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บทคดัย่อ 

 
 การค้นคว้าอิสระน้ีมีวตัถุประสงค์ 1)เพื่อศึกษาหาสาเหตุของปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตและ  2)เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก  ท่ีเป็นช้ินส่วน
ประกอบในแผงควบคุมอุณหภูมิรถยนต์ โดยใช้ 7 Quality Control (QC) Tools มาเป็นเคร่ืองมือ                 
ในการพิจารณาปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดของเสียและการแกไ้ขสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 จากผลการศึกษาพบวา่ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตนั้นมีสาเหตุมาจากหลอดแกว้ท่ี
มีเส้นอากาศมาจากผูผ้ลิต จึงได้ใช้กระบวนการการปรับปรุงในหัวข้อ 4M1E ซ่ึงประกอบด้วย                      
คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วิธีการผลิต และส่ิงแวดลอ้ม โดยผูว้ิจยัเลือกหวัขอ้วตัถุดิบมาปรับปรุงของเสีย
ท่ีหลุดรอดมาจากผูผ้ลิตซ่ึงเป็นผลกระทบหลกัท่ีมีต่อกระบวนการผลิตในปี พ.ศ.2559 ส่งผลท าใหเ้กิด
ของเสียท่ีมากท่ีสุด คือของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้และฐานหลอดแกว้เป็นเส้นอากาศ หรือท่ีเรียกวา่อีก
ช่ือวา่ของเสียประเภท บีด เบาลบ ์ซ่ึงมีมูลค่าของเสียในระยะเวลา 9 เดือน คือ 61,793 บาท คิดเฉล่ียต่อ
เดือนประมาณ 6,866 บาทต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 0.86 เม่ือเทียบกบัยอดการผลิต 
 ผลจากการปรับปรุงคุณภาพ ท าให้สามารถลดสาเหตุการเกิดของเสียบีดเบาลบ์ใน
กระบวนการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก จากอัตราของเสียเฉล่ียเดือนละ 5,281 ช้ิน เหลือ 2,239 ช้ิน             
โดยลดลงเท่ากบั 3,042 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 51.60 หรือสามารถลดมูลค่าความสูญเสียเฉล่ียเดือนละ 
2,910 บาท เม่ือเทียบมูลค่าความสูญเสียก่อนการปรับปรุง ซ่ึงเป็นการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั 
 
ค าส าคัญ : หลอดไฟขนาดเล็ก ของเสีย บีด  เบาลบ ์
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ABSTRACT 
 

This independent study aims 1) to investigate the causes of factors affecting the production 
process, and 2) to reduce defects in the production process of sub miniature lamps which are components in 
the car’s air conditioner by using 7 Quality Control (QC) tools for analyzing the factors causing the defects 
and identifying the corrective action. 

From the results, it was found that the defects in the production process were caused by 
glass tubes air lines of manufacturer. Therefore, the process on the topic of 4M1E (man, machine, 
material, method and environment) was improved by selecting the raw material topic to reduce the 
defects that were delivered from the manufacturer resulting in the defects in the production process 
in 2016. The most defect found was the defect in the glass tubes and the glass tube bases with                
the  airline defect type, called the ‘bead bulb’. The cost of wasted glass tubes due to the defect was 
61,793 baht within 9 months. On average, is cost 6,866 baht per month, equivalent to 0.86 percent of 
the production volume. 
 The result of quality improvement could reduce the cause of bead buld defects in the production 
process of sub miniature lamp. The average defect rate of 5,281 pieces per month was decreased to 2,239 
pieces, which was reduced by 3,042 pieces or 51.60 percent. Also, the average loss value was reduced to 
2,910 baht per month when comparing to the loss value before improvement. This shows the noticeable 
quality improvement of the production process. 
 
Keyword: sub miniature lamp, defect, bead, bulb 
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กติตกิรรมประกาศ 
 

การศึกษางานวิจยัน้ี ส าเร็จลุล่วงอยา่งสมบูรณ์ไดด้ว้ยความกรุณา และความอนุเคราะห์ของ
ดร. ธญัวรัตน์ สุวรรณะ อาจารยท่ี์ปรึกษา และคณะกรรมการ ประธานผูท้รงคุณวฒิุท่ีไดก้รุณาเสียสละ
เวลาให้ค  าปรึกษา ค าแนะน า และให้ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ จนส าเร็จ
ลุล่วงไปไดด้ว้ยดี ผูท้  าการศึกษางานวจิยัน้ีขอกราบขอบพระคุณอยา่งสูงมา ณ ท่ีน้ี 
 ขอขอบคุณเจา้หนา้ท่ีประจ าคณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี และ
ขอขอบพระคุณคณาจารยทุ์กท่านท่ีไดอ้บรมสั่งสอน และประสิทธ์ิประสาทความรู้ทางวิชาการต่าง ๆ 
ขอขอบคุณพระคุณ และมอบความดีทั้งหมดน้ีให้แก่ คุณพ่อ คุณแม่ และครอบครัว ท่ีสนบัสนุนทั้ง
ก าลงัใจ และก าลงัทรัพย ์ทุกท่านท่ีมีส่วนให้ความสนบัสนุนช่วยเหลือ รวมทั้งผูท่ี้ไม่ไดก้ล่าวนามมา  
ณ ท่ีน้ีดว้ย 
 สุดท้ายน้ี ผูท้  าวิจยัหวงัเป็นอย่างยิ่งว่างานวิจยัฉบบัน้ีจะเป็นประโยชน์ส าหรับผูท่ี้สนใจ             
หากการค้นควา้วิจัยในคร้ังน้ีขาดตกบกพร่อง หรือไม่สมบูรณ์ประการใด ผูว้ิจยัขอกราบอภยัมา                   
ณ โอกาสน้ีดว้ย 
 

จริยา  จวนสันเทียะ 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 ในปัจจุบนัการแข่งขนัทางดา้นธุรกิจหลอดไฟขนาดเล็กมีมากยิ่งข้ึน เน่ืองจากเป็นช้ินส่วนหลกั
ในงานรถยนต ์เช่น ไฟเปิดปิดชุดควบแอร์ และไฟส่องสวา่งเทา้ เป็นตน้ บริษทัจึงตอ้งมีการปรับปรุง
และพฒันาอย่างต่อเน่ือง เพื่อท่ีจะตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ให้ได้ตามเป้าหมาย ซ่ึงความ
ตอ้งการหลกั ๆ ของลูกคา้ คือ ความตอ้งการทางด้านคุณภาพและราคา บริษทัท่ีมีการพฒันาอย่าง
ต่อเน่ืองท่ีจะสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้ทั้งทางด้านคุณภาพท่ีสูงข้ึนและราคาท่ี
ลูกคา้พึงพอใจ ซ่ึงในส่วนของราคาท่ีสูงข้ึนจะมีผลมาจากปัจจยัของค่าแรง ค่าวตัถุดิบ ของเสียใน
กระบวนการผลิต และค่าอ่ืน ๆ ดงันั้นบริษทัตอ้งพิจารณาในทุกๆดา้นท่ีจะสามารถลดตน้ทุนให้ต ่าลง
ได ้และหน่ึงในปัจจยัของการผลิตท่ีท าใหเ้กิดตน้ทุนท่ีสูงข้ึน และคุณภาพท่ีต ่าลง คือ ของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิต  บริษทัท่ีมีวิธีการแกไ้ขและปรับปรุงของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตไดดี้ 
จะส่งผลให้บริษทัสามารถลดตน้ทุนการผลิตและปรับปรุงคุณภาพให้สูงข้ึน และสามารถตอบสนอง
ต่อความตอ้งการของลูกคา้ได ้ส่งผลให้บริษทัสามารถแข่งขนัในตลาดและด าเนินธุรกิจต่อไปไดอ้ยา่ง
ย ัง่ยนื 
 บริษทัท่ีน ามาเป็นกรณีศึกษา คือ บริษทัผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑ์ ท่ีมีขนาดเล็ก
ระบบการผลิตท่ีซบัซ้อน มีการใชเ้ทคโนโลยีขั้นสูง และมีปัจจยัมากมายท่ีส่งผลต่อกระบวนการผลิต 
หากมีการควบคุมการผลิตท่ีไม่ดีจะส่งผลให้เกิดของเสียจากกระบวนการผลิตข้ึนมากมาย ซ่ึงจากการ
ตรวจสอบขอ้มูลของเสีย 6 เดือนยอ้นหลงั ตั้งแต่เดือนเมษายน พ.ศ. 2559 ถึง เดือนกนัยายน พ.ศ. 2559 
ของหลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3 ดงัตารางท่ี 1.1 พบวา่ มีจ  านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตท่ี
ตรวจสอบพบมากท่ีสุด คือ ของเสียเก่ียวกบัหลอดแก้ว และฐานหลอดแก้ว หรือท่ีเรียกว่า ของเสีย 

Bead, Bulb (บีด เบาท์)  ซ่ึงมีมูลค่าของเสียในระยะเวลา  9 เดือน คือ 61,793 บาท คิดเฉล่ียต่อเดือน
ประมาณ 6,866 บาทต่อเดือน คิดเป็นของเสีย Bead, Bulb (บีด เบาท)์ 0.86% เม่ือเทียบกบัยอดการผลิต 
ซ่ึงท าให้เกิดตน้ทุนท่ีสูง และส่งผลต่อราคาของหลอดไฟขนาดเล็กรุ่น T3 ท่ีตอ้งมีราคาสูงตามไปดว้ย 
เพื่อลดตน้ทุนของการผลิตใหต้ ่าลง ทางผูว้จิยัไดมี้ความสนใจท่ีจะศึกษาหาวธีิการด าเนินการแกไ้ขและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนมากเป็นอนัดบัหน่ึง 
คือ ของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้  เม่ือของเสียในกระบวนการลดลงจะท าให้บริษทั
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สามารถท่ีจะตอบสนองลูกคา้ไดท้ั้งทางคุณภาพและราคา อีกทั้งยงัส่งผลให้บริษทัมีก าไรมากยิ่งข้ึน 
และสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งขนัในตลาดธุรกิจหลอดไฟขนาดเล็กได ้
 
ตำรำงที ่1.1  มูลค่าของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3 ระหวา่ง 

  เดือนเมษายน-ธนัวาคม พ.ศ. 2559 

รายละเอยีดการตรวจสอบ 
ของเสีย 

  เมษายน-ธันวาคม พ.ศ. 2559 

จ ำนวนกำรผลิตทั้งหมด (ช้ิน) 5,506,952 

จ ำนวนของเสียทั้งหมด (ช้ิน) 96,183 

% ของเสียทั้งหมด 1.74% 

มูลค่ำของเสียทั้งหมด (บำท) 
                                                     

125,039  

 อาการเสีย 
ของเสีย 

(ช้ิน) 
%ของเสีย 

ของเสีย
(บาท) 

1. Bead , Bulb (บีด เบำท)์ :  ของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้ และ
ฐำนหลอดแกว้  เช่น หลอดแกว้บ่ิน หลอดแกว้ร้ำว ฐำนแกว้
บ่ิน 

47,533 0.86% 61,793 

2. Naimen (นำยเมน็)  : ส่ิงแปลกปลอมท่ีอยู่ในหลอด  เช่น  
เศษฝุ่ นผง  เศษแกว้ 

20,075 0.36% 26,098 

3. Yaki (ยำกิ) : ของเสียจำกกำรเผำ  เช่น ฐำนหลอดแกว้เสียรูป
จำกกำรเผำ 

13,904 0.25% 18,075 

4. Mount  (เมำท)์ : ของเสียท่ีเกิดจำกกำรเคร่ือง Mount  เช่น  
ใสห้ลอดไม่โผล่  ใสห้ลอดยำวติดลวดค ้ำ  

3,001 0.23% 16,569 

5. Jiku (จิคุ) : ระยะห่ำงของใสห้ลอดไม่ไดต้ำมขอ้ก ำหนด เช่น 
ใสห้ลอดติดหลอดแกว้ 

1,414 0.03% 1,838 

6. Deform (ดีฟอร์ม) : ใสห้ลอดเสียรูปคดงอ ไม่ตรง 512 0.01% 666 
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1.2 วตัถุประสงค์กำรวจิัย  
 1.2.1 เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและท าให้เกิดของเสียในการผลิต
หลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3 ของโรงงาน 
 1.2.2 เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตเก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้ท่ีเกิดข้ึนใน
การผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3 
 

1.3 ขอบเขตของกำรวจิัย 
 1.3.1 การวจิยัคร้ังน้ี ศึกษาขอ้มูลเฉพาะกรณีศึกษาผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก 
 1.3.2 ใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ เพื่อลดของเสียจากกระบวนการผลิตเก่ียวกบัหลอดแกว้ และ
ฐานของหลอดแกว้ 
 1.3.3 ระยะเวลาการศึกษา ปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ วดัผล และสรุปผลการด าเนินการ 
ระหวา่ง เมษายน พ.ศ. 2559 ถึง พฤษภาคม พ.ศ. 2560 
 

1.4 ค ำจ ำกดัควำมในกำรวจิัย 
 7 WASTES หมายถึง ความสูญเสียเป็นกิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงท าให้
เกิดการสูญเสียของทรัพยากรของการผลิตและส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน คุณภาพ รวมถึงในการ
ส่งมอบ มีประเด็นส าคญัทั้งหมด 7 อยา่ง 
 7 QC Tools หมายถึง เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการรวบรวมขอ้มูลและการประยกุตว์ิธีการทางดา้นสถิติ 
เพื่อจดัการกบัปัญหาในแต่ละชนิด 
 4M 1E หมายถึง กลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อน าไปสู่การแยกแยะของสาเหตุต่างๆ ได่แก่ คน 
เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วธีิการและส่ิงแวดลอ้ม 
 PDCA หมายถึง เคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุงกระบวนการท างาน ไดแ้ก่ การวางแผน (Plan) 
การลงมือปฏิบติั (Do) การตรวจสอบผลการปฏิบติั (Check) และการน าวิธีการปฏิบติัไปจดัท าเป็น
มาตรฐานการท างานต่อไป (Action) 
 SML (SUB MINIATURE LAMP) หมำยถึง หลอดไฟขนาดเล็ก 
 Appearance Check หมายถึง การตรวจสอบงานดูสภาพของช้ินงานดว้ยสายตาวา่ ช้ินงานนั้น
เป็นของดีหรือของเสียตามมาตรฐานท่ีก าหนด 
 วิธีกำรเอดจิ้ง (Aging) หมายถึง วิธีการน าหลอดไฟขนาดเล็กเขา้เคร่ือง Light test เพื่อตรวจจบั
ของเสียและตรวจสอบการติดไฟของหลอดไฟขนาดเล็กทั้งหมด 
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1.5 แผนกำรด ำเนินกำรวจิัย 
 
ตำรำงที ่1.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 
1.6 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ  
 1.4.1 ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก 
 1.4.2 ลดตน้ทุนกำรผลิตสินคำ้และเพิ่มคุณภำพของผลิตภณัฑ ์ 
 1.4.3 สำมำรถน ำมำเป็นแนวทำงในกำรปรับปรุงและพฒันำในกระบวนกำรผลิตอ่ืน  ๆของ
บริษทัได ้



 
 

บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 งานวจิยัน้ี ไดก้  าหนดแนวคิด และทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี  
    1. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES)   
    2. เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง (7 QC Tools) 
    3. หลกัการ 4M 1E 
    4. หลกักการของ PDCA 
    5. ความรู้พื้นฐานเก่ียวกบัหลอดไฟขนาดเล็ก 
    6. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

2.1 แนวคดิทฤษฎเีกีย่วกบัความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 
 พรรณี หอมทอง (2557) กล่าวถึงความสูญเสียเป็นกิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงท าให้เกิดการสูญเสียของทรัพยากรของการผลิตและส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน 
คุณภาพ รวมถึงในการส่งมอบ ซ่ึงความสูญเสียนั้นมีทั้งหมด 7 ประการ มีดงัน้ี  
 1. ความสูญเสียจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
    2. ความสูญเสียจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
    3. ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transporation) 
    4. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
    5. ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต (Processing) 
    6. ความสูญเสียจากการรอคอย (Delay) 
    7. ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  รายละเอียดของ 7 Wastes คือ ใชเ้วลาการผลิตนาน ส่งผลให้สินคา้มีคุณภาพต ่า และตน้ทุน
สูง กระบวนการผลิตมักจะมีความสูญเสียต่างๆ  แฝงอยู่ซ่ึงเป็นเหตุท่ีท าให้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น แต่เม่ือความสูญเสียนั้นถูกก าจดัออกไปแล้ว              
จะไม่มีผลกระทบใด ๆ เกิดข้ึนต่อมูลค่าเพิ่มของผลิตภณัฑ์ ในส่วนของการก าจดัความสูญเสีย (7 
Wastes) นั้นเป็นแนวทางหน่ึงในระบบ Lean Manufacturing ท่ีช่วยท าให้ก าจดัความสูญเสียและท าให้
เกิดการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนของการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กบักิจกรรม
หรืองานท่ีด าเนินการ ซ่ึงมีความสูญเสียท่ีส าคญั ไดแ้ก่ เวลาการผลิตท่ีนาน สินคา้ท่ีมีคุณภาพต ่า และมี
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ตน้ทุนสูง ถา้หากสามารถก าจดัความสูญเสียของกระบวนการผลิตได้จะท าให้ตน้ทุนการผลิตลดต ่าลง
และสามารถเพิ่มศกัยภาพได ้
 2.1.1 ความสูญเสียจากการผลิตเกินความจ าเป็น (Overproduction)  
    การผลิตสินคา้ในปริมาณท่ีมีมากเกินความจ าเป็น หรือมีการผลิตงานไวล่้วงหนา้นั้น 
มาจากแนวความคิดท่ีตอ้งการใหแ้ต่ละกระบวนการมีการผลิตช้ินงานออกมาใหไ้ดม้ากท่ีสุด เพื่อท าให้
ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยมีการผลิตท่ีต ่ามากท่ีสุด โดยไม่ได้มีการค านึงถึงว่าจะท าให้เกิดมีงานข้ึน
ระหว่างกระบวนการ (Work in Process : WIP) จึงท าให้ในกระบวนการผลิตนั้น ๆ ขาดความยืดหยุ่น 
เม่ือแต่ละสถานีงานท่ีอยู่ในสายงานการผลิตเดียวกันนั้ นมีความจ าเป็นต้องท าให้งานเกิดความ
ต่อเน่ืองกัน และเม่ือเกิดการท่ีไม่สามารถผลิตช้ินงานนั้ นได้อย่างสมดุลแล้ว ก็จะเกิดงานระหว่าง
กระบวนการข้ึน และหากมีการผลิตยิง่มากก็จะยิง่ท  าให้งานระหวา่งกระบวนการมีเพิ่มข้ึนมากตามไปดว้ย 

