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 การศกึษาเรื่อง การลดของเสยีในกระบวนการชุบฐานรองฮารด์ดสิดว้ยแนวคดิ QC 7 
Tools โรงงานทีท่ําการศกึษาเป็นอุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส ์ทําการขึน้รปูฐานรองฮารด์ดสิ ชุบส ี
และสง่ต่อใหก้บัโรงงานประกอบ การศกึษาครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาปญัหาและหาแนวทาง
ในการลดของเสยีจากกระบวนการผลติ โดยการนําหลกัการ QC 7 Tools มาใช ้
 จากการเกบ็ขอ้มูลสภาพปจัจุบนั ตัง้แต่เดอืน ตุลาคม 2563 ถงึ มกราคม 2564 จากนัน้
นํามาแจกแจงแยกแยะประเภท และจํานวนของเสยีดว้ยแผนภูมพิาเรโต พบว่า ของเสยีสะสม
อนัดบั 1 คอื ของเสยีจากสิง่แปลกปลอม (Foreign Material) คดิเป็น 49.7 เปอรเ์ซน็ต ์อนัดบั 2 
คอื ของเสยีจากเสน้ใย (Fiber) คดิเป็น 33.0 เปอรเ์ซน็ต ์ของของเสยีรวม ผูศ้กึษาไดนํ้าปญัหา
ลําดบัที ่2 มาทําการแกไ้ข ดว้ยเหตุทีว่่า ลกัษณะของของเสยีมคีวามชดัเจนกว่า ของเสยีลําดบัที ่1 
ซึง่ผูศ้กึษาพจิารณาแลว้ว่าของเสยีจากเสน้ใย (Fiber) สามารถแกไ้ขไดร้วดเรว็กว่า และจะสามารถ
ลดของเสยีไดร้วดเรว็ สง่ผลใหข้องเสยีรวมของกระบวนการลดลงไดเ้รว็ ทาํใหบ้รษิทัลดตน้ทุนได้
รวดเรว็ขึน้ จากนัน้ทําการวเิคราะหห์าต้นเหตุของปญัหาดว้ยผงัก้างปลา และการยนืยนัแหล่ง
ของสาเหตุของปญัหาดว้ยเครื่องมอื FT-IR เพื่อดโูครงสรา้งเสน้ใย พบว่า เสน้ใยทีต่ดิทีช่ิน้งาน 
ตรงกบัเสน้ใยจากผา้กนัเป้ือน ถุงมอืผา้ และเศษผา้ จงึไดท้ําการแกไ้ข โดยการจดัหาวสัดุอื่นมา
ทดแทนวสัดุทีผ่ลติจากเสน้ใย Cotton ใหก้บัหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งนําไปใชง้าน 
 หลงัจากการดําเนินการแกไ้ขปรบัปรุงไดท้ําการเกบ็ขอ้มูล พบว่า ของเสยีจากเสน้ใย
(Fiber) ลดลงจากเดมิ 0.19 เปอรเ์ซน็ต ์เหลอื 0.06 เปอรเ์ซน็ต ์ของยอดการผลติ ของเสยีลดลง
คดิเป็นรอ้ยละ 68.4 และส่งผลทําใหข้องเสยีรวมเฉลีย่ลดลงจากเดมิ 0.56 เปอรเ์ซน็ต์ เหลอื 0.30 
เปอรเ์ซน็ต์ ของยอดการผลติ ของเสยีลดลงคดิเป็นรอ้ยละ 46.4 และบรษิทัสามารถลดตน้ทุน
เฉลีย่ต่อเดอืนได ้303,315 บาท คดิเป็น 43.32 เปอรเ์ซน็ต ์ของตน้ทุนเฉลีย่ก่อนการปรบัปรงุ 
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 The study of reducing waste in the hard disk plating process by using QC 7 
Tools techniques. The plant in this study is in electronics industry. Forming the hard 
disk base plate, coating it, and deliver to the assembly plant. The purpose of this study 
is to study the problems and find solutions to reduce waste from the production process 
by applying the QC 7 Tools principle. 
 From collected data on current conditions from October 2020 to January 2021, 
then categorized waste using the Pareto chart, it was found that the highest accumulated 
waste was foreign material waste, accounting for 49.7 percent. The second place was 
the waste from fiber accounted for 33.0 percent of total waste. The researcher brought 
the fiber waste problem to solve because the feature of the waste is clearer the foreign 
material waste. The researcher also considers that waste from fiber can be solved 
faster. As a result, the total waste of the process can be reduced quickly. This allows 
the company to reduce costs faster. After that, the root cause analysis was performed 
with fishbone diagram. The root cause verification using FT-IR technics to see the fiber 
structure found that fibers attached to the workpiece match fibers from apron, gloves 
and rag. The solution was solved by procuring other materials to replace cotton fiber 
material for use in relevant department. 
 Collected data after the improvements were made showed that fiber waste 
decreased from 0.19 percent to 0.06 percent of total productions, representing 68.4 
percent, and the average total waste was reduced from 0.56 percent to 0.30 percent of 
total productions, accounted for 46.4 percent. And reduced the average monthly cost by 
303,315 baht,accounted for 43.32 percent of the average cost before the improvements. 
 
 
 
Graduate School Student’s Signature…………………… 
Field of Study Innovation of Business and Advisor’s Signature…………………… 
Industrial Management   
Academic Year 2021 



 

 

ฉ 

กิตติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธฉ์บบัน้ี สาํเรจ็ลงไดด้ว้ยดดีว้ยความกรณุาอยา่งยิง่จากท่านรองศาสตราจารย ์ 
ดร. พชิติ สขุเจรญิพงษ์ ผูซ้ึง่เป็นอาจารยท์ีป่รกึษาสารนิพนธท์่านไดใ้หค้าํแนะนําทัง้กระบวนการคดิ 
วเิคราะห ์และการประยกุตใ์ช ้ทีเ่ป็นประโยชน์ต่อสารนิพนธฉ์บบัน้ี ตลอดจนการตรวจทานแกไ้ข
ขอ้บกพรอ่งต่างๆ จงึกราบขอบพระคุณอยา่งสงูไว ้ณ โอกาสน้ี 
 ขา้พเจา้กราบขอบพระคุณ คณาจารยป์ระจาํหลกัสตูรบรหิารธุรกจิ สาขาวชิานวตักรรม
การจดัการธุรกจิและอุตสาหกรรมทุกท่าน ทีไ่ดป้ระสทิธปิระสาทวชิาความรูใ้หแ้ก่ขา้พเจา้ อกีทัง้
ขอขอบพระคุณคณะบรหิารธุรกจิ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่น่ ทีไ่ดใ้หค้วามรูต่้างๆ ตลอดระยะ 
เวลาทีท่าํการศกึษา 
 ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณนักวชิาการทุกท่าน หนังสอื สื่ออเิลก็ทรอนิกสอ์อนไลน์ทีข่า้พเจา้
ไดเ้รยีนรู ้และนํามาประกอบการทาํสารนิพนธฉ์บบัน้ี 
 สุดทา้ยน้ี ขอขอบคุณครอบครวั และเพื่อนๆ ทุกคนทีใ่หก้ารสนบัสนุนและเป็นกําลงัใจ
ทีด่มีาโดยตลอด 
 

พงพพิฒัน์ สทีาพฒุ 



 ช

สารบญั 
 
              หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย ............................................................................................................  ง 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ .......................................................................................................  จ 
กติตกิรรมประกาศ ..............................................................................................................  ฉ 
สารบญั...............................................................................................................................  ช 
สารบญัตาราง .....................................................................................................................  ฌ 
สารบญัรปู ..........................................................................................................................  ญ 
 
บทที ่
 1 บทนํา......................................................................................................................  1 
   ความเป็นมาและความสาํคญัของปญัหา ...........................................................  1 
   ความมุง่หมายของการศกึษา ...........................................................................  2 
   ขอบเขตของการศกึษา ....................................................................................  2 
   กรอบแนวคดิในการศกึษา ...............................................................................  2 
   ขัน้ตอนการศกึษา และดาํเนินการ ....................................................................  2 
   ประโยชน์ทีค่าดวา่จะไดร้บั ...............................................................................  3 
   นิยามคาํศพัทเ์ฉพาะ ........................................................................................  3 
   แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน ..............................................................  3 
 
 2 หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง .....................................................  5 
   ความหมายของคุณภาพ ..................................................................................  5 
   ความหมายของปญัหาคุณภาพ ........................................................................  6 
   แนวคดิ QC Story ...........................................................................................  7 
   แนวคดิ ทฤษฎ ีและหลกัการ 5G .....................................................................  10 
   เครือ่งมอืพืน้ฐานสาํหรบัการแกไ้ขปญัหา (QC 7 Tools) ...................................  11 
   งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง .........................................................................................  18 
 
 3 วธิดีาํเนินงานสารนิพนธ ์...........................................................................................  21 
   ผลติภณัฑท์ีท่าํการศกึษา .................................................................................  21 
   ศกึษาสภาพปจัจุบนั ........................................................................................  22 



 ซ 

สารบญั (ต่อ) 
 
บทที ่           หน้า 
 3  กระบวนการผลติ (Process Flow) ...................................................................  22 
   สภาพปญัหาปจัจุบนั .......................................................................................  22 
   ตวัอยา่งลกัษณะของเสยี ..................................................................................  24 
   คดัเลอืกหวัขอ้ปญัหา .......................................................................................  24 
   วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา ..............................................................................  26 
   พจิารณาและดาํเนินการแกไ้ขปญัหา ................................................................  29 
   ผลการแกไ้ขปญัหา ..........................................................................................  30 
   จดัทาํเป็นมาตรฐานการทาํงาน ........................................................................  34 
 
 4 สรปุผลการศกึษา และขอ้เสนอแนะ ..........................................................................  35 
   สรปุผลการศกึษา ............................................................................................  35 
   ขอ้เสนอแนะ และความคดิเหน็ .........................................................................  38 
   ประโยชน์ทีไ่ดร้บั .............................................................................................  38 
 
บรรณานุกรม ......................................................................................................................  39 
 
ภาคผนวก ..........................................................................................................................  42 
   ภาคผนวก ก. ขอ้มลูการวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ..............................  43 
 
ประวตัผิูเ้ขยีนสารนิพนธ ์.....................................................................................................  48 



 ฌ 

สารบญัตาราง 
 
ตาราง                     หน้า 
 1 กรอบแนวคดิในการศกึษา ........................................................................................  2 
 2 ขอ้มลูผลผลติและของเสยีกอ่นการปรบัปรงุ ..............................................................  23 
 3 ปรมิาณของเสยี แยกตามอาการ ..............................................................................  23 
 4 จาํนวนของเสยี ระหวา่งเดอืน ตุลาคม 2563 ถงึ มกราคม 2564 ................................  25 
 5 การแกไ้ขปญัหาการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) .............................................................  30 
 6 ขอ้มลูผลผลติและของเสยีรวมหลงัการปรบัปรงุ .........................................................  30 
 7 ปรมิาณของเสยีหลงัการปรบัปรงุ แยกตามอาการ .....................................................  31 
 8 เปรยีบเทยีบปรมิาณของเสยีรวม และประเภทปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber)  
   ก่อน และหลงัการปรบัปรงุ ................................................................................  31 
 9 เปรยีบเทยีบเปอรเ์ซน็ตข์องเสยีเฉลีย่ก่อน และหลงัปรบัปรงุ ......................................  32 
 10 เปรยีบเทยีบขอ้มลูของเสยีแยกตามอาการก่อน และหลงัปรบัปรงุ ..............................  33 
 11 ปรมิาณของเสยี แยกตามอาการ ..............................................................................  35 
 12 จาํนวนของเสยี ระหวา่งเดอืน ตุลาคม 2563 ถงึ มกราคม 2564 ................................  35 
 



