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บทที่ 1 

บทน า 

 อตุสาหกรรมก่อสร้าง เป็นอตุสาหกรรมท่ีเก่ียวข้องกับท่ีอยู่อาศยั ซึ่งจัดได้ว่าเป็นหนึ่งใน
ปัจจยัสี่ท่ีส าคญัของมนษุย์ แตก่่อนนัน้การก่อสร้างบ้านจะจ้างผู้รับเหมาในการด าเนินการก่อสร้าง 
และระบบการก่อสร้างท่ีใช้เสาและคานในการรับน า้หนกั ใช้คอนกรีตท่ีหลอ่ ณ สถานท่ีก่อสร้างนัน้ 
โดยขัน้ตอนในการก่อสร้างนัน้ จะเร่ิมตัง้แตข่ัน้ตอนการขดุดิน เพ่ือวางฐานราก สร้างเสา คาน พืน้ 
มงุหลงัคา จากนัน้จึงคอ่ยท าระบบงานติดตัง้ท่อไฟ ท่อน า้ ท่อประปา ก่อก าแพง และตกแต่ง ซึ่งใน
แตล่ะขัน้ตอนนัน้จะใช้เวลานานมาก เช่น ในการก่อก าแพง จะต้องมีการก่ออิฐ ฉาบปูนขึน้ไปทีละ
ชัน้ ด้วยอิฐทีละก้อน เป็นต้น  งานก่อสร้างแบบนี ้คณุภาพและระยะเวลาของงาน มกัขึน้อยู่กบัฝีมือ
แรงงาน สภาพอากาศ และมาตราสว่นในแตล่ะครัง้ของการผสมท าคอนกรีตท่ีไม่คงท่ี นอกจากนัน้
ยงัอาจสง่ผลกระทบตอ่ความพึงพอใจของลกูค้า เพราะคณุภาพและระยะเวลาในการก่อสร้างนัน้
เป็นปัจจยัส าคญัท่ีลกูค้าทกุคนต้องการ 

 จากข้อมลูของศนูย์วิจยัธนาคารกสิกร ได้มีการคาดการณ์ว่า ในปี พ .ศ. 2553 มีแนวโน้ม
ธุรกิจอสงัหาริมทรัพย์ในไทยจะมีการขยายตวั ร้อยละ 4.5 – 6.2 (มีจ านวนประมาณ 73,700 – 
74,850 หน่วย) จากจ านวน 70,500 หน่วย ในปี พ.ศ. 2552  และมีแนวโน้มตลาดอสงัหาริมทรัพย์
มีจ านวนท่ีอยู่อาศยัเปิดตวัใหมส่ะสมในไตรมาสแรกเพ่ิมขึน้ถึงร้อยละ 75.8 จากช่วงเดียวกันของปี
ก่อน (ฝ่ายวิจยัธนาคารกรุงศรีฯ) ดงัรูปท่ี 1.1 ถึงแม้ในปี พ.ศ.2553 นี ้ธุรกิจอสงัหาริมทรัพย์จะพบ
กบัปัจจยัเสี่ยงและความท้าทายจ านวนมาก เช่น การฟื้นตวัของเศรษฐกิจไทยยังคงมีความเสี่ยง
จากปัญหาความไมแ่น่นอนทางการเมืองภายในประเทศและเสถียรภาพการฟื้นตวัของเศรษฐกิจ
โลก ท่ีอาจจะท าให้การฟื้นตวัของเศรษฐกิจท่ีมีทิศทางท่ีดีขึน้แต่ขาดความต่อเน่ืองได้ ซึ่งอาจจะ
สง่ผลตอ่การตดัสินใจซือ้ท่ีอยู่อาศยับ้าง แต่รัฐบาลก็ได้ออกมาตรการลดหย่อนค่าธรรมเนียมการ
ท าธรุกรรมด้านอสงัหาริมทรัพย์ เพ่ือเป็นแรงขบัเคลื่อนและกระตุ้นการซือ้ขายอสงัหาริมทรัพย์ ซึ่ง
จากเดิมมีก าหนดท่ีสิน้สดุมาตรการใน วนัท่ี 28 มีนาคม พ.ศ. 2553 ได้มีการยืดระยะเวลาออกเป็น 
30 พฤษภาคม พ.ศ. 2553 โดยผู้บริโภคกลุม่ท่ีมีความพร้อมในการซือ้ท่ีอยู่อาศยัจะเร่งการตดัสินใจ
ซือ้ท่ีอยู่อาศยัในช่วงนี ้เน่ืองจากมาตรการดงักล่าวช่วยให้ผู้ ซือ้ประหยัดค่าใช้จ่ายในการซือ้ท่ีอยู่
อาศยัลงได้มาก ซึ่งการเร่งการตดัสินใจของผู้ ซือ้ในช่วงนี ้อาจสง่ผลตอ่ตอ่คณุภาพของท่ีอยู่อาศยัท่ี
จะต้องเร่งผลิตให้ทนักบัความต้องการเหลา่นี ้ 
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รูปท่ี 1.1 แนวโน้มตลาดอสงัหาริมทรัพย์ 

(ท่ีมา: ฝ่ายวิจยัธรุกิจธนาคารกรุงศรีอยธุยา, 2553) 

 นอกจากนัน้แล้วปัจจุบันชุมชนเมืองท่ีมีการขยายตวัมากขึน้ ธุรกิจอสงัหาริมทรัพย์ จึงมี
การแขง่ขนักนัสงูขึน้ ในการสร้างท่ีพกัอาศยั ท าให้ผู้ประกอบธรุกิจต้องพยายามหาวิธีการ เพ่ือท่ีจะ
สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลกูค้าให้ได้มากท่ีสดุ รวมถึงในเร่ืองคณุภาพ และความ
รวดเร็วในการก่อสร้าง ซึ่งเทคโนโลยีในการก่อสร้างโดยชิน้ส่วนคอนกรีตเสริมเหล็กส าเร็จรูปใน
ปัจจบุนันีจ้ึงเป็นทางเลือกหนึ่ง ท่ีผู้ประกอบธรุกิจน ามาใช้ เพ่ือช่วยในการลดเวลาการก่อสร้าง และ
คณุภาพท่ีไม่ด้อยไปกว่ากระบวนการสร้างท่ีพักอาศยัแบบเดิม ถึงแม้การก่อสร้างบ้านโดยใช้
ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปจะช่วยลดระยะเวลาในการก่อสร้าง แตใ่นเร่ืองคณุภาพของแผน่คอนกรีต
ส าเร็จรูปทกุแผน่ก็เป็นสิ่งส าคญั และเป็นสิ่งท่ีต้องท าการควบคมุและปรับปรุงเพ่ือให้เกิดคณุภาพ
ของตัวบ้านท่ีจะส่งมอบให้กับลูกค้า และการเตรียมความพร้อมของบุคลากรในสายงานผลิต 
รวมถึงลกัษณะการด าเนินงานท่ีเหมาะสม ก็เป็นส่วนหนึ่งท่ีจะช่วยสร้างคุณภาพให้แก่ชิน้งาน
คอนกรีตส าเร็จรูป และผลิตภณัฑ์บ้านท่ีสง่มอบให้แก่ลกูค้าด้วย 

1.1 ข้อมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศกึษา 

บริษัทฯ ได้ถูกจัดตัง้ขึน้เพ่ือประกอบธุรกิจพัฒนาอสงัหาริมทรัพย์  โดยผู้ ถือหุ้นรายใหญ่
และผู้บริหารระดบัสงูหลายท่านของบริษัทฯ เป็นผู้ ท่ีมีประสบการณ์ และความเช่ียวชาญในการ
ด าเนินธรุกิจก่อสร้างมาก่อน จึงท าให้บริษัทฯ เป็นหนึ่งในผู้ประกอบธุรกิจพัฒนาอสงัหาริมทรัพย์
เพียงไมก่ี่รายท่ีสามารถบริหารจดัการงานก่อสร้างได้ด้วยตวัเอง คือมีการสร้างโรงงานกรณีศึกษา 
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เพ่ือเป็นโรงงานผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตเสริมเหล็กส าเร็จรูป (Precast Concrete Factory) ด าเนิน
กิจการมาตัง้แตปี่ พ.ศ. 2547 ซึ่งมีมลูค่าโครงการ ประมาณ 650 ล้านบาท (ไม่รวมค่าต้นทุนท่ีดิน
อนัเป็นท่ีตัง้โรงงาน) ซึ่งสง่ผลให้บริษัทฯ สามารถบริหารต้นทนุการก่อสร้างได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
จนกลายเป็นหนึ่งในผู้น าด้านต้นทนุ (Low Cost Leader)   

โรงงานได้น าเทคโนโลยีระบบก่อสร้างบ้านส าเร็จรูป (Prefabrication System) คือ 
เทคโนโลยีการก่อสร้างแบบผนังส าเร็จรูปรับน า้หนัก (RC Load Bearing Wall Prefabrication) ท่ี
ทนัสมยัท่ีสดุจากเยอรมนัมาใช้ โดยการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตเสริมเหลก็ส าเร็จรูปแตล่ะชิน้สว่นของ
แบบบ้านท่ีโรงงาน จากนัน้จึงน ามาประกอบ ณ โครงการก่อสร้างบ้านเดี่ยว คอนโดมิเนียม และ
ทาวน์เฮาส์บางประเภท และมีการพฒันาระบบ Semi-Automated Pallet Circulating System ซึ่ง
เป็นระบบท่ีทนัสมยัท่ีสดุในประเทศไทย  

 ด้วยการพัฒนาทางด้านเทคโนโลยีท่ีทันสมัยนี ้ท าให้มีโรงงานนีม้ีโรงงานส าหรับผลิต
ชิน้สว่นคอนกรีตเสริมเหลก็ส าเร็จรูปทัง้หมด 3 โรงงาน ดงันี ้

 โรงงานท่ี 1 ผลิตผนงัและพืน้คอนกรีตเสริมเหลก็ส าเร็จรูป 
 โรงงานท่ี 2 ผลิตชิน้สว่นคอนกรีตเสริมเหลก็ส าเร็จรูป ได้แก่ เสา (เสาโชว์และปาราเปต) รัว้
บ้าน และหน้ากาก เป็นต้น 
 โรงงานท่ี 3 เป็นโรงงานท่ีสร้างขึน้ เพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตเสริมเหล็ก
ส าเร็จรูป โดยเน้นการผลิตชิน้งาน เพ่ือรองรับการก่อสร้างคอนโดมิเนียม นอกจากนัน้ยงัมีการผลิต
พืน้ (Slab) ชิน้สว่นคอนกรีตเสริมเหลก็ส าเร็จรูปท่ีมีรูปแบบพิเศษ (Special Elements) และผนงั 

1.1.1 ผลิตภัณฑ์ 

ผลิตภณัฑ์ของบริษัท ประกอบด้วย 8 ผลิตภณัฑ์ คือ  
  - ผนงั (Wall) มีผนงัส าหรับบ้านเดีย่ว และผนงัส าหรับทาวน์เฮ้าบางประเภท 

 
 

รูปท่ี 1.2 ผลิตภณัฑ์ผนงั 

- รัว้บ้าน (Fence) มีรัว้บ้านเดี่ยว และรัว้บ้านทาวน์เฮ้า ประกอบด้วยรัว้หน้าบ้านและรัว้
หลงับ้าน 
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รูปท่ี 1.3 ผลิตภณัฑ์รัว้บ้าน 

 
  - พืน้ (Slab)และปาราเปท (Parapet) มีพืน้บ้านและพืน้ทาวน์เฮ้า และปาราเปทส าหรับ
บ้านทาวน์เฮ้า 

 
รูปท่ี 1.4 ผลิตภณัฑ์พืน้ และปาราเปท 

 
  - หน้ากาก (Facade) คือชิน้ส่วนท่ีมีรูปแบบและลวดลายต่างๆ ท่ีประกอบย่ืนออกมา
ด้านหน้าของตกึ 

 
รูปท่ี 1.5 ผลิตภณัฑ์หน้ากาก 

- คาน (Beam)  

 

รูปท่ี 1.6 ผลิตภณัฑ์คาน 
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- ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีมีรูปแบบพิเศษ (Special Elements) 

 
รูปท่ี 1.7 ผลิตภณัฑ์รูปแบบพิเศษ 

 



 

 6 

 

รูปท่ี 1.8 ผงัโครงสร้างองค์กร 
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1.1.2 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตหลกัจะประกอบด้วย 7 ขัน้ตอน โดยเร่ิมตัง้แต่ขัน้ตอนท าความสะอาด
แบบ จนถึงขัน้ตอนสดุท้ายคือ ขัน้ตอนยกชิน้งานเข้า Rack โดยมีรายละเอียด ดงันี ้

1) ขัน้ตอนการท าความสะอาดและทาน า้มัน 

ในขัน้ตอนนี ้เมื่อชิน้งานถกูยกออกไปเรียบร้อยแล้ว พนกังานจะท าความสะอาดเศษปนู 
และคราบสกปรกบนแบบและโต๊ะงาน จากนัน้ทาน า้มนับนแบบท่ีต้องสมัผสักบัคอนกรีต 

2) ขัน้ตอนการประกอบแบบหล่อ 

เมื่อโต๊ะงาน (Pallet) ได้ท าความสะอาด และลงน า้มนัเรียบร้อยแล้ว พนกังานจะท าการวดั
ขนาดและก าหนดจดุต าแหน่งวสัด ุ โดยใช้ชอล์กวาดก าหนดจดุแตล่ะชิน้สว่นตามรายการสัง่ผลิต 
เช่น ต าแหน่งวงกบประต ูวงกบหน้าตา่ง ปลัก๊ไฟ ท่อร้อยสายไฟ ท่อน า้ เป็นต้น ตามแบบบ้านแตล่ะ
ชนิด จากนัน้ท าการประกอบแบบหลอ่เร่ิมตัง้แตก่ารวางแบบกัน้ข้าง, Block Out และร่อง Groove 
แล้วท าการลอ็กให้ยึดติดกบัโต๊ะให้เรียบร้อย จากนัน้ทาน า้มนัให้ทัว่ในสว่นท่ีต้องสมัผสักบัคอนกรีต 

 
 

 

รูปท่ี 1.9 ประกอบแบบข้าง 

3) ขัน้ตอนติดตัง้วัสดุฝังและวางโครงเหล็กเสริม  

  พนกังานจะท าการติดตัง้ชดุอปุกรณ์ฝัง เช่น วงกบประต ูวงกบหน้าต่าง ท่อน า้ Key Joint 
แท่งไนลอน ท่อไฟ เป็นต้น ตามต าแหน่งท่ีได้ท าการวาด (Plot) เอาไว้ แล้วหยอดน า้ยาหรือกาว เพ่ือ
ยึดอปุกรณ์ตา่งๆ จากนัน้ตรวจสอบความถูกต้องและครบถ้วนของต าแหน่งและชนิดอปุกรณ์  โดย
ช่างเทคนิค และพนกังานQC ลงนามในแบบฟอร์มรายงานการผลิตและใบตรวจสอบชิน้งานก่อน
การเทคอนกรีตประจ าวนั 
 
 
 

รูปท่ี 1.10 ติดตัง้วสัดฝัุงและวางเหลก็เสริม 
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4) ขัน้ตอนเทคอนกรีต  

 หลงัจากการตรวจสอบก่อนเทแล้ว จากนัน้จึงเทคอนกรีต โดยการเทจากด้านข้างของ
ชิน้งานเทอย่างต่อเน่ืองให้จบอีกด้านของชิน้งาน และพนักงานจะท าการเกลี่ยหน้าคอนกรีตให้
เรียบ จากนัน้จะท าการจี  ้ โดยการใช้ Internal Vibrator เพ่ือไม่ให้เกิดฟองอากาศในชัน้ของ
คอนกรีต  

      

 

รูปท่ี 1.11 การเทคอนกรีต 

5) ขัน้ตอนการขัดผวิหน้าคอนกรีต  

 เมื่อคอนกรีตบนโต๊ะงานแข็งตวั (Set) ในระดบัท่ีต้องการแล้ว จึงท าการขดัผิวหน้า โดย
เคร่ืองขดั และใช้สามเหลี่ยมในการปาดหน้าคอนกรีตเพ่ือให้ได้ผิวท่ีเรียบได้ระนาบ แล้วใช้ฟองน า้
ขดัอีกรอบ จากนัน้ท าความสะอาดBlock Out, Shuttering และบริเวณพืน้ผิวโต๊ะงานให้สะอาด 
 

 

 

รูปท่ี 1.12 การเกลีย่และขดัผิดหน้าคอนกรีต 

6) ขัน้ตอนการถอดแบบ (Removing) 

 เมื่อทิง้ชิน้งานคอนกรีตไว้ประมาณ 8 ชั่วโมง พนักงานจะถอดอปุกรณ์บางชิน้ออก เช่น 
เหลก็แบบกัน้ข้าง แท่งไนลอน โดยการถอดแบบกัน้ข้างจะใช้เคร่ืองมือท่ีจดัไว้งัดจุดงัดของแบบกัน้
ข้าง เพ่ือให้แมเ่หลก็ถกูยกขึน้และแผน่กัน้ข้างไมต่ิดกบัโต๊ะงานหลอ่ 
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รูปท่ี 1.13 การถอดแบบกัน้ข้าง 

7) ขัน้ตอนยกชิน้งาน (Tilting) 

จะท าการยกชิน้งานออกจากโต๊ะงานหลอ่โดย Overhead Crane และเคาะเอา Block Out 
ออก จากนัน้ท าการตรวจสอบคณุภาพ ติดสติ๊กเกอร์ และตกแต่งชิน้งาน จากนัน้ยกชิน้งานขึน้
Rack บนรถบรรทกุ เพ่ือน าชิน้งานไปจดัเก็บ หรือท าการซ่อมแซม (Repairing) ตอ่ไป 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 1.14 การยกชิน้งาน 
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รูปท่ี 1.15 แผนภาพกระบวนการผลิต 
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1.2 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

จากการเข้าศกึษาสภาพการท างานภายในโรงงานกรณีศกึษา รวมถึงข้อมลูของโรงงาน 

และข้อมลูท่ีได้เก็บรวบรวมจากการสมัภาษณ์ผู้บริหารและพนักงานในสายงานผลิต ท าให้เห็น
ปัญหาตา่ง ๆ ท่ีเกิดขึน้ ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ ปัญหาทางด้านกระบวนการผลิต 
และปัญหาทางด้านการบริหารจดัการ   

 1.2.1 ปัญหาด้านการบริหารจัดการ 

1) การใช้คนงานของผู้รับเหมา ท าให้ไมส่ามารถฝึกอบรมและพัฒนาทักษะของคนงาน
ได้เน่ืองจากมีอตัราการเข้าออกท่ีสงู ท าให้การปฏิบัติงานขาดประสิทธิภาพ และขาดคณุภาพใน
การผลิต 

2) ไม่มีการประเมินขีดความสามารถพนักงานในระดับปฏิบัติการ ท าให้ไม่ทราบว่า
พนักงานปฏิบัติงานเป็นอย่างไร และไม่ทราบว่าพนักงานยังขาดทักษะด้านใด ต้องเข้ารับการ
ฝึกอบรมด้านใดบ้าง สง่ผลให้การท างานขาดประสิทธิภาพ 

3) โรงงานก าลงัอยู่ในช่วงด าเนินการสร้างโรงงานใหม ่เพ่ือขยายก าลงัการผลิต โรงงาน 
กรณีศกึษาในขณะนี ้จะท าการรองรับการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปในหลากหลายผลิตภณัฑ์
อย่างเต็มพืน้ท่ี ท าให้โรงงานขาดความเป็นระเบียบเรียบร้อย มีฝุ่ นฟุ้ งกระจาย และเคร่ืองมือ
อปุกรณ์การผลิตวางอย่างไมเ่ป็นระเบียบ 

4)  โรงงานไมม่ีการก าหนดมาตรฐานการท างานท่ีละเอียด และไมค่รบทกุผลิตภณัฑ์ ท า
ให้การด าเนินงานผลิตขาดมาตรฐาน ส่งผลถึงประสิทธิภาพในการท างาน และคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ได้   

1.2.2 ปัญหาด้านกระบวนการผลิต 

1) ในการผลิตใช้คนงานของผู้รับเหมาท าการผลิต ท าให้ท าการผลิตชิน้งานคอนกรีต 
ส าเร็จรูป โดยไมค่ านึงถึงคณุภาพ เน่ืองจากผู้รับเหมาจะเน้นการผลิตให้ได้ปริมาณและเวลา ท าให้
ชิน้งานท่ีผลิตได้มีข้อบกพร่องสงู 

2) การท่ีมีกระบวนการซ่อมแซมหลงัจากการตรวจสอบเมื่อยกชิน้งานแล้ว และความ 
เข้าใจท่ีวา่ชิน้งานท่ีผลิตได้สามารถซ่อมแซมได้ ท าให้พนกังานของโรงงานและผู้รับเหมาไมใ่สใ่จใน
การแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตเท่าท่ีควร  

3) พนกังานตรวจสอบคณุภาพมีความช านาญในทางเทคนิคของการผลิต แตข่าด 
ความช านาญในการแก้ไขปัญหาและควบคุมด้านคุณภาพ เน่ืองจากปัญหาของความบกพร่อง
เกิดขึน้ในงานระหวา่งกระบวนการ แตแ่ผนกควบคมุคณุภาพท าการตรวจสอบ 100% เมื่อได้สินค้า
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ส าเร็จรูปแล้วเท่านัน้ ซึ่งในระหว่างกระบวนการจะมีพนกังานของฝ่ายผลิตตรวจสอบ 100% ในบาง
กระบวนการเท่านัน้ และไมม่ีการด าเนินการหาแนวทางในป้องกนัปัญหาในข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ มี
เพียงการแก้ไขข้อบกพร่องเมื่อเกิดปัญหาแล้วเท่านัน้ ซึ่งสง่ผลให้มีชิน้งานท่ีมีความบกพร่องต้องท า
การซ่อมอยู่จ านวนมาก 

จากท่ีกลา่วมาทัง้หมด สามารถสรุปปัญหารวมถึงข้อเสนอแนะแนวทางในการแก้ไขได้ดงั
แสดงในตารางที่ 1.1 

ตารางท่ี 1.1 ปัญหาท่ีพบในโรงงานกรณีศกึษาและแนวทางแก้ไข 

ปัญหาท่ีพบ แนวทางการแก้ไข 

1. ปัญหาด้านการบริหารจัดการ   

 ไมส่ามารถฝึกอบรมและพฒันาทกัษะของ
คนงาน เน่ืองจากมีอตัราการเข้าออกท่ีสงู  

ต้องท าการหาสาเหตุและแก้ไขในส่วนท่ีโรงงาน
สามารถท าได้ และทบทวนกระบวนการเลือกสรรคน
เข้าท างาน โดยการร่วมมือกับหัวหน้าผู้ รับเหมา 
(เพ็ญศรี วายานนท์, 2537) 

ไมม่ีระบบประเมนิขีดความสามารถ
พนกังานระดบัปฏิบตักิารไมส่ามารถทราบ
วา่พนกังานปฏิบตังิานดีขึน้หรือไม ่ 

จดัท าระบบประเมนิขีดความสามารถ เพ่ือให้ทราบ
วา่ต้องท าอย่างไรจึงจะบรรล ุKPI และมีการปรับ
ตวัชีว้ดัให้เหมาะสมกบัความสามารถพนกังาน หรือก็
คือ การก าหนดมาตรฐานการท างานให้แก่พนกังาน 
(ปราชญา กล้าผจญั, 2550) 

พนักงานขาดแรงจูงใจและความเอาใจใส่
ในงาน 

สร้างระบบการบริหารผลการปฏิบัติงานขึน้ โดยท า
การอธิบายแก่พนักงานว่าระบบนีจ้ะท างานอย่างไร 
(อรจรีย์ ณ ตะกั่วทุ่ง, 2549) และการเปิดโอกาสให้
พนกังานมีสว่นในการตดัสินใจท่ีเก่ียวข้องกบังาน จะ
ช่วยสร้างพลงัและแรงจงูใจแก่พนกังานได้ (Jame R. 
Evan and William M. Lindsay, 2005) 
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ตารางท่ี 1.1 ปัญหาท่ีพบในโรงงานกรณีศกึษาและแนวทางแก้ไข (ตอ่) 

ปัญหาท่ีพบ แนวทางการแก้ไข 

1. ปัญหาด้านการบริหารจัดการ   

โรงงานขาดความเป็นระเบียบเรียบร้อย มีฝุ่ น
ฟุ้ งกระจาย และเคร่ืองมืออปุกรณ์การผลิตวาง
อย่างไมเ่ป็นระเบียบ 

การปฏิบตัิตามหลกั 5 ส เพ่ือช่วยสร้างความเป็น
ระเบียบเรียบร้อยภายในโรงงาน (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550) และต้องมีการก าหนด
เป้าหมายและวัดผลได้ และหัวหน้างาน  หรือ
ผู้ บริหารต้องแสดงความมุ่งมั่นในการปฏิบัติ 
(ศุภชัย อาชีวระงับโรค แปลจาก  Tomozo 
Kobata, 2549) 

โรงงานไมม่ีการก าหนดมาตรฐานการท างานท่ี
ละเอียด และไมค่รบทกุผลิตภณัฑ์ ท าให้การ
ด าเนินงานผลิตขาดมาตรฐาน 

ท าการสร้างWI หรือขัน้ตอนการด าเนินงานท่ีเป็น
มาตรฐาน (SOPs) เพ่ือก าหนดมาตรฐานการ
ปฏิบตัิงาน (Helena Johnsson and John 
Henrik Meiling, 2009) 

  2. ปัญหาด้านการการผลิต   

ชิน้งานท่ีผลิตได้มีข้อบกพร่องสงู เน่ืองจาก
ผู้รับเหมาไมค่ านึงถึงคณุภาพ แตเ่น้นการผลิต
ให้ได้ปริมาณและทนัเวลา 

ท าการประเมินผลการปฏิบัติงานของผู้ รับเหมา
โดยการก าหนดเกณฑ์ด้านคุณภาพท่ีต้องการ
ประเมิน เพ่ือช่วยให้บรรลเุป้าหมายขององค์กร 
และกระตุ้นการปฏิบัติงานของพนักงาน (เกรียง
ศกัดิ์ เขียวย่ิง, 2550) ความเข้าใจท่ีว่าชิน้งานสามารถแก้ไขและ

ซ่อมแซมได้ ท าให้พนักงานของโรงงานและ
ผู้รับเหมาไมใ่สใ่จในการท างานให้ดีตัง้แตต้่น 

พนกังานตรวจสอบคณุภาพขาดความช านาญ
ในการแก้ไขปัญหาและควบคมุด้านคณุภาพ 

การฝึกอบรมให้ความรู้กบัพนกังานเป็นสิ่งจ าเป็น
ท่ีจะช่วยให้การปฏิบัติงานและกระบวนการ
ปรับปรุงคณุภาพ และการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือใน
การปรับปรุงคณุภาพ (Bamford, D. R., and 
Greatbanks, R. W., 2005) 
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1.2.3 ปัญหาด้านคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษา 

 ในการศึกษาข้อมลูของชิน้งานท่ีซ่อมในกระบวนการผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปของ
โรงงานกรณีศึกษา ซึ่งมีการผลิต 4 ผลิตภัณฑ์ ตัง้แต่เดือนมกราคม จนถึง เดือนสิงหาคม 2553 
พบวา่แตล่ะผลิตภณัฑ์มีจ านวนชิน้งานท่ีผลิตได้ จ านวนชิน้งานซ่อม และเปอร์เซ็นต์ชิน้งานซ่อม ดงั
รูปท่ี 1.16 และผลิตภณัฑ์ผนังมีเปอร์เซ็นต์ชิน้งานซ่อมสงูท่ีสดุ คือ 28.70 เปอร์เซ็นต์  ซึ่งอาจมีค่า
ใกล้เคียงกบัผลิตภณัฑ์คาน แตเ่น่ืองจากวา่ ทางโรงงานได้มีการวางแผนจะปรับเปลี่ยนเคร่ืองมือและ
อปุกรณ์ท่ีผลิตคานใหมท่ัง้ชดุ จึงได้ท าการเลือกผลิตภณัฑ์ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป ซึ่งในอนาคตยังมี
กระบวนการผลิตท่ีเหมือนกบัในปัจจบุนั และอปุกรณ์ เคร่ืองมือท่ีมีอยู่ยงัคงสามารถใช้การได้ดีมาท า
การปรับปรุงคณุภาพ  

 

รูปท่ี 1.16 ปริมาณชิน้งานท่ีผลิต ชิน้งานซ่อม และเปอร์เซน็ต์ชิน้งานซ่อม ตัง้แตเ่ดือนมกราคม ถึง 
สิงหาคม พ.ศ. 2553 

และเมื่อน าข้อมลูชิน้งานซ่อมของผลิตภณัฑ์ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปมาพิจารณา ดงัตาราง
ท่ี 1.2  แสดงให้เห็นวา่ ในปี พ.ศ. 2553 ตัง้แตเ่ดือนมกราคม ถึงเดือน เมษายน มีจ านวนชิน้งานท่ี
ซ่อมขึน้ลงอยู่ในช่วง 14.97 ถึง 17.42   และเมื่อเข้าสู่เดือน พฤษภาคม เป็นต้นไป โรงงาน
กรณีศกึษา มีแนวโน้มเปอร์เซ็นต์ชิน้งานซ่อมสงูขึน้เร่ือยๆ จนกระทัง่ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มี
เปอร์เซ็นต์ชิน้งานซ่อมสงูท่ีสดุ เป็น 66.35 เปอร์เซ็นต์ และจากรูปท่ี 1.17 พบวา่ ข้อมลูเมื่อการผลิต
เพ่ิมมากขึน้จะท าให้เปอร์เซ็นต์ชิน้งานซ่อมเพ่ิมมากขึน้เช่นกัน แต่ในช่วงเดือนกรกฎาคมและ
สิงหาคม พ.ศ. 2553 ซึ่งเป็น 2 เดือนสดุท้ายในการเก็บข้อมลู พบว่า มีปริมาณการผลิตต ่ากว่า
เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2553 แตก่ลบัมีเปอร์เซ็นต์ชิน้งานซ่อมสงูกวา่ 
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ตารางท่ี 1.2 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนชิน้งานซ่อม และเปอร์เซ็นตชิ์น้งานซ่อมของผนงัตัง้แต ่
เดือน มกราคม ถงึ เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 

 

รูปท่ี 1.17 กราฟจ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนชิน้งานซ่อม และเปอร์เซ็นตชิ์น้งานซ่อมของผนงั 
ตัง้แตเ่ดือน มกราคม  ถึง เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

เมื่อน าข้อมูลลักษณะและจ านวนชิน้งานเสียและข้อบกพร่องในแต่ละเดือน ของฝ่าย
ควบคมุคุณภาพ (Quality Control Department) ของโรงงาน ตัง้แต่เดือนมิถุนายน ถึง เดือน
สิงหาคม พ.ศ. 2553 มารวมกนั และน าข้อมลูชิน้งานเสีย (Defective) ท่ีต้องท าการซ่อม ดงักล่าว
มาแสดงในรูปของแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) ดงัรูปท่ี 1.18 

เดือน 
จ านวนชิน้งานท่ีผลิต 

(ชิน้) 
จ านวนชิน้งานซ่อม 

(ชิน้) 
% ชิน้งานซ่อม 

ม.ค. 53 1,236 186 15.05% 
ก.พ. 53 1,316 197 14.97% 
มี.ค. 53 1,659 289 17.42% 
เม.ย. 53 1,221 188 15.40% 
พ.ค. 53 1,695 301 17.76% 
มิ.ย. 53 2,089 608 29.10% 
ก.ค. 53 1,595 782 49.03% 
ส.ค. 53 1,465 972 66.35% 
รวม 12,276 3,523 28.70% 
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รูปท่ี 1.18 จ านวนและชิน้งานเสยี (Defective) ท่ีต้องท าการซ่อม ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึง เดือน 
สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 จากรูปท่ี 1.18 แสดงจ านวนและชิน้งานเสีย (Defective) ท่ีต้องท าการซ่อม ตัง้แต่เดือน
มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 โดยสามารถสรุปออกมาในรูปของแผนภาพพาเรโต 80/20 
ซึ่งพบวา่ มีลกัษณะของกลุม่ข้อบกพร่อง 5 ลกัษณะท่ีมีปริมาณการเกิดสงูมากในช่วง 3 เดือน ดงั
ตารางท่ี 1.3 

ตารางท่ี 1.3 จ านวนและกลุม่ชิน้งานเสีย (Defective) ท่ีต้องท าการซ่อม ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถงึ 
เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

กลุ่มข้อบกพร่อง จ านวนรวม (ชิน้) 

ปัญหา Block Out 672 
ผิวหน้าไมเ่รียบ 613 
ขนาดชิน้งานไมไ่ด้ 518 
ปัญหา Key Joint 393 
วสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง 353 

 จากข้อมลูดงักลา่วมาข้างต้น แสดงให้เห็นวา่โรงงานกรณีศกึษามีปัญหาด้านคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์ โดยปัญหาท่ีควรถกูน ามาแก้ไขก่อนมีทัง้หมด 5 กลุ่ม ท่ีมีจ านวนชิน้งานเสียไม่ต่างกัน
มากนกั ดงัตารางท่ี 1.3 
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ตารางท่ี 1.4 จ านวนชิน้งานผลิต ชิน้งานเสีย (Defective) และสดัสว่นชิน้งานเสยี ในแตล่ะกลุม่
ลกัษณะข้อบกพร่อง ในช่วงเดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

กลุ่มลักษณะข้อบกพร่อง 
จ านวน

ชิน้งานท่ีผลิต 
(ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สัดส่วนชิน้งาน
เสีย 

กลุม่ข้อบกพร่องB/O 5,149 672 13.05% 

กลุม่ข้อบกพร่องผิวหน้า 5,149 613 11.91% 

กลุม่ข้อบกพร่องขนาด
ชิน้งานไมไ่ด้ 

5,149 518 10.06% 

กลุม่ข้อบกพร่องKey Joint 5,149 393 7.63% 

กลุม่ข้อบกพร่องวสัดฝัุงไม่
ตรงต าแหน่ง 

5,149 353 6.86% 

 

 

รูปท่ี 1.19 จ านวนชิน้งานผลิต ชิน้งานเสีย (Defective) และสดัสว่นชิน้งานเสยี ในแตล่ะกลุม่
ลกัษณะข้อบกพร่อง ในช่วงเดือนมิถนุายน ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 จากตารางท่ี 1.4 และรูปท่ี 1.19 แสดงจ านวนชิน้งานเสีย (Defective) และสดัส่วนชิน้งาน
เสียในแต่ละกลุ่มลกัษณะข้อบกพร่อง ในช่วงเดือนมิถุนายน ถึง สิงหาคม พ .ศ. 2553 โดยแสดง
เป็นเปอร์เซ็นต์ชิ น้งานเสียของจ านวนชิน้งานท่ีผลิตทัง้หมด พบว่า ชิน้งานเสียกลุ่มB/O มี
เปอร์เซ็นต์ชิน้งานเสียในกลุ่มนีสู้งท่ีสดุ คิดเป็น 13.1 เปอร์เซ็นต์ รองลงมาชิน้งานเสียในกลุ่ม
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ผิวหน้า มีเปอร์เซ็นต์ชิน้งานบกพร่องเป็น 11.9 เปอร์เซ็นต์ และชิน้งานเสียกลุ่มขนาดชิน้งานไม่ได้ 
ชิน้งานเสียกลุม่Key Joint และชิน้งานเสียกลุม่วสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง คิดเป็น 10.1 เปอร์เซ็นต์ 7.6 
เปอร์เซ็นต์ และ6.9 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั 
 และเมื่อได้ท าการคดัเลือกชิน้งานเสียในแตล่ะกลุม่ลกัษณะข้อบกพร่องดงักลา่วได้ 5 กลุ่ม
ข้อบกพร่องแล้ว จึงท าการแยกรายละเอียดในแตล่ะกลุม่ ได้ดงัตารางท่ี 1.5 

ตารางท่ี 1.5 รายละเอียดลกัษณะข้อบกพร่อง (Defect) ทัง้หมดในแตล่ะกลุม่ชิน้งานเสยี 
(Defective) ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

กลุ่มชิน้งานเสีย 
(Defective) 

ข้อบกพร่อง  
(Defect) 

จ านวนข้อบกพร่อง 
 (จุด) 

ปัญหา Block Out 

Block Out เอียง 322 
Block Out บ่ินแตก 256 
ช่องB/Oไมเ่รียบ,เป็นโพรง 102 
ขนาด Block Out 13 
ต าแหน่ง Block Out 5 

ผิวหน้าไมเ่รียบ 
ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 588 
ผิวหน้าด้านPalletไมเ่รียบ 52 

ขนาดชิน้งานไมไ่ด้ 

ความยาวชิน้งาน 399 
ความสงูชิน้งาน 133 
ความหนาชิน้งาน 12 
แนวดิ่ง(ไมไ่ด้ฉาก) 0 

ปัญหา Key Joint 

Key Joint บ่ิน, แตก 281 

Key Jointเอียง,ไมต่รงต าแหน่ง 91 

Loop RB6 ไมค่รบ 4 
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ตารางท่ี 1.5 รายละเอียดลกัษณะข้อบกพร่อง (Defect) ทัง้หมดในแตล่ะกลุม่ชิน้งานเสยี 
(Defective) ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 (ตอ่) 

กลุ่มชิน้งานเสีย 
(Defective) 

ข้อบกพร่อง  
(Defect) 

จ านวนข้อบกพร่อง 
 (จุด) 

วสัดฝัุงไมต่รง
ต าแหน่ง 

Quick Tapping 178 

ท่อ Sleeve 151 

ท่อ Corrugate 38 

ท่อประปา 15 

M20 3 

Plastic Recess  2 

M12 2 

ท่อไฟฟ้า 0 
 

จากนัน้น ารายละเอียดลักษณะข้อบกพร่อง (Defect) ของในแต่ละกลุ่มชิน้งานเสีย 
(Defective) มาท าการคดัเลือกปัญหาข้อบกพร่องท่ีควรน ามาปรับปรุงแก้ไขก่อน โดยใช้แผนภาพ
พาเรโต ดงัแสดงในรูปท่ี 1.20 ถึง รูปท่ี 1.24 

 

รูปท่ี 1.20 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาB/O ตัง้แต่
เดือน มิถนุายน ถงึ เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 
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รูปท่ี 1.21 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาผิวหน้า ตัง้แต่
เดือน มิถนุายน ถงึ เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 

รูปท่ี 1.22 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาชิน้งานไมไ่ด้
ขนาด ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 



21 
 

 

 

รูปท่ี 1.23 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาKey Joint 
ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 

 

รูปท่ี 1.24 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาวสัดฝัุงไมต่รง
ต าแหน่ง ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 จากรูปท่ี 1.20 ถึง รูปท่ี 1.24 สามารถสรุปลักษณะข้อบกพร่อง (Defect) ท่ีจะน ามา
ด าเนินการหาแนวทางแก้ไขปัญหาก่อน ได้แก่ Block Outเอียง Block Outบ่ินแตก ผิวหน้าด้านขดั



22 
 

 

มนัไมเ่รียบ ความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด Key Joint บ่ินแตก Quick Tappingไม่ตรงต าแหน่ง และ 
ท่อSleeveไมต่รงต าแหน่ง ดงัตารางท่ี 1.6 

ตารางท่ี 1.6 สรุปลกัษณะข้อบกพร่อง (Defect) แตล่ะกลุม่ชิน้งานเสีย (Defective) ท่ีจะน ามา
ด าเนินการหาแนวทางแก้ไขปรับปรุง 

กลุ่มข้อบกพร่อง 
(Defective) 

ข้อบกพร่อง 
(Defect) 

ปัญหา Block Out 
Block Out เอียง 

Block Out บ่ินแตก 

ผิวหน้าไมเ่รียบ ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

ขนาดชิน้งานไมไ่ด้ ความยาวชิน้งาน 

ปัญหา Key Joint Key Joint บ่ิน, แตก 

วสัดฝัุงไมต่รง
ต าแหน่ง 

Quick Tapping 

ท่อ Sleeve 

ในปัจจุบันทางโรงงานยังไม่มีการท าการแก้ไขปัญหาท่ีต้นเหต ุแต่จะมีเพียงการแก้ไข
ปัญหาท่ีปลายทางเท่านัน้ คือมีการซ่อมชิน้งานหลงัจากได้ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปออกมาแล้ว จน
กลายเป็นขัน้ตอนหนึ่งในกระบวนการผลิตไปแล้ว  ซึ่งการกระท าดังกล่าว ท าให้ข้อบกพร่อง
เหล่านัน้ยังเกิดขึน้และมีค่าใช้จ่ายและสูญเสียเวลาในการซ่อมแซมอย่างต่อเน่ือง และยังมีผล
ทางอ้อมกบัปัญหาสิ่งแวดล้อมภายในโรงงาน เน่ืองจากการซ่อมชิน้งาน นอกจากปัญหาดงักล่าว
แล้วในแง่ของคณุคา่ทางวิชาการยงัขาดงานวิจยัท่ีเสนอแนวทางการปรับปรุงคณุภาพแบบบูรณา-
การของผลิตภณัฑ์คอนกรีตส าเร็จรูปโดยผู้ วิจัย ต่อยอดงานวิจัยโดยน าแนวทางDMAIC ของซิกซ์ 
ซิกมาและเคร่ืองมือทางคณุภาพมาประยกุต์ใช้ 
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1.3 วัตถุประสงค์ของการวจิยั 

 วตัถปุระสงค์ของการวิจยัแสดงได้ ดงันี ้ 

1) ศกึษาสภาพปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตท่ีุแท้จริงท่ีท าให้เกิดปัญหาข้อบกพร่องของ
ผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิตผนังคอนกรีตส าเร็จรูป โดยการใช้เทคนิคและเคร่ืองมือคณุภาพ 
และด าเนินตามแนวทาง DMAIC ของซิกซ์ ซิกมา่ 

2) ลดสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยในแต่ละลกัษณะข้อบกพร่อง
ในกระบวนการผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปลง 

1.4 ขอบเขตของการวจิัย 

ขอบเขตของการวิจยัแสดงได้ ดงันี ้

1) ท าการศกึษาปัญหาเพ่ือแก้ปัญหาข้อบกพร่องของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิตผนงั 
คอนกรีตส าเร็จรูป 

2) ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเลือกน าแก้ไขปัญหาข้อบกพร่อง ได้แก่ Block Outเอียง Block 
Outบ่ินแตก ผิวหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ ความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด Key Joint บ่ินแตก Quick 
Tappingไมต่รงต าแหน่ง และ ท่อSleeveไมต่รงต าแหน่ง 

3) ตวัวดัความส าเร็จของงานวิจัย คือ สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อ
หน่วยในแตล่ะลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ก่อนท าการวิจยั ระหว่างท าการวิจัย และระยะเวลา 1 
เดือนหลงัจากท าการปรับปรุงตามแนวทางท่ีได้จากการวิจยั 

1.5 ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ 

ผลท่ีคาดวา่จะได้รับจากงานวิจยั มีดงันี ้

1) แนวทางในการปรับปรุงคณุภาพของผลิตภณัฑ์คอนกรีตส าเร็จรูป โดยการประยกุต์ใช้ 
เทคนิคและเคร่ืองมือคณุภาพตา่งๆทางวิศวกรรมอตุสาหการ ผสมผสานกบัการแก้ไขปัญหาเชิง
เทคนิคของโรงงาน และลดข้อบกพร่องในการผลิตแผน่คอนกรีตส าเร็จรูป 

1.6 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะได้รบั ประกอบด้วย ประโยชน์ตอ่โรงงานกรณีศกึษา และประโยชน์
ตอ่งานวิจยั ดงันี ้
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 1.6.1 ประโยชน์ต่อโรงงานกรณีศึกษา 

1) เป็นการเพ่ิมศกัยภาพในการแขง่ขนัของโรงงานกรณีศกึษา เน่ืองจากคณุภาพในกระ- 
บวนการผลิตท่ีดีขึน้ 

2) สามารถตอบสนองเป้าหมายของโรงงานในด้านการพฒันาคณุภาพของกระบวนการ 
ผลิตของโรงงานผลิตแผน่คอนกรีตส าเร็จรูป  

3) เป็นแนวทางแก่การศกึษาวิจยัท่ีมีวตัถปุระสงค์ ลกัษณะปัญหา หรือกระบวนการผลิต 
ท่ีคล้ายคลงึกนั หรือแม้แตผ่ลิตภณัฑ์ประเภทอ่ืนของโรงงานกรณีศกึษา 

4) บคุลากรในโรงงานได้รับความรู้และความเข้าใจในการประยกุต์ใช้เทคนิคและเคร่ือง 
มือคณุภาพตา่งๆช่วยในการแก้ไขปัญหาอ่ืนๆตอ่ไป 

1.6.2 ประโยชน์ต่องานวจิัย 

1) เป็นประโยชน์แก่ผู้ ท่ีสนใจโดยทัว่ไปท่ีต้องการศกึษาเพ่ิมเติมและน าไปประยกุต์ใช้ใน 
งานอ่ืนๆ 

2) เพ่ิมเติมคณุคา่ทางวิชาการ และเสนอผลจากการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือคณุภาพ และ 
เทคนิคซิกซ์ ซิกมา่ ในโรงงานผลิตผลิตภณัฑ์คอนกรีตเสริมเหลก็ส าเร็จรูป  

3) เป็นแนวทางในการพฒันาความรู้ในการลดข้อบกพร่องในการผลิตผลิตภณัฑ์ 
คอนกรีตส าเร็จรูป 

1.7 ขัน้ตอนการด าเนินงานวจิัย 

ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั สามารถแบ่งออกได้เป็น 5 ระยะ โดยมีรายละเอียดดงันี ้