ปัญหาการผลติทีม่ากเกนิความจ าเป็น 
   1. การเตรียมพื้นท่ีในการจดัเก็บงานท่ีเกิดข้ึนระหว่างท าส่งผลให้เกิดการสูญเสียต่อพื้นท่ี
ของการท างานไปส่วนหน่ึง และท าให้เกิดการขนถ่ายวสัดุท่ียุ่งยากมากข้ึนมาอีกดว้ย อีกทั้งในเร่ือง
ของการควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมบ ารุงรักษาต่างๆนั้นท าได้ไม่สะดวก เพราะมีงานระหว่าง
กระบวนการมากเกินไปจนเกินความจ าเป็นท าใหไ้ม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณสถานีงานไดจึ้งจะตอ้งมี
การหาพื้นท่ีเพื่อใชเ้ก็บงานระหวา่งกระบวนการเป็นการชัว่คราว ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีท างานอยา่งท่ีไม่
เกิดความคุม้ค่าและยงัท าใหต้อ้งเสียเงินค่าใชจ่้ายต่างๆ เพิ่มข้ึนดว้ย 
  2. เกิดความไม่ปลอดภยัในการท างานข้ึนถา้หากมีการจดัเก็บงานไวร้ะหวา่งกระบวนการท่ี
ไม่เป็นระเบียบหรือไม่มีความมัน่คงท่ีเพียงพอก็อาจจะท าให้เกิดอุบติัเหตุข้ึน สร้างความเสียหายเกิด
ข้ึนกบัพนกังาน และทรัพยสิ์นต่างๆ 
   3. เม่ือการใช้งานระหวา่งกระบวนการไม่หมด หรือเม่ือเกิดมีการเปล่ียนแปลงในค าสั่งของ
การผลิตจะต้องมีการขนยา้ยวสัดุ หรืองานระหว่างกระบวนการไปเก็บชั่วคราว ซ่ึงท าให้เกิดการ
สูญเสีย เวลา แรงงาน และอุปกรณ์ท่ีใช้ในการขนถ่ายวสัดุ โดยท าให้ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มใด ๆ ต่อ
ช้ินงานนั้น ๆ 
   4. ของเสียท่ีเกิดจากการผลิตในกระบวนการก่อนหน้านั้นไม่สามารถได้รับการแก้ไขได้
ในทนัทีเพราะมีงานคา้งอยูใ่นระหวา่งกระบวนการท างาน ซ่ึงการผลิตในคร้ังละมาก ๆ นั้น กวา่จะถึง
กระบวนการผลิตจากกระบวนการหน่ึงไปยงักระบวนการถดัไปนั้น หากถูกตรวจสอบพบวา่มีของเสีย 
เคร่ืองจกัรก็จะผลิตของเสียในปริมาณท่ีเพิ่มข้ึนไปเร่ือย ๆ จนกว่าจะพบของเสียท่ีเกิดข้ึนอยู่ในงาน
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ระหวา่งกระบวนการผลิตซ่ึงเม่ือส่งไปยงักระบวนการผลิตถดัไปและมีการรายงานกลบัมาเพื่อท าการ
แกไ้ขของเสียนั้นจะท าใหเ้กิดการสูญเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน และพลงังานไปโดยเปล่าประโยชน์ 
  5. ค่าตน้ทุน ค่าวสัดุ ค่าแรงงาน และค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ท่ีถูกใช้ไปในกระบวนการผลิตนั้นจะ
จมอยูใ่นกระบวนการต่าง ๆ 
   6. การปิดบงัปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิตนั้น เช่น มีการใช้เวลาในการตั้ง
เคร่ืองจกัรมากเกินไป หรือเคร่ืองจกัรเกิดการเสียบ่อยๆ หากเกิดมีปัญหาข้ึนก็จะไม่สามารถเห็น
ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนต่อกระบวนการผลิตนั้นมากนกั เพราะมีการเก็บงานระหว่างท าเตรียมส ารองไว้
เป็นจ านวนมาก   
  7. มีการใช้เวลาในการผลิตมากเกินไป เพราะมีการผลิตในคร้ังละมาก ๆ และบางคร้ังเป็น
สินคา้ท่ีลูกคา้นั้นไม่มีความตอ้งการ ท าให้เกิดการส่งมอบสินคา้ให้ลูกคา้เกิดความล่าชา้จนท าให้ลูกคา้
เกิดความไม่พึงพอใจเกิดข้ึน 

แนวทางการในการปรับปรุง 
    1. มีการปรับปรุงขั้นตอนในการผลิตในส่วนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-Neck) โดยท าการศึกษา
เวลาของการผลิตในแต่ละขั้นตอนของการผลิตนั้นๆ วา่มีความสมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่มีขั้นตอน
การผลิตใดขั้นตอนหน่ึงมีก าลงัการผลิตท่ีต ่ากวา่ขั้นตอนการผลิตอ่ืน ๆ เราตอ้งมีการบริหารจดัการให้
เกิดความสมดุลข้ึนตลอดกระบวนการผลิต 
   2. มีการผลิตช้ินงานในปริมาณท่ีเหมาะสมเพียงพอเพื่อท าให้งานระหว่างกระบวนการนั้น
ลดลง และการผลิตงานท าไดใ้นเวลาท่ีถูกตอ้งและเหมาะสม 
   3. เคร่ืองจกัรนั้นตอ้งมีการดูแลบ ารุงรักษาให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านไดอ้ยูต่ลอดเวลา และ
หากพบเคร่ืองจกัรมีสภาพช ารุดทรุดโทรม นอกจากจะเสียค่าใชจ่้ายโดยเปล่าประโยชน์แลว้ ยงัท าให้
เสียเวลาในการซ่อมบ ารุง และยงัท าให้เกิดการผลิตงานท่ีล่าช้าไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ หรือ 
ท าใหสิ้นคา้ท่ีผลิตไดน้ั้นมีคุณภาพท่ีต ่าลง 
   4. มีการก าหนดปริมาณการผลิตต่าง ๆ ในแต่ละรุ่นใหเ้กิดความเหมาะสม 
   5. ลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยการปรับปรุงวิธีการงานต่างๆ และมีการจดัล าดบัขั้นตอนของ
การท างานนั้นให้เหมาะสม มีการจดัเตรียมวสัดุ อุปกรณ์ต่าง ๆ ให้ พร้อมเพื่อลดเวลาท่ีตอ้งใช้ในการ
เตรียมการผลิต 
   6. มีการฝึกทกัษะต่าง ๆ ของพนกังานท าให้พนกังานมีทกัษะในการปฎิบติังานไดห้ลาย ๆ 
ดา้นเพื่อจะท าให้พนกังานท างานไดใ้นหลายหน้าท่ี และเม่ือมีงานเร่งด่วนใด ๆ พนกังานก็สามารถท่ี
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จะยา้ยไปช่วยงานในสถานีอ่ืนๆ ได ้ซ่ึงจะส่งผลให้การผลิตนั้นเป็นไปไดอ้ย่างต่อเน่ือง ราบร่ืน และ
ช่วยลดปัญหาการผลิตงานท่ีไม่เหมาะสมนั้นๆ ลงได ้
  2.1.2 ความสูญเสียจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
  ในการซ้ือวสัดุแต่ละคร้ังในจ านวนมากๆนั้นเพื่อเป็นการรับประกนัให้มัน่ใจว่าจะมีวสัดุ
เพียงพอต่อการผลิตตลอดเวลา หรือไม่มีการสั่งซ้ือวสัดุใหไ้ดต้ามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) 
และสั่งซ้ือในกรณีท่ีมีส่วนลดทางดา้นราคา จะส่งผลท าให้มีปริมาณวสัดุท่ีมีอยู่ในคลงัมีปริมาณมาก
เกินความตอ้งการในการใชง้านอยูเ่สมอ 

ปัญหาการเกบ็วสัดุคงคลงั 

  1. มีการใช้พื้นท่ีเพื่อการเก็บรักษาวสัดุคงคลัง ซ่ึงพื้นท่ีในส่วนน้ีไม่สามารถน าไปท า
ประโยชน์ในดา้นอ่ืนไดอี้กเลย เช่น ไม่สามารถติดตั้งเคร่ืองจกัรเพื่อการผลิตสินคา้รุ่นใหม่หรือสินคา้
ชนิดใหม ่
   2. เกิดตน้ทุนจากวสัดุมีมากเกินไป เพราะมีการเก็บรักษาวสัดุคงคลงัไวใ้นระยะเวลานาน ๆ
ท าใหต้อ้งเสียค่าดอกเบ้ียท่ีเพิ่มมากข้ึน หรือเสียโอกาสท่ีจะสามารถน าเงินตน้ทุนจากวสัดุคงคลงัท่ีเก็บ
ไวไ้ปท าประโยชน์ในดา้นอ่ืน ๆ ต่อไปได ้
   3. วสัดุท่ีเก็บไวอ้าจเส่ือมคุณภาพ ถา้หากขาดการบริหารจดัการท่ีดีท่ีเหมาะสม ดงันั้นจึงควร
จะมีการบริหารจดัการทางดา้นวสัดุคงคลงัแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First in First Out) เป็นตน้ 
   4. เกิดความซ ้ าซ้อนข้ึนในการสั่งซ้ือต่าง ๆ ถา้หากการควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงันั้นท าไม่
ถูกตอ้งและมีต าแหน่งของการจดัเก็บท่ีไม่มีความชดัเจน 
   5. ตอ้งการแรงงานท่ีใช้ท่ีใชใ้นการบริหารจดัการคลงัเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการ
รับ-การจ่าย และควบคุมดูแลความปลอดภยัต่างๆ  
   6. เม่ือมีการเปล่ียนแปลงในค าสั่งของการผลิตก็จะเกิดวสัดุคงคลงัตกคา้งอยู่ในคลงัจ านวน
มาก และในบางคร้ังก็ไม่ทราบระยะเวลาท่ีตอ้งการใชว้สัดุนั้นอีกดว้ย 

แนวทางการปรับปรุง 

   1. มีการก าหนดจุดต ่าสุด และจุดสูงสุดของปริมาณวสัดุคงคลงัในแต่ละชนิด และมีการ
ก าหนดจจุดสั่งซ้ือใหม่ใหไ้ดมี้ความชดัเจนมากยิง่ข้ึน 
   2. มีการควบคุมปริมาณวสัดุคงคลังโดยการใช้เทคนิคของการมองเห็น (Visual Control) 
เพื่อท าใหเ้ขา้ใจ และสังเกตเห็นงานท่ีควบคุมไดง่้าย เช่น แผน่ป้าย แถบสี เป็นตน้ 
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   3. มีการควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ จากอตัราการใช้วสัดุด้วยระบบท่ีง่ายท่ีสุด และมีการ
วิเคราะห์ในการหาวสัดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีซ้ือได้สะดวกเพื่อท าให้ช่วยลดปริมาณวสัดุ             
คงคลงัได ้
   4. มีการปรับปรุงต่าง ๆ ของระบบการจดัเก็บวสัดุคงคลงัแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First in 
First Out) เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดมีวสัดุท่ีตกคา้งเป็นเวลานานจนท าใหเ้กิดวสัดุเส่ือมคุณภาพ  
  2.1.3 ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation) 
    การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีท าให้วสัดุในแต่ละชนิดภายในโรงงานนั้ นเกิดจากการ
เคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลงสถานท่ีและเพื่อท าให้กระบวนการผลิตนั้นด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้หาก
การบริหารจดัการและมีการควบคุมการขนส่งท่ีไม่เหมาะสมก็จะท าให้เกิดมีตน้ทุนการขนส่งท่ีสูงข้ึน 
เช่น การขนถ่ายวสัดุท่ีซ ้ าซ้อน ท่ีเกิดจากการเลือกเส้นทางขนส่งท่ีไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งมีการ
ควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งวสัดุให้เหลือน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็น เพราะการขนส่งนั้นเป็น
กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มใด ๆ และในกรณีน้ีจะไม่รวมถึงการขนส่งต่าง ๆ ภายนอกโรงงาน 

ปัญหาจากการขนส่ง 

   1. ท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายในการขนส่งมาก เช่น แรงงาน พลงังาน อุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ เป็นตน้ 
   2. มีวสัดุเสียหายเกิดข้ึนจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่ง 
   3. มีวสัดุสูญหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่งถา้หากมีการเลือกใชว้ิธีในการขนส่งท่ี
ไม่เหมาะสม 
   4. เกิดอุบติัเหตุถา้หากขาดความระมดัระวงั 
   5. สูญเสียเวลาในการผลิตถา้มีการขนส่งล่าชา้และไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานผลิตเสียเวลา
รอคอยโดยไม่สามารถผลิตช้ินงานไดต้ามเวลา ท าใหเ้กิดการส่งมอบสินคา้ล่าชา้กวา่ท่ีก าหนด  

แนวทางการปรับปรุง 
   1. มีการวางผงัโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑโ์รงงานหรือวางเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นพื้นท่ี
บริเวณเดียวกนัตามกระบวนการผลิตเพื่อท าใหล้ดระยะทางของการขนส่ง 
   2. มีการลดการขนส่งท่ีซ ้ าซอ้น 
   3. มีการเลือกใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายวสัดุท่ีเหมาะสมกบักระบวนการผลิต 
   4. มีการลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งในแต่ละคร้ังเพื่อใหส้ามารถขนส่งช้ินงานไปยงั
กระบวนการผลิตต่อไปไดเ้ร็วข้ึน  
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  2.1.4 ความสูญเสียจากกการเคล่ือนไหว (Motion)  
     การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น การเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล
ตวั การกม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น หรือ การท างานกบัเคร่ืองมือ อุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้าหนกั และ
สัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกับร่างกายของผูป้ฏิบัติงานเม่ือมีการปฎิบัติงานด้วยระยะเวลานาน ๆ จะ
ก่อใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย และทั้งยงัก่อใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานต่าง ๆ อีกดว้ย 

ปัญหาจากกการเคล่ือนไหว 
   1. ระยะทางในการเคล่ือนท่ีมีเพิ่มข้ึน เพราะตอ้งมีการใช้เวลาในการหยิบช้ินงานท่ีวางอยู่
ไกลตวั ส่งผลให้สูญเสียเวลาในการผลิต ท าให้พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ พนกังานขาดประสิทธิภาพ
ในการท างาน อีกทั้งยงัท าใหช้ิ้นงานนั้นเกิดการตกหล่นเสียหายได ้  
  2. พนกังานเกิดความลา้และความเครียดข้ึนได ้
   3. ท าใหเ้กิดอุบติัเหตุ เพราะความระมดัระวงัในการท างานนั้นนอ้ยลง 
  4. ท าให้เสียเวลาและเสียแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็นเพราะเกิดจากการเคล่ือนไหวใน
ส่วนเกินซ่ึงจะท าใหใ้ชร้ะยะทางในการเคล่ือนไหวนั้นมากยิง่ข้ึน 

แนวทางการปรับปรุง 
   1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) ต่างๆ เพื่อท าให้เกิดการปรับปรุงวิธีการท างานให้
เกิดการเคล่ือนไหวให้น้อยท่ีสุดและท าให้เกิดมีความเหมาะสมท่ีสุดให้ได้ตามหลักท่ีถูกต้องของ         
การยศาสตร์ (Ergonomic)  
   2. มี ก ารจัดสภาพการท างาน  (Working Condition) เช่น  แสงสว่าง  อุณห ภู มิ  เสี ยง                           
ท่ีเหมาะสมต่อการท างานในทุกๆ จุด 
   3. มีการปรับปรุง ดูแลเคร่ืองมือ และอุปกรณ์การท างานต่างๆ ให้เหมาะสมกบัสภาพของ
ร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
   4. มีการจดัสร้างอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีสามารถช่วยใหก้ารจบัยดึช้ินงาน (Jig และ Fuxtures) ท าได้
อยา่งสะดวกรวดเร็วและปลอดภยัมากยิง่ข้ึน 
   5. มีการออกก าลงักายเพื่อท าใหร่้างกายของพนกังานแขง็แรงมากข้ึน 
  2.1.5 ความสูญเสียจากการผลิตมากขั้นตอน (Excess Processing) 
 การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนของการผลิตท่ีมีการท างานท่ี
ซ ้ าซ้อนกนัหลายขั้นตอนจนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิต เพราะงานเหล่านั้น  
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ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มใด ๆ แก่ผลิตภณัฑ์ อีกทั้งยงัไม่ท าให้เกิดกระบวนการผลิตท่ีมีผลิตภณัฑ์มี
คุณภาพท่ีดีมากข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มข้ึนกบัผลิตภณัฑ ์ 

ปัญหาจากการผลติมากขั้นตอน 
   1. มีการเสียค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนโดยไม่มีความจ าเป็น  
   2. มีการเสียเวลาในการเตรียมการผลิตและมีการผลิตช้ินงานท่ีใช้เคร่ืองจกัร และแรงงาน 
โดยไมส่่งผลท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
   3. มีงานระหวา่งกระบวนการมากข้ึน 
   4. ท าให้สูญเสียพื้นท่ีของการท างานของขั้นตอนการผลิตซ่ึงไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มให้กบั
ผลิตภณัฑ ์และมีความคล่องตวัในการท างานนอ้ยลง 

แนวทางการปรับปรุง 
  1. มีการพฒันาในเร่ืองของการออกแบบผลิตภณัฑ์และการเลือกใช้วสัดุท่ีดีและเหมาะสม
เพื่อท าใหง่้ายต่อการผลิตและการใชง้านทางดา้นต่างๆ 
 2. มีการวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยการใช้แผนภูมิในกระบวนการด าเนินงาน 
(Operation Process Chart) เพื่อแสดงถึงกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการท างานซ่ึงมี 5 ลกัษณะ ไดแ้ก่ 
การปฏิบติังาน การขนถ่ายวสัดุ การเก็บวสัดุ การตรวจสอบ และการรอคอย หลงัจากนั้นจะศึกษา
เฉพาะกิจกรรมท่ีไม่เหมาะสมและหาวธีิแกไ้ขต่อไป   
 3.ใช้หลกัการ 5W1H คือ การตั้งค  าถามเพื่อท าการวิเคราะห์ความจ าเป็นในแต่ละกิจกรรม
ของกระบวนการผลิต ซ่ึงค าถามหลกัมี 6 ประเภท ดงัน้ี 
 What (อะไร): เป็นการถามเพื่อหาวตัถุประสงค์ของการท างานว่า ท าอะไร? ท าไม
ตอ้งท า? ท าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่? 
 When (เม่ือไร): เป็นการถามเพื่อหาเวลาท างานท่ีเหมาะสมวา่ เม่ือไหร่? ท าไมตอ้งท า
เวลานั้น?  ท  าเวลาอ่ืนไดห้รือไม่?  
 Who (ใคร): เป็นการถามเพื่อหาบุคคลท่ีท างานท่ีเหมาะสมวา่ ใครเป็นคนท า? ท าไม
ตอ้งเป็นคนนั้น? คนอ่ืนท าไดห้รือไม่? 
 How (อยา่งไร): เป็นการถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม ท าอยา่งไร? ท าไมตอ้ง
ท าอยา่งนั้น? ท าวธีิการอ่ืนไดห้รือไม่?  
 Why (ท าไม): เป็นค าถามคร้ังท่ี 2 ท่ีถามต่อจากค าถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลท่ีแทจ้ริง
ในการท างาน 
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  2.1.6 ความสูญเสียจากการรอคอย (Delay) 
     การรอคอยท่ีเกิดจากเคร่ืองจักร หรือ พนักานต้องหยุดท างาน เพราะเน่ืองจาก
พนกังานตอ้งรอคอยปัจจยัในการผลิต เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรท่ีขดัขอ้ง การจดัสายงานการ
ผลิตท่ีไม่สมดุล การเปล่ียนรุ่นผลิต เป็นตน้ ซ่ึงจะท าให้เกิดการผลิตท่ีเป็นไปดว้ยความล่าช้าไม่เต็ม
ก าลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้ท่ีอาจไม่ทนัก าหนดเวลาของลูกคา้ 

ปัญหาจากการรอคอย 
   1. ท าให้เสียค่าใช้จ่ายทางด้านแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุ้ยต่างๆ โดยไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์
   2. ท าให้เสียโอกาสท่ีจะใช้พนักงาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์การผลิต ท่ีท าให้เกิดประโยชน์
สูงสุดกบัองคก์ร ท าใหเ้กิดตน้ทุนท่ีสูง และเกิดค่าเสียโอกาส 
   3. ท าใหข้วญัและก าลงัใจของพนกังานลดลง เน่ืองจากเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการ
ผลิต และท าใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบติังาน และเป้าหมายของการปฏิบติังาน 

แนวทางการปรับปรุง 
   1. มีการวางแผนการผลิต วางแผนการจดัหาวตัถุดิบต่างๆ และจดัล าดบัของการผลิต ให้
ถูกตอ้งและมีการปฏิบติัตามแผนอยา่งเคร่งครัด 
   2. มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรต่างๆ และอุปกรณ์ในการผลิตใหมี้สภาพพร้อมใชง้าน 
   3. มีการจดัสมดุลต่าง ๆ ของสายงานการผลิต 
   4. มีการวางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และการจดัสรรก าลังคนให้
เหมาะสม 
   5. มีการเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนของการผลิตให้พร้อม
ก่อนหยดุการผลิต และใชอุ้ปกรณ์ต่างๆ ช่วยท าใหเ้กิดความสะดวกในการปรับกระบวนการผลิต 
  2.1.7 ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defects) 
     การค้นหาของเสียหรือการปรับปรุงคุณภาพจากการตรวจสอบ ไม่สามารถก าจดั
สาเหตุท่ีแท้จริงของการผลิตของเสียได้ ซ่ึงเป็นเพียงแค่ขั้ นตอนในการเลือกของเสียออกจาก
กระบวนการผลิตเท่านั้ น ส่วนต้นเหตุท่ีท าให้เกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู่ และถ้าหาก
ตรวจสอบนั้นไม่รัดกุมมากเพียงพอก็อาจมีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้ ซ่ึงท าให้เกิดภาพลกัษณ์
ขององคก์รท่ีเสียหายได ้ท าให้องคก์รขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของสินคา้ และเม่ือเกิดของเสียก็



