate ทั้งดา้นบนและดา้นล่าง
ของขอบ Hot plate ประมาณ 3 mm. 

4) เส้นดา้ยเกิดการเสียดสีกนัท่ี Draw Roller 

สาเหตุ เม่ือระยะห่างระหวา่งช่องวา่งของเส้นดา้ย ไม่เหมาะสม ท าให้เส้นดา้ยนั้นเกิดการ
เสียดสีกนั เป็นสาเหตุของการเกิด Filament Broken 

แกไ้ข ปรับระยะห่างระหวา่งเส้นดา้ย ประมาณ 3-4 mm. 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

4.1 ผลการด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 

1) Pitch Roller 
 

 
ภาพที ่4.1 Pitch Roller (ก่อน) 

 
 จากภาพท่ี 4.1 Pitch Roller เป็นรอยจ านวนมาก ซ่ึงเป็นสาเหตุของการเกิด Filament 
Broken พบวา่ สาเหตุท่ีท าให ้ Pitch Roller เกิดเป็นรอยก่อนถึงเวลาเปล่ียน เน่ืองจากในปัจจุบนั 
Pitch Roller นั้น มีการใชแ้บบ Reuse เม่ือถึงเวลาท่ีตอ้งเปล่ียน Pitch Roller ก็จะน า Pitch Roller นั้น 
ไปเจียผวิใหม่ เพื่อลบรอยออกไป การเจียผวิจะส่งผลถึงสภาพพื้นผวิของตวั Pitch Roller ยิง่น ามาใช ้
reuse มาเท่าไหร่ ยิง่ท  าให ้Pitch Roller บางลงเร่ือยๆ  
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ภาพที ่4.2 Pitch Roller (หลงั) 
 

 หลงัจากท่ีท าการศึกษาการใชง้านของ Pitch Roller พบวา่การใชง้านแบบ Reuse นั้นส่งผล
ต่อการเกิดปัญหา Filament Broken เพื่อใหไ้ดป้ระสิทธิภาพท่ีดีจึงน า Pitch Roller ตวัใหม่ มาใส่
แทน Pitch Roller ตวัเก่า ท่ีใชง้านแบบ Reuse  

2) Metal Pin 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3 Metal Pin (ก่อน) 
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จากภาพท่ี 4.3 Metal Pin เป็นรอยจ านวนมาก ซ่ึงเป็นสาเหตุของการเกิด Filament Broken 
พบวา่ สาเหตุท่ีท าให ้Metal Pin เกิดเป็นรอยก่อนถึงเวลาเปล่ียน เน่ืองจากในปัจจุบนั Metal Pin นั้น 
มีการใชแ้บบ Reuse เม่ือถึงเวลาท่ีตอ้งเปล่ียน Metal Pin ก็จะน า Metal Pin นั้น ไปเคลือบผวิใหม่ 
เพื่อลบรอยออกไป การเคลือบผวิจะส่งผลถึงสภาพพื้นผวิของตวั Metal Pin ยิง่น ามาใช ้ Reuse มา
เท่าไหร่ ยิง่ท  าให ้Metal Pin มีสภาพพื้นผวิท่ีไม่ดีมากยิง่ข้ึน 

 

 
 

ภาพที ่4.4 Metal Pin (หลงั) 
 

 หลงัจากท่ีท าการศึกษาการใชง้านของ Metal Pin พบวา่การใชง้านแบบ Reuse นั้นส่งผลต่อ
การเกิดปัญหา Filament Broken เพื่อใหไ้ดป้ระสิทธิภาพท่ีดีจึงน า Metal Pin ตวัใหม่ มาใส่แทน 
Metal Pin ตวัเก่า ท่ีใชง้านแบบ Reuse  
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3) เส้นดา้ยไปสัมผสักบัขอบของ Hot Plate 
 

 
 

ภาพที ่4.5 ระยะขอบ Hot Plate (ก่อน) 
 
  เม่ือเส้นดา้ยสัมผสัขอบของ Hot Plate จะท าใหเ้กิดการเสียดสีระหวา่งเส้นดา้ยกบั
ขอบของ Hot Plate ท าใหเ้กิด Filament Broken  
 