(I) ระยะก าหนดปัญหา (Define: D) 

1) ศกึษาทฤษฏีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการบริหาร ควบคมุ และปรับปรุงคณุภาพ 
เทคนิคในการแก้ไขปัญหาคณุภาพเพ่ือลดข้อบกพร่องหรือของเสียในกระบวนการผลิต เพ่ือเป็น
ความรู้ในการน ามาประยกุตใ์ช้ในงานวิจยั ตัง้แตก่ารเก็บรวบรวมข้อมลู ตลอดจนการหาแนวทาง
และแก้ไขปัญหาคณุภาพในโรงงานกรณีศกึษา 

2) จดัตัง้ทีมงานส าหรับปรับปรุงคณุภาพของโรงงานกรณีศกึษา ซึ่งประกอบด้วย  
รองผู้จดัการโรงงาน วิศวกรฝ่ายควบคมุคณุภาพ วิศวกรฝ่ายผลิต ช่างเทคนิคงานผลิต พนักงาน
ตรวจสอบ และผู้ วิจยั เพ่ือร่วมกนัแลกเปลี่ยนข้อมลูและเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงคณุภาพ 
โดยผู้ วิจยัมีหน้าท่ีหลกัในการติดตอ่ประสานงาน เสนอแนะแนวความคิด และสรุปข้อมลูท่ีได้จาก
การระดมสมองของสมาชิกในทีม 
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3) ศกึษาสภาพปัจจบุนัของการด าเนินงาน ขัน้ตอนกระบวนการผลิต ในแตล่ะขัน้ตอน 
การผลิตแผ่นคอนกรีตส าเร็จรูปในปัจจุบันของโรงงาน โดยใช้ผงัการไหลของกระบวนการผลิต 
(Flow Process Chart) การสอบถามข้อมลูจากวิศวกรการผลิตและพนักงานหน้าสายการผลิต 
รวมถึงการศกึษาข้อมลูลกัษณะของข้อบกพร่องตา่งๆท่ีเกิดขึน้ในการผลิตแผน่คอนกรีตส าเร็จรูป 

4) เก็บรวบรวมข้อมลูสภาพปัญหาด้านคณุภาพเก่ียวกบัข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในแผน่ 
คอนกรีตส าเร็จรูป โดย การสัมภาษณ์จากผู้ปฏิบัติงาน การสงัเกตการณ์ด้วยตนเองของผู้ วิจัย 
รวมถึงการน าข้อมลูข้อบกพร่อง โดยการใช้กราฟในการแสดงข้อมลู เพ่ือให้เกิดความเข้าใจปัญหา
ด้านคณุภาพของโรงงานง่ายขึน้ และการใช้แผนภาพพาเรโต ช่วยในการเรียงล าดบัความส าคญั
ของข้อบกพร่องซึ่งมีจ านวนมาก เพ่ือคดัเลือกปัญหาท่ีส าคญัมีความถ่ีในการเกิดสงูมาท าการแก้ไข
ปัญหา 

5) ระบปัุญหา และขอบเขตของงานวิจยั และแนวทางในการด าเนินการปรับปรุงคณุ- 
ภาพของโรงงานกรณีศกึษา 

(II)  ระยะการวัด (Measure: M) 

6) ท าการเก็บรวบรวมข้อมลูต่างๆท่ีจ าเป็นในการวดัสภาพปัญหา และวดัผลก่อนและ
หลังปรับปรุงได้ หรือสิ่งท่ีจะแสดงให้เห็นถึงการเปลี่ยนแปลงของโรงงาน เช่น ข้อมูลรายงาน
ข้อบกพร่อง จุดบกพร่องประจ าเดือนของโรงงานกรณีศึกษา แผนภาพการไหลของกระบวนการ  
เป็นต้น 

7) สรุปสถานการณ์ปัจจุบันของปัญหาข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตแผ่นผนัง
คอนกรีตส าเร็จรูป โดยแสดงสดัสว่นชิน้งานเสีย และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย ในแตล่ะลกัษณะ
ข้อบกพร่อง 
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(III) ระยะวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis: A) 

8) ท าการหาสาเหตทุัง้หมดของปัญหาจากการระดมสมองของทีมงานปรับปรุงคณุภาพ  
โดยใช้แผนภาพแสดงสาเหตแุละผล เพ่ือให้เข้าใจวา่ปัญหาข้อบกพร่องดงักลา่วเกิดจากสาเหตแุละ
แหลง่ก าเนิดใดบ้าง 

9)  ท าการวางแผนการเก็บรวบรวมข้อมลูและออกแบบใบตรวจสอบและแบบสอบถาม
เพ่ือเก็บข้อมลูสาเหตท่ีุท าให้เกิดปัญหาท่ีได้จากระยะก าหนดปัญหา และเป็นการตรวจสอบสาเหตุ
ท่ีได้จากแผนภาพแสดงสาเหตแุละผล และสาเหตอ่ืุนๆเพ่ิมเติมในเชิงปริมาณ 

10) ด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลสาเหตุในเชิงปริมาณ ทัง้จากใบตรวจสอบและ
แบบสอบถาม เพ่ือน ามาวิเคราะห์หาสาเหตหุลกัของปัญหา 

11) วิเคราะห์และสรุปสาเหตหุลกัท่ีท าให้เกิดปัญหา โดยแผนภาพพาเรโตช่วยในการ 
แสดงระดบัสาเหตขุองปัญหา และแผนภาพต้นไม้ แสดงรายละเอียดสาเหตทุัง้หมด 

12) ท าการวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบจากสาเหตุหลักของปัญหา
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ โดยเร่ิมการก าหนดเกณฑ์ท่ีจะใช้ในการประเมินความรุนแรง โอกาส และการ
ตรวจจับ เพ่ือหาสาเหตุหลักของปัญหาและคัดเลือกสาเหตุหลักท่ีมีความรุนแรงมากท่ีสุดมา
ด าเนินการแก้ไขปัญหาตอ่ไป 

13) วิเคราะห์ปัจจัยและสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่องของโรงงานผลิตผนังอ่ืนๆ  (PCF1 
และPCF4) 

(IV) ระยะการปรับปรุงแก้ไขปัญหา (Improve: I) 

14) การด าเนินการปรับปรุงแก้ไขโรงงาน PCF1 และ PCF4 โดยผู้ วิจัยและทีมงานผู้มี
ความรู้ทางด้านเทคนิคร่วมกันเสนอแนะแนวทางในการแก้ไขปัญหาแต่ละสาเหต ุโดยใช้แผนผงั
ต้นไม้ในการสรุปแนวทางการแก้ปัญหาของแตล่ะสาเหตท่ีุสรุปได้จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ และคดัเลือกแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ีสามารถท าได้ก่อน คือมีต้นทุนต ่า และส่งผลท่ี
ได้รับจากการปรับปรุงสงู สร้างระเบียบวิธีการปฏิบัติงานส าหรับแก้ปัญหาท่ีเกิดขึน้  รวมถึงการ
วางแผนและก าหนดผู้รับผิดชอบและระยะเวลาในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

15)  ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขโรงงาน PCF3 
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 (V) ระยะควบคุมและติดตามเพื่อปรับปรุง (Control: C) 

16) ติดตามผลการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหา โดยการเก็บรวบรวมข้อมลู และ
ประชุมทีมงานเป็นระยะๆ เพ่ือร่วมกันเสวนาถึงผลการปรับปรุงและร่วมกันหาแนวทางแก้ไข
เพ่ิมเติม หากมีปัญหาเกิดขึน้ระหวา่งการด าเนินการปรับปรุง  

17) ท าการวดัโดยใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบอีกครัง้ เพ่ือเปรียบเทียบ
ผลRPN ก่อนและหลังปรับปรุง และสร้างใบตรวจสอบท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล แผนภูมิ
ควบคมุ และการจดัท าให้เป็นมาตรฐาน รวมถึงการสร้างใบตรวจสอบท่ีช่วยในการเก็บข้อมลูเพ่ือ
การปรับปรุงในครัง้ตอ่ๆไป 

18) สรุปผลการด าเนินงานภายใต้แนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหาตามแผนงาน  
และข้อเสนอแนะ  

19) จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 2 

ทฤษฏีและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง 

 ในงานวิจยันีจ้ะมีการศกึษาหลกัการและทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องโดยแบ่งเป็น 3 สว่น ได้แก่ สว่น
ท่ี 1 คือ ทฤษฏีคณุภาพ (Quality Theory) สว่นท่ี 2 คือ แนวคิดซิกซ์ ซิกมา่ สว่นท่ี 3 คือ เทคนิคทาง
คณุภาพ (Quality Technique) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1 

  

รูปท่ี 2.1 ทฤษฏีท่ีท าการศกึษาในงานวิจยั 

2.1 ทฤษฏีคุณภาพ (Quality Theory) 

 2.1.1 ค านิยามของคณุภาพ 

 ได้มีผู้ ให้ค านิยามของค าว่า “คณุภาพ” ไว้มากมาย ทัง้ท่ีมีความหมายคล้ายคลึงกันและ
ตา่งกนั ทัง้นีเ้น่ืองจากให้ค านิยามในคนละมมุมองกนั  

 Russell and Taylor (2009) ได้อ้างถึงความหมายของคณุภาพจากพจนานกุรมอเมริกนั
ของออกซ์ฟอร์ด วา่ คณุภาพ คือระดบัของความดีเย่ียม และ American Society for Quality 
(ASQ) ได้กลา่ววา่ คณุภาพเป็นวตัถปุระสงค์ของแตล่ะบคุคลท่ีจะนิยามออกมา โดยมีผู้ใช้ทาง
เทคนิคได้ให้ความหมายไว้ 2 ประการ วา่  

1) คณุภาพ คือ ลกัษณะของผลิตภณัฑ์หรือบริการท่ีสามารถสร้างความพึงพอใจและ
ตอบสนองตอ่ความจ าเป็นได้  

2) คณุภาพ คือ ผลิตภณัฑ์หรือบริการ ท่ีปราศจากความไมส่มบรูณ์หรือข้อบกพร่องใดๆ 
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 กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) ได้ให้ความหมายของค าวา่ คณุภาพ โดยใช้
วิวฒันาการด้านอตุสาหกรรมเป็นเกณฑ์ก าหนด ท าให้นิยามความหมายคณุภาพได้หลากหลาย
ความหมาย ดงันี ้

ตารางท่ี 2.1 ค านิยามคณุภาพตามวิวฒันาการด้านอตุสาหกรรม 

 
 Nigel et al. (2007) ได้อ้างถึง กลยทุธ์เก่ียวกบัคณุภาพของ ศาสตราจารย์ เดวิด การ์วิน 5 
ข้อ คือ 

1) กลยทุธ์ความดเีย่ียม (Transcendent Approach) ซึ่งความหมายคล้ายคลงึกบัค าวา่ด ี
เย่ียม (Excellence) ในท่ีนีค้ณุภาพ คือการท าให้ดีท่ีสดุเท่าท่ีจะเป็นไปตามเกณฑ์คณุลกัษณะของ
ผลิตภณัฑ์หรือบริการ 

2) คณุภาพตามพืน้ฐานของการผลิต (Manufacturing - based Approach) คือ การท า 
ให้ผลิตภณัฑ์หรือบริการปราศจากความผิดพลาด และสอดคล้องกบัข้อก าหนดท่ีออกแบบไว้อย่าง
แมน่ย า 

3) คณุภาพบนพืน้ฐานของผู้ใช้ (User – based Approach) ในท่ีนีจ้ะเก่ียวข้องกบัการท า 
ให้แนใ่จ วา่ผลิตภณัฑ์และบริการเหมาะสมกบัวตัถปุระสงค์และตอบสนองลกัษณะท่ีลกูค้าต้องการ 

4) คณุภาพบนพืน้ฐานของผลิตภณัฑ์ (Product – based Approach) คือ คณุลกัษณะท่ี 
ถกูก าหนดขึน้ของผลิตภณัฑ์ท่ีจะสร้างความพึงพอใจแก่ลกูค้า 

5) คณุภาพบนพืน้ฐานของมลูคา่ (Value – based Approach) จะถกูนิยามในรูปของตนั 
ทนุและราคา คณุภาพจะถกูรับรู้ได้ตามราคาของผลิตภณัฑ์และบริการ 

จากท่ีได้กลา่วถงึ “คณุภาพ” ทัง้หมด สามารถสรุปได้วา่ คณุภาพ คือ คณุลกัษณะของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีปราศจากข้อบกพร่องหรือบริการท่ีปราศจากข้อผิดพลาด โดยท่ีสามารถตอบสนองตอ่
คณุลกัษณะท่ีลกูค้าต้องการด้วยเชน่กนั 

 
 

ววิัฒนาการด้านอุตสาหกรรม ค านิยามของคุณภาพ 

ยคุผลิตเชิงมวล (หลงัปฏิวตัิอตุสาหกรรม) คณุภาพ คือ ความตรงตอ่ข้อก าหนดเฉพาะ 

ยคุแห่งการแขง่ขนั (หลงัสงครามโลกครัง้ท่ี 2) คณุภาพ คือ การสร้างความพึงพอใจตอ่ลกูค้า 

ยคุโลกาภิวฒัน์ คณุภาพ คือ การสร้างความประทบัใจแก่ลกูค้า 
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 2.1.2 การปรับปรุงคณุภาพ 

 การปรับปรุงคณุภาพ  คือการด าเนินกิจกรรมค้นหาข้อบกพร่องของมาตรฐานปัจจบุนั ซึ่ง
เป็นปัญหาเรือ้รัง และวิเคราะห์สาเหตเุน่ืองจากระบบ เพ่ือแก้ไขปัญหาให้มุง่สูส่ถานการณ์ใหม ่หรือ
ระดบัคณุภาพท่ีสงูขึน้ และการปรับปรุงคณุภาพยงัเป็นการป้องกนัปัญหาเรือ้รังส าหรบัสมรรถนะท่ี
เกิดขึน้จริง ซึ่งถือเป็นการปรับปรุงเชิงรุก (Active Improvement) (กิตติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 
2550)  
 2.1.3 กระบวนการแก้ไขปัญหาคณุภาพ 

 ปัญหาคณุภาพ คือ ความเบ่ียงเบนของสมรรถนะท่ีเกิดขึน้จริง กบัสมรรถนะท่ีควรจะเป็น 
โดยแบ่งออกเป็นปัญหาท่ีต้องการการแก้ไข และปัญหาท่ีต้องการบรรลเุป้าหมาย  หรืออาจแบ่งเป็น 
3 ประเภทตามเวลาท่ีเกิดขึน้ คือ ปัญหาท่ีเกิดขึน้แล้ว ปัญหาท่ีต้องค้นหา และปัญหาท่ีต้อง
คาดการณ์  

 เมื่อเกิดปัญหาคณุภาพขึน้แล้ว จะต้องด าเนินการควบคมุคณุภาพด้วยมาตรการเฉพาะ
หน้าก่อน เชน่การท าลายหรือ การซ่อมแซมผลิตภณัฑ์ เป็นต้น เพ่ือไมใ่ห้ผลิตภณัฑ์ท่ีมีข้อบกพร่อง
หลดุรอดไปถึงมือลกูค้า ซึ่งอาจท าไมไ่ด้ 100 เปอร์เซ็นต ์ จึงควรท าการค้นหาสาเหตรุากเหง้าเพ่ือ
หาทางในการก าจดัทิง้ และป้องกนัการเกิดซ า้ของผลิตภณัฑ์บกพร่อง 

 

 

 
รูปท่ี 2.2 ระดบัการปฏิบตัิการแก้ไขปัญหา 

 กระบวนการแก้ไขปัญหาคณุภาพ 

กระบวนการแก้ปัญหาคณุภาพ มกัจะมีขัน้ตอนการแก้ปัญหาอย่างเป็นล าดบัขัน้ตอน และ
มีเหตมุีผล หรือท่ีเรียกกนัวา่ คิวซีสตอร่ี (QC Story) ซึ่งในอตุสาหกรรมการผลิตและอตุสาหกรรม
บริการตา่งๆ จะมีรูปแบบแนวคิด หรือเทคนิคในการแก้ปัญหาคณุภาพท่ีแตกตา่งกนั แตวิ่ธีการของ
ล าดบัขัน้ตอนสว่นใหญ่มกัมีความคล้ายคลงึกนัอยู่บ้าง ทัง้นีอ้าจขึน้อยู่กบัวฒันธรรมขององค์กร 
องค์ความรู้ ความร่วมมือของบคุลากร เป็นต้น ซึ่งแนวคดิการแก้ปัญหารูปแบบตา่งๆอาจแสดงได้ 
ดงัตารางท่ี 2.2 

การแกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้ 

การปฏิบติัการก าจดั
สาเหตุ 

การปฏิบติัการป้องกนั 
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ตารางท่ี 2.2 สรุปแนวคิดในการแก้ปัญหารูปแบบตา่งๆ 

Six Sigma 

(Hageyer and 
Gershenson, 2006) 

Deming Cycle 

(Hank Marguls, 2009) 

การแก้ปัญหาของ 
McCahon et. al.(1996) 

การแก้ปัญหาของโตโยต้า (Ghosh and 
Sobek,2002) 

QC Story of JSA (กิตติศกัดิ์ 
พลอยพานชิเจริญ, 2550) 

QC Story of Juse (กิตติศกัดิ์ พลอย
พานชิเจริญ, 2550) 

1) การก าหนดปัญหา 
(D) 

1) การวางแผน (P) 

1) จดัตัง้ทีม 1) สงัเกตกระบวนการปัจจุบนั 1) การเลือกหวัข้อปัญหา 1) เลือกหวัข้อปัญหา 

2) ก าหนดปัญหา 2) เขียนแผนผงัแสดงกระบวนการปัจจุบนั 
2) การท าความเข้าใจหวัข้อปัญหา 2) ท าความเข้าใจสถานการณ์ปัญหา 

3) การท าความเข้าใจกบั
สถานการณ์ปัจจุบนั 

3) การก าหนดแผนการแก้ไข 

2) การวดัปัญหา (M) 

2) การปฏิบตัิ (D) 

3) วเิคราะห์ปัญหา 3) พจิารณาสาเหตุของปัญหาจาก 5 Why 4) การวเิคราะห์ 4) การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
3) การวเิคราะห์ (A) 

4) การปรับปรุง (I) 

4) สร้างแนวทางแก้ไข 4) พฒันามาตรการตอบโต้ 

5) การปฏิบตัิการแก้ไข 5) การพจิารณามาตรการตอบโต้ 
5) ประเมินแนวทางแก้ไข 

5) เขียนแผนผงักระบวนการเป้าหมายบน
พืน้ฐานของมติสว่นใหญ่ของกลุม่ 

6) ลงมือปฏิบตัิ 

6) วางแผนการปฏิบตัิ 

7) ทบทวนทัง้หมดกบักลุม่ 

8) ปฏิบตัิตามแผนท่ีวางไว้ 

5) การควบคุม(C ) 

3) การควบคุม (C )/
การศึกษา (S)  

7) ประเมินครัง้สดุท้าย 

9) เก็บรวบรวมข้อมูลผลลพัธ์ของกระบวนการ
ใหม่เทียบกบัเป้าหมาย 

6) การตรวจสอบประสทิธิผล
มาตรการตอบโต้ 

6) การยืนยนัผลลพัธ์ 

4) การท าให้เป็น
มาตรฐาน (A) 

10) ท าให้การท างานนัน้เป็นมาตรฐาน และ
ด าเนนิการให้เป็นกิจวตัร 

7) การท าให้เป็นมาตรฐาน 
7) การสร้างมาตรฐานและก าหนด
แผนการควบคุม 8) การพจิารณาปัญหาท่ีเหลือค้าง

อยู่ 
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2.2 แนวคดิซกิซ์ ซกิม่า (Six Sigma)  

ซิกซ์ ซิกมา่ ถกูคิดขึน้เป็นครัง้แรกในญ่ีปุ่ นช่วงปลาย ค.ศ. 1980 โดยบริษัท โมโตโรล่า ซึ่งสร้าง
ความประทับใจ โดยการปรับปรุงคณุภาพอย่างรวดเร็วในอตุสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  และในปีค.ศ. 
2002 GE ได้ประสบความส าเร็จในการใช้ซิกซ์ ซิกมา่ ซึ่งสามารถประหยัดต้นทุนลงได้ และความส าเร็จ
ดงักลา่ว เร่ิมแพร่หลายไปยงัยโุรปในช่วงปี ค.ศ. 1990 โดยองค์กรต่างๆต้องการคณุภาพของซิกซ์ ซิกม่า
จากผู้ผลิต และตัง้แตปี่ค.ศ. 2004 เป็นต้นมา ซิกซ์ ซิกมา่ ได้เป็นท่ีรู้จกัและใช้ในอตุสาหกรรมทุกประเภท
(Manual, 2006 ) 

ซิกซ์ ซิกม่า คือวิธีการในการขับเคลื่อนข้อมลูเพ่ือลดข้อบกพร่องในกระบวนธุรกิจ ซึ่งวิธีการ
พืน้ฐานของ ซิกซ์ ซิกมา่นัน้ ถ้าเราสามารถวดัวา่เกิดข้อบกพร่องในผลิตภณัฑ์ ความล้มเหลวในธุรกิจหรือ
กระบวนการเท่าไร เราก็จะสามารถหาวิธีในการก าจดัสิ่งเหลา่นัน้ได้อย่างเป็นระบบ  

ในงานวิจยันีจ้ะประยกุต์ใช้แนวคิดในการแก้ปัญหาของวิธีการ DMAIC ของซิกซ์ ซิกมา่ โดยแบ่ง
ขัน้ตอนการแก้ปัญหาเป็น 5 ขัน้ตอน ดงัรูปท่ี 2.3 (วรภทัร์ ภูเ่จริญ, 2546, Hwang, 2006 ) ดงันี ้

 
รูปท่ี 2.3 ขัน้ตอนในการปรับปรุงกรบวนการตามแนวทาง DMAIC ของ Six Sigma 

1) ขัน้ตอนการก าหนดปัญหา (Define Phase: D)  
ในขัน้ตอนนี ้เป็นการนิยามหรือก าหนดปัญหาในระบบการท างานขององค์กร  เพ่ือเลือก 

โครงการ (Project) ท่ีจะปรบัปรุง โดยในการเลือกนัน้จะมุง่เน้นไปท่ีกระบวนการท่ีส าคญั เช่น เป็น
กระบวนการท่ีสง่ผลตอ่คณุภาพ และความต้องการของลกูค้ามากๆ โดยอาจพิจารณามาจาก SIPOC 
รวมถึงการก าหนดเป้าหมาย ขอบเขต ตารางหรือสิ่งท่ีส าคญั ประโยชน์ทางการเงินของโครงการ การและ
การบนัทกึทัง้หมดลงใน Project Charter และการก าหนดทีมงานของซิกซ์ ซิกมา่ ซึ่งประกอบด้วย 

 Champion คือผู้บริหารระดบัสงู มีหน้าท่ีในการขจดัอปุสรรค ตอบปัญหา อนมุตั ิ
โครงการ บริหารการเปลีย่นแปลง ก าหนดเกณฑ์โครงการ รวมถึงการสนบัสนนุทรัพยากร 
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 Master Black Belt คือ ผู้ช านาญด้านเทคนิค และเคร่ืองมอืทางสถิติ มีหน้าท่ีมี 
หน้าท่ีในการอบรม Black Belt บริหารโครงการและทรัพยากร กระตุ้นและดแูลโครงการ 

 Black Belt คือ ผู้บริหารโครงการ หรือผู้ประสานงาน มีหน้าท่ีในการเป็นผู้น าในการ 
เปลี่ยนแปลง ก าหนดรายละเอียดแผน ประสานงานและก าหนดการประชมุ ตดิตามงานและวดัผลงาน  
ควบคมุงบประมาณ น าเสนอผลงานของทีม ดแูลและให้ค าแนะน าทีมงาน 

 Team  Member คือ สมาชิกในทีม แบ่งเป็น Green Belt และ White Belt มีหน้าท่ี 
ในการท างานตามโครงการ ตามแผนท่ีวางไว้ ส่ือสารกบัคนท่ีไมอ่ยู่ในทีม และเก็บข้อมลู 

 Process Owner คือ ผู้จดัการกระบวนการ มีหน้าท่ีให้ความร่วมมือเก่ียวกบั 
กระบวนการ สร้างขวญั ก าลงัใจ กระตุ้น และสร้างความรับผิดชอบ 

2) ขัน้ตอนการวัด (Measure: M)  

ในขัน้ตอนนี ้เป็นการเก็บรวบรวมข้อมลูท่ีเก่ียวกบัสถานการณ์ เพ่ือให้เข้าใจสภาพของระบบ 
และกระบวนการ ในขณะเดียวกนัการท่ีจะวดัจ าเป็นต้องจ าเป็นจะต้องเข้าใจวา่จะวดัอะไร วดัอย่างไร วดั
ท่ีไหน วดัเมื่อไหร่ เพ่ือให้เป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์ปัญหาหรือกระบวนการ เช่น การวดัในเร่ืองเงิน 
ต้นทุน Throughput Yield หรือ คณุภาพ เป็นต้น การวดั สามารถแบ่งได้ 3 ประเภทตามวตัถุประสงค์
ของการวดั ดงันี ้ 

 การวดัเพ่ือไว้ส าหรับวางแผน  โดยสว่นใหญ่มกัเป็นการวดัในเร่ืองก าไรขาดทนุ หรือ 
จดุคุ้มทนุ เป็นกระบวนการในการท า Six Sigmaระยะยาว มกัใช้ดชันีวดัในระดบัองค์กร 

 การวดัเพ่ือไว้ส าหรับการคดัเลือก มกัวดัทัง้ในเร่ืองเงินหรือท่ีไมใ่ช่เร่ืองเงิน โดยใช้ 
ดชันีวดัในระดบัหน่วยงาน  เช่น เปอร์เซ็นต์ Yield หรือเปอร์เซ็นต์ความผิดพลาด เป็นต้น 

 การวดัเพ่ือไว้ส าหรับการควบคมุ  เป็นการวดัในระดบับคุคล โดยเน้นท่ีพนกังาน  
เคร่ืองจกัร ผลิตภณัฑ์ หรือกระบวนการวา่เป็นไปตามเป้าหมายหรือมาตรฐานท่ีตัง้ไว้หรือไม่ เช่น ในเร่ือง
ของเวลา คณุภาพ เป็นต้น การวดัประเภทนีจ้ะไมเ่ก่ียวข้องกบัเร่ืองเงิน  

 Wedgwood (2007) ได้กลา่วถึง การเข้าใจในระดบัสมรรถนะของกระบวนการในปัจจบุนัก่อน
ท าการเปลีย่นแปลงเป็นสิ่งส าคญัมาก และเพ่ือให้ได้รบัการยอมรับและสามารถวดัผลได้หลงัจากการ
ปรับปรุง ซึง่สามารถแบ่งการวดัความสามารถของกระบวนการขึน้อยู่กบัชนิดของข้อมลูโดยแบ่งได้ 2 
ประเภท คือ การวดัความสามารถกระบวนการแบบตอ่เน่ือง (Continuous Capability) และการวดั
ความสามารถของกระบวนการแบบช่วง (Attribute Capability) โดยการวดัความสามารถแบบช่วง ได้แก่
การค านวณ ข้อบกพร่องตอ่หน่วย (Defects per Unit: DPU) และการวดัโอกาสเกิดข้อบกพร่องในล้าน
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สว่น (Defects per Million Opportunities: DPMO) ซึ่งในงานวิจยันีผู้้ วิจยัจะใช้การค านวณข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย  

 
 

 โดย Unit คือ ผลผลิตท่ีได้จากกระบวนการผลิต จากการตรวจสอบ จากการประเมิน การ
ตดัสินใจเพ่ือพิจารณาความเหมาะสมในการใช้  

 Defect คือ จ านวนข้อบกพร่องหรือจ านวนสิ่งท่ีไมส่อดคล้องกบัข้อก าหนดของลกูค้า หรือ
มาตรฐานท่ีตัง้ขึน้มา  

 นอกจากนัน้แล้ว Wedgwood (2007) ยงัได้อธิบายถึงความแตกตา่งระหวา่งข้อบกพร่อง 
(Defects) และของเสีย (Defectives) โดย ของเสีย (Defective) คือ หน่วยหนึ่งท่ีมีข้อบกพร่องเกิดขึน้ ซึ่ง
อาจมีหลายๆข้อบกพร่องในหนึ่งหน่วยของเสยี ดงันัน้ หน่วยของของเสยี เป็นผลลพัธ์มาจากการเกิด
ข้อบกพร่อง ซึ่งเราไมส่ามารถลดของเสียลงได้ ถ้าเราไมล่ดจ านวนข้อบกพร่องลง       

 การวดัในขัน้ตอนนี ้ ควรเป็นประโยชน์และน าไปสู ่ Key Process Input Variable (KPIV) และ
แสดง Key Process Output Variable (KPOV) ท่ีชดัเจนขึน้จากในขัน้นิยามปัญหา สิ่งท่ีควรด าเนินการ
ในขัน้การวดันี ้

 การเก็บรวบรวมข้อมลูพืน้ฐานและสมรรถนะของกระบวนการในปัจจบุนั 

 ท าการค้นหาต าแหน่งของปัญหาหรือโอกาสเกิด 

 การมุง่เน้นการวดัท่ีปัญหาท่ีต้องการพฒันา 

3) ขัน้ตอนการวเิคราะห์ (Analyze: A)  

ในขัน้ตอนนี ้เมื่อได้ท าการวดัท าการวิเคราะห์หาสาเหตรุากเหง้าของปัญหา หรือ KPIVs ท่ีส่งผล
ตอ่ KPOVs และยืนยนัสาเหตโุดยการ.ใช้เคร่ืองมือในการวิเคราะห์ข้อมลู วิธีการแก้ไขปัญหาในขัน้ตอน
การปรับปรุง และการปรับปรุง โดยต้องตัง้อยู่บนพืน้ฐานของการนิยามอย่างแม่นย าของสาเหตรุากเหง้า
ของปัญหา นอกจากนัน้ในขัน้ตอนการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหานี ้แผนผงักระบวนการในปัจจบุนัจะถกู
น ามาทบทวนวา่ขัน้ตอนใดของกระบวนการมีความจ าเป็นและขัน้ตอนใดของกระบวนการไมส่ร้างคณุคา่  
 เมื่อด าเนินขัน้ตอนนีส้มบูรณ์แล้ว จะช่วยให้พิจารณาวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีดีท่ีสดุไปยังสาเหตุ
รากเหง้าได้ และยงัท าให้เข้าใจถึงสาเหตรุากเหง้า และวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีมีประสิทธิผล 
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4) ขัน้ตอนการปรับปรุง (Improve: I)  

เมื่อได้ตวัแปรหรือ KPIVs ท่ีมีผลตอ่ KPOVs มากๆ แล้วน าปัจจยัเหลา่นัน้มาท าการทดลอง 
และเสนอแนะแนวทาง และลงมือปฏิบตัิและเปลี่ยนแปลงในการแก้ไขปรับปรุงสาเหตหุลกัของปัญหา  
เหลา่นัน้ ซึ่งเราอาจไมท่ราบเก่ียวกบัเคร่ืองมือและอปุกรณ์ทัง้หมด อาจจะสอบถามผู้ รู้ การศกึษาค้นหว้า
เอง หรือการเอาระบบคณุภาพตา่งๆท่ีมีอยูเ่ข้ามาช่วย ซึ่งในขัน้นีโ้ดยมากอาจใช้ Poka – Yoke หรือ DOE 
เข้ามาช่วยปรบัปรุง สิ่งท่ีควรด าเนินการในขัน้ตอนนี ้ได้แก ่

 การก าจดัความผิดพลาดหรือความล้มเหลว เมื่อได้ปฏิบตัวิิธีการแก้ไขปัญหาแล้ว 

 การวางแผนในการประเมนิผลลพัธ์ท่ีจะได้จากขัน้ตอนการควบคมุ 

 การวางแผนการปฏิบตัิอย่างรัดกมุ รวมถึงรายละเอียดความต้องการทรัพยากรในการ 
ปฏิบตัิ 

 การเก็บรวบรวมหลกัฐานของสาเหตหุลกัท่ีจะน าไปสูวิ่ธีการปรับปรุงท่ีเหมาะสม  

 การฝึกอบรมผู้มีสว่นได้สว่นเสีย 

5) ขัน้ตอนการควบคุม (Control: C)  

ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการประเมินผลการแก้ไขปัญหาวา่ การปรับปรุงจนระดบั KPOVs เป็นไป 
ตามท่ีต้องการแล้วหรือยงั หากเป็นไปตามท่ีต้องการแล้ว ก็จะวางแผนท าให้วิธีการแก้ไขปัญหาดงักลา่ว
เป็นมาตรฐาน ต้องรักษามาตรฐาน ท าการควบคมุ ไมใ่ห้เกิดความผนัแปรท่ี KPIVs อีก และวางแผน
ส าหรับการปรับปรุงอย่างตอ่เน่ือง รวมทัง้การสร้างโอกาสส าหรับการประยกุต์ใช้วิธีแก้ปัญหาเหลา่นีใ้น
สว่นงานอ่ืนๆ หรือผลิตภณัฑ์อ่ืนๆด้วย ซึง่สิ่งท่ีควรได้จากขัน้ตอนนี ้ได้แก ่

 การประเมินผลก่อนและหลงัปรับปรุง 

 ระบบการตรวจตดิตามการน าไปปฏิบตั ิ

 เอกสารสรุปผล การเรียบรู้ และค าแนะน าตา่งๆ 

นอกจากนัน้แล้วทีมงานจ าเป็นต้องจดัท าเอกสารและประยกุต์ใช้เคร่ืองมืออย่างสมบรูณ์ เช่นการ
เลือกการวดัอย่างตอ่เน่ือง เพ่ือให้สามารถติดตามได้อย่างดี เทคนิคหรือระบบการจดัการกระบวนการ 
รวมถึงก าหนดผู้รับผิดชอบในกระบวนการ แผนการป้องกนั และ/หรือ แผนการจดัการกระบวนการ 

จากตารางท่ี 2.3 แสดงรายละเอียดเทคนิคและเคร่ืองมอืตา่งๆท่ีผู้ เขียนหรือผู้ วิจยัได้เสนอแนะ
เพ่ือน ามาประยกุต์ใช้ในแตล่ะขัน้ตอนของ DMAIC ของซิกซ์ ซิกมา่ 
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ตารางท่ี 2.3 เคร่ืองมือท่ีน ามาประยกุต์ใช้ในแตล่ะขัน้ตอนของ DMAIC 

ช่ือผู้เขียน 1) การก าหนดปัญหา (D) 2) การวัดปัญหา (M) 3) การวิเคราะห์ (A) 4) การปรับปรุง (I) 5) การควบคุม(C ) 

วรภทัร์ ภู่เจริญ (2546) 

New 7 tools, QFD, Process 
Flowchart, Process Mapping, 
Risk Analysis, VA/VE, Pareto 

Chart, Brainstorming, 
Benchmark, Quality Cost 

Control Chart, Pareto 
Chart, Run Chart, 
Process Mapping, 
Gage R&R, Check 

Sheet, Box Plot 

MSA, DOE, Process Capability, 
FMEA New 7 Tools, VA / VE, 
C&E,FTA, TOC, Correlation 

Analysis, Process Simulation, 
ANOVA, Hypothesis Test 

FMEA, New 7 Tools, 
DOE, Process 

Simulation, Poka-Yoke 

Poka-Yoke, Control Chart, SPC, 
Process Capability 

Hagemeyer and 
Gershenson (2006) 

Affinity Diagram, Charter, Flow 
Diagram, VOC, SIPOC 

Control Chat, Data 
Collection Form, Flow 
Diagram, FMEA, Gage 

R&R, Pareto Chart, 
Process Capability, 

Graphical Technique 

Graphical Technique, C&E, Affinity 
Diagram, Brainstorming, Control 

Chart, DOE, Flow Diagram, 
Hypothesis Test, Correlation 
Analysis, Regression, Data 

Collection Form, Pareto Chart 

DOE, Flow Diagram, 
Process Simulation, 

Optimization, 
Brainstorming, Control 
Chart, Data Collection 
Form, Pareto Chart, 
Process Capability 

Control Chart, Data Collection 
Form, DOE, Flow Diagram, Quality 

Control Process Chart, 
Standardization 

Hwang (2006) Charter, SIPOC 

SPC, MSA, Gage R&R, 
Flow Chart, C&E, 

Brainstorm, FMEA, 
Benchmarking 

process capability, Pareto chart, 
scatter 

plot, multi-variable chart, box plot, 
dot plot 

DOE 

flow diagram, control plan, 
process capability, FMEA, 

process map, new procedure, 
SPC for critical input 

and output variables, response 
plan, change actions plan, 

training materials,  poka-yoke 
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2.3 เทคนิคทางคุณภาพ (Quality Technique) 

  เทคนิคหรือเคร่ืองมือทางคณุภาพ เป็นกลวิธีหนึ่งในการชว่ยแก้ปัญหา โดยการน าเทคนิค
คณุภาพไปประยกุตใ์ช้ต้องอยู่ภายใต้ขัน้ตอนการแก้ปัญหาท่ีเลือกใช้ เน่ืองจากมีความหลากหลาย
ของเทคนิคมาก จึงควรมกีารเลือกให้เหมาะสมกบัสภาพปัญหา และขัน้ตอนในการแก้ปัญหา 
นอกจากนัน้แล้ว การใช้เทคนิคทางคณุภาพควรใช้ร่วมกบัหลกัการส าคญั 3 ประการ คือ ความมี
สว่นร่วมจากบคุลากรทัว่ทัง้องคก์ร การตดัสนิใจในการแก้ไขปัญหาตามข้อเท็จจริง การเรียนรู้ใน
กระบวนการแก้ไขปัญหาอย่างมีระบบ เพ่ือให้เกิดการแก้ไขปัญหาอย่างมีประสิทธิผล (กิตติศกัดิ ์
พลอยพานิชเจริญ, 2550)  

2.3.1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 QC Tools 

เคร่ืองมือคณุภาพ ท่ีใช้ในงานวิจยั มี 5 เคร่ืองมือ ดงันี ้

2.3.1.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

 ใบตรวจสอบเป็นเคร่ืองมือพืน้ฐานท่ีใช้กนัทัว่ไป ท่ีมีลกัษณะเป็นแบบฟอร์มบนัทึกและเก็บ
รวบรวมข้อมลู เพ่ือช่วยในการบ่งชีปั้ญหา หรือการวิเคราะห์หาสาเหตขุองความผนัแปร  

 ใบตรวจสอบจะถูกเตรียมรูปแบบไว้ล่วงหน้าโดยผู้ ใช้  ทัง้นีข้ึน้อยู่กับลักษณะของการ
บนัทึกและการจดัระบบของข้อมลู ในการสร้างใบตรวจสอบนีจ้ าเป็นต้องมีการตัง้ประเด็นค าถาม
พืน้ฐานดงัตอ่ไปนี ้  

- อาการของปัญหา (What)  

- เวลาท่ีเกิดปัญหา (When-Timing)  

- ต าแหน่งท่ีเกิด (Where-Location)  

- บคุลากร (Who)  

- วิธีปฏิบตัิงาน (How) 

- การระบขุ้อมลูในเชิงปริมาณ (How much) 

- การตัง้ค าถามวา่ท าไม (Why) ในระหวา่งเก็บข้อมลู 

 ใบตรวจสอบของ Juran Institute Inc. (1990b) อ้างถึงใน กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ 
(2550) ได้แบ่งใบตรวจสอบออกเป็น 4 ประเภท ตามวัตถุประสงค์ของการเก็บรวบรวมและ
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วิเคราะห์ข้อมลู คือ ใบตรวจสอบส าหรับการบนัทึกข้อมลู ใบตรวจสอบส าหรับการค้นหาสาเหต ุใบ
ตรวจสอบส าหรับการกระจายตวัของกระบวนการผลิต และใบตรวจสอบส าหรับแสดงต าแหน่งท่ี
เกิดปัญหา   
 นอกจากนัน้แล้ว ใบตรวจสอบออกเป็น 3 ประเภท ตามประเภทของข้อมลู คือ ใบ
ตรวจสอบแสดงผลข้อมลูจ านวนนบั ใบตรวจสอบแสดงข้อมลูวดั และใบตรวจสอบแสดงต าแหน่ง
ของการเกิดปัญหา (สมศกัดิ์ แก้วพลอย, 2549) ดงัแสดงในรูปท่ี 2.4 

 

 
รูปท่ี 2.4 ตวัอย่างใบตรวจสอบแบบตา่งๆ 

 ขัน้ตอนในการสร้างใบตรวจสอบ 

1) ก าหนดวตัถปุระสงคใ์นการเก็บข้อมลูให้ชดัเจน 

2)  ก าหนดวิธีในการเก็บรวบรวมข้อมูล เช่น ใครเป็นผู้ เก็บข้อมูล ท่ีไหน อย่างไร 
เมื่อไหร่ โดย 

ผู้ วิเคราะห์ต้องสงัเกตว่าอะไรคือความผนัแปร และแหล่งก าเนิดของความผันแปร (สาเหตุของ
ความผนัแปรนัน้) 

3)  ท าการออกแบบใบตรวจสอบ ว่าเป็นแบบข้อมูลนับ ข้อมูลวัด หรือข้อมูลแสดง
ต าแหน่ง 
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โดยในการออกแบบต้องค านึงถึงความง่ายในการกรอกข้อมลู โดยพิจารณาประเดน็ค าถาม 5 
W1H เพ่ือการออกแบบใบตรวจสอบ 

2.3.1.2 กราฟ (Graph) 

 กราฟ เป็นแผนภาพท่ีแสดงข้อมลูตวัเลขในการวิเคราะห์  ซึ่งตา่งจากใบตรวจสอบ  เพราะ
กราฟช่วยให้สามารถท าความเข้าใจได้ง่ายกวา่โดยพิจารณาจากสายตาเท่านัน้ เปรียบเทียบข้อมลู
ได้อย่างชดัเจน และน าไปสูก่ารวิเคราะห์ขัน้สงูตอ่ไป แตไ่มส่ามารถระบถุึงสาเหตขุองความผนัแปร
ได้ ระบไุด้เพียงอาการเท่านัน้ กราฟมหีลากหลายชนิด ทัง้นีข้ึน้อยู่กบัข้อมลูท่ีพิจารณาวา่มีความผนั
แปรในรูปแบบใด เช่น ปริมาณ เวลา หรือสดัสว่น โดยกราฟท่ีนิยมใช้มาก (สมศกัดิ์ แก้วพลอย, 
2549) ได้แก่ 

 กราฟเส้น  มีลกัษณะเป็นเส้นตรง ใช้ในการแสดงหรือสงัเกตการเปลี่ยนแปลงของข้อมลูท่ี
สนใจในแตล่ะช่วงเวลา โดยจะช่วยให้เหน็แนวโน้มของข้อมลูตามช่วงเวลาอย่างตอ่เน่ือง ในการ
เขียนกราฟจะก าหนดให้แกนตัง้ (Y) แสดงคา่ของข้อมลู และแกนนอน (X) แสดงเวลา จากนัน้ท า
การพลอตข้อมลูบนกราฟตามสเกลท่ีระบไุว้แล้ว และลากเส้นตรงเช่ือมตอ่ระหวา่งจดุตา่งๆท่ีพลอต
ไว้ ดงัแสดงในรูปท่ี  2.5 

 

รูปท่ี 2.5 ตวัอย่างกราฟเส้น 

 นอกจากนัน้แล้วกราฟเส้นยังช่วยสามารถแสดงการเปรียบเทียบค่าของข้อมูลตาม
ช่วงเวลาท่ีตอ่เน่ือง ระหวา่งกระบวนการตา่งๆกนั หรือ ปี พ.ศ.ตา่งๆ หรือช่วงก่อนและหลงัการแก้ไข
ปัญหา เป็นต้น โดยการเขียนกราฟเส้นหลายๆเส้น ในข้อมลูสเกลเดียวกนั 
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 กราฟแท่ง มีลกัษณะเป็นบลอ็คสีเ่หลีย่มผืนผ้า ใช้ในการเปรียบเทียบถึงความแตกตา่งใน
เชิงปริมาณท่ีมกีารระบเุป็นตวัเลข และเปรียบเทียบระหวา่งปัจจยัท่ีแตกตา่งๆกนัหลายๆปัจจยั ใน
การสร้างกราฟแท่งจะมีทัง้วางกราฟแท่งทัง้ในแกนนอนหรือในแกนตัง้ก็ได้ โดยก าหนดความสงูของ
แท่งตามขนาดท่ีระบเุป็นตวัเลข และแกนท่ีเป็นฐานของแท่งจะแสดงปัจจยัหรือประเภทข้อมลูตา่งๆ
ท่ีเราสนใจ ดงัรูปท่ี 2.6 

 

รูปท่ี 2.6 ตวัอย่างกราฟแท่ง 

 กราฟวงกลม กราฟมีลกัษณะเป็นวงกลม ใช้ในการแสดงองค์ประกอบท่ีเป็นสดัส่วนหรือ
อตัราสว่นของข้อมลูในแตล่ะประเภท ในการสร้างกราฟประเภทนีจ้ะต้องแปลงปริมาณทัง้หมดท่ี
ต้องการเปรียบเทียบให้อยู่ในรูป 100 % ซึ่งคิดเท่ากับ 360 องศา แล้วท าการค านวณสดัส่วนของ
ข้อมลูท่ีต้องการเปรียบเทียบ แล้วระบใุนกราฟวงกลมเรียงจากสดัสว่นมากไปสดัสว่นน้อยตามเข็ม
นาฬิกา ดงัรูปท่ี 2.7 ยกเว้นในกรณีต้องเรียงตามล าดบัหวัข้อ  

 