 
 

23 

 

จะตอ้งน าไปแกไ้ขใหมี้คุณลกัษณะท่ีถูกตอ้งตรงตามความตอ้งการของลูกคา้หรือท าการก าจดัทิ้งซ่ึงจะ
ส่งผลใหมี้ตน้ทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน 

ปัญหาจากการผลติของเสีย  
   1. ท าใหต้น้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
   2. ท าให้เสียเวลาท่ีควรจะใช้ในการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี และมีการใช้เวลานานกว่าจะ
ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบตามปริมาณท่ีตอ้งการ 
   3. ในกรณีท่ีเกิดของเสียท่ีมีมากกวา่ปริมาณท่ีผลิตเผือ่ไวท้  าใหต้อ้งมีการปรับเปล่ียนแผนการ
ผลิตใหม่ โดยตอ้งท าการปรับแผนการผลิตสินคา้อ่ืนให้มีการเร่ิมตน้ผลิตท่ีชา้อออกไป จึงส่งผลท าให้
การส่งมอบสินคา้เกิดความล่าชา้กวา่ก าหนด 
   4. ท าให้เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขช้ินงานเสียหรือผลิตสินคา้ใหม่ชดเชยของเสียนั้น อีกทั้ง
ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานในท่ีจะมีการแยกของดีและของเสียใหอ้อกจากกนั  
   5. ท าให้ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกอาจมีความไม่ราบร่ืนไดถ้า้หากไดรั้บช้ินงานเสียแลว้
ถูกโยนความผดิ 
   6. ท าใหส้ิ้นเปลืองสถานท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บและก าจดัของเสียต่าง ๆ 

แนวทางการปรับปรุง 
  1. มีการจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานต่างๆ และมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งและแม่นย  า 
   2. พนกังานตอ้งปฏิบติังานให้ไดถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่เร่ิมแรก 
   3. อบรมพนกังานให้เกิดมีความรู้ความเขา้ใจและสามารถปฏิบติังานไดต้รงตามมาตรฐานท่ี
ก าหนด พร้อมทั้งยงัฝึกใหพ้นกังานนั้นมีจิตส านึกดา้นคุณภาพตลอดเวลา 
   4. จดัสร้างระบบ หรือ อุปกรณ์ต่างๆ ท่ีสามารถป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดจากการท างาน
ในสายการผลิต (Poka Yoke)  
   5. ตั้งเป้าหมายในการลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero Defect) 
   6. มีการตอบสนองต่อขอ้มูลทางดา้นคุณภาพไดอ้ยา่งรวดเร็วในทุก ๆ ขั้นตอนของการผลิต
ซ่ึงจะท าให้สามารถทราบถึงส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดเ้ร็วมากข้ึน มีการแกไ้ขปัญหา
ต่าง ๆ ก็จะง่ายข้ึนและอีกทั้งยงัช่วยลดปริมาณของเสียในลกัษณะท่ีเกิดข้ึนเหมือนกนัใหน้อ้ยลงได ้
   7. มีการปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑ์ท่ีดีและท าให้เกิดความเหมาะสมกบัการใชง้านและ
การผลิต 
   8. มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในการผลิตใหมี้สภาพดีอยูเ่สมอ 
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2.2 แนวคดิทฤษฎเีกีย่วกบัเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
  วนัเฉลิม  วรรณสถิตย ์(2559) เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ถือได้ว่าเป็นส่ิงท่ีช่วยพฒันาและ
แก้ไขปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงเคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและ
ประยุกต์ใช้วิธีการทางด้านสถิติ การใช้หลกัการทางด้านเหตุผล และศาสตร์ความรู้ในดา้นต่างๆ มา
รวบรวม และมีการเลือกใชใ้นการจดัการกบัปัญหาในแต่ละชนิด ส าหรับเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิดน้ี  
มีท่ีมาจากองค์กรหน่ึง ในประเทศญ่ีปุ่นท่ีมีช่ือว่า Union of Japanese Scientists and Engineers และ
กลุ่ม Quality Control Research Group น้ีได้ถูกจัดตั้ งข้ึน ในปี ค.ศ. 1946 เพื่อท าการค้นคว้าและ
ท าการศึกษา ตลอดจนให้มีการเผยแพร่ความรู้และความเขา้ใจในเร่ืองของระบบการควบคุมคุณภาพ
ให้กบัภาคส่วนของอุตสาหกรรมภายในประเทศญ่ีปุ่น โดยมีจุดหมายเพื่อพฒันาคุณภาพสินคา้ของ
ญ่ีปุ่นซ่ึงท าให้สามารถพฒันาศกัยภาพเขา้สู่การแข่งขนัในตลาดโลกไดอ้ยา่งทดัเทียมกบัประเทศผูน้ า
ทางเศรษฐกิจในสมัยนั้นได้อย่าง เช่น อเมริกา และกลุ่มประเทศยุโรปตะวนัตก จากนั้นได้มีการ
ก าหนดมาตรฐานของอุตสาหกรรมในประเทศญ่ี ปุ่น (Japanese Industrial Standards) หรือ JIS 
marking system ได้น ามาใช้บงัคบัให้เป็นกฏหมายในปี ค.ศ. 1950 และอีกทั้ งยงัมีการเปิดเส้นทาง
สัมมนาทางวิชาการดา้นการควบคุมคุณภาพให้แก่ผูบ้ริหารในระดบัต่าง ๆ โดยมีผูเ้ช่ียวชาญในระดบั
โลกอยา่งเช่น Dr.W.E. Deming ท่ีเป็นผูน้ าในโครงการ ซ่ึงนบัเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีดีในการพฒันาคุณภาพ 
ซ่ึงต่อมาก็ไดมี้การตั้งเป็นรางวลั Deming Prize อนัท่ีมีช่ือเสียงไปทัว่โลก เพื่อท าการมอบใหก้บัองคก์ร
อุตสาหกรรมหรือโรงงานท่ีมีงานการพัฒนาในด้านคุณภาพดีเด่นของประเทศญ่ีปุ่น ต่อมาในปี                
ค.ศ. 1954 ทางญ่ีปุ่นได้เชิญ Dr.J.M. Juran มาท าการฝึกอบรมทางด้านหลกัการควบคุมคุณภาพ เพื่อ
สร้างให้เกิดรากฐานของความรู้ความเข้าใจ ให้แก่ ผูบ้ริหารระดับสูงขององค์กรต่าง ๆ ในการน า
เทคนิคเหล่าน้ีมาใช้งานได้โดยต้องได้รับความร่วมมือจากพนักงานทุกๆ ฝ่ายร่วมกัน ซ่ึงนับเป็น
จุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและมีการรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ ทั้ง 7 ชนิด ท่ีเรียกกนั
ว่า 7 QC Tools มาใช้กันอย่างแพร่หลายจนถึงทุกวนัน้ี ซ่ึงเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดท่ีได้รับการ
ยอมรับและมีความนิยมใชท้ัว่ไปโลกนั้น มีดงัต่อไปน้ีคือ 

2.2.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
คือ ช่ือแผนภูมิมีท่ีมาจากช่ือของนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนช่ือ Vilfredo Federico 

Damaso Pareto ซ่ึงเป็นผูคิ้ดคน้หลกัการน้ี แผนภูมิน้ีน ามาใชใ้นการแสดงให้เห็นขนาดของปัญหาและ
เพื่อท าการจดัล าดบัของความส าคญัของปัญหา 
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ภาพที ่2.1  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

หลกัการของพาเรโตนั้นได้ใช้หลกัของ 20/80 - คือเน้นในแง่ความส าคญัและผลกระทบ
ของปัญหาส่วนนอ้ย 20% จะเป็นส่วนส าคญั ส่วนอีก80 % จะเป็นส่วนท่ีไม่ค่อยส าคญั เช่น มีปัญหาอยู ่
20% เท่านั้นท่ีท าใหส้ร้างความเสียหายส่วนใหญ่ใหก้บักิจการ ดงันั้นจึงตอ้งแกต้รงนั้นก่อน 

-ทางแกนซา้ย เป็นจ านวนของเสีย 
-ทางแกนขวา เป็นร้อยละของปัญหา 
-ทางแกนนอน เป็นชนิดของปัญหา 
ผงัพาเรโต จะมีการจดัเรียงชนิดของปัญหาท่ีมีจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด นบัจากซา้ย

ไปขวา เป็นการจดัล าดบัความส าคญัเพื่อแกไ้ขในส่ิงท่ีส าคญักวา่ก่อนเพื่อลดผลกระทบใหไ้ดม้ากท่ีสุด 
2.2.2 ผังแสดงเห ตุและผล  (Cause-and-Effect Diagram) ห รือ  ผ ังก้ างปลา (Fishbone 

Diagram)  
บางคร้ังจะเรียกว่า Ishikawa Diagram ซ่ึงเป็นการเรียกตามช่ือของ Kaoru Ishikawa ผูซ่ึ้ง

ริเร่ิมน าผ ังน้ีมาใช้ในปี ค.ศ. 1953 นอกจากน้ีจะเรียกว่าผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect 
Diagram) หรือ ผ ังก้างปลา (Fishbone Diagram) ซ่ึ งเป็นแผนผังท่ีแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
คุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
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ภาพที ่2.2  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 

2.2.3 กราฟ (Graph)  
แผนภูมิ หรือ กราฟ คือ แผนภาพประเภทใดประเภทหน่ึงท่ีเป็นการน าเสนอขอ้มูลเป็น

รูปภาพ แทนค าบรรยาย โดยมีเป้าหมายหลกั คือตอ้งท าใหผู้ท่ี้ดูกราฟสามารถเขา้ใจไดง่้ายและรวดเร็ว
ท่ีสุด เพื่อจะท าให้เห็นปริมาณ หรือแนวโนม้ของปัญหาวา่จะมีลกัษณะเพิ่มข้ึนหรือลดลง และง่ายต่อ
การตดัสินใจแก้ไขปัญหา กราฟท่ีนิยมใช้ในการควบคุมคุณภาพอาจมีได้หลายชนิด  และสามารถ
เลือกใชไ้ดแ้ตกต่างกนัตามความเหมาะสมของขอ้มูล ดงัภาพท่ี 2.3-2.6 

 
 

ภาพที ่2.3  กราฟแท่ง 
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ภาพที ่2.4  กราฟเส้น 

 
 

ภาพที ่2.5  กราฟแบบเรดาร์ 
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ภาพที ่2.6  กราฟแบบวงกลม 

 2.2.4 ใบตรวจสอบ (Checksheet)  
 คือ แบบฟอร์มท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีสามารถบนัทึกค่าไดง่้ายและสะดวกต่อการ
อ่านขอ้มูลเบ้ืองตน้ การมี Check Sheet ท่ีมีประสิทธิภาพจะท าให้สามารถใช้ในการเก็บขอ้มูลไดง่้าย 
ตรงจุดประสงค์ เพื่อท่ีจะน าขอ้มูลไปในการวิเคราะห์และท าให้การตรวจสอบไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล
สูงสุด เช่น บนัทึกขอ้มูลการการผลิตช้ินงานในแต่ละวนั หรือการนับจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
ระหว่างกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นแผ่นงานท่ีได้ออกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ โดยมี
จุดประสงคท่ี์จะเก็บขอ้มูลส าคญั ๆ ไดง่้ายและเป็นระบบดงัภาพท่ี 2.7 
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ภาพที ่2.7  ใบตรวจสอบ (Checksheet) 

  การก าหนดวตัถุประสงค์ของการเก็บขอ้มูลให้ชดัเจน เพื่อควบคุมและท าการติดตามดูผล
ของการท างานเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความผิดปกติ เพื่อการตรวจเช็คทัว่ไป ของแบบฟอร์มท่ีใช้
เก็บขอ้มูลต่างๆ จะตอ้งวางรูปแบบช่องว่างต่างๆ ส าหรับใส่ขอ้มูลให้ถูกตอ้ง และมีการพิมพ์อย่าง
เรียบร้อย  ตามแบบฟอร์มท่ีใช้ ซ่ึงตอ้งการให้ผูบ้นัทึกนั้นสามารถเขียน หรือบนัทึกลงไปได้อย่าง
สะดวก ถูกตอ้ง และเขียนนอ้ยท่ีสุด โดยจะท าให้ผูอ่้านขอ้มูลนั้นสามารถเขา้ใจไดง่้ายและครบถว้นได้
มากท่ีสุด 
  2.2.5 ผงัการกระจาย (Scatter Diagram)  
  คือ ผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ของตวัแปร 2 ตวั ท่ีแสดงวา่มีแนวโนม้
ไปในทางใด เพื่อท่ีจะใช้หาความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง ดงัภาพท่ี 2.7 โดยมีการก าหนดให้ตวัแปร X คือ  
ตวัแปรอิสระ หรือค่าท่ีปรับเปล่ียนไป ส่วนตวัแปร Y คือ ตวัแปรตาม หรือผลท่ีเกิดข้ึนในแต่ละค่าท่ี
เปล่ียนแปลงไปของตวัแปร X ผงัการกระจายท่ีแสดงเป็นแผนภาพท่ีใช้แสดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจาก
ความสัมพนัธ์ของตวัแปรทั้ งสองตวัว่ามีแนวโน้มไปในทิศทางใด เพื่อท่ีจะใช้หาความสัมพนัธ์ท่ี
แทจ้ริงดงัภาพ 2.8 
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  -การกระจายท่ีมีสหสัมพนัธ์แบบบวก (Positive Correlation) 
  -การกระจายท่ีมีสหสัมพนัธ์แบบลบ (Negative Correlation) 
  -การกระจายท่ีไม่มีสหสัมพนัธ์ (Non Correlation) 

 

 
ภาพที ่2.8  ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

 
  2.2.6 ฮีสโตแกรม (Histogram)  
  เป็นแผนภูมิแท่งท่ีบอกถึงความถ่ีท่ีเกิดข้ึนในแต่ละชั้นของความถ่ีนั้น ๆ โดยแต่ละแท่งจะมี
การวางเรียงติดกนั ซ่ึงแกนนอนจะก ากบัดว้ยค่าของขอบบนและขอบล่างของชั้นนั้นๆ หรือใชค้่ากลาง 
(Midpoint) ส่วนแกนตั้งท่ีเป็นค่าความถ่ีในแต่ละชั้น ซ่ึงความสูงของแต่ละแท่งจะข้ึนอยู่กบัความถ่ีท่ี
เกิดข้ึนนั้นๆ 
  ฮิสโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งท่ีบ่งบอกถึงความถ่ีท่ีเกิดข้ึนในแต่ละชั้นความถ่ีนั้น ๆ  
โดยแต่ละแท่งจะวางเรียงติดกนั 
 - แกนนอนจะถูกก ากบัดว้ยค่าขอบบนและขอบล่างของชั้นนั้น หรือใชค้่ากลาง (Midpoint) 
 - แกนตั้งเป็นค่าความถ่ีในแต่ละชั้น ซ่ึงความสูงในแต่ละแท่งจะข้ึนอยูก่บัความถ่ีท่ีเกิดข้ึนนั้น ๆ 
  จากภาพ 2.9 เป็นกราฟฮิสโตแกรมท่ีมีความปกติ คือ ขอ้มูลท่ีเกิดบ่อยคร้ังจะถูกสะสมกนัอยู่
ตรงกลาง แล้วค่อย ๆ ลดลงไปตามด้านขา้งทั้งซ้ายและขวา แต่เม่ือมีการลากเส้นต่อจุดกนัแล้วจะ
ออกมาเป็นกราฟท่ีเรียกวา่ Normal Curve หรือ เส้นโคง้ปกติ ท่ีในทุกกระบวนการตอ้งการ 
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ภาพที ่2.9  รูปแบบของกราฟฮิสโตแกรม 
 

  
ภาพที ่2.10  การสร้างกราฟฮิสโตแกรม 
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ภาพที ่2.11  ตวัอยา่งกราฟฮิสโตแกรม 

  2.2.7 แผนภูมิควบคุม (Cotrol Chart)  
  คือ แผนภูมิท่ีมีการแสดงค่าท่ีมีการยอมรับไดต้าม (ขอ้ก าหนดทางเทคนิค : Specification) 
เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมของกระบวนการ โดยมีการติดตามผลของขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน เทียบ
กบั Spec. และขีดจ ากัดบน-ล่าง (Control Limit) ท่ีได้ท าการค านวณไวต้ามวิธีการทางสถิติแผนภูมิ
ควบคุม (Control Chart) โดยอาศยัข้อมูล มาจากข้อก าหนดคุณภาพท่ีต้องการควบคุม เพื่อใช้เป็น
แนวทางในการติดตามผลการปฏิบัติงาน ซ่ึงในขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงคือแผนภูมิท่ีมีการเขียน
ขอบเขตท่ียอมรับได้ของคุณลกัษณะตามขอ้ก าหนดทางเทคนิค (ส่วนมากได้สูตรการค านวณ) เพื่อ
น าไปเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยมีการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีออกนอก
ขอบเขต (Control limit)  โดยถา้หากเกิดข้ึนอยู่นอกขอบเขต (Out of Control) ตอ้งหาสาเหตุท่ีท าให้
เกิดเหตุการณ์ท่ีผดิปกติข้ึน 
 แผนภูมิควบคุม (Control chart) คือ แผนภูมิ หรือ แผ่นกราฟ ท่ีมีการเขียนข้ึนโดยอาศัย
ขอ้มูล จากขอ้ก าหนดคุณภาพท่ีตอ้งการควบคุม เพื่อใช้เป็นแนวทางในการติดตามผลการปฏิบติังาน
ในขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงดงัภาพท่ี 2.12 
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ภาพที ่2.12  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 

 จากหลกัการทางสถิติท่ีกล่าววา่ ขอ้มูลท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิตนั้นมีการแจกแจงแบบปกติ 
( Normal distribution) ซ่ึงจะมีพารามิเตอร์ท่ีเขา้มาเก่ียวขอ้ง 2 ค่า คือ ค่าเฉล่ีย () และส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน () มีการกระจายรอบ ๆ ค่าเฉล่ียช่วง +3 และ -3 

 UCL คือ ขีดจ ากดัของการควบคุมทางสูง 
 CL คือ เส้นแกนกลาง 
 LCL คือ ขีดจ ากดัของการควบคุมทางต ่า 

 
การอ่านผลกราฟแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
1. จุดทุกจุดท่ีอยูร่ะหวา่งพิกดัควบคุม เรียกวา่ “ขบวนการอยูภ่ายใตก้ารควบคุม” (Under Control) 

 
2. จุดบางจุดอยูน่อกเส้นพิกดัท่ีควบคุม เรียกวา่ “ขบวนการอยูน่อกการควบคุม” (Out of Control)
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3. มีจุดอยา่งนอ้ย 7 จุดท่ีติดต่อกนัอยูด่า้นใดดา้นหน่ึงของแผนภูมิควบคุม เรียกวา่ เกิดการ RUN 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. ค่าเฉล่ียของขนาดท่ีได้จากกระบวนการนั้นก าลงัมีแนวโน้มท่ีจะมีการเคล่ือนท่ีออกจากท่ีตั้ งไว ้           
คร้ังแรก ซ่ึงเรียกวา่ เกิดแนวโนม้ (Trend) 
 
 
 
 
 

- ค่า 
-  

 
5. เกิดมีการหมุนเวียนของเหตุการณ์ต่างๆ ซ ้ าเดิม ในกระบวนการเป็นรอบๆ ท่ีเรียกว่า วฏัจกัร 
(Periodicity)   

 
            จากเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 อย่าง ท่ีได้น าเสนอพร้อมทั้งตวัอย่างนั้น สามารถน าไปใช้กบั
การท างานในภาคอุตสาหกรรมไดจ้ริง ซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้งใชพ้ร้อมกนัทั้งหมด 7 อยา่ง ในการท างานจริง