 ญ 

สารบญัรปู 
 
รปู                     หน้า 
 1 กรอบแนวคดิในการศกึษา ........................................................................................  2 
 2 ปญัหาคุณภาพ ........................................................................................................  7 
 3 การนิยามปญัหาดา้นคุณภาพ ..................................................................................  8 
 4 แนวทางของหวัขอ้ปญัหา .........................................................................................  9 
 5 แนวความคดิการวเิคราะหส์าเหตุรากเหงา้ ................................................................  10 
 6 ใบตรวจสอบแสดงขอ้มลูนบั .....................................................................................  12 
 7 แผนภาพพาเรโต .....................................................................................................  13 
 8 กราฟทีนิ่ยมใชท้ัว่ไป ................................................................................................  14 
 9 ตวัอยา่งโครงสรา้งของแผนภาพแสดงเหตุและผล .....................................................  15 
10 ตวัแบบความสมัพนัธข์องขอ้มลู 2 ชุด ......................................................................  16 
11 แผนภมูคิวบคมุ (Control Chart) ..............................................................................  17 
12 ลกัษณะต่างๆ ของฮสีโตแกรม .................................................................................  17 
13 ฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ (Base Plate Hard Disk Drive) ...........................................  21 
14 กระบวนการผลติ .....................................................................................................  22 
15 ลกัษณะอาการของเสยี สิง่แปลกปลอม (Foreign Material) .......................................  24 
16 ของเสยีแบบเสน้ใย (Fiber) ......................................................................................  24 
17 ของเสยีแบบฟองอากาศ (Air Trap) ..........................................................................  24 
18 ประเภทและจาํนวนของเสยีทีเ่กดิขึน้จากการผลติ .....................................................  25 
19 แผนภมูผิงักา้งปลาแสดงถงึสาเหตุของปญัหาของเสยีจากการปนเป้ือนเสน้ใย ............  26 
20 การลงสาํรวจกระบวนการทาํงาน .............................................................................  27 
21 การ Matching Spectrum FT-IR ..............................................................................  28 
22 ผา้กนัเป้ือน ถุงมอื และเศษผา้ทาํความสะอาด ..........................................................  29 
23 แผนภมูแิสดงแนวโน้มของเสยีรวม และของเสยีประเภทปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) ........  32 
24 แผนภมูแิสดงเปอรเ์ซน็ตข์องเสยีก่อน และหลงัปรบัปรงุ ............................................  32 
25 ของเสยีแยกตามอาการก่อน และหลงัปรบัปรงุ ..........................................................  33 
26 แผนภมูแิสดงของเสยีแยกตามประเภท ....................................................................  36 
27 กราฟเปรยีบเทยีบเปอรเ์ซน็ตข์องเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรงุ ................................  37 
28 การวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ตวัอยา่งจาก After Deburring .......................  44 
29 การวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ตวัอยา่งจาก After ED-Coat .........................  45 



 ฎ 

สารบญัรปู (ต่อ) 
 
รปู                     หน้า 
30 การวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ตวัอยา่งจาก In Line (3.1) ............................  46 
31 การวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ตวัอยา่งจาก In Line (3.2) ............................  47 
 



1 

บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกสใ์นประเทศไทยมพีฒันาการมาอยา่งต่อเน่ืองตัง้แต่ปี 2515 
ซึง่รฐับาลเริม่นโยบายส่งเสรมิการลงทุนผ่านการใหส้ทิธปิระโยชน์ต่างๆ ทัง้ทางดา้นภาษแีละไม่ใช่
ภาษโีดยคณะกรรมการสง่เสรมิการลงทุน (Board of Investment : BOI) เพื่อดงึดดูนกัลงทุนต่างชาต ิ
โดยช่วงปี 2515-2535 ภาครฐัส่งเสรมิการลงทุนในการผลติเพื่อส่งออกนักลงทุนต่างชาตจิงึได้
เขา้มาลงทุนและตัง้ฐานการผลติอเิลก็ทรอนิกส ์ดว้ยความไดเ้ปรยีบดา้นตน้ทุนแรงงานไทยทีย่งั
ค่อนขา้งตํ่าในช่วงเวลานัน้ ในปี 2530 ค่าเงนิเยนแขง็ค่า บรษิทัญี่ปุ่นจงึยา้ยฐานการผลติออก
นอกประเทศ ซึ่งไทยเป็นหน่ึงในฐานการผลติทีส่ําคญั มคีวามไดเ้ปรยีบจากการเป็นศูนยก์ลาง
ของภูมภิาคอาเซยีนและไดร้บัผลดจีากทีม่กีารจดัตัง้เขตการคา้เสรอีาเซยีน (ASEAN Free Trade 
Area : AFTA) ในปี 2547 บรษิทัขา้มชาตเิขา้มาตัง้ฐานการผลติในไทยเพิม่ขึน้ วรรณา ยงพศิาลภพ 
(2564) เน่ืองจากปี 2562 ทัว่โลกประสบปญัหาโรคระบาด โควดิ-19 ส่งผลใหพ้ฤตกิรรมของ
ผูบ้รโิภค และธุรกจิมกีารปรบัตวั และปรบัเปลีย่นตอ้ง Work From Home หรอืการเรยีนออนไลน์ 
ของนกัเรยีน นกัศกึษาสง่ผลดต่ีอธุรกจิฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ และความตอ้งการฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ทีม่คีวามจุ
สงูจะมมีากขึน้เพราะตอ้งจดัเกบ็ขอ้มลูเป็นจาํนวนมากจาก Cloud Computing รวมทัง้การจดัการ 
Big Data ฉะนัน้แนวโน้มของอุตสาหกรรมดา้นการผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ยงัคงไดร้บัประโยชน์และ
เตบิโตในอนาคต จากสภาวการณ์เช่นน้ีส่งผลใหเ้กดิการแข่งขนัอย่างสงูในตลาด ซึง่ผูป้ระกอบการ
แต่ละรายจะแขง่ขนักนัดา้นราคา และคุณภาพ สง่ผลใหบ้รษิทัผูผ้ลติผลติฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ควบคุม
ตน้ทุนใหม้รีาคาตํ่าทีส่ดุทีส่ามารถทาํได ้ซึง่รปูแบบของธุรกจิน้ี บรษิทัทีเ่ป็นเจา้ของผลติภณัฑจ์ะ
ทาํการสัง่ผลติชิน้สว่นต่างๆ ของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์จากคูค่า้ (Supplier) และมอีาํนาจในการควบคุม
ราคา 
 บรษิทัในกรณีศกึษาเป็นโรงงานทีผ่ลติฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ ซึง่เป็นชิน้ส่วนหน่ึงใน
ตวัฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ แลว้ส่งใหก้บัโรงงานผลติฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ ซึ่งบรษิทัจะถูกควบคุมดา้นราคา 
และคุณภาพจากลูกคา้ ซึ่งในปจัจุบนับรษิทัยงัประสบปญัหาดา้นคุณภาพ เกดิของเสยีในกระบวน 
การผลติ สง่ผลต่อตน้ทุนและกาํไรของบรษิทั 
 การศกึษาน้ีมุง่เน้นในการปรบัปรุงคุณภาพในกระบวนการชุบส ีซึง่เป็นกระบวนการที่
ส่งผลกระทบต่อต้นทุน คุณภาพ และความสูญเสยีหลกัในบรษิทั โดยมุ่งเน้นแก้ไขปญัหาดว้ย 
QC 7 Tools ในการคน้หาตน้เหตุของปญัหา กําจดัตน้เหตุของปญัหา ปรบัปรุงกระบวนการทาํงาน 
กระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ ลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ สง่ผลใหบ้รษิทัลดตน้ทุน และมี
กาํไร สามารถแขง่ขนัและดาํเนินธุรกจิไดอ้ยา่งยัง่ยนื  
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ความมุ่งหมายของการศึกษา 
 ในการศกึษาครัง้น้ี ไดก้าํหนดจุดมุง่หมายไวด้งัน้ี 
 1. เพือ่ลดของเสยีในกระบวนการชุบฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
 2. เพือ่ปรบัปรงุวธิกีารทาํงานโดยประยกุตใ์ช ้QC 7 Tools ในการแกไ้ขปญัหาของเสยี 
ในกระบวนการชุบฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
 3. เพือ่ลดตน้ทุนในการผลติ 
 
ขอบเขตของการศึกษา  
 การศกึษาครัง้น้ี มขีอบเขต ดงัน้ี 
 ขอบเขตดา้นเน้ือหา 
 การศกึษาน้ีศกึษาการเกดิของเสยีในกระบวนการชุบฐานรองฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์ ด้วย 
QC 7 Tools โดยพจิารณาเทคนิคต่างๆ ตัง้แต่กระบวนการเตรยีม กระบวนชุบ เพื่อหาสาเหตุ 
และทาํการแกไ้ข 
 
 ขอบเขตดา้นเวลา 
 ดาํเนินการศกึษาสภาพปญัหาและเกบ็รวบรวมขอ้มลูในกระบวนการ ในระหว่างเดอืน 
ตุลาคม พ.ศ. 2563 ถงึ เดอืนมถุินายน 2564 รวมทัง้สิน้ 9 เดอืน  
 
กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่1 กรอบแนวคดิในการศกึษา 

 
ขัน้ตอนการศึกษา และดาํเนินการ 
 1.  ศกึษาสภาพปจัจุบนัของปญัหา 
 2.  ศกึษาทฤษฎแีละวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 3. วเิคราะหข์อ้มลู คน้หาสาเหตุของปญัหา 

ตวัแปรตน้ 
ของเสยีจากกระบวนการ
ชุบฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 

เครือ่งมอื QC 7 Tools 
- ผงักา้งปลา 
- ผงัพาเรโต 
- Check Sheets 
- มาตรฐานการทาํงาน 

ตวัแปรตาม 
ลดปรมิาณของเสยีจาก
กระบวนการชบุฐานรอง

ฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
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 4.  ดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข 
 5.  สรปุผลจดัทาํรปูเล่ม  
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. จาํนวนของเสยีในกระบวนการชุบฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ลดลง 
 2. เขา้ใจแนวทางในการแกป้ญัหาตาม QC 7 Tools คน้หาสาเหตุและแกไ้ขปญัหาได ้
 3. ชว่ยลดตน้ทุนใหก้บับรษิทั 
 4. สรา้งมาตรฐาน ขัน้ตอนในการทาํงานทีด่ ี
 
นิยามคาํศพัทเ์ฉพาะ 
 1.  ฐานรองฮารด์ดิสกไ์ดรฟ์ (Base Plate Hard Disk Drive) หมายถงึ ชุดโครงสรา้ง  
ทีใ่ชเ้ป็นฐานในการยดึสว่นประกอบต่างๆ ของฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ (Hard Disk Drive) เขา้ดว้ยกนั 
 2.  การชบุ หมายถงึ การชุบสโีดยใชเ้ทคนิคชุบดว้ยไฟฟ้า 
 3. การลดของเสีย หมายถงึ การตรวจสอบและควบคุมของเสยีที่เกดิขึน้จากกระบวน 
การชุบฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ใหม้จีาํนวนลดลงมากทีส่ดุ 
 4.  ไฟเบอร ์(Fiber) หมายถงึ เสน้ใยทีเ่กาะตามชิน้งานรวมไปถงึเศษผา้ เสน้ใย
สงัเคราะห ์
 5. Fourier Transform Infrared Spectroscopy (FT-IR) หมายถงึ เทคนิคการกระตุน้
สารดว้ยพลงังานแสงช่วงแสงอนิฟราเรด (Infrared light) ทีค่วามยาวคลื่นต่างๆ เป็นอกีเทคนิค
หน่ึงทีส่ามารถบอกหมูฟ่งักช์นัครา่วๆ ในสารทีไ่มท่ราบวา่เป็นสารอะไรได ้
 6. QC 7 Tools หมายถงึ เครื่องมอืช่วยในการควบคุม ปรบัปรุง คุณภาพ เป็นเทคนิค   
ทีใ่ชใ้นการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา 
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
ต.ค. 
63 

พ.ย. 
63 

ธ.ค. 
63 

ม.ค. 
64 

ก.พ. 
64 

มี.ค. 
64 

เม.ย. 
64 

พ.ค. 
64 

มิ.ย. 
64 

1 
ศกึษาสภาพปจัจุบนัของ
ปญัหาและเกบ็ขอ้มลู 

         

2 
ศกึษาทฤษฎแีละวจิยัที่
เกีย่วขอ้ง 
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ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน (ต่อ) 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
ต.ค. 
63 