รูปท่ี 2.7 ตวัอย่างกราฟวงกลม 
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 นอกจากนัน้แล้วยงัมกีราฟอ่ืนๆอีก เช่น กราฟรูปภาพ และกราฟเทียบผลงานกบัเป้าหมาย 
ซึ่งไมเ่ป็นท่ีนิยมใช้กนัมากนกั ในอตุสาหกรรมการผลิตและบริการ (สรุศกัดิ์ นานานกุลู, 2544) 

2.3.1.3 แผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

 แผนภาพแสดงเหตแุละผล เป็นเทคนิคเพ่ือค้นหาสาเหตท่ีุเป็นไปได้ของปัญหา ซึง่
โดยทัว่ไปมกัรู้จกักนัในช่ือของแผนภมูิก้างปลา (Fishbone Diagram) เพราะลกัษณะของแผนภาพ
ท่ีดเูหมือนก้างปลา หรือแผนภาพอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ตามผู้ ท่ีคิดค้นแผนภาพนีข้ึน้มา 
โดยแผนภาพแสดงเหตแุละผลนีช้่วยให้เกิดความพยายามในการแก้ไขปัญหาอย่างเป็นระบบ ด้วย
การระบกุลุม่ของปัจจยัท่ีซึ่งอาจจะเป็นสาเหตขุองปัญหา (Stevenson, 2009) โดย Allen (2006) 
และศภุชยั นาทะพนัธ์ (2551) ได้กลา่วถึงแหลง่ก าเนิดของความแปรผนั 6 แหลง่ท่ีสง่ผลตอ่
คณุภาพของผลลพัธ์ของกระบวนการ ดงัตารางท่ี 2.4 

ตารางท่ี 2.4 แหลง่ก าเนิด สาเหตกุารแปรผนั และการแก้ไข 

แหล่งก าเนิด สาเหตุการแปรผัน การแก้ไข 

คน (Man)  
การขาดความช านาญหรือทกัษะ
ของพนกังาน 

การฝึกอบรมพนกังาน 

วิธีการท างาน (Method)  การปฏิบตัิงานท่ีแตกตา่งกนั 
การสร้างมาตรฐานการ
ปฏิบตัิงาน 

เคร่ืองจกัร (Machine)  เคร่ืองจกัรเสีย การซ่อมบ ารุง 

วสัด/ุวตัถดุิบ (Material)  การใช้วตัถดุิบท่ีไมผ่า่นการทดสอบ การควบคมุคณุภาพวตัถดุิบ 

การวดั (Measurement)  เคร่ืองมือวดัไมไ่ด้มาตรฐาน  การสอบเทียบเคร่ืองมือ 

สภาวะแวดล้อม 
(Environment)  

สภาวะแวดล้อมไมค่งท่ี ปรับสภาวะแวดล้อมให้คงท่ี 

 
 Ishikawa (1976) อ้างถึงในกิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) ได้แบ่งประเภทแผนภาพ 

แสดงเหตแุละผลออกเป็น 3 ประเภท ดงันี ้

1) แผนภาพแสดงเหตแุละผลแบบวิเคราะห์ความผนัแปร หรือการกระจาย 
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 แผนภาพประเภทนีเ้หมาะสมกบัปัญหาท่ีมีความผนัแปรหรือการกระจาย โดยสามารถ
สืบค้นสาเหตตุา่งๆท่ีมีความสมัพนัธ์โดยตรงกบัปัญหาท่ีสนใจ ในการสืบค้นสาเหตจุะต้องมกีารตัง้
ค าถามวา่ “ท าไม” อย่างตอ่เน่ือง เพ่ือหาสาเหตท่ีุแท้จริงของปัญหา แตอ่าจมีการละเลยสาเหตบุาง
ประการท่ีสง่ผลตอ่ปัญหา ในการวิเคราะห์หาสาเหตจุึงต้องระลกึเสมอวา่ ความเบ่ียงเบนทกุตวั
สามารถตรวจจบัและท าให้ลดได้ หรืออาจแก้ไขโดยการระดมสมองจากบคุลากรในหลายฝ่ายท่ี
เก่ียวข้อง เพ่ือให้ได้รับสาเหตท่ีุเป็นได้มากท่ีสดุ ตวัอย่างแผนภาพแสดงเหตแุละผลแบบวิเคราะห์
ความผนัแปร 

2) แผนภาพแสดงเหตแุละผลแบบจ าแนกตามกระบวนการผลิต 

 แผนภาพประเภทนีเ้หมาะสมกับการแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต เน่ืองจากมีการ
จ าแนกการวิเคราะห์เหตุและผลตามกระบวนการย่อยๆ และผลของกระบวนการต้นน า้จะเป็น
สาเหตขุองกระบวนการปลายน า้เสมอ แผนภาพประเภทนีส้ร้างได้ง่ายและช่วยให้เข้าใจง่าย แต่
อาจมีการซ า้กนัของสาเหต ุตวัอย่างแผนภาพแสดงเหตแุละผลแบบจ าแนกตามกระบวนการผลิต 

3) แผนภาพแสดงเหตแุละผลแบบก าหนดรายการสาเหต ุ

 แผนภาพประเภทนีเ้หมาะสมกับปัญหาท่ีมีความเรือ้รัง  โดยมุ่งหาสาเหตขุองระบบท่ี
เป็นไปได้ทัง้หมดท่ีท าให้เกิดปัญหา  ในการสร้างแผนภาพประเภทนีส้ามารถระดมสมองได้อย่างไม่
จ ากดัและครบถ้วน แตใ่นการสร้างความสมัพนัธ์ของแตล่ะหมวดหมูก่บัผลเป็นไปได้ยาก ตวัอย่าง
แผนภาพแสดงเหตแุละผลแบบก าหนดรายการสาเหต ุดงัรูปท่ี 2.8 

 
รูปท่ี 2.8 ลกัษณะแผนภาพแสดงเหตแุละผล 
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 ขัน้ตอนในการสร้างแผนภาพแสดงเหตแุละผล 

 ในการสร้างแผนภาพแสดงเหตแุละผล โดยทัว่ไปมกัถกูใช้ภายหลงัการระดมสมอง เพ่ือ
จดัระบบของความคดิเหน็ท่ีถกูแสดงออกมา  

1) ท าความเข้าใจกบัปัญหา พร้อมด้วยสาเหตเุบือ้งต้นของปัญหา  
2) ท าการระดมสมองจากสมาชิกแตล่ะฝ่ายท่ีมีความเป็นได้ท่ีท่ีน่าจะเก่ียวข้องกบัปัญหา 
3) ก าหนดแนวความคิดของสาเหตหุลกัของปัญหา เชน่ แหลง่ก าเนิดสาเหต ุ4 M (คน 

เคร่ืองจกัร วสัด ุ และวิธีการ) นอกจากนัน้ยงัมีในเร่ืองของการจดัการของหวัหน้างาน หรือสภาวะ
แวดล้อมในการท างานท่ีต้องค านึง  

4) ท าการระบสุาเหตหุลกัจากแนวความคิดของสาเหต ุท่ีก้างปลาใหญ่ท่ีเช่ือมโยงเข้ากบั 
กระดกูสนัหลงัของก้างปลา 

5) ท าการระบสุาเหตยุ่อย ท่ีก้างปลาเลก็ท่ีเช่ือมโยงออกมาจากก้างปลาใหญ่ โดยข้อมลู
ท่ีได้ 

จากการระดมสมอง 
6)  ด าเนินการทบทวนสาเหตหุลกั และสาเหตยุ่อยท่ีระบใุนแผนภาพแสดงเหตแุละผล 

 ข้อควรระวงัในการแผนภาพ 

1) ไมใ่ช้มาตรการตอบโต้มาเป็นสาเหต ุ

2) ไมใ่ช้ความต้องการของลกูค้ามาเป็นสาเหต ุ 

3) ไมใ่ช้การจ าแนกสาเหตปัุญหาตาม 4 M เสมอไป  

4) ไม่ใช้แผนภาพก้างปลามาเป็นจุดประสงค์ในการวิเคราะห์ แต่ต้องใช้แผนภาพ
ก้างปลาตามวิธีการระดมสมอง 

2.3.3.4 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 

 แผนภาพพาเรโต เป็นเทคนิคส าหรับการวิเคราะห์เสถียรภาพของข้อมลู โดยการรวบรวม
ข้อมลูในรูปของคา่สะสมตามเวลาท่ีเปลี่ยนแปลง และเป็นเทคนิคในการแยกประเภทข้อมลู  เพ่ือ
ประกอบการวิเคราะห์ เช่น ข้อบกพร่อง ค าร้องเรียนลกูค้า หรืออบุัติเหต ุเป็นต้น ซึ่งแผนภาพพา
เรโตจะมุง่เน้นเอาใจใส่เพ่ือแก้ปัญหาในพืน้ท่ีของปัญหาท่ีส าคญัท่ีสดุ โดยการอาศยัหลกัการพา
เรโตของ J. M. Juran ท่ีว่า “สิ่งท่ีมีระดบัความส าคัญมาก จะมีจ านวนน้อย และสิ่งท่ีมีระดับ
ความส าคญัน้อยจะมีจ านวนมาก” (สมศกัดิ์ แก้วพลอย, 2549) 
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 โดยสว่นใหญ่แล้วจะใช้หลกั 80/20 ของ J. M. Juran คือ ปัญหาท่ีมีความส าคญัมากๆ
ประมาณ 80% มกัเกิดจากสาเหตสุ าคญัเพียง 20% ของสาเหตทุัง้หมด สว่นสาเหตขุองปัญหาท่ี
เหลือมีประมาณ 80%นัน้ จะสง่ผลตอ่ปัญหาท่ีมคีวามส าคญัเลก็น้อยประมาณ 20%เท่านัน้ โดย
แผนภาพพาเรโตตามหลกัการ 80/20 สามารถแสดงได้ ดงัรูปท่ี 2.9 

 
รูปท่ี 2.9 ตวัอย่างแผนภาพพาเรโตตามหลกัการ 80/20 

 ฉะนัน้ด้วยหลกัการดงักลา่วมาข้างต้น จะแสดงให้เห็นวา่ ปัญหาท่ีมีความส าคญัมากๆ จะ
เกิดจากสาเหตุเพียงไม่ก่ีประการ  ในการแก้ไขปัญหาต่างๆไม่ว่าจะเป็นในเร่ืองคุณภาพ หรือ
กระบวนการผลิต ไมจ่ าเป็นต้องแก้ไขในทกุสาเหตขุองปัญหา เราสามารถใช้แผนภาพพาเรโตช่วย
ในการหาสาเหตท่ีุมีความส าคญัของปัญหา เพ่ือน ามาเร่งแก้ไขสาเหตสุ าคญัมากเหล่านัน้ก่อน  
แล้วจึงท าการแก้ไขสาเหตท่ีุส าคญัน้อย  

 ขัน้ตอนการสร้างแผนภาพพาเรโต 

1) ท าการเลือกประเดน็ปัญหาท่ีสนใจ เช่น ปัญหาชิน้งานบกพร่อง หรือปัญหาอบุตัิเหตใุน
การท างาน เป็นต้น 

2) ออกแบบใบบันทึกข้อมลู โดยท าการตดัสินใจว่าจะเก็บข้อมลูประเภทใด วิธีการเก็บ
แบบใด และช่วงเวลาท่ีใช้ในการเก็บข้อมลู 

3) เก็บรวบรวมข้อมูล และท าการเตรียมข้อมูลก่อนท าแผนภาพพาเรโต โดยการ
ค านวณหาผลรวมของข้อมลูท่ีเก็บรวบรวมมา แล้วเรียงข้อมลูจากมากไปน้อย และหาเปอร์เซ็นต์
สะสมของแตล่ะประเภทข้อมลูท่ีได้เรียงล าดบัไว้ 
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4) เขียนกราฟ โดยให้แกน X แทนประเภทข้อมลู และแกน Y แทนความส าคญัของข้อมลู 
เช่นปริมาณ ความถ่ีหรือมลูคา่ เป็นต้น โดยทางซ้ายมือแสดงจ านวนผลรวมของข้อมลูท่ีได้เก็บ
รวบรวมมา สว่นทางขวามือแสดงเปอร์เซ็นต์สะสมท่ีค านวณไว้ของแตล่ะข้อมลูท่ีจ าแนกประเภทไว้ 

5) เขียนกราฟแท่งเรียงล าดบัแตล่ะประเภทข้อมลู ควรมีกราฟแท่งเพียง 6-10 แท่งเท่านัน้ 

(แท่งอ่ืนๆควรมีความส าคญัไมเ่กิน 15 %) จากนัน้เขียนเส้นกราฟสะสม 

 เมื่อท าการอา่นคา่จากสเกลเปอร์เซ็นต์สะสม จากนัน้ตีความหมายและปฏิบตัิการตามการ
ตดัสินใจท่ีได้จากแผนภาพพาเรโต แตห่ากข้อมลูท่ีได้ไมเ่ป็นไปตามหลกัการพาเรโต จะต้องท าการ
จดัประเภทข้อมลูใหม ่

2.3.3.5 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

แผนภูมิควบคุม เป็นเคร่ืองมือทางสถิติท่ีท าให้ผู้ตัดสินใจสามารถแยกความแตกต่าง
กระบวนท่ีอยู่ในช่วงควบคมุ ออกจากกระบวนการท่ีอยู่นอกการควบคมุ โดยแผนภมูิควบคมุจะ
ประกอบด้วย เส้นศนูย์กลาง (Center Line: CL) พิกัดควบคมุบน (Upper Control Limit; UCL) 
พิกดัควบคมุลา่ง (Lower Control Limit; LCL) ซึ่งสามารถค านวณได้โดยใช้ข้อมลูท่ีมีการกระจาย
แบบสุม่ส าหรับพลอตทางสถิติบนแผนภมูิ (Hanna and Newman, 2007) ซึ่งแผนภมูิควบคมุแบ่ง
ได้ 2 ประเภท (ศภุชยั นาทะพนัธ์, 2551) คือ 

1) แผนภมูิควบคมุส าหรับข้อมลูแบบหน่วยวดั (Variable Control Chart) เป็น
แผนภมูิท่ีควบคมุข้อมลูในเชิงปริมาณจากการวดั เชน่ ขนาดรู ความหนา น า้หนกั ความแขง็แรง 
เป็นต้น ซึ่งแผนภมูิควบคมุประเภทนีป้ระกอบไปด้วย 

 แผนภมูิควบคมุคา่เฉล่ียและพิสยั (  )  

 แผนภมูิควบคมุคา่เฉล่ียและสว่นเบ่ียงเบนมาตรฐาน (  )   

 แผนภมูิควบคมุคา่วดัและคา่พิสยัเคลื่อนท่ี  ( ) 

2) แผนภมูิควบคมุแบบข้อมลูช่วง (Attribute Control Chart) เป็นแผนภมูิควบคมุข้อมลู
แบบนบัและมีลกัษณะเป็นช่วงๆ เช่น จ านวนชิน้งานจากการฉีดพลาสติกไมเ่ตม็แมพิ่มพ์ จ านวน
ฟองอากาศบนผิวหน้าคอนกรีต เป็นต้น  แผนภมูิควบคมุแบบข้อมลูช่วง ประกอบด้วย 

 แผนควบคมุท่ีใช้ในการวิเคราะห์ของเสีย (Defectives) ประกอบด้วยแผนภมูิ
ควบคมุสดัสว่นของเสยี (p-chart) และแผนภมูิควบคมุจ านวนของเสีย (np-chart) 

 แผนภมูิควบคมุท่ีใช้วิเคราะห์ข้อบกพร่อง (Defects) ประกอบด้วย แผนภมูิ 
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ควบคมุข้อบกพร่องตอ่หน่วยทดสอบ (c-chart) และแผนภมูิควบคมุจ านวนข้อบกพร่องเฉล่ียตอ่ 
หน่วย(u-char 

 
รูปท่ี 2.10 ตวัอย่างแผนภมูิควบคมุ 

 ขัน้ตอนการสร้างแผนภมูิควบคมุ  (ศภุชยั นาทะพนัธ์, 2550) ดงันี ้

1) ท าการตดัสินใจเก่ียวกบัแผนภมูิท่ีจะประยกุต์ เก็บรวบรวมข้อมลูถึงขนาดตวัอย่าง  
และความถ่ีของการสุม่ตวัอย่าง  

2) ท าการจดบนัทกึข้อมลู ค านวณคา่ทางสถิตท่ีิต้องการศกึษา พลอตคา่ของตวัสถิติ 
3) ท าการค านวณขีดจ ากดัควบคมุและเส้นกึ่งกลาง โดยขีดจ ากดัควบคมุเป็นเส้นท่ีใช้ 

ตดัสินใจวา่ข้อมลูอยู่ภายใต้สภาวะควบคมุหรือไม ่

4) ท าการวิเคราะห์และแปลความหมาย เพ่ือตดัสนิใจวา่ข้อมลูหรือผลิตภณัฑ์อยู่ใน 

สภาวะควบคมุหรือไม ่

2.3.2 เคร่ืองมือคุณภาพ New 7 QC Tools 

เคร่ืองมือคณุภาพ New 7 QC Tools ท่ีใช้ในงานวิจยัมีทัง้หมด 1 เคร่ืองมือ ดงันี ้

 2.3.2.1 แผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) 

 แผนผงัต้นไม้ เป็นแผนผงัท่ีใช้ในการหามาตรการท่ีดีท่ีสดุจากหลายๆมาตรการ เพ่ือท่ีจะ
แก้ไขปัญหาให้ส าเร็จลุล่วงไปได้  โดยจะใช้แผนผังต้นไม้ เมื่อต้องการแก้ปัญหาโดยก าหนด
มาตรการอย่างเป็นระบบ ต้องการให้สมาชิกกลุ่มมีมติท่ีสอดคล้องกัน และ เมื่อต้องการแสดง
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ความสมัพนัธ์ระหวา่งปัญหากบัมาตรการแก้ไข เพ่ือให้เกิดความเข้าใจง่าย แผนผงัต้นไม้ท่ีใช้ในการ
แก้ปัญหาแบ่งได้ 2 ประเภท (วนัรัตน์ จนัทกิจ, 2546) คือ 

1) ประเภทการวิเคราะห์แบบ  Why-Why Tree มกัจะใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตรุาก 

เหง้า (Root Cause) ของปัญหา โดยท่ียอดของแผนผงัต้นไม้จะแสดงปัญหาท่ีเกิดขึน้ แผนผงัต้นไม้
ชนิดนีอ้าจถกู เรียกวา่ 5 Why  

2) ประเภทการวิเคราะห์แบบ How-How Tree มกัจะใช้เมื่อต้องการหามาตรการแก้ไข  
เพ่ือจะให้ถึงเป้าหมายท่ีต้องการ โดยยอดของแผนผงัต้นไม้จะเป็นเป้าหมายท่ีต้องการจะไปถึง 

 

รูปท่ี 2.11 ตวัอย่างแผนผงัต้นไม้ 

 ขัน้ตอนการสร้างแผนผงัต้นไม้ 

1) ท าการตัง้เป้าหมาย โดยอาจตัง้ปัญหาจากปัญหาท่ีถกูตัง้ไว้ในแผนภาพแสดงเหตุและ 
ผล หรือแผนผงัความสมัพนัธ์ หรือปัญหาจากท่ีใดก็ได้ท่ีต้องการแก้ไข จากนัน้เขยีนเอาไว้ทางซ้าย
มือสดุ  

2) สร้างชดุมาตรการการแก้ปัญหา โดยซึ่งเราจะได้มาตรการขัน้ท่ี 1 จากการร่วมกนั 

ปรึกษาหารือวา่มาตรการใดเป็นมาตรการส าคญั ท าให้ประสบความส าเร็จตามเป้าหมายนัน้ได้บ้าง 
แล้วน ามาเขียนลงทางขวามือของเป้าหมาย จากนัน้หามาตรการแก้ไขตอ่ไป แล้วเขียนลงทางขวา
มือถดัไปเร่ือยๆ จนได้มาตรการท่ีพอจะแก้ไขหรือปฏิบตัิได้จริง 

3) ตรวจสอบมาตรการ และความหมายของความสมัพนัธ์  โดยตรวจสอบมาตรการทัง้ 
หมดท่ีได้จากข้อ 2) วา่มีอะไรตกหลน่หรือมีความขดัแย้งหรือไม่ 

4) เมื่อตรวจสอบแล้ววา่ไมข่ดัแย้ง ให้ท าการก าหนดโครงต้นไม้ โดยลากเส้นเช่ือมโยง 
ระหวา่งเป้าหมายกบัมาตรการตา่งๆ 



48 
 

 

5) จากนัน้ก าหนดแผนปฏิบตัิการ โดยก าหนดตามหลกัการ “5W 2H” (What Why Who 
When Where How and How much)  

 
2.3.3 การระดมสมอง (Brainstorming) 

 การระดมสมอง  คือ เทคนิคท่ีกลุม่คนท่ีร่วมกนัเสนอความคิดหรือแนวคิดเก่ียวกบัปัญหา 
โดยมีเป้าหมายเพ่ือสร้างแนวคิดอย่างอิสระของแนวคิดในการก าหนดปัญหา หาสาเหต ุ วิธีการ
แก้ไขปัญหา รวมถงึวิธีปฏิบตัิในการแก้ไขปัญหา การระดมสมองจะประสบความส าเร็จได้จะต้อง
ไมม่ีการวิพากษ์วิจารณ์ ไมม่ีบคุคลใดมีอ านาจเหนือกลุม่ประชมุ และยินดีรับฟังแนวคิดทัง้หมด  
และโครงสร้างในการระดมสมองเป็นเทคนิคท่ีต้องมัน่ใจวา่ทกุคนมีสว่นร่วม (Stevenson, 2009) 
และวนัรัตน์ จนัทกิจ (2546) ได้เสนอขัน้ตอนการระดมสมอง 3 ขัน้ตอนในการแก้ไขปัญหาของ
องค์กร ดงัรูปท่ี 2.12 

 

 

รูปท่ี 2.12 ขัน้ตอนในการระดมสมอง 

 ผลลพัธ์ท่ีได้จากการระดมสมอง ซึ่งจะมีความกระจดักระจาย  จึงต้องมีการจดัระเบียบ
ข้อมลูท่ีได้ หรือรวบรวมความคิด โดยการใช้แผนผงักลุม่เช่ือมโยง (Affinity Diagram) หรือแผนผงั
แสดงเหตแุละผล (Cause and Effect Diagram) 

2.3.4 แผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart) 

 แผนภมูิการไหลของกระบวนการ  เป็นแผนภมูิท่ีแสดงล าดบัของกิจกรรม ตลอดจน
ความสมัพนัธ์ของกิจกรรมตา่งๆ ในรูปของภาพขัน้ตอนกิจกรรมทัง้หมด ท าให้เข้าใจถึงกิจกรรมท่ี
เก่ียวข้องตลอดจนความต้องการของลกูค้า และสามารถระบตุ าแหน่งของกิจกรรมท่ีเกิดปัญหา  

 กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) ได้กลา่วถึงการสร้างแผนภมูิแสดงการไหลของ
กระบวนการ ควรเร่ิมต้นจากการสร้าวแนวความคิดของกระบวนการในรูปแบบ SIPOC โดยเร่ิม
จากการเขยีนกิจกรรมในกระบวนการ เพ่ือก าหนดถึงผลลพัธ์ (Output) ของกระบวนการสง่มอบแก่
ลกูค้า และจึงพิจารณาถึงปัจจยัป้อนเข้า (Input) ท่ีได้จากผู้สง่มอบ แล้วใช้ในการด าเนินกิจกรรมท่ี
ก าหนดไว้ ดงัรูปท่ี 2.13 

 

การส ารวจปัญหา การสร้างความคิด การพฒันาหนทาง
แกไ้ข 
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รูปท่ี 2.13 ตวัแบบ SIPOC ส าหรับสร้างแนวความคิด (กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2550) 

 การเขียนแผนภมูิแสดงการไหลของกระบวนการ แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ กระบวนการ
ทางธรุกรรม และกระบวนการผลิต ซึ่งจะแสดงออกมาในรูปของสญัลกัษณ์ท่ีแสดงล าดบัของ
กิจกรรม  ดงัแสดงในตารางท่ี 2.5 แสดงกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต 

ตารางท่ี 2.5 สญัลกัษณ์การเขียนแผนภมูิการไหลของกระบวนการผลิต 

ชื่อกิจกรรม ความหมาย สัญลักษณ์ ASME 

เพ่ิมมลูคา่ 
การเปลี่ยนแปลงรูปร่างของวตัถดุิบ 
หรือเพ่ิมมลูคา่แก่วตัถดุิบ 

  

การตรวจสอบ 
การพิจารณาคณุภาพหรือปริมาณ
ของผลิตภณัฑ์ท่ีได้รับการเพ่ิม
มลูคา่แล้ว 

  

การขนย้าย 
การย้ายต าแหน่งจากจดุหนึ่งไปยงั
อีกจดุหนึ่ง โดยไมม่ีการเพ่ิมมลูคา่ 

  

การรอคอย 
การหยดุน่ิงโดยไมม่ีการเพ่ิมมลูคา่
และไมไ่ด้วางแผนไว้ (สามารถ
หลกีเลีย่งได้) 

  

การเก็บรกัษา 
การหยดุน่ิงโดยไมม่ีการเพ่ิมมลูคา่
และมีการวางแผนไว้ (ไมส่ามารถ
หลกีเลีย่งได้) 

  

 

Supplier 

ผูส่้งมอบ 
ปัจจยัป้อนเขา้ 

Input กจิกรรม 1 

กจิกรรม 2 

  
  

กจิกรรมท่ี n 

 

ผลิตภณัฑ ์

Output Customer 

ลกูคา้ 
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 ในการสร้างจะใช้สญัลกัษณ์ตารางข้างต้น แสดงการด าเนินกิจกรรมตา่งๆตามล าดบั โดยมี
ลกูศร แสดงทิศทางการไหลของกิจกรรมตา่งๆ   

2.3.5 การวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) คือ 
การวิเคราะห์อาการบกพร่องทัง้หมดท่ีเป็นไปได้ ผลกระทบของระบบ โอกาสท่ีจะเกิดขึน้ และความ
น่าจะเป็นท่ีจะไมไ่ด้ป้องกนั (Pyzdek and Keller, 2010)  นอกจากนัน้ยงัเป็นเทคนิคท่ีใช้ในการ
วิเคราะห์ความปลอดภยัของระบบและความน่าเช่ือถือของผลิตภณัฑ์และขัน้ตอนการด าเนินงาน
ของกระบวนการ และก าหนดวิธีปฏิบตัเิพ่ือลดลกัษณะข้อบกพร่องและและผลกระทบเหลา่นัน้ลง 
(Ebrahimipour et al., 2009)  เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) แบ่งได้ 4 
ประเภท (นนัทเดช ยทุธารกัษ์, 2551) ดงันี ้

1) การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในงานระบบ (System FMEA)  ใช้วิเคราะห์
หาข้อบกพร่องท่ีอาจเกิดขึน้กบัหน้าท่ีงาน (Function) ของระบบ และระบบย่อยตา่งๆ เน่ืองมาจาก
ความไมม่ีประสิทธิภาพของระบบ ในขัน้ตอนการออกแบบแนวคิด  

2) การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในการออกแบบ (Design FMEA) ใช้
วิเคราะห์หาข้อบกพร่องท่ีเป็นไปได้ของผลิตภณัฑ์ ก่อนสง่ไปผลิตจริง โดยการเน้นหาข้อบกพร่องท่ี
อาจเกิดขึน้ เน่ืองจากความไมม่ีประสิทธิภาพของการออกแบบ 

3) การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลติ (Process FMEA) ใช้ใน 
การวิเคราะห์หาข้อบกพร่องเน่ืองมาจากความไมม่ีประสิทธิภาพในสายการผลิตหรือสายการ
ประกอบท่ีอาจเกิดขึน้ได้ 

4) การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในงานบริการ (Service FMEA) ใช้วิเคราะห์
หาข้อบกพร่อง เน่ืองจากความไมม่ีประสิทธิภาพของระบบและกระบวนการในงานบริการ ท่ีอาจ
เกิดขึน้ได้  

 ประโยชน์ของการประยกุต์ใช้ FMEA (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2551) มีดงันี ้

1) ช่วยในการประเมินผลของแบบท่ีได้จากการออกแบบ ทัง้ความต้องการด้านหน้าท่ี และ 
ทางเลือกในการออกแบบ 

2)  การประเมินการออกแบบเพ่ือการผลิต (DFM) เบือ้งต้น 
3)  ช่วยในการปรับปรุงคณุภาพ ความไว้วางใจ ตลอดจนความปลอดภยัของผลิตภณัฑ์

หรือการบริการ 
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4) ช่วยในการลดต้นทนุท่ีซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าให้องค์กรสามารถเพ่ิมอ านาจ 
ในการแขง่ขนัทางธรุกิจในระยะยาวได้ด ี

5) ช่วยเพ่ิมความมัน่ใจและความพึงพอใจให้แก่ลกูค้า 
6) ช่วยในการลดต้นทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ซึ่งมีผลท าให้สามารถ

วางตลาดผลิตภณัฑ์ได้รวดเร็วย่ิงขึน้ 
7) ช่วยในกระบวนการป้องกนัข้อบกพร่อง 
8) ช่วยเพ่ิมศกัยภาพด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic technology) ให้แก่คณะท างาน 

FMEA ระหวา่งการด าเนินการ ซึ่งจะเป็นรากฐานส าคญัในการพัฒนาและวิจัยผลิตภณัฑ์ใหม่ใน
อนาคต 

9) ช่วยในการก าหนดถึงล าดบัส าคญัก่อนหลงัของกิจกรรมการปรับปรุงคณุภาพ โดยผ่าน
ตวัเลขวิเคราะห์ความเสี่ยง 

10) ช่วยในการบ่งชีค้วามผิดพลาด (Error) ท่ีอาจจะเกิดขึน้ในขัน้ตอนต่าง ๆ ของการ
ออกแบบและกระบวนการ และก าหนดแนวทางในการป้องกนัตอ่ไป 

11) ช่วยในกระบวนการบ่งชีปั้จจยัท่ีคาดวา่จะเป็นสาเหตสุ าคญัของปัญหา เพ่ือด าเนินการ
พิสจูน์และแก้ไขตอ่ไป ซึ่งส าคญัมากในกระบวนการซิกซ์ ซิกมา่ 
 12) ช่วยในการบ่งชีถ้ึงวิธีการวินิจฉยัการออกแบบและกระบวนการ 

 แนวคิด FMEA 

 การด าเนินการ FMEA ให้มีประสิทธิผลมากท่ีสดุนัน้ จะต้องด าเนินการตามแนวความคิด 3 
ประการ ดงันี ้

1) การด าเนินการโดยทีมงาน ควรมีสมาชิกแบบข้ามสายงาน (Cross-function Team) 
2) การด าเนินการโดยการวิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภณัฑ์และกระบวนการ 
3) การด าเนินการโดยเน้นการปรับปรุงไมส่ิน้สดุ คือ ในกระบวนการและเอกสาร FMEA  

ควรทบทวนและปรับปรุงอย่างตอ่เน่ือง 

 ขัน้ตอนการด าเนินการท า FMEA 
1) ก าหนดกลยทุธ์ในการท า FMEA 

ในการท า FMEA มีรายละเอียดคอ่นข้างมาก จึงไมส่ามารถวิเคราะห์ได้ทกุกระบวนการ  
เน่ืองจากใช้เวลาในการจดัท าคอ่นข้างนาน จึงอาจท าการเลือกกระบวนการขึน้มาวิเคราะห์ FMEA 
โดยพิจารณาประเดน็ดงันี ้ 
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 มีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม ่

 มีการเปลี่ยนแปลงผลิตภณัฑ์จากเดิมไปคอ่นข้างมาก 

 เกิดปัญหาในกระบวนการอย่างเรือ้รัง 

 มีการควบคมุการท างานพนกังานคอ่นข้างมาก 

 มีความผนัแปรคอ่นข้างสงู ไมท่ราบวา่มาจากแหลง่ใด 

2) การทบทวนกระบวนการ 

เป็นขัน้ตอนท าความเข้าใจในกระบวนการ โดยใช้แผนภมูิแสดงการไหล เพ่ือให้ทราบถึง 
กระบวนการผลิตทกุขัน้ตอน ตลอดจนความสมัพนัธ์ของปัจจยัน าเข้า (input) และผลผลิต(Output) 
โดยศกึษาภายใต้หลกัการ 3 จริง คือ ไปยงัสถานท่ีเกิดเหตกุารณ์จริง (Genba) เพ่ือสงัเกตของจริง 
(Genbutsu) ภายใต้สภาพแวดล้อมจริง (Genjitsu) 

3) การระดมสมองค้นหาแนวโน้มของลกัษณะข้อบกพร่อง 

ในขัน้ตอนนี ้จ าเป็นต้องมีการตรวจสอบความเข้าใจในหน้าท่ีและแนวความคิดในการท า 
งานของกระบวนการ เพ่ือก าหนดแนวโน้มของลกัษณะข้อบกพร่อง (Potential Failure Mode) โดย
การระดมสมองนี ้สมาชิกจะใช้ความคิดผา่นการวิเคราะห์หน้าท่ีของกระบวนการอย่างอิสระ และ
ร่วมกนัเสนอความคิดเห็น 

4) การวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องแตล่ะรายการ 

เป็นการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องแตล่ะกระบวนการ โดยวิเคราะห์ทัง้ลกูค้าภายใน  
(กระบวนการถัดไป) และลกูค้าภายนอก แล้วพิจารณาว่าข้อบกพร่องมีผลกระทบอย่างไร และ
ความรุนแรงของผลกระทบนัน้ เมื่อทราบสาเหต ุมาพิจารณาโอกาสการเกิดจากความเป็นไปได้  
และเมื่อวิเคราะห์ผลกระทบและสาเหตุแล้ว จะพิจารณาถึงระบบการควบคุมกระบวนการใน
ปัจจบุนัดีเพียงไร 

5) การประเมินตวัเลขแสดงความเสี่ยง 

ในขัน้ตอนนีเ้ป็นขัน้ตอนการประเมินผลคา่ความเสี่ยง โดยพิจารณาจากองค์ประกอบ 3  
ประการ  ความรุนแรงของลกัษณะข้อบกพร่อง (S) โอกาสในการเกิดสาเหต ุ(O) และความสามารถ
ในการตรวจจบัลกัษณะข้อบกพร่อง (D) จากนัน้ท าการพิจารณาค่า RPN คือ ตวัเลขแสดงล าดบั
ของความเสี่ยง 

          RPN = S×O×D 
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 จฑุาทิพย์ ทะประสพ (2551) และ ด ารงค์ ทวีแสงสกุลไทย กล่าวว่า ในการเลือกลกัษณะ
ข้อบกพร่องเหลา่นัน้มาแก้ไขปัญหาล าดบัแรก และให้ความสนใจกบัข้อบกพร่องท่ีมีคา่ความรุนแรง
ของผลกระทบสงูๆ ประมาณ 10 ถึง 9 โดยไม่สนใจว่าค่า RPN จะมีค่ามากน้อยเพียงใด และน า
ข้อบกพร่องดงักลา่วมาท าการแก้ไขและป้องกนั รวมถึงการพยายามท่ีจะลดความรุนแรงลง ซึ่งเป็น
สิ่งท่ีกระท าได้ยาก จากนัน้จึงท าการพิจารณาถึงลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีค่า RPN สงู เพ่ือน ามา
แก้ไข และในกรณีท่ีลกัษณะข้อบกพร่องมีคะแนน  RPN หรือค่าความรุนแรง (S) เท่ากัน ให้
พิจารณาเลือกลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีความเป็นไปได้ในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่องมากกว่ามา
ด าเนินการวิเคราะห์เพ่ือแก้ไขตอ่ไป 

6) การก าหนดมาตรการตอบโต้ 

ภายหลงัจากการวิเคราะห์ความเสี่ยงแล้ว ให้ท าการเลือกลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีความ 
รุนแรงและ/หรือความเสี่ยงมากขึน้มาพิจารณาก าหนดมาตรการตอบโต้ โดยการก าหนดมาตรการ
ตอบโต้นีค้วรมาจากพืน้ฐานของเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic technology) และเมื่อก าหนด
มาตรการตอบโต้แล้วให้ด าเนินการปฏิบัติการ  (Action) โดยการด าเนินการให้อยู่ในรูปแบบ
คณะท างานท่ีมีการมอบหมายอย่างเป็นทางการ ส าหรับในกรณีท่ีมีความรุนแรงของลกัษณะ 
ข้อบกพร่องสงูมาก อาจจะก าหนดมาตรการเบือ้งต้นโดยการลดความรุนแรงลง (Mitigation) ก่อนท่ี 
จะด าเนินการกบัสาเหตรุากเหง้าตอ่ไปได้ 

7) การประเมินผลความเสี่ยงภายหลงัการปฏิบตัิการตอบโต้ 

หลงัจากมีการใช้มาตรการตอบโต้แล้ว ควรมีการติดตามผลโดยการประเมินคา่ความเสี่ยง 
ในรูป RPN โดยอาศยัหลกัการเดิม เพ่ือพิจารณาว่าความเสี่ยงอของลกัษณะข้อบกพร่องได้ลดลง
หรือไม ่ถ้าไมแ่ล้ว ควรจะมีการพิจารณาสาเหตแุละด าเนินการแก้ไขตอ่ไปอย่างไร 

8) การติดตามผลและจดัท ามาตรฐาน 

ในขัน้ตอนนีเ้ป็นขัน้สดุท้ายของการท า FMEA ในรอบแรกจะท าการติดตามผล เพ่ือสร้าง 
ความมัน่ใจ ว่ามาตรการตอบโต้ท่ีก าหนดไว้ ได้รับการน าไปปฏิบัติใช้อย่างมีประสิทธิผลหรือไม ่ 
และถ้ามีประสิทธิผลดีแล้วควรถูกน าไปจัดท าเป็นมาตรฐาน  และควรมีการด าเนินการวิเคราะห์
FMEA อีก เพ่ือท าการลดความเสี่ยงอย่างตอ่เน่ือง 

2.4 เอกสารและงานวจิัยท่ีเก่ียวข้อง 

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและเป็นประโยชน์ส าหรับการด าเนินงานวิจยันีแ้บ่งออกเป็น  3 สว่น 
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ใหญ่ ๆ ได้แก่ สว่นแรก เป็นงานวิจยัท่ีแนวคิดหรือหลกัการในการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือคณุภาพสว่น
ท่ีสอง การลดของเสียหรือข้อบกพร่องโดยวิธีการต่างๆ รวมถึงการปรับปรุงแก้ไขปัญหาคณุภาพ 
โดยการประยุกต์ใช้วิธีการซิกซ์ ซิกม่า ส่วนท่ีสาม งานวิจัยในอุตสาหกรรมผลิตแผ่นคอนกรีต
ส าเร็จรูป  

 

ตารางท่ี 2.6 สรุปรายช่ือผู้แตง่งานวิจยัและข้อมลูท่ีจะน ามาประยกุตใ์ช้ 

ข้อมูลประยกุต์ใช้ใน
งานวจิัย 

สิ่งท่ีได้รับหรือสิ่งท่ีน ามา
ประยกุต์ใช้ 

รายช่ือผู้แต่งงานวจัิย 

แนวคิดหรือหลกัการ
ในการประยกุตใ์ช้
เคร่ืองมือคณุภาพ 

ความส าเร็จและอปุสรรคในการ
ประยกุตใ์ช้เคร่ืองมือคณุภาพ 

Bamford and Greatbanks (2005), 
Hageyer and Gershenson (2006) 

การเลือกโครงการซิกซ์ ซิกมา่ท่ีดี
และกญุแจสูค่วามส าเร็จของซิกซ์ 
ซิกมา่ 

Wang (2008), Antony et al. (2007) 

แนวโน้มและทิศทางของงานวิจยั
ซิกซ์ ซิกมา่ 

 Hendry and Nonthaleerak 
(2005),  Aboelmaged (2010) 

การลดของเสียหรือ
ข้อบกพร่องโดยวิธีการ
ตา่งๆ รวมถึงการ
ปรับปรุงแก้ไขปัญหา
คณุภาพ โดยการ
ประยกุตใ์ช้วิธีการซิกซ์ 
ซิกมา่ 

การประยกุตใ์ช้เคร่ืองมือคณุภาพ
ตา่งๆ และเทคนิคซิกซ์ ซิกมา่ เพ่ือ
ลดของเสียหรือปรับปรุงคณุภาพ 

นนัทเดช ยทุธารักษ์ (2551), มานะ
พงศ์ โชติวิรัตน์ (2550), อรรถรัตน์ 
บญุเกต ุ(2549), ภิธาน ทองศรีพงษ์ 
(2550), ธีรพร เสนพรหม (2550), 
ทิพากร วงษ์นาม (2548),สเุชษฐ์ 
อจัจิมารังษี (2551), จฑุาทิพย์ ทะ
ประสพ (2551), Bunce et al. 
(2008), Deshmukh and Lakhe 
(2008), Lee-Mortimer (2006),  
Kumar and Sosnoski (2008), 
Hwang, Y. D. (2006),  Manual 
(2006), Safwat and Ezza (2008) 
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ตารางท่ี 2.6 สรุปรายช่ือผู้แตง่งานวิจยัและข้อมลูท่ีจะน ามาประยกุตใ์ช้ (ตอ่) 

ข้อมูลประยกุต์ใช้ใน
งานวจิัย 

สิ่งท่ีได้รับหรือสิ่งท่ีน ามา
ประยกุต์ใช้ 

รายชื่อผู้แต่งงานวจัิย 

งานวิจยัใน
อตุสาหกรรมผลิต
ชิน้สว่นคอนกรีต
ส าเร็จรูป 

เพ่ือศกึษาความแตกตา่งระหวา่ง
งานวิจยั และหาช่องวา่ง (Gap) 
ในการเพ่ิมเติมความรู้ทาง
วิชาการแก่อตุสาหกรรมก่อสร้าง
ระบบ Precast 

ภาณรัุตน์ โพธ์ิงาม (2548), ณฐัวฒุิ 
ถนอมพวงเสรี (2549), ภทัรินทร์ กินี
สี (2549), พศัพนัธน์ ชาญวสนุนัท์ 
(2549), คงฤทธ์ิ เป่ียมนพเก้า 
(2551), กงัวาฬ กิตชิยัชาญ (2551), 
Tam (2007), Johnsson and  
Meiling (2009), Stewart and 
Spencer (2006) 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

นนัทเดช ยทุธา
รักษ์ 

2551 

ท าการลดของเสียในกระบวนการประกอบตู้เย็น โดยการค้นหาองค์ประกอบท่ีส าคญัท่ีจะเกิด
ข้อบกพร่อง โดยเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการ (PFMEA) และ
ใช้แผนภาพแสดงสาเหตแุละผล เพ่ือหาสาเหตขุองข้อบกพร่อง และใช้ผู้ เช่ียวชาญทางด้าน
เทคนิคท าการวิเคราะห์และประเมินหาคา่ดชันีความเสี่ยงชีน้ า (RPN) แล้วด าเนินการปรับปรุง
แก้ไขลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีคะแนนความเสีย่งเกิน 100ขึน้ไป และภายหลงัการปรับปรุง
ข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตแล้ว ได้มีการพฒันาใบตรวจสอบ และมาตรฐานตา่งๆเพ่ือใช้ใน
การปฏิบตัิงาน 

ของเสียในแตล่ะกระบวนการ
ลดลง 

มานะพงศ์ โชติวิ
รัตน์ 

2550 

การลดปริมาณของเสยีท่ีเกิดขึน้จากการผลิตในกระบวนการฉีดพลาสติก โดยเร่ิมจากการ
วิเคราะห์เพ่ือระบสุาเหตแุละปัจจยัตา่งๆท่ีสง่ผลกระทบตอ่คณุภาพผลิตภณัฑ์ โดยใช้หลกัการ
ทางสถิติ (ANOVA) ช่วยในการวิเคราะห์ และใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(PFMEA) เพ่ือน าปัจจยัท่ีมีล าดบัความส าคญัมากท่ีสดุมาพิจารณาเพ่ือท าการปรับปรุงแก้ไข
ตอ่ไป คือปัจจยั อณุหภมู,ิ Cycle time และความดนั จากนัน้ท าการออกแบบการทดลองแบบ 2k 
factorial design เพ่ือหาวา่ปัจจยัใดมีผลตอ่คณุภาพผลิตภณัฑ์ท่ีสนใจ และหาคา่ท่ีเหมาะสม
ของปัจจยัดงักลา่ว 

ลดของเสียได้จากเดิมร้อยละ 
11.39 เหลือร้อยละ1.98 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

อรรถรัตน์ บญุ
เกต ุ

2549 

ท าการลดของเสียในอตุสาหกรรมเซรามิก โดยใช้การระดมสมองและแผนผงัก้างปลา ในการ
ค้นหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบตอ่ข้อบกพร่อง และใช้เทคนิคการวิเคราะห์สาเหตขุองลกัษณะของ
ข้อบกพร่องและผลกระทบ (PFMEA) ในแผนกตกแตง่และเผา และด าเนินการแก้ไขปรับปรุง
ข้อบกพร่องท่ีมี RPNตัง้แต ่100 คะแนนขึน้ไป นอกจากนัน้แล้วยงัท าการฝึกอบรมและจดัท า
มาตรฐานการปฏิบตังิานให้กบัพนกังานท่ีเก่ียวข้องด้วย 

สามารถลดจ านวน
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีข้อบกพร่อง
โดยรวมของกระบวนการ
ผลิต และในกระบวนการท่ี
ท าการวิเคราะห์ได้ 