 
 

35 

 

ตอ้งเลือกใช้เคร่ืองมือคุณภาพให้เหมาะสมกบัสถานการณ์ในการท างานจริง ซ่ึงตอ้งมีการเลือกใชใ้ห้
เป็นและถูกตอ้งจึงจะสามารถน าไปแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ดา้นคุณภาพได ้
 

2.3 แนวคดิทฤษฎเีกีย่วกบัหลกัการ 4M 1E                                                                                                      
 ผงักา้งปลา เป็นเคร่ืองมือทางการบริหารในรูปแบบหน่ึง ท่ีช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาอนัก่อให้เกิดผล โดยปกติแล้วจะใช้เป็นเคร่ืองมือในการประชุมระดมความคิด ท่ีมีการ
แสดงความสัมพนัธ์กนัอยา่งเป็นระบบระหวา่งปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได ้ท่ีอาจจะก่อใหเ้กิด
ปัญหานั้น ๆ จึงจะใชแ้ผนผงักา้งปลาจากเหตุผลต่อไปน้ี 
 1. เพื่อตอ้งการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 
 2. เพื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืน ๆ 
เน่ืองจากโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลา
แลว้ จะท าใหพ้นกังานสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนๆ ไดง่้ายข้ึน 
 3. เพื่อตอ้งการให้เป็นแนวทางของการระดมสมองท่ีจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความสนใจใน
ปัญหาของกลุ่มซ่ึงมีการแสดงไวใ้หเ้ห็นท่ีหวัปลา 

ขั้นตอนการสร้างแผนผงัก้างปลา       
 1. มีการช้ีบ่งปัญหาหรือผลกระทบท่ีก าลงัประสบอยูไ่ดอ้ยา่งชดัเจน (ก าหนดประโยคปัญหา
ท่ีหวัปลา)          
 2. วางเป้าหมายท่ีองค์กรตอ้งการโดยจะอยูใ่นรูปท่ีสามารถวดัผลไดแ้ละอยู่ในขอบเขตของ
เวลาท่ีก าหนด ทั้งน้ีเพื่อใหเ้กิดการแกไ้ขปัญหาท่ีมีจุดมุ่งหมายสู่ความส าเร็จ   
 3. มีการจดัท าโครงสร้างของผงัเบ้ืองตน้ ท่ีช่วยให้เกิดความคิดสร้างสรรคแ์ละมีการคิดอยา่ง
เป็นระบบ โดยอาจจะก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E 
เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อน าไปสู่การแยกแยะของสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก  
 M - Man พนกังาน หรือ บุคลากรทั้งจากภายในและภายนอก   
 M - Machine เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ท่ีอ านวยความสะดวก     
 M - Material ผลิตภณัฑ ์บริการ วตัถุดิบ อะไหล่ และอุปกรณ์อ่ืน ๆ   
 M - Method กระบวนการท างาน วธีิการท างานต่าง ๆ     
 E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง ส่ิงแวดลอ้ม บรรยากาศการท างาน 
 หลงัจากนั้นท าการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของแต่ละปัจจยั และหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงในแต่
ละก่ิง เพื่อท าการจดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุโดยสามารถท่ีจะแตกตวัออกไปไดเ้ร่ือย ๆ จนถึงจุด

https://www.gotoknow.org/posts/tags/4M%201E
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ซ่ึงเป็นมูลเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหานั้น เพื่อหาแนวทางของการปรับปรุงต่อไป   
 ในการเตรียมผงัก้างปลาแทนท่ีหัวปลาด้วยปัญหาและแต่ละก้างคือต้นตอสาเหตุท่ีมี
ความส าคญัแตกออกไปแยกตามหมวดหมู่ตามแต่ละกา้งซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่
ละกา้งท่ีเป็นกา้งยอ่ย ๆ ท่ีเป็นสาเหตุของกา้งรองและกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั ในการแบ่งแยก
มูลเหตุของปัญหาไปตามแต่ละก้างจะท าให้สามารถร่วมกันวิเคราะห์ได้จนเห็นถึงจุดท่ีก่อให้เกิด
ปัญหาท าให้สามารถเรียงล าดับความส าคญัของสาเหตุจนมองเห็นภาพขององค์ประกอบทั้งหมด
ก่อนท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหา 

การเขียน แผนภูมิก้างปลา       
 1. ปัญหา หรือ ผล (หวัปลา) ตอ้งเป็นปัญหาท่ีแสดงชดัเจนและจ าเพาะเจาะจง 
 2. สาเหตุใหญ่  (ก้างปลา) ในแต่ละสาเหตุจะตอ้งไม่ข้ึนแก่กนั คือ ตอ้งแยกจากกนัอย่าง
ชดัเจน เช่น สาเหตุมาจากคน วสัดุท่ีใช ้จากวธีิการ เคร่ืองจกัร    
 3. หาสาเหตุย่อย (ก้างย่อย) ให้ได้มาก ๆ เพราะจะท าให้ไดส้าเหตุท่ีเกิดข้ึนมากมาย ทั้งท่ี
แกไ้ขไดแ้ละแกไ้ขไม่ได ้การเลือกสาเหตุท่ีสามารถแกไ้ขไดน้ั้นเป็นรูปธรรมท่ีน ามาปรับปรุง ส่วนท่ี
แกไ้ขไม่ไดใ้หน้ าไปเป็นขอ้เสนอแนะต่อผูบ้ริหาร     
 4. สาเหตุยอ่ย หาไดโ้ดยมีการใชค้  าถาม “ท าไม” ๆ ๆ ๆ   
 5. ต้องระวงัเร่ือง “เหตุ” และ “ผล” โดยต้องมีการพิจารณาให้แน่ว่า อะไรเป็นเหตุ และ
อะไรเป็นผล เช่น ถนนล่ืนเป็นสาเหตุจริงของการเกิดอุบติัเหตุ ซ่ึงไม่ใช่ฝนตก (เพราะฝนตกถนนอาจ
ไมมี่การล่ืนก็ได)้ 

 
ภาพที ่2.13  แผนผงักา้งปลา 

https://nutnaluan.files.wordpress.com/2015/10/wpid-fishbone2.jpg
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2.4 แนวคดิทฤษฎเีกีย่วกบัหลกักการของ PDCA 
  ณัฐวี  อุตกฤษฏ์ (2555) PDCA คือ วงจรท่ีมีการพฒันามาจากวงจรท่ีมีการคิดคน้โดยวอล์ท
เตอร์ ซิวฮาร์ท (Walter Shewhart) เป็นผูบุ้กเบิกการใช้สถิติส าหรับงานในวงการอุตสาหกรรมและ
ต่อมาวงจรน้ีได้เร่ิมเป็นท่ีรู้จักกันมากข้ึนเม่ือ เอดวาร์ด เดมม่ิง (W.Edwards Deming) ปรมาจารย ์             
ดา้นการบริหารคุณภาพไดมี้การเผยแพร่ใหเ้ป็นเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุงกระบวนการท างานของ
พนกังานภายในโรงงานให้ดียิ่งข้ึน และมีการช่วยคน้หาปัญหาอุปสรรคในแต่ละขั้นตอนการผลิตโดย
พนกังานเอง จนท าให้วงจรน้ีเป็นท่ีรู้จกักนัในอีกช่ือวา่ “วงจรเด็มม่ิง” และต่อมาพบวา่ แนวคิดในการ
ใชว้งจร PDCA นั้นสามารถน ามาใช้ไดก้บัทุกกิจกรรม จึงท าให้เป็นท่ีรู้จกักนัอย่างแพร่หลายมากข้ึน
ไปทัว่โลก 

การน า PDCA cycle มาใช้ในกระบวนการปฏิบติังานจะท าอย่างไรเพื่อให้เกิดผลดีและมี
ประสิทธิภาพ จะท าอย่างไรให้บุคลากรในองค์กรเกิดมีความเข้าใจและมีการตระหนักในการน า 
PDCA cycle มาใช้ในการขบัเคล่ือนเพื่อการปฏิบติังานของตน ซ่ึงนิยามของ PDCA Cycle ตามรูปท่ี 
2.14 วงจร PDCA ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี  
  

 
ภาพที ่2.14  วงจร PDCA 
 



 
 

38 

 

  1. Plan (วางแผน) หมายถึงการก าหนดเป้าหมาย/วตัถุประสงค์ท่ีใช้ในการด าเนินงาน                
ซ่ึงวธีิการและขั้นตอนท่ีจ าเป็นเพื่อให้เกิดการด าเนินงาน ท่ีบรรลุเป้าหมายในการวางแผนจะตอ้งมีการ
ท าความเข้าใจกับเป้าหมาย วตัถุประสงค์ให้ชัดเจน ซ่ึงเป้าหมายท่ีมีการก าหนดต้องเป็นไปตาม
นโยบาย วิสัยทศัน์และพนัธกิจ ขององคก์รเพื่อก่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีเป็นไปในแนวทางเดียวกนัทัว่ทั้ง
องค์กร ในการวางแผนในบางดา้นอาจจะจ าเป็นตอ้งมีการก าหนดมาตรฐาน ของวิธีการท างาน หรือ
เกณฑ์มาตรฐานต่าง ๆ ไปพร้อม ๆ กนัด้วยขอ้ก าหนดท่ีเป็นมาตรฐานน้ี จะช่วยท าให้การวางแผนมี
ความสมบูรณ์มากยิ่งข้ึน เพราะใช้เป็นเกณฑ์ในการตรวจสอบได้ว่า การปฏิบัติงานท่ีเป็นไปตาม
มาตรฐานท่ีไดร้ะบุไวใ้นแผนนั้นหรือไม่ 
  2. DO (ปฏิบติั) หมายถึง การปฏิบติัท่ีท าใหเ้ป็นไปตามแผนท่ีไดก้ าหนดไว ้ซ่ึงก่อนหนา้ท่ีจะ
ปฏิบติังานใด ๆ จึงจ าเป็นตอ้งมีการศึกษาขอ้มูลและเง่ือนไขต่าง ๆ ของสภาพงานท่ีมีความเก่ียวขอ้ง
กนัเสียก่อน ในกรณีท่ีเป็นงานประจ าท่ีเคยมีการปฏิบติัหรือเป็นงานเล็ก ๆ อาจใชว้ิธีการเรียนรู้ ศึกษา
คน้ควา้ต่าง ๆ ดว้ยตนเอง แต่ถา้เป็นงานใหม่ หรือ งานใหญ่ท่ีตอ้งใชบุ้คลากรในจ านวนมากอาจตอ้งมี
การจดัให้มีการฝึกอบรม ก่อนท่ีจะปฏิบติัจริงซ่ึงการปฏิบติัจะตอ้งด าเนินการไปตามแผน วิธีการ และ
ขั้นตอน ท่ีไดก้ าหนดไว ้และตอ้งเก็บรวบรวม มีการบนัทึก ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานต่าง ๆ 
ไวด้ว้ย เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการด าเนินงานในขั้นตอนต่อ ๆ ไป 
  3. Check (ตรวจสอบ) เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึน เพื่อท าการประเมินผลวา่การปฏิบติังานนั้น ๆ ได้
ตามแผน หรือไม่มีปัญหาเกิดข้ึนระหว่างมีการปฏิบติังานหรือไม่ ซ่ึงขั้นตอนน้ีมีความส าคญัมาก 
เน่ืองมาจากในการด าเนินงานใด ๆ มกัจะมีปัญหาท่ีแทรกซ้อนเกิดข้ึนท าให้การด าเนินงานต่าง ๆ                 
ไม่เป็นไปตามแผนอยูเ่สมอ ๆ ซ่ึงจะเป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพและคุณภาพของการท างาน ซ่ึงการ
ติดตาม การตรวจสอบ และการประเมินปัญหานั้นเป็นส่ิงส าคญัท่ีต้องมีกระท าควบคู่ไปกับการ
ด าเนินงาน เพื่อท าให้ไดท้ราบขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ในการปรับปรุงคุณภาพของการด าเนินงานต่อไป 
ในการตรวจสอบ และมีการประเมินการปฏิบติังาน และจะตอ้งตรวจสอบได้ดว้ยว่าการปฏิบติังาน            
นั้น ๆ เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวห้รือไม่ ทั้งน้ีเพื่อเป็นประโยชน์ต่อการพฒันาคุณภาพของงาน            
นั้น ๆ ต่อไป 
  4. Act (การปรับปรุง) เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนหลงัจากไดท้  าการ
ตรวจสอบแล้วนั้น การปรับปรุงอาจจะเป็นการแก้ไขแบบเร่งด่วน หรือ เฉพาะหน้า เพื่อการคน้หา
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดมีปัญหาซ ้ ารอยเดิม ในการปรับปรุงอาจน าไปสู่การ
ก าหนดมาตรฐานของวิธีการ ในท างานท่ีต่างจากเดิมคือเม่ือมีการด าเนินงานตามวงจร PDCA ในรอบ
ใหม่ข้อมูลท่ีได้จากการปรับปรุงนั้นจะช่วยท าให้การวางแผนมีความสมบูรณ์แบบและมีคุณภาพ
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เพิ่มข้ึนไดด้ว้ยการบริหารงานในระดบัต่าง ๆ ทุกระดบัตั้งแต่เล็กสุดคือการปฏิบติังานประจ าวนัของ
บุคคลคนหน่ึงจนถึงโครงการในระดบัใหญ่ท่ีตอ้งมีการใชก้ าลงัคน และเงินงบประมาณในจ านวนมาก
และย่อมมีกิจกรรม PDCA เกิดข้ึนเสมอ โดยมีการด าเนินกิจกรรมท่ีครบวงจรบา้ง ไม่ครบวงจรบา้งมี
ความแตกต่างกนั ตามลกัษณะงานและสภาพแวดล้อมต่างๆ ในการท างาน ซ่ึงในแต่ละองค์กรจะมี
วงจร PDCA อยูห่ลายๆ วง และวงใหญ่สุด คือ วงท่ีมีวิสัยทศัน์และ แผนยุทธศาสตร์ ขององคก์รท่ีเป็น
แผนงาน (P) แผนงานวงใหญ่อาจมีการครอบคลุมระยะเวลาต่อเน่ืองกนัหลายปีจึงจะบรรลุผล ดงันั้น
การท่ีจะผลกัดนัให้วิสัยทศัน์และแผนยุทธศาสตร์ ขององค์กรปรากฏเป็นจริงได้จะตอ้งปฏิบติั (P)              
โดยน าแผนยุทธศาสตร์มาก าหนดเป็นแผนการปฏิบติังานประจ าปีของหน่วยงานต่าง ๆ ขององค์กร            
ซ่ึงแผนการปฏิบติังานประจ าปีจะท าใหเ้กิดวงจร PDCA ของหน่วยงานข้ึนใหม่ หากหน่วยงานมีขนาด
ใหญ่ มีบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งจ านวนมาก ก็จะตอ้งแบ่งกระจาย ความรับผิดชอบไปยงัหน่วยงานต่าง ๆ 
ท าให้เกิดวงจร PDCA เพิ่มข้ึนอีกหลาย ๆ วงโดยมีความเช่ือมโยงและซ้อนกนัอยู่ ตามการปฏิบติังาน
ของหน่วยงาน ซ่ึงทั้ งหมดจะรวมกันเป็น (D) ขององค์กรนั้ น ซ่ึงองค์กรจะต้องท าการติดตาม
ตรวจสอบ (C) และแกไ้ขปรับปรุงในจุดท่ีเป็นปัญหาหรืออาจตอ้งปรับแผนใหม่ในแต่ละปี (A) เพื่อให้
วสิัยทศัน์และแผนยทุธศาสตร์ระยะยาวนั้นปรากฎให้เป็นจริงและท าให้มีการด าเนินงานไดอ้ยา่งบรรลุ
เป้าหมายและวตัถุประสงคร์วมขององคก์รไดอ้ยา่งมีคุณภาพและประสิทธิภาพ 

ประโยชน์ของ PDCA มีดังนี้ 
  1. เป็นการวางแผนงานก่อนมีการปฎิบติังานซ่ึงจะท าให้เกิดความพร้อมเม่ือมีการปฏิบติังาน
จริงในการวางแผนงานควรวางให้ครบทั้ง 4 ขั้นตอนดงัน้ี ขั้นตอนการศึกษาคือการวางแผนการศึกษา
ขอ้มูลวิธีการความตอ้งการของตลาด ขอ้มูลทางดา้นวตัถุดิบ ทางด้านทรัพยากรท่ีมีอยู่ หรือเงินทุน              
ในขั้นเตรียมงาน คือ การวางแผนการเตรียมงานทางด้านสถานท่ี มีการออกแบบผลิตภณัฑ์ท่ีคอ้งมี
ความพร้อมของพนกังานอุปกรณ์เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ ขั้นตอนการด าเนินงาน คือ การวางแนวทางการ
ปฏิบติังานของแต่ละส่วน ในแต่ละฝ่าย เช่น ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย ขั้นการประเมินผล คือ การวางแผนหรือ 
เตรียมการประเมินผลงานอยา่งเป็นระบบ เช่น การประเมินจากยอดการจ าหน่าย การประเมินจากการ
ติชมของลูกคา้ เพื่อใหไ้ดผ้ลจากการประเมินท่ีเกิดการเท่ียงตรงและถูกตอ้ง 
  2. การปฏิบติัตามแผนงาน ท าให้ทราบถึงขั้นตอนของวิธีการและสามารถเตรียมงานได้
ล่วงหน้าหรือท าให้ทราบอุปสรรคล่วงหนา้ไดด้ว้ย ดงันั้น การปฏิบติังานก็จะเกิดมีความราบร่ืน และ
เรียบร้อยซ่ึงจะน าไปสู่เป้าหมายท่ีไดมี้การก าหนดไว ้  
   3. การตรวจสอบใหไ้ดผ้ลท่ีมีความเท่ียงตรง เช่ือถือได ้ซ่ึงประกอบดว้ย 
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  -  การตรวจสอบไดจ้ากเป้าหมายตามท่ีไดก้ าหนดไว ้
  -  มีเคร่ืองมือท่ีน่าเช่ือถือได ้
  -  มีหลกัเกณฑก์ารตรวจสอบท่ีชดัเจน 
  -  มีก าหนดเวลาของาการตรวจท่ีแน่นอน 
  -  บุคลากรท่ีท าการตรวจสอบนั้นตอ้งไดรั้บการยอมรับจากทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเม่ือมีการ
ตรวจสอบท่ีไดรั้บการยอมรับการปฏิบติังานขั้นตอนต่อไปก็สามารถด าเนินงานต่อไปได ้
 4. การปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนไม่วา่จะเป็นขั้นตอนใดๆ ก็ตามเม่ือมีการปรับปรุง
และแกไ้ขแลว้จะส่งผลใหคุ้ณภาพเกิดข้ึน ดงันั้นวงจร PDAC จึงเรียกวา่ “วงจรบริหารงานคุณภาพ” 
 

2.5 ความรู้พืน้ฐานเกีย่วกบัหลอดไฟขนาดเลก็ 
  SUB-MINIATURE LAMP (SML) SML คือ หลอดไฟขนาดเล็ก ท่ีมีการเปล่ียนพลังงาน
ไฟฟ้าเป็นพลังงานแสงและใช้เป็นสินค้าท่ีให้ความสว่าง ซ่ึงมีข้อก าหนด ดังน้ี 1. ปริมาณแสง 2. 
ก าลงัไฟฟ้าท่ีใช้ (ความดนั, กระแส) 3. ขนาด 4. ความทนทาน ซ่ึงมีส่วนประกอบท่ีส าคญัได ้5 ส่วน 
ดงัภาพท่ี 2.15  

 
ภาพที ่2.15  ส่วนประกอบของหลอดไฟขนาดเล็ก 
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  1. FILAMENT (ไส้หลอด) 
  2. BULB (หลอดแกว้) 
  3. BEAD (ฐานหลอด) 
  4. ANCHOR (ลวดค ้า) 
  5. DUX (ขาหลอด) 
รายละเอยีดของส่วนประกอบ 
1. FILAMENT (ไส้หลอด) 
 คุณสมบติั  
  1. ใส้หลอดท าจากวสัดุทงัสเตน โดยทงัสเตนนั้นจะส่งกระแสไฟและท าใหเ้กิดความ 
   ร้อนและแสงสวา่ง 
   2. จุดหลอมละลายสูง คือ 3422 oC  
   3. สามารถใชก้บัการผลิตทางดา้นเคร่ืองจกัรไดง่้าย  
 การท างาน  
   1. ท าหนา้ท่ีในการเปล่งแสงใหค้วามสวา่งแก่หลอด SML  
  