พ.ย. 
63 

ธ.ค. 
63 

ม.ค. 
64 

ก.พ. 
64 

มี.ค. 
64 

เม.ย. 
64 

พ.ค. 
64 

มิ.ย. 
64 

3 
วเิคราะหข์อ้มลู จดัลาํดบั
ความสาํคญัของปญัหา 

         

4 ดาํเนินการแกไ้ขปญัหา          

5 
เกบ็ขอ้มลูหลงัการแกไ้ข
ปญัหา 

         

6 สรปุผล จดัทาํเลม่สารนิพนธ ์          
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บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

  
  การศกึษาวจิยัครัง้น้ี ผูศ้กึษาไดนํ้าแนวคดิ ทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้ง และงานวจิยัอื่นๆ ทีม่เีน้ือหา 
สอดคลอ้งกบังานวจิยัน้ี เพื่อใหส้ามารถนําไปประยุกตใ์ชใ้หบ้รรลุตามวตัถุประสงคใ์นการศกึษา 
โดยการนําเสนอแบ่งออกดงัต่อไปน้ี  
 1. ความหมายของคุณภาพ 
 2. ความหมายของปญัหาคุณภาพ 
 3. แนวคดิ QC Story 
 4. แนวคดิ ทฤษฎ ีและหลกัการ 5G 
 5. เครือ่งมอืพืน้ฐานสาํหรบัการแกไ้ขปญัหา (QC 7 Tools) 
 6. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
ความหมายของคณุภาพ 
 มนีกัวชิาการหลายทา่นไดใ้หค้วามหมายของคุณภาพ หรอื Quality ไวต่้างๆ ดงัน้ี 
 เชฟฮารท์ (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อา้งองิจาก Shewhart. 1931 : 37) ได้
ใหนิ้ยามของคุณภาพว่า หมายถงึ ความด ี(Goodness) ของสิง่ทีส่นใจและไดอ้ธบิายคําว่า Quality 
มาจากคาํว่า Quails ในภาษาลาตนิทีห่มายถงึ วธิกีารในการสรา้ง (How Constituted) คอื การกําหนด
ว่าจรงิๆ แลว้ผลติภณัฑค์อือะไร โดยจะเรยีกลกัษณะทีอ่ธบิายดงักล่าวว่า คุณภาพ และไดก้ําหนด
คุณภาพใน 2 ลกัษณะ คอื ความแตกต่างของผลติภณัฑโ์ดยธรรมชาต ิและผดิธรรมชาต ิ
 เดมงิ (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อา้งองิจาก Deming. 1951 : 5) ไดใ้หค้วามหมาย
คุณภาพผา่นการควบคุณภาพโดยสถติวิ่า คุณภาพ คอื การออกแบบผลติภณัฑแ์ละการผลติให้
ตรงตามแบบทีก่าํหนดเพือ่ตอบสนองต่อความตอ้งการของผูบ้รโิภค 
 จรูาน กรน่ีา (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อา้งองิจาก Juran Gryna. 2001 : 4) 
ไดใ้หนิ้ยามของคุณภาพว่า ความเหมาะสมในการใชง้าน (Fitness for Use) หรอืการสรา้งความ
พงึพอใจและความจงรกัภกัดแีก่ลกูคา้ (Customer Satisfaction and loyalty) 
 อชิกิาวะ (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อา้งองิจาก Ishikawa. 1990 : 27) ไดใ้ห้
ความหมายคุณภาพใน 2 ดา้น คอื ความงา่ยในการใชง้าน (Easy to Use) ซึง่ถอืเป็นคุณภาพทีม่อง
ไปขา้งหน้า (Forward - Looking Quality) และความปราศจากขอ้บกพรอ่ง (Absence of Flaws) ซึง่
ถอืเป็นคุณภาพทีม่องไปขา้งหลงั (Backward - Looking Quality) 
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  คาโนะ (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อา้งองิจาก Kano. 1986 : 13-15) ไดก้ําหนด
คุณภาพไว ้2 แนวความคดิ คอื แนวความคดิดัง้เดมิ (Classical Idea) ทีห่มายถงึ ระดบัแหง่ความ
ถูกตอ้งตรงตามมาตรฐาน (Degree of Conformance to a Standard) และแนวความคดิสมยัใหม ่ที่
หมายถงึ ความพงึพอใจของผูใ้ช ้(User’s Satisfaction) และยงัไดแ้บ่งคุณภาพออกเป็น 2 ดา้นคอื 
คุณภาพทีม่เีสน่ห ์(Attractive Quality) ซึง่จะชว่ยใหย้อดขายเพิม่ขึน้ และคุณภาพทีจ่าํเป็นตอ้งม ี
(Must-be Quality) ซึง่จะทาํใหต้น้ทุนสนิคา้สงูขึน้ 
 แฮรร์ี ่(กติิศกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อ้างองิจาก Harry. 2000 : 6) ได้ให้
ความหมายของคุณภาพวา่ คอื ระดบัทีด่ทีีส่ดุของคุณคา่ (Value Entitlement) 
 ทากุจ ิ(กติิศกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อ้างองิจาก Taguchi. 1986 : 1) ได้ให้
ความหมายของคุณภาพวา่หมายถงึ ความสญูเสยีทัง้หมดทีม่ต่ีอสงัคมอนัเน่ืองจากผลติภณัฑน์บั
จากการสง่มอบ (The Loss a Product Causes to Society After Being Shipped) ซึง่ความสญูเสยี
อาจจํากดัไว ้2 ประเภท คอื ความสญูเสยีเน่ือง จากความแปรผนัของหน้าทีใ่ชง้าน (Variability 
of Function) และความสญูเสยีทีเ่กดิจากอทิธพิลขา้งเคยีง (Harmful Side Effect) 
 คุณลกัษณะเบด็เสรจ็ของสิง่ทีใ่หค้วามสนใจทีจ่ะแสดงใหเ้หน็วา่มคีวามสามารถต่อการ
ตอบสนองต่อความตอ้งการทัง้ทีร่ะบุและตอ้งแปลความ (Totality of Characteristics of an 
Entity that Bear on Its Ability to Satisfy Stated and Implied Needs) 
 ชบิะ (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อา้งองิจาก Shiba; et al. 1993 : 1) ไดใ้ห้
ความหมายของคุณภาพตามววิฒันาการดา้นบรหิารคุณภาพ ทีป่ระกอบดว้ยในยุคผกูขาด คุณภาพ
จะหมายถงึ ความเหมาะสมกบัมาตรฐาน (Fitness to Standard) ยุคทีม่กีารแขง่ขนั คุณภาพจะ
หมายถงึ ความเหมาะสมในการใชง้าน (Fitness to Use) ในยุคทีม่กีารแขง่ขนัมาก คุณภาพจะหมายถงึ 
ความเหมาะสมกบัตน้ทุน (Fitness to Cost) และในยุคโลกาภวิฒัน์ คุณภาพจะหมายถงึ ความ
เหมาะสมกบัความตอ้งการซ่อนเรน้ (Fitness to Latent Requirement) 
 กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ (2550) ไดใ้หค้วามหมายคุณภาพตามสภาวะการแขง่ขนั
ของตลาด โดยอาศยัววิฒันาการดา้นอุตสาหกรรมเป็นตวักําหนด คอื ในยุคการผลติเชงิมวล คุณภาพ
คอื การตรงต่อขอ้กําหนดเฉพาะ (Conformance to Specification) ในยุคการแขง่ขนั คุณภาพ
คอื การสรา้งความพงึพอใจต่อลูกคา้ (Customer Satisfaction) ในยุคโลกาภวิฒัน์ คุณภาพ คอื 
การสรา้งความประทบัใจต่อลกูคา้ (Customer Delight) 
 
ความหมายของปัญหาคณุภาพ 
 กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ (2550) กล่าวว่า ปญัหา คอื ความเบีย่งเบนของสมรรถนะ
ทีเ่กดิขึน้จรงิ (Actual Performance) จากสมรรถนะทีค่วรจะเป็น (Should Performance) หรอื 
เป้าหมายของการดาํเนินงาน และในกระบวนการบรหิารธุรกจิ มคีวามจําเป็นตอ้งควบคุมกระบวนการ
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เพือ่ไมใ่หเ้กดิปญัหาเกีย่วกบัผลประกอบการ ปญัหาทีเ่กีย่วขอ้งกบัความพงึพอใจของลูกคา้ เรยีกว่า 
ปญัหาคุณภาพ ดงัรปูที ่2 
 

ความคาดหวงัของลกูคา้

ผลการดาํเนินงาน

ปญัหาความไมพ่งึพอใจของลกูคา้

ความคาดหวงัของลกูคา้

ผลการดาํเนินงาน

ปญัหาการสรา้งความพงึพอใจแก่ลกูคา้

(ก) ปญัหาการควบคมุคณุภาพ (ข) ปญัหาการปรบัปรงุคณุภาพ
 

 
รปูที ่2 ปญัหาคุณภาพ 

 
 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2550).  การแก้ไขปัญหาธรุกิจด้วยวิธีทางสถิติ 
(SPC).  หน้า 15. 
  
แนวคิด QC Story 
 คอื กระบวนการแก้ไขปญัหา ผูท้ีจ่ะทําการแกป้ญัหาต้องเขา้ใจถงึลําดบัขัน้ตอนการ
แกไ้ขปญัหา และในการแกป้ญัหาทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพโดยทัว่ไปมกัมสีาเหตุมาจาก เช่น ความไม่
เขา้ใจในกระบวนการแกไ้ขปญัหา การไม่เขา้ใจในเทคนิคการวเิคราะหห์าสาเหตุรากเหงา้ของ
ปญัหา  
 QC Story ของ JSA หรอืสมาคมมาตรฐานแหง่ประเทศญีปุ่น่ (Japanese Standard 
Association) ไดเ้สนอขัน้ตอนพืน้ฐานในการแกป้ญัหาไว ้8 ขัน้ตอน ดงัน้ี (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 
2550) 
 1) การคดัเลอืกหวัขอ้ปญัหา โดยที่หวัขอ้ปญัหาต้องกระชบัและง่ายต่อการทําความ
เขา้ใจ 
 2) การทาํความเขา้ใจกบัหวัขอ้ปญัหา จะตอ้งพจิารณาใหค้รอบคลุมถงึลกัษณะปญัหา 
เกณฑใ์นการตดัสนิใจ คา่เป้าหมาย ผลทีค่าดวา่จะไดร้บั 
 3) การทําความเขา้ใจกบัสถานการณ์ปจัจุบนั เพื่อค้นหาสาเหตุเบื้องต้นของปญัหา 
ตอ้งพจิารณาใหค้รอบคลุมถงึสถานการณ์ 4 ประการ ทีส่ง่ผลต่อปญัหาคอื เวลา สถานที ่อาการ 
และระบบ 
 4) การวเิคราะห ์เพื่อคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา โดยจําเป็นต้องวเิคราะหด์ว้ย
ขอ้เทจ็จรงิ 
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 5) การปฏบิตักิารแกไ้ข โดยมุง่แกไ้ขทีร่ากเหงา้ของปญัหาและมุง่เน้นป้องกนัการเกดิ
ซํ้าของปญัหา 
 6) การตรวจสอบยนืยนัประสทิธพิลของมาตรการตอบโต ้โดยพจิารณาถงึประสทิธผิล
จากมาตรการตอบโต ้ทัง้ทีเ่ป็นรปูธรรม และนามธรรม 
 7) การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน เพือ่ป้องกนัการเกดิซํ้าของปญัหา 
 8) การพจิารณาปญัหาทีเ่หลอืคา้งอยู ่เพือ่นําไปสูก่ารกาํหนดแผนงานต่อไป 
 
 การกาํหนดหวัขอ้ปญัหา  
 ในการกําหนดหวัขอ้ของปญัหาต้องทาํการนิยามปญัหาคุณภาพ และจะต้องแสดง
ความสมัพนัธข์องกจิกรรมต่างๆ ซึง่โดยปกตจิะแสดงในรปูของแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 
(Process Flow Chart) 
 

 
 

รปูที ่3 การนิยามปญัหาดา้นคุณภาพ 
 
 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2550).  การแก้ไขปัญหาธรุกิจด้วยวิธีทางสถิติ 
(SPC).  หน้า 41. 
 