ภิธาน ทองศรี
พงษ์  

2550 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตเลนส์แวน่ตา โดยการประยกุต์ใช้วิธีการซิกซ์ ซิกมา่ ในขัน้แรก
ท าการศกึษาสภาพปัญหา และก าหนดเป้าหมาย และ ขอบเขตของการปรับปรุงปัญหาท่ีเลือก ใน
ขัน้ตอนวดั ผู้ วิจยัได้ท าการศกึษาความแมน่ย าและความถกูต้องของระบบการวดั และในขัน้
วิเคราะห์ ท าการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตขุองปัญหา ร่วมกบัการใช้แผนภาพแสดงเหตแุละผล 
จากนัน้ท าการจดัล าดบัความส าคญัของสาเหต ุโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ เมื่อระบสุาเหตหุลกัได้แล้วในขัน้ตอนตอ่ไป ท าการทดสอบความมีนยัส าคญัของปัจจยั 
และท าการออกแบบการทดลองเพ่ือหาคา่ท่ีเหมาะสมในการปรับปรุงคณุภาพของปัญหา  จากนัน้ใน
ขัน้ตอนการควบคมุ ได้ท าการเก็บข้อมลูเพ่ือยืนยนัผลการทดลอง และจดัท ามาตรการควบคมุและ
ป้องกนัปัญหา 

สามารถลดสดัสว่นของเลนส์
ท่ีเสียลงได้ และลดคา่ใช้จ่าย
ท่ีจะเสียไปกบัของเสียลงได้
อีกด้วย 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

ธีรพร เสนพรหม 2550 

ท าการลดของเสียจากข้อต าหนิประเภทรอยขีดขว่นของแมแ่บบแก้วในกระบวนการผลิตเลนส์
พลาสติก โดยประยกุต์ใช้วิธีการซิกซ์ ซิกมา่ โดยระยะแรกท าการศกึษาสภาพปัญหา และก าหนด
เป้าหมาย และ ขอบเขตของการปรับปรุงปัญหาท่ีเลือก ในระยะการวดั ผู้ วิจยัได้ท าการวิเคราะห์
ความถกูต้องและความแมน่ย าของระบบการวดั และท าการวิเคราะห์ความสามารถของ
กระบวนการผลิตในปัจจบุนั  จากนัน้ได้ท าการระดมสมองเพ่ือหาปัจจยัน าเข้าท่ีมีผลตอ่การเกิด
การขีดขว่นบนแมแ่บบ โดยใช้แผนภาพแสดงเหตแุละผล และจดัล าดบัความส าคญัโดยใช้ตาราง
แสดงความสมัพนัธ์แสดงสาเหตแุละผล และเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ และ
ในระยะการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา ได้ท าการออกแบบการทดลองเพ่ือหาปัจจยัท่ีมีผลอย่างมี
นยัส าคญัตอ่สดัสว่นของเสีย ระยะการปรับปรุงกระบวนการ ได้ท าการทดลองเพ่ิมเติม เพ่ือหา
ระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมท่ีท าให้สดัสว่นของแมแ่บบเสยีต ่าสดุ และระยะสดุท้ายระยะติดตาม
ควบคมุ ได้ท าการทดสอบยืนยนัผลเป็นเวลา 1 เดือน และจดัท าแผนควบคมุโดยประยกุต์ใช้
เคร่ืองมือคณุภาพ ในตรวจติดตามและควบคมุทัง้ปัจจยัน าเข้าและตวัแปรตอบสนอง เพ่ือรักษา
มาตรฐานหลงัการปรับปรุง 

ลดสดัสว่นของแมแ่บบเสีย 
และระดบัซิกมา่ของ
กระบวนการเพ่ิมขึน้จาก 
4.31 เป็น 4.65 นอกจากนัน้
ยงัลดมลูคา่ความสญูเสีย
รวมลงได้ 

 

 



 

 

59 

59 

ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

ทิพากร วงษ์นาม 2548 

ท าการปรับปรุงคณุภาพโดยลดของเสียในกระบวนการผลิตชิน้สว่นยาง โดยการประยกุตใ์ช้
เทคนิค FMEA ผู้ วิจยัพบวา่กระบวนการขึน้รูปมีของเสียมากท่ีสดุ และกระบวนการQC มีการ
ตรวจสอบ 100% นอกจากนัน้ผู้ วิจยัยงัให้ความส าคญักบัของเสียท่ีมาจากข้อร้องเรียนของลกูค้า
ด้วย ในการแก้ไขปัญหาผู้ วิจยัใช้แผนภาพก้างปลาช่วยในการหาสาเหต ุและใช้เทคนิควเิคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบส าหรับกระบวนการผลิต(PFMEA) ร่วมกบัการระดมสมอง และท าการ
แก้ไขข้อบกพร่องท่ีมีคา่RPN ตัง้แต ่100 ขึน้ไป  

ลดปริมาณของเสยีรวม และ
ของเสียในกระบวนการผลิต 

Bamford and 
Greatbanks  

2005 

จากงานวิจยัได้กลา่วถึง การประยกุต์ใช้เคร่ืองมือและเทคนิคทางคณุภาพท่ีดีในอตุสาหกรรม 
มกัจะเป็นการเช่ือมโยงระหวา่งผลลพัธ์ของเคร่ืองมือหนึ่งเป็นปัจจยัน าเข้าของอีกเคร่ืองมือหรือ
เทคนิคหนึ่ง ดงันัน้การใช้เคร่ืองมือเหลา่นีจ้ะมีการด าเนินการอย่างเป็นล าดบั นอกจากนัน้แล้วยงั
ต้องมีการก าหนดความคาดหวงัของสมรรถนะของกระบวนการ เชน่ การลดเวลา การปรับปรุง
คณุภาพ การลดต้นทนุ เป็นต้น และกญุแจส าคญัในการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือและเทคนิคคณุภาพ
ทัง้หลายนัน้ให้ประสบความส าเร็จนัน้ ต้องประกอบด้วย 1) ความรู้อย่างลกึซึง้ของกระบวนการ 
2) การฝึกอบรมในการแก้ไขปัญหาอย่างเป็นทางการ 3) ความเหมาะสมของเคร่ืองมือหรือเทคนิค
ท่ีเลือกใช้ 4) การประยกุตใ์ช้เคร่ืองมือและเทคนิคในทกุระดบัขององค์กรเพ่ือช่วยในด้านการ
สื่อสารและการเรียนรู้  

เข้าใจถึงสิ่งส าคญัท่ีช่วยให้
การประยกุตใ์ช้เคร่ืองมือหรือ
เทคนิคในการควบคมุและ
บริหารคณุภาพมีความ
ประสบความส าเร็จ 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

Hagemeyerand 
Gershenson  

2006 

อปุสรรคในการปฏิบตัิด้วยเคร่ืองมือหรือเทคนิคการแก้ไขปัญหา มีดงันี ้
1) การไมท่ราบวา่ควรจะใช้เคร่ืองมือคณุภาพอะไรในการแก้ไขปัญหา 
2) การเลือกใช้เคร่ืองมือท่ีไมถ่กูต้อง 
3) การประยกุตใ์ช้เคร่ืองมือผิด 
4) การไมท่ราบวา่เมื่อไหร่จะใช้เคร่ืองมือคณุภาพชนิดใด 
5) การไมใ่ช้เคร่ืองมือคณุภาพบางชนิด แม้วา่มีความความจ าเป็นต้องใช้ 

- 

Bunce et al. 2008 

ท าการวิจยัเพ่ือลดข้อร้องเรียนสินค้าเสียหายลง 50% ในโรงงานอาหารบรรจกุระป๋อง โดยด าเนินการ
ตามวิธีของซิกซ์ ซิกมา่ (DMAIC) โดย1) การก าหนดปัญหา ผู้ วิจยัใช้Process Flow Chart และ
SIPOC เพ่ือช่วยชีว้า่กระบวนการใดน่าจะมีปัญหาท าให้กระป๋องเสียหาย 2) การวดัปัญหา ได้น า
ข้อมลูปริมาณและต้นทนุของผลิตภณัฑ์เสียหายของโรงงานมาวิเคราะห์และใช้แผนภาพพาเรโตช่วย
เลือกผลิตภณัฑ์ท่ีควรเร่งแก้ไข 3) การวิเคราะห์  ท าการร่วมกนัระดมสมองวิเคราะห์สาเหตรุากเหง้า
โดยแผนภาพแสดงเหตแุละผล และท าการออกแบบการทดลองหาปัจจยัท่ีมีผลกบัปัญหา 4) การ
ปรับปรุง ผู้ วิจยัได้ใช้ Impact-Effort Matrixในการเลือกวา่ควรปรับปรุงเร่ืองใดก่อน 5) การควบคมุ
ระบบ ผู้ วิจยัได้ใช้แผนภมูิควบคมุในการตรวจสอบกระบวนการวา่อยู่ในขอบเขตท่ีตัง้ไว้หรือไม่ 

สามารถลดผลิตภณัฑ์ท่ี
เสียหายลงได้ตาม
เป้าหมายท่ีก าหนดไว้ 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

สเุชษฐ์ อจัจิมารังษี 2551 

ท าการวิจยัเพ่ือลดข้อบกพร่องประเภทการหดตวัในชิน้สว่นงานหลอ่ของช่วงลา่งรถบรรทกุ โดย
แบ่งการวิจยัเป็น 5 ขัน้ตอน คือ 1)ท าการศกึษาปัญหา โดยปัจจบุนัโรงงานมีงานซ่อมรวมสงูกวา่
เป้าหมายท่ีก าหนด โดยสาเหตมุาจากข้อบกพร่องประเภทการหดตวั ซึ่งท าให้สญูเสียคา่ใช้จ่าย
ตอ่ปีเป็นจ านวนมาก 2) ก าหนดเป้าหมาย คือลดข้อบกพร่องการหดตวัของชิน้งานจาก 13%ให้
เหลือ 5% เพ่ือให้สดัสว่นของเสยีรวมไมเ่กิน12% 3) ขัน้การรวบรวมข้อมลู ประกอบด้วยการ
วิเคราะห์สาเหตจุากการระดมสมองร่วมกบัแผนภาพแสดงเหตแุละผล เทคนิค FMEA และท าการ
พิสจูน์สาเหตวุา่สง่ผลตอ่ปัญหาจริงๆ โดยออกแบบการทดลองแบบปัจจยัเดียว OFAT 4) การ
ออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลแบบ 2k เพ่ือหาอิทธิพลร่วมระหวา่งปัจจยั และ
ความสมัพนัธ์ของปัจจยัท่ีสง่ผลตอ่การหดตวัอย่างมีนยัส าคญั และหาคา่ปรับตัง้ของปัจจยัในการ
ท างานท่ีสง่ผลตอ่การหดตอ่น้อยท่ีสดุ 5) ยืนยนัผลการทดลอง โดยน าคา่ปรับตัง้ของปัจจยัใหมไ่ป
ใช้และติดตามผลระยะหนึ่งโดยการใช้แผนภมูิควบคมุประเภท p-chart 6) จดัท าเป็นมาตรฐาน 

สดัสว่นของเสียของชิน้งานท่ี
เลอืกมาวิจยั ลดลงเหลือ
เหลือ 2.28% จาก 13% และ
สดัสว่นงานซ่อมลดลงเหลือ 
10.6% ซึ่งลดลงมากกวา่
เป้าหมายท่ีโรงงานตัง้เอาไว้ 

Safwat and Ezzat 2008 
ท าการวิจยัเพ่ือลดอตัราของเสียในอตุสาหกรรมขึน้รูปพลาสติกโดยการฉีด โดยอาศยัการ
ด าเนินการตามวิธีDMAIC ของ Six Sigma โดยการใช้เคร่ืองมือและเทคนิคหลกัๆ เช่น SIPOC, 
MSA, Cause and Effect Diagram, FMEA, P-Control Charts, Hypothesis Testing  

สามารถลดอตัราของเสีย
เฉล่ียจาก 5.2% เป็น 2.6% 
ประหยดัต้นทนุได้ 3% และ
ก าไรเพ่ิมขึน้ 5% 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

จฑุาทิพย์ ทะ
ประสพ 

2551 

ท าการวิจยัเพ่ือลดของเสยีในกระบวนการพิมพ์บรรจภุณัฑ์พลาสติก โดยด าเนินการวิจยัเป็น 5 
ขัน้ตอน ได้แก่ 1) ระยะก าหนดปัญหา ผู้ วิจยัได้ศกึษากระบวนการปัจจบุนัโดยใช้แผนผงัการไหล
ของกระบวนการ และคดัเลือกประเภทของเสียและประเภทผลิตภณัฑ์ท่ีจะน ามาท าการแก้ไข โดย
ใช้กราฟ แผนภมูิพาเรโตและScatter Diagram 2) ระยะหาสาเหตหุลกัของปัญหา โดยการระดม
สมองร่วมกบัการการใช้แผนภาพแสดงเหตแุละผล และใช้แบบสอบถามทีมงาน และแผนภมูิพา
เรโตเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตหุลกัของปัญหา จากนัน้น าสาเหตดุงักลา่วมาใช้เทคนิควิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ เพ่ือหาสาเหตหุลกัของปัญหาและควรเร่งแก้ไขก่อน 3) ระยะหาวิธีการ
แก้ปัญหา การระดมสมองหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาร่วมกนัแผนผงัต้นไม้ และท าการจดักลุม่
แนวทางในการแก้ปัญหาไดแก่ DOE และการสร้างระเบียบปฏิบตั ิจากนัน้ท าการออกแบบการ
ทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2kและสร้างระเบียบปฏิบตัิ 4) ระยะน าวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบตั ิมี
การก าหนดแผนการด าเนิน ผู้รับผดิชอบ และแผนภมูิควบคมุประเภท C  5) ระยะประเมินผล 

ลดเปอร์เซ็นต์ข้อบกพร่องท่ี
ศกึษาลง 14.94% และลด
เปอร์เซ็นต์ของเสียรวมเฉล่ีย 
12.71% และเวลาในการ
พิมพ์ลดลงด้วยเชน่กนั 

Wang  2008 

ได้อธิบายถึงปัจจยัของความส าเร็จในการประยกุตใ์ช้ Six Sigma ดงันี ้1) ความรับผิดชอบและ
ความมีสว่นเก่ียวข้องในการบริหาร 2) ความเข้าใจในวิธีการ เคร่ืองมือ และเทคนิคของซิกซ์ ซิกมา่ 
3) การเช่ือมโยงซิกซ์ ซิกมา่กบักลยทุธ์ของธรุกิจ 4) การเช่ือมโยงซิกซ์ ซิกมา่กบัลกูค้า 5) การเลือก 
ทบทวนและติดตามโครงการ 6) องค์ประกอบพืน้ฐานขององค์กร 7) การเปลีย่นแปลงวฒันธรรม 
8) ทกัษะในการบริหารโครงการ 9) การเช่ือมโยงซิกซ์ ซิกมา่ไปยงัSupplier 10) การฝึกอบรม 

- 



 

 

63 

63 

ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

Deshmukh and 
Lakhe 

2008 

ท าการวิจยัเพ่ือลดของเสยี (Waste) ในการผลิตCorrugated Boxes โดยวิธีซิกซ์ ซิกมา่ 
(DMAIC) 1) ขัน้การก าหนดปัญหา ผู้ วิจยัได้ท าการศกึษารายละเอียดของกระบวนการโดยใช้ 
Process Flow Chart และก าหนดปัญหาโดยการวิเคราะห์จากต้นทนุของวสัด ุ2) การวดั ได้ท า
การเก็บข้อมลูของปัญหาท่ีเลือกมาเพ่ือพิจารณาของเสยี โดยการใช้ใบเกบ็ข้อมลู (Check 
Sheet) 3) การวิเคราะห์ ท าการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาในแตล่ะกระบวนการ และวิเคราะห์
แหลง่ก าเนิดสาเหตใุนแตล่ะกระบวนการ รวมถึงความสามารถในการหลีกเลี่ยงการเกิดของเสีย
ได้หรือไมไ่ด้ โดยเมตริกซ์การวิเคราะห์ข้อมลู 4) การปรับปรุง ผู้ วิจยัได้แนวทางโดยร่วมกนัระดม
สมอง ในแตล่ะกระบวนการ และแสดงในเมตริกซ์ของกระบวนการกบัการปรับปรุง 5) ขัน้
ควบคมุ ผู้ วิจยัได้ท าการติดตามผลการปรับปรุงโดยเกบ็รวบรวมข้อมลู และน ามาวิเคราะห์หา
คา่สว่นเบ่ียงเบนมาตรฐานเฉล่ีย และพิจารณาผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 

สามารถปรับปรุง
คณุภาพการผลิตและลด
ต้นทนุจากของเสียท่ี
เกิดขึน้ได้ 

Manual 2006 

ได้กลา่ววา่ ซิกซ์ ซิกมา่ควรจะน าไปเป็นแนวทางเพ่ือจดัการคณุภาพ โดยมุง่เน้น 3 ปัจจยั 1) 
ความเข้าใจในความต้องการของลกูค้า 2) การลดความผนัแปรของผลลพัธ์ในกระบวนการ 3) 
การปรับกระบวนการให้ง่ายขึน้ (กระบวนการท่ีมีความซบัซ้อนน้อยจะน าไปสูค่วามผิดพลาดท่ี
น้อยลง)  ซิกซ์ ซิกมา่น าไปประยกุตใ์ช้ในธรุกิจจ านวนมาก และการน ามาใช้ให้ประสบ
ความส าเร็จจะต้องน ามาใช้ในระดบัท่ีเหมาะสมกบัธรุกิจ วฒันธรรม และโครงการเฉพาะ 

- 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

Lee-Mortimer 2006 

ได้กลา่วถึงรายละเอียดของการประยกุต์ใช้วิธีการซิกซ์ ซิกมา่ในบริษัทแห่งหนึ่งใน UK ซึ่งมี
วตัถปุระสงคเ์พ่ือ การลงทนุและเน้นเข้าใจสาเหตรุากเหง้าของความบกพร่องของผลิตภณัฑ์
และก าจดัสาเหตดุงักลา่ว โดยขัน้ตอนแรกเร่ิมจากการก าหนดกระบวนการและปัญหา โดย
การใช้แผนผงักระบวนการ (Process Map) จากนัน้ใช้ MSAในการวดัความแมน่ย าในการ
ตดัสินใจวา่งานผา่นหรือไม ่และสร้างระบบการตรวจสอบใหม ่จากนัน้ท าการวิเคราะห์
สาเหตรุากเหง้าของปัญหาในแตล่ะกระบวนการ และจากนัน้ท าการปรับปรุงโดยเน้น
ปรับปรุงJig และFixture ใหม ่จากนัน้ท าการควบคมุโดยการตรวจสอบ 100% และใช้ 
Visual Standard ใหม ่

ซึ่งผลลพัธ์ท่ีได้คือจากท่ี
ผลิตภณัฑ์บกพร่อง 10-
15%ลดลงเหลือ 4% 
ผลประโยชน์ทางการเงิน
โดยภาพรวมสงูขึน้ 

Kumar and 
Sosnoski 

2008 

ท าการวิจยัเพ่ือปรับปรุงคณุภาพและลดต้นทนุในสว่นผลิตของอตุสาหกรรมผลิตtool โดยลด
การบิดงอท่ีเกิดขึน้จากเคร่ืองเจาะ ซึ่งผู้ วิจยัได้ประยกุต์ใช้วิธีการ DMAIC ของซิกซ์ ซิกมา่ 
โดยการใช้เคร่ืองมือของซิกซ์ ซิกมา่ ดงันี ้การใช้แผนภาพพาเรโต แผนผงัการไหลของ
กระบวนการ การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ แผนภมูิฮิสโตแกรม การระดม
สมอง  แผนภาพก้างปลา แผนภมูิควบคมุ และปรับปรุงโดยการออกแบบฟิกซ์เจอร์ใหม ่ 

ผลท่ีได้รับคือสามารถ
ประหยดัต้นทนุจากการ
เจียร์ชิน้งานท่ีบกพร่อง และ
ปรับปรุงคณุภาพของ
กระบวนการได้ 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

Hwang 2006 

ได้กลา่วถึงการเช่ือมโยงวิธีการ DMAIC ของซิกซ์ ซิกมา่ เข้ากบัระบบบริหารการผลิต 
(Manufacturing execution System) เพ่ือปรับปรุงสมรรถนะและความสามารถของ
กระบวนการ รอบเวลาการผลิต ต้นทนุการด าเนินงานและผลผลิต นอกจากนัน้แล้วยงั
สามารถปรับปรุงคณุภาพได้ด้วย โดยในขัน้แรกการก าหนดปัญหา โดยผู้ วิจยัได้แสดง
รายละเอียดในแตล่ะขัน้ตอน โดยขัน้แรกจะเร่ิมจากการสร้าง Project Charter สร้างทีม 
พิจารณาSIPOC หาช่องวา่งระหวา่งVOP กบั VOC ตัง้เป้าหมายและขอบเขต ขัน้ท่ี 2 ในขัน้
นีจ้ะท าการวดัโดยใช้แผนภมูิควบคมุ การประเมนิสมรรถนะและความสามารถของ
กระบวนการ ผงัการไหล, SOP, C&Eการเทียบเคียงส าหรบั best practice และ FMEA 
ร่วมกบัการระดมสมอง และในขัน้ท่ี 3 วิเคราะห์โดยการทดสอบทางสถิต ิการใช้แผนภาพพา
เรโต Scatter Diagram ในขัน้ท่ี 4 ขัน้ในการปรับปรุงได้เสนอให้ท าการใช้การออกแบบการ
ทดลอง และในขัน้ท่ี 5 จะสร้างแผนการควบคมุ ติดตัง้อปุกรณ์ตวัป้องกนัข้อผิดพลาด การ
อพัเดทFMEA ความสามารถกระบวนการ จดัท าขัน้ตอนงานใหม ่จดัท าแผนความ
รับผิดชอบ และการฝึกอบรม 

- 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

Antony et al. 2007 

ได้กลา่วถึงการเลือกโปรแกรมซิกซ์ ซิกมา่จ าเป็นต้องฟัง 4 เสียง คือ เสียงของลกูค้า เสยีงของ
ธรุกิจ เสยีงของกระบวนการ และ เสียงของผู้มีสว่นได้สว่นเสีย โดยโครงการซิกซ์ ซิกมา่ท่ีดี 
ควรมีลกัษณะ ดงันี ้1) โครงการควรเช่ือมโยงกบัวตัถปุระสงค์เชิงกลยทุธ์ของธรุกิจ 2) ปัญหา
ต้องแสดงให้เหน็คณุคา่ตอ่ธรุกิจ ทัง้ในรูปของต้นทนุ คณุภาพ และความพึงพอใจของลกูค้า 
3) โปรเจคต้องสามารถท าได้ภายใน 6 เดือน 4) วตัถปุระสงค์โครงการต้องสัน้กระชบั 
สามารถวดัได้ สามารถส าเร็จได้ และสมบรูณ์ได้ในระยะเวลาท่ีจ ากดั 5) สามารถวดั
ความส าเร็จได้ในเชิงปริมาณ ซึ่งสามารถประเมินได้ทัง้ก่อนและหลงั 6) โครงการต้องรับรับ
การสนบัสนนุและเห็นชอบจากผู้บริหารระดบัสงู นอกจากนัน้แล้วยงักลา่วถึง 3 กลุม่
เคร่ืองมือท่ีใช้การฝึกอบรมของซิกซ์ ซิกมา่ คือ เคร่ืองมือทีม เคร่ืองมือกระบวนการ และ
เคร่ืองมือทางสถิต ิ และ 3 ปัจจยัท่ีน าไปสูปั่ญหาในการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือและเทคนิคใน
องค์กร คือการฝึกอบรมเคร่ืองมือและเทคนิคไมเ่พียงพอ ความรับผิดชอบในการบริหาร
จดัการท่ีไมเ่พียงพอ และความเช่ือท่ีมีผลตอ่พฤติกรรมของพนกังาน 

- 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย ผลท่ีได้รับ 

Hendry and 
Nonthaleerak 

2005 

ได้ท าการศกึษาเพ่ือให้ทราบถึงGap ของซิกซ์ ซิกมา่ โดยมเีป้าหมายคือ 1) ทบทวนบทความ
เก่ียวกบั Six Sigma เพ่ือพิจารณาและสรุปประเดน็การวิจยัท่ีถกูเผยแพร่ 2) จดักลุม่
บทความโดยพิจารณาหวัข้อกบัเนือ้หาเพ่ือให้ทราบแนวโน้มของงานวิจยัท่ีเก่ียวกบัซิกซ์ 
ซิกมา่และก าหนดช่องวา่งของการวิจยั 3) ส ารวจการวิจยัท่ีใช้ในบทความ 4) แนะน า
ลกัษณะการวิจยัเก่ียวกบัซิกซ์ ซิกมา่ในอนาคตจากช่องวา่งท่ีพบ จากการศกึษานีพ้บวา่ ใน
แตล่ะปีจะมีงานวิจยัท่ีเป็น Descriptive สงูกวา่งานวิจยัประเภท Empirical และสงูถึง 72% 
แตง่านวิจยัประเภทEmpirical มีเพียง 12 % และเป็นแนวการอธิบายConcept ของซิกซ์ 
ซิกมา่ 16 % และการทบทวนงานบทความนัน้น้อยกวา่ 1 %  

- 

Aboelmaged 2010 

ได้ท าการศกึษาเพ่ือแสดงทิศทางและแนวโน้มของบทความซิกซ์ ซิกมา่ ในช่วงปี 1992 ถึง 
2008 พบวา่บทความซิกซ์ ซิกมา่มีปริมาณสงูขึน้เร่ือย โดยบทความท่ีพบมากท่ีสดุเป็นใน
เร่ืองเคร่ืองมือและเทคนิคของซิกซ์ ซิกมา่ รองลงมาเป็น DMAIC และในช่วงตัง้แตปี่ 2003 
เป็นต้นมาพบวา่มีบทความเก่ียวกบัซิกซ์ ซิกมา่ท่ีเป็นกรณีศกึษาเพ่ิมมากขึน้กวา่การอธิบาย
แนวคิดหรือทบทวนเก่ียวกบัซิกซ์ ซิกมา่ และบทความตา่งๆเป็นบทความท่ีเก่ียวกบั
อตุสาหกรรมการผลิตสงูกวา่บริการ นอกจากนัน้ผู้เขียนยงัแสดงรายช่ือของผู้เขียนบทความ
และงานวิจยัอื่นๆโดยแบ่งแยกเป็นกลุม่ๆตามหวัข้องานวิจยัด้วย 

- 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย 
ความแตกต่างระหว่าง

งานวจิัย 

ภาณรุัตน์ โพธ์ิงาม 2548 

ท าการวิจยัเพ่ือเปรียบเทียบการก่อสร้างบ้านเดี่ยว 2 ชัน้ด้วยชิน้สว่นส าเร็จรูประบบผนงั
รับน า้หนกั ใน 2 โครงการ คือโครงการบ้านภสัสรและโครงการบ้านซ่ือตรง โดยจาก
งานวิจยัพบวา่โรงงานผลิตของโครงการบ้านภสัสรผลิตชิน้สว่นส าเร็จรูปได้มากกวา่
โครงการบ้านซ่ือตรง แตใ่ช้เวลาก่อสร้างมากกวา่โครงการบ้านซ่ือตรง ปัญหาในการผลิต
ชิน้สว่นของบ้านภสัสร คือการขดัข้องของเคร่ืองจกัรในสายการผลิต อปุกรณ์ฝังมีจ านวน
มากและไมต่รงต าแหน่ง การขนสง่มีข้อจ ากดัทางกฎหมายผิวชิน้งานเรียบและมนัท าให้
ทาสียาก ปัญหาของโครงการบ้านซ่ือตรง คือ มีปัญหาการขาดแคลนก าลงัคน และ
ประสบการณ์ความเช่ียวชาญของคนงาน มีสว่นเก่ียวข้องกบัคณุภาพของชิน้งาน ปัญหา
การควบคมุการเทคอนกรีต และการยกชิน้งานเพ่ือให้ชิน้งานสง่ได้ทนัเวลาและมีคณุภาพ 
J-Bolt เสยีหายจากการวางชิน้งานไว้ในสถานท่ีก่อสร้างนาน อปุกรณ์ฝังไมต่รงต าแหน่ง 
ความลา่ช้าและความสิน้เปลืองไม้แบบ และผิวชินงานเรียบและมนัท าให้ทาสยีาก 
นอกจากนัน้ผู้ วิจยัยงัได้เสนอแนวทางในการแก้ปัญหาดงักลา่ว 

งานวิจยันีท้ าการ
เปรียบเทียบการก่อสร้างบ้าน
เดี่ยวแบบคอนกรีตส าเร็จรูป
ใน 2 โครงการและท าการ
วิเคราะห์ปัญหาในการผลิต
ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป
ด้วย เน่ืองจากทัง้ 2 โครงการ
มีการผลิตท่ีแตกตา่งกนั 
รวมถึงเสนอแนะวิธีการ
แก้ปัญหาแก่ทัง้ 2 โครงการ
ด้วย 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย 
ความแตกต่างระหว่าง

งานวจิัย 

ณฐัวฒุิ ถนอมพวง
เสรี 

2549 

ท าการวิจยัเพ่ือศกึษาและเสนอแนวทางในการจดัการชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปส าหรบังาน
ก่อสร้างท่ีอยู่อาศยั ในขัน้ตอนการผลิต ขนสง่ และการติดตัง้ โดยน าแนวคิดลนีเข้ามาใช้ เพ่ือ
มุง่เน้นการลดความสญูเปลา่ เร่ิมต้นงานวิจยัจากการศกึษากระบวนการไหลทัง้การผลิต
ตลอดจนกิจกรรมในการตดิตัง้ โดยความสญูเปลา่ท่ีเกิดจากข้อบกพร่องในการผลิต ในลาน
ผลิต พบข้อบกพร่อง 3 ลกัษณะ ได้แก่ 1) รอยร้าว 2) รอยแตกบ่ิน 3) ผิวขรุขระ และใน
โรงงานผลิต พบวา่ปัญหาข้อบกพร่องเกิดจาก 1) ขาดการตรวจสอบท่ีเข้มงวดตัง้แตข่ัน้ตอน
ฝังวสัด ุจดัวางเหลก็เสริม และขัน้ตอนการปาดผิวหน้า 2) แตกบ่ินท่ีมมุของช่องเปิด 3) ระยะ
ของช่องเปิดไมไ่ด้ขนาด ซึ่งผู้ วิจยัได้เสนอแนะแนวทางในการแก้ไขปัญหาและสาเหตขุอง
ข้อบกพร่องในการผลิต โดยท าการเพ่ิมความเข้มงวดในการตรวจสอบคณุภาพในการท างาน
ให้ถกูต้องและเรียบร้อย ดงันี ้1) ก่อนเทคอนกรีตต้องเน้นการจดัวางขนาดแบบ การทาน า้ยา
ทาแบบ จ านวนและต าแหน่งวสัดฝัุง และการผกูวสัดฝัุง 2) ขณะเทคอนกรีต ต้องท าการ
ตรวจสอบคณุภาพ การสัน่เพ่ือให้เนือ้คอนกรีตแน่น หรืออาจเพ่ิมการกระทุ้งในจดุท่ีคอนกรีต
อาจไมเ่ตม็แบบ เอาใจใสต่รวจสอบแก้ไขการเคลื่อนท่ีของวสัดฝัุง 3) หลงัเทคอนกรีต 
ตรวจสอบความเรียบของผิวหน้า ตรวจสอบก าลงัรับน า้หนกัของคอนกรีตก่อนถอดแบบ และ
การถอดแบบและการจดัวางอย่างระมดัระวงัป้องกนัการบ่ินแตกหรือความเสียหายอื่นๆ  

งานวิจยันี ้ผู้ วิจยัได้น า
แนวคิดของลีน เข้ามา
ช่วยลดความสญูเปลา่
ในการผลิตรวมถงึ
กิจกรรมการติดตัง้ 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย 
ความแตกต่างระหว่าง

งานวจิัย 

ภทัรินทร์ กินีส ี 2549 

ท าการวิจยัเร่ืองทกัษะท่ีต้องการของคนงานส าหรบังานก่อสร้างท่ีใช้ชิน้สว่นคอนกรีต
ส าเร็จรูป พบวา่ ปัญหาคณุภาพของงานมีสาเหตหุนึ่งมาจากคนงานขาดทกัษะ จึงได้ท า
การเก็บรวบรวมข้อมลูขัน้ตอนการท างาน และวิเคราะห์แยกหน้าท่ีของคนงานแตล่ะคน 
และน ามาวิเคราะห์หาทกัษะของคนงานแตล่ะต าแหน่งท่ีจ าเป็นในการก่อสร้างท่ีใช้
ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป และน าทกัษะมาเปรียบเทียบกบัทกัษะของคนงานในการ
ก่อสร้างระบบหลอ่ในท่ีตามมาตรฐานฝีมือแรงงาน พบวา่ 1.ทกัษะของคนงานทัง้สอง
ประเภทมีความแตกตา่งกนั เน่ืองจากขัน้ตอนท างานท่ีแตกตา่งกนั 2. หากน าช่าง
ก่อสร้างแบบหลอ่ในท่ีมาท างานติดตัง้ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป จะต้องท าการฝึกอบรม
เพ่ิมเตมิ 3. ทกัษะของแตล่ะต าแหน่งในงานก่อสร้างแบบคอนกรีตส าเร็จรูปจะแตกตา่ง
กนัไป โดยทกัษะท่ีจ าเป็น ได้แก่ ทกัษะการอา่นแบบก่อสร้าง ทกัษะในการใช้สญัญาณ
มือติดตอ่สื่อสารกบัคนขบัรถเครน ทกัษะการเรียงล าดบังานติดตัง้ ทกัษะการติดตัง้
ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปให้ได้ดิ่ง ฉาก ระยะ และระดบัตามแบบ และทกัษะในการใช้
เคร่ืองมือท่ีถกูวิธี 

ผู้ วิจยัเน้นในเร่ืองทกัษะ
ของช่างและคนงานใน
การก่อสร้างแบบ
ชิน้สว่นคอนกรีต
ส าเร็จรูป เทียบกบัการ
ก่อสร้างแบบหลอ่ในท่ี 
เท่านัน้ 
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ตารางท่ี 2.7 ข้อมลูงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องและการน าไปประยกุต์ใช้ (ตอ่) 

ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย 
ความแตกต่างระหว่าง

งานวจิัย 

กงัวาฬ กิติชยัชาญ 2551 

ท าการวิจยัเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและคณุภาพของชิน้งานคอนกรีตส าเร็จรูปใน
โรงงานผลิตคอนกรีตส าเร็จรูป 2 โรงงาน คือPCF 1 ซึ่งท าการผลิตผนงัแบบสายการผลิต 
และ PCF 2 เลือกผลิตภณัฑ์รัว้ท่ีผลิตโดยแบตเตอร่ี โมลด์ โดยการประยกุต์ใช้เทคนิค 
QFD และ PFMEA โดยการท าบ้านแห่งคณุภาพหลงัท่ี 3 ซึ่งเป็นสว่นการวางแผน
กระบวนการผลิต และน าข้อมลูดงักลา่วมาท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใช้
เทคนิค PFMEA ช่วยในการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ 
แล้วท าการปรับปรุงข้อบกพร่องท่ีมีคา่RPN ตัง้แต ่200 ขึน้ไป 

ผู้ วิจยัท าการปรบัปรุง
กระบวนการผลิตเพียง 2 
โรงงาน คือ PCF1 และ 
PCF2 เท่านัน้ และใช้
เพียงเทคนิค QFD และ
PFMEAเท่านัน้ 

Tam et al. 2007 

ได้ท าการส ารวจความคิดเห็นในโครงการก่อสร้างตา่งๆ เก่ียวกบัการก่อสร้างโดยระบบ
ชิน้สว่นเสริมเหลก็ส าเร็จรูปแล้วจึงน ามาประกอบในโครงการ (Prefabrication)  พบวา่ 
ถึงแม้จะอปุสรรคจ านวนมาก เชน่ ความยืดหยุ่นในการเปลี่ยนแปลงการออกแบบ ต้นทนุ
การก่อสร้างในช่วงเร่ิมต้นท่ีสงู เสียเวลาในการพฒันาการออกแบบในช่วงเร่ิมต้น เป็นต้น 
แตก่ารก่อสร้างโดยระบบผลิตชิน้สว่นก่อสร้างส าเร็จรูป ก็สามารถประสบความส าเร็จใน
เร่ืองสิ่งแวดล้อมท่ีดีขึน้และคณุภาพของการก่อสร้างท่ีดีขึน้ และเมื่อมองในระยะยาวจะ
พบวา่ต้นทนุลดลง แม้ต้นทนุในระยะเร่ิมต้นจะสงูก็ตาม 

 ส ารวจความคิดเหน็ใน
โครงการก่อสร้าง 
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ช่ือผู้แต่ง ปี เนือ้หางานวจิัย 
ความแตกต่างระหว่าง

งานวจิัย 

Johnsson and 
Meiling 

2009 

ได้กลา่ววา่ การก่อสร้างบ้านโดยระบบชิน้สว่นส าเร็จรูป เป็นความพยายามท่ีจะเช่ือมโยง
ช่องวา่งระหวา่งการก่อสร้างกบัการผลิต ซึ่งมีโอกาสในการควบคมุและปรับปรุงคณุภาพ
แตล่ะสว่นประกอบมากกวา่การก่อสร้างแบบเดิม จึงท าให้ความรุนแรงและโอกาสเกิด
ข้อบกพร่องน้อยกวา่ แตว่ฒันธรรมในการผลิตของอตุสาหกรรมก่อสร้างแบบชิน้สว่น
ส าเร็จรูป มีการอ้างอิงมาจากวฒันธรรมการก่อสร้างแบบหลอ่ในท่ี ซึ่งมีแรงจงูใจพนกังาน
ต ่า ขาดการปรับปรุงอย่างตอ่เน่ือง ปัญหาท่ีเกิดขึน้ถกูแก้ไขโดยไมม่ีการวิเคราะห์ และมี
การซ่อมบ ารุงอปุกรณ์ต ่า มีผลตอ่ระดบัข้อบกพร่อง ซึ่งอาจจะต ่าลงได้หากมีการใช้ 5 ส 
และมาตรฐานการท างาน เพ่ือปรับปรุงกระบวนการท าซ า้  

พดูถึงข้อดีของการ
ก่อสร้างแบบส าเร็จรูป 
และอปุสรรคด้าน
วฒันธรรมท่ีเกิดขึน้ 

Stewart and 
Spencer 

2006 

ได้น าวิธี Six Sigma เข้าประยกุตใ์ช้ในการก่อสร้างคานคอนกรีต โดยมีวตัถปุระสงค์ 2 
สว่น คือ เพ่ืออธิบายการประยกุต์ใช้วิธีการ DMAIC ของ Six Sigma และเพ่ือประเมิน
ประสิทธิผลของการบรรลผุลการปรบัปรุงกระบวนการก่อสร้าง (CPI) ในอตุสาหกรรม
ก่อสร้าง นอกจากนัน้แล้วผู้ วิจยัยงัสรุปให้เห็นถึงอปุสรรคท่ีพบ คือ1)การตอ่ต้านจาก
คนงาน 2) การปฏิบตัิตามการเปลี่ยนแปลงท่ีต้องการ 3)การขาดแคลนความเข้าใจใน
แนวทางซิกซ์ ซิกมา่ แตอ่ย่างไรก็ตามคนงานเหลา่นัน้เช่ือวา่ซิกซ์ ซิกมา่ เป็นวิธีการท่ี
เหมาะสมในการปรบัปรุงคณุภาพและประสิทธิภาพในอตุสาหกรรมก่อสร้าง 

การประยกุตใ์ช้ DMAIC 
ในการก่อสร้างและ 
อปุสรรคในการ
ประยกุตใ์ช้ ซิกซ์ ซิกมา่ 
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จากการท่ีผู้ วิจยัได้ศกึษาในงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องในการลดข้อบกพร่อง โดยการประยุกต์ใช้
เคร่ืองมือหรือเทคนิคคณุภาพ และวิธีการ DMAIC ของซิกซ์ ซิกมา่ รวมถึงวิธีการแก้ปัญหารูปแบบ
อ่ืนๆท่ีช่วยในการลดข้อบกพร่องในอตุสาหกรรมการผลิต และงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับอตุสาหกรรม
ผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป ท าให้พบหลักการ วิธีการและแนวทางต่างๆท่ีสามารถน ามา
ประยกุต์ใช้ให้เกิดประโยชน์ในงานวิจยัของผู้ วิจยัได้  

ในงานวิจัยท่ีปรับปรุงคณุภาพ โดยการลดข้อบกพร่องหรือของเสีย มีทัง้การแก้ปัญหาท่ี
เป็นแบบ QC Story ท่ีใช้การปรับปรุงข้อบกพร่องทั่วๆไปของแต่ละผู้ วิจัยเอง และการแก้ไขโดยใช้
วิธีการของซิกซ์ ซิกม่า  โดยการแก้ไขปัญหาด้านคณุภาพแบบ QC Story ของแต่ละผู้ วิจัยเองนัน้ 
สว่นใหญ่จะใช้เคร่ืองมือและเทคนิคคณุภาพพืน้ฐานเพียงไม่ก่ีชนิดเท่านัน้ เช่น การใช้ผงัการไหล
ของกระบวนการเพ่ือศกึษา และท าความเข้าใจกบักระบวนการ  แผนภาพแสดงเหตแุละผลเพ่ือใช้
ในการวิเคราะห์สาเหตท่ีุเป็นไปได้ทัง้หมดของปัญหา เทคนิควิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
เพ่ือวิเคราะห์ระดบัคะแนน RPN  การระดมสมองของทีมงาน  การจัดท าใบตรวจสอบการจัดท า
มาตรฐานการท างาน เพ่ือควบคมุติดตามและท าให้การด าเนินงานท่ีปรับปรุงแล้วเป็นมาตรฐาน
ตอ่ไป  (นนัทเดช ยทุธารักษ์, 2551,ทิพากร วงษ์นาม, 2548 ) การใช้ Scatter Diagram ในการวดั
ความสมัพนัธ์ของข้อมลูข้อบกพร่องกบัปริมาณของเสียรวม และปริมาณสินค้าส าเร็จรูป (จฑุาทิพย์ 
ทะประสพ, 2551) การฝึกอบรมพนักงาน (อรรถรัตน์ บุญเกต ,ุ 2549) และท าการปรับปรุงทั่วๆไป  
มานะพงศ์ โชติวิรัตน์ (2550) และ สเุชษฐ์ อจัจิมารังษี (2551) ได้ท าการวิเคราะห์ผลของปัจจัย
ต่างๆต่อปัญหา โดยใช้วิธี ANOVA หรือการออกแบบการทดลองแบบ OFAT  และการออกแบบ
การทดลองแบบ 2k  นอกจากนัน้แล้วยงัมีผู้ วิจยัท่ีท าการแก้ไขปัญหาคณุภาพ เพ่ือลดของเสีย
หรือข้อบกพร่องโดยเทคนิคซิกซ์ ซิกม่า ซึ่งประกอบไปด้วย 5 ระยะ คือ 1) ระยะการนิยามปัญหา 
(Define Phase)  2) ระยะการวัด (Measure Phase) 3) ระยะวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
(Analysis Phase) 4) ระยะการปรับปรุง (Improve Phase) และ5) ระยะการติดตาม ควบคมุ 
(Control Phase) Hendry and Nonthaleerak (2006) ได้ท าการศึกษาเพ่ือให้ทราบถึง Gap ของ
ซิกซ์ ซิกม่า โดยสรุปออกมาเป็นประเด็นว่า ปี 1991 ถึง 2004 มีบทความท่ีเป็นในรูปของการ
อธิบาย (Descriptive) เก่ียวกับซิกซ์ ซิกม่าสูงกว่าการน าซิกซ์ ซิกม่าไปปฏิบัติในกรณีศึกษา 
(Empirical) ดงัรูปท่ี 2.15 Aboelmaged (2010) พบว่าการประยุกต์ใช้ซิกซ์ ซิกม่า ในเชิงกรณิ
ศกึษามีเพ่ิมมากขึน้ตัง้แตปี่ 2004 เป็นต้นมา และมกัใช้ทิศทางในการใช้ในอตุสาหกรรมการผลิต
มากกวา่อตุสาหกรรมบริการ  ดงัรูปท่ี 2.16 
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รูปท่ี 2.14 ลกัษณะบทความเก่ียวกบัซิกซ์ ซิกมา่ตัง้แตปี่ 1991 ถึง 2004 

 
 