2. BULB (ฐานหลอด)     
 คุณสมบติั   
  1. ใชแ้กว้ไร้สารตะกัว่ ท่ีมีคุณสมบติั เช่นเดียวกนักบัฐานหลอดท่ีท าใหมี้ค่าการขยายตวั
   เม่ือถูกความร้อน เท่ากบั DUX (ขาหลอด)  
 การท างาน 
   1. ท าหนา้ท่ีกั้นใส้หลอดจากอากาศภายนอก (เป็นสูญญากาศ) เพื่อไม่ใหใ้ส้หลอดนั้นเกิด
    การเผาไหม ้และเพื่อใหแ้สงท่ีเกิดจากใส้หลอดนั้นส่องผา่นได ้  
3. BEAD (ฐานหลอด)     
 คุณสมบติั   
   1. มีค่าของการขยายตวัเม่ือถูกความร้อนท่ีเท่ากบั DUX (ขาหลอด)  
 การท างาน 
   1. ท าหนา้ท่ีในการยดึขาหลอดกบัลวดค ้า และท าหนา้ท่ีเป็นตวัเช่ือมเม่ือมีการเผาปิด 
    หลอดแกว้ 
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4. ANCHOR (ลวดค ้า)     
 คุณสมบติั   
   1. ท าจากวสัดุโมลิดีนมั (Molybdenum) โดยโมลิดีนมันั้นมีคุณสมบติัดงัน้ีคือ  
    - ทนต่อการยดืในอุณหภูมิสูง 
    - ติดกบัเน้ือแกว้ไดดี้ 
    - รักษารูปทรงไดใ้นอุณภูมิท่ีสูง 
 การท างาน 
   1. ปกป้องใส้หลอดจากแรงกระแทก และแรงสั่นของเคร่ืองจกัรภายนอก เพื่อท าให ้ 
    Filament ไดรั้บกระทบกระเทือนนอ้ยท่ีสุด  
5. DUX (ขาหลอด)     
 คุณสมบติั 
   1. ขาหลอดน้ีใช้ Dumet Wire ซ่ึงจะท างานไดมี้ประสิทธิภาพทางไฟฟ้าให้ไดม้ากท่ีสุด 
    เม่ือเกิดมีความตา้นทาน 4.6 x 10-6  
   2. ค่าของการขยายตวัเม่ือถูกความร้อนจะอยูใ่นระดบัเดียวกบัหลอดแกว้ Bulb และ Bead 
    ท าใหติ้ดกบัเน้ือแกว้ไดดี้  
  
 การท างาน  
   1. ท าหนา้ท่ีเป็นตวัน าพลงังานไฟฟ้าจากภายนอกเขา้ไปท่ีในใส้หลอด  
  
 ใน SML ใส้หลอดจะเป็นช้ินส่วนหลกัท่ีส าคญั ซ่ึงใช้คุณสมบติัและการท างานใส้หลอดเป็น
สินคา้ ส่วนประกอบอ่ืนๆ มีหน้าท่ีในการสร้างเง่ือนไขท าให้ใส้หลอดสามารถท่ีจะท างานได้ตาม
คุณสมบติัและมีการท างานได ้100% เพื่อใชเ้ป็นสินคา้ 
 
ประเภทของหลอดไฟ        
 หลอดไฟฟ้าชนิดใชล้วดขา้งในซ่ึงเป็นพื้นฐานของหลอดไฟขนาดเล็กแบ่ง 2 ประเภทใหญ่  

 1. หลอดไฟสูญญากาศ  ภายในหลอดแกว้เป็นสูญญากาศ  
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 2. หลอดไฟแก๊ส ภายในหลอดแกว้ มีก๊าซเฉ่ือยบรรจุอยู ่
      
 นอกจากท่ีกล่าวขา้งบนน้ี มีหลอดฮาโรเจน คือหลอดท่ีมีการบรรจุก๊าซฮาโลเจนอยูใ่นหลอดไฟ
ขนาดเล็ก (หลอดแกว้ขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลางต ่ากว่า 5 mm) และหลอดไฟขนาดเล็กท่ีผลิตในบริษทั
กรณีศึกษาน้ี ส่วนใหญ่จะเป็นหลอดไฟสูญญากาศ         
 
หลกัการเปล่งแสงของหลอดไฟ       
  ถ้าให้ความร้อนแก่ก้อนเหล็ก เหล็กนั้ นจะกลายเป็นสีแดง ถ้าเพิ่มความร้อนมากข้ึนจะ
กลายเป็นสีเหลือง และยิง่เพิ่มความร้อนมากข้ึนเหล็กจะกลายเป็นสีขาว ทั้งน้ีเน่ืองจากพลงังานท่ีเปล่ง
กระจายมาจากเหล็กนั้นจะค่อยๆ มีการเปล่ียนแปลงไปตามอุณหภูมิของเหล็ก (อุณหภูมิของเหล็ก
เปล่ียนแปลง) และตวัท่ีท าหน้าท่ีเป็นเหล็กในหลอดไฟ คือ ทงัสเตน ท่ีใช้เป็นใส้หลอด ดงันั้นเม่ือ
ปล่อยกระแสไฟฟ้าเขา้ทงัสเตน อุณหภูมิของทงัสเตนนั้นจะสูงข้ึนจนท าให้เกิดการเปล่งแสงทั้งน้ี
เน่ืองมาจากอตัราความร้อนของกระแสไฟฟ้า (หมายความวา่ถา้ปล่อยกระแสไฟฟ้าไปท่ีส่ือน าท่ีมีแรง
ตา้นทาน อิเลคตรอนอิสระท่ีเคล่ือนไหวภายในส่ือน า จะไปชนกบัอะตอมรอบขา้ง แรงกระทบของ
อะตอมรุนแรงข้ึนจนเกิดเป็นความร้อนข้ึน) ดังนั้ นถ้าค่อยๆ เพิ่มความร้อนไฟฟ้าไปยงัหลอดไฟ 
อุณหภูมิของฟิลาเมนท์จะมีสูงข้ึน สีของใส้หลอด จะมีการเปล่ียนจากสีแดงเป็นสีเหลือง และ
กลายเป็นขาวในท่ีสุด    
 จากภาพท่ี  2.16 อะตอมยงัไม่ มีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านจะย ังไม่ เคล่ือนไหว แต่เม่ือผ่าน
กระแสไฟฟ้าเขา้ไปอิเลคตรอนจะเคล่ือนไปกระทบถูกอะตอม ท าให้อะตอมเกิดการสั่นสะเทือนจน
เกิดเป็นความร้อนท่ีทังสเตนและยงัเพิ่มความดันกระแสสูงข้ึน ซ่ึงท าให้จ  านวนเคล่ือนท่ีของ
อิเล็คตรอนมากข้ึน อุณหภูมิก็จะสูง จนกลายเป็นสีแดงร้อนและเปล่งแสงออกมาไดใ้นท่ีสุด 
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ภาพที ่2.16  แสดงหลกัการท างานของหลอดไฟขนาดเล็ก 
 

2.6 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
  ยุทธณรงค์ จงจนัทร์, ณฐา คุปตษัเฐียร และยอดนภา เกษเมือง (2554) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง
ปัญหาของเสีย (Defect) ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเตาเหล็กหล่อ ซ่ึงในปัจจุบนัจะส่งผลกระทบต่อ
บริษทัฯกรณีศึกษาเป็นอยา่งมาก เพราะท าให้เกิดตน้ทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน ดงันั้นการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา และหาแนวทางของการแกไ้ขจึงมีความส าคญัต่อความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งใน
ธุรกิจประเภทเดียวกนั จากการศึกษางานวิจยัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ในการศึกษาพบว่า สาเหตุท่ีของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนผลิต มี
ปัญหาหลกั 3 ประการ ดงัน้ี 1) สาเหตุท่ีมาจากวิธีการท างาน 2) สาเหตุท่ีมาจากตวัพนกังาน 3) สาเหตุ
ท่ีมาจากเคร่ืองจกัร (Machine) และอุปกรณ์ช่วยท่ีใช้ในการท างานเส่ือมสภาพ  ผูว้ิจยัได้น า 3 ปัญหา
หลกัดงักล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุและท าการศึกษาแนวทางการแก้ไข โดยใช้เทคนิคการลดความ
สูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) เพื่อลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน หลงัจากด าเนินการแกไ้ขตามวิธีท่ีกล่าว
แล้วพบว่า ของเสียในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงนั้นลดลงจาก 3.3% เหลือ 0.16% ลดลง 
3.14% คิดเป็นร้อยละ 95.14% มูลค่าของเสียหลงัมีการปรับปรุงลดลงจาก 142,316 บาท เหลือ12,981 
บาท ลดลง 129,335 บาท คิดเป็นร้อยละ 90.81 และสามารถมีการก าหนดเอกสารการท างานท่ีเป็น
มาตรฐานใหก้บัพนกังานไดน้ าไปปฎิบติัไดจ้ริง 
  ฐาปนนัดร์ เขียวสังข ์ และศุภรัชชยั วรรัตน์ (2555) ไดท้  าการศึกษางานวจิยั เพื่อลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติก โดยมีการใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) 
ในการค้นหาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ตั้ งแต่ เดือนพฤศจิกายน                
พ.ศ. 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2554 ในงานวิจยัคร้ังน้ีไดใ้ช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ใช้ใน
การส ารวจสภาพของเสีย และเก็บขอ้มูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตในแผนกตรวจสอบ 
จากนั้นมีการแจกแจงปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) และมีการแสดงความถ่ีของปัญหา เพื่อ
ท าการแยกความ ส าคญัตามล าดบัดว้ยกฎ 80:20 ในการเลือกท่ีจะแกไ้ขในส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด 
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แลว้จึงน าไปวิเคราะห์ปัญหานั้นดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish-Bone Diagram) เพื่อน ามาวางมาตรการณ์
แก้ไขปัญหาด้วยการระดมความคิด (Brainstorms) แล้วน าข้อมูลทั้ งหมดมาเปรียบเทียบก่อน และ
หลงัจากท่ีมีการปรับปรุง ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหาของเสียจากเดิม 1.53% 
ลดลงเป็น 0.53% และคิดมูลค่าท่ีสามารถลดลงไดถึ้ง 74,862 บาทต่อปี 
  พิเชฐ พุ่มเกสร, สมโภช ศรีฉลวย และพนัธิตร พวงชมพู (2555) ไดท้  าการศึกษากระบวน 
ฉีดโมล ดว้ยการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทาให้เกิดของเสียในกระบวนการฉีดโมล และมีการปรับปรุง
กระบวนการเพื่อลดของเสีย ในกลุ่มผลิตภณัฑ์ Magnetic และ Breaker โดยใช้เคร่ืองมือในการศึกษา 
เก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียในกระบวนการ การวิเคราะห์หาสาเหตุต่างๆ ดว้ยแผนภาพพาเรโต (Pareto 
Diagram) และมีการออกแบบใบตรวจสอบ (Check sheet) เพื่อบนัทึกการท างานของเคร่ืองจกัร จาก
การรวบรวมขอ้มูลของเสียในกระบวนการ ม.ค.-ธ.ค. 2553- 2554 พบว่ามีกลุ่มผลิตภณัฑ์ Magnetic 
รุ่น T-BASE และกลุ่มผลิตภณัฑ์ Breaker รุ่น CASE ท่ีมีจ  านวนของเสียสูงสุด จึงท าการเลือกทั้งสอง
รุ่นดงักล่าวมาท าการวเิคราะห์ถึงความถ่ีของการเกิดของเสียดว้ยแผนภาพพาเรโตพบวา่กลุ่มผลิตภณัฑ ์
Magnetic รุ่น T-BASE พบรอยแตก 53.78% ฉีดโมลไม่เต็ม 26.30% กลุ่มผลิตภณัฑ์ Breaker รุ่น Case 
พบรอยแตก 61.54% ฉีดโมลไม่เต็ม 25.73% ตามล าดบั พร้อมน าขอ้มูลมาท าการมาวิเคราะห์หาสาเหตุ
ดว้ยแผนภาพกา้งปลาพบว่ากลุ่มผลิตภณัฑ์ Magnetic รุ่น T-BASE สาเหตุเกิดจากตวัพนักงาน ส่วน
ใหญ่เป็นพนักงานใหม่ ท่ีมีอายุงานน้อยขาดทกัษะในการท างาน ทางผูศึ้กษาวิจยัจึงจดัท าแผนภาพ
ขั้นตอนในการปฏิบติังาน (Work Standard) เพื่อท าให้พนกังานนั้นปฏิบติัตามขั้นตอนไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
สาเหตุท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร คือเคร่ืองจกัรมีแรงดนัตก เพราะขาดการบ ารุงรักษา ระยะเวลาในการ
ปรับแต่งอุณหภูมิ ทางผูว้ิจยัจึงจดัท าแผนภาพการก าหนดระยะเวลาของการปรับแต่งอุณหภูมิ และค่า
อุณหภูมิท่ีเหมาะสมไวท่ี้เคร่ืองจกัร สาเหตุเกิดจากวิธีการท างานพบว่าพนกังานเป่าเศษส่วนเกินออก
จากแม่พิมพไ์ม่หมด พนกังานขาดความเอาใจใส่ มีความเร่งรีบของเวลา ทางผูว้จิยัจึงจดัท าขั้นตอนการ
ปฏิบติังานไวบ้ริเวณหน้างาน (Work Standard) เพื่อให้พนกังานปฏิบติัตามขั้นตอนท่ีระบุไวไ้ดอ้ยา่ง
เคร่งครัด กลุ่มผลิตภณัฑ์ Breaker รุ่น Case สาเหตุเกิดจากตวัพนกังาน ส่วนใหญ่เป็นพนกังานใหม่ มี
อายุงานโดยเฉล่ียต่ากวา่ 1 ปี ขาดความรู้ และทกัษะในการท างาน ทางผูศึ้กษาวิจยัจึงจดัให้มีโครงการ
ฝึกอบรมพนกังานใหม่ทุกคร้ังก่อนเร่ิมงาน ในหวัขอ้เร่ือง “การใชเ้คร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรในการท างาน” 
เพื่อให้พนักงานนั้นมีความรู้ความเขา้ใจในการใช้เคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรท่ีรับผิดชอบมากยิ่งข้ึน จาก
สาเหตุเกิดจากเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรมีการออกแบบกล่องท่ีรองรับตวัช้ินงานนั้นไม่เหมาะสม ส่งผลท า
ให้ช้ินงานท่ีผลิตฉีดเสร็จตกลงมากระทบต่อเคร่ืองจกัรท าให้เกิดการช ารุดเสียหาย ทางผูศึ้กษาวิจยัจึง
จดัท ากล่องรองรับช้ินส่วนใหม่ โดยใชผ้า้ท่ีมีความนุ่ม และหนาโดยประมาณวางไวด้า้นในของกล่อง 
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และใชฟ้องน ้ ามาวางดา้นขา้งกล่อง เพื่อท าให้ลดแรงกระทบของช้ินงานกบักล่องรองรับ สาเหตุท่ีเกิด
จากวธีิการท างานพบวา่พนกังานมีความรีบเร่งในการท างาน มีการวางเรียงช้ินงานซอ้นกนั ซึงจะท าให้
เกิดความเสียหายไดง่้าย ระยะเวลาการท าความสะอาดแม่พิมพ ์ผูว้ิจยัจึงท าให้มีการจดัเรียงช้ินงานลง
ภาชนะท่ีรองรับช้ินงานให้เรียบร้อย มีการก าหนดจ านวนท่ีชดัเจน ผลจากการน าไปใช้พบวา่ในกลุ่ม
ผลิตภณัฑ์ Magnetic รุ่น T-Base มีของเสียก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 1.62% เม่ือน าเสนอแนวทางการ
แก้ไขไปแล้ว ของเสียลดเหลือ 0.55% คิดเป็นร้อยละ 66.04 หรือก่อนปรับปรุง 5,561 ช้ิน หลัง
ปรับปรุงเหลือ 1,244 ช้ิน (ลดลง 4,317 ช้ิน) กลุ่มผลิตภณัฑ์ Breaker รุ่น CASE มีของเสียก่อนการ
ปรับปรุงเท่ากบั 2.00% เม่ือมีการน าเสนอแนวทางการแกไ้ขไปแลว้ของเสียลดเหลือ 0.89% คิดเป็น
ร้อยละ 55.5 หรือก่อนปรับปรุง 7,770 ช้ิน หลงัปรับปรุงเหลือ 1,719 ช้ิน (ลดลง 6,051 ช้ิน) 
  ไพสิฐ ชยัชาญ (2556)  พบว่า สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงานนั้นมีปัจจยัมาจาก คน 
เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วิธีการ และสภาพแวดล้อมการท างาน ซ่ึงเป็นตวัแปรต้นท่ีจะท าให้เกิดความ
ผิดพลาดต่างๆ จนเป็นสาเหตุท่ีท าให้กิดของเสียข้ึนภายในกระบวนการผลิต และยงัพบว่าอตัราของ
เสียท่ีเกิดข้ึนมีร้อยละ 8.18 ของจ านวนหวัปากกาลูกล่ืนท่ีเสีย เม่ือน าวิธีการควบคุมคุณภาพโดยการน า
เทคนิคเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพและการวิเคราะห์โหมดของการเสียท่ีมีผลกระทบต่อการควบคุม
คุณภาพเขา้มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ เพื่อท าการลดของเสียและพบวา่อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึน
จากระบวนการลดลงเหลือร้อยละ 5.29 หลงัจากนั้นมีการปรับปรุงซ่ึงลดลงถึงร้อยละ 2.89 ของจ านวน
หวัปากกาลูกล่ืนท่ีเสียในกระบวนการผลิต 
  ธนกฤษ ซุ่นเซง (2557)  ท าการศึกษาแนวทางเพื่อลดของเสียประเภทจุดด าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตฉีดพลาสติก โดยมีการใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ในการคน้หาสาเหตุ
และเพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั้งแต่ เดือนเมษายน พ.ศ.2536 ถึงเดือนมิถุนายน 
พ.ศ.2556 ซ่ีงงานวิจยัคร้ังน้ี ได้ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ท าการ
ตรวจสอบของเสีย และมีการเก็บรวบรวมขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเพื่อแจก
แจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) และแสดงความถ่ีของปัญหาเพื่อท าการแยก
ความส าคญัตามล าดบั ดว้ยกฎของพาเรโต 80:20 ในการเลือกการแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด เพื่อ
น ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Fish-Bone Diagram) และวางมาตรการแก้ไข  ซ่ึงผลการ
ด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทจุดด าได้ จากเดิม 0.23% ลดลงเป็น 0.07% 
ลดลงจากเดิม 69.56% และคิดมูลค่าท่ีลดลงได ้1,175.906.16 บาทต่อปี 



 

 
 

บทที ่3 
วธีิการด าเนินการวจิยั 

 
  การศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก ได้มีการน าเคร่ืองมือ 7 QC 
tools มาเป็นเคร่ืองมือในการพิจารณาปัจจยัท่ีท าให้เกิดของเสียประเภท Bead, Bulb ของงานหลอดไฟ
ขนาดเล็ก รุ่น T3 เม่ือทราบปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดของเสียแลว้จะช่วยท าให้สามารถหาแนวทางในการ
แกไ้ขและปรับปรุงของเสียให้ลดลง เพื่อเพิ่มผลผลิตและลดค่าใช้จ่ายของบริษทัให้ไดต้ามเป้าหมาย 
โดยวธีิการวจิยัมี ดงัต่อไปน้ี  
  1.  ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
  2.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวจิยั 
  3.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
  4.  การวเิคราะห์ขอ้มูล 
  5.  ส ารวจสภาพปัจจุบนั 
  6.  ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
 