 หลงัจากนิยามปญัหาแลว้ ตอ้งกําหนดปญัหาในรปูของหวัขอ้ปญัหา (Theme) เพื่อ
การบ่งชีป้ญัหาทีช่ดัเจน ไดม้กีารกาํหนดหวัขอ้ปญัหาตามแนวทางดงัรปูที ่4 
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รปูที ่4 แนวทางของหวัขอ้ปญัหา 
 
 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2550).  การแก้ไขปัญหาธรุกิจด้วยวิธีทางสถิติ 
(SPC).  หน้า 47. 
 
 ตวัอยา่งของหวัขอ้ปญัหา เชน่  
 • การลดขอ้รอ้งเรยีนจากลกูคา้ 
 • การลดเวลาในการเตรยีมการเครือ่งจกัร 
 • การลดอตัราผลติภณัฑบ์กพรอ่งในสายการประกอบ A 
 
 การสงัเกตการณ์และตัง้เป้าหมาย 
 จะตอ้งทาํความเขา้ใจกบัสถานทีจ่รงิ เพือ่เป็นการคน้หาสาเหตุเบือ้งตน้ หรอืหาอาการ
ของปญัหา ในการสงัเกตต้องมุ่งเน้นไปทีป่ระเดน็สาํคญัต่างๆ เช่น อาการ เวลาของการเกดิปญัหา 
สถานทีเ่กดิปญัหา รวมไปถงึระบบของการเกดิปญัหา ซึ่งในการสงัเกตการณ์อาจจะอาศยัหลกัการ 
3G หรอืหลกัการ 3 จรงิ คอื  
 • Genba สถานทีเ่กดิเหตุจรงิ 
 • Genbutsu ของจรงิ 
 • Genjitsu สถานการณ์จรงิ 
 
 การวเิคราะหส์าเหตุรากเหงา้ 
 เป็นขัน้ตอนทีส่าํคญัมากในการแกไ้ขปญัหา เพราะหากสามารถวเิคราะหไ์ดถ้งึสาเหตุ
รากเหงา้ของปญัหาทีแ่ทจ้รงิได ้จะสง่ผลใหก้ารแกป้ญัหานัน้มปีระสทิธภิาพ และป้องกนัการเกดิ
ซํ้าของปญัหา 
 การคน้หาสาเหตุรากเหงา้ของปญัหาจะตอ้งเริม่จากการหาสาเหตุเบือ้งตน้ของปญัหาก่อน 
โดยอาศยัหลกัการของขอ้เทจ็จรงิ สว่นมากนิยมใชห้ลกั 3 จรงิ (3G) 
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รปูที ่5 แนวความคดิการวเิคราะหส์าเหตุรากเหงา้ 
 
 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2550).  การแก้ไขปัญหาธรุกิจด้วยวิธีทางสถิติ 
(SPC).  หน้า 52. 
 
 
แนวคิด ทฤษฎี และหลกัการ 5G 
 เป็นแนวความคดิ และหลกัการปฏบิตังิานเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัสภาพความเป็นจรงิที่
เกดิขึน้จากสถานการณ์ในปจัจุบนั ประกอบดว้ยหลกัการปฏบิตั ิและแนวความคดิตามหลกัความ
เป็นจรงิ 5 อยา่ง คอื สถานทีจ่รงิ (Genba) ชิน้งานจรงิ (Genbutsu) สถานการณ์จรงิ (Genjitsu) 
ทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งจรงิ (Genri) เงือ่นไขประกอบทีเ่กีย่วขอ้งจรงิ (Gensoku) (โทโมโซ, โกบาตะ. 
2542) 
 ในการนําแนวคดิ ทฤษฎ ีและหลกัการ 5G ไปใชง้านผูป้ฏบิตัติอ้งทาํความเขา้ใจกระบวนการ
เทคโนโลยต่ีางๆ ในกระบวนการผลติใหม้ากทีสุ่ด ถงึจะส่งผลใหก้ารนําหลกัการ 5G ไปใชไ้ดอ้ย่าง
เกดิประสทิธภิาพเป็นอยา่งดแีละจะช่วยใหเ้ขา้ใจปญัหา และนําไปสูก่ารเขา้ใจถงึสาเหตุรากเหงา้
ของปญัหา สง่ผลใหก้ารแกไ้ขปรบัปรงุไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
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เครื่องมือพืน้ฐานสาํหรบัการแก้ไขปัญหา (QC 7 Tools) 
 ถือเป็นเครื่องมอืที่มคีวามสําคญัและมบีทบาทอย่างมากสําหรบักระบวนการแก้ไข
ปญัหาตาม QC Story ดว้ยเหตุผลทีว่่าเป็นวธิทีีง่า่ยต่อการทาํความเขา้ใจและสามารถประยุกตใ์ช ้
ไดท้ัว่ๆ ไปในทุกอุตสาหกรรม ซึง่เครือ่งมอืคุณภาพทัง้ 7 ประกอบดว้ย 
 • ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
 • แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 • กราฟ (Graph) 
 • แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
 • แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 • แผนภมูคิวบคุม (Control chart) 
 • ฮสิโตแกรม (Histogram) 
  
 1. ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
  ใบตรวจสอบคอื แผนผงัหรอืตารางทีอ่อกแบบไวล้่วงหน้า เพื่อใชใ้นการลงบนัทกึขอ้มลู 
ทาํใหผู้ป้ฏบิตังิานเขา้ใจไดง้า่ยว่าจุดทีต่รวจสอบ จุดทีเ่ป็นปญัหาอยูท่ีจุ่ดใด ใบตรวจสอบตอ้งสามารถ
เกบ็ขอ้มลูไดง้า่ยและถูกตอ้ง เขา้ใจไดง้า่ยและนําไปใชป้ระโยชน์ต่อได ้(กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 
2550) 
 
  ประโยชน์ของใบตรวจสอบ 
  1. ชว่ยใหก้ารเกบ็ขอ้มลูสะดวกขึน้ 
  2. สามารถนําขอ้มลูทีเ่กบ็มาในช่วงเวลาหน่ึงแลว้นํามาแสดงดว้ยกราฟต่างๆ ใหเ้หน็
สภาพทีแ่ทจ้รงิของปญัหา 
  3. ช่วยให้การวเิคราะห์สาเหตุของปญัหาและการจดัลําดบัความสําคญัของปญัหา  
งา่ยขึน้ 
  4. ชว่ยใหก้ารตรวจสอบมรีะบบทีด่ขี ึน้ 
  5. ชว่ยในการตดิตามผลการทาํงานของพนกังาน 
 
  ขอ้ควรระวงั 
  1. ไมใ่ชใ้บตรวจสอบในฐานะเครื่องมอืในการรายงานผล (Log Sheet) แต่ตอ้งใช้
ใบตรวจสอบแสดงความผนัแปรของขอ้มลู 
  2. ไม่ใชใ้บตรวจสอบโดยขาดการออกแบบถงึสาเหตุของแหล่งความผนัแปรของ
ขอ้มลูเพราะจะทาํใหใ้บตรวจสอบดงักล่าววเิคราะหไ์ดย้าก 
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  3. ไม่ใชใ้บตรวจสอบโดยขาดการกําหนดจุดประสงค์ที่ชดัเจน เพราะจะทําใหไ้ม่
ทราบถงึขอ้มลูทีเ่หมาะสม 
 

 
 

รปูที ่6 ใบตรวจสอบแสดงขอ้มลูนบั 
 
 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2550).  การแก้ไขปัญหาธรุกิจด้วยวิธีทางสถิติ 
(SPC).  หน้า 146. 
 
 2. แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
  หลกัการของพาเรโต ไดร้บัการพฒันาขึน้มาโดย Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตร์
ชาวอติาเลยีน แต่ไดร้บัการประยุกตใ์ชก้บัการแกไ้ขปญัหาโดย Joseph Juran เมื่อ ค.ศ.1925 
โดยทีเ่ขาระบุว่า ขอ้มลูประเภททีม่คีวามสาํคญัมากจะมจีาํนวนเพยีงเลก็น้อย (Vital Few) ในขณะที่
ขอ้มลูประเภททีม่คีวามสาํคญัน้อยจะมจีาํนวนมากมาย (Trivial Many) (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 
2550) 
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  แผนภาพพาเรโตมคีวามสําคญัมากในการจําแนกขอ้มูล เพื่อใชใ้นการวเิคราะห ์และ
ทาํใหส้ามารถคดัเลอืกขอ้มลูทีส่นใจ เรยีงลําดบัจากมากไปหาน้อยของขอ้มลู แผนภูมชินิดน้ีมกั
ถูกนํามาใชใ้นการแสดงใหเ้หน็ขนาดของปญัหาและเพือ่จดัลาํดบัความสาํคญัของปญัหา 
 

 
 

รปูที ่7 แผนภาพพาเรโต 
 
 3. กราฟ (Graph) 
  กราฟมหีลากหลายรูปแบบ หลายชนิด ในการเลือกใช้ขึน้อยู่กบัจุดประสงค์และ
ลกัษณะของขอ้มลูทีต่อ้งการศกึษา 
  อชิกิาวะ (กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2556; อา้งองิจาก Ishikawa. 1976 : 51) ได้
ใหค้ําแนะนําถงึจุดตรวจสอบเพื่อการใชก้ราฟในการวเิคราะหห์าสาเหตุความผนัแปรของขอ้มูล 
โดยใหพ้จิารณากราฟดว้ยประเดน็สาํคญั 3 ประการ 
  1. อะไรคอืจุดประสงคข์องกราฟดงักล่าว 
  2. กราฟน้ีมกีารใชง้านอยา่งไร 
  3. กราฟน้ีใหป้ระโยชน์ในการวเิคราะหค์วามผนัแปรอยา่งไร 
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  ดงันัน้ในการใชก้ราฟในการวเิคราะหข์อ้มลูจงึมคีวามจาํเป็นตอ้งทาํใหส้เกลมคีวาม
เหมาะสมทีจ่ะทาํใหเ้หน็ความผนัแปรได ้(กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ. 2550) 
 
  ขอ้ควรระวงั 
  1. ไม่ใชก้ราฟในการแสดงผลการวเิคราะหห์รอืสรุปผลขอ้มูล แต่ต้องใชใ้นการแสดง
ถงึความผนัแปรของขอ้มลู 
  2. ไม่ใชก้ราฟในเชงิการแสดงตวัแบบของขอ้มูล แต่ต้องใชก้ราฟเพื่อแสดงถงึความ
แตกต่างเชงิปรมิาณของขอ้มลูเทา่นัน้ 
 

ช่ือกราฟ ลกัษณะ จดุประสงค ์

กราฟเสน้ 

 

 
 

แสดงถงึความผนัแปรของขอ้มลู
เชงิตวัเลข โดยมสีาระสาํคญัอยูท่ี่
แกน x (ถา้ x คอื เวลา จะเรยีก
กราฟน้ีวา่กราฟแนวโน้ม (Trend 
Chart)) 

กราฟแทง่ 

 

 
 

แสดงถงึการเปรยีบเทยีบ
ปรมิาณของประเภทขอ้มลูตาม
แกน x (ถา้ x คอื ขอ้มลูจากการ
วดักราฟน้ี คอื ฮสีโตแกรม) 

กราฟวงกลม 

 

 
 

แสดงเปรยีบเทยีบถงึสดัสว่นของ
ขอ้มลูแต่ละประเภท (แสดงใน
แต่ละสว่น) 

กราฟแถบ 
(Belt Graph) 

 

แสดงถงึสดัสว่นของประเภทของ
ขอ้มลูต่างๆ ทีม่คีวามแตกต่าง
กนั โดยใชส้เกลวดัแทนสดัสว่น 

กราฟเรดาร ์
(Redar Chart) 

 

แสดงเปรยีบเทยีบปรมิาณของ
ขอ้มลูทีต่อ้งการแสดงผล
มากกวา่ 2 มติ ิ

 
รปูที ่8 กราฟทีนิ่ยมใชท้ัว่ไป 

 