 
 

ภาพที ่4.6 ระยะขอบ Hot Plate (หลงั) 
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 ปรับระยะขอบของ Hot Plate โดยใหมี้ระยะห่างระหวา่งเส้นดา้ย ประมาณ 3-4 mm. เพื่อ
ไม่ใหเ้ส้นดา้ย สัมผสักบัขอบของ Hot Plate แต่ทั้งน้ีทั้งนั้น ระยะท่ีปรับ ตอ้งค านึงถึงการสัมผสัพื้น
ผวิหนา้ Hot Plate ดว้ย 

4) เส้นดา้ยเกิดการเสียดสีกนัท่ี Draw Roller 
 

 
 

ภาพท่ี 4.7 Draw Roller (ก่อน) 
 

 ท่ี Draw Roller พบวา่ ระยะห่างระหวา่งเส้นดา้ยนั้น มีนอ้ยเกินไป ท าใหเ้ส้นดา้ยเกิดการ
เสียดสีกนัได ้เป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิด Filament Broken  
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ภาพที ่4.8 Draw Roller (หลงั) 

 
 จากการวเิคราะห์พบวา่ระยะระหวา่งเส้นดา้ยท่ีเหมาะสม ท่ี Draw Roller คือ 3-4 mm. 
เส้นดา้ยจะไม่เกิดการเสียดสีกนั ซ่ึงเป็นสาเหตุของการเกิด Filament Broken 
 

4.2 วเิคราะห์ผลการด าเนินงาน 

ตารางที ่4.1 ผลการปรับปรุง 
 

%C-Grade/Full Pirn 

Before Target Actual 
1.20 0.60 0.38 

 

จากตารางท่ี 4.1 พบวา่ผลผลิต C-Grade ลดลง จาก 1.20% เหลือ 0.38% โดยท่ีตั้งเป้าหมาย
ไวท่ี้ 0.60% แสดงใหเ้ห็นวา่การแกไ้ขปัญหา Filament Beoken ของทั้ง 13 Spindle นั้น แกไ้ดต้รงจุด
ท่ีเกิดความผดิปกติ จึงส่งผลใหมี้ผลผลิต C-Grade ลดลง 
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ภาพที ่4.9 ผลการปรับปรุง 
 

จากภาพท่ี 4.9 สรุปไดว้า่ ผลผลิต C-Grade ท่ีเกิดจาก 13 Spindle ท่ีเลือกน ามาปรับปรุง
แกไ้ขนั้น ลดลงจาก 1.20% เหลือ 0.38% หรือคิดเป็น 68.33%  
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

จากการวเิคราะห์ผลท่ีไดจ้ากการใชเ้คร่ืองมือควบคุมการเกิด Filament Broken นั้น สามารถ
สรุปผลการด าเนินงานไดด้งัน้ี 

 

5.1 สรุปการด าเนินงาน 

5.1.1 ผลจากการด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูล 

จากการเก็บข้อมูลจากใบเช็คชีทเม่ือน าแผนภูมิควบคุมคุณภาพมาใช้ควบคุมปัญหา 
Filament Broken ท าให้พบวา่ส่วนมากปัญหาจะเกิดท่ี Spindle เดิมๆ ซ ้ ากนัหลายคร้ัง และยงัพบ 
Spindle ท่ีอยูน่อกขีดจ ากดัควบคุม 13 Spindle ดว้ยกนั เม่ือน าขอ้มูลการเกิด Filament Broken ของ
ทั้ง 13 Spindle น้ี ลงบนฮิสโตแกรม มาหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขดว้ย Why-Why Analysis เพื่อ
หาสาเหตุและก าหนดวิธีการแกไ้ข หลงัจากนั้นน าวิธีการแกไ้ขท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ไปด าเนินการ
และติดตามผลการแกไ้ขในแต่ละ Spindle  พิจารณาวิธีการแกไ้ขท่ีตอ้งปฏิบติัอย่างต่อเน่ือง เพื่อ
ป้องกนัการเกิดซ ้ าโดยก าหนดมาตรฐานการปฏิบติัท่ีเก่ียวขอ้ง   