3.1 ขั้นตอนและวธิีการท าวจิัย 
  การน าเคร่ืองมือ 7 QC tools มาเป็นเคร่ืองมือในการพิจารณาปัจจัยท่ีท าให้เกิดของเสีย
ประเภท Bead, Bulb ของงานหลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3 มีขั้นตอนดงัภาพท่ี 3.1 
  3.1.1 ศึกษาขอ้มูลของปัญหาของเสียระหวา่งการผลิต  
  3.1.2 วเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุในการเกิดของเสีย  
  3.1.3 วิเคราะห์แนวทางเพื่อน าไปปรับปรุงแก้ไขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการในการ
ผลิตใหมี้ความเหมาะสม  
  3.1.4 ประเมินผลโดยการเปรียบเทียบขอ้มูลของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง  
  3.1.5 จดัท ามาตรฐานของกระบวนการผลิตเพื่อเป็นเคร่ืองมือในการควบคุมการผลิต  
  3.1.6 สรุปผลการด าเนินการและขอ้เสนอแนะเพิ่มเติม  
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        ระบุสาเหตุและแนวทางแกปั้ญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 

 
 

ท าความเขา้ใจปัญหาและศึกษาปัจจยัท่ีเป็นเหตุในการเกิดลกัษณะของของเสีย
ในกระบวนการ 

 

 
 

           ศึกษาทฤษฎีเก่ียวกบัปรับปรุงคุณภาพงาน และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง  
 

 
 

ศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนั 
 

 
 

ก าหนดเป้าหมายของการปรับปรุง 
 

 
 

ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของการเกิดปัญหา 
 

 
 

ด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุง 
 

  

วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
 

  

สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 

ภาพที ่3.1 แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการด าเนิงาน (ผูว้จิยั) 
 

3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูล  
  ในการด าเนินการผูว้ิจยัใช ้Check sheet ในการเก็บขอ้มูล และในดา้นการคน้หาสาเหตุของ
ปัญหาใช้วิธี 7 QC Tools คือ ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) บนพื้นฐานของหลกัการ 4M 1E  และ 
ท าการหาแนวทางการแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
เก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้ โดยอาศยัหลกัการ PDCA ในการติดตามผลและขั้นตอนการ
ด าเนินงาน ซ่ึงการไหลของขั้นตอนการด าเนิงาน (Process Flow) ผูว้ิจยัไดใ้ช้ Check sheet ในการเก็บ
รวบรวมข้อมูล ซ่ึงได้ใช้ในการปฎิบัติงานจริงภายในบริษทักรณีศึกษา เพื่อแยกรายการของเสียท่ี
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เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตดว้ยการตรวจสอบ (Apearance check) เม่ือมีการบนัทึกขอ้มูลลงใน Check 
sheet แล้วจะน าข้อมูลมาบันทึกลงคอมพิวเตอร์เพื่อประมวลผล ท าให้เห็นข้อมูลของของเสียใน
กระบวนการไดช้ดัเจนยิง่ข้ึน  ซ่ึงตวัอยา่งของ Check Sheet ท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลจริง ดงัภาพท่ี 3.2   

 
ภาพที ่3.2  ตวัอยา่งของ Check Sheet ท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูล 
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3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
  ในการด าเนินการผูว้จิยัใช ้Check sheet ในการเก็บขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก T3  
    3.3.1 จ านวนขอ้บกพร่องต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก T3 
    3.3.2 ตวัอยา่งของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละปัญหา 
    3.3.3 ระยะเวลาในการรวบรวมขอ้มูล เร่ิมจากเดือนเมษายน ถึงธนัวาคม พ.ศ. 2559 
 

3.4 วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
  การหาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตด้วยผงัก้างปลา ด้วยการพิจารณาตาม
หลักการ 4M 1E ท่ีมีการส ารวจสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต ทั้ งทางด้าน คน เคร่ืองจกัร 
วตัถุดิบ วิธีการ และส่ิงแวดลอ้ม มีการระดมสมอง Brain storming ของผูท่ี้เก่ียวขอ้งทุกฝ่ายวา่อะไร คือ
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของการเกิดของเสีย เพื่อให้เกิดการด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุงไดอ้ยา่งถูกจุดไดผ้ล
ตามเป้าหมายของการด าเนินการ  
 

3.5 ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
  การผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก T3 มีขั้นตอนการผลิตตามกระบวนการ ดงัต่อไปน้ี 
    เร่ิมตน้ในขั้นตอนท่ี 1 การตรวจสอบวตัถุดิบท่ีรับมาจากผูผ้ลิตดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์วา่ 
พบของเสียท่ีเกิดมาจากผูผ้ลิตวตัถุดิบหรือไม่ ซ่ึงในขั้นตอนน้ีอาจจะพบรอยร้าวท่ีหลอดแก้วเกิน
ขอ้ก าหนดซ่ึงถา้ปล่อยผ่านไปจะท าให้เกิดรอยร้าวท่ีเป็นของเสียประเภท Bead, Bulb เม่ือตรวจสอบ
วตัถุดิบไม่พบของเสียใด ๆ เข้าสู่ขั้นตอนท่ี 2 การล้างหลอดแก้วด้วยเคร่ืองอลัตราโซนิค เพื่อให้
หลอดแกว้มีความสะอาดก่อนกานข้ึนรูปในกระบวนการถดัไป ขั้นตอนท่ี 3 การข้ึนรูปหลอดแกว้ดว้ย
เคร่ืองข้ึนรูป ในกระบวนการน้ีจะใชไ้ฟในการข้ึนรูปหลอดแกว้ตอ้งมีการควบคุมเคร่ือง และสภาวะ
ของเคร่ืองให้ดีมิฉะนั้นจะท าให้เกิดของเสียประเภท Bead, Bulb ไดง่้าย  ขั้นตอนท่ี 4 ขั้นตอนของการ
ประกอบอุปกรณ์ต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนัเป็นหลอดไฟขนาดเล็ก ขั้นตอนท่ี 5 ใชเ้คร่ืองฟูไฮ ดูดอากาศภายใน
หลอดออก เพื่อท าให้หลอดเกิดสุญญากาศและปิดผนึกหลอดแกว้ ขั้นตอนท่ี 6 ท าการชุบขาหลอดเพื่อ
ป้องกนัสนิม ขั้นตอนท่ี 7-9 จะเขา้สู่การทดสอบประสิทธิภาพของหลอดไฟ ดว้ยการอดัไนโตรเจน
และการท าเอดจ้ิง (Aging) เพื่ อทดสอบรอยร่ัว และการตรวจสอบกระแสไฟ  ขั้ นตอนท่ี  10                       
การตรวจสอบสภาพของหลอดไฟว่า พบของเสียตามข้อก าหนดหรือไม่ ก่อนเข้าสู่ ขั้นตอนท่ี 11 
ประกอบหลอดไฟเข้ากับฐานของหลอดไฟ ขั้นตอนท่ี 12 ตรวจสอบสภาพหลอดไฟอีกคร้ังตาม
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ขอ้ก าหนด เม่ือไม่พบส่ิงปกติใด ๆ เขา้สู่ ขั้นตอนท่ี 13 การบรรจุผลิตภณัฑ์ ขั้นตอนท่ี 14 ท าการสุ่ม
ตรวจสอบอีกคร้ัง โดยหน่วยงาน QC Final Inspection เม่ือไม่พบส่ิงผิดปกติใด ๆ เขา้สู่ขั้นตอนสุดทา้ย 
ขั้นตอนท่ี 15 การบรรจุกล่องเพื่อส่งของไปยงัลูกคา้ ขั้นตอนของการผลิตหลอดไฟขนาดเล็กและ
แผนภาพตามรายละเอียดดา้นล่าง  
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ขั้นตอนการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก (ต่อ) 
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3.6 ลกัษณะของเสียทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ 
ประเภทของเสียในกระบวนการท่ีพบจากการตรวจสอบมีทั้งหมด 6 ประเภท ดงัน้ี 

 

 
  

1. Bead , Bulb  : ของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้  เช่น ฐานแกว้บ่ิน

 ฐานแกว้แตกร้าว หลอดแกว้ร้าว  หลอดแกว้บ่ิน

2. Yaki ( ยากิ ) :  ของเสียจากการเผา  เช่น ฐานหลอดแกว้เสียรูปจากการเผา

3. Mount  ( เมาท ์) : ของเสียท่ีเกิดจากการเคร่ือง Mount  เช่น ใสห้ลอดไม่โผล่ 

ใสห้ลอดยาวติดลวดค ้า

4. Naimen ( นายเมน )  : ส่ิงแปลกปลอมท่ีอยูใ่นหลอด  เช่น  เศษฝุ่นผง  เศษแกว้

5. Deform ( ดีฟอร์ม) : ใสห้ลอดเสียรูปคดงอ ไม่ตรง

6. Jiku (จิคุ ) : ระยะห่างของใสห้ลอดไมไ่ดต้ามขอ้ก าหนด เช่น ใสห้ลอดติด

หลอดแกว้
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  จากขอ้มูลของเสียในกระบวนการทั้ง 6 ประเภท ของเสียประเภท  Bead, Bulb : ของเสีย
เก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้ มีมูลค่าของเสียมากท่ีสุด ซ่ึงมูลค่าของเสียประเภท Bead, Bulb 
ทั้งหมด 9 เดือน (เมษายน-ธันวาคม พ.ศ. 2559)  เท่ากับ 61,793 บาท คิดเฉล่ียประมาณ 6,866 บาท           
ต่อเดือน ดงัตารางท่ี 3.1 และเม่ือคิดเทียบกบัของเสียทั้งหมดในรุ่น T3 พบว่า ของเสียประเภท Bead, 
Bulb มีเปอร์เซ็นต์ของเสียสูงท่ีสุด ดังภาพท่ี 3.3  ดังนั้ น จึงเลือกของเสียประเภทน้ีในการด าเนิน
กิจกรรมปรับปรุงและแกไ้ขเพื่อลดของเสียต่อไป  

ภาพที ่3.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงขอ้มูลของของเสียในกระบวนการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3 
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พันช้ิน เปอร์เซ็นต์สะสม



 

 

 
 

บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
 ผลของการศึกษาของงานวิจยัเร่ืองปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตหลอดไฟ             
ขนาดเล็ก กรณีศึกษาบริษทัผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก โดยผูว้จิยัไดใ้ช ้Check sheet ในการเก็บขอ้มูลของ
ปัญหาและผลของการแกปั้ญหาใชว้ิธี 7 QC Tools ไดแ้ก่ ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram)  เพื่อท าการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และพิจารณาหาแนวทางการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการเพื่อลด
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้ นอกจากน้ียงัใชห้ลกัการ 
PDCA ในขั้นตอนการด าเนินงานและติดตามผลการวจิยั ซ่ึงผลของการศึกษามี ดงัต่อไปน้ี 
 

4.1 การวเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทาง 
  ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ผูว้ิจยัเลือกใช้วิธี 7 QC Tools ไดแ้ก่ ผงักา้งปลา การ
วเิคราะห์หาสาเหตุ เร่ิมจากการระดมสมองจากผูมี้ประสบการณ์ทางการผลิต เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีส่งผล
กระทบท าให้เกิดของเสียเก่ียวกับหลอดแก้ว และฐานหลอดแก้ว ของหลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3               
ซ่ึงสาเหตุท่ีวิเคราะห์ไดพ้ิจารณาจาก 4M 1E คือ คน (Man) เคร่ืองจกัร (Machine) วตัถุดิบ (Material) 
วธีิการท างาน (Method) และส่ิงแวดลอ้ม (Environment)  

จากการระดมสมองของผูเ้ข่ียวชาญทางการผลิตแลว้พบวา่สาเหตุมาจาก 4M คือ คน (Man) 
เค ร่ืองจักร (Machine) ว ัตถุดิบ (Material) วิธีการท างาน (Method) ซ่ึงในส่วนของส่ิงแวดล้อม 
(Environment)ไดพ้ิจารณาทางดา้นอากาศ สถานท่ี ความสว่าง ส่ิงแวดลอ้ม ซ่ึงบรรยากาศการท างาน
ของสถานท่ีท างานนั้นไม่พบส่ิงผิดปกติใด ๆ ท่ีจะเป็นสาเหตุของการเกิดของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้ 
และฐานหลอดแก้วได้  รายละเอียดของสาเหตุท่ีมีผลต่อของเสียเก่ียวกับหลอดแก้ว และฐาน
หลอดแกว้ สาเหตุของปัญหาทางดา้นต่าง ๆ สามารถเขียนสรุปเป็นผงัการปลาดงัภาพท่ี 4.1 ดงัน้ี 
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ภาพที ่4.1 ผงักา้งปลาวเิคราะห์หาสาเหตุของเสียบีดเบาทข์องหลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3 
 จากแผนภาพสามารถคน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตซ่ึงเกิดจาก 4M คือ 
คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวธีิการ 
 4.1.1 ปัญหาเกิดจากคน (Man) 

การปรับเคร่ืองจกัรถือวา่เป็นความช านาญเฉพาะตวัของช่างแต่ละคน เพราะแต่ละคนจะมี
ประสบการณ์ในการท างานท่ีแตกต่างกนัและเคร่ืองจกัรท่ีใช้เป็นแบบก่ึงอตัโนมติั ดงันั้นตอ้งมีการ
ปรับค่าต่าง ๆ หลายจุด ดังนั้ นจะพบจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนแตกต่างกนัเม่ือช่างท่ีปรับเคร่ืองเป็น            
คนละคนกนั ส าหรับในเร่ืองการไม่ปฎิบติัตามขอ้ก าหนดของช่างในการปรับเคร่ืองจกัร และการขาด
ความระมดัระวงัในการท างานก็มีผลต่อการเกิดของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้ด้วย 
สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาของเสียจากคน จึงมีดงัน้ี 
 - ทกัษะในการปรับเคร่ืองจกัรของช่างแตกต่างกนั 
 ช่างท่ีท างานปรับแต่งเคร่ืองจกัรจะถูกอบรมก่อนการท างานเสมอ แต่อายุการท างานของ
ช่างในแต่ละคนไม่เท่ากนั จึงท าให้ได้รับการเรียนรู้อบรมคนละช่วงเวลา ซ่ึงสาเหตุน้ีเป็นผลท าให้
ทกัษะความสามารถในการปรับแต่งเคร่ืองแตกต่างกนั 
 - ไม่ปฎิบติัตามขอ้ก าหนดและขาดความระมดัระวงั 
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 ในแต่ละจุดพื้นท่ีปฏิบติังานจะมีขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีข้ึนทะเบียนตามระบบบริษทัอยา่ง
ถูกตอ้ง แต่พนกังานอาจละเลยไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนท่ีก าหนด ส่งผลท าให้การขั้นตอนผลิตมีปัญหา
และเกิดของเสียข้ึน 
 - บกพร่องในหนา้ท่ีขณะปฏิบติังาน 
 เน่ืองจากพนักงานตรงจุดปฏิบติังานส่วนใหญ่จะเป็นผูช้าย จึงมกัพบเหตุการณ์เก่ียวกับ
พนักงานด่ืมสุราตอนช่วงดึกแล้วมาท างานไม่ไหว หรือบางกรณีมาท างานไหวแต่ปฏิบติังานไม่ได้
เตม็ท่ี จึงส่งผลต่อการผลิตท่ีท าใหเ้กิดของเสีย หรืออาจจะท าใหเ้กิดอุบติัเหตุในการปฏิบติังงานได ้
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

ทกัษะในการปรับเคร่ืองจกัรของช่างแตกต่างกนั เน่ืองจากประสบการณ์ท างานและความ
ถนดัของแต่ละบุคคลจึงท าให้ช่างแต่ละคนมีทกัษะท่ีแตกต่างกนั ดงันั้นจึงตอ้งมีการก าหนดแผนการ
ฝึกอบรมและการทดสอบช่าง โดยคดัเลือกช่างท่ีมีทกัษะดีท่ีสุดมาเป็นผูฝึ้กอบรม และก าหนดใหมี้การ
ฝึกอบรมทุกๆ 6 เดือน มีการทดสอบเพื่อทบทวนความเขา้ใจทุกๆ 3 เดือน และหากมีช่างใหม่เขา้มา
ต้องมีการฝึกอบรมและผ่านการทดสอบเท่านั้ น จึงจะเร่ิมท างานได้ รายละเอียดของบันทึกการ
ฝึกอบรมดงัภาพท่ี 4.2 และ 4.3 

ไม่ปฎิบติัตามขอ้ก าหนด และขาดความระมดัระวงั หัวหน้าช่างตรวจสอบการท างานของ
ช่าง และมีการก าหนดบทลงโทษแก่พนกังานเป็นการตกัเตือนดว้ยวาจาหากท าผดิซ ้ าจะถูกลงโทษเป็น
ใบเตือนใบเล็ก 1 ใบ ถา้ในระยะเวลา 1 ปี มีใบเตือนใบเล็ก 2 ใบ ในเร่ืองเดิมจะถูกทางบริษทัพิจารณา
ให้ออก กรณีพบว่าสาเหตุการท างานเกิดจากการไม่ปฎิบติัตามขอ้ก าหนด และขาดความระมดัระวงั
ของพนกังาน 
 

 
ภาพที ่4.2  การประชุมและอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง 
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ภาพที ่4.3  บนัทึกการฝึกอบรม (Training Record) 
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 4.1.2 เคร่ืองจกัร (Machine) 
 เคร่ืองจักรท่ีใช้เป็นเคร่ืงจักรก่ึงอัตโนมัติดังนั้ นต้องอาศัยคนต้องปรับแต่งเคร่ืองให้
เหมาะสมกบัการผลิตและการปรับแต่งเคร่ืองจะท าไดย้าก เม่ือท างานไปไดร้ะยะหน่ึงจะพบวา่อุณหภูมิ
ของเคร่ืองจกัรเกินค่าควบคุม มีแรงดันไม่สม ่าเสมอ ซ่ึงเป็นสาเหตุท าให้สภาวะของเคร่ืองจกัรไม่
เหมาะสมในการท างานท าใหเ้กิดของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้ข้ึน สาเหตุท่ีท าใหเ้กิด
ปัญหาของเสียจากเคร่ืองจกัร จึงมีดงัน้ี 
 - เคร่ืองจกัรปรับแต่งยาก 
 ในการผลิตหลอดไฟขนาดเล็กทุกคร้ังตอ้งมีการปรับแต่งเคร่ืองจกัรใหม่ เพราะแต่ละรุ่น
ค่าท่ีควบคุมแตกต่างกนัไป แต่ในทางกระบวนการผลิตจริงเราก็ควบคุมโดยการเลือกไลน์การผลิตให้
เหมาะสมกนัในแต่ละรุ่น ตวัอยา่งเช่น Line 12 จะท าการผลิตเฉพาะรุ่น T3 เท่านั้น เพื่อใหก้ารปรับแต่ง
เคร่ืองจกัรนอ้ยท่ีสุด ตวัอยา่งค่ามาตรฐานของหลอดรุ่น T3 ดงัภาพท่ี 4.4 
 

 
ภาพที ่4.4  ตวัอยา่งค่ามาตรฐานของหลอดรุ่น T3 (Drawing Standard) 
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 - อุณหภูมิของเคร่ือง Fuhai เกินจากค่าควบคุม 
 เน่ืองจากอุณหภูมิท่ีเคร่ือง Fuhai ได้ถุกควบคุมไวต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด แต่ในบางคร้ัง
อาจเกิดเหตุการณ์ท่ีผดิปกติท่ีท าใหค้่าอุณภูมิไม่สามารถควบคุมได ้(Out of control) จึงอาจส่งผลท าให้
เกิดของเสียในไลน์การผลิต ตวัอยา่งค่าอุณหภูมิเคร่ือง Fuhai ดงัภาพท่ี 4.5 
 

 
ภาพที ่4.5  หนา้จอแสดงอุณหภูมิเคร่ือง Fuhai 

 
 - แรงดนัไม่สม ่าเสมอ 
 เน่ืองจากการผลิตหลอดไฟขนาดเล็กนั้นตอ้งใช้แก๊สในการผลิตเป็นหลกั ซ่ึงในส่วนผสม
ของแก๊สจะตอ้งมีเร่ืองแรงดนัต่าง ๆ เขา้มาเก่ียวขอ้งตวัอยา่งเช่น แรงดนัของอ๊อกซิเจนท่ีตอ้งมาผสม
กบัแรงดนัของก๊าซ LPG เพื่อให้เกิดเป็นความร้อนในรูปแบบเปลวไฟมาท าการหลอมหลอดไฟขนาด
เล็กเขา้ดว้ยกนั ถา้แรงดนัของทั้งสองส่ิงน้อยเกินไป หรือมากเกินไป ก็จะส่งผลท าให้เกิดของเสียใน
รูปแบบต่าง ๆ เราจึงมีการความคุมแรงดนัโดยการติดตั้ง Pressure Gauge เพื่อให้ค่าแรงดนัอยู่ในค่าท่ี
เราควบคุมอยา่งเหมาะสม ดงัภาพท่ี 4.6 
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ภาพที ่4.6  ชุดแผงควบคุมแรงดนั (Pressure Gauge) 
 

แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
เคร่ืองจกัรปรับแต่งยาก เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้ป็นเคร่ืองจกัรก่ึงอตัโนมติัดงันั้นตอ้ง

อาศยัคนตอ้งปรับแต่งเคร่ืองให้เหมาะสมกบัการผลิตและการปรับแต่งเคร่ืองจะท าไดย้าก ดงันั้นการ
แกไ้ขในเร่ืองน้ี คือท าการระดมสมองในการรวบรวมความรู้ของช่างแต่ละคนเพื่อปรับปรุงเอกสาร
และขอ้ควรระวงัในการปรับแต่งเคร่ืองจกัร 

เม่ือท ำงำนไปได้ระยะหน่ึงต้องคอยตรวจสอบอุณหภูมิของเคร่ือง Fuhai เพื่อป้องกัน
อุณหภูมิเกินจำกค่ำควบคุม บำงคร้ังจะท ำให้เกิควำมผิดพลำดได้ จึงแก้ปัญหำด้วยกำรติดตั้งเคร่ือง
ควบคุมอุณหภูมิท่ีจะคอยตรวจสอบอุณหภูมิใหอ้ยูใ่นค่ำควบคุมตลอดเวลำ ดงัภำพท่ี 4.7 
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ภาพที ่4.7  แผงชุดควบคุมอุณหภูมิเคร่ือง Fuhai 
 

 4.1.3 ปัญหาท่ีเกิดจากวตัถุดิบ (Material) 
 เม่ือรับวตัถุดิบแล้วจะมีการสุ่มตรวจสอบตามมาตรฐานด้วยกล้องจุลทรรศน์ ก าลงัขยาย
ขนาด 10 เท่า พบวา่มีอาการของของเสียท่ีกระบวนการผลิต เน่ืองมาจากหลอดแกว้ท่ีมีเส้นอากาศ และ
หลอดแก้วท่ีมีฟองอากาศจากการผลิตของซัพพลายเออร์ซ่ึงเป็นสาเหตุส าคญัของการเกิดของเสีย
เก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้ สาเหตุของวตัถุดิบท่ีท าใหเ้กิดปัญหาของเสีย จึงมีดงัน้ี 
 - ของเสียหลุดมาจากซพัพลายเออร์ 
 เน่ืองจากมาตรฐานการตรวจสอบของซัพพลายเออร์ไม่เขม้งวดจึงท าให้ของเสียท่ีเกิดจาก
การผลิตหลุดรอดมายงับริษทัผลิตหลอดไฟขนาดเล็กซ่ึงเป็นลูกคา้ 
 - หลอดแกว้มีเส้นอากาศหรือฟองอากาศ 
 เน่ืองจากหลอดไฟขนาดเล็กคุณสมบติัของภายในหลอดไฟต้องเป็นสูญญากาศเท่านั้ น               
การท่ีหลอดแกว้มีเส้นอากาศหรือฟองกาอาศนั้น เป็นความเส่ียงอยา่งหน่ึงท่ีสามารถท าให้อากาศเขา้
ไปภายในหลอดไฟขนาดเล็ก แลว้ส่งผลท าให้หลอดไฟขนาดเล็กเกิดปฏิกิริยาเม่ือท าการตรวจสอบค่า
ความสวา่งเป็นสาเหตุของปัญหาหลอดไฟไม่ติด ตวัอยา่งหลอดไฟท่ีมีเส้นอากาศดงัภาพท่ี 4.8 
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ภาพที ่4.8  ของเสียหลอดแกว้มีเส้นอากาศ 

 
แนวทางการแก้ไขปรับปรุง  

 เม่ือรับวตัถุดิบแล้วจะมีการสุ่มตรวจสอบตามมาตรฐานด้วยกล้องจุลทรรศน์ ก าลงัขยาย
ขนาด 10 เท่า แต่ไม่สามารถตรวจจับได้ เพราะพบว่ามีอาการของของเสียท่ีกระบวนการผลิต 
เน่ืองมาจากหลอดแกว้ท่ีมีเส้นอากาศ  และหลอดแกว้ท่ีมีฟองอากาศจากการผลิตของซพัพลายเออร์ซ่ึง
เป็นสาเหตุส าคญัของการเกิดของเสียเก่ียวกบัหลอดแก้ว และฐานหลอดแก้ว การแก้ไขด้วยการท า
โครงการความร่วมมือลดของเสียท่ีหลุดจากซพัพลายเออร์ ดว้ยการเขา้ไปตรวจสอบกระบวนการผลิต
ของซัพพลายเออร์ และร่วมกันระดมสมองเพื่อแก้ไขและปรับปรุงปัญหาท่ีเกิด พร้อมหาวิธีการ
ป้องกันของเสียท่ีจะหลุดรอดจากซัพพลายเออร์เข้ามายงับริษัท และจากการท าโครงการพบว่า
กระบวนการผลิตของซัพพลายเออร์เกิดความผิดปกติท าให้เกิดของเสีย คือ มีความผิดปกติของ
อุณหภูมิในกระบวนการผลิตหลอดแกว้ ท าให้หลอดแก้วท่ีส่งมามีอาการเสียเป็นเส้นอากาศ และมี
ฟองอากาศ ท่ีมีขนาดเล็กมาก นอ้ยกวา่ 0.02 mm. ซ่ึงจาการตรวจสอบปกติทั้งกระบวนการสุดทา้ยของ
ซัพพลายเออร์ และกระบวนการรับวตัถุดิบของบริษทักรณีศึกษาก็ไม่สามารถตรวจสอบพบได้ จะ
สามารถพบไดห้ลงัจากตรวจสอบหลงัผา่นกระบวนการของการหลอมแกว้ของบริษทักรณีศึกษาแลว้  
ดงันั้นจึงท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตหลอดแกว้ของซพัพลายเออร์ในเร่ืองอุณหภูมิ โดยเลือกช่วง
ท่ีน ้ าแกว้มีเส้นอากาศน้อยท่ีสุดและเพิ่มการตรวจสอบท่ีกระบวนการสุดทา้ยของซัพพลายเออร์ ให้
ละเอียดมากยิง่ข้ึนดว้ยการเพิ่มกลอ้งตรวจสอบเป็นแบบสามมิติแต่สามารถตรวจจบัไดเ้พียง 0.02 mm. 
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เท่านั้น และเม่ือตรวจสอบพบของเสียจะท าการหยุดการผลิตทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขต่อไป ซ่ึง
จากการปฎิบติัแลว้ พบวา่ของเสียลดลงเป็นอยา่งมาก  
 4.1.4 ปัญหาท่ีเกิดวธีิการท างาน (Method) 
 การปรับ pincer ไม่ไดศู้นยก์ลาง มีผลต่ออุณภูมิท่ีจะเผาไปท่ีหวับีดไม่ตรงจุดและอุณภูมิจะ
ไม่ไดต้ามมาตรฐานส่งผลให้บีดมีการแตกร้าวได้  ในส่วนของการปรับระดบัของก๊าซท่ีใช้ท าความ
สะอาดตอ้งเป่าใหต้รงจุดของ DUX  มิฉะนั้นจะท าให้เกิดปัญหาและส่งผลให้การหลอมตวัของแกว้ไม่
ดีเกิดของเสียบีด เบาทไ์ด ้หากมีการปรับ Air flow ผิดพลาดท าให้อากาศไหลเขา้ไปในเน้ือแกว้ก็จะท า
ให้เกิดปัญหาเส้นอากาศในแกว้เกิดของเสียบีด เบาทไ์ด ้และสุดทา้ยในเร่ืองของวิธีการปรับแต่งเคร่ือง
มีความยุง่ยากเพราะตอ้งมีการปรับหลายจุดท าให้ช่างตอ้งจ าในหลาย ๆ ขั้นตอนอาจจะท าให้เกิดการ
ปรับแต่งท่ีผดิพลาดได ้สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาของเสียจากวธีิการ จึงมีดงัน้ี 
 - การปรับ pincer ไม่ไดศู้นยก์ลาง 
 จะส่งผลท าใหก้ารเผาบีดมีปัญหาท าใหเ้กิดของประเภท Crack Bead 
 - การปรับระดบัของก๊าซท่ีท าความสะอาดเป่าไม่ตรงจุดของ DUX 
 การเป่าท าความสะอาด DUX เพื่อขจดัส่ิงแปลกปลอมท่ีตกคา้งจากการเผาให้หลุดออกไป
ก่อนท่ีจะประกอบ เพราะถา้ไม่มีการเป่าท าความสะอาดหรือเป่าไม่ตรงจุดจะส่งผลท าให้เกิดปัญหา            
ส่ิงแปลกปลอมตกคา้งภายในหลอดอาจท าใหเ้กิดปฏิกิริยาเผาไหมส่้งผลท าใหไ้ฟไม่ติด 
 - การปรับ Air Flow ผดิพลาด 
 จะส่งผลท าใหเ้กิดปัญหาเผาไม่ดี 
 - วธีิการปรับเคร่ืองมีขั้นตอนยุง่ยาก 
 ท าให้พนักงานมักข้ามขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองจักรส่งผลท าให้ไม่พบปัญหาท่ี
เคร่ืองจกัรท าใหเ้คร่ืองจกัรผลิตของเสีย 
 แนวทางแก้ปรับปรุง 
 การปรับ pincer ไม่ไดศู้นยก์ลาง มีผลต่ออุณภูมิท่ีจะเผาไปท่ีหวับีดไม่ตรงจุดและอุณภูมิจะ
ไม่ไดต้ามมาตรฐานส่งผลให้บีดมีการแตกร้าวได ้ในส่วนของการปรับระดบัของก๊าซท่ีใช้ท าความ
สะอาดตอ้งเป่าให้ตรงจุดของ DUX มิฉะนั้นจะท าให้เกิดปัญหาส่ิงแปลกปลอมภายในหลอดส่งผลท า
ให้เกิดปฏิกิริยาหากมีการปรับ Air flow ผิดพลาดท าให้อากาศไหลเขา้ไปในเน้ือแก้วก็จะท าให้เกิด
ปัญหาเส้นอากาศในแกว้เกิดของเสีย Bead Bulbได ้จึงไดท้  าการจดัท าแผนการเปล่ียน Center Pincher 
และชุดหวั Sonyuu ตามภาพท่ี 4.9 
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ภาพที ่4.9  ตารางแผนการเปล่ียน Center Pincher และชุดหวั Sonyuu 
 และสุดทา้ยในเร่ืองของวิธีการปรับแต่งเคร่ืองมีความยุ่งยากเพราะตอ้งมีการปรับหลายจุด
ท าใหช่้างตอ้งจ าในหลายๆขั้นตอนอาจจะท าใหเ้กิดการปรับแต่งท่ีผิดพลาดได ้ จึงแกไ้ขปัญหาดว้ยการ
ท าการทบทวนเอกสารของการปรับเคร่ืองจักรว่า มีจุดใดการท างานท่ียุ่งยาก เม่ือการปรับแต่ง
เคร่ืองจกัรไม่ดีจะส่งผลให้เกิดของเสีย คือในจุดการปรับ pincer ไม่ไดศู้นยก์ลาง การปรับระดบัของ
ก๊าซท่ีท าความสะอาดเป่าไม่ตรงจุดของ Dux และการปรับ Air Flow ผิด จึงท าการปรับเอกสารให้
ชดัเจนดว้ยการเพิ่มรูปภาพและระบุระยะท่ีชดัเจนในการปรับแต่งจุดติดตั้งตรวจเช็คและจุดท าความ
สะอาดประจ าวนัต่าง ๆ ตามภาพท่ี 4.10-4.16 
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ภาพที ่4.10  จุดตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวนั Air Filter 
 

 
 

ภาพที ่4.11 จุดตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวนั Monitor (หนา้ปัด) 
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ภาพที ่4.12  จุดตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวนัน ้ามนั Center Valve 
 

 
 

ภาพที ่4.13  จุดตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวนัน ้ามนั Pump 
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ภาพที ่4.14  จุดตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวนัน ้ามนั Glass Ball 
 

 
 

ภาพที ่4.15  จุดตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวนัน ้ามนั Trap A 
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ภาพที ่4.16  จุดตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวนักล่องเศษแกว้ 
ดูแนวทางการแกไ้ขในแต่ละสาเหตุของปัญหา น ามาสรุปไดด้งัรายละเอียดในตารางท่ี 4.1 ดงัต่อไปน้ี 
ตารางที ่4.1  การแกไ้ขปัญหาของเสียบีด เบาท ์ของหลอดไฟขนาดเล็กรุ่น T3 

 
ตารางที ่4.1  การแกไ้ขปัญหาของเสียบีด เบาท ์ของหลอดไฟขนาดเล็กรุ่น T3 (ต่อ) 

สาเหตุหลกั สาเหตุยอ่ย การแกไ้ขปัญหา ระยะเวลาด าเนินการ

คน (Man) 1. ทกัษะในการปรับเคร่ืองจกัรของช่าง

แตกต่างกนั

2. ไมป่ฏิบติัตามขอ้ก าหนด

3. ขาดความระมดัระวงั

1. มีการก าหนดแผนการฝึกอบรมและการทดสอบ

ช่าง โดยคดัเลือกช่างท่ีมีทกัษะดีท่ีสุดมาเป็นผู ้

ฝึกอบรมและก าหนดการฝึกอบรมทกุๆ 6 เดือน มี

การทดสอบเพ่ือทบทวนความเขา้ใจทกุๆ 3 เดือน 

และหากมีช่างใหมเ่ขา้มาตอ้งมีการฝึกอบรมและ

ผา่นการทดสอบเทา่นั้น จึงจะเร่ิมท างานได้

2. หัวหน้าช่างตรวจสอบการท างานของช่างและ

มีการก าหนดบทลงโทษกรณีพบวา่สาเหตุการ

ท างานเกิดจากการไม่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดและ

ขาดความระมดัระวงัของพนักงาน

มกราคม 2560

เคร่ืองจกัร

(Machine)

1. เคร่ืองจกัรปรับแต่งยาก

2. อุณหภูมิของเคร่ือง Fuhai เกินจากคา่

ควบคุม

3. แรงดนัสม ่าเสมอ

1. ท าการระดมสมองในการรวบรวมความรู้ของ

ช่างแต่ละคนเพ่ือปรับปรุงเอกสารและขอ้ควร

ระวงัในการปรับแต่งเคร่ืองจกัร

2. การติดตั้งเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิท่ีจะคอย

ตรวจสอบอุณหภูมิให้อยูใ่นคา่ควบคุมตลอดเวลา

3. ติดตั้งตวัควบคุมความดนั (Pressure gauge) เพ่ือ

ควบคุมแรงดนัให้สม ่าเสมอ

มกราคม -

กมุภาพนัธ์ 2560
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4.2 สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 หลงัจากท่ีมีการวเิคราะห์หาสาเหตุมีการระดมสมองจากผูมี้ประสบการณ์ทางการผลิต เพื่อ
คน้หาสาเหตุท่ีส่งผลกระทบท าให้เกิดของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้ และฐานหลอดแกว้ ของหลอดไฟ
ขนาดเล็ก รุ่น T3 ซ่ึงสาเหตุท่ีวิเคราะห์ได ้พบวา่สาเหตุมาจาก 4M  คือ คน(Man) เคร่ืองจกัร(Machine) 
วตัถุดิบ(Material) และวิธีการท างาน(Method) ดงันั้นการแก้ไขจะท าทั้งส่ีสาเหตุหลกั ซ่ึงการแก้ไข
และปรับปรุงจะใชห้ลกัการ PDCA ดงัน้ี 
 
 
 4.2.1 การวางแผน (Plan) 

สาเหตุหลกั สาเหตุยอ่ย การแกไ้ขปัญหา ระยะเวลาด าเนินการ

วตัถุดิบ

(Material)

1. ของเสียหลุดมาจากซพัพลายเออร์

2. หลอดแกว้มีเสน้อากาศ

3. หลอดแกว้มีฟองอากาศ

1. ท าโครงการความร่วมมือลดของเสียท่ีหลุดจาก

ซพัพลายเออร์ ดว้ยการเขา้ไปตรวจสอบ

กระบวนการผลิตของซพัพลายเออร์ และร่วมกนั

ระดมสมองเพ่ือแกไ้ขและปรับปรุงปัญหาท่ีเกิด 

พร้อมหาวิธีการป้องกนัของเสียท่ีจะหลุดรอดจาก

ซพัพลายเออร์

2. จากการท าโครงการน้ี ไดมี้การปรับปรุง

กระบวนการผลิตหลอดแกว้ของซพัพลายเออร์ใน

เร่ืองของการควบคุมอุณหภูมิน ้าแกว้โดยเลือก

ช่วงเวลาท่ีน ้าแกว้ไม่มีเสน้อากาศถึงจะเร่ิม

กระบวนการผลิต และเพ่ิมการตรวจสอบท่ี

กระบวนการสุดทา้ยของซพัพลายเออร์ ให้

ละเอียดมากยิง่ข้ึนดว้ยการเพ่ิมกลอ้งตรวจสอบ

แบบสามมิติซ่ึงสามารถตรวจจบัเสน้อากาศไดเ้ลก็

สุดขนาด 0.02 mm. และเม่ือตรวจพบของเสียจะ

ท าการหยดุกระบวนการผลิตทนัทีเพ่ือหาสาเหตุ

และด าเนินการแกไ้ขต่อไป

กมุภาพนัธ์ -

พฤษภาคม 2560

วิธีการท างาน

(Method)

1. วิธีการปรับเคร่ืองมือมีขั้นตอนยุง่ยาก

2. การปรับ Pincer ไม่ไดศ้นุยก์ลาง

3. การปรับระดบัของกา๊ซท่ีท าความ

สะอาดเป่าไม่ตรงจุดของ DUX

4. การปรับ Air Flow ผิดพลาด

1. หัวหน้าช่างตรวจสอบการท างานของช่างและ

มีการก าหนดบทลงโทษในกรณีพบวา่สาเหตุการ

ท างานผิดพลาดเกิดจากการไม่ปฏิบติัตาม

ขอ้ก าหนดและขาดความระมดัระวงัของพนักงาน

มกราคม 2560
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 ในการติดตามผลและขั้นตอนการด าเนินงานดว้ยการด าเนินงานนั้นมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
วางแผนเพื่อบรรลุเป้าหมายท่ีไดว้างแผนไว ้โดยท าการก าหนดเป้าหมายและวตัถุประสงค์ให้ชดัเจน 
ซ่ึงเป้าหมายท่ีมีการก าหนดตอ้งเป็นไปตามนโยบาย วิสัยทศัน์และพนัธกิจ ขององค์กรเพื่อก่อให้เกิด
การพฒันาท่ีเป็นไปในแนวทางเดียวกนัทัว่ทั้งองค์กร ในการวางแผนในบางดา้นอาจจะจ าเป็นตอ้งมี
การก าหนดมาตรฐาน ของวิธีการท างาน หรือเกณฑ์มาตรฐานต่าง ๆ ไปพร้อม ๆ กนัดว้ยขอ้ก าหนดท่ี
เป็นมาตรฐานน้ี จะช่วยท าให้การวางแผนมีความสมบูรณ์มากยิ่งข้ึน เพราะใช้เป็นเกณฑ์ในการ
ตรวจสอบได้ว่า การปฏิบติังานท่ีเป็นไปตามมาตรฐานท่ีได้ระบุไวใ้นแผนนั้นหรือไม่ โดยการสรุป
ภาพรวมของปัญหาในปีก่อนหน้าเพื่อเป็นแนวทางในการวางแผนและด าเนินการแกไ้ขในปีปัจจุบนั
ตวัอยา่งดงัภาพท่ี 4.17  
 