 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2550).  การแก้ไขปัญหาธรุกิจด้วยวิธีทางสถิติ 
(SPC).  หน้า 151. 
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 4. แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
  ผงัแสดงเหตุและผล อาจจะเรยีกยอ่ๆ วา่ ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)  หมายถงึ 
แผนผงัซึง่ใชลู้กศรแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างคุณลกัษณะคุณภาพของผลติภณัฑซ์ึง่เป็นเป้าหมาย
ในการวเิคราะหก์บัสาเหตุทีม่ผีลกระทบต่อคุณภาพนัน้ๆ ผงัก้างปลาจะทําใหค้น้พบความสมัพนัธ์
ของสาเหตุและผล 
  ผงักา้งปลาเป็นแผนภูมทิีพ่ฒันาและคดิคน้โดย ดร.อชิกิาวา (Dr.Kaour Ishikawa) 
เพื่อใชใ้นการระดมสมอง ความคดิเพื่อรวบรวมสาเหตุต่างๆ ทีม่ผีลต่อปญัหาทีส่นใจ เพื่อใชใ้น
การวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา และหาทางแกไ้ขต่อไป 
 
  วธิสีรา้งแผนผงัแสดงเหตุและผล 
  ผงักา้งปลาหรอืผงัแสดงเหตุและผล ประกอบดว้ยส่วนสาํคญั 2 ส่วน คอื ส่วนหวัปลา
จะแสดงหวัขอ้ปญัหาทีส่นใจ และส่วนกา้งปลา จะมลีกัษณะเป็นเสน้แตกแขนงไป เพื่อแสดงสาเหตุ
ของปญัหา ทัง้สาเหตุหลกัและสาเหตุย่อยทีเ่กีย่วขอ้งเชื่อมโยงเขา้ดว้ยกนั โดยส่วนใหญ่จะนิยม
เขยีนหวัปลาอยูท่างขวามอืและตวัปลาอยูท่างซา้ยมอื 
 

 
 

รปูที ่9 ตวัอยา่งโครงสรา้งของแผนภาพแสดงเหตุและผล 
 
 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2550).  การแก้ไขปัญหาธรุกิจด้วยวิธีทางสถิติ 
(SPC).  หน้า 168. 
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 5. แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
  คอื แผนภาพทีแ่สดงความสมัพนัธข์องขอ้มลูอย่างน้อย 2 ชุดทีม่คีวามสอดคลอ้งกนั
เพื่อพจิารณาว่ามคีวามสมัพนัธ์กนัหรอืไม่ และสมัพนัธ์กนัในลกัษณะใด ในการพจิารณาถึงความ 
สมัพนัธข์องขอ้มลูนัน้ จะอาศยัหลกัการของการทดสอบเครื่องหมาย (Sign Test) เพื่อทดสอบว่า
ขอ้มลูสมัพนัธก์นัหรอืไมอ่ยา่งไร 
 

 
 

รปูที ่10 ตวัแบบความสมัพนัธข์องขอ้มลู 2 ชุด 
 

 6. แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
  แผนภูมคิวบคุม คอื กราฟเสน้ ทีป่ระกอบดว้ยเสน้ กึง่กลาง (Control Line : CL) 
เสน้พกิดัควบคุมบน (Upper Control Line : UCL) และเสน้พกิดัควบคุมล่าง (Lower Control 
Line : LCL) ลกัษณะของขอ้มลูจะถูกกําหนดใหเ้ป็นจุดเสน้พกิดัควบคุมน้ี จะใชเ้ป็นเสน้อา้งองิ
เปรยีบเทยีบกบัขอ้มูลต่างๆ แผนภูมคิวบคุมนิยมใชเ้ป็นเครื่องมอืในการตดิตาม ควบคุมคุณภาพ
ของกระบวนการใหอ้ยูใ่นมาตรฐาน และเกณฑท์ีก่ําหนด สาํหรบักรณีทีม่บีางขอ้มลูออกนอกช่วง
ควบคุมแสดงว่ากระบวนการเริม่ผดิปกต ิทําใหส้ามารถเหน็ความผดิปกตแิละนําไปสู่การแกไ้ข
ปญัหา 
 
  วตัถุประสงคข์องการใชแ้ผนภมูคิวบคุม 
  1. เพือ่กาํหนดมาตรฐานในการดาํเนินงาน 
  2. ใชค้วบคุมกระบวนการใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานทีก่าํหนด 
  3. ใชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการ และมาตรฐานใหด้ยีิง่ขึน้ 
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รปูที ่11 แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
 

 7. ฮสีโตแกรม (Histogram) 
   ฮสีโตแกรม คอืกราฟแท่งซึ่งแสดงการกระจายความถี่ของขอ้มูลที่ไดจ้ากการวดั
ของตวัอย่างในช่วงเวลาเดยีวกนั โดยมกีารพจิารณาตามลําดบัถงึรูปทรงการกระจายและแนวโน้ม  
สูศู่นยก์ลาง การบนัทกึขอ้มลูเป็นตารางตวัเลขอาจทําใหอ้่านและตคีวามขอ้มลูไดย้าก ในการใช้
ฮสีโตแกรมวเิคราะหข์อ้มลูประเภทการวดั จะตอ้งเริม่กําหนดช่วงเวลาเกบ็ขอ้มลู หรอืทีเ่รยีกว่า 
ลอต (Lot) และจาํนวนขอ้มลูตอ้งมากกวา่ 30 ขอ้มลู 
  การแสดงขอ้มลูในรปูฮสีโตแกรมจะทาํใหท้ราบถงึรายละเอยีดดงัน้ี 
  1. ทาํใหเ้ขา้ใจการกระจายตวัทัว่ไปของขอ้มลู 
  2. สามารถหาตําแหน่งจุดยอดของขอ้มลู 
  3. กาํหนดระดบัของการกระจายได ้
  4. แสดงใหเ้หน็แนวโน้มของการกระจายของขอ้มลู 
 
  ลกัษณะต่างๆ ของฮสีโตแกรม 
 

   
 

 แบบปกต ิ(Normal Distribution) แบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type)     
 

รปูที ่12 ลกัษณะต่างๆ ของฮสีโตแกรม 
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 แบบระฆงัคู ่(Double Hump Type)   แบบฟนัปลา (Serrated Type)   
 

 
 

แบบหน้าผา (Cliff Type)    
 

รปูที ่12 ลกัษณะต่างๆ ของฮสีโตแกรม (ต่อ) 
 
 ทีม่า : ธนญักส์ชิณ์ภ ์บาํรงุอโญฑส์กุล.  (2556).  7QC - Histogram.  ออนไลน์. 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 การทบทวนงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการศกึษาครัง้น้ี ผูว้จิยัไดร้วบรวมงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง
กบัความมุง่หมายของงานวจิยัไวด้งัน้ี 
 อนุรกัษ์ ผูฐ้านิสสร  (2559) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง การลดของเสยีในกระบวนการผลติ
ตลบั U ดว้ย QC 7 Tools จากการศกึษา พบว่า ประเภทของเสยีทีนํ่ามาปรบัปรุงแกไ้ขคอืประเภท
จุดดาํฝงัเน้ือพลาสตกิ จากกระบวนการผลติตลบั U  ของเครื่องฉีดรหสั 3U ดว้ยการประยุกตใ์ช ้
QC 7 Tools พรอ้มพจิารณาตามเทคนิค 4M ในงานวจิยัไดเ้กบ็ขอ้มลูโดยการใชแ้ผน่ตรวจสอบ 
Check Sheet ใช้ระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล 3 เดอืน มกราคม 2559 ถึงเดอืนมนีาคม 2559 
วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาดว้ยแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) ผลการดาํเนินงานหลงั
การแกไ้ข สามารถลดของเสยีจากเดมิ 19,483 ชิน้ ลดลงเหลอื 10,771 ชิน้ ลดลงรอ้ยละ 44.72 
คดิเป็นมลูคา่ 107,710 บาทต่อปี 
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 วรนุช บุญกลิน่ (2555) ไดท้าํการศกึษาเรื่อง การประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืคุณภาพ QC 7 
Tools เพื่อลดของเสยีในกระบวนการฉีดเขา้แม่พมิพ ์กรณีศกึษา โรงงานผลติแปรงสฟีนั จาก
การศกึษา พบว่า การศกึษาไดเ้ลอืกแกไ้ขปญัหาจาก 2 สาเหตุหลกั คอื ยางไม่เตม็ และจุดยางดํา 
เมื่อทาํการวเิคราะหผ์า่นเครื่องมอืคุณภาพ QC 7 Tools โดยการสุม่ตวัอยา่งจากเครื่องฉีด 4 เครื่อง 
ปญัหายางไมเ่ตม็ ไดท้าํการแกไ้ขโดยการปรบัพารามเิตอรค์วามดนั ความเรว็และอุณหภูม ิสว่น
ปญัหาจุดยางดาํ ไดแ้กไ้ขเรือ่งความสะอาด ผลทีไ่ดค้อืสามารถรถของเสยีจากรอ้ยละ 1.62 เหลอื
รอ้ยละ 0.51 คดิเป็นรอ้ยละ 68.52 ซึง่บรรลุเป้าหมายทีต่ ัง้ไวท้ีร่อ้ยละ 40 
 สายชล เกตุแกว้ (2555) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง การลดของเสยีในกระบวนการผลติวาลว์
ควบคุมแรงดนัในยางรถยนตร์ุน่ TR413 ดว้ยเครื่องมอื QC 7 Tools จากการศกึษา พบว่า จาก
การเกบ็ขอ้มลู จดัลาํดบัของปญัหา ไดข้องเสยีทีเ่กดิจากยางไมเ่ตม็ตวัวาลว์ คดิเป็น 82.16 เปอรเ์ซน็ต ์
ของของเสยีทัง้หมด จงึไดท้ําการแกไ้ขปรบัปรุงปญัหาดงักล่าวโดยการเพิม่ยางแผ่นเลก็อกี 2 แผ่น 
วางทีบ่รเิวณรอยต่อของแผ่นยางตรงกลางแม่พมิพด์า้นบนและดา้นล่างอย่างละแผ่น ปรบัระดบั
แม่พมิพท์ุก 6 เดอืน ตรวจเชค็เกจวดัแรงดนั Hydraulic ประจําวนั ผลหลงัการแกไ้ข ของเสยีลดลง
เหลอื 0.09 เปอรเ์ซน็ต ์ของยอดการผลติ ของเสยีอาการยางไมเ่ตม็ลดลงจากเดมิ 86.15 เปอรเ์ซน็ต ์
 รดามณี อทิธพิรม; สมฤทยั ดชันีย;์ และชาญณรงค ์สายแกว้ (2556) ไดท้าํการศกึษา
เรื่อง การลดของเสยีในการผลติขวดพลาสตกิสําหรบัอุตสาหกรรมน้ําดื่ม จากการศกึษาไดท้ํา
การวเิคราะหป์ระเภทและปรมิาณของเสยีโดยใชเ้ครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด วเิคราะหส์าเหตุของ
ปญัหา พบอาการหน่ึงทีส่าํคญัของปญัหาของเสยีคอื ขวดเป็นริว้รอยผลมาจากฟองอากาศทีอ่ยู่
ในขวดพรฟีอรม์หลงักระบวนการฉีดขึน้รปู จงึไดอ้อกแบบการทดลอง จากการทดลองพบว่า อุณหภูมิ
ของเครื่องอบมผีลกระทบต่อเปอรเ์ซน็ต์ของเสยี และสภาวะทีเ่หมาะสมของอุณหภูมขิองเครื่องอบ  
อยู่ในระดบัสงู และสภาวะทีเ่หมาะสมของอุณหภูมขิองเครื่องอบสามารถลดของเสยีจากรอ้ยละ 
0.248 เป็นรอ้ยละ 0.18 
 เสขสนั นาคพว่ง; ศกัดิช์าย รกัการ; และจรีวฒัน์ ปลอ้งใหม ่(2563) ไดท้าํการศกึษา
เรื่อง การเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติเครื่องดื่มสมุนไพร ซึ่งปญัหาในกระบวนการผลติ
ปจัจุบนั พบว่า มขีัน้ตอนการผลติทีซ่ํ้าซอ้น ของเสยีจากขวดแตกในกระบวนการผลติ และการ
หยุดซ่อมเครื่องจกัร จงึไดป้ระยุกตเ์ครื่องมอืคุณภาพ 7 อยา่ง (QC 7 Tools) เพื่อช่วยในการวเิคราะห์
ปญัหา และปรบัสมดุลของขัน้ตอนการผลติ (Line Balance) มกีารใชห้ลกัการลนี (Lean) ในการ
ตดักระบวนการที่ซํ้าซอ้น ผลพบว่า สามารถเพิม่เวลาการผลติได ้780 นาทต่ีอเดอืน การหยุด
เสยีหายของเครื่องจกัรลดลง 64 เปอรเ์ซน็ต์ เพิม่ยอดการผลติจากเดมิเฉลี่ย 459,071 ขวดต่อ
เดอืน เป็น 1,320,453 ขวดต่อเดอืน ประสทิธภิาพโดยรวม (OEE) เพิม่ขึน้จาก 48.37เปอรเ์ซน็ต ์
เป็น 92.70 เปอรเ์ซน็ต ์คดิเป็นเงนิ 12,920,730 บาทต่อเดอืน 
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 สทุธโิรจน์ ศวิฐานุพงศ ์(2559) ไดศ้กึษาเรือ่งการลดความสญูเสยี และการเพิม่ประสทิธภิาพ
กระบวนการผลติแบบฟอรม์ธุรกจิ ของบรษิทักรณีศกึษา โดยผูว้จิยัทําการศกึษาขอ้มูลและสภาพ
ปจัจุบนัของบรษิทัเพื่อนํามารวบรวมปจัจยัที่ทําใหเ้กดิของเสยี แล้วทําการวเิคราะหห์าสาเหตุ
ดว้ยแผนภูมกิา้งปลา ประเมนิความสาํคญัของสาเหตุดว้ยแผนภูมพิาเรโต จากการศกึษาพบว่า 
ปญัหาเกดิจากการลมืวดัเทน็ชัน่ ลูกกลิง้และกระบอกลูกกาวเสื่อมสภาพ กระดาษเคมแีตกและมี
ฝุน่ ทาํการปรบัปรงุแกไ้ข สามารถลดมลูค่าตน้ทุนรวมทีเ่กดิขึน้เหลอื 206,670.73 บาท จากเดมิ 
431,095.71 บาท คดิเป็นลดลงรอ้ยละ 47.94 
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บทท่ี 3 
วิธีดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
 ในการศกึษาน้ี เป็นการศกึษาเพื่อมุ่งเน้นในการแกไ้ขปญัหาดว้ยการนําหลกัการ QC 
7 Tools มาใชใ้นการวเิคราะหห์าสาเหตุของการเกดิของเสยีในกระบวนการชุบฐานรองฮารด์ดสิก์
ไดรฟ์ และดําเนินการแก้ไขปรบัปรุง ตลอดจนการสรา้งมาตรฐานในกระบวนการทํางาน เพื่อ
ความลดของเสยีใหย้ัง่ยนื ผูศ้กึษามวีธิกีารศกึษาดงัต่อไปน้ี 
 1. รวบรวมขอ้มลูปญัหา โดยการบนัทกึขอ้มลูลงใน Check Sheet  
 2. คดัเลอืกหวัขอ้ของปญัหา โดยนําขอ้มลูทีร่วบรวมไดม้าทาํการแยกประเภทดว้ยแผนภูมิ
พาเรโต 
 3. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา โดยนําปญัหาทีค่ดัเลอืกมาวเิคราะหส์าเหตุผ่านหลกัการ 
4M คอื Man Machine Material Method โดยใชแ้ผนภมูกิา้งปลา  
 4. พจิารณาและดําเนินการแก้ไขปญัหา โดยการแก้ที่ต้นเหตุของปญัหา ที่ผ่านการ
วเิคราะหว์า่เป็นตน้เหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา 
 5. ประเมลิผลการแก้ไขปญัหา โดยการเปรยีบเทยีบขอ้มูลก่อน และหลงัการแก้ไข
ปรบัปรงุ ซึง่เป้าหมายของเสยีหลงัการปรบัปรงุแกไ้ขตอ้งลดลง 
 6. สื่อสาร และกําหนดการทํางานใหม่ใหก้บัผูป้ฏบิตังิาน เพื่อป้องกนัการเกดิซํ้าของ
ปญัหา 
 