5.1.2 ผลการปรับปรุง 

ปัญหาการผลผลิต C-Grade ลดลง จาก 1.20% เหลือ 0.38% โดยท่ีตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 0.60 
แสดงใหเ้ห็นวา่ การปรับปรุงไดผ้ลดีเกินกวา่ท่ีตั้งเป้าหมายไว ้หรือคิดเป็น 68.33% ผลท่ีไดรั้บมีดงัน้ี 

1) ผลผลิต C-Grade ลดลง 0.82% 

2) ผลผลิต A-Full เพิ่มข้ึน 332.47 กิโลกรัม/เดือน 

คิดเป็น 6,649.4 บาท/เดือน หรือ 79,792 บาท/ปี 
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลซ่ีงมีแนวทางในการปรับปรุงโดยใชห้ลกัการ Why-Why Analysis  
มีดงัน้ี 

1) พบวา่ Pitch Roller มีรอยขีดข่วนจ านวนมากจึงน า Pitch Roller เน่ืองจากการใชข้อง 
Reuse จึงแกไ้ขโดยเปล่ียน Pitch Roller อนัใหม่ 

2) พบวา่ Metal Pin มีรอยขีดข่วนจ านวนมากจึงน า Metal Pin เน่ืองจากการใชข้อง Reuse 
จึงแกไ้ขโดยเปล่ียน Metal Pin อนัใหม่ 

3) พบวา่ เส้นดา้ยสัมผสัขอบของ Hot Plate จึงปรับระยะการสัมผสั Hot Plate ดา้นบน
และล่าง 3 mm เพื่อไม่ใหเ้ส้นดา้ยสัมผสักบัขอบของ Hot Plate  

4) พบวา่เส้นดา้ยท่ี Draw Roller  มีการเสียดสีกนัเน่ืองจากระยะห่างของเส้นดา้ยนอ้ย
เกินไป จึงปรับระยะห่างของเส้นดา้ย ประมาณ 3-4 mm 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ  

1) ขยายผลการด าเนินงาน 

ในโครงงานน้ีมีการปรับปรุงแกไ้ขท่ีปัญหาการเกิด Filament Broken เพียงอยา่งเดียว ควรท่ี
จะน าปัญหา Stain , Fray และ Tarumi มาท าการแกไ้ขดว้ย เม่ือปัญหา C-Grade นอ้ยลงมากแลว้จึง 
จะน าปัญหา Small Pirn มาท าการปรับปรุงแกไ้ข ในขั้นต่อไป  

แนวการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขในโครงงานน้ีควรท่ีจะมีการขยายผลไปใชก้บัเคร่ืองจกัร
เคร่ืองอ่ืนเพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการผลิต 

ในการด าเนินงานเพื่อควบคุมการเกิดปัญหาของสินคา้ควรเก็บขอ้มูลเพื่อหาจุดท่ีผิดปกติ 
(Spindle) มาท าการปรับปรุงแกไ้ขอยา่งนอ้ยเดือนละ 1-2 คร้ัง 
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2) ควรใชห้ลกัการ KAIZEN [4] 

เขา้มาช่วยในการปฏิบติังาน เพื่อการเพิ่มผลผลิต และเสริมสร้างศกัยภาพขององค์กร ใน
การแข่งขันเน่ืองจากปรัชญาของกิจกรรมไคเซ็นโดยสรุป ก็คือ จงท างานให้น้อยลง ด้วยการ
ปรับปรุงงานดว้ยตนเอง เพื่อตนเอง เพื่อให้งานนั้น บรรลุเป้าหมายไดดี้กว่าเดิม จึงมุ่งเป้าไปท่ีการ
เสริมสร้างศกัยภาพส่วนบุคคล ของพนกังานทุกระดบัชั้น ทุกหน่วยงาน ในการรู้จกับริหารจดัการ
กบัความแปรปรวนรายวนั ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานท่ีจุดปฏิบติังาน ซ่ึงเป็นความจ าเป็น
พื้นฐาน ท่ีจะน าไปใช้ส าหรับรับมือกับภาระงานท่ีได้รับมอบหมายมา ให้ส าเร็จลุล่วงอย่างมี
ประสิทธิภาพ 
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