รูปท่ี 2.15 ลกัษณะบทความเก่ียวกบัซิกซ์ ซิกมา่ตัง้แตปี่ 1992 ถึง 2008 

ซึ่งมีงานวิจยัท่ีด าเนินการตามแนวทาง DMAIC ของ ซิกซ์ ซิกมา่นี ้ได้ถูกน ามาประยุกต์ใช้
ในอตุสาหกรรมการผลิตตา่งๆ  เช่น การวิจยัลดของเสีย (Waste) ในการผลิต Corrugated Boxes 
(Deshmukh and  Lakhe, 2008) การวิจยัเพ่ือลดอตัราของเสียในอตุสาหกรรมขึน้รูปพลาสติกโดย
การฉีด (Safwat and Ezzat, 2008) การประยกุต์ใช้วิธีการซิกซ์ ซิกมา่ในบริษัทแห่งหนึ่งใน UK เพ่ือ
การลงทุนและเน้นเข้าใจสาเหตุรากเหง้าของความบกพร่องของผลิตภัณฑ์และก าจัดสาเหตุ
ดงักลา่ว  โดยการออกแบบ Jig และ Fixture ใหม่ (Lee-Mortimer, 2006) การวิจัยเพ่ือลดการบิด
งอท่ีเกิดขึน้จากเคร่ืองเจาะและลดต้นทุนในส่วนผลิตของอตุสาหกรรมผลิต tool (Kumar and 
Sosnoski, 2008) การวิจัยเพ่ือลดข้อร้องเรียนสินค้าเสียหายลง 50% ในโรงงานอาหารบรรจุ
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กระป๋อง (Bunce et al., 2008) การวิจัยเพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตเลนส์แว่นตา (ภิธาน 
ทองศรีพงษ์, 2550) การวิจัยเพ่ือลดของเสียจากข้อต าหนิประเภทรอยขีดข่วนของแม่แบบแก้วใน
กระบวนการผลิตเลนส์พลาสติก (ธีรพร เสนพรหม, 2550) และการเช่ือมโยงวิธีการ DMAIC ของ
ซิกซ์ ซิกม่า เข้ากับระบบบริหารการผลิต (Manufacturing execution System) เพ่ือปรับปรุง
สมรรถนะและความสามารถของกระบวนการ รอบเวลาการผลิต ต้นทนุการด าเนินงานและผลผลิต 
นอกจากนัน้แล้วยังสามารถปรับปรุงคณุภาพได้ด้วย (Hwang, 2006)โดยรายละเอียดเคร่ืองมือ
และเทคนิคคณุภาพท่ีถูกประยุกต์ใช้ในการลดของเสียและข้อบกพร่องในอตุสาหกรรมการผลิต
ตา่งๆเหลา่นี ้ตามวิธีการ QC Story ของแตล่ะผู้ วิจยัเอง และการแก้ไขปัญหาตามแนวทาง DMAIC 
ของ ซิกซ์ ซิกมา่ ได้แสดงดงัตารางท่ี 2.8 ซึ่งงานวิจยัเหลา่นีท้ าให้ผู้ วิจยัเข้าใจถึงเทคนิคซิกซ์ ซิกม่า 
และเคร่ืองมือคณุภาพตา่งๆท่ีผู้ วิจยัสามารถน ามาประยุกต์ใช้ในแต่ละระยะตามแนวทาง  DMAIC 
ของซิกซ์ ซิกมา่ในงานวิจยันี ้

Antony et al. (2007) ได้เสนอ 4 เสียงท่ีควรรับฟังในการเลือกโครงการซิกซ์ ซิกม่า คือ 
เสียงของลกูค้า เสียงของธุรกิจ เสียงของกระบวนการ และ เสียงของผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย และ
โครงการซิกซ์ ซิกมา่ท่ีดี ควรมีลกัษณะ ดงันี ้ 

1) โครงการควรเช่ือมโยงกบัวตัถปุระสงค์เชิงกลยทุธ์ของธรุกิจ  
2) ปัญหาต้องแสดงให้เห็นคุณค่าต่อธุรกิจ ทัง้ในรูปของต้นทุน คณุภาพ และความพึง

พอใจของลกูค้า  
3) โปรเจคต้องสามารถท าได้ภายใน 6 เดือน  
4) วตัถปุระสงค์โครงการต้องสัน้กระชับ สามารถวดัได้ สามารถส าเร็จได้ และสมบูรณ์ได้

ในระยะเวลาท่ีจ ากดั  
5) สามารถวัดความส าเร็จได้ในเชิงปริมาณ ซึ่งสามารถประเมินได้ทัง้ก่อนและหลงั 6) 

โครงการต้องรับการสนบัสนนุและเห็นชอบจากผู้บริหารระดบัสงู  
นอกจากนัน้ ยงักลา่วถึง 3 ปัจจยัท่ีน าไปสู่ปัญหาในการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือและเทคนิค

ซิกซ์ ซิกม่าในองค์กร คือ การฝึกอบรมเคร่ืองมือและเทคนิคไม่เพียงพอ ความรับผิดชอบในการ
บริหารจดัการท่ีไมเ่พียงพอ และความเช่ือท่ีมีผลตอ่พฤติกรรมของพนกังาน ซึ่งในงานวิจยัของผู้ วิจยั
จะเน้นเสียงของกระบวนการ และผู้ วิจยัสามารถน าหลกัการเลือกโครงการซิกซ์ ซิกม่าดงักล่าวมา
เป็นแนวทางในการปฏิบตัิ สร้างคณุคา่ให้แก่โรงงานกรณีศกึษา และผู้ วิจัยสามารถรับรู้ถึงปัญหาท่ี
จะเกิดขึน้ในการประยกุต์ใช้แนวทางซิกซ์ ซิกมา่นีก้่อนท าการวิจยั   
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ตารางท่ี 2.8 การงานวิจยัท่ีประยกุตใ์ช้เคร่ืองมือในการลดข้อบกพร่องหรือของเสียเทียบในแตล่ะขัน้ DMAIC ของซิกซ์ ซิกมา่ 

How-

How

Why-

Why

           ธ    ษ  (2551) QC Story I A D D,C A A,C I,C I

  ธ      ศ    ษ  (2550) Six Sigma C M D D C M D D M M A,I

      ศ              (2550) QC Story A D, A D,C A A,I

            ญ     (2549) QC Story C A D, A D A A A I I

ธ      ส   ห  (2550) Six Sigma A D D D,C M D A M M A I

         ษ     (2548) QC Story D,C A D D,C C A A,C I I

ส   ษฐ            ษ  (2551) QC Story A D, A C A A A,I C

  ฑ            ส  (2551)
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A D, A D C I I D A A I C I
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Six Sigma D D C M D D M M A,I C D,M M

Safwat and Ezzat (2008) Six Sigma M M,I I,C D,M A,I M I

Kumar and Sosnoski 
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Wang (2008) ได้เสนอปัจจัยของความส าเร็จในการประยุกต์ใช้ Six Sigma 10 ประการ 
และ Manual (2006) ได้กลา่วถึง การน าซิกซ์ ซิกมา่มาใช้ให้ประสบความส าเร็จนัน้ จะต้องน ามาใช้
ในระดบัท่ีเหมาะสมกบัธรุกิจ วฒันธรรม และโครงการเฉพาะ 

Bamford and Greatbanks (2005) ได้เสนอกญุแจส าคญัในการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือและ
เทคนิคคณุภาพทัง้หลายนัน้ให้ประสบความส าเร็จ 4 ประการ ได้แก่ 

1) ความรู้อย่างลกึซึง้ของกระบวนการ 
 2) การฝึกอบรมในการแก้ไขปัญหาอย่างเป็นทางการ  
3) ความเหมาะสมของเคร่ืองมือหรือเทคนิคท่ีเลือกใช้  
4) การประยกุต์ใช้เคร่ืองมือและเทคนิคในทกุระดบัขององค์กร เพ่ือช่วยในด้านการสื่อสาร

และการเรียนรู้ 
ส่วน Hagemeyer and Gershenson (2006) ได้กล่าวถึง อปุสรรคในการปฏิบัติด้วย

เคร่ืองมือหรือเทคนิคการแก้ไขปัญหา มีดงันี ้

1) การไมท่ราบวา่ควรจะใช้เคร่ืองมือคณุภาพอะไรในการแก้ไขปัญหา 
2) การเลือกใช้เคร่ืองมือท่ีไมถ่กูต้อง 
3) การประยกุต์ใช้เคร่ืองมือผิด 
4) การไมท่ราบวา่เมื่อไหร่จะใช้เคร่ืองมือคณุภาพชนิดใด 
5) การไมใ่ช้เคร่ืองมือคณุภาพบางชนิด แม้วา่มีความความจ าเป็นต้องใช้ 

ซึ่งจากงานวิจยัดงักลา่วท าให้ผู้ วิจยัได้รับความรู้และเป็นแนวทางเพ่ือความส าเร็จในการ
ประยุกต์ใช้ซิกซ์ ซิกม่า รวมถึงการประยุกต์ใช้เทคนิคและเคร่ืองมือคุณภาพต่างๆ ในโรงงาน
กรณีศกึษาของผู้ วิจยัเอง 

นอกจากงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการแก้ไขปัญหาโดยวิธีต่างๆ การประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ 
ซิกมา่แล้ว ผู้ วิจยัยงัศกึษางานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัคอนกรีตส าเร็จรูป ซึ่งงานวิจยัสว่นใหญ่มกัท าการ
วิจัยท่ีโครงการก่อสร้าง เช่น การวิจัยเพ่ือเปรียบเทียบการก่อสร้างบ้านเดี่ยว 2 ชัน้ด้วยชิน้ส่วน
ส าเร็จรูประบบผนงัรับน า้หนัก ใน 2 โครงการ โดยงานวิจัยนีไ้ด้เช่ือมโยงไปยังปัญหาในการผลิต 
และเสนอแนะแนวทางแก้ไขปัญหา (ภาณุรัตน์ โพธ์ิงาม, 2548) การวิจัยเพ่ือศึกษาและเสนอ
แนวทางในการจดัการชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปส าหรับงานก่อสร้างท่ีอยู่อาศยั โดยอาศยัแนวคิด
ลีน ซึ่งรวมถึงการจดัการความสญูเปล่าท่ีเกิดจากข้อบกพร่อง และแนวทางการแก้ไขปัญหาด้วย 
(ณฐัวฒุิ ถนอมพวงเสรี, 2549) การศกึษาและเปรียบเทียบทักษะของคนงานในโครงการก่อสร้าง
บ้านแบบคอนกรีตส าเร็จรูปกบัโครงการก่อสร้างบ้านแบบเดิม (ภทัรินทร์ กินีสี, 2549) และงานวิจยั
ในโรงงานผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป เช่น การวิจยัเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและคณุภาพ
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ของชิน้งานคอนกรีตส าเร็จรูปในโรงงานผลิตคอนกรีตส าเร็จรูป ซึ่งเป็นการผลิตผนังแบบ
สายการผลิต และรัว้ท่ีผลิตแบบแบตเตอร่ี โมลด์ (กังวาฬ กิติชัยชาญ, 2551)และการประยุกต์ใช้
เทคนิคซิกซ์ ซิกมา่ เข้าประยกุต์ใช้ในการก่อสร้างคานคอนกรีต โดยมีวตัถปุระสงค์ 2 ส่วน คือ เพ่ือ
อธิบายการประยุกต์ใช้วิธีการ DMAIC ของ Six Sigma และเพ่ือประเมินประสิทธิผลของการ
บรรลผุลการปรับปรุงกระบวนการก่อสร้าง (CPI) และแสดงอปุสรรคท่ีพบ คือ การต่อต้านจาก
คนงาน  การปฏิบตัิตามการเปลี่ยนแปลงท่ีต้องการ และการขาดแคลนความเข้าใจในแนวทางซิกซ์ 
ซิกมา่ (Stewart and Spencer, 2006) นอกจากนัน้แล้ว Johnsson and Meiling (2009) ได้กล่าว
ว่า วัฒนธรรมในการผลิตของอตุสาหกรรมก่อสร้างแบบชิน้ส่วนส าเร็จรูป มีการอ้างอิงมาจาก
วฒันธรรมการก่อสร้างแบบหล่อในท่ี ซึ่งมีแรงจูงใจพนักงานต ่า ขาดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
ปัญหาท่ีเกิดขึน้ถูกแก้ไขโดยไม่มีการวิเคราะห์ และมีการซ่อมบ ารุงอปุกรณ์ต ่า มีผลต่อระดับ
ข้อบกพร่อง ซึ่งอาจจะต ่าลงได้หากมีการใช้ 5 ส และมาตรฐานการท างาน เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการท าซ า้ซึ่งงานวิจัยเหล่านีท้ าให้ผู้ วิจัยทราบถึงการด าเนินงาน ปัญหาท่ีมักพบใน
อตุสาหกรรมก่อสร้างท่ีเป็นแบบระบบชิน้ส่วนส าเร็จรูป และแนวทางแก้ไขปัญหาต่างๆ รวมถึง
ความแตกตา่งระหวา่งงานวิจยัเหล่านี ้และของผู้ วิจัยเอง เพ่ือท่ีจะน ามาต่อยอดหรือเพ่ิมเติมทาง
วิชาการแก่งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการผลิตชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป 

สิ่งท่ีผู้ วิจัยได้รับจากงานวิจัยข้างต้นทัง้หมด คือ การเพ่ิมเติมคุณค่าทางวิชาการแก่
งานวิจยั โดยน าแนวทางการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงคณุภาพ โดยเทคนิคซิกซ์ ซิกม่า และเลือก
เคร่ืองมือคุณภาพต่างๆมาประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมลกัษณะของธุรกิจ และวัฒนธรรมของของ
โรงงานผลิตชิน้ส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปกรณีศึกษา  ซึ่งบุคลากรของโรงงานเป็นผู้มีความรู้ทาง
เทคนิคมาก เน่ืองจากจบมาทางสาขาโยธา แตย่งัขาดประสบการณ์ในการบริหารจัดการ และการ
แก้ไขปัญหาในการผลิตสว่นใหญ่ไมม่ีแนวทางหรือหลกัการท่ีเป็นขัน้ตอนท่ีแน่นอน และไม่มีความ
เข้าใจทางสถิติประยุกต์  ผู้ วิจัยจึงเลือกเคร่ืองมือท่ีสามารถใช้และเข้าใจได้ง่าย  หรือการใช้สถิติ
เพียงระดบัพืน้ฐานเท่านัน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 3 

ระยะการก าหนดปัญหา 

 ในระยะก าหนดปัญหานี ้ เป็นระยะในการเร่ิมต้นวิจยั ผู้วิจยัได้ท าการศกึษากระบวนการ
ผลิต สภาพปัญหาตา่งๆของโรงงาน การจดัตัง้ทีมงานเพ่ือท าการปรับปรุงคณุภาพ และท าการ
เลือกปัญหาท่ีจะน ามาด าเนินการปรับปรุงแก้ไข โดยเร่ิมจากการคดัเลือกผลติภณัฑ์ และลกัษณะ
ข้อบกพร่องท่ีจะน ามาวิเคราะห์หาสาเหตแุละด าเนินการแก้ไขปัญหา  

3.1 การจัดตัง้ทีมงานส าหรับแก้ไขปัญหาคุณภาพของโรงงาน 

 ในการวิจยัเพ่ือแก้ไขปัญหาคณุภาพของโรงงานนี ้ จ าเป็นต้องมีการระดมสมองจากผู้ ท่ีมี
ความรู้ ประสบการณ์และความช านาญในกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวข้องกบัปัญหาเป็นอย่างด ี
เพ่ือให้ได้มาซึ่งข้อมลูและการวิเคราะห์ตา่งๆ เป็นไปอย่างถกูต้อง และสมบรูณ์มากท่ีสดุ จึงได้ท า
การจดัตัง้ทีมงานของโรงงานขึน้ร่วมกบัผู้ วิจยั เพ่ือประโยชน์ดงักลา่วมาข้างต้น โดยทีมงานใน
งานวิจยัครัง้นีป้ระกอบไปด้วย 2 ฝ่าย คือฝ่ายผลิต และฝ่ายควบคมุคณุภาพ ได้แก่ 

1) รองผู้จดัการโรงงาน  

2) วิศวกรฝ่ายควบคมุคณุภาพ  

3) วิศวกรฝ่ายผลิต  

4) ช่างเทคนิคงานผลิต  

5) พนกังานตรวจสอบ  

6) ผู้ วิจยั 

3.2 สภาพการด าเนินงานในปัจจบัุนของโรงงาน 

 การด าเนินงานในปัจจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา พบวา่ ทางโรงงานกรณีศกึษานี ้ท าการ
ผลิตผลิตภณัฑ์ 4 ประเภท ได้แก่  

1) ผนงั (Wall) 

2) คาน (Beam) 

3) พืน้ (Slab) 

4) ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปรูปแบบพิเศษ (Special) 
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 พนกังานสว่นใหญ่เป็นผู้รับเหมา ซึ่งท าการผลิตผนงั พืน้ และชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูป
รูปแบบพิเศษ สว่นผลิตภณัฑ์คานเท่านัน้ ท่ีท าการผลิตโดยพนกังานรายวนัของโรงงาน มีก าลงัการ
ผลิตบ้านได้ 4 หลงัตอ่วนั คิดเป็นแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป ประมาณ 120 แผน่ 

3.3 การศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ผนังคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงาน 

 ผู้ วิจยัได้ท าการศกึษากระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์คอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงาน ซึ่งแต่
ละผลิตภณัฑ์จะมีกระบวนการผลิตท่ีคล้ายคลงึกนั จะตา่งกนัในรายละเอียดบางอย่างขึน้อยูก่บั
ผลิตภณัฑ์  โดยผู้ วิจยัได้ท าการเลือกผลิตภณัฑ์ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปจากข้อมลูการซ่อมชิน้งาน
แตล่ะผลิตภณัฑ์ของโรงงาน เพ่ือท าการปรับปรุงและแก้ไขข้อบกพร่อง ในการศกึษากระบวนการ
ผลิตนี ้เพ่ือให้เข้าใจถงึรายละเอียดในแตล่ะกระบวนการผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป ตัง้แตเ่ร่ิมต้น 
จนกระทัง่เป็นชิน้งานส าเร็จรูป   

 

3.3.1 กระบวนการประกอบแบบ 
 กระบวนการนีจ้ะเป็นการเตรียมแบบหลอ่ชิน้งาน โดยการวางแบบกนัข้าง 
(Shuttering หรือ S/H)  และบลอ็ก เอาท์ (Block Out หรือ B/O)  ซึ่งเป็นช่องประตหูรือหน้าตา่ง 
เพ่ือให้ได้ขนาดรูปร่าง ช่องเปิดตา่งๆ ตามท่ีก าหนดไว้ในแบบ ซึ่งจะด าเนินการโดยช่างประกอบ
แบบของผู้รับเหมา โดยมีรายละเอียด ดงันี ้

 
1)  พนกังานท าการวางแบบข้าง (Shuttering)   

2) ท าการวดัขนาดแบบข้าง (Shuttering) ทัง้ 4 มมุให้ได้ขนาดตามแบบ 

3) วางแมเ่หลก็ และท าการลอ็ค 

4) ท าการวางบลอ็ก เอาท์  (Block Out) 

5) วดัต าแหน่ง และขนาดให้ตรงตามแบบ  

6) วางแมเ่หลก็ และท าการลอ็คแมเ่หลก็ 
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รูปท่ี  3.1 แผนภมูิการไหลของกระบวนการประกอบแบบในการผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 

รูปท่ี 3.2 ลกัษณะของแบบข้าง (Shuttering หรือ S/H) 
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รูปท่ี 3.3 ลกัษณะของแบบหน้าตา่ง ประต ู(Block Out หรือ B/O) 

 3.3.2 กระบวนการฝังวสัดแุละวางโครงเหลก็เสริม 

 ในกระบวนการนี ้จะเป็นการน าวสัดฝัุงตา่งๆท่ีจ าเป็นต้องมีส าหรับการติดตัง้ และ
จ าเป็นต้องใช้ของผลิตภณัฑ์ท่ีพกัอาศยั ได้แก่ ท่อ Corrugate, ท่อ Sleeve, Quick Tapping, 
Plastic Recess, ท่อประปา, ท่อไฟฟ้า, M20 และ M12 ซึ่งการการติดตัง้วสัดฝัุงดงักลา่วจะไมม่ี
รายละเอียดก่อนหลงัของการติดตัง้ เพียงแตต้่องท าการตดิตัง้วสัดฝัุงในแผน่นัน้ให้ครบถ้วนตาม
แบบท่ีก าหนดไว้ และพนกังาน QC จะท าการตรวจสอบกอ่นเท การตดิตัง้วสัดฝัุงจะท าโดย
พนกังานฝังวสัดขุองผู้รับเหมา โดยมีรายละเอียด ดงันี ้
 

1) พนกังานท าการอา่นแบบ เพ่ือท าการวางวสัดฝัุงในต าแหน่งท่ีก าหนดตามแบบ 

2) พนกังานวดัระยะต าแหน่งของวสัดฝัุง 

3) วางวสัดฝัุงและ ทากาว เพ่ือยึดวสัดฝัุงไว้ในระยะท่ีท าการวดัไว้ 

4) พนกังานเตรียมโครงเหลก็เสริม 

5) วางโครงเหลก็เสริม เพ่ือเพ่ิมความแขง็แรงแก่ชิน้งาน 

6) ท าการมดัวสัดฝัุงกบัโครงเหลก็ 
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รูปท่ี 3.4 แผนภมูิการไหลของกระบวนการฝังวสัดแุละวางโครงเหลก็เสริมในการผลิตผนงัคอนกรีต
ส าเร็จรูป 

รูปท่ี 3.5 การติดตัง้วสัดฝัุงและวางโครงเหลก็เสริม 
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 3.3.3 กระบวนการตรวจสอบก่อนเท 

 กระบวนการนีจ้ะกระท าเมื่อผา่นกระบวนการประกอบแบบ ฝังวสัดแุละวางโครง
เหลก็เสริมเรียบร้อยแล้ว รายละเอียดของกระบวนการนีม้ี ดงันี ้
 

1) พนกังาน QC ท าการตรวจสอบรายละเอียดข้อบกพร่องของการประกอบแบบ  

2) พนกังาน QC ท าการตรวจสอบรายละเอียดข้อบกพร่องของการวางบล็อก เอาท์ 

และวงกบ  

3) พนกังาน QC ท าการตรวจสอบรายละเอียดข้อบกพร่องของวางการติดตัง้วสัด ุ

4) ด าเนินการกระบวนการถดัไป หรือท าการแก้ไขให้เรียบร้อย หากไม่เป็นไปตามท่ี

ก าหนดตามแบบ 
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รูปท่ี 3.6 แผนภมูิการไหลของกระบวนการตรวจสอบก่อนเทในการผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 
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3.3.4 กระบวนการเทคอนกรีต 
 

 การเทคอนกรีต จะเร่ิมด าเนินการหลงัจากการตรวจสอบกอ่นเทเรียบร้อยแล้ว โดยขัน้
ตอนนีจ้ะใช้ผู้รบัเหมาเทคอนกรีต และพนกังานรายวนัของโรงงานขบัเครน มีรายละเอียด ดงันี ้

 

1) รถขนคอนกรีตท าการรับคอนกรีตมาจากโรงผสมคอนกรีตมายงัโรงงาน 

2) น าถงัคอนกรีต (Bucket) ไปรับคอนกรีตจากรถขนสง่ 

3) พนกังานเคลื่อนเครนท่ียกถงัคอนกรีตไปยงัต าแหน่งท่ีต้องการเทคอนกรีต 

4) พนกังานกดคนัโยก เพ่ือเทคอนกรีตตามต าแหน่งๆตา่ง ท่ีเคลื่อนท่ีตามเครน 

5) ท าการเกลี่ยคอนกรีตให้ทัว่บริเวณแบบหลอ่ 

6) ดงึแมเ่หลก็บางตวัจากแบบท่ีท าการสัน่คอนกรีตแล้วออก 

7) น ามาติดท่ีแบบข้างและบล็อก เอาท์ของชิน้งานท่ีจะท าการสัน่คอนกรีต เพ่ือยึด

แบบให้มัน่คง ไมเ่คลื่อนตามแรงสัน่ 

8) ใช้เคร่ืองสั่นคอนกรีต ไปตามความยาวของแผ่นคอนกรีตส าเร็จรูป เพ่ือให้

คอนกรีตอดัตวัแน่น และไมเ่กิดรูหรือโพรงซึ่งจะสง่ผลตอ่ความแขง็แรงของแผน่คอนกรีตส าเร็จรูป 

9) ท าการรอให้คอนกรีตเร่ิมเซตตวั ประมาณ 1 ชัว่โมงคร่ึง 



86 
 

 

                
 ส        

                
            

                        
    ห     

                       

              ห         

 ส          

        1         
                 

       ห            ส   
              

       ห             
   B/O              

   ส          

 

รูปท่ี 3.7 แผนภมูิการไหลของกระบวนการเทคอนกรีตในการผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 
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รูปท่ี 3.8 กระบวนการเทคอนกรีตและ Bucket ส าหรับเทคอนกรีต 

3.3.5 กระบวนการขดัหน้า 

 เมื่อคอนกรีตเร่ิมเซตตวั โดยการทิง้ไว้ประมาณ 1 ชัว่โมงคร่ึง ก็เร่ิมกระบวนการขดั
ผิวหน้าคอนกรีต เพ่ือท าให้ผิวหน้าคอนกรีตมคีวามเรียบและเป็นมนั โดยขัน้ตอนนี ้พนกังานของ
ผู้รับเหมาจะด าเนินการเอง หรือจ้างทีมผู้รับเหมาส าหรับขดัหน้าเฉพาะเข้ามาท า ซึ่งรายละเอียด
ของกระบวนการขดัหน้ามี ดงันี ้

1) เร่ิมท าการขดัผิวหน้าครัง้ท่ี1 โดยเคร่ืองขดั ท่ีติดใบขดัหยาบ 

2) ท าการขดัผิวหน้าครัง้ท่ี1 โดยเคร่ืองขดั ท่ีติดใบขดัหยาบ 

3) ท าการขดัโดยใช้เคร่ืองขดัละเอียด 

4) ท าการขดัด้วยฟองน า้ 

5) ใช้ค้อนเคาะบริเวณท่ีฝัง Key Joint ด้านขดัมนั 

6) น าอปุกรณ์ Key ออกจากตวัชิน้งาน 

7) ท าการบ่ม โดยทิง้ไว้ประมาณ 8 ชัว่โมง เพ่ือให้ปนูเซตตวัอย่างเต็มท่ี และมีความ

แขง็แรงของแผน่ตามท่ีก าหนดไว้ 
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รูปท่ี 3.9 แผนภมูิการไหลของกระบวนการขดัผิวหน้าในการผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 

 

รูปท่ี 3.10 เคร่ืองขดัผิวหน้าผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 
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3.3.6 กระบวนการถอดแบบ  

 เมื่อท าการบ่มโดยทิง้ไว้ประมาณ 8 ชัว่โมงแล้ว ในขัน้นี ้จะท าการถอดแบบข้างและ
บลอ็คเอาท์ออก โดยมีรายละเอียดและขัน้ตอน ดงันี ้

 

1) ใช้อปุกรณ์งดัแมเ่หลก็บนแบบข้างขึน้ และแมเ่หลก็ท่ีติดด้านข้างแบบข้างออก  

2) ยกแบบข้างออกจากแผน่คอนกรีต 

3) ใช้อปุกรณ์งดัแมเ่หลก็ท่ีติดบริเวณบลอ็ก เอาท์ ออก 

4) ยกบลอ็กเอาท์ บางตวัออกก่อน 

5) ตรวจสอบความถูกต้องบางประการตามลกัษณะชิน้งาน เช่น ขนาดความยาว

ชิน้งาน ระยะบลอ็ก เอาท์และวงกบ ลกัษณะและต าแหน่งวสัดฝัุง   

6) เขียนใบซ่อมชิน้งาน เพ่ือด าเนินการแก้ไขชิน้งาน 

7) รอด าเนินการตอ่ไป 
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รูปท่ี 3.11 แผนภมูิการไหลของกระบวนการถอดแบบในการผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 
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รูปท่ี 3.12 อปุกรณ์งดัแบบข้าง 

3.3.7 กระบวนการยกชิน้งาน 

 ในกระบวนการยกชิน้งานนี ้ยงัคงมีบลอ็กเอาท์สว่นใหญ่ตดิกบัแผน่ชิน้งานอยู่ ซึ่งจะ
ท าการดงึออกในขัน้ตอนนี ้โดยมีรายละเอียด ดงันี ้

 

1) น า Lifting Anchor  ใสเ่ข้ากบัอปุกรณ์ยก (Headlink) 

2) น าตะขอท่ีโซ่เครนเก่ียวกบั Lifting Anchor   

3) ท าการยกชิน้งานขึน้ให้ชิน้งานตัง้ฉากกบัพืน้ 

4) พนกังานใช้ค้อนเคาะตวัแบบบลอ็ก เอาท์ เพ่ือถอดบลอ็ก เอาท์ ออกจากชิน้งาน 

5) ดงึวสัดฝัุงด้านโต๊ะงาน (Pallet) ท่ีต้องน าออก เช่น โมลด์ยางส าหรับท าลาย หรือ 

Key เป็นต้น  

6) ยกชิน้งานขึน้บน Rack  
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รูปท่ี 3.13 แผนภมูิการไหลของกระบวนการยกชิน้งานในการผลิตผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 

 

 

 

 
 
 

รูปท่ี 3.14 การเก่ียวโซ่เครนกบั Lifting Anchor 
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3.4 การศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบัน 

 ในการศึกษาสภาพปัญหานัน้ จะเร่ิมจากคัดเลือกผลิตภัณฑ์ เน่ืองจากทางโรงงาน
กรณีศกึษา มีผลิตภณัฑ์หลายชนิด และจากนัน้จะพิจารณา ประเภทของชิน้งานเสีย (Defective)  
ซึ่งพิจารณาตามลกัษณะข้อบกพร่อง แล้วจึงท าการพิจารณาลกัษณะของข้อบกพร่องท่ีจะน ามา
ด าเนินการปรับปรุงคณุภาพ  
 

 3.4.1 การคดัเลือกผลิตภณัฑ์ ท่ีจะมาด าเนินการปรบัปรุงคณุภาพ 
 

 ผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศกึษานี ้ประกอบไปด้วย 4 ผลิตภณัฑ์ ได้แก่ ผนัง (Wall) 
คาน (Beam) พืน้ (Slab) ผลิตภณัฑ์รูปแบบพิเศษ (Special) จากข้อมลูชิน้งานไม่ต้องท าการซ่อม 
(Non-conform Product) สามารถสรุปได้ด้วยกราฟ ดงัรูปท่ี 3.15 

 

รูปท่ี 3.15 ปริมาณชิน้งานท่ีผลิต ชิน้งานซ่อม และเปอร์เซน็ต์ชิน้งานซ่อมของผลิตภณัฑ์ตา่งๆ 
ตัง้แตเ่ดือนมกราคม ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 จากรูปท่ี 3.15 แสดงกราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ชิน้งานท่ีต้องท าการซ่อมในเวลา 8 เดือน 
ตัง้แตเ่ดือนมกราคม ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 พบว่า ผลิตภณัฑ์ผนัง มีเปอร์เซ็นชิน้งานซ่อมสงูกว่า
ผลิตภณัฑ์ประเภทอ่ืน และจากรูปท่ี 3.16 ผลิตภณัฑ์ผนังมีเปอร์เซ็นต์ชิน้งานซ่อมเพ่ิงสงูขึน้เร่ือยๆ
ตัง้แต่เดือน พฤษภาคม พ.ศ. 2553 จนกระทั่งถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 เพ่ิมจาก 17.76 
เปอร์เซ็นต์ เป็น 66.35 เปอร์เซ็นต์ 
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รูปท่ี 3.16 ปริมาณชิน้งานท่ีผลิต ชิน้งานซ่อม และเปอร์เซน็ต์ชิน้งานซ่อม ของผลิตภณัฑ์ผนงั ตัง้แต่

เดือนมกราคม ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 3.4.2 การคดัเลือกประเภทชิน้งานเสีย (Defective) มาท าการปรับปรุงคณุภาพ 

 ผลิตภณัฑ์ผนงั เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีสามารถเกิดลกัษณะของข้อบกพร่องได้มากท่ีสดุ 
ของผลิตภณัฑ์ชิน้สว่นคอนกรีตส าเร็จรูปทัง้หมด ซึ่งลกัษณะของข้อบกพร่องดงักลา่ว สามารถแบ่ง
ได้เป็น 17 กลุม่ของชิน้งานเสยี (Defective) ตามลกัษณะข้อบกพร่อง ดงัรูปท่ี 3.17 

 

รูปท่ี 3.17 จ านวนชิน้งานเสยี (Defective) ตามลกัษณะข้อบกพร่อง ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึง เดือน 
สิงหาคม พ.ศ. 2553 
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 จากรูปท่ี 3.17 แสดงจ านวนชิน้งานเสีย (Defective) ตามลกัษณะข้อบกพร่อง ตัง้แตเ่ดือน
มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 โดยสามารถสรุปออกมาในรูปของแผนภาพพาเรโต 80/20 
ซึ่งพบว่า มีลักษณะของกลุ่มข้อบกพร่อง 5 ลกัษณะท่ีมีปริมาณการเกิดสูงมากในช่วง 3 เดือน  
ได้แก่ ปัญหา Block Out ปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ ปัญหาขนาดชิน้งานไม่ได้ ปัญหา Key Joint และ
ปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง 

 3.4.3 การคดัเลือกลกัษณะข้อบกพร่อง (Defect) มาท าการปรับปรุงคณุภาพ 

 จากประเภทชิน้งานเสีย (Defective) 5 ประเภทท่ีได้ถกูเลือกมาแล้วดงัข้างต้น น ามาท า
การแตกลกัษณะข้อบกพร่องของแตล่ะประเภทชิน้งานเสีย เพ่ือท าการคดัเลือกลกัษณะข้อบกพร่อง 
ท่ีจะมาด าเนินการปรับปรุง โดยแสดง ดงัรูปท่ี 3.18 ถึง 3.22 

 
รูปท่ี 3.18 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาB/O ตัง้แต่

เดือน มิถนุายน ถงึ เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 จากรูปท่ี 3.18 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของประเภท
ชิน้งานเสียปัญหา B/O เมื่อพิจารณาตามหลกัการ 80/20 ของแผนภาพพาเรโต จะพบวา่มี 2 
ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีจะน ามาด าเนินการปรับปรุงคณุภาพ ได้แก่ ลกัษณะข้อบกพร่องของ Block 
Out เอียง และ Block Out บ่ินแตก  
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รูปท่ี 3.19 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาผิวหน้า ตัง้แต่

เดือน มิถนุายน ถงึ เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 จากรูปท่ี 3.19 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของประเภท
ชิน้งานเสียปัญหาผิวหน้า เมื่อพิจารณาตามหลกัการ 80/20 ของแผนภาพพาเรโต จะพบว่ามี 1 
ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีจะน ามาด าเนินการปรับปรุงคณุภาพ ได้แก่ ลกัษณะข้อบกพร่องของผิวหน้า
ด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 

รูปท่ี 3.20 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาชิน้งานไมไ่ด้
ขนาด ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 
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 จากรูปท่ี 3.20 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของประเภท
ชิน้งานเสียปัญหาขนาดชิน้งาน เมื่อพิจารณาตามหลกัการ 80/20 ของแผนภาพพาเรโต จะพบวา่มี 
1 ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีจะน ามาด าเนินการปรับปรุงคณุภาพ ได้แก่ ลกัษณะข้อบกพร่องของความ
ยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 

รูปท่ี 3.21 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาKey Joint 
ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 จากรูปท่ี 3.21 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของประเภท
ชิน้งานเสียปัญหา Key Joint เมื่อพิจารณาตามหลกัการ 80/20 ของแผนภาพพาเรโต จะพบว่ามี 1 
ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีจะน ามาด าเนินการปรับปรุงคณุภาพ ได้แก่ ลกัษณะข้อบกพร่องของ Key 
Joint บ่ินแตก 
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รูปท่ี 3.22 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของกลุม่ปัญหาวสัดฝัุงไมต่รง

ต าแหน่ง ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง เดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 

 จากรูปท่ี  3.22 แผนภาพพาเรโตแสดงรายละเอียดข้อบกพร่อง (Defect) ของประเภท
ชิน้งานเสียปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง เมื่อพิจารณาตามหลกัการ 80/20 ของแผนภาพพาเรโต 
จะพบว่ามี 2 ลักษณะข้อบกพร่องท่ีจะน ามาด าเนินการปรับปรุงคุณภาพ ได้แก่ ลักษณะ
ข้อบกพร่องของ Quick Tapping และ ท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 จากรูปท่ี 3.18 ถึง รูปท่ี 3.22 สามารถสรุปลักษณะข้อบกพร่อง (Defect) ท่ีจะน ามา
ด าเนินการหาปรับปรุงคณุภาพและหาแนวทางแก้ไขปัญหา ได้แก่ Block Outเอียง Block Outบ่ิน
แตก ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ ความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด Key Joint บ่ินแตก Quick Tapping
ไมต่รงต าแหน่ง และ ท่อSleeveไมต่รงต าแหน่ง ดงัตารางท่ี 3.1 
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ตารางท่ี 3.1 สรุปลกัษณะข้อบกพร่อง (Defect) แตล่ะประเภทชิน้งานเสีย (Defective) ท่ีจะน ามา
ด าเนินการหาแนวทางแก้ไขปรับปรุง 

กลุ่มข้อบกพร่อง 
(Defective) 

ข้อบกพร่อง 
(Defect) 

ปัญหา Block Out 
Block Out เอียง 
Block Out บ่ินแตก 

ผิวหน้าไมเ่รียบ ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 
ขนาดชิน้งานไมไ่ด้ ความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 
ปัญหา Key Joint Key Joint บ่ิน, แตก 

วสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง 
Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 
ท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 

3.5 การศึกษาลักษณะของข้อบกพร่องต่างๆท่ีจะด าเนินการปรับปรุงคุณภาพ 

 3.5.1 ลกัษณะข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

 Block Out เอียง เป็นลกัษณะข้อบกพร่องของแผ่นผนังคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีเกิดจาก
ความผนัแปรจากปัจจยัตา่งๆ ท่ีสง่ผลตอ่ตวัแบบ Block Out ท่ีใช้ในการผลิต เมื่อถอดแบบออกมา
จะท าให้ช่อง Block Outของชิน้งานผนงันัน้ มีลกัษณะท่ีเอียง ระยะในแตล่ะด้านของตวัแบบ Block 
Out ไมต่รงตามท่ีแบบ (Drawing) ก าหนด ดงัรูปท่ี 3.23 

 

 

 

 

 
 

 

รูปท่ี 3.23 ลกัษณะ Block Out เอียง 
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 3.5.2 ลกัษณะข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 

 Block Out บ่ินแตก เป็นลกัษณะข้อบกพร่องของแผ่นผนังคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีเกิด
จากความผนัแปรจากปัจจัยต่างๆ ท่ีส่งผลต่อลกัษณะของช่อง Block Out บ่ินแตกหลงัจากการ
ถอดแบบ ไมต่รงตามลกัษณะมาตรฐานท่ีควรจะเป็น ดงัรูปท่ี 3.24 

 

  

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.24 ลกัษณะ Block Out บ่ินแตก 

 3.5.3 ลกัษณะข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ เป็นลกัษณะข้อบกพร่องของแผน่ผนังคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี
เกิดจากความผนัแปรจากปัจจยัตา่งๆ ท่ีส่งผลต่อลกัษณะความเรียบของผิวหน้าชิน้งานคอนกรีต
ส าเร็จรูป ไมต่รงตามลกัษณะมาตรฐานท่ีควรจะเป็น ดงัรูปท่ี 3.25 

 

  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.25 ลกัษณะผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 
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 3.5.4 ลกัษณะข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 ความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด เป็นลกัษณะข้อบกพร่องของแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป
ท่ีเกิดจากความผนัแปรจากปัจจัยต่างๆ ท่ีส่งผลต่อการเคลื่อนท่ีของแบบข้าง (Shuttering) ซึ่งกัน้
เพ่ือท าเป็นแบบหลอ่ ท าให้ชิน้งานมีขนาดความยาวท่ีไมไ่ด้มาตรฐานตามแบบท่ีก าหนดไว้ ดงัรูปท่ี 
3.26 

รูปท่ี 3.26 ลกัษณะความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 3.5.5 ลกัษณะข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

 Key Joint บ่ินแตก เป็นลกัษณะข้อบกพร่องของแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปท่ีเกิดจาก
ความผันแปรจากปัจจัยต่างๆ ท่ีส่งผลต่อลกัษณะของร่อง Key Joint ท่ีไม่เป็นไปตามลกัษณะ
มาตรฐานท่ีควรจะเป็น ดงัรูปท่ี 3.27 

รูปท่ี 3.27 ลกัษณะ Key Joint บ่ินแตก 
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 3.5.6 ลกัษณะข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

 Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง เป็นลกัษณะข้อบกพร่องของแผน่ผนงัคอนกรีต
ส าเร็จรูปท่ีเกิดจากความผนัแปรจากปัจจยัตา่งๆ ท่ีสง่ผลตอ่ Quick Tapping ซึ่งเป็นวสัดฝัุงท่ีใช้ใน
งานติดตัง้ ให้ไมต่รงต าแหน่งท่ีควรจะเป็น ดงัรูปท่ี 3.28 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.28 ลกัษณะ Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

 3.5.7 ลกัษณะข้อบกพร่อง ท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 ท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง เป็นลกัษณะข้อบกพร่องของแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปท่ี
เกิดจากความผนัแปรจากปัจจยัตา่งๆ ท่ีสง่ผลตอ่ท่อ Sleeve ซึ่งเป็นวสัดฝัุงท่ีใช้ในงานติดตัง้ ให้ไม่
ตรงตามต าแหน่งท่ีควรจะเป็น ดงัรูปท่ี 3.29 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.29 ลกัษณะท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 
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3.6 สรุปผลระยะก าหนดปัญหา 

 ในระยะก าหนดปัญหานี ้ผู้ วิจัยได้เร่ิมจากการตัง้ทีมงานเพ่ือท าการปรับปรุงคุณภาพ 
การศกึษาสภาพการด าเนินงานโดยทัว่ไป กระบวนการผลิต และการเก็บรวบรวมข้อมลูจากข้อมลู
ของโรงงานเอง การสมัภาษณ์ทีมงาน และสังเกตการณ์ของผู้ วิจัยเอง  ท าให้สามารถก าหนด
ปัญหาได้วา่ ผลิตภณัฑ์ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป ควรน ามาปรับปรุงคณุภาพ ซึ่งจาก 17 ลกัษณะของ
ชิน้งานเสีย (Defective) และ 49 ลกัษณะข้อบกพร่อง (Defect) สามารถคดัเลือกออกมาได้ 7 
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้สงูท่ีสดุ เพ่ือน ามาด าเนินการวิเคราะห์สาเหตแุละหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
ได้แก่ Block Out เอียง  Block Out บ่ินแตก ผิวหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ ความยาวชิน้งานไม่ได้
ขนาด Key Joint บ่ินแตก Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง และท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 4 

ระยะการวัดสภาพปัญหา 

 ในระยะการวดัสภาพปัญหานี ้ ผู้ วิจยัได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมลูการเกิดข้อบกพร่องของ
ทางโรงงาน การสงัเกตการณ์ และการสมัภาษณ์จากทีมงานและผู้ ท่ีเก่ียวข้องในการผลิต เพ่ือให้
เข้าใจ ถึงข้อบกพร่องแตล่ะลกัษณะท่ีจะด าเนินการวิเคราะห์หาสาเหตแุละปรับปรุง และเป็นการ
วดัสภาพปัญหา โดยดชันีชีว้ดัผล 2 ตวั คือ สดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยใน
แตล่ะลกัษณะข้อบกพร่อง เพ่ือช่วยในการเปรียบเทียบผลท่ีได้รับก่อนและหลงัการด าเนินการ
ปรับปรุงคณุภาพ นอกจากนัน้ ยงัท าการวดัสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยใน
แตล่ะข้อบกพร่องท่ีระบใุนขอบเขตของโรงงานผลิตผนงัอ่ืนด้วยเชน่กนั เพ่ือเปรียบเทียบความ
แตกตา่งและน าไปสูก่ารหาแนวทางแก้ไขปรับปรุงด้วยองคค์วามรู้หรือวิธีการท่ีมีอยู่ภายในโรงงาน
เองในระยะตอ่ไป 

4.1 การวัดสัดส่วนชิน้งานเสียก่อนปรับปรุง 

 ชิน้งานเสีย (Defective) เป็นกลุม่ของลกัษณะข้อบกพร่อง ซึ่งแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป
สามารถเกิดกลุม่ของชิน้งานเสยีได้ทัง้หมด 17 กลุม่ แตจ่ากในระยะก าหนดปัญหา พบวา่มี 5 กลุม่
ชิน้งานเสีย ท่ีเลือกมาท าการปรับปรุงคณุภาพ ได้แก่ ปัญหาBlock Out ปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ 
ปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ ปัญหาKey Joint และปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง ซึ่งชิน้งานเสียกลุม่
ตา่งๆดงักลา่ว สามารถวดัเป็นสดัสว่นชิน้งานเสยีโดยแบง่เป็นสดัสว่นชิน้งานเสียของสายการผลิต
แบบอยู่กบัท่ี (Fixed-line Process) ของโรงงานกรณีศกึษาผลิตผนงับ้าน PCF3 และโรงงานผลิต
ผนงัคอนโด PCF4 และสดัสว่นชิน้งานเสียของสายการผลิตแบบตอ่เน่ือง (Continuous Process) 
ของโรงงานผลิตผนงับ้าน PCF1  

 4.1.1 สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหา Block Out 

 สัดส่วนชิน้งานเสียของปัญหา Block Out ท่ีเกิดขึน้ในโรงงานทัง้สามโรง ของทัง้
สายการผลิตแบบอยู่กบัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบ
กบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต ชิน้งานเสยี และสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหา Block Out ของโรงงานผลิตผนงัทัง้สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี 
 (Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 
จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

มิ.ย. 2,089 187 8.95% 121 13 10.74% 9,570 2,489 26.01% 
ก.ค. 1,595 241 15.11% 398 50 12.56% 9,087 1,852 20.38% 
ส.ค. 1,465 244 16.66% 482 13 2.70% 8,047 977 12.14% 
ก.ย. - - - 621 4 0.64% 7,781 458 5.89% 
ต.ค. - - - 880 6 0.68% 5,563 241 4.33% 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหา Block Out ของโรงงาน PCF3 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.1 แสดงสดัสว่นชิน้งาน
เสียของปัญหา Block Out ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ สดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหา Block Out นัน้มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ จนกระทัง่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 
2553 มีสดัสว่นชิน้งานเสียคิดเป็น 16.66 เปอร์เซ็นต ์