ผลิตภณัฑท่ี์ทาํการศึกษา 
 

    
 

  Front Back 
 

รปูที ่13 ฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ (Base Plate Hard Disk Drive) 
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ศึกษาสภาพปัจจบุนั 
 บรษิทัทีศ่กึษาครัง้น้ี เป็นบรษิทัทีร่บัผลติฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ (Base Plate Hard 
Disk Drive) ตามคาํสัง่ซือ้ของลูกคา้ ซึง่บรษิทัดาํเนินงานตัง้แต่กระบวนการขึน้รปู ชุบส ีเจาะร ู
และจดัสง่ใหล้กูคา้ การศกึษาครัง้น้ีทาํการศกึษาในขัน้ตอนของงานชุบส ีกระบวนการผลติมดีงัน้ี 
 
กระบวนการผลิต (Process Flow) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่14 กระบวนการผลติ 
 
 ทีม่า : Nippon Paint (Thailand) Co.,Ltd.  (2021).  PTC & CED Coating.  Online. 
 
สภาพปัญหาปัจจบุนั 
 จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูการผลติของบรษิทัระหว่างเดอืน ตุลาคม 2563 ถงึเดอืน
มกราคม 2564 ผลทีไ่ดค้อื ชิน้งานทีผ่ลติทัง้หมด 8,405,280 ชิน้ มขีองเสยีทัง้หมด 46,743 ชิน้ 
ของเสยีคดิเป็น 0.56% หากคดิในรปูแบบค่าเฉลีย่ 4 เดอืนไดว้่า ชิน้งานผลติเฉลีย่ 2,101,320 
ชิน้ต่อเดอืน ของเสยีเฉลีย่ 11,686 ชิน้ต่อเดอืน ของเสยีเฉลีย่คดิเป็น 0.56%  
 
 

Die-Casting 
(ขึน้รปู) 

Deburring 
(ขดั)  

CNC 
(เจาะร)ู 

Washing 
(ทาํความสะอาด) 

Pretreatment 
(เตรยีมพืน้ผวิ) 

E-Coat 
(ชุบส)ี 

ED-VMI 
(ตรวจสอบชิน้งาน) 
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ตารางที ่2 ขอ้มลูผลผลติและของเสยีก่อนการปรบัปรงุ 

เดือน 
ปริมาณการผลิต

(ช้ิน) 
จาํนวนของเสีย 

(ช้ิน) 
% ของเสีย 

2563 
ตุลาคม 1,936,045 12,307 0.64% 

พฤศจกิายน 2,007,790 10,376 0.52% 
ธนัวาคม 2,181,181 11,427 0.52% 

2564 มกราคม 2,280,264 12,633 0.55% 
รวม 8,405,280 46,743 0.56% 

คา่เฉลีย่ 2,101,320 11,686 0.56% 
 
 จากนัน้นําขอ้มูลของเสยีรวมทัง้หมดที่ได้มาแจกแจงแยกตามลกัษณะของเสยี เพื่อ
จดัลาํดบัความสาํคญัและทาํการคดัเลอืกปญัหาเพื่อนํามาวเิคราะหห์าตน้เหตุของปญัหา จากนัน้
ทาํการดาํเนินการแกไ้ข ผลดงัแสดงในตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 ปรมิาณของเสยี แยกตามอาการ 

ลกัษณะของเสีย 
จาํนวนของเสีย (ช้ิน) 

รวม 2563 2564 
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

Foreign Material 6,027 5,470 5,728 5,985 23,210 
Fiber 4,808 3,016 3,573 4,055 15,452 
Air Trap/Void 1,231 1,207 1,230 1,665 5,333 
Pinhole Void 64 355 670 279 1,368 
Oil Stain 169 324 209 630 1,332 
Water Mark 8 4 17 19 48 

รวม 12,307 10,376 11,427 12,633 46,743 
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ตวัอย่างลกัษณะของเสีย 
 ตวัอย่างอาการของเสยีที่พบในชิ้นงาน และมกีารกําหนดชื่อเรยีกให้เข้าใจตรงกนั
ภายในบรษิทั 
 

 
 

รปูที ่15 ลกัษณะอาการของเสยี สิง่แปลกปลอม (Foreign Material) 
 

    
 

 รปูที ่16 ของเสยีแบบเสน้ใย (Fiber)    รปูที ่17 ของเสยีแบบฟองอากาศ (Air Trap) 
 
 จากการแจกแจงของเสยีตามลกัษณะอาการทาํใหเ้หน็จาํนวนของอาการของเสยี และ 
จํานวนของเสยีในแต่ละอาการทําให ้สามารถทราบถึงปญัหาได้ชดัเจนขึน้ เพื่อนําไปสู่การคดัเลอืก
ปญัหา เพือ่นํามาทาํการแกไ้ข 
 
คดัเลือกหวัข้อปัญหา 
 จากขอ้มูลทีร่วบรวมนํามาแจกแจงโดยใชแ้ผนภูมพิาเรโต เพื่อคดัเลอืกปญัหา นํามา
หาสาเหตุ และทาํการแกไ้ข 
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ตารางที ่4 จาํนวนของเสยี ระหวา่งเดอืน ตุลาคม 2563 ถงึ มกราคม 2564 
ลกัษณะของเสีย จาํนวนของเสีย (ช้ิน) จาํนวนของเสียสะสม %สะสม 
Foreign Material 23,210 23,210 49.7 

Fiber 15,452 38,662 82.7 
Air Trap/Void 5,333 43,995 94.1 
Pinhole Void 1,368 45,363 97.0 

Oil Stain 1,332 46,695 99.9 
Water Mark 48 46,743 100.0 

 

 
 

รปูที ่18 ประเภทและจาํนวนของเสยีทีเ่กดิขึน้จากการผลติ 
  
 จากการแจกแจงขอ้มลู พบว่า ของเสยีสะสมอนัดบั 1 คอื ของเสยีจากสิง่แปลกปลอม 
(Foreign Material) อนัดบั 2 คอื ของเสยีจากเสน้ใย (Fiber) อนัดบั 3 คอื ของเสยีจากฟอง 
อากาศ (Air Trap) ซึง่จากขอ้มลูผูท้าํการศกึษา ไดเ้ลอืกปญัหาของเสยีจากเสน้ใย (Fiber) มาทาํ
การแกไ้ข ถงึแมว้่าปรมิาณของเสยีจะเป็นลําดบัที ่2 แต่ดว้ยเหตุทีว่่า ลกัษณะของของเสยีมคีวาม
ชดัเจนกว่า ของเสยีลําดบัที ่1 ซึง่ผูศ้กึษาพจิารณาแลว้ว่าของเสยีจากเสน้ใย (Fiber) สามารถแกไ้ข
ไดร้วดเรว็กว่า และจะสามารถลดของเสยีไดร้วดเรว็ สง่ผลใหข้องเสยีรวมของกระบวนการลดลง
ไดเ้รว็ ทาํใหบ้รษิทัลดตน้ทุนไดร้วดเรว็ขึน้ 
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วิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา 
จากอาการของเสยีจากเสน้ใยปนเป้ือนชิน้งาน ผูศ้กึษาไดท้าํการตัง้สมมตฐิานในการหา

สาเหตุของการเกดิของเสยีในกระบวนการชุบส ีโดยใช ้QC 7 Tools มาทําการวเิคราะหห์า
สาเหตุโดยใชเ้ครื่องมอืแผนภูมกิา้งปลา Cause & Effect Diagram โดยกําหนดใหห้วัปลาเป็น
ปญัหาของเสยีจากการปนเป้ือนเสน้ใย ดงัแสดงในรปู 19  

 

 
 