 
ภาพที ่4.17  กราฟสรุปมูลค่าของเสียในปี 2015 
 4.2.2 การปฎิบติั (Do) 
 มีการติดตามผลดว้ยการดูจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนวา่มีจ านวนลดลงหรือไม่ การปฏิบติัท่ีท า
ให้เป็นไปตามแผนท่ีไดก้ าหนดไวซ่ึ้งก่อนหน้าท่ีจะปฏิบติังานใดๆ จ าเป็นตอ้งมีการศึกษาหาขอ้มูล
และเง่ือนไขต่างๆ ของสภาพงานท่ีมีความเก่ียวขอ้งกนั ท าการเก็บรวบรวม และบนัทึกขอ้มูลท่ีไดจ้าก
การปฏิบติังานต่างๆ ไวเ้พื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการด าเนินงานในขั้นตอนต่อๆ ไป 
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ภาพที ่4.18  การจดัท าแผนการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงประจ าปี 2016 
 4.2.3 การติดตามผล (Check) 
 การติดตามผลและการตรวจสอบผลการด าเนิน ถูกจดัท าข้ึนเพื่อน ามาประเมินปัญหานั้น
เป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งมีกระท าควบคู่ไปกบัการด าเนินงาน ท าให้เราไดท้ราบขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ใน
การปรับปรุงคุณภาพของการด าเนินงานต่อไป จึงตอ้งมีการประเมินการปฏิบติังาน และตอ้งตรวจสอบ
ไดด้ว้ยวา่การปฏิบติังานนั้นๆ เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวห้รือไม่ ทั้งน้ีเพื่อเป็นประโยชน์ต่อการ
พฒันาคุณภาพของงานนั้นๆ ดงัภาพท่ี 4.19 
 

 
ภาพที ่4.19  การติดตามผลตามแผนการด าเนินงาน 
 4.2.4 การปฎิบติั (Action) 

Continuous Improvement Action Plan Year 2016

THEME

Finished

BM Sale Ratio 1.59% Target Date

Leader Ms.Boonsom Date : Every weeks
Sub-Leader : Ms.Pimporn , Ms.Jariya
Member Time : 9:00 ~ 12:00
Ms.Pimporn , Ms.Jariya , Mr.Chaimongkol , Mr.Boonsom
Ms.Wipakorn , Ms.Kriitiya , Mr.Arkhom , Mr.Winai Location : Factory 3

Zone 32C

M

e

e

t

i

n

g

Sale Ratio 1.36% Mar'2017

M

A

T

E

Control Defect Cost of SML to 3,389 kbaht/Year

不良損金の低減

 

##

Month Target (kBaht)

defect of sml cost: kBaht 

Sale Ratio Target

Sale Ratio Result

178.56

234.76

210.16

1.26%

157.60

1.30%

1.47%

326.00

1.20%

228.49

1.45% 1.37%

1.15%
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 หลงัจากไดท้  าการตรวจสอบแลว้นั้น การปรับปรุงแกไ้ขแบบเร่งด่วน เพื่อคน้หาสาเหตุท่ี
แท้จริงของปัญหา  และเพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดมีปัญหาซ ้ ารอยเดิม ในการปรับปรุงอาจน าไปสู่การ
ก าหนดมาตรฐานของวิธีการ ในท างานท่ีต่างจากเดิมคือเม่ือมีการด าเนินงานตามวงจร PDCA ในรอบ
ใหม่ข้อมูลท่ีได้จากการปรับปรุงนั้นจะช่วยท าให้การวางแผนมีความสมบูรณ์แบบและมีคุณภาพ
เพิ่มข้ึนไดด้ว้ย  การบริหารงานในระดบัต่างๆ ทุกระดบัตั้งแต่เล็กสุดคือการปฏิบติังานประจ าวนัของ
บุคคลคนหน่ึงจนถึงโครงการในระดบัใหญ่ท่ีตอ้งมีการใช้ ก าลงัคน และเงินงบประมาณในจ านวน
มากและย่อมมีกิจกรรม PDCA เกิดข้ึนเสมอ คือแผนยุทธศาสตร์ขององค์กรท่ีเป็นแผนงาน (P) การ
ปฏิบติังานของหน่วยงานซ่ึงทั้งหมดจะรวมกนัเป็น (D) การติดตามตรวจสอบ (C) และแกไ้ขปรับปรุง
ในจุดท่ีเป็นปัญหาหรืออาจต้องปรับแผนใหม่ในแต่ละปี (A) ท าให้มีการด าเนินงานได้อย่างบรรลุ
เป้าหมายและวตัถุประสงคร์วมขององคก์รไดอ้ยา่งมีคุณภาพและประสิทธิภาพ 
 

4.3 ผลการแก้ไขปัญหา 
 จากภาพท่ี 4.17 แสดงผลของเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีลดลงตั้งแต่เดือน มกราคม-พฤษภาคม 
พ.ศ.2560 โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

 
 

ภาพที ่4.20  กราฟแสดงผลของเปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีลดลงตั้งแต่เดือน มกราคม-พฤษภาคม พ.ศ.2560 
 

Before ม.ค. 60 ก.พ. 60 มี.ค. 60 เม.ย. 60 พ.ค. 60
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  จากผลการแกไ้ขปรับปรุงปัญหา จะมีการคิดเทียบกบัค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของของเสียก่อน
การปรับปรุง คือ 0.86% จะใชเ้ป็นเป้าหมายในการปรับปรุงเพื่อวดัผลในการเปรียบเทียบผลส าเร็จของ
การแกไ้ขปรับปรุง ถา้เปอร์เซนตข์องของเสียต ่ากวา่ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตข์องของเสียก่อนการปรับปรุง 
ถือวา่การแกไ้ขปรับปรุงนั้นบรรลุผลส าเร็จของการแกไ้ขปรับปรุง    
  ในเดือนมกราคมมีการแกไ้ขปรับปรุงในส่วนสาเหตุท่ีเกิดจากคน และวิธีการ ในเร่ืองของ
การฝึกอบรมและปรับปรุงเอกสารการท างานของช่าง ในเดือนมกราคมสามารถลดของเสียลงได ้แต่
เปอร์เซ็นต์ของเสียก็ยงัสูงอยู่  เปอร์เซ็นต์ของเสีย คือ 0.83% ซ่ึงต ่ากว่าค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของของ
เสียก่อนการปรับปรุง ถือวา่การแกไ้ขปรับปรุงนั้นบรรลุผลส าเร็จของการแกไ้ขปรับปรุง 
 ในเดือนกุมภาพนัธ์มีการแกไ้ขปรับปรุงในส่วนสาเหตุท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบ ใน
เร่ืองของการติดตั้งเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิ การติดตั้งตวัควบคุมความดนั (Pressure Gate) และการริเร่ิม
โครงการร่วมมือกับซัพพลายเออร์ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสีย ในเดือน
กุมภาพนัธ์สามารถลดของเสียลงได้  เปอร์เซ็นต์ของเสีย คือ 0.73% ถือว่า การแก้ไขปรับปรุงนั้น
บรรลุผลส าเร็จของการแกไ้ขปรับปรุง 
 ในเดือนมีนาคมมีการแกไ้ขปรับปรุงในส่วนสาเหตุท่ีเกิดจากวตัถุดิบ ในเร่ืองของโครงการ
ร่วมมือกับซัพพลายเออร์ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสีย การปรับปรุง คือ การ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตหลอดแกว้ของซพัพลายเออร์ในเร่ืองอุณหภูมิ โดยเลือกช่วงท่ีน ้ าแกว้มีเส้น
อากาศนอ้ยท่ีสุดและเพิ่มการตรวจสอบท่ีกระบวนการสุดทา้ยของซพัพลายเออร์ ให้ละเอียดมากยิ่งข้ึน
ดว้ยการเพิ่มกลอ้งตรวจสอบเป็นแบบสามมิติแต่สามารถตรวจจบัไดเ้พียง 0.02 mm. เท่านั้น และเม่ือ
ตรวจสอบของเสียจะท าการหยดุการผลิตทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขต่อไป ในเดือนมีนาคม สามารถ
ลดของเสียลงไดเ้ป็นจ านวนมาก คือ เปอร์เซ็นตข์องเสีย 0.28% ซ่ึงต ่ากวา่ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของของ
เสียก่อนการปรับปรุง ถือวา่การแกไ้ขปรับปรุงนั้นบรรลุผลส าเร็จของการแกไ้ขปรับปรุง 
 ในเดือนเมษายนและพฤษภาคม ได้มีการติดตามการปฎิบัติทั้ งหมด ผลของการแก้ไข
ปรับปรุง ในเดือนเมษายนและพฤษภาคม มีเปอร์เซ็นต์ของเสีย 0.26% และ 0.29% ตามล าดับ                      
ซ่ึงต ่ากวา่ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตข์องของเสียก่อนการปรับปรุง ถือวา่การแกไ้ขปรับปรุงนั้นบรรลุผลส าเร็จ
ของการแกไ้ขปรับปรุง 



 
 

 
 

บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจยัปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตหลอดไฟขนาดเล็ก กรณีศึกษา บริษทัผลิต
หลอดไฟขนาดเล็ก ได้มีการศึกษาในเร่ืองของการของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหลอดไฟ
ขนาดเล็ก รุ่น T3 ซ่ึงของเสียท่ีพบมากท่ีสุด ไดแ้ก่ ของเสียบีดเบาท ์คือของเสียเก่ียวกบัหลอดแกว้ และ
ฐานหลอดแก้ว  เช่น หลอดแก้วบ่ิน หลอดแก้วร้าว ฐานแก้วบ่ิน ในการด าเนินการผูว้ิจยัใช้ Check 
sheet ในการเก็บข้อมูล และในด้านการค้นหาสาเหตุของปัญหาใช้วิธี 7 QC Tools คือ ผงัก้างปลา 
(Fishbone Diagram) บนพื้นฐานของหลกัการ 4M 1E  และท าการหาแนวทางการแกไ้ขและปรับปรุง
กระบวนการเพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเก่ียวกับหลอดแก้ว และฐานหลอดแก้ว              
โดยอาศยัหลกัการ PDCA ในการติดตามผลและขั้นตอนการด าเนินงาน จากการไหลของขั้นตอนการ
ด าเนินงาน (Process Flow) ผู ้วิจัยได้ใช้ Check Sheet ในการเก็บรวบรวมข้อมูล ซ่ึงได้ใช้ในการ
ปฎิบติังานจริงภายในบริษทักรณีศึกษา เพื่อแยกรายการของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตดว้ยการ
ตรวจสอบ (Apearance Check) เม่ือมีการบนัทึกขอ้มูลลงใน Check Sheet แลว้จะน าขอ้มูลมาบนัทึกลง
คอมพิวเตอร์เพื่อประมวลผล และแสดงผลออกมาเป็นกราฟเปรียบเทียบ ท าให้เห็นขอ้มูลของของเสีย
ในกระบวนการไดช้ดัเจนยิ่งข้ึน เม่ือทราบปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดของเสียแลว้จะช่วยท าให้สามารถหา
แนวทางในการแกไ้ขและปรับปรุงของเสียให้ลดลงไดง่้ายยิง่ข้ึน เพื่อเพิ่มผลผลิตและลดค่าใชจ่้ายของ
บริษทัใหไ้ดต้ามเป้าหมาย  
 

5.1 สรุปผลการวจิัย 

  ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ได่แก่ การลดการเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการ
ผลิตดงันั้นจึงด าเนินการคดัเลือกปัญหาเพื่อปรับปรุงแกไ้ข โดยไดค้ดัเลือกจ านวนของเสียท่ีเกิดมาก
ท่ีสุดมาด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง ได้แก่ ของเสียบีด เบาท์  ของหลอดไฟขนาดเล็ก รุ่น T3 ซ่ึงไดท้  า
การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหาโดยใช้ผงักา้งปลา และสาเหตุหลกัท่ีเกิดข้ึน จากการระดม
สมองของผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการผลิต ไดแ้ก่ สาเหตุจาก คน เคร่ืองจกัร วิธีการ และวตัถุดิบ ซ่ึงสาเหตุยอ่ย 
ไดแ้ก่ ทกัษะในการปรับเคร่ืองจกัรของช่างแตกต่างกนั,ไม่ปฎิบติัตามขอ้ก าหนด, ขาดความระมดัระวงั
, เคร่ืองจกัรปรับแต่งยาก, อุณหภูมิของเคร่ือง Fuhai เกินจากค่าควบคุม, แรงดนัไม่สม ่าเสมอ, ของเสีย
หลุดมาจากซัพพลายเออร์, หลอดแกว้มีเส้นอากาศ, หลอดแกว้มีฟองอากาศ, การปรับ Pincer ไม่ได้
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ศูนย์กลาง, การปรับระดับของก๊าซท่ีท าความสะอาดเป่าไม่ตรงจุดของ Dux, การปรับ Air flow 
ผดิพลาด, วธีิการปรับเคร่ืองมีขั้นตอนยุง่ยาก 
  ในส่วนสาเหตุท่ีเกิดจากคนและวิธีการ ในเร่ืองของการฝึกอบรมและปรับปรุงเอกสารการ
ท างานของช่างในการปรับแต่งเคร่ืองจกัร ส่วนสาเหตุท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร มีการแกไ้ขปรับปรุงในเร่ือง
การติดตั้งเคร่ืองควบคุมอุณหภูมิ การติดตั้งตวัควบคุมความดนั (Pressure Gate) ส่วนสาเหตุท่ีเกิดจาก
วตัถุดิบ มีการแกไ้ขปรับปรุงในเร่ืองของการริเร่ิมโครงการร่วมมือกบัซัพพลายเออร์ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดของเสีย มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตหลอดแกว้ของซพัพลายเออร์ในเร่ือง
อุณหภูมิ โดยซพัพลายเออร์จะท าการหลอมข้ึนรูปหลอดแกว้ในช่วงท่ีน ้ าแกว้ไม่มีเส้นอากาศและเพิ่ม
การตรวจสอบท่ีกระบวนการสุดท้ายของซัพพลายเออร์ ให้ละเอียดมากยิ่งข้ึนด้วยการเพิ่มกล้อง
ตรวจสอบเป็นแบบสามมิติและเม่ือตรวจสอบของเสียจะท าการหยุดการผลิตทนัทีเพื่อหาสาเหตุและ
แกไ้ขต่อไป 
  ผลจากการแก้ไขปรับปรุงจากเปอร์เซ็นต์ของของเสียบีดเบาท์ในเดือนมกราคมถึงเดือน
พฤษภาคม พ.ศ. 2560 ไดแ้สดงให้เห็นว่าผลการแกไ้ขปัญหา คือสามารถลดปริมาณของเสียบีดเบาท ์
จากขอ้มูลก่อนการปรับปรุง ค่าเฉล่ียของเสียจ านวน 5,281 ช้ินต่อเดือน คิดเป็นของเสีย 0.86% มูลค่า
ของเสีย 6,866 บาทต่อเดือน หลงัการปรับปรุง ค่าเฉล่ียของเสียจ านวน 2,239 ช้ินต่อเดือน คิดเป็นของ
เสีย 0.47% มูลค่าของเสีย 2,910 บาทต่อเดือน จากผลการแกไ้ขปรับปรุง ช่วยลดมูลค่าของเสียลงได ้ 
4,627 บาท/เดือนหรือ 47,472 บาทต่อปี เปรียบเทียบผลการปรับปรุงดีข้ึน 57.62% เม่ือเทียบกบัมูลค่า
ของของเสีย ตามรายละเอียดดงัตารางท่ี 5.1 

ตารางที ่5.1  ปริมาณของเสียบีดเบาทก่์อนการแกไ้ขและหลงัการแกไ้ข 
                (เก็บขอ้มูล เม.ย. 2559 - พ.ค. 2560)
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5.2 การอภิปรายผลการวจิัย 

  จากการวิจยัในคร้ังน้ี พบว่าเคร่ืองมือ QC Tools เป็นเคร่ืองมือส าคญัในการคดัเลือกปัญหา
และหาสาเหตุของการเกิดของเสีย ส่วนการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงจะด าเนินการไปตามหลกัการ
ของ PDCA และจากการพิจารณาผลของการเกิดของเสียบีดเบาท ์พบวา่สาเหตุหลกัท่ีมีการแกไ้ขและ
ปรับปรุงแล้ว เห็นผลมากท่ีสุด คือสาเหตุมาจากวตัถุดิบท่ีรับมาจากซัพพลายเออร์ เพราะเม่ือมีการ
ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงในเร่ืองน้ีด้วยการร่วมมือมือกันกับซัพพลายเออร์ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตของซพัพลายเออร์แลว้ ท าให้เปอร์เซอร์ของของเสียบีดเบาท์ลดลงไปเป็นอยา่งมาก 
ดงันั้นในการแกไ้ขของเสียท่ีเกิดข้ึน ควรไดรั้บพิจราณาปรับปรุงทั้งองคก์รภายในและองคก์รภายนอก 
ซ่ึงหลกัการของทฤษฎีการสร้างความสัมพนัธ์กบัซพัพลายเออร์ (Supplier Relationship Management: 
SRM) ไชยยศ ไชยมัน่คง (2556, น. 163) ท่ีให้มีการมองซพัพลายเออร์เป็นส่วนหน่ึงของซพัพลายเชน
ของบริษทัท่ีส าคญั ในของการพฒันาผลิตภณัฑ์ ตน้ทุนการผลิต คุณภาพสินคา้ และการบริการลูกคา้ 
บริษทัผูซ้ื้อตอ้งให้ความช่วยเหลือในการพฒันาซัพพลายเออร์ให้มีขีดความสามารถด้านนวตักรรม 
ประสิทธิภาพ และการปรับปรุงคุณภาพ นอกจากน้ีการท างานกบัซัพพลายเออร์เพื่อให้บรรลุการ
ปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองก็ต้องมีการพฒันาความสัมพนัธ์กับซัพพลายเออร์ เพื่อน าไปสู่การแบ่งปัน
สารสนเทศ และทรัพยากรเพื่อใหบ้รรลุผลลพัธ์ท่ีดีข้ึน 
 

5.3 ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจิัย 

  จากการวิจยัในเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ได่แก่ การลดการเกิดของเสีย
ข้ึนในกระบวนการผลิต โดยไดค้ดัเลือกจ านวนของเสียท่ีเกิดมากท่ีสุดมาด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง แต่
ก็ยงัของเสียอ่ืน ๆ ท่ีตอ้งน ามาแกไ้ขปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง สรุปเป็นขอ้เสนอแนะ ดงัต่อไปน้ี 
  5.2.1 ควรมีการน าเคร่ืองมือ QC Tools เป็นเคร่ืองมือส าคญัในการคดัเลือกปัญหาและหา
สาเหตุของการเกิดของเสีย และการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงจะด าเนินการไปตามหลักการของ 
PDCA พร้อมกับได้รับพิจราณาปรับปรุงทั้ งองค์กรภายในและองค์กรภายนอก ตามหลักการของ
ทฤษฎีการสร้างความสัมพนัธ์กบัซพัพลายเออร์ เพื่อใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขของเสียอ่ืน ๆ ต่อไป เพื่อ
ท าให้การปรับปรุงของเสียให้ลดลงไดง่้ายยิ่งข้ึน เพื่อเพิ่มผลลิตและลดค่าใชจ่้ายของบริษทัให้ไดต้าม
เป้าหมาย 
  5.2.2 ควรจดักิจกรรมในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองโดยเฉพาะการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุม
คุณภาพ (QC Circle) โดยให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเพื่อก าจดัความสูญเปล่าท่ียงัมีอยูใ่น
กระบวนการท างาน 
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  5.2.3 ควรให้ความส าคญัเร่ืองการส่ือสารดา้นคุณภาพ เร่ิมจากนโยบายคุณภาพขององค์กร
รวมถึงค าแนะน าติชมจากลูกคา้ ถ่ายทอดสู่พนกังานทุกคน ผา่นการประชุม หรือบอร์ดขอ้มูลข่าวสาร
เพื่อใหพ้นกังานทุกระดบัเกิดความเขา้ใจ และตระหนกัในเร่ืองคุณภาพ (Quality Awareness) 
  5.2.4 ควรช้ีแจงให้พนักงานเห็นความส าคญัของการจดบนัทึก (Record) และการจดัเก็บ
บนัทึกต่าง ๆ เพื่อเป็นฐานขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ในการวเิคราะห์ปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 
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