 
รูปท่ี 4.1 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหา Block Out ของโรงงาน PCF3 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหา Block Out ของโรงงาน PCF4 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.2 แสดงสดัสว่นชิน้งาน
เสียของปัญหา Block Out ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ จากเดือน
มิถนุายน ถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 สดัสว่นชิน้งานเสียมีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้ จาก 10.7 
เปอร์เซ็นต์ไปเป็น 12.6 เปอร์เซ็นต์ และลดลงเร่ือยๆตัง้แตเ่ดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 เป็นต้นมา จน
เหลือเพียงประมาณ 0.6 เปอร์เซน็ต ์
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รูปท่ี 4.2 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหา Block Out ของโรงงาน PCF4 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัสดัส่วนชิน้งานเสียปัญหา Block Out ของโรงงาน PCF1 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.3 แสดงสดัสว่นชิน้งาน
เสียของปัญหา Block Out ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ สดัสว่นชิน้งาน
เสียของปัญหา Block Out ลดลงเร่ือยๆ ตัง้แต่เดือนมิถุนายน จนกระทั่งถึงเดือน ตลุาคม พ .ศ. 
2553 ลดลงจาก 26.01 เปอร์เซ็นต์ เหลือเพียง 4.33 เปอร์เซ็นต์ 

 



107 
 

 

 

รูปท่ี 4.3 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหา Block Out ของโรงงาน PCF1 ตัง้แตเ่ดือน
มิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 4.1.2 สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ 

 สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไม่เรียบท่ีเกิดขึน้ในโรงงานทัง้สามโรง ของทัง้
สายการผลิตแบบอยู่กบัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบ
กบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.2 
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ตารางท่ี 4.2 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนชิน้งานเสยี และสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบของโรงงานผลิตผนงัทัง้สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี 
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

มิ.ย. 2,089 58 2.78% 121 30 24.79% 9,570 334 3.49% 
ก.ค. 1,595 180 11.29% 398 133 33.42% 9,087 342 3.76% 
ส.ค. 1,465 375 25.60% 482 126 26.14% 8,047 215 2.67% 
ก.ย. - - - 621 103 16.59% 7,781 113 1.45% 
ต.ค. - - - 880 168 19.09% 5,563 152 2.73% 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบของโรงงาน PCF3 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.4 แสดงสดัสว่นชิน้งาน
เสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดอืนสิงหาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ สดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบนัน้ มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ จนกระทัง่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 
2553 มีสดัสว่นชิน้งานเสียคิดเป็น 25.60 เปอร์เซ็นต ์

 
รูปท่ี 4.4 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ ของโรงงาน PCF3 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบของโรงงาน PCF4 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.5 แสดงสดัสว่นชิน้งาน
เสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถงึเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ สดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบมีความแปรปรวนอยูบ้่าง คือ มีแนวโน้มเพ่ิมขึน้ตัง้แตเ่ดือน
มิถนุายน จนถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จนสงูสดุเป็น 33.42 เปอร์เซน็ต์ แล้วมีแนวโน้มลดลง
เร่ือยๆตัง้แตเ่ดือนสิงหาคมถึงกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จนเป็น 26.14 เปอร์เซ็นต์ และแนวโน้มเพ่ิม
สงูขึน้อีกในเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 คิดเป็น 19.09 เปอร์เซ็นต ์
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รูปท่ี 4.5 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ ของโรงงาน PCF4 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบของโรงงาน PCF1 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.6 แสดงสดัสว่นชิน้งาน
เสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถงึเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ สดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบมีความแปรปรวนอยูบ้่าง คือ มีแนวโน้มเพ่ิมขึน้ตัง้แตเ่ดือน
มิถนุายน จนถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จนสงูสดุเป็น 3.76 เปอร์เซ็นต ์ แล้วมีแนวโน้มลดลง
เร่ือยๆตัง้แตเ่ดือนสิงหาคมถึงกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จนเป็น 1.45 เปอร์เซน็ต์ และแนวโน้มเพ่ิม
สงูขึน้อีกในเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 คิดเป็น 2.73 เปอร์เซน็ต ์
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รูปท่ี 4.6 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ ของโรงงาน PCF1 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 
 4.1.3 สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ 

 สดัส่วนชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไม่ได้ท่ีเกิดขึน้ในโรงงานทัง้สามโรง ทัง้
สายการผลิตแบบอยู่กบัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบ
กบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.3 
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ตารางท่ี 4.3 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนชิน้งานเสยี และสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ของโรงงานผลิตผนงัทัง้สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF1 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

มิ.ย. 2,089 167 7.99% 121 4 3.31% 9,570 379 3.96% 
ก.ค. 1,595 153 9.59% 398 27 6.78% 9,087 388 4.27% 
ส.ค. 1,465 198 13.52% 482 20 4.15% 8,047 270 3.36% 
ก.ย. - - - 621 31 4.99% 7,781 140 1.80% 
ต.ค. - - - 880 31 3.52% 5,563 69 1.24% 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาขนาดชิน้งานไม่ได้ของโรงงาน PCF3 โดยพิจารณา
จากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบกับจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.7 แสดงสดัส่วน
ชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 พบว่า 
สดัส่วนชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไม่ได้นัน้ มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ จนกระทั่งเดือน
สิงหาคม พ.ศ. 2553 มีสดัสว่นชิน้งานเสียคิดเป็น 13.52 เปอร์เซ็นต์ 

 
รูปท่ี 4.7 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ ของโรงงาน PCF3 ตัง้แต่

เดือนมิถนุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ของโรงงาน PCF4 โดยพิจารณา
จากจ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.8 แสดงสดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ 
สดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้คอ่นข้างมีความแปรปรวน คือ มีแนวโน้มเพ่ิมขึน้
ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน จนถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จนสงูสดุเป็น 6.78 เปอร์เซน็ต์ แล้วมี
แนวโน้มลดลงในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 และเพ่ิมขึน้อีกในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2553 และลดลง
ต ่าสดุในเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 คิดเป็น 3.52 เปอร์เซ็นต ์
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รูปท่ี 4.8 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ ของโรงงาน PCF4 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาขนาดชิน้งานไม่ได้ของโรงงาน PCF1 โดยพิจารณา
จากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบกับจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.9 แสดงสดัส่วน
ชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ ตัง้แตเ่ดือนมิถุนายน ถึงเดือนตลุาคม พ .ศ. 2553 พบว่า 
สดัส่วนชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไม่ได้ มีแนวโน้มเพ่ิมขึน้ตัง้แต่เดือนมิถุนายน จนถึง
เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จนสงูสดุเป็น 4.27 เปอร์เซ็นต์ แล้วมีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆตัง้แต่เดือน
สิงหาคมถึงตลุาคม พ.ศ. 2553 จนต ่าสดุ คิดเป็น 1.24 เปอร์เซ็นต์ 
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รูปท่ี 4.9 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาขนาดชิน้งานไมไ่ด้ ของโรงงาน PCF1 ตัง้แต่

เดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 
 

4.1.4 สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหา Key Joint 

 สัดส่วนชิน้งานเสียของปัญหา Key Joint ท่ีเกิดขึน้ในโรงงานทัง้สามโรง ทัง้
สายการผลิตแบบอยู่กบัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบ
กบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.4 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนชิน้งานเสยี และสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหา Key Joint ของโรงงานผลิตผนงัทัง้สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

มิ.ย. 2,089 93 4.45% 121 5 4.13% 9,570 1,065 11.13% 
ก.ค. 1,595 123 7.71% 398 5 1.26% 9,087 732 8.06% 
ส.ค. 1,465 177 12.08% 482 1 0.21% 8,047 510 6.34% 
ก.ย. - - - 621 7 1.13% 7,781 338 4.34% 
ต.ค. - - - 880 31 3.52% 5,563 131 2.35% 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหา Key Joint ของโรงงาน PCF3 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.10 แสดงสดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหา Key Joint ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ 
สดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหา Key Joint นัน้ มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ จนกระทัง่เดือนสิงหาคม 
พ.ศ. 2553 มีสดัสว่นชิน้งานเสียสงูสดุคิดเป็น 12.08 เปอร์เซ็นต ์

 
รูปท่ี 4.10 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหา Key Joint ของโรงงาน PCF3 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหา Key Joint ของโรงงาน PCF4 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.11 แสดงสดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหา Key Joint ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ สดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหา Key Joint มีความแปรปรวนอยู่บ้าง คือ มีแนวโน้มลดลงตัง้แตเ่ดือน
มิถนุายน จนถงึเดือนสงิหาคม พ.ศ. 2553 ซึ่งมีสดัสว่นชิน้งานเสยีต ่าสดุ คิดเป็น 0.21 เปอร์เซน็ต ์
แล้วมีแนวโน้มสงูขึน้เร่ือยๆตัง้แตเ่ดือนสิงหาคมถึงตลุาคม พ.ศ. 2553 จนมีสดัสว่นชิน้งานเสีย คดิ
เป็น 3.52 เปอร์เซน็ต์  
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รูปท่ี 4.11 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหา Key Joint ของโรงงาน PCF4 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหา Key Joint ของโรงงาน PCF1 โดยพิจารณาจาก
จ านวนชิน้งานท่ีเสยี เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.12 แสดงสดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหา Key Joint ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึง เดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ สดัสว่น
ชิน้งานเสียของปัญหา Key Joint มีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน จนถงึเดือนตลุาคม 
พ.ศ. 2553 คิดเป็น 2.35 เปอร์เซน็ต ์
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รูปท่ี 4.12 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหา Key Joint ของโรงงาน PCF1 ตัง้แตเ่ดือน

มิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 
 4.1.5 สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหนง่ 

 สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งท่ีเกิดขึน้ในโรงงานทัง้สามโรง ทัง้
สายการผลิตแบบอยู่กบัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบ
กบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.5 
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ตารางท่ี 4.5 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนชิน้งานเสยี และสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง ของโรงงานผลิตผนงัทัง้สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนชิน้งาน
เสีย (ชิน้) 

สดัสว่น
ชิน้งานเสีย 

มิ.ย. 2,089 3 0.14% 121 10 8.26% 9,570 116 1.21% 
ก.ค. 1,595 78 4.89% 398 12 3.02% 9,087 124 1.36% 
ส.ค. 1,465 272 18.57% 482 21 4.36% 8,047 130 1.62% 
ก.ย. - - - 621 12 1.93% 7,781 51 0.66% 
ต.ค. - - - 880 33 3.75% 5563 36 0.65% 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวัดสัดส่วนชิน้งานเสียปัญหาวัสดุฝังไม่ตรงต าแหน่งของโรงงาน PCF3 โดย
พิจารณาจากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.13 แสดง
สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง ตัง้แตเ่ดือนมิถุนายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 
2553 พบว่า สดัส่วนชิน้งานเสียของปัญหาวสัดฝัุงไม่ตรงต าแหน่งนัน้ มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ 
จนกระทัง่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีสดัสว่นชิน้งานเสียสงูสดุคิดเป็น 18.57 เปอร์เซ็นต์ 

 
รูปท่ี 4.13 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน PCF3 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน PCF4 โดย
พิจารณาจากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.14 แสดง
สดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 
2553 พบวา่ สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง คอ่นข้างมีความแปรปรวน คือ มี
แนวโน้มลดลงตัง้แตเ่ดือนมถินุายน จนถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2553 จาก 8.26 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเป็น
สดัสว่นชิน้งานเสยีสงูท่ีสดุ เป็น 3.02 เปอร์เซ็นต์ แล้วมีความแปรปรวนเพ่ิมขึน้และลดลงในตัง้แต่
เดือนสิงหาคม ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553  



122 
 

 

 
รูปท่ี 4.14 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน PCF4 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัสดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน PCF1 โดย
พิจารณาจากจ านวนชิน้งานท่ีเสีย เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 4.15 แสดง
สดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึง เดือนตลุาคม พ.ศ. 
2553 พบวา่ สดัสว่นชิน้งานเสียของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง มีแนวโน้มเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ ตัง้แต่
เดือนมิถนุายน จนถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีสดัสว่นชิน้งานเสยีสงูท่ีสดุ คิดเป็น 1.62 
เปอร์เซ็นต์ และมีแนวโน้มลดลงในช่วงเดือนกนัยายน ถงึ ตลุาคม พ.ศ. 2553 คิดเป็นสดัสว่น
ชิน้งานเสียประมาณ 0.6 เปอร์เซน็ต ์
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รูปท่ี 4.15 กราฟแสดงสดัสว่นชิน้งานเสยีของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน PCF1 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

4.2 การวัดจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยก่อนปรับปรุง 

 ข้อบกพร่อง (Defects) ท่ีเกิดขึน้สามารถเกิดขึน้ได้หลายต าแหน่งบนแผ่นผนัง
คอนกรีต ซึ่งก่อให้เกิดชิน้งานเสียขึน้ ดังนัน้  หากเราสามารถท่ีจะวัดสภาพจ านวนการเกิด
ข้อบกพร่องได้และด าเนินการหาแนวทางแก้ไขปัญหาเพ่ือลดข้อบกพร่องเหล่านัน้ได้ ก็จะส่งผลให้
จ านวนชิน้งานเสียลดลงด้วยเช่นกัน ซึ่งจากปัญหาชิน้งานเสียจ านวน 5 ปัญหา ประกอบด้วย 7 
ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีเป็นปริมาณสงู และควรเร่งด าเนินการแก้ไขก่อน โดยสามารถวดัจ านวน
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยได้ ดงันี ้

 4.2.1 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องของข้อบกพร่อง Block Out เอียงท่ีเกิดขึน้ในโรงงานทัง้สาม
โรง ทัง้สายการผลิตแบบอยูก่บัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง 
เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.6 
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ตารางท่ี 4.6 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนข้อบกพร่อง และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียง ของโรงงานผลิตผนงัทัง้สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
B/Oเอียง 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
B/Oเอียง 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
B/Oเอียง 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

มิ.ย. 2,089 94 0.0450 121 1 0.0083 9,570 130 0.0136 
ก.ค. 1,595 91 0.0571 398 0 0.0000 9,087 194 0.0213 
ส.ค. 1,465 137 0.0935 482 0 0.0000 8,047 42 0.0052 
ก.ย. - - - 621 0 0.0000 7,781 128 0.0165 
ต.ค. - - - 880 0 0.0000 5,563 54 0.0097 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวัดจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียงของโรงงาน 
PCF3 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกับจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.16 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียง ตัง้แต่เดือนมิถุนายน ถึงเดือน
สิงหาคม พ.ศ. 2553 พบว่า จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ ตัง้แต่เดือน
มิถุนายน จนกระทั่งเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยสงูท่ีสดุ คิดเป็น 
0.0935 

 
รูปท่ี 4.16 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียง ของโรงงาน PCF3 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553โรงงาน PCF4 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียงของโรงงาน 
PCF4 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.17 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียง ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือน
ตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือนมิถนุายน พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยสงูท่ีสดุ คดิ
เป็น 0.0083 และตัง้แตเ่ดือนกรกฎาคม ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยไม่
เกิดขึน้เลย คดิเป็น 0.0000 
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รูปท่ี 4.17 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียง ของโรงงาน PCF4

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียงของโรงงาน 
PCF1 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.18จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียง ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือน
ตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียงคอ่นข้างมี
ความแปรปรวน คือตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2553 มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้จาก 
0.0136 ไปเป็น 0.0213 ซึ่งมีปริมาณสงูท่ีสดุ และมีแนวโน้มลดลงต ่าสดุในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 
2553 คิดเป็น 0.0052 และเพ่ิมขึน้มาอีกในเดือนกนัยายน พ.ศ.2553 คิดเป็น 0.0165 และในเดือน
ตลุาคม พ.ศ. 2553 ลดลงมาเป็น 0.0097  
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รูปท่ี 4.18 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out เอียง ของโรงงาน PCF1

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 
 

 4.2.2 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกท่ีเกิดขึน้ในโรงงานทัง้
สามโรง ทัง้สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี และสายการผลิตต่อเน่ือง โดยพิจารณาจากจ านวน
ข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.7 
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ตารางท่ี 4.7 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนข้อบกพร่อง และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกของโรงงานผลิตผนงัทัง้สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
B/Oบ่ินแตก 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
B/Oบ่ินแตก 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
B/Oบ่ินแตก 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

มิ.ย. 2,089 67 0.0321 121 3 0.0248 9,570 507.00 0.0530 

ก.ค. 1,595 89 0.0558 398 41 0.1030 9,087 803.00 0.0884 

ส.ค. 1,465 100 0.0683 482 6 0.0124 8,047 350.00 0.0435 

ก.ย. - - - 621 3 0.0048 7,781 30.00 0.0039 

ต.ค. - - - 880 3 0.0034 5563 8.00 0.0014 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศึกษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกของโรงงาน 
PCF3 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.19 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถงึ
เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ ตัง้แต่
เดือนมิถนุายน จนกระทัง่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยสงูท่ีสดุคิดเป็น 
0.0683 

 
รูปท่ี 4.19 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกของโรงงาน PCF3 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกของโรงงาน 
PCF4 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.20 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถงึ
เดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือนมิถนุายน พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยสงู
ท่ีสดุ คิดเป็น 0.1030 และตัง้แตเ่ดือนกรกฎาคม ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 จ านวนข้อบกพร่องตอ่
หน่วยมีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ จนกระทัง่ต ่าสดุ คดิเป็น 0.0034 โดยไมข่ึน้กบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต   
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รูปท่ี 4.20 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก ของโรงงาน PCF4

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกของโรงงาน 
PCF1 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.21 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถงึ
เดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือนมิถนุายน ถึงเดอืน กรกฎาคม พ.ศ. 2553 มีแนวโน้มท่ี
เพ่ิมขึน้สงูท่ีสดุ คิดเป็น 0.0884 และตัง้แตเ่ดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ
จนกระทัง่ในเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยต ่าท่ีสดุ คิดเป็น 0.0014  
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รูปท่ี 4.21 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกของโรงงาน PCF1

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 
 4.2.3 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 การวัดจ านวนข้อบกพร่องของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขัดมันไม่เรียบท่ีเกิดขึน้ใน
โรงงานทัง้สามโรง ทัง้สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี และสายการผลิตต่อเน่ือง โดยพิจารณาจาก
จ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.8 
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ตารางท่ี 4.8 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนข้อบกพร่อง และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบของโรงงานผลิตผนงัทัง้สาม
โรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง 
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ผิวหน้าขดัมนั 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ผิวหน้าขดัมนั 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ผิวหน้าขดัมนั 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

มิ.ย. 2,089 58 0.0278 121 33 0.2727 9,570 186 0.0194 

ก.ค. 1,595 162 0.1016 398 149 0.3744 9,087 330 0.0363 

ส.ค. 1,465 368 0.2512 482 128 0.2656 8,047 177 0.0220 

ก.ย. - - - 621 105 0.1691 7,781 91 0.0117 

ต.ค. - - - 880 172 0.1955 5,563 96 0.0173 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบของโรงงาน 
PCF3 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.22 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน 
ถึงเดือนสงิหาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ ตัง้แต่
เดือนมิถนุายน จนกระทัง่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยสงูท่ีสดุคิดเป็น 
0.2512 

 
รูปท่ี 4.22 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าไมเ่รียบของโรงงาน PCF3 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบของโรงงาน 
PCF4 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.23 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน 
ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือนมถินุายน  ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2553 มีแนวโน้มสงูขึน้
และมจี านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยสงูท่ีสดุ คิดเป็น 0.3744 และตัง้แตเ่ดือนสิงหาคม ถึง กนัยายน 
พ.ศ. 2553 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยมีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ จนกระทัง่ต ่าสดุ คิดเป็น 0.1691 
และมีแนวโน้มเพ่ิมขึน้ คิดเป็น 0.1955 ในเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553  
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รูปท่ี 4.23 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ ของโรงงาน 

PCF4 ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบของโรงงาน 
PCF1 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.24 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน 
ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือนมถินุายน  ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2553 มีแนวโน้มสงูขึน้
และมีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยสงูท่ีสดุ คดิเป็น 0.0363 และตัง้แตเ่ดือนสิงหาคม ถึง กนัยายน 
พ.ศ. 2553 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยมีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ จนกระทัง่ต ่าสดุ คดิเป็น 0.0117 
และมีแนวโน้มเพ่ิมขึน้ คิดเป็น 0.0173 ในเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553  
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รูปท่ี 4.24 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบของโรงงาน 

PCF1ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 
 4.2.4 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาดท่ีเกิดขึน้ใน
โรงงานทัง้สามโรง ทัง้สายการผลิตแบบอยู่กบัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจาก
จ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.9 
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ตารางท่ี 4.9 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนข้อบกพร่อง และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาดของโรงงานผลิตผนงัทัง้
สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF1 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนข้อบกพร่อง
ความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนข้อบกพร่อง
ความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวนข้อบกพร่อง
ความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

มิ.ย. 2,089 141 0.0675 121 0 0.0000 9,570 250 0.0261 

ก.ค. 1,595 105 0.0658 398 4 0.0101 9,087 251 0.0276 

ส.ค. 1,465 153 0.1044 482 7 0.0145 8,047 180 0.0224 

ก.ย. - - - 621 10 0.0161 7,781 76 0.0098 

ต.ค. - - - 880 5 0.0057 5563 25 0.0045 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด ของ
โรงงาน PCF3 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกับจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.25 จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด ตัง้แต่
เดือนมิถุนายน ถึงเดือนสิงหาคม พ .ศ. 2553 พบว่า จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย มีแนวโน้มท่ี
เพ่ิมขึน้เร่ือยๆ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน จนกระทั่งเดือนสิงหาคม พ .ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องต่อ
หน่วยสงูท่ีสดุ คิดเป็น 0.1044  

 
รูปท่ี 4.25 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาดของ

โรงงาน PCF3 ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาดของ
โรงงาน PCF4 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกับจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.26 จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาดตัง้แต่
เดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบว่า ใน เดือนมิถุนายน ถึง กันยายน พ.ศ. 2553 มี
แนวโน้มสงูขึน้และมีจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยสูงท่ีสุด คิดเป็น 0.0161 และในเดือนตุลาคม 
พ.ศ. 2553 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยมีแนวโน้มลดลงเหลือเพียง 0.0057  
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รูปท่ี 4.26 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาดของ

โรงงาน PCF4 ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาดของ
โรงงาน PCF1 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกับจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.27 จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาดตัง้แต่
เดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือนมิถุนายน  ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2553 มี
แนวโน้มสงูขึน้และมีจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยสงูท่ีสดุ คิดเป็น 0.0276 เปอร์เซ็นต์ และตัง้แต่
เดือนสิงหาคม ถึง ตุลาคม พ.ศ. 2553 จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยมีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ 
จนกระทัง่ต ่าสดุ คิดเป็น 0.0045  
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รูปท่ี 4.27 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาดของ

โรงงาน PCF1 ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 
 4.2.5 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกท่ีเกิดขึน้ในโรงงานทัง้
สามโรง ทัง้สายการผลิตแบบอยู่กบัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจากจ านวน
ข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.10 
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ตารางท่ี 4.10 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนข้อบกพร่อง และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของโรงงานผลิตผนงัทัง้สาม
โรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง 
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง Key 

Joint บ่ินแตก 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง Key 

Joint บ่ินแตก 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง Key 

Joint บ่ินแตก 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

มิ.ย. 2,089 58 0.0278 121 14 0.1157 9,570 578 0.0604 

ก.ค. 1,595 93 0.0583 398 23 0.0578 9,087 510 0.0561 

ส.ค. 1,465 150 0.1024 482 7 0.0145 8,047 451 0.0560 

ก.ย. - - - 621 7 0.0113 7,781 257 0.0330 

ต.ค. - - - 880 34 0.0386 5,563 94 0.0169 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก ของโรงงาน 
PCF3 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.28 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึง
เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ ตัง้แต่
เดือนมิถนุายน จนกระทัง่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยสงูท่ีสดุ คิดเป็น 
0.1024  

 
รูปท่ี 4.28 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของโรงงาน PCF3 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของโรงงาน 
PCF4 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกับจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.29จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือน
ตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือนมิถนุายน มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยสงูท่ีสดุ คิดเป็น 0.1157 
และมีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆจนกระทัง่ในเดือน กนัยายน พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย
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ต ่าท่ีสดุ คิดเป็น 0.0113 และในเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยมีแนวโน้ม
สงูขึน้อีก คิดเป็น 0.0386  

 
รูปท่ี 4.29 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของโรงงาน PCF4 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของโรงงาน 
PCF1 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงในกราฟรูปท่ี 
4.30 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึง
เดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือน มิถนุายน ถงึ ตลุาคม พ.ศ. 2553 มีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ 
จนกระทัง่มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยต ่าท่ีสดุ คิดเป็น 0.0169 โดยทัง้นีจ้ากกราฟจะเห็นวา่
จ านวนข้อบกพร่องนัน้ขึน้อยู่กบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ย่ิงผลิตมากจะมจี านวนข้อบกพร่องมากขึน้ 
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รูปท่ี 4.30 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของโรงงาน PCF1 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 
 4.2.6 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รง

ต าแหน่ง 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่งท่ีเกิดขึน้
ในโรงงานทัง้สามโรง ทัง้สายการผลิตแบบอยูก่บัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจาก
จ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.11 
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ตารางท่ี 4.11 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนข้อบกพร่อง และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tappingไมต่รงต าแหน่งของโรงงานผลิตผนงั
ทัง้สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง 

Quick Tapping 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง 

Quick Tapping 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง 

Quick Tapping 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

มิ.ย. 2,089 0 0.0000 121 0 0.0000 9,570 0 0.0000 

ก.ค. 1,595 30 0.0188 398 0 0.0000 9,087 0 0.0000 

ส.ค. 1,465 148 0.1010 482 0 0.0000 8,047 2 0.0002 

ก.ย. - - - 621 0 0.0000 7,781 0 0.0000 

ต.ค. - - - 880 0 0.0000 5,563 3 0.0005 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง
ของโรงงาน PCF3 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.31 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 
ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย มีแนวโน้มท่ี
เพ่ิมขึน้เร่ือยๆ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน จนกระทัง่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่
หน่วยสงูท่ีสดุคิดเป็น 0.1010 

 
รูปท่ี 4.31 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่งของ

โรงงาน PCF3 ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง
ของโรงงาน PCF4 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.32 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง
ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 
2553 ไมเ่กิดข้อบกพร่องนีใ้นโรงงาน PCF4  
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รูปท่ี 4.32 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่งของ

โรงงาน PCF4 ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง
ของโรงงาน PCF1 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.33 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง
ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือน มิถนุายน ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 
2553 ไมเ่กิดข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง และในเดือนสงิหาคม พ.ศ. 2553 มี
แนวโน้มเพ่ิมขึน้ คิดเป็น 0.0002 และในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2553 ไมเ่กิดข้อบกพร่องแตใ่นเดือน
ตลุาคม พ.ศ. 2553  มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยเพ่ิมขึน้ คิดเป็น 0.0005  
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รูปท่ี 4.33 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่งของ

โรงงาน PCF1 ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 4.2.7 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งท่ีเกิดขึน้ใน
โรงงานทัง้สามโรง ทัง้สายการผลิตแบบอยู่กบัท่ี และสายการผลิตตอ่เน่ือง โดยพิจารณาจาก
จ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต แสดงได้ดงัตารางท่ี 4.12 
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ตารางท่ี 4.12 จ านวนชิน้งานท่ีผลิต จ านวนข้อบกพร่อง และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งของโรงงานผลิตผนงัทัง้
สามโรงงาน 

เดือน 

สายการผลิตแบบอยู่กับท่ี  
(Fixed-line Process) 

สายการผลิตแบบต่อเน่ือง  
(Continuous Process) 

PCF3 (กรณีศึกษา) PCF4 PCF1 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง 
ท่อ Sleeve 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง 
ท่อ Sleeve 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

จ านวนชิน้งาน
ท่ีผลิต (ชิน้) 

จ านวน
ข้อบกพร่อง 
ท่อ Sleeve 

จ านวน
ข้อบกพร่อง
ตอ่หน่วย 

มิ.ย. 2,089 0 0.0000 121 6 0.0496 9,570 0 0.0000 

ก.ค. 1,595 26 0.0163 398 0 0.0000 9,087 0 0.0000 

ส.ค. 1,465 125 0.0853 482 0 0.0000 8,047 2 0.0002 

ก.ย. - - - 621 0 0.0000 7,781 1 0.0001 

ต.ค. - - - 880 0 0.0000 5563 1 0.0002 

หมายเหต ุเน่ืองจากมปัีญหาในแผนการผลิตของโรงงาน PCF3 ท าให้ไมส่ามารถด าเนินตอ่ได้ในช่วงเดือนตลุาคม จงึได้ศกึษาและวดัข้อบกพร่องของโรงงานอ่ืน
ตัง้แตม่ิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 
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 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งของ
โรงงาน PCF3 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.34 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง ตัง้แต่
เดือนมิถนุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย มีแนวโน้มท่ี
เพ่ิมขึน้เร่ือยๆ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน จนกระทัง่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่
หน่วยสงูท่ีสดุคิดเป็น 0.0853  

 
รูปท่ี 4.34 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน 

PCF3 ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF4 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งของ
โรงงาน PCF4 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.35 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งตัง้แต่
เดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ใน เดือนมิถนุายน มจี านวนข้อบกพร่องตอ่
หน่วย คิดเป็น 0.0496 และตัง้แตเ่ดือน กรกฎาคม ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 ไมเ่กิดข้อบกพร่องนีใ้น
โรงงาน PCF4 แม้วา่จ านวนชิน้งานท่ีผลิตมีจ านวนมากขึน้เร่ือยๆก็ตาม 
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รูปท่ี 4.35 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน 

PCF4 ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

 โรงงาน PCF1 

 การวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งของ
โรงงาน PCF1 โดยพิจารณาจากจ านวนข้อบกพร่อง เทียบกบัจ านวนชิน้งานท่ีผลิต ดงัแสดงใน
กราฟรูปท่ี 4.36 จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งตัง้แต่
เดือนมิถนุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 พบวา่ ในเดือน มิถนุายน ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2553 ไม่
เกิดข้อบกพร่อง ท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง และในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 มีแนวโน้มเพ่ิมขึน้ 
คิดเป็น 0.0002 และมีแนวโน้มลดลงในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2553 เป็น 0.0001 แตใ่นเดือนตลุาคม 
พ.ศ. 2553 มีจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยเพ่ิมขึน้ คิดเป็น 0.0002  
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รูปท่ี 4.36 กราฟแสดงข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน 

PCF1 ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 

4.3 สรุปผลระยะวัดสภาพปัญหา 

 ในระยะวดัสภาพปัญหานี ้ เป็นการวดัสภาพปัญหาก่อนปรับปรุงคณุภาพ โดยดชันีชี ้
วดั 2 ลกัษณะ คือ การวดัสดัสว่นชิน้งานเสยี (Defect Proportion) ของปัญหาชิน้งานเสยีจ านวน 5 
ปัญหาและการวดัจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย (Defect per Units) ของลกัษณะข้อบกพร่อง 7 
ลกัษณะข้อบกพร่อง ท่ีได้คดัเลือกไว้ในระยะก าหนดปัญหา ทัง้ของโรงงานกรณีศกึษา และของ
โรงงาน PCF1 และ PCF4 ซึ่งผลิตผลิตภณัฑ์ชนิดเดยีวกนั เพ่ือใช้เป็นข้อมลูในการวิเคราะห์
เปรียบเทียบจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะโรงงาน และหาแนวทางปฏิบตัิท่ีดท่ีีมีอยู่
ในแตล่ะโรงงานท่ีมีจ านวนข้อบกพร่องน้อยท่ีสดุในระยะตอ่ๆไป จากข้อมลูของโรงงานท่ีได้เก็บ
รวบรวมไว้ ของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) ในช่วงเดือนมิถนุายน ถึง เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 
พบวา่ จ านวนชิน้งานท่ีผลิตมจี านวนลดลง แตจ่ านวนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องเพ่ิมขึน้
เร่ือยๆ สง่ผลให้สดัสว่นชิน้งานเสีย และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยมีแนวโน้มเพ่ิมสงูขึน้ในทกุ
ปัญหาชิน้งานเสีย และในทกุลกัษณะข้อบกพร่อง สว่นโรงงานอ่ืนๆ (PCF1 และ PCF4) จะมี
จ านวนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยมากน้อยแตกตา่งกนัไป ขึน้กบัปัจจยัท่ีแตกตา่ง
กนัของแตล่ะโรงงาน ซึ่งจะท าการวิเคราะห์ตอ่ไปในระยะการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา หาก
สามารถท่ีจะลดการเกิดข้อบกพร่องลงได้ ก็จะสง่ผลให้ชิน้งานเสียมจี านวนลดลงได้เช่นกนั จึง
น าไปสูใ่นขัน้ตอนการวิเคราะห์สาเหตขุองการเกิดปัญหาในแตล่ะลกัษณะข้อบกพร่อง เพ่ือหา
แนวทางด าเนินการแก้ไขปรับปรุงตอ่ไป  
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ตารางท่ี 4.13 สรุปสดัสว่นชิน้งานเสียเฉล่ีย และจ านวนข้อบกพร่องเฉล่ียก่อนการปรับปรุง 

ตัวชีว้ัด 
โรงงาน PCF3 
(กรณีศึกษา) 

โรงงาน PCF4 
(ตัวแทนปรับปรุง) 

โรงงาน PCF1 
(ตัวแทนปรับปรุง) 

สัดส่วนชิน้งานเสียตามลักษณะข้อบกพร่อง 

1.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหา Block Out 13.57% 5.47% 13.75% 

2.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหาผิวหน้าไม่เรียบ 13.22% 24.01% 2.82% 

3.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหาชิน้งานไม่ได้
ขนาด 

10.4% 4.55% 2.9% 

4.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหา Key Joint บิ่น
แตก 

8.08% 2.05% 6.44% 

5.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหาวัสดุฝังไม่ตรง
ต าแหน่ง 

7.87% 4.26% 1.10% 

ตัวชีว้ัดจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย 

1. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ Block Out 
เอียง 

0.0652 0.0017 0.0133 

2. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ Block Out 
บิ่นแตก 

0.0520 0.0297 0.0380 

3. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของผิวหน้าด้าน
ขดัมนัไม่เรียบ 

0.1268 0.2554 0.0213 

4. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของความยาว
ชิน้งานไม่ได้ขนาด 

0.0793 0.0093 0.0181 

5. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ Key Joint 
บิ่นแตก 

0.0628 0.0476 0.0445 

6. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ Quick 
Tapping ไม่ตรงต าแหน่ง 

0.0399 - 0.0002 

7. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของท่อ Sleeve 
ไม่ตรงต าแหน่ง 

0.0339 0.0099 0.0001 

 
หมายเหต ุโรงงาน PCF4 ไมม่ีการใช้วสัด ุQuick Tapping แบบเดียวกบัโรงงาน PCF3และ PCF1 



 

 

บทที่ 5 

ระยะการวิเคราะห์ปัญหา 

 ในระยะการวิเคราะห์ปัญหานี ้ผู้ วิจัยและทีมได้ท าร่วมกันระดมสมองร่วมกับการใช้
แผนภาพแสดงเหตแุละผล (Cause and Effect Diagram) เพ่ือค้นหาสาเหตท่ีุเป็นไปได้ทัง้หมดท่ี
สง่ผลตอ่ปัญหาท่ีได้ท าการคดัเลือกไว้ในระยะก าหนดปัญหา และการหาสาเหตหุลกั โดยการเก็บ
ข้อมลูสาเหตตุา่งๆท่ีเกิดขึน้จริงในกระบวนการผลิต โดยการใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ท่ีได้
ท าการออกแบบขึน้มา และข้อมลูสาเหตบุางเร่ืองไม่สามารถเก็บได้ด้วยใบตรวจสอบ ก็จะถูก
ประเมินคะแนน เพ่ือพิจารณาวา่เป็นสาเหตหุลกัหรือไม ่โดยข้อมลูท่ีได้จากใบตรวจสอบสาเหตแุละ
ประเมินคะแนนดงักลา่ว จะถกูน าเข้าเพ่ือท าการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ เพ่ือน าสาเหตุ
ท่ีมีระดบัคะแนน RPNสงูๆ ไปด าเนินการปรับปรุงแก้ไขตอ่ไป  

 ปัญหาท่ีได้คดัเลือกมาจากระยะก าหนดปัญหา ประกอบไปด้วย 7 ข้อบกพร่อง ดงันี ้

1) Block Outเอียง  

2) Block Outบ่ินแตก  

3) ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

4) ความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด  

5) Key Joint บ่ินแตก  

6) Quick Tappingไมต่รงต าแหน่ง  

7) ท่อSleeveไมต่รงต าแหน่ง  

5.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยแผนภาพแสดงเหตุและผลกระทบ 

 ในกระบวนการวิเคราะห์หาสาเหตนีุ ้ ได้ท าการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือคณุภาพท่ีเรียกว่า 
แผนภาพแสดงเหตแุละผล (Cause and Effect Diagram) โดยทีมปรับปรุงคณุภาพท่ีตัง้ขึน้ จะ
ร่วมกนัระดมสมอง (Brain Storming) เพ่ือค้นหาสาเหตท่ีุเป็นไปได้ทัง้หมดของปัญหาข้อบกพร่อง
ทัง้ 7 ข้อบกพร่อง และน าไปแสดงออกมาเป็นแผนภาพแสดงเหตแุละผล หรือท่ีเรียกว่าแผนภาพ
ก้างปลา ซึ่งจะแสดงข้อมลูของแหล่งก าเนิดสาเหตขุองปัญหา และสาเหตตุ่างๆท่ีเป็นไปได้ท่ีจะ
สง่ผลตอ่ปัญหา ดงัรูปท่ี 5.1 ถึง 5.7 
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 5.1.1 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาข้อบกพร่อง B/O เอียง 

 
รูปท่ี 5.1 แผนภาพแสดงเหตแุลผลแหลง่ก าเนิดและสาเหตทุัง้หมดท่ีสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง B/O 

เอียง 
 ซึ่งผลจากการระดมสมองท่ีน าแสดงไว้ในแผนภาพแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 5.1 มี
รายละเอียด ดงันี ้

1) พนกังาน 

 พนกังานขาดทกัษะในงาน เน่ืองมาจาก 

- พนกังานซึ่งเป็นผู้รับเหมานัน้มีการลาออกและรับพนักงานเข้าใหม่บ่อย ซึ่งจะ

สง่ผลให้พนกังานขาดทกัษะและประสบการณ์ในงาน 

- พนักงานไม่ได้รับการฝึกอบรมวิธีการปฏิบัติงาน ท าให้ไม่ทราบถึงขัน้ตอน

กระบวนการท างานท่ีถกูต้อง หากมีข้อบกพร่องเกิดขึน้ก็จะไมไ่ด้ท าการแก้ไข เพราะไมท่ราบวา่สิ่งท่ี

ท านัน้ถกูต้องหรือผิด หรือสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง 

 พนกังานวาง B/O ไมด่ี เน่ืองจาก 
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- ขาดความเอาใจใสใ่นงาน เพราะพนกังานทัง้หมดเป็นผู้รับเหมา ไมใ่ช่พนกังาน

ของโรงงานเอง ซึ่งจะต้องท าการผลิตให้ได้ตามจ านวนและในเวลาท่ีก าหนด จึงส่งผลให้พนักงาน

ไมใ่สใ่จในคณุภาพของงาน  

- ขาดแรงจงูใจในการปฏิบตัิงานให้มีคณุภาพงานท่ีดีไปพร้อมกับการผลิตให้ได้

ตามจ านวนและเวลาท่ีก าหนด ทางโรงงานก็ไม่มีมาตรการควบคมุคณุภาพของงานท่ีผู้ รับเหมา

ผลิต ท าให้พนักงานไม่สนใจแก้ไขงานเมื่อเกิดข้อบกพร่องของงาน ก็จะรอค าสัง่จากพนักงาน

ตรวจสอบหรือช่างเทคนิคเพ่ือแก้ไขเท่านัน้  

 พนักงานลืมล็อคแม่เหล็ก คือเมื่อท าการวางB/Oแล้วพนักงานก็จะท าการวาง

แมเ่หลก็และลอ็คเพ่ือยึด B/O กับโต๊ะงาน ไม่ให้เคลื่อนท่ี แต่หากลืมล็อคแม่เหล็กก็จะท าให้  B/O 

เคลื่อนหรือเอียง ผิดจากต าแหน่งท่ีก าหนดและวางไว้ในตอนแรก เมื่อมีคนไปชนB/O  

 พนกังานลอ็ค B/Oไมแ่น่นพอ ก็จะสง่ผลให้ B/O เคลื่อนหรือเอียงได้ เมื่อมีคนเดิน

ไปชน  

 การท่ีพนกังานดงึแมเ่หลก็ออกก่อนสัน่คอนกรีต หรือท าการแก้ไขต าแหน่งการวาง

แมเ่หลก็ท่ีวางลอ็ค B/O ไปแล้วก่อนเทคอนกรีต ก็จะสง่ผลให้ B/O เคลื่อนหรือเอียงจากต าแหน่งท่ี

จดัวางไว้ในตอนแรกได้เช่นกนั 

 การวัดและก าหนดต าแหน่งวาง B/O ผิด ซึ่งการวัดจะต้องวัดทัง้ด้านบนและ

ด้านล่างของ B/O หากมีการวดัด้านใดด้านหนึ่งผิดพลาดก็จะส่งผล B/O เคลื่อนหรือเอียงจากท่ี

ควรจะเป็นได้ 

2) วิธีการท างาน 

 โรงงานไม่มีคู่มือการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน ท าให้ ไม่ทราบขัน้ตอนและวิธีการ

ปฏิบตัิงานท่ีถกูต้องในแตล่ะขัน้ตอน  

 วิธีการดึงแม่เหล็กออกท่ีผิด เช่น การงัดแม่เหล็กออกจาก B/O ท่ีไม่ถูกต้อง แรง

เกินไป หรือกระแทกถกูตวั B/O ท าให้ B/O เอียงเคลื่อนได้ 

 ลกัษณะการวางแม่เหล็กท่ีไม่เหมาะสม คือ พนักงานจะวางแม่เหล็ก เพ่ือล็อค 

B/O ในทิศทางท่ีแตกตา่งกนั ซึ่งการรับแรงของแมเ่หลก็จะรับแรงได้ดีถ้าหากวางแมเ่หลก็ตัง้ฉากกบั
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B/O แตใ่นบางครัง้พนกังานจะวางแมเ่หลก็ในแนวทแยงมมุ ซึ่งการวางลกัษณะเช่นนีจ้ะท าให้การ

รับแรงได้น้อยกวา่ ท าให้ B/O มีโอกาสเคลื่อนหรือเอียง เมื่อถกูชนได้ง่ายกวา่  

 การสัน่คอนกรีตท่ีไมเ่หมาะสม คือ โรงงานจะสัน่คอนกรีตโดยเคร่ืองสัน่ท่ีวางทับ

บนตวัแบบ ซึ่งอาจท าให้ตวัแบบมีการเคลื่อนได้ หากไมม่ีการลอ็คท่ีแน่นพอ 

3) เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 

 แมเ่หลก็ไมส่ามารถยดึ B/O ให้อยู่กบัท่ีได้ เน่ืองจาก 

- แม่เหล็กมีการใช้มาเป็นระยะเวลานาน ท าให้เกิดการเสื่อมสภาพ แต่ยังคง

น ามาใช้อยู่ ท าให้ไมส่ามารถยึด B/O ให้อยู่กบัท่ีได้ 

- แมเ่หลก็ไมส่ะอาด จากการท่ีมีสนิมและเศษปูนติด ส่งผลให้แม่เหล็กยึด  B/O 

ได้ไมด่ีเท่าท่ีควร 

- โต๊ะงานท่ีไม่สะอาด เมื่อน าแม่เหล็กมาล็อค B/O แล้วจะท าให้แม่เหล็กไม่

สามารถยึด B/O ได้ดีเท่าควร  

 แมเ่หลก็ท่ีโรงงานมีไมเ่พียงพอ ท่ีจะใช้งานผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปทัง้หมด 

จึงต้องใช้เท่าท่ีมี ท าให้ในบางครัง้ B/O ยงัสามารถขยบัได้บ้าง จึงเกิดการเคลื่อนหรือเอียงได้  
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 5.1.2 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาข้อบกพร่อง B/O บ่ินแตก 

 
รูปท่ี 5.2 แผนภาพแสดงเหตแุลผลแหลง่ก าเนิดและสาเหตทุัง้หมดท่ีสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง B/O 

บ่ินแตก 

 ซึ่งผลจากการระดมสมองท่ีน าแสดงไว้ในแผนภาพแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 5.2 มี
รายละเอียด ดงันี ้

1) พนกังาน 

 พนกังานขาดทกัษะในการถอด B/O ออก เน่ืองจากไมม่ีการฝึกอบรมแก่พนักงาน 

ท าให้พนกังานไมส่ามารถปฏิบตัิงานได้อย่างถกูต้อง สง่ผลให้เกิดข้อบกพร่องบ่ินแตกท่ีช่อง B/O 

 ขาดความเอาใจใส่ในงาน เพราะพนักงานทัง้หมดเป็นผู้รับเหมา ไม่ใช่พนักงาน

ของโรงงานเอง ซึ่งจะต้องท าการผลิตให้ได้ตามจ านวนและในเวลาท่ีก าหนด จึงส่งผลให้พนักงาน

ไมใ่สใ่จในคณุภาพของงาน  

 พนกังานขาดความระมดัระวงัในการถอด B/O เช่น การเคาะโดนตวัชิน้งาน ซึ่งจะ

สง่ผลให้บริเวณขอบหรือช่อง B/O บ่ินแตกได้ 
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 การยิงซิลิโคนไมด่ี เช่น การยิงซิลิโคนไม่ทั่วถึงรอบขอบ B/O ท าให้น า้ปูนไหลเข้า