รปูที ่19 แผนภมูผิงักา้งปลาแสดงถงึสาเหตุของปญัหาของเสยีจากการปนเป้ือนเสน้ใย 
 
 จากแผนภูมิผงัก้างปลาเพื่อให้ทราบและชัดเจนถึงต้นเหตุของปญัหาที่แท้จริงผู้ทํา 
การศกึษาจงึไดนํ้าแนวคดิหลกัการ 3 Gen มาใชใ้นการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาโดยการลง
พืน้ทีท่าํการสงัเกตุการทาํงานของพนกังานในกระบวนการผลติ ตามหลกัการดงัน้ี 
  1. Genba (เกม็บะ) คอื สถานทีจ่รงิ 
 2. Genbutsu (เกม็บุส)ึ คอื ชิน้งานจรงิ 
 3. Genjitsu (เกน็จสิ)ึ คอื ขอ้เทจ็จรงิ 
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รปูที ่20 การลงสาํรวจกระบวนการทาํงาน 
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 จากการลงพืน้ทีท่ําใหเ้หน็การทํางาน และประเดน็ทีส่งสยัไดว้่าปญัหา ชิน้งานปนเป้ือน
จากเสน้ใย (Fiber) จากนัน้ทําการพสิูจน์แหล่งทีม่าของเสน้ใยทีป่นเป้ือนในชิน้งานว่ารูปแบบ 
และองคป์ระกอบของเสน้ใยเป็นวสัดุชนิดใดดว้ยเครือ่ง FT-IR โดยมขี ัน้ตอนดงัน้ี 
 1. นําเสน้ใยทีต่ดิทีช่ิน้งาน สง่ใหห้อ้งปฏบิตักิารทาํการวเิคราะหล์กัษณะโครงสรา้ง 
 2. นําเสน้ใยจากวสัดุทีส่งสยัสง่ใหห้อ้งปฏบิตักิารทาํการวเิคราะหล์กัษณะโครงสรา้ง 
 3. ทาํการเปรยีบเทยีบโครงสรา้งจากขอ้ที ่1 และ 2 พจิารณาความเขา้กนัไดข้องโครา้งสรา้ง 
โดยดจูากเปอรเ์ซน็ต ์
 ผลทีไ่ดด้งัน้ี 
 

 
 

 
 

รปูที ่21 การ Matching Spectrum FT-IR 
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รปูที ่21 การ Matching Spectrum FT-IR (ต่อ) 
 

 ผลจากหอ้งปฏบิตัทิาํใหส้รุปไดว้่า ปญัหาเสน้ใยปนเป้ือนมีแ่หล่งทีม่า 4 แหล่งคอื จาก
ผา้กนัเป้ือน เสือ้เชิ้ตพนักงาน ถุงมอื และเศษผา้ แต่เน่ืองจากเสือ้เชิต้พนักงานเป็นยูนิฟอรม์ที่
พนักงานทุกคนในโรงงานต้องใส่ จงึไม่สามารถเปลี่ยนได ้แต่สามารถป้องกนัการสมัผสัได ้จงึสรุป 
ไดว้่า ในการลดปญัหาของเสยีจากการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) จะทาํการขจดัแหล่งทีเ่ป็นสาเหตุ
จาก 3 แหล่ง คอื จากผา้กนัเป้ือน ถุงมอื และเศษผา้ 
 

 
 

รปูที ่22 ผา้กนัเป้ือน ถุงมอื และเศษผา้ทาํความสะอาด 
 
พิจารณาและดาํเนินการแก้ไขปัญหา 
 หลงัจากทาํการพสิจูน์เพือ่หาสาเหตุการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) ตามขอ้มลูขา้งตน้แลว้นัน้ 
จงึไดท้าํการแกไ้ขตน้เหตุของปญัหาดงัน้ี 
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ตารางที ่5 การแกไ้ขปญัหาการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) 
ก่อนการแก้ไข หลงัการแก้ไข รายละเอียด วนัท่ีดาํเนินการ 

 

 
 

 

 
 

ทําการเปลี่ยนผ้ากันเป้ือนจาก
เดมิที่เป็นเสน้ใย Cotton เป็น 
ESD Anti-Static 

26 มกราคม 2564 

 

 
 

 

 
 

ทาํการเปลีย่นถุงมอื PU เป็น 
หนงักนัความรอ้น สาํหรบัแผนก 
Die-Cast 

27 มกราคม 2564 

 

 
 

 

 
 

เปลีย่นการใชเ้ศษผา้ทาํความ
สะอาด เป็นการใช ้Sponge 
แทน สาํหรบัแผนก CNC 

26 มกราคม 2564 

 
ผลการแก้ไขปัญหา 
 หลงัจากทําการแกป้ญัหาของเสยีจากการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) ไดท้ําการตดิตามผล 
และเกบ็ขอ้มลูหลงัการแกป้ญัหาระหว่างเดอืน กุมภาพนัธ ์2564 ถงึ มถุินายน 2564 ผลของเสยี
รวมทัง้หมดทีไ่ดแ้สดงดงัตารางดงัน้ี 
 
ตารางที ่6 ขอ้มลูผลผลติและของเสยีรวมหลงัการปรบัปรงุ 

เดือน 
ปริมาณการผลิต

(ช้ิน) 
จาํนวนของเสีย 

(ช้ิน) 
% ของเสีย 

2564 

กุมภาพนัธ ์ 2,368,637 9,688 0.41% 
มนีาคม 2,219,013 7,015 0.32% 
เมษายน 2,060,419 5,698 0.28% 
พฤษภาคม 1,816,596 5,729 0.32% 
มถุินายน 2,468,974 4,988 0.20% 

รวม 10,933,639 33,118 0.30% 
คา่เฉลีย่ 2,186,728 6,624 0.30% 

 
 จากผลของเสยีรวมหลงัการแกไ้ขปรบัปรุง ดําเนินการแจกแจงแยกตามลกัษณะของ
เสยีหลงัดาํเนินแกไ้ข เพือ่พจิารณาผลการแกไ้ขปญัหาการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) สอดคลอ้งกบั
วตัถุประสงคท์ีไ่ดค้าดหวงัไวห้รอืไม ่ผลดงัแสดงในตารางที ่7 
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ตารางที ่7 ปรมิาณของเสยีหลงัการปรบัปรงุ แยกตามอาการ 

ลกัษณะของเสีย 
จาํนวนของเสีย (ช้ิน) 

รวม 2564 
ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

Foreign Material 4,519 3,653 3,150 3,067 2,538 16,927 
Fiber 2,014 1,241 1,093 1,010 1,009 6,367 
Air Trap/Void 1,627 1,605 961 1,432 1,129 6,754 
Pinhole Void 534 116 83 41 94 868 
Oil Stain 671 290 156 66 99 1,282 
Water Mark 323 110 255 113 119 920 

รวม 9,688 7,015 5,698 5,729 4,988 33,118 
 
 พจิารณาของเสยีประเภท ของเสยีจากการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) ทีไ่ดท้าํการแกไ้ข
ปญัหาเพือ่เปรยีบเทยีบผลก่อน และหลงัการปรบัปรงุ ไดผ้ลดงัน้ี  
 
ตารางที ่8 เปรยีบเทยีบปรมิาณของเสยีรวม และประเภทปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) ก่อน และหลงั

การปรบัปรงุ 

เดือน ปริมาณผลิต 
ของเสียรวม 

(ช้ิน) 

ของเสียประเภท
ปนเป้ือนเส้นใย 

(ช้ิน) 

% ของเสีย 

เส้นใย รวม 

ก่อน 

ต.ค.63 1,936,045 12,307 4,808 0.25% 0.64% 
พ.ย.63 2,007,790 10,376 3,016 0.15% 0.52% 
ธ.ค.63 2,181,181 11,427 3,573 0.16% 0.52% 
ม.ค.64 2,280,264 12,633 4,055 0.18% 0.55% 
เฉลีย่ 2,101,320 11,686 3,863 0.19% 0.56% 

หลงั 

ก.พ.64 2,368,637 9,688 2,014 0.09% 0.41% 
ม.ีค.64 2,219,013 7,015 1,241 0.06% 0.32% 
เม.ย.64 2,060,419 5,698 1,093 0.05% 0.28% 
พ.ค.64 1,816,596 5,729 1,010 0.06% 0.32% 
ม.ิย.64 2,468,974 4,988 1,009 0.04% 0.20% 
เฉลีย่ 2,186,728 6,624 1,273 0.06% 0.30% 
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รปูที ่23 แผนภมูแิสดงแนวโน้มของเสยีรวม และของเสยีประเภทปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) 
 
ตารางที ่9 เปรยีบเทยีบเปอรเ์ซน็ตข์องเสยีเฉลีย่ก่อน และหลงัปรบัปรงุ 

 ก่อน หลงั คิดเป็น 
ของเสยีประเภทเสน้ใย (Fiber) 0.19% 0.06% 68.4% 
ของเสยีรวม 0.56 % 0.30% 46.4% 

 

 
 

รปูที ่24 แผนภมูแิสดงเปอรเ์ซน็ตข์องเสยีก่อน และหลงัปรบัปรงุ 
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 จากผลการดําเนินการปรบัปรุง พบว่าสามารถลดของเสยีเฉลี่ยจากการปนเป้ือนเสน้ใย 
(Fiber) จากเดมิ 0.19 เปอรเ์ซน็ต ์ เหลอื 0.06 เปอรเ์ซน็ต ์คดิเป็นรอ้ยละ 68.4 และสง่ผลทาํให้
ของเสยีรวมเฉลีย่ลดลงจากเดมิ 0.56 เปอรเ์ซน็ต ์เหลอื 0.30 เปอรเ์ซน็ต ์คดิเป็นรอ้ยละ 46.4  
 
ตารางที ่10 เปรยีบเทยีบขอ้มลูของเสยีแยกตามอาการก่อน และหลงัปรบัปรงุ  

ลกัษณะของเสีย 
จาํนวนของเสียก่อนการปรบัปรงุ (ช้ิน) จาํนวนของเสียหลงัการปรบัปรงุ (ช้ิน) 

2563 2564 2564 
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

Foreign Material 6,027 5,470 5,728 5,985 4,519 3,653 3,150 3,067 2,538 
Fiber 4,808 3,016 3,573 4,055 2,014 1,241 1,093 1,010 1,009 

Air Trap/Void 1,231 1,207 1,230 1,665 1,627 1,605 961 1,432 1,129 
Pinhole Void 64 355 670 279 534 116 83 41 94 

Oil Stain 169 324 209 630 671 290 156 66 99 
Water Mark 8 4 17 19 323 110 255 113 119 

รวม 12,307 10,376 11,427 12,633 9,688 7,015 5,698 5,729 4,988 

 

 
 

รปูที ่25 ของเสยีแยกตามอาการก่อน และหลงัปรบัปรงุ 
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 จากตารางที ่10 และรปูที ่25 จะเหน็ว่าของเสยีชนิดอื่นๆ ทีไ่มไ่ดท้าํการแกไ้ขมแีนวโน้ม
ลดลง โดยเฉพาะของเสยีทีเ่กดิจากสิง่แปลกปลอม (Foreign Material) ซึง่จากการวเิคราะหถ์งึ
เหตุผลทีเ่ป็นไปไดท้ีท่ําใหข้องเสยีชนิดน้ีลดลง เน่ืองมาการ การเกดิของเสยีชนิดน้ี เกดิมาจาก
สิง่แปลกปลอมตดิทีช่ิน้งานก่อนทีจ่ะทําการชุบส ีจากการทีไ่ดท้าํการแกไ้ขของเสยีจากการปนเป้ือน
เสน้ใย (Fiber) ทีม่กีารเปลี่ยนการใชว้สัดุ มกีารทําความสะอาดอุปกรณ์ พนักงานตระหนักถงึ
ความสะอาด และระมดัระวงัในการหยบิจบัชิน้งาน จงึเป็นเหตุส่งผลใหเ้กดิการปนเป้ือนชิน้งาน
ลดลง จะมผีลทาํใหข้องเสยีทีเ่กดิจากสิง่แปลกปลอม (Foreign Material) ลดลงตามดว้ย  
 