ไปข้างใต้แบบ B/O ท่ีเรียกวา่ การลีกน า้ปูน ซึ่งจะส่งผลตอนเคาะถอด B/O มีการบ่ินแตกของปูน

บริเวณนัน้ เกิดลกัษณะท่ีบริเวณมมุไมเ่รียบ 

 ไมเ่ก็บงานให้เสมอขอบ B/O จะท าให้น า้ปนูท่ีอยู่บน B/O เร่ิมแข็งตวัไปด้วย และ

กลืนเป็นเนือ้เดียวกบัชิน้งาน เวลาเคาะถอดแบบ จะท าให้เกิดการบ่ินแตกบริเวณมมุหรือขอบได้ 

2) วิธีการท างาน 

 โรงงานไม่มีคู่มือการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน ท าให้ไม่ทราบขัน้ตอนและวิธีการ

ปฏิบตัิงานท่ีถกูต้องในแตล่ะขัน้ตอน  พนกังานจึงไมท่ราบวิธีการถอด B/O ท่ีถกูวิธี 

 วิธีการถอด B/O ท่ีผิด ก็จะท าให้เกิดการบ่ินแตกท่ีช่องหรือขอบ B/O ของชิน้งาน

ได้ เน่ืองจาก ตวัแบบ B/OจะติดกบัขอบB/Oของชิน้งาน หากมีการถอดท่ีผิดวิธีก็จะท าให้เกิดรอย

แตกได้ 

 การใช้ขนาดแรงเคาะท่ีแรงเกินไป ก็จะท าให้เกิดการกระเทือนถึงขอบB/O ของ

ชิน้งาน และท าเกิดบ่ินแตกขึน้ได้จากแรง 

3) เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 

 ค้อนท่ีใช้เคาะท่ีไมเ่หมาะสม เช่น หวัค้อนไมม่ียาง ซึ่งเวลาเคาะพนกังานอาจเคาะ

ไปถกูขอบ B/O ของชิน้งาน ท าให้เกิดการบ่ินแตกขึน้ได้ 
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 5.1.3 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาข้อบกพร่อง ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 
รูปท่ี 5.3 แผนภาพแสดงเหตแุลผลแหลง่ก าเนิดและสาเหตทุัง้หมดท่ีสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง 

ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 ซึ่งผลจากการระดมสมองท่ีน าแสดงไว้ในแผนภาพแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 5.3 มี
รายละเอียด ดงันี ้

1) พนกังาน 

 พนกังานขาดทกัษะในงาน เน่ืองมาจาก 

- พนกังานซึ่งเป็นผู้ รับเหมานัน้มีการลาออกและรับพนักงานเข้าใหม่บ่อย หรือ

การเปลี่ยนพนกังานขดัหน้าบ่อยๆ ซึ่งจะสง่ผลให้พนกังานขาดทกัษะและประสบการณ์ในงาน 

- พนักงานไม่ได้รับการฝึกอบรมวิธีการปฏิบัติงาน ท าให้ไม่ทราบถึงขัน้ตอน

กระบวนการท างานท่ีถกูต้อง หากมีข้อบกพร่องเกิดขึน้ก็จะไมไ่ด้ท าการแก้ไข เพราะไมท่ราบวา่สิ่งท่ี

ท านัน้ถกูต้องหรือผิด หรือสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง 

 พนกังานไมส่นใจในคณุภาพของงาน เน่ืองจาก 
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- การเร่งผลิตให้ได้ตามจ านวนและระยะเวลาท่ีก าหนดไว้ ซึ่งพนักงานเป็น

ผู้รับเหมาไม่ใช่พนักงานของโรงงานเอง ท าให้ความใส่ใจในคณุภาพงานนัน้น้อยมาก ส่งผลให้

ผิวหน้าท่ีขดัออกมาไมไ่ด้คณุภาพเท่าท่ีควร 

- การขาดแรงจูงใจท่ีท าให้เกิดคุณภาพของงาน ทางโรงงานไม่มีมาตรการ

ควบคมุคณุภาพของงานท่ีผู้รับเหมาผลิต ท าให้ผู้รับเหมาไมใ่สใ่จในคณุภาพงาน เพียงแต่เร่งผลิต

ให้ได้จ านวนและในเวลาท่ีก าหนดเท่านัน้ 

 ผู้รับเหมาไม่เพียงพอ ท าให้ขดัหน้าไม่ทันกับเวลาท่ีปูนเซตตวั ส่งผลให้ผิวหน้า

คอนกรีตด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 ขดัโดยใช้เคร่ืองขดัและลงฟองไม่ทั่วถึงทัง้แผ่นคอนกรีตส าเร็จรูป ท าให้ผิวหน้า

ด้านขดัมนับางต าแหน่งไมเ่รียบเท่าท่ีควรจะเป็น 

2) วิธีการท างาน 

 โรงงานไม่มีคู่มือการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน ท าให้ไม่ทราบขัน้ตอนและวิธีการ

ปฏิบตัิงานท่ีถกูต้องในแตล่ะขัน้ตอน ท าให้พนกังานไมท่ราบวิธีการขดัผิวหน้าท่ีถกูวิธี 

 การขดัหน้าไมท่นักบัช่วงเวลาท่ีปนูเซตตวั ซึ่งจะสง่ผลให้ผิวหน้าไม่เรียบ เน่ืองจาก 

- ไมม่ีการก าหนดระยะเวลาขดัท่ีเหมาะสม ท าให้ไม่มีมาตรฐานท่ีแน่นอนว่าจะ

เร่ิมขดัท่ีระยะเวลาเท่าใด เพ่ือให้ได้ผิวหน้าคอนกรีตท่ีเรียบ 

- ปริมาณการเทไม่สมดุลกับปริมาณการขัด ท าให้การขัดผิวหน้าไม่ทันกับ

ระยะเวลาท่ีปนูเซตตวั สง่ผลให้ชิน้งานมีผิวหน้าไมเ่รียบเท่าท่ีควรจะเป็น 

3) เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 

 เคร่ืองขดัเสียบ่อย ท าให้ไม่สามารถท าการขดัได้ในช่วงเวลาการขดัท่ีเหมาะสม 

และการท างานของเคร่ืองขดัไมม่ีประสิทธิภาพเท่าท่ีควร 

 ใบขดัเก่าหรือช ารุด ท าให้การขดัไมด่ีเท่าท่ีควร สง่ผลให้เวลาขดัไม่สามารถท าให้

ผิวหน้าเรียบได้เท่าท่ีควร 

 อปุกรณ์ท่ีใช้ขดัไม่เหมาะสม เช่น ฟองน า้ท่ีใช้ขดัผิวหน้า ก็จะท าให้การขดัไม่มี

ประสิทธิภาพเท่าท่ีควร และไมช่่วยให้ผิวหน้าคอนกรีตมีความเรียบขึน้ด้วย  
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4) วสัดแุละวตัถดุิบ 

 ความเข้มข้นของคอนกรีตท่ีไมเ่หมาะสม ซึ่งทางโรงงานมเีพียงการกะเวลาคร่าวๆ

ของการเร่ิมขดั ในแตล่ะครัง้จงึเร่ิมขดัท่ีระยะเวลาใกล้เคียงกนัหรือการใช้ความรู้สกึก าหนดเวลาเร่ิม

ขดั ถ้าหากมีความเข้มข้นมากเกินไปก็จะท าให้ปนูมกีารเซตตวัเร็ว และเมื่อเร่ิมขดัในระยะเวลาท่ีกะ

ไว้ก็จะท าให้เกิดข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบได้  

5) สภาวะแวดล้อมและอ่ืนๆ 

 การขดัหน้าในตอนกลางคืน ก็ส่งผลต่อความเรียบของผิวหน้าคอนกรีตเช่นกัน 

เน่ืองจาก แสงสวา่งท่ีไมเ่พียงพอ ท าให้ความเรียบของผิวหน้าท่ีต้องใช้สายตาและแสงท่ีกระทบกับ

ผิวเป็นตวัวดันัน้ไมม่ีความชดัเจน พนกังานไมส่ามารถมองเห็นได้อย่างชดัเจนและทั่วถึงว่าส่วนใด

ท่ีเรียบแล้วสว่นใดยงัไมเ่รียบ สง่ผลให้ผิวหน้าคอนกรีตท่ีได้ไมม่ีความเรียบตามท่ีควรจะเป็น 

 5.1.4 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาข้อบกพร่อง ความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 
รูปท่ี 5.4 แผนภาพแสดงเหตแุลผลแหลง่ก าเนิดและสาเหตทุัง้หมดท่ีสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง ความ

ยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 
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 ซึ่งผลจากการระดมสมองท่ีน าแสดงไว้ในแผนภาพแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 5.4 มี
รายละเอียด ดงันี ้

1) พนกังาน 

 พนักงานขาดทักษะในงาน  เช่น ทักษะในการวดั ทักษะการวางแบบข้างและ

แมเ่หลก็ ท าให้งานท่ีออกมาไมไ่ด้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ 

 พนกังานไมเ่อาใจใสใ่นงาน เน่ืองจาก  

- การขาดแรงจงูใจ ในการปฏิบตัิงานให้ได้คณุภาพท่ีทางโรงงานก าหนด ซึ่งทาง

โรงงานเองไมม่ีมาตรการควบคมุคณุภาพของผู้รับเหมา สง่ผลให้ผู้รับเหมาไม่ใส่ใจในคณุภาพงาน 

เมื่อการวางแบบข้างไมไ่ด้ขนาดตามท่ีก าหนด พนกังานจะรอพนกังานตรวจสอบหรือช่างเทคนิคมา

ท าสัง่การจึงจะท าการแก้ไข 

 การวดัขนาดหรือก าหนดจุดในการวางแบบข้างผิด ท าให้ความยาวของชิน้งาน

ไมไ่ด้ขนาดตามท่ีแบบก าหนด 

 การใช้แบบข้าง (Shuttering) ผิดขนาด ท าให้ความยาวของชิน้งานไม่ได้ตาม

ขนาดตามท่ีแบบก าหนด 

 การลืมล็อคแม่เหล็ก ก็จะส่งผลให้ความยาวของชิน้งานไม่ได้ตามขนาดตามท่ี

แบบก าหนด หากมีพนักงานเดินชนหรือเหยียบบนแบบตวัแบบข้างนี ้ก็จะท าให้แบบข้างเคลื่อน

เอียงไปจากต าแหน่งท่ีก าหนดไว้ 

 การลอ็คแมเ่หลก็ไมแ่นน่ ท าให้แบบข้างยงัมีโอกาสเคลื่อนท่ีได้อยู่ หากมีการเดิน

ชนหรือเหยียบบนแบบข้างนัน้ 

2) วิธีการท างาน 

 โรงงานไม่มีคู่มือการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน ท าให้ไม่ทราบขัน้ตอนและวิธีการ

ปฏิบตัิงานท่ีถกูต้องในแตล่ะขัน้ตอน 

 ลกัษณะการวางแม่เหล็กท่ีไม่เหมาะสม คือ พนักงานจะวางแม่เหล็ก เพ่ือล็อค 

B/O ในทิศทางท่ีแตกตา่งกนั ซึ่งการรับแรงของแมเ่หลก็จะรับแรงได้ดีถ้าหากวางแมเ่หลก็ตัง้ฉากกบั

B/O แตใ่นบางครัง้พนกังานจะวางแมเ่หลก็ในแนวทะแยงมมุ ซึ่งการวางลกัษณะเช่นนีจ้ะท าให้การ

รับแรงได้น้อยกวา่ ท าให้ B/O มีโอกาสเคลื่อนหรือเอียง เมื่อถกูชนได้ง่ายกวา่  
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 การสัน่คอนกรีตท่ีไมเ่หมาะสม คือ โรงงานจะสัน่คอนกรีตโดยเคร่ืองสัน่ท่ีวางทับ

บนตวัแบบ ซึ่งอาจท าให้ตวัแบบมีการเคลื่อนได้ หากไมม่ีการลอ็คท่ีแน่นพอ 

3) เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 

 แมเ่หลก็ไมส่ามารถยดึ B/O ให้อยู่กบัท่ีได้ เน่ืองจาก 

- แมเ่หลก็เสื่อมสภาพ จากการใช้มาเป็นระยะเวลานาน แตย่งัคงน ามาใช้อยู่ ท า

ให้ไมส่ามารถยึดแบบข้างให้อยู่กบัท่ีได้ 

- ปุ่ มแม่เหล็กช ารุด ซึ่งตวัแบบข้างนัน้จะมีปุ่ มแม่เหล็กติดอยู่ แต่มีสภาพท่ีเก่า

และช ารุด ซึ่งจะสง่ผลให้แมเ่หลก็ไมส่ามารถยึดแบบข้างให้อยู่กบัท่ีได้ 

- โต๊ะงานท่ีไมส่ะอาด เมื่อน าแมเ่หลก็มาล็อคแบบข้างแล้ว จะท าให้แม่เหล็กไม่

สามารถยึดแบบข้างได้ดีเท่าควร  

- แมเ่หลก็ไมส่ะอาด จากการท่ีมีสนิมและเศษปูนติด ส่งผลให้แม่เหล็กยึด  B/O 

ได้ไมด่ีเท่าท่ีควร 

 แมเ่หลก็ท่ีโรงงานมีไมเ่พียงพอ ท่ีจะใช้งานผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปทัง้หมด 

จึงต้องใช้เท่าท่ีมี ท าให้ในบางครัง้แบบข้างบางชิน้ยังสามารถขยับได้บ้าง จึงเกิดการเคลื่อนหรือ

เอียงได้  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



164 
 

 

 5.1.5 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

 
รูปท่ี 5.5 แผนภาพแสดงเหตแุลผลแหลง่ก าเนิดและสาเหตทุัง้หมดท่ีสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง Key 

Joint บ่ินแตก 
 ซึ่งผลจากการระดมสมองท่ีน าแสดงไว้ในแผนภาพแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 5.5 มี
รายละเอียด ดงันี ้

1) พนกังาน 

 พนกังานขาดทกัษะในงาน เน่ืองมาจาก 

- พนักงานไม่ได้รับการฝึกอบรมวิธีการปฏิบัติงาน ท าให้ไม่ทราบถึงขัน้ตอน

กระบวนการท างานท่ีถกูต้อง หากมีข้อบกพร่องเกิดขึน้ก็จะไมไ่ด้ท าการแก้ไข เพราะไมท่ราบวา่สิ่งท่ี

ท านัน้ถกูต้องหรือผิด หรือสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง 

 พนกังานไมเ่อาใจใสใ่นงาน เน่ืองจาก  

- การขาดแรงจงูใจ ในการปฏิบตัิงานให้ได้คณุภาพท่ีทางโรงงานก าหนด ซึ่งทาง

โรงงานเองไมม่ีมาตรการควบคมุคณุภาพของผู้รับเหมา สง่ผลให้ผู้รับเหมาไม่ใส่ใจในคณุภาพงาน 
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ในการเคาะเพ่ือน า Key Joint  ออก ก็จะไมค่อ่ยมีความระมดัระวงัท าให้เกิดการบ่ินแตกตามขอบ

Key Jointได้ 

 การไมเ่ก็บงานหลงัถอดแบบ Key ในทนัที ท าให้เศษปนูท่ีตกค้างจากการถอด

แบบอยู่ในร่อง Key Joint หากเศษปนูท่ีหลดุมายงัไมแ่ขง็ตวัดี ก็จะท าให้แขง็ตวั เกิดลกัษณะคล้าย

รอยบ่ินแตกท่ีร่อง Key Joint 

 ไมร่ะมดัระวงัในการถอดแบบ เช่น การเคาะโดยพนกังานจะใช้ค้อนท่ีไมม่ียางหุ้ม

เคาะ หากไมร่ะมดัระวงั ให้การเคาะอยู่ในต าแหน่งท่ีควรจะกระแทกลงไป กจ็ะท าให้เกิดการบ่ิน

แตกบริเวณขอบของKey Joint 

 การท าความสะอาดเศษปนูไมห่มด ท าให้เศษปนูท่ีอาจจะยงัไมแ่ห้งเกาะติดใน

ร่องและบริเวณขอบ Key Joint และเมื่อเซตตวัแล้ว เกิดเป็นลกัษณะของรอยบ่ินขึน้มา 

2) วิธีการท างาน 

 โรงงานไม่มีคู่มือการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน ท าให้ไม่ทราบขัน้ตอนและวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีถูกต้องในแต่ละขัน้ตอน ในการเคาะถอดแบบจึงไม่มีมาตรฐานก าหนดว่าควรเคาะ

เมื่อใด เมื่อปนูแห้งเซตตวัแล้ว หรือช่วงปนูเปียกๆก าลงัเซตตวัถึงจะดีกวา่กนั  

 วิธีการถอดแบบท่ีไมเ่หมาะสม โดยจากระยะเวลาท่ีถอด Key หลงัขดัหน้า สง่ผล

ให้เกิดลกัษณะรอยบ่ินแตก ตามร่อง Key โดยปัจจยันีเ้ป็นปัจจยัเร่ิมต้นท าให้เกิดหลายๆปัจจยัท่ี

สง่ผลตามมา คือหากถอดแบบขณะท่ีปนูยงัเปียก แล้วไมเ่ก็บงานหลงัถอดแบบหรือเกบ็เศษปนูไม่

หมดกจ็ะท าให้เกิดรอยบ่ินแตกตามขอบได้ หรือหากถอดแบบตอนปนูแห้งแล้ว จะต้องท าการเคาะ

ถอดแบบ หากไมร่ะมดัระวงัในการถอดแบบกจ็ะท าให้เกิดคอนกรีตบริเวณขอบ Key Joint บ่ินแตก

ได้เช่นกนั 

3) เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 

 อปุกรณ์ Key ท่ีไมส่ะอาด ก็อาจสง่ผลให้เมื่อหลอ่แบบแล้ว บริเวณร่อง Key Joint 

เกิดรอยขรุขระ ตามแบบKey ท่ีไมส่ะอาด 

 อปุกรณ์ Key ท่ีช ารุด ในบางต าแหน่ง เน่ืองจากการใช้มาเป็นเวลานาน  ท าให้

ชิน้งานท่ีหลอ่อกมามีร่องรอยไมเ่รียบ เกิดลกัษณะคล้ายการบ่ินแตกบริเวณร่อง Key Joint 
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 5.1.6 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

 
รูปท่ี 5.6 แผนภาพแสดงเหตแุลผลแหลง่ก าเนิดและสาเหตทุัง้หมดท่ีสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง 

Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

 ซึ่งผลจากการระดมสมองท่ีน าแสดงไว้ในแผนภาพแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 5.6 มี
รายละเอียด ดงันี ้

1) พนกังาน 

 พนกังานไมเ่อาใจใสใ่นงาน เน่ืองจาก  

- การขาดแรงจงูใจ ในการปฏิบตัิงานให้ได้คณุภาพท่ีทางโรงงานก าหนด ซึ่งทาง

โรงงานเองไมม่ีมาตรการควบคมุคณุภาพของผู้รับเหมา สง่ผลให้ผู้รับเหมาไม่ใส่ใจในคณุภาพงาน 

เมื่อการวสัดฝัุงหลดุ ไม่ตรงต าแหน่ง  หรือมัดไม่แน่นพอ พนักงานจะไม่ท าการแก้ไขเอง จะรอ

พนกังานตรวจสอบหรือช่างเทคนิคมาท าสัง่การจึงจะท าการแก้ไข  

 พนกังานทากาวไม่ดี ส่งผลให้วสัดฝัุงหลดุ ไม่อยู่ในต าแหน่งท่ีก าหนด หรือเอียง

ล้ม  
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 พนกังานไมแ่ก้ไขเมื่อวสัดฝัุงหลดุ โดยเมื่อพนักงานไม่ท าการแก้ไขทันทีหลงัจาก

วสัดฝัุงหลดุ และพนกังานก็จะไปท าการติดตัง้วสัดฝัุงอนัอ่ืนหรือโต๊ะงานอ่ืน  ก็จะลืมแก้ไขบางตวั

ไป สง่ผลให้เกิดวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งได้ 

 การมดัวสัดฝัุงไมด่ี ท าให้วสัดฝัุงสามารถขยบัเขยือ้นได้ เพราะวสัดฝัุงท่ีถูกการมดั

คือ วัสดฝัุงท่ีไม่สามารถตัง้อยู่ได้เพียงแค่ทากาว หากมดัไม่ดีด้วย ก็จะท าให้วัสดฝัุงนัน้ไม่ตรง

ต าแหน่ง 

 การลืมมดัวสัดฝัุง หากในกรณีท่ีวสัดฝัุงทากาวอย่างเดียวแล้วไม่สามารถยึดติด

กบัโต๊ะงานได้ แล้วลืมท าการมดั ก็จะท าให้วสัดฝัุงขยบัเขยือ้นได้ สง่ผลให้วสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งได้ 

 การติดตัง้ไมต่รงจดุท่ีก าหนด เน่ืองมาจาก 

- การอา่นแบบผิด ท าให้วางวสัดฝัุงผิดจากต าแหน่งท่ีควรจะเป็นตามแบบ สง่ผล

ให้วสัดฝัุงนัน้ไมต่รงต าแหน่ง 

- การวดัต าแหน่งผิด ท าให้การติดตัง้วสัดฝัุงนัน้ไมต่รงต าแหน่งท่ีควรจะเป็นตาม

แบบ  

 การตรวจสอบก่อนเทท่ีไม่ทั่วถึง เพราะการตรวจสอบมีหลายเร่ืองท่ีต้องท าการ

ตรวจสอบ อาจท าให้การตรวจสอบเกิดความผิดพลาดจากการตรวจสอบท่ีไม่ทั่วถึง ท าให้เกิด

ข้อบกพร่องวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง 

 การเกลี่ยปนูชนวสัดฝัุง ท าให้วสัดฝัุงเอียงหรือล้มได้ เพราะเมื่อเกลี่ยปูนไปทับบน

วสัดฝัุงหมดแล้วจะไมเ่ห็นวสัดฝัุง ท าให้เมื่อเกลี่ยซ า้ๆ ปลายของอปุกรณ์จะไปชนวสัดฝัุงได้ และ

เกิดการล้มเอียงไมต่รงต าแหน่ง 

2) วิธีการท างาน 

 โรงงานไม่มีคู่มือการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน ท าให้ไม่ทราบขัน้ตอนและวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีถูกต้องในแต่ละขัน้ตอน พนักงานท างานตามความรู้สึกของตน เองท่ีคิดว่าน่าจะ

ถกูต้อง ท าให้งานท่ีออกมาอาจมีความผิดพลาดเกิดขึน้ได้ 

 วิธีการเทท่ีไมถ่กูต้อง คือการเทปลูงทบัต าแหน่งติดตัง้วสัดโุดยตรง แรงจากปูนท่ี

ถกูปลอ่ยไปกระทบวสัดฝัุง อาจท าให้วสัดฝัุงล้ม หรือเอียงไมต่ าแหน่งได้  
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 วิธีการสัน่ท่ีไมเ่หมาะสม หลงัจากเกลี่ยปูนให้ทั่วแล้ว พนักงานจะท าการสัน่ด้วย

เคร่ืองสัน่ เพ่ือให้คอนกรีตอดัตวัแน่น ไมเ่ป็นโพรงหรือรู โดยเคร่ืองจะมีลกัษณะเป็นแท่งยาว มีมือ

จบัสองฝ่ัง พนกังาน 2 คน จะท าการจบัและกดเคร่ืองสัน่ไปเร่ือยๆตลอดความยาวของชิน้งาน แรง

จากการสัน่สะเทือนท่ีบนวสัดฝัุงท่ีอยู่ภายใต้คอนกรีตนี ้จะท าให้วสัดฝัุงล้มหรือเอียงได้ 

3) วสัดแุละวตัถดุิบ 

 โครงเหลก็โก่งหรือดนัวสัดฝัุง คือโครงเหลก็ท่ีวางเพ่ือเสริมความแขง็แรงแก่ชิน้งาน

คอนกรีตนัน้ อาจยังมีลกัษณะของการโก่งโค้ง จากการม้วนอยู่ หรือเมื่อวางโครงเหล็กเสริมแล้ว 

ช่องของโครงเหลก็อาจจะดนัตวัวสัดฝัุง ท าให้วสัดฝัุงท่ีติดตัง้เอียงหรือหลดุได้  ส่งผลให้วสัดฝัุงไม่

ตรงต าแหน่ง 

 วสัดฝัุงหกั เน่ืองจาก Quick Tapping มีลกัษณะท่ีเป็น 2 ส่วน คือตวัวสัดฝัุง และ

ฐานรองเพ่ือยกวสัดฝัุงให้สงู ซึ่ง 2 ตวันีม้ีลกัษณะการยึดกนัท่ีไมด่ี ฐานรองเพ่ิมความสงูจะมีสว่นย่ืน

ออกจบัวสัดฝัุงมาเพียงนิดเดียว วสัดฝัุง Quick Tapping จึงมีโอกาสท่ีจะหกัลงมาได้ ส่งผลให้วสัดุ

ฝังไมต่รงต าแหน่ง 

 วสัดฝัุงจมหรือล้ม เน่ืองจาก 

- กาวไม่ดี หรือไม่ได้คณุภาพ ท าให้ไม่สามารถยึดตวัชิน้งานไว้กับโต๊ะงานได้ 

สง่ผลให้วสัดฝัุง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

- ลกัษณะฐานรองวสัดฝัุงท่ียึดติดกับโต๊ะงานได้อย่างไม่มัน่คง ท าให้วสัดฝัุงไม่

ตรงต าแหน่งท่ีควรจะเป็น 
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 5.1.7 การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 
รูปท่ี 5.7 แผนภาพแสดงเหตแุลผลแหลง่ก าเนิดและสาเหตทุัง้หมดท่ีสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่อง 

Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 
 ซึ่งผลจากการระดมสมองท่ีน าแสดงไว้ในแผนภาพแสดงเหตุและผลในรูปท่ี 5.6 มี
รายละเอียด ดงันี ้

1) พนกังาน 

 พนกังานไมเ่อาใจใสใ่นงาน เน่ืองจาก  

- การขาดแรงจงูใจ ในการปฏิบตัิงานให้ได้คณุภาพท่ีทางโรงงานก าหนด ซึ่งทาง

โรงงานเองไมม่ีมาตรการควบคมุคณุภาพของผู้รับเหมา สง่ผลให้ผู้รับเหมาไม่ใส่ใจในคณุภาพงาน 

เมื่อการวสัดฝัุงหลดุ ไม่ตรงต าแหน่ง  หรือมัดไม่แน่นพอ พนักงานจะไม่ท าการแก้ไขเอง จะรอ

พนกังานตรวจสอบหรือช่างเทคนิคมาท าสัง่การจึงจะท าการแก้ไข  

 พนกังานทากาวไม่ดี ส่งผลให้วสัดฝัุงหลดุ ไม่อยู่ในต าแหน่งท่ีก าหนด หรือเอียง

ล้ม  
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 พนกังานไมแ่ก้ไขเมื่อวสัดฝัุงหลดุ โดยเมื่อพนักงานไม่ท าการแก้ไขทันทีหลงัจาก

วสัดฝัุงหลดุ และพนกังานก็จะไปท าการติดตัง้วสัดฝัุงอนัอ่ืนหรือโต๊ะงานอ่ืน  ก็จะลืมแก้ไขบางตวั

ไป สง่ผลให้เกิดวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งได้ 

 การมดัวสัดฝัุงไมด่ี ท าให้วสัดฝัุงสามารถขยบัเขยือ้นได้ เพราะวสัดฝัุงท่ีถูกการมดั

คือ วัสดฝัุงท่ีไม่สามารถตัง้อยู่ได้เพียงแค่ทากาว หากมดัไม่ดีด้วย ก็จะท าให้วัสดฝัุงนัน้ไม่ตรง

ต าแหน่ง 

 การลืมมดัวสัดฝัุง หากในกรณีท่ีวสัดฝัุงทากาวอย่างเดียวแล้วไม่สามารถยึดติด

กบัโต๊ะงานได้ แล้วลืมท าการมดั ก็จะท าให้วสัดฝัุงขยบัเขยือ้นได้ สง่ผลให้วสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งได้ 

 การติดตัง้ไมต่รงจดุท่ีก าหนด เน่ืองมาจาก 

- การอา่นแบบผิด ท าให้วางวสัดฝัุงผิดจากต าแหน่งท่ีควรจะเป็นตามแบบ สง่ผล

ให้วสัดฝัุงนัน้ไมต่รงต าแหน่ง 

- การวดัต าแหน่งผิด ท าให้การติดตัง้วสัดฝัุงนัน้ไมต่รงต าแหน่งท่ีควรจะเป็นตาม

แบบ  

 การตรวจสอบก่อนเทท่ีไม่ทั่วถึง เพราะการตรวจสอบมีหลายเร่ืองท่ีต้องท าการ

ตรวจสอบ อาจท าให้การตรวจสอบเกิดความผิดพลาดจากการตรวจสอบท่ีไม่ทั่วถึง ท าให้เกิด

ข้อบกพร่องวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง 

 การเกลี่ยปนูชนวสัดฝัุง ท าให้วสัดฝัุงเอียงหรือล้มได้ เพราะเมื่อเกลี่ยปูนไปทับบน

วสัดฝัุงหมดแล้วจะไมเ่ห็นวสัดฝัุง ท าให้เมื่อเกลี่ยซ า้ๆ ปลายของอปุกรณ์จะไปชนวสัดฝัุงได้ และ

เกิดการล้มเอียงไมต่รงต าแหน่ง 

2) วิธีการท างาน 

 โรงงานไม่มีคู่มือการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน ท าให้ไม่ทราบขัน้ตอนและวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีถูกต้องในแต่ละขัน้ตอน พนักงานท างานตามความรู้สึกของตนเองท่ีคิดว่าน่าจะ

ถกูต้อง ท าให้งานท่ีออกมาอาจมีความผิดพลาดเกิดขึน้ได้ 

 วิธีการเทท่ีไมถ่กูต้อง คือการเทปลูงทบัต าแหน่งติดตัง้วสัดโุดยตรง แรงจากปูนท่ี

ถกูปลอ่ยไปกระทบวสัดฝัุง อาจท าให้วสัดฝัุงล้ม หรือเอียงไมต่ าแหน่งได้  
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 วิธีการสัน่ท่ีไมเ่หมาะสม หลงัจากเกลี่ยปูนให้ทั่วแล้ว พนักงานจะท าการสัน่ด้วย

เคร่ืองสัน่ เพ่ือให้คอนกรีตอดัตวัแน่น ไมเ่ป็นโพรงหรือรู โดยเคร่ืองจะมีลกัษณะเป็นแท่งยาว มีมือ

จบัสองฝ่ัง พนกังาน 2 คน จะท าการจบัและกดเคร่ืองสัน่ไปเร่ือยๆตลอดความยาวของชิน้งาน แรง

จากการสัน่สะเทือนท่ีบนวสัดฝัุงท่ีอยู่ภายใต้คอนกรีตนี ้จะท าให้วสัดฝัุงล้มหรือเอียงได้  

3) วสัดแุละวตัถดุิบ 

 วสัดฝัุงล้มหรือเอียง เน่ืองจาก 

- กาวไม่ดี หรือไม่ได้คณุภาพ ท าให้ไม่สามารถยึดตวัชิน้งานไว้กับโต๊ะงานได้ 

สง่ผลให้ท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

- การออกแบบลกัษณะฐานรองวัสดฝัุงท่ีไม่ดี ไม่สามารถยึดติดกับโต๊ะงานได้

อย่างมัน่คง ท าให้วสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่งท่ีควรจะเป็น 

 โครงเหลก็โก่งหรือดนัวสัดฝัุง คือช่องของโครงเหล็กท่ีวางเพ่ือเสริมความแข็งแรง

แก่ชิน้งานคอนกรีตนัน้ ดนัตวัวสัดฝัุง ท าให้วสัดฝัุงท่ีติดตัง้เอียงหรือล้มได้ ส่งผลให้วสัดฝัุงไม่ตรง

ต าแหน่ง 
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5.2 การค้นหาสาเหตุหลักของปัญหา 

 จากสาเหตท่ีุได้จากการระดมสมองของทีมงาน และผู้ วิจัย และแสดงในแผนภาพแสดง
เหตแุละผลข้างต้นนัน้ เป็นเพียงสาเหตทุัง้หมดท่ีเป็นได้ท่ีจะสง่ผลตอ่ลกัษณะข้อบกพร่องต่างๆ ซึ่ง
สาเหตดุงักลา่วเป็นนามธรรม และความรู้สึกของทีมงานเท่านัน้ ในขัน้นีจ้ึงท าการหาสาเหตหุลกั 
เพ่ือท าการเก็บรวบรวมข้อมูล สาเหตุท่ีเกิดขึน้จริงในกระบวนการผลิต โดยการออกแบบใบ
ตรวจสอบ ดงัรูปท่ี 5.8 มีการเช่ือมโยงสาเหตท่ีุเป็นไปได้จากแผนภาพแสดงเหตแุละผล และน ามา
ก าหนดรหัส เพ่ือให้การกรอกข้อมูลในใบตรวจสอบง่ายขึน้ ซึ่งการเก็บข้อมูลสาเหตุหลักใน
กระบวนการผลิตโดยใบตรวจสอบนีเ้ร่ิมตัง้แต่วนัท่ี 9 ถึง 19 ตลุาคม พ.ศ. 2553 รวมเวลา 10 วนั
และท าการวิเคราะห์โดยการลงความเห็นของทีมงานถึงสาเหตหุลกัท่ีได้จากใบตรวจสอบ และท า
การวิเคราะห์สาเหตอ่ืุนๆท่ีไมส่ามารถเก็บข้อมลูได้จากใบตรวจสอบโดยการให้คะแนนจากทีมงาน
ผู้มีประสบการณ์หน้างานจริง 

 โดยข้อมลูท่ีได้จากใบตรวจสอบนี ้ประกอบด้วย 

 เมตริกซ์ความสมัพันธ์ระหว่างลกัษณะของข้อบกพร่องกับกระบวนการผลิตท่ี

เก่ียวข้อง ดงัแสดงในตารางท่ี 5.1 

 สาเหตหุลกัและความถ่ีในการเกิดสาเหตหุลกัในแต่ละลกัษณะข้อบกพร่อง ดัง

แสดงในตารางท่ี 5.2 ถึง 5.8 

 จากตารางท่ี 5.1 เมตริกซ์แสดงความสัมพันธ์ระหว่างลักษณะของข้อบกพร่องกับ
กระบวนการผลิตท่ีเก่ียวข้อง ซึ่งความสัมพันธ์ดังกล่าว ได้มาจากใบตรวจสอบสาเหตุของ
ข้อบกพร่อง ท่ีอ้างอิงสาเหตตุ่างๆของข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้จริงในแต่ละกระบวนการผลิต ซึ่งทุก
กระบวนการเก่ียวข้องกบัการเกิดข้อบกพร่องท่ีด าเนินการศกึษา ยกเว้นกระบวนการถอดแบบ และ
เมื่อได้สาเหตตุา่งๆจากใบตรวจสอบแล้ว ได้มีการประชมุทีมงาน เพ่ือร่วมกนัลงความเห็นถึงสาเหตุ
ต่างๆเหล่านัน้ ว่าสาเหตใุดบ้างคือสาเหตหุลักในแต่ละลกัษณะข้อบกพร่อง ดงัตารางท่ี 5.2 ถึง 
ตารางท่ี 5.8 
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รูปท่ี 5.8 ใบตรวจสอบท่ีออกแบบส าหรับการเก็บข้อมลูสาเหตขุองในแตล่ะลกัษณะข้อบกพร่อง 
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ตารางท่ี  5.1 เมตริกซ์แสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งลกัษณะข้อบกพร่อง กบั กระบวนการผลิตท่ีเก่ียวข้อง 

 

 ลักษณะข้อบกพร่อง 

กระบวนการท่ีเก่ียวข้อง 

กระบวนการ
ประกอบแบบ 

กระบวนการ
ติดตัง้วสัดฝัุง 

กระบวนการ
เทคอนกรีต 

กระบวนการ
ขดัหน้า 

กระบวนการ
ถอดแบบ  

กระบวนการ 
ยกชิน้งาน 

B/Oเอียง ×   ×       

B/Oบ่ินแตก ×     ×   × 

ผิวหน้าด้านขดัมนัไม่
เรียบ 

    × ×     

ความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด 

×   ×       

Key Joint บ่ินแตก   ×   ×     

Quick Tapping ไม่
ตรงต าแหน่ง 

  × × 
 

    

ท่อ Sleeve ไมต่รง
ต าแหน่ง 

  × × 
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 5.2.1 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Block Out เอียง จากสาเหตท่ีุเกิดขึน้จริง
ท่ีได้จากใบตรวจสอบท่ีใช้เก็บรวบรวมข้อมลูและการลงความเห็นของทีมงานปรับปรุงคณุภาพ ซึ่ง
มีรายละเอียด ดงันี ้

ตารางท่ี 5.2 สาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุหลัก 
จ านวนการ
เกดิสาเหตุ 

(ครัง้) 

ความ 
คดิเหน็ของ

ทีม 

B/O เอียง 

C5 แมเ่หลก็ไมส่ะอาด 12 √ 
C3 แมเ่หลก็เก่า/ช ารุด(ลอ็คไมแ่น่น) 9 √ 
C6 โต๊ะงานไมส่ะอาด 9 √ 

B3 
วิธีวางต าแหน่งและจบัยึดแมเ่หลก็
ท่ีไมเ่หมาะสม 

8 √ 

A4 วดัขนาดและก าหนดจดุผิด 8 √ 
B8 การสัน่คอนกรีตไมเ่หมาะสม 7 √ 

A3 
ดงึแมเ่หลก็ออกก่อนสัน่คอนกรีต
โดยไมว่ดัอีกรอบ 

1 × 

หมายเหต ุ เคร่ืองหมาย √ คือ ทีมงานเหน็ด้วย 
     เคร่ืองหมาย × คือ ทีมงานไมเ่หน็ด้วย 

 จากตารางท่ี 5.2 แสดงสาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง Block Out 
เอียง   และเมื่อท าการลงความเห็น เพ่ือคดัเลือกสาเหตหุลกัท่ีส่งผลต่อข้อบกพร่อง Block Out 
เอียง พบวา่ทกุสาเหตเุป็นสาเหตหุลกัมีการเกิดขึน้เป็นประจ า (Common Causes) ยกเว้นการดึง
แมเ่หลก็ออกก่อนสัน่คอนกรีตโดยไมท่ าการวดัอีกรอบ ซึ่งเป็นสาเหตท่ีุเกิดขึน้น้อยมาก หรือแทบจะ
เป็นไปไมไ่ด้ท่ีจะเกิดขึน้เลย ดงัแสดงในแผนภาพพาเรโต รูปท่ี 5.9  
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รูปท่ี 5.9 แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตตุา่งๆของข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

 และจากรูปท่ี 5.10 พบว่าสาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากอปุกรณ์หรือเคร่ืองจักร คิดเป็น 56 
เปอร์เซ็นต์ รองลงมา คือ สาเหตจุากคน คิดเป็น 28 เปอร์เซ็นต์ สดุท้าย สาเหตเุกิดจากวิธีการ คิด
เป็น 17 เปอร์เซ็นต์ 

 

รูปท่ี 5.10 แหลง่ท่ีมาตา่งๆของสาเหตท่ีุสง่ผลตอ่ข้อบกพร่อง Block Out เอียง 
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 5.2.2 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 

 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก จากสาเหตท่ีุเกิดขึน้
จริงท่ีได้จากใบตรวจสอบท่ีใช้เก็บรวบรวมข้อมลูและการลงความเหน็ของทีมงานปรบัปรุงคณุภาพ 
ซึ่งมีรายละเอียด ดงันี ้

ตารางท่ี 5.3 สาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุหลัก 
จ านวนการ
เกดิสาเหตุ 

(ครัง้) 

ความ
คดิเหน็
ของทีม 

B/O บ่ินแตก 

A20 
ทาน า้มนัไมท่ัว่บริเวณขอบสมัผสั
คอนกรีต 

9 √ 

C13 B/O ช ารุด ขอบไมค่ม 8 √ 

A30 ไมเ่ก็บงานให้คอนกรีตเสมอขอบB/O 7 √ 
C12 B/O ไมส่ะอาด 5 √ 

A22 
การยิงซิลิโคนไมด่ีท าให้เกิดการลีกน า้
ปนู 

5 √ 

A23 เคาะโดนขอบ B/O 3 √ 

หมายเหต ุ เคร่ืองหมาย √ คือ ทีมงานเหน็ด้วย 
     เคร่ืองหมาย × คือ ทีมงานไมเ่หน็ด้วย 

 จากตารางท่ี 5.3 แสดงสาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง Block Out 
บ่ินแตก และเมื่อท าการลงความเห็น เพ่ือคดัเลือกสาเหตหุลกัท่ีส่งผลต่อข้อบกพร่อง Block Out 
บ่ินแตก พบวา่ทกุสาเหตเุป็นสาเหตหุลกัมีการเกิดขึน้เป็นประจ า (Common Causes) ดงัแสดงใน
แผนภาพพาเรโต รูปท่ี 5.11 

 

 



178 
 

 

  

รูปท่ี 5.11 แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตตุา่งๆของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 

 และจากรูปท่ี 5.12 พบว่าสาเหตสุ่วนใหญ่เกิดจาก 2 แหล่งท่ีมา อนัดบัแรก คือ เกิดจาก
คน คิดเป็น 65 เปอร์เซ็นต์ และรองลงมา คือ สาเหตุจากอุปกรณ์หรือเคร่ืองจักร คิดเป็น 35
เปอร์เซ็นต์  

 

รูปท่ี 5.12 แหลง่ท่ีมาตา่งๆของสาเหตท่ีุสง่ผลตอ่ข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 
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 5.2.3 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ จากสาเหตท่ีุ
เกิดขึน้จริงท่ีได้จากใบตรวจสอบท่ีใช้เก็บรวบรวมข้อมลูและการลงความเห็นของทีมงานปรับปรุง
คณุภาพ ซึ่งมีรายละเอียด ดงันี ้

ตารางท่ี  5.4 สาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุหลัก 
จ านวนการ
เกดิสาเหตุ 

(ครัง้) 

ความ
คดิเหน็
ของทีม 

ผิวหน้าด้าน
ขดัมนัไมเ่รียบ 

B2 
ปริมาณการเทไมส่มดลุกบัปริมาณ
ขดั 

7 √ 

E1 
แสงสวา่งไมเ่พียงพอในการขดัหน้า
ตอนกลางคืน 

4 √ 

C1 เคร่ืองขดัเสยีบ่อย 2 √ 

หมายเหต ุ เคร่ืองหมาย √ คือ ทีมงานเหน็ด้วย 
     เคร่ืองหมาย × คือ ทีมงานไมเ่หน็ด้วย 

 จากตารางท่ี 5.4 แสดงสาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดั
มนัไมเ่รียบ และเมื่อท าการลงความเห็น เพ่ือคดัเลือกสาเหตหุลกัท่ีสง่ผลตอ่ข้อบกพร่องผิวหน้าด้าน
ขดัมนัไมเ่รียบพบวา่ทกุสาเหตเุป็นสาเหตหุลกัมกีารเกิดขึน้เป็นประจ า (Common Causes) ดงั
แสดงในแผนภาพพาเรโต รูปท่ี 5.13   
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รูปท่ี 5.13 แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตตุา่งๆของข้อบกพร่องผิวหน้าขดัมนัไมเ่รียบ 

 และจากรูปท่ี 5.14 พบวา่สาเหตสุ่วนใหญ่เกิดจาก 3 แหล่งท่ีมา เกิดจากวิธีการท างานมี
มากท่ีสดุ คิดเป็น 54 เปอร์เซ็นต์ รองลงมา คือ สิ่งแวดล้อมและอ่ืนๆ คิดเป็น 31 เปอร์เซ็นต์ และ
สดุท้าย คือ สาเหตจุากอปุกรณ์และเคร่ืองจกัร คิดเป็น 15 เปอร์เซ็นต์ 

 

รูปท่ี 5.14 แหลง่ท่ีมาตา่งๆของสาเหตท่ีุสง่ผลตอ่ข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 
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 5.2.4 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด จากสาเหตุ
ท่ีเกิดขึน้จริงท่ีได้จากใบตรวจสอบท่ีใช้เก็บรวบรวมข้อมลูและการลงความเห็นของทีมงานปรับปรุง
คณุภาพ ซึ่งมีรายละเอียด ดงันี ้

ตารางท่ี 5.5 สาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุหลัก 
จ านวนการ
เกดิสาเหตุ 

(ครัง้) 

ความคดิเหน็
ของทีม 

ความยาว
ชิน้งานไมไ่ด้
ขนาด 

C5 แมเ่หลก็ไมส่ะอาด 15 √ 
C13 S/H โค้ง/ช ารุด 12 √ 
A4 วดัขนาดหรือก าหนดจดุผิด 8 √ 

B3 
วิธีวางต าแหน่งและจบัยึด
แมเ่หลก็ท่ีไมเ่หมาะสม 

7 √ 

C3 แมเ่หลก็เก่า/ช ารุด(ลอ็คไมแ่น่น) 7 √ 

C6 โต๊ะงานไมส่ะอาด 6 √ 
B8 การสัน่คอนกรีตไมเ่หมาะสม 5 √ 

หมายเหต ุ เคร่ืองหมาย √ คือ ทีมงานเหน็ด้วย 
     เคร่ืองหมาย × คือ ทีมงานไมเ่หน็ด้วย 

 จากตารางท่ี 5.5 แสดงสาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่องความยาว
ชิน้งานไม่ได้ขนาด และเมื่อท าการลงความเห็น เพ่ือคดัเลือกสาเหตหุลักท่ีส่งผลต่อข้อบกพร่อง
ความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาดว่า ทุกสาเหตุเป็นสาเหตุหลักมีการเกิดขึน้เป็นประจ า (Common 
Causes) ดงัแสดงในแผนภาพพาเรโต รูปท่ี 5.15   
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รูปท่ี 5.15 แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตตุา่งๆของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 และจากรูปท่ี 5.16 พบว่าสาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากอุปกรณ์หรือเคร่ืองจักร คิดเป็น 56 
เปอร์เซ็นต์ รองลงมา คือ สาเหตจุากคน คิดเป็น 33 เปอร์เซ็นต์ สดุท้าย สาเหตเุกิดจากวิธีการ คิด
เป็น 11 เปอร์เซ็นต์ 

 

รูปท่ี 5.16 แหลง่ท่ีมาตา่งๆของสาเหตท่ีุสง่ผลตอ่ข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 
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 5.2.5 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก จากสาเหตท่ีุเกิดขึน้
จริงท่ีได้จากใบตรวจสอบท่ีใช้เก็บรวบรวมข้อมลูและการลงความเห็นของทีมงานปรับปรุงคณุภาพ 
ซึ่งมีรายละเอียด ดงันี ้

ตารางท่ี  5.6 สาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุหลัก 
จ านวนการ
เกดิสาเหตุ 

(ครัง้) 

ความ
คดิเหน็ของ

ทีม 

Key Joint บ่ิน
แตก 

B5 วิธีการถอดแบบท่ีไมเ่หมาะสม 11 √ 
C8 อปุกรณ์ Key ไมส่ะอาด 7 √ 
A21 ไมยิ่งซิลิโคนกนัการลีกน า้ปนู 6 √ 
A9 ทากาวไมด่ี (ด้าน Pallet) 5 √ 
A14 ไมเ่ก็บงานหลงัถอดแบบ 5 √ 
C7 อปุกรณ์ Key ช ารุด 5 √ 
A15 เก็บเศษปนูในร่องไมห่มด 3 √ 

หมายเหต ุ เคร่ืองหมาย √ คือ ทีมงานเหน็ด้วย 
     เคร่ืองหมาย × คือ ทีมงานไมเ่หน็ด้วย 

 จากตารางท่ี 5.6 แสดงสาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง Key Joint บ่ิน
แตก และเมื่อท าการลงความเห็น เพ่ือคดัเลือกสาเหตหุลกัท่ีส่งผลต่อข้อบกพร่อง  Key Joint บ่ิน
แตกว่า ทุกสาเหตุเป็นสาเหตุหลกัมีการเกิดขึน้เป็นประจ า (Common Causes) ดังแสดงใน
แผนภาพพาเรโต รูปท่ี 5.17 
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รูปท่ี 5.17 แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตตุา่งๆของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

 และจากรูปท่ี 5.18 พบวา่สาเหตสุว่นใหญ่เกิดจากคน คิดเป็น 45 เปอร์เซ็นต์ รองลงมา คือ 
สาเหตเุกิดจากอปุกรณ์หรือเคร่ืองจักร คิดเป็น 29 เปอร์เซ็นต์ และสดุท้าย สาเหตจุากวิธีการ คิด
เป็น 26 เปอร์เซ็นต์ 

 

รูปท่ี 5.18 แหลง่ท่ีมาตา่งๆของสาเหตท่ีุสง่ผลตอ่ข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 
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 5.2.6 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง จาก
สาเหตท่ีุเกิดขึน้จริงท่ีได้จากใบตรวจสอบท่ีใช้เก็บรวบรวมข้อมลูและการลงความเห็นของทีมงาน
ปรับปรุงคณุภาพ ซึ่งมีรายละเอียด ดงันี ้

ตารางท่ี  5.7 สาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รง
ต าแหน่ง 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุหลัก 
จ านวนการ
เกดิสาเหตุ 

(ครัง้) 

ความ
คดิเหน็ของ

ทีม 

Quick Tapping 
ไมต่รงต าแหน่ง 

D2 
วสัดฝัุงล้มหรือเอียง จากฐานวสัดุ
ด้านท่ีติดโต๊ะไมม่ัน่คง 

9 √ 

A10 มดัวสัดฝัุงไมด่ี 7 √ 

D5 
วสัดฝัุงหกัจากฐานรองยึดวสัดฝัุงไม่
มัน่คง 

7 √ 

A13 ไมแ่ก้ไขเมื่อวสัดฝัุงหลดุ 5 √ 
D4 โครงเหลก็ดนัวสัด ุ 4 √ 
A17 เกลี่ยชนวสัดฝัุง 4 √ 
A4 วดัขนาดและก าหนดจดุผิด 3 √ 
A9 ทากาวไมด่ี 3 √ 

หมายเหต ุ เคร่ืองหมาย √ คือ ทีมงานเหน็ด้วย 
     เคร่ืองหมาย × คือ ทีมงานไมเ่หน็ด้วย 

 จากตารางท่ี 5.7 แสดงสาเหตุและความถ่ีในการเกิดสาเหตุของข้อบกพร่อง  Quick 
Tapping ไม่ตรงต าแหน่ง และเมื่อท าการลงความเห็น เพ่ือคัดเลือกสาเหตุหลักท่ีส่งผลต่อ
ข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่งวา่ ทกุสาเหตเุป็นสาเหตหุลกัมีการเกิดขึน้เป็นประจ า 
(Common Causes) ยกเว้น สาเหตจุากโครงเหลก็โกร่งดนัวสัดนุัน้ เกิดขึน้น้อยมาก ทีมงานจึงเห็น
วา่สาเหตนีุไ้มใ่ช่สาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง ดงัแสดงในแผนภาพพาเรโต รูปท่ี 5.19   
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รูปท่ี 5.19 แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตตุา่งๆของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

 และจากรูปท่ี 5.20 พบวา่สาเหตสุว่นใหญ่เกิดจาก 2 แหลง่ท่ีมา อนัดบัแรก คือ เกิดจาก
คน คิดเป็น 52 เปอร์เซ็นต์ และรองลงมา คือ สาเหตจุากวตัถดุิบ / วสัด ุคิดเป็น 48 เปอร์เซ็นต ์

 

รูปท่ี 5.20 แหลง่ท่ีมาตา่งๆของสาเหตท่ีุสง่ผลตอ่ข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 
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 5.2.7 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 การวิเคราะห์สาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง จากสาเหตท่ีุ
เกิดขึน้จริงท่ีได้จากใบตรวจสอบท่ีใช้เก็บรวบรวมข้อมลูและการลงความเหน็ของทีมงานปรับปรุง
คณุภาพ ซึ่งมีรายละเอียด ดงันี ้

ตารางท่ี 5.8 สาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุหลัก 
จ านวนการ
เกดิสาเหตุ 

(ครัง้) 

ความ
คดิเหน็ของ

ทีม 

ท่อ Sleeve ไม่
ตรงต าแหน่ง 

D2 
วสัดฝัุงล้มจากฐานวสัดดุ้านท่ีติด
โต๊ะไมม่ัน่คง 

15 √ 

A10 มดัวสัดฝัุงไมด่ี 11 √ 
A13 ไมแ่ก้ไขเมื่อวสัดฝัุงหลดุ 7 √ 
D4 โครงเหลก็ดนัวสัด ุ 6 √ 
A9 ทากาวไมด่ี 5 √ 
A4 วดัขนาดและก าหนดจดุผิด 4 √ 
A17 เกลี่ยชนวสัดฝัุง 3 √ 

หมายเหต ุ เคร่ืองหมาย √ คือ ทีมงานเหน็ด้วย 
     เคร่ืองหมาย × คือ ทีมงานไมเ่หน็ด้วย 

 จากตารางท่ี 5.8 แสดงสาเหตแุละความถ่ีในการเกิดสาเหตขุองข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไม่
ตรงต าแหน่งและเมื่อท าการลงความเห็น เพ่ือคัดเลือกสาเหตุหลักท่ีส่งผลต่อข้อบกพร่องท่อ 
Sleeve ไม่ตรงต าแหน่ง ทุกสาเหตเุป็นสาเหตหุลกัมีการเกิดขึน้เป็นประจ า (Common Causes) 
ยกเว้น สาเหตจุากโครงเหล็กโกร่งดันวสัดนุัน้ เกิดขึน้น้อยมาก ทีมงานจึงเห็นว่าสาเหตุนีไ้ม่ใช่
สาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง ดงัแสดงในแผนภาพพาเรโต รูปท่ี 5.21   
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รูปท่ี 5.21 แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตตุา่งๆของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 และจากรูปท่ี 5.22 พบวา่สาเหตสุว่นใหญ่เกิดจาก 2 แหลง่ท่ีมา อนัดบัแรก คือ เกิดจาก
คน คิดเป็น 60 เปอร์เซ็นต์ และรองลงมา คือ สาเหตจุากวตัถดุิบ / วสัด ุคิดเป็น 40 เปอร์เซ็นต ์

 

รูปท่ี 5.22 แหลง่ท่ีมาตา่งๆของสาเหตท่ีุสง่ผลตอ่ข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 
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5.3 การวเิคราะห์สาเหตุหลักอ่ืนๆท่ีไม่สามารถใช้ใบตรวจสอบ 

 จากแผนภาพแสดงเหตแุละผลในหัวข้อ 5.1 พบว่า ยังมีสาเหตอ่ืุนๆท่ีอาจจะส่งผลต่อ
ลกัษณะข้อบกพร่องได้เช่นกัน ซึ่งสาเหตเุหล่านีไ้ม่สามารถเก็บข้อมูลได้จากใบตรวจสอบ เช่น
ทักษะของพนักงาน ไม่สนใจในคณุภาพของงานเน่ืองจากการเร่งผลิต การไม่มีมาตรฐานการ
ท างานท่ีชดัเจน เป็นต้น โดยในขัน้นี ้ได้ใช้วิธีการสมัภาษณ์และระดมสมองจากทีมงานผู้เช่ียวชาญ
ในกระบวนการผลิต ร่วมกันวิเคราะห์สาเหตุหลกัอ่ืนๆ โดยการให้คะแนนระดับความสมัพันธ์
ระหวา่งสาเหตกุบัการเกิดข้อบกพร่องตา่งๆ ซึ่งเกณฑ์การให้คะแนน คือ 0-10 โดย 

 0 หมายถึง ไมม่ีผลตอ่ข้อบกพร่องนัน้ๆ 
 10 หมายถึง มีผลตอ่ข้อบกพร่องนัน้ๆ มากท่ีสดุ 
 ถ้าคะแนนรวมย่ิงมาก แสดงวา่ สาเหตนุัน้สง่ผลตอ่ปัญหามาก ซึ่งผลการให้คะแนนแสดง 
ดงัตารางท่ี 5.9 

ตารางท่ี 5.9 เมตริกซ์ความสมัพนัธ์ระหวา่งความคดิเหน็กบัสาเหตหุลกัท่ีไมส่ามารถเก็บข้อมลูด้วย
ใบตรวจสอบ 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุ 
Engineer 

(10) 
Technician 

(10) 
ระดับ

คะแนนรวม 

B/O เอียง 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการ
ฝึกอบรมพนกังาน  

7 7 14 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 3 5 8 

B10 
การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่
ชดัเจน 

4 3 7 

B/Oบิ่นแตก 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการ
ฝึกอบรมพนกังาน  

3 4 7 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 5 6 11 

B10 
การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่
ชดัเจน 

4 6 10 
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ตารางท่ี 5.9 เมตริกซ์ความสมัพนัธ์ระหวา่งความคดิเหน็กบัสาเหตหุลกัท่ีไมส่ามารถเก็บข้อมลูด้วย
ใบตรวจสอบ (ตอ่) 

ข้อบกพร่อง รหัส สาเหตุ 
Engineer 

(10) 
Technician 

(10) 
ระดับ

คะแนนรวม 

ผิวหน้าด้าน
ขดัมนัไม่
เรียบ 

A16 จ านวนพนกังานไม่เพียงพอ 4 4 8 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการ
ฝึกอบรมพนกังาน  

7 6 13 

A25 
การขาดทกัษะเนื่องจากการเข้า-ออกของ
พนกังานบ่อย หรือเปลีย่นพนกังานขดับ่อย 

8 6 14 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 6 6 12 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 6 5 11 
D6 ความสม ่าเสมอของค่า Slump ไม่คงที่ 8 8 16 

ความยาว
ชิน้งานไม่ได้
ขนาด 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการ
ฝึกอบรมพนกังาน  

7 7 14 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 3 4 7 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 4 5 9 

Key Joint 
บิ่นแตก 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการ
ฝึกอบรมพนกังาน  

6 6 12 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 3 2 5 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 7 8 15 

Quick 
Tapping ไม่
ตรงต าแหน่ง 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการ
ฝึกอบรมพนกังาน  

6 5 11 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 5 3 8 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 7 4 11 

ท่อ Sleeve 
ไม่ตรง
ต าแหน่ง 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการ
ฝึกอบรมพนกังาน  

6 5 11 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 5 3 8 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 7 4 11 

 จากข้อมลูดงัตารางข้างต้น ทีมงานได้ก าหนดให้ระดบัคะแนนมากกวา่ 10 ถือเป็นสาเหตุ
หลกัท่ีสง่ผลตอ่ข้อบกพร่องนัน้  
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 และจากการวิเคราะห์สาเหตุท่ีเป็นไปได้ข้างต้น โดยการระดมสมอง บันทึกจากใบ
ตรวจสอบสาเหต ุและการลงความเห็นของทีมงานผู้ เช่ียวชาญ สามารถสรุปสาเหตตุ่างๆท่ีเป็น
สาเหตหุลกัในแตล่ะลกัษณะข้อบกพร่องของโรงงาน PCF3ได้ ดงันี ้

 
รูปท่ี 5.23 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

 
รูปท่ี 5.24 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 
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รูปท่ี 5.25 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 

รูปท่ี 5.26 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 
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รูปท่ี 5.27 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

 

 
รูปท่ี 5.28 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง Quick Tappingไมต่รงต าแหน่ง 
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รูปท่ี 5.29 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 
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5.4 การวเิคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบของโรงงานกรณีศึกษา 

 หลงัจากได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตหุลกัของแต่ละลกัษณะข้อบกพร่องแล้ว ในขัน้นีจ้ะ
ท าการการวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ โดยเทคนิค PFMEA ซึ่งเป็นตารางท่ีประกอบไป
ด้วยข้อมลูของกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวข้อง ลกัษณะบกพร่องท่ีเป็นไปได้ ผลกระทบท่ีเป็นไปได้ 
สาเหตท่ีุเป็นไปได้ และการควบคมุในปัจจบุนั รวมถึงเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของผลกระทบ 
(S) เกณฑ์ประเมินโอกาสในการเกิดสาเหต ุ(O) เกณฑ์การประเมินการควบคมุในปัจจุบัน (D) ซึ่ง
ประยกุต์ใช้ตามหลกัเกณฑ์ของ AIAG ซึ่งน ามาปรับใช้เพ่ือให้เหมาะสมกับอตุสาหกรรมผลิตแผ่น
ผนงัคอนกรีตมากขึน้ โดยการอิงจากเกณฑ์งานวิจัยของกังวาฬ กิติชัยชาญ (2551) และทบทวน
ใหมจ่ากวิศวกรงานผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 

 5.4.1 เกณฑ์การประเมิน 

 เกณฑ์ประเมินความรุนแรง 

 เป็นเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของผลกระทบ โดยพิจารณาใน 2 มมุมอง คือการเกิด
ข้อบกพร่องแก่ลกูค้าและการเกิดข้อบกพร่องต่อการผลิตหรือการประกอบ มีระดบัคะแนนตัง้แต ่   
1 – 10 โดยท่ีผลกระทบมีความรุนแรงมาก คือระดบัคะแนน 10 และไม่มีผลกระทบอะไรเลย คือ
ระดับคะแนน 1 และรายละเอียดในแต่ละระดับคะแนนได้ถูกปรับให้เหมาะสมกับโรงงาน
กรณีศกึษา ดงัตารางท่ี 5.10 

ตารางท่ี 5.10 เกณฑ์การประเมินความรุนแรง 

ผลกระทบ 

เกณฑ์: ความรุนแรงของผลกระทบ การ
จดัระดับนีใ้ช้เม่ือมีแนวโน้มความ
ล้มเหลวที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องแก่ลูกค้า 
(เกิดผลกระทบแก่ลูกค้า) 

เกณฑ์: ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจดัระดับนีใ้ช้เม่ือมีแนวโน้มความ
ล้มเหลวที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องต่อ
การผลิตหรือการประกอบ (เกิดผล
กระทบต่อการผลิต/การประกอบ) 

ระดับ
คะแนน 

อนัตรายร้ายแรง 
ไม่มีการเตือน
ลว่งหน้า 

อนัดบัความรุนแรงสงูมาก เมื่อแนวโน้มความ
ล้มเหลวสง่ผลกระทบต่อความปลอดภัยและ
ความแข็งแรงของตัวบ้าน หรือไม่สอดคล้อง
ตามมาตรฐานของผลิตภัณฑ์ 

หรืออาจสง่ผลต่อผู้ปฏิบติังานหรือผู้ท า
การประกอบ โดยไม่มีการเตือนหรือ
ทราบล่วงหน้าได้ หรือไม่สามารถท าการ
ซ่อมแซมได้ 

10 

อนัตรายร้ายแรง
แต่มีการเตือน
ลว่งหน้า 

อนัดบัความรุนแรงสงูมาก เมื่อแนวโน้มความ
ล้มเหลวสง่ผลกระทบต่อความปลอดภัยของ
ผู้อยู่อาศัย และความแข็งแรงของตัวบ้าน 
หรือไม่สอดคล้องตามมาตรฐานของ
ผลิตภัณฑ์ 

หรืออาจสง่ผลต่อผู้ปฏิบติังานหรือผู้ท า
การประกอบ โดยมีการเตือนหรือทราบ
ลว่งหน้าได้ หรือไม่สามารถท าการ
ซ่อมแซมได้ 

9 
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ตารางท่ี  5.10 เกณฑ์การประเมินความรุนแรง (ตอ่) 

ผลกระทบ 

เกณฑ์: ความรุนแรงของผลกระทบ การ
จดัระดับนีใ้ช้เม่ือมีแนวโน้มความ
ล้มเหลวที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องแก่
ลูกค้า (เกิดผลกระทบแก่ลูกค้า) 

เกณฑ์: ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจดัระดับนีใ้ช้เม่ือมีแนวโน้มความ
ล้มเหลวที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องต่อการ
ผลิตหรือการประกอบ (เกิดผลกระทบ
ต่อการผลิต/การประกอบ) 

ระดับ
คะแนน 

สงูมาก 
เป็นความบกพร่องที่ท าให้ชิน้งานไม่
สามารถประกอบได้ (สญูเสียความสามารถ
ในการท าตามจดุประสงค์พืน้ฐาน) 

หรือชิน้งานต้องถูกก าจัดทิง้ หรือชิน้งาน
ต้องถกูสง่ไปซ่อมแซมที่หน่วยซ่อมใช้เวลา
ไม่น้อยกว่า 8 ชัว่โมง 

8 

สงู 

เป็นความบกพร่องที่ท าให้ชิน้งานมี
สมรรถนะในการท าตามจดุประสงค์ลดลง 
แต่ยงัสามารถใช้การได้ ซึง่อาจสง่ผลให้
ลกูค้าไม่พงึพอใจอย่างมาก 

หรือชิน้งานต้องถูกก าจัดทิง้ หรือชิน้งาน
ต้องถกูสง่ไปซ่อมแซมที่หน่วยซ่อมใช้เวลา
ไม่น้อยกว่า 6 ชัว่โมง แต่ไม่ถงึ 8 ชัว่โมง 

7 

ปานกลาง 
เป็นความบกพร่องที่ท าให้ชิน้งานไม่มีความ
สวยงาม แต่ยงัสามารถใช้การได้ ซึง่อาจ
สง่ผลให้ลกูค้าไม่พึงพอใจมาก 

หรือชิน้งานถกูน าไปใช้งานอย่างอื่น หรือ
ชิน้งานต้องถกูสง่ไปซ่อมแซมที่หน่วยซ่อม
ใช้เวลาไม่น้อยกว่า 4 ชัว่โมง แต่ไม่ถึง 6
ชัว่โมง 

6 

ต ่า 
เป็นความบกพร่องที่ท าให้ชิน้งานไม่มีความ
สวยงาม แต่ยงัสามารถใช้การได้ ซึง่อาจ
สง่ผลให้ลกูค้าไม่พึงพอใจ 

ชิน้งานไม่ต้องถกูก าจัดทิง้ หรือชิน้งานต้อง
ถกูส่งไปซ่อมแซมที่หน่วยซ่อมใช้เวลาไม่
น้อยกว่า 1 ชัว่โมง แต่ไม่ถงึ 2 ชัว่โมง 

5 

ต ่ามาก 
ชิน้งานไม่สอดคล้องในด้านความพอดี,การ
ตกแต่ง, ความสวยงาม ลกูค้าน้อยกว่า 75 
% สงัเกตได้ 

ชิน้งานไม่ต้องถกูก าจัดทิง้ หรือชิน้งานต้อง
ถกูส่งไปซ่อมแซมที่หน่วยซ่อมใช้เวลาไม่
น้อยกว่า 30 นาที แต่ไม่ถงึ 1 ชัว่โมง 

4 

เลก็น้อย 
ชิน้งานไม่สอดคล้องในด้านความพอดี,การ
ตกแต่ง, ความสวยงาม ลกูค้าน้อยกว่า 50 
% สงัเกตได้ 

หรือชิน้งานต้องท าการเก็บรายละเอียด ใช้
เวลาน้อยกว่า 15 นาที สามารถกระท าการ
ซ่อมหลงัจากการยกชิน้งานที่ในโรงงานได้
เลย 

3 

เลก็น้อยมาก 
ชิน้งานไม่สอดคล้องในด้านความพอดี,การ
ตกแต่ง, ความสวยงาม ลกูค้าน้อยกว่า 25 
% สงัเกตได้ 

หรือชิน้งานต้องท าการเก็บรายละเอียด
เลก็น้อยที่หน้างานได้ทนัที 

2 

ไม่มีเลย ไม่มีผลใดๆ หรือไม่มีผลกระทบใดๆเลย 1 
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 เกณฑ์ประเมินโอกาส 

 เป็นเกณฑ์ประเมินโอกาสในการเกิดสาเหต ุโดยการพิจารณาจากความถ่ีในการเกิด
สาเหต ุแบ่งระดบัคะแนนออกเป็น 1-10 โดยความถ่ีในการเกิดสงูมาก คือระดบัคะแนน 10 และ
แทบไมเ่กิดเลย คือระดบัคะแนน 1 ดงัตารางท่ี 5.11 

ตารางท่ี 5.11 เกณฑ์ประเมินความถ่ีในการเกิดสาเหต ุ(O) 

ความน่าจะเป็นท่ีจะเกดิความล้มเหลว โอกาสการเกิด (O) 
ระดับ
คะแนน 

สงูมาก: เกิดความล้มเหลวบ่อยมาก 
> 10 ครัง้ ใน 100 ชิน้ หรือ 10%ขึน้ไป 10 

> 7 ครัง้ ใน 100 ชิน้ หรือ > 7-10% 9 

สงู: เกิดความล้มเหลวถ่ีมาก 
> 5 ครัง้ ใน 100 ชิน้ หรือ > 5-7% 8 

> 3 ครัง้ ใน 100 ชิน้ หรือ > 3-5% 7 

ปานกลาง: เกิดความล้มเหลวถ่ี 
> 2 ครัง้ ใน 100 ชิน้ หรือ > 2-3% 6 

> 1 ครัง้ ใน 100 ชิน้ หรือ >1-2%) 5 

ต ่า: เกิดความล้มเหลวน้อยครัง้ 
> 0.5 ครัง้ ใน 100 ชิน้ (>0.5-1%) 4 

> 0.3 ครัง้ ใน 100 ชิน้ (>0.3-0.5%) 3 

แทบไมเ่กิด: ความล้มเหลวไมน่่าจะ
เกิดขึน้เลย 

> 0.1 ครัง้ ใน 100 ชิน้ (>0.1-0.3%) 2 

≤ 0.1 ครัง้ ใน 100 ชิน้ (≤0.1%) 1 

 

 เกณฑ์การควบคมุในปัจจบุนั (D) 

 เป็นเกณฑ์ประเมินการควบคมุการในปัจจบุนัท่ีโรงงานใช้ เพ่ือให้ตรวจพบสาเหตตุา่งๆท่ี
สง่ผลตอ่ปัญหา โดยเกณฑ์แบ่งออกเป็น 5 ระดบั เพ่ือให้เหมาะสมกบัการควบคมุของโรงงานท่ีมี
และง่ายตอ่การประเมนิ โดยระดบัคะแนน 10 คือ ไมส่ามารถตรวจพบหรือไมม่ีการตรวจสอบ และ
ระดบัคะแนน 1 คือ มีการควบคมุท่ีสามารถท าให้ตรวจพบได้อย่างแน่นอน ดงัตารางท่ี 5.12 
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ตารางท่ี 5.12 การประเมนิการควบคมุในปัจจบุนั (D) 

การตรวจ
พบ 

เกณฑ์ 

ประเภท
ของการ
ตรวจพบ 

การควบคุมท่ีใช้เพื่อให้ตรวจพบ 
ระดับ
คะแนน 

A B C 
แทบเป็นไป
ไมไ่ด้ 

ไมส่ามารถตรวจพบได้     X 
ไมส่ามารถตรวจพบ หรือไมม่ีการ
ตรวจสอบ หรือไมม่ีการเกบ็ข้อมลู 

10 

ต ่า 
การควบคมุท่ีมีอยู่
ตรวจพบได้ยากมาก 

  X X 

การควบคมุใช้การตรวจสอบแบบสุม่
ด้วยสายตาเท่านัน้ และไมม่ีแผนการ
ตรวจสอบอย่างสม ่าเสมอ หรือตรวจ
พบเมื่อไมส่ามารถแก้ไข ณ จดุ
ปฏิบตัิงานได้แล้ว ต้องสง่ไปท าการ
ซ่อมเท่านัน้ 

8 

ปานกลาง 
การควบคมุท่ีมีอยู่อาจ
ตรวจพบได้ 

  X X 
การควบคมุมีการใช้ใบตรวจสอบงาน 
ซึ่งต้องใช้ความละเอียดและความ
ช านาญในการตรวจสอบ 

6 

สงู 
การควบคมุท่ีมีอยู่มี
โอกาสสงูท่ีจะตรวจ
พบ 

X X   

การควบคมุมีการใช้ใบตรวจสอบงาน 
หรือการตรวจสอบซ า้ 2 รอบ เพ่ือ
ตรวจสอบให้งานเป็นไปตามก าหนด
เท่านัน้  

3 

สงูมาก 
การควบคมุท่ีมีอยู่
สามารถตรวจพบได้
แน่นอน 

X     

ตรวจพบข้อบกพร่องได้ในจดุ
ปฏิบตัิงาน หรือมีเคร่ืองมือช่วยในการ
ตรวจสอบ ท าให้ไมม่ีชิน้งานเสยีจาก
กระบวนการนีส้ง่ตอ่ยงักระบวนการ
ถดัไป 

1 

 

ชนิดของการตรวจสอบ 
A= การตรวจสอบโดยผู้ปฏิบตังิาน 
B= การตรวจสอบโดยช่างเทคนิค หวัหน้างาน หรือผู้มีประสบการณ์ 
C= การตรวจสอบโดยพนกังาน QC หรือต้องมีเคร่ืองมือเฉพาะในการตรวจจบั 
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 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตผนังส าเร็จรูป 
ของแตล่ะโรงงานทัง้กระบวนการผลิตแบบสายการผลิตต่อเน่ือง (Continuous Flow) และแบบอยู่
กบัท่ี (Fixed Mould) โดยเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของผลกระทบ (S) เกณฑ์ประเมินโอกาส
ในการเกิดสาเหตุ (O) และเกณฑ์การประเมินการควบคุมในปัจจุบัน (D) ทางทีมงานเห็นว่า
สามารถใช้เกณฑ์เดียวกนัได้ และการประเมินระดบัคะแนนดงักลา่วอาศยัการประชมุร่วมกนัแสดง
ความคิดเห็นของทีมงาน ซึ่งได้แก่ วิศวกรฝ่ายควบคมุคณุภาพ วิศวกรฝ่ายผลิต ช่างเทคนิคงาน
ผลิต พนกังานตรวจสอบ และผู้ วิจยั โดยมีรายละเอียด ดงัรูปท่ี 5.30 
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                   หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-01____ 
                             หน้าท่ี _1__ ในจ านวนทัง้หมด _8_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF3     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            31 ต.ค. 53    วนัเร่ิมต้น      18 ต.ค. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวนการ 
สภาพ

ขดัข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่
เป็นไปได้ 

S สาเหตุขดัข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบนั D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้ รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวนการ
ประกอบแบบ 

ความยาว
ชิน้งาน
ไมไ่ด้
ขนาด 

1) ท าให้ขนาด
ความยาวของ
ชิน้งานไมไ่ด้ตาม
แบบท่ีก าหนด แต่
ยงัสามารถใช้การ
ได้หากได้รับการ
แก้ไข                                    
2) ชิน้งานถกูซ่อม
ท่ีหน่วยซ่อมใช้
เวลาประมาณ 4 - 
6 ชัว่โมง 

6 

วิธีวางต าแหน่งและจบัยึด
แมเ่หล็กท่ีไมเ่หมาะสม 

7 
เป็นการสุ่มตรวจด้วยสายตาเท่านัน้ ไมม่ี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 336   
            

แมเ่หล็กไมส่ะอาด 9 
เป็นการสุ่มตรวจด้วยสายตาเท่านัน้ ไมม่ี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 432 
              

โต๊ะงานไมส่ะอาด 7 ใช้ใบตรวจสอบโดยช่างเทคนิคครัง้เดยีว 4 168               

S/H โค้ง สภาพช ารุด 8 
เป็นการสุ่มตรวจด้วยสายตาเท่านัน้ มกั
พบเมือ่เกิดปัญหาข้อบกพร่องแล้ว 

8 384   
            

การวดัขนาดและก าหนดจดุ
ผิด 

7 
ตรวจสอบโดยพนกังานผลิตเอง ช่าง
เทคนิคและQC โดยใช้ใบตรวจสอบงาน 

2 84   
            

แมเ่หล็กเสื่อม และแมเ่หล็ก
เก่าช ารุด 

7 
มกีารสุ่มตรวจด้วยสายตา ไมม่แีผนการ
ตรวจสอบอย่างชดัเจน 

8 336   
            

พนกังานขาดทกัษะ 6 สงัเกตด้วยสายตาของช่างเทคนิคเท่านัน้ 8 324               

รูปท่ี 5.30 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) 



 

 

201 
201 
201 

201 

                หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-01____ 
                             หน้าท่ี _1__ ในจ านวนทัง้หมด _8_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF3     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____                  ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
                      วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            31 ต.ค. 53                  วนัเร่ิมต้น      18 ต.ค. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ  
                      

รูปท่ี 5.30 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) (ตอ่) 
 

กระบวน 
การ 

สภาพ
ขดัข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไป
ได้ 

S 
สาเหตุขดัข้องที่เป็นไป

ได้ 
O การควบคุมในปัจจุบนั D RPN 

ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้ รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การ

ประกอบ
แบบ 

B/O เอียง 

1) ชิน้งานมสีมรรถนะท่ี
จะท าตามจดุประสงค์
ได้น้อยลง ท าให้การ
ประกอบหน้าต่าง 
ประตท่ีูหน้างานติดตัง้
ท าได้ยากขึน้ ต้องได้รับ
การแก้ไข                                                        
2) ชิน้งานต้องถกูส่งไป
ท าการซ่อมท่ีหน่วย
ซอ่มใช้เวลาประมาณ 6 
- 8 ชัว่โมง 

7 

วิธีวางต าแหน่งและจบั
ยึดแมเ่หล็กท่ีไมเ่หมาะสม 

7 
เป็นการสุ่มตรวจด้วยสายตาเท่านัน้ ไม่
มแีผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 392 
              

แมเ่หล็กไมส่ะอาด 8 
เป็นการสุ่มตรวจด้วยสายตาเท่านัน้ ไม่
มแีผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 448 
              

โต๊ะงานไมส่ะอาด 7 ใช้ใบตรวจสอบโดยช่างเทคนิคครัง้เดยีว 4 196               

วดัขนาดและก าหนดจดุ
ผิด 

7 
ตรวจสอบโดยพนกังานผลิตเอง ช่าง
เทคนิคและQC โดยใช้ใบตรวจสอบงาน 

2 98   
            

แมเ่หล็กเสื่อม และ
แมเ่หล็กเก่าช ารุด 

7 
มกีารสุ่มตรวจด้วยสายตา ไมม่แีผนการ
ตรวจสอบอย่างชดัเจน 

8 392   
            

พนกังานขาดทกัษะ 6 
สงัเกตด้วยสายตาของช่างเทคนิค
เท่านัน้ 

8 336 
              



 

 

202 
202 
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202 

                                      หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-01____ 
                             หน้าท่ี _3__ ในจ านวนทัง้หมด _8_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF3     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____                  ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 

                   วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            31 ต.ค. 53                วนัเร่ิมต้น      18 ต.ค. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ                    วนัทบทวนล่าสดุ   

 รูปท่ี 5.30 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) (ตอ่) 

กระบวน 
การ 

สภาพ
ขัดข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การ

ประกอบ
แบบ 

B/O บิน่
แตก 

1) ท าให้ชิน้งานไม่สวยงาม ซึง่
ลกูค้าสามารถสงัเกตเห็นได้อย่าง
ชดัเจน และเกิดความไม่พงึพอใจ                                        
2) ชิน้งานต้องถูกสง่ซอ่มท่ีหนว่ย
ซอ่ม ใช้เวลาประมาณ 4 - 6 
ชัว่โมง 

6 

ทาน า้มนัไม่ทัว่บริเวณขอบสมัผสั 7 มีการตรวจสอบต้องใช้ความละเอียด 6 252 
 

            

B/O ไม่สะอาด 6 
เป็นการสุม่ตรวจสม ่าเสมอ แต่ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

7 252   
            

ยิงซลิโิคนไม่ดีเกิดการลีกของน า้
ปนู 

6 
เป็นการสุม่ตรวจสม ่าเสมอ แต่ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

7 252   
            

B/O  สภาพขอบไม่คม ขอบช ารุด 7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 378               

กระบวน 
การฝัง
วสัดุ 

Key Joint 
บิน่แตก 

1) ชิน้งานเกิดรอยบิ่นแตก สง่ผล
ต่อความสวยงามท่ีลกูค้าสามารถ
สงัเกตเหน็ได้ หากไม่ได้รับการ
แก้ไข                                        
2) ชิน้งานต้องถูกน าไปซอ่มแซมท่ี
หนว่ยซอ่ม หรือซอ่มได้ท่ีหน้างาน 
ขึน้อยู่กบัวา่เกิดการบิน่แตกมาก
น้อยเพียงใด  

6 

อุปกรณ์ Key ไม่สะอาด 7 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา แต่ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 336   
            

ทากาวไม่ดี 6 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา  ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 288   
            

ไม่ยิงซลิโิคนกนัการลีกน า้ปูน 7 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 336   
            

สภาพ Key ช ารุด 6 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ แต่ไม่
มีแผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

7 252   
            



 

 

203 
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203 

                   หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-01___ 
                             หน้าท่ี _4__ ในจ านวนทัง้หมด _8_ หน้า 
         ช่ือผลติภณัฑ์          Wall of PCF3     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 

                   วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            31 ต.ค. 53                วนัเร่ิมต้น      18 ต.ค. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ             วนัทบทวนลา่สดุ    

กระบวน
การ 

สภาพ
ขัดข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแน
ะในการ
แก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การฝัง
วสัดุ 

 

Quick 
Tapping ไม่

ตรง
ต าแหนง่ 

 

1) ชิน้งานบกพร่องท า
ตามจุดประสงค์ได้ลดลง 
ซึง่สง่ผลให้ลกูค้าไม่พงึ
พอใจมาก เน่ืองจากต้อง
ท าการซอ่มแซมหรือแก้ไข
ท่ีหน้างานติดตัง้  

6 
 

ทากาวไม่ดี 5 
ตรวจสอบด้วยสายตาสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 210   
            

วสัดุฝังหกัจากฐานรองยึด
วสัดุฝังไม่มัน่คง 

9 
มกัถูกตรวจพบเม่ือเป็นชิน้งานส าเร็จ และ
แก้ไขหน้างานไม่ได้ 

8 432   
            

วสัดุฝังล้มหรือเอียง จากฐาน
วสัดุด้านท่ีติดโต๊ะไม่มัน่คง 

9 
มีการตรวจสอบสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 378 
              

ไม่แก้ไขเม่ือวสัดุฝังหลดุ 6 สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ 7 252               
มดัวสัดุฝังไม่ดี 7 มีการตรวจสอบและต้องใช้ความละเอียด 7 294               

วดัขนาดและก าหนดจุดผดิ 6 
มีการตรวจสอบโดยช่างเทคนคิหรือพนกังาน
ตรวจสอบ 

3 108   
            

โครงเหลก็ดนัวสัดุ 6 ไม่มีการตรวจสอบ 9 324               
การไม่มีมาตรฐานการ
ปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน 

7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 378   
            

พนกังานขาดทกัษะ 6 สงัเกตด้วยสายตาของช่างเทคนิคเท่านัน้ 8 288               

รูปท่ี 5.30 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) (ตอ่) 
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204 

                   หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-01____ 
                             หน้าท่ี _5__ ในจ านวนทัง้หมด _8_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF3     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 

      วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            31 ต.ค. 53                วนัเร่ิมต้น      18 ต.ค. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ    

กระบวน
การ 

สภาพ
ขัดข้อง 

ที่เป็นไปได้ 
ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

ข้อเสนอแน
ะในการ
แก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การฝัง
วสัดุ 

 

ทอ่ Sleeve 
ไม่ตรง
ต าแหนง่ 

 

1) ชิน้งานบกพร่องท าตาม
จุดประสงค์ได้ลดลง ซึง่สง่ผล
ให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก 
เน่ืองจากต้องท าการซอ่มแซม
หรือแก้ไขท่ีหน้างานติดตัง้  

6 

ทากาวไม่ดี 6 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 252   
            

ไม่แก้ไขเม่ือวสัดุฝังหลดุ 7 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 294 
              

มดัวสัดุฝังไม่ดี 8 
มีการตรวจสอบและต้องใช้ความละเอียดใน
การตรวจสอบ 

7 336 
              

6 

วสัดุฝังล้มหรือเอียง จากฐาน
วสัดุด้านท่ีติดโต๊ะไม่มัน่คง 

9 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 378 
              

วดัขนาดและก าหนดจุดผดิ 6 
มีการใช้ใบตรวจสอบงาน มกัตรวจพบโดย
ช่างเทคนคิหรือพนกังานQC 

3 108 
              

โครงเหลก็ดนัวสัดุ 7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 378               
การไม่มีมาตรฐานการ
ปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน 

7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 378 
              

พนกังานขาดทกัษะ 6 สงัเกตด้วยสายตาของช่างเทคนิคเท่านัน้ 8 288               

รูปท่ี 5.30 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) (ตอ่) 
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                  หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-01____ 
                             หน้าท่ี _6__ ในจ านวนทัง้หมด _8_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF3     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            31 ต.ค. 53    วนัเร่ิมต้น      18 ต.ค. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพขัดข้อง
ที่เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S 
สาเหตุขัดข้องที่เป็นไป

ได้ 
O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จ
สิน้/

ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 
การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การเท
คอนกรีต 

ผวิหน้าด้านขดั
มนัไม่เรียบ 

1) ชิน้งานขาดความสวยงาม และท าให้ลกูค้า
ไม่พงึพอใจมาก                      
 2) ชิน้งานต้องถูกสง่มาซอ่มแซมท่ีหนว่ยซอ่ม 
ใช้เวลาในการซอ่มประมาณ 6 - 8 ชัว่โมง 

7 

ปริมาณการเทไม่สมดุลกบั
ปริมาณการขดัหน้า 

7 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ, 
ไม่มีใบตรวจสอบ 

7 343   
            

ความสม ่าเสมอของค่า 
Slump ไม่คงท่ี 

8 
ใช้ใบตรวจสอบงาน ต้องใช้ความ
ช านาญในการตรวจ 

6 336   
            

B/O เอียง  

1) ชิน้งานมีสมรรถนะท่ีจะท าตามจุดประสงค์
ได้น้อยลง ท าให้การประกอบท่ีหน้างานติดตัง้
ท าได้ยากขึน้ ต้องได้รับการแก้ไข   
2) ชิน้งานต้องถูกสง่ไปท าการซอ่มท่ีหนว่ยซอ่ม
ใช้เวลาประมาณ 6 - 8 ชัว่โมง 

7 
การสัน่คอนกรีตไม่
เหมาะสม 

7 
มีการสุม่ตรวจด้วยสายตา แต่ไม่
มีแผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 392   

            

ความยาว
ชิน้งานไม่ได้
ขนาด 

1) ท าให้ขนาดความยาวของชิน้งานไม่ได้ตาม
แบบท่ีก าหนด แต่ยงัสามารถใช้การได้หาก
ได้รับการแก้ไข     
2) ชิน้งานถูกซอ่มท่ีหนว่ยซอ่มใช้เวลา
ประมาณ 4 - 6 ชัว่โมง 

6 
การสัน่คอนกรีตไม่
เหมาะสม 

7 
มีการสุม่ตรวจด้วยสายตา แต่ไม่
มีแผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 336   

            

รูปท่ี 5.30 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) (ตอ่) 
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                   หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-01____ 
                             หน้าท่ี _7__ ในจ านวนทัง้หมด _8_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF3       ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            31 ต.ค. 53    วนัเร่ิมต้น      18 ต.ค. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพขัดข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จ
สิน้/

ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การเท
คอนกรีต 

Quick Tapping 
และทอ่ Sleeve 
ไม่ตรงต าแหนง่ 

1) ชิน้งานบกพร่องท าตามจุดประสงค์
ได้ลดลง ซึง่สง่ผลให้ลกูค้าไม่พงึพอใจ
มาก เน่ืองจากต้องท าการซอ่มแซมหรือ
แก้ไขท่ีหน้างานติดตัง้  

6 เกล่ียชนวสัดุฝัง 5 
ไม่มีการตรวจสอบ แต่สามารถ
สงัเกตได้จากบริเวณท่ีเกล่ีย 
ระดบัความลกึท่ีเกล่ียลงไป 

9 270   

            

ผวิหน้าด้านขดั
มนัไม่เรียบ 

1) ชิน้งานขาดความสวยงาม และท า
ให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก                       
2) ชิน้งานต้องถูกสง่มาซอ่มแซมท่ี
หนว่ยซอ่ม ใช้เวลาในการซอ่ม
ประมาณ 6 - 8 ชัว่โมง 

7 

แสงสวา่งไม่เพียงพอในการขดั
หน้าตอนกลางคืน 

6 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ 
แต่ไม่มีใบตรวจสอบ 

7 294 
              

เร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 6 สุม่ตรวจด้วยสายตา  8 336               

เคร่ืองขดัเสียบอ่ย 5 
สุม่ตรวจด้วยสายตา แต่ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 280 
              

ไม่มีมาตรฐานการปฏิบตัิงานท่ี
ชดัเจน 

7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 441 
              

พนกังานขาดทกัษะ 9 
สงัเกตด้วยสายตาของช่าง
เทคนิคเท่านัน้ 

8 504 
              

เปล่ียนพนกังานขดับอ่ย 7 ไม่มีการตรวจสอบ 8 392               
รูปท่ี 5.30 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) (ตอ่) 
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                 หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-01____ 
                             หน้าท่ี _8__ ในจ านวนทัง้หมด _8_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF3     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            31 ต.ค. 53    วนัเร่ิมต้น      18 ต.ค. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพ
ขัดข้อง 

ที่เป็นไปได้ 
ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จ
สิน้/

ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 
การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การเท
คอนกรีต 

B/O บิน่แตก 

1) ชิน้งานขาดความสวยงาม และท า
ให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก                      
2) ชิน้งานต้องสง่มาซอ่มแซมท่ีหนว่ย
ซอ่ม ใช้เวลาในการซอ่ม 6 - 8 ช.ม. 

6 ไม่เก็บงานให้คอนกรีตเสมอขอบB/O 7 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

8 336 

              

กระบวน 
การขดั
หน้า 

Key Joint 
บิน่แตก 

1) ชิน้งานเกิดรอยบิ่นแตก สง่ผลต่อ
ความสวยงามท่ีลกูค้าสามารถ
สงัเกตเหน็ได้ หากไม่ได้รับการแก้ไข        
 2) ชิน้งานต้องถูกน าไปซอ่มแซมท่ี
หนว่ยซอ่ม หรือซอ่มได้ท่ีหน้างาน 
ขึน้อยู่กบัวา่เกิดการบิน่แตกมากน้อย
เพียงใด 

6 

วธีิการถอดแบบท่ีไม่เหมาะสม 8 
สุม่ตรวจด้วยสายตา มกัตรวจพบเม่ือ
เกิดข้อบกพร่องแล้ว 

8 384   
            

ไม่เก็บงานหลงัถอดแบบ 6 
สุม่ตรวจด้วยสายตา ไม่มีใบตรวจสอบ 

8 288               
เก็บเศษปนูในร่องไม่หมด 5 8 240               
ไม่มีมาตรฐานปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน 7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 378               
พนกังานขาดทกัษะ 8 สงัเกตด้วยสายตาของช่างเทคนคิ 8 384               

กระบวน 
การยก
ชิน้งาน 

B/O บิน่แตก 

1) ท าให้ชิน้งานไม่สวยงาม ซึง่ลกูค้า
สงัเกตเหน็ได้ชดัเจน และไม่พงึพอใจ  
 2) ชิน้งานต้องถูกสง่