จดัทาํเป็นมาตรฐานการทาํงาน 
 จากผลการศกึษา พบว่าแนวทางในการดําเนินการสามารถลดของเสยีจากการปนเป้ือน
เสน้ใยได ้และเหน็วา่ความสะอาดในกระบวนการผลติ และความใสใ่จตระหนกัของพนกังานลว้น
ส่งผลทําใหข้องเสยีที่เกดิจากการปนเป้ือนต่างๆ ลดลงได ้จงึไดจ้ดัทําเป็นเอกสารภายใน และ
สือ่สารใหผู้เ้กีย่วขอ้งรบัทราบ และนําไปปฏบิตั ิ
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บทท่ี 4 
สรปุผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 
 จากการศกึษาเรื่อง การลดการลดของเสยีในกระบวนการชุบฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
ดว้ยแนวคดิ QC 7 Tools บรษิทัทีท่ําการศกึษาดาํเนินธุรกจิการผลติฐานรองฮารด์ดสิกไ์ดรฟ์ 
ตัง้แต่กระบวนการขึน้รปู เจาะร ูและชุบส ีผูศ้กึษาไดศ้กึษาสภาพปจัจุบนัและเกบ็ขอ้มลูก่อน และ
หลงัการแกไ้ขรวมระยะเวลาทัง้หมด 9 เดอืน ไดผ้ลสรปุดงัน้ี 
 ระหว่างเดอืน ตุลาคม 2563 ถงึ เดอืนมกราคม 2564 ผลที่ไดค้อื ชิ้นงานที่ผลติทัง้หมด 
8,405,280 ชิน้ มขีองเสยีทัง้หมด 46,743 ชิน้ ของเสยีคดิเป็น 0.56% หากคดิในรปูแบบคา่เฉลีย่ 
4 เดอืนไดว้่า ชิน้งานผลติเฉลีย่ 2,101,320 ชิน้ต่อเดอืน ของเสยีเฉลีย่ 11,686 ชิน้ต่อเดอืน ของเสยี
เฉลีย่คดิเป็น 0.56% จากนัน้ไดนํ้าขอ้มลูมาแจกแจงเป็นแต่ละประเภทของของเสยีใชแ้ผนภมูพิาเรโต 
เพือ่คดัเลอืกปญัหาทีจ่ะทาํการแกไ้ข 
 
ตารางที ่11 ปรมิาณของเสยี แยกตามอาการ 

ลกัษณะของเสีย 
จาํนวนของเสีย (ช้ิน) 

รวม 2563 2564 
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 

Foreign Material 6,027 5,470 5,728 5,985 23,210 
Fiber 4,808 3,016 3,573 4,055 15,452 
Air Trap/Void 1,231 1,207 1,230 1,665 5,333 
Pinhole Void 64 355 670 279 1,368 
Oil Stain 169 324 209 630 1,332 
Water Mark 8 4 17 19 48 

รวม 12,307 10,376 11,427 12,633 46,743 
 
ตารางที ่12 จาํนวนของเสยี ระหวา่งเดอืน ตุลาคม 2563 ถงึ มกราคม 2564 

ลกัษณะของเสีย จาํนวนของเสีย (ช้ิน) จาํนวนของเสียสะสม %สะสม 
Foreign Material 23,210 23,210 49.7 

Fiber 15,452 38,662 82.7 
Air Trap/Void 5,333 43,995 94.1 
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ตารางที ่12 จาํนวนของเสยี ระหวา่งเดอืน ตุลาคม 2563 ถงึ มกราคม 2564 (ต่อ) 
ลกัษณะของเสีย จาํนวนของเสีย (ช้ิน) จาํนวนของเสียสะสม %สะสม 

Pinhole Void 1,368 45,363 97.0 
Oil Stain 1,332 46,695 99.9 

Water Mark 48 46,743 100.0 
 

 
 

รปูที ่26 แผนภมูแิสดงของเสยีแยกตามประเภท 
  
 จากการแจกแจงขอ้มลู ไดท้ําการคดัเลอืก อาการของเสยีจากการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) 
มาทาํการวเิคราะหห์าสาเหตุ และดาํเนินการแกไ้ขเพือ่ลดของเสยีจากอาการดงักล่าว 
 จากผลการปรบัปรุงหลงัดาํเนินการยอดการผลติเฉลีย่ 5 เดอืน (กุมภาพนัธ ์ถงึ มถุินายน 
2564) เท่ากบั 2,186,728 ชิน้ ของเสยีรวมทุกอาการ เท่ากบั 6,624 ชิน้ คดิเป็น 0.30 เปอรเ์ซน็ต์
ของยอดการผลติ และของเสยีจากอาการปนเป้ือนเสน้ใย (Fiber) เทา่กบั 1,273 ชิน้คดิเป็น 0.06 
เปอรเ์ซน็ต ์ดงัแสดงในกราฟต่อไปน้ี 
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รปูที ่27 กราฟเปรยีบเทยีบเปอรเ์ซน็ตข์องเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 
 จากขอ้มลู พบว่า ของเสยีจากเสน้ใย และของเสยีรวมมแีนวโน้มลดลง เป็นผลมาจาก
การดาํเนินการปรบัปรงุ แต่ยงัพบวา่ของเสยีจากเสน้ใย ยงัไมเ่ป็นศูนย ์สบืเน่ืองมาจากอาจมเีสน้
ใยตกคา้งในบ่อส ีซึง่ในกระบวนการจะมกีารถ่ายบ่อสทีุก 1 เดอืน ในลกัษณะการถ่ายสจีากบ่อ 
ผา่นเครือ่งกรอง แลว้สบูกลบัไปยงับ่อส ีจากนัน้เตมิสขีองใหมใ่หไ้ดร้ะดบั (ไมม่กีารถ่ายสทีิง้แลว้
เปลีย่นใหมท่ัง้หมด เน่ืองจากตน้ทุน) ซึง่อาจสง่ผลใหม้เีสน้ใยตกคา้งได ้แต่มแีนวโน้มลดลง ดว้ย
ลกัษณะกระบวนการแบบน้ี บรษิทัพจิารณาถงึความคุม้ทุน จงึไดก้ําหนดเกณฑย์อมรบั ใหเ้กดิ
ของเสยี จากเสน้ใยได ้ไม่เกนิ 0.05 เปอรเ์ซน็ต์ของผลผลติรวมทัง้หมดต่อเดอืน และของเสยีรวม  
ทุกอาการ ไมเ่กนิ 0.20 เปอรเ์ซน็ตข์องผลผลติรวมทัง้หมดต่อเดอืน  
 จากการดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ขทาํใหบ้รษิทัสามารถลดตน้ทุนได ้ดงัน้ี 
 ราคาตน้ทุนต่อหน่วย เทา่กบั 59.92 บาท 
 1.  ของเสยีรวมเฉลีย่ ก่อนปรบัปรงุ 11,686 ชิน้ คดิเป็นเงนิเทา่กบั 700,225 บาท 
 2.  ของเสยีจากเสน้ใยเฉลีย่ ก่อนปรบัปรงุ 3,863 ชิน้ คดิเป็นเงนิเทา่กบั 231,471 บาท 
 3.  ของเสยีรวมเฉลีย่ หลงัปรบัปรงุ 6,624 ชิน้ คดิเป็นเงนิเทา่กบั 396,910 บาท 
 4.  ของเสยีจากเสน้ใยเฉลีย่ หลงัปรบัปรงุ 1,273 ชิน้ คดิเป็นเงนิเทา่กบั 76,218 บาท 
 ทาํใหล้ดตน้ทุนไดเ้ฉลีย่เดอืนละ 700,225 - 396,910 บาท = 303,315 บาท คดิเป็นตน้ทุน
เฉลีย่ทีล่ดได ้43.32 เปอรเ์ซน็ต ์ของตน้ทุนเฉลีย่ก่อนการปรบัปรงุ 
 

ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ ค่าเฉล่ีย 
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 จากการศกึษาในครัง้น้ีทาํใหส้ามารถสรุปไดว้่า การกําหนดวธิกีารทาํงาน การเลอืกใช้
วสัดุ อุปกรณ์ รวมไปถงึอุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคล ลว้นแต่มผีลกระทบกบัการทํางาน และ
กระบวนการผลติ การควบคุมการทํางานพนักงาน และควรสื่อสารปญัหา ลกัษณะของของเสยี 
และผลกระทบด้านคุณภาพใหก้บัพนักงานทราบ เพื่อสรา้งความตระหนัก และการรบัรูใ้หก้บั
พนกังาน เพราะพนักงานทีอ่ยู่ในกระบวนการผลติมสี่วนสาํคญัอยา่งมาก เพราะการแขง่ขนัของ
ธุรกจิในปจัจุบนัมกีารแข่งขนัดา้นราคา และคุณภาพ และหลงัจากการศกึษาในครัง้น้ีทําใหผู้ศ้กึษา  
มคีวามรู ้ความเขา้ใจในการแกไ้ขปญัหาอย่างมรีะบบ มขีัน้ตอน เพิม่มากขึน้ ซึง่เป็นผลด ีและมี
แนวทางทีจ่ะนําไปใชใ้นการแกไ้ขปญัหาอื่นๆ ต่อไป 
 
ข้อเสนอแนะ และความคิดเหน็ 
 การศกึษาครัง้น้ี เป็นการศกึษาปรบัปรุงโดยอาศยัแนวคดิการแกไ้ขปญัหาทีนํ่า QC 7 
Tools มาใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มลู กบัวเิคราะห ์และการแกไ้ข จากการศกึษาทาํใหผู้ศ้กึษา
ทราบว่า การร่วมมอื การแสดงความคดิเหน็ และการเขา้ใจปญัหาหน้างานของทมีงานมสี่วนสาํคญั
ในการแกไ้ขปญัหาใหส้าํเรจ็ และการสาํรวจหน้างานจรงิ ทําใหผู้ศ้กึษาเขา้ใจสภาพปจัจุบนัของ
กระบวนการผลติไดด้ ีซึ่งผูท้ําการศกึษามองว่าเป็นส่วนทีส่าํคญัมากในการทีจ่ะแกไ้ขปญัหาไม่
วา่จะเป็นปญัหาใดๆ กต็าม  
 ขอ้แนะนําในทีจ่ะรกัษาตามแนวทางทีไ่ดก้ําหนดจากการแกไ้ขปรบัปรุง ใหม้คีวามยัง่ยนื  
ผูศ้กึษาเหน็ควรใหม้กีารควบคุมและรกัษามาตรฐาน การตรวจสอบหน้างานเป็นระยะ เพื่อใหพ้นกังาน
ปฏบิตังิานตามมาตรฐานทีว่างไว ้และเพื่อใหข้องเสยีรวมของบรษิทัลดลง ผูศ้กึษาเหน็ว่าในการศกึษา
ครัง้ต่อไปควรแกป้ญัหาของเสยีจาก อาการของเสยีจากสิง่แปลกปลอม (Foreign Material) ซึง่
เป็นอาการของเสยีทีม่จีาํนวนชิน้งานเสยีมากเป็นอนัดบั 1 เท่ากบั 49.7 เปอรเ์ซน็ตข์องของเสยี
ทัง้หมด และจะสง่ผลใหข้องเสยีรวมลดลงอยา่งมาก 
 
ประโยชน์ท่ีได้รบั 
 จากการศกึษาครัง้น้ีผูศ้กึษาไดร้บัประโยชน์ดงัน้ี 
 1. ไดเ้ขา้ใจกระบวนการชุบฐานรองฮารด์ดสิก์ไดรฟ์ และปญัหาจากอาการของเสยี
ต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
 2. ไดเ้ขา้ใจกระบวนการวเิคราะหห์าสาเหตุ การแกไ้ขปญัหา และเครือ่งมอืต่างๆ ทีใ่ช้
ในการแกไ้ขปญัหา 
 3. ไดแ้นวทางและหลกัการทีจ่ะนําไปประยกุตใ์ชใ้นการแกไ้ขปญัหาต่างๆ ในกระบวน 
การผลติในอนาคต 
 4. บรษิทัสามารถลดตน้ทุนในการผลติ 
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รปูที ่28 การวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ตวัอยา่งจาก After Deburring 
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รปูที ่29 การวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ตวัอยา่งจาก After ED-Coat 
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รปูที ่30 การวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ตวัอยา่งจาก In Line (3.1) 
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รปูที ่31 การวเิคราะหโ์ครงสรา้งสารดว้ย FT-IR ตวัอยา่งจาก In Line (3.2) 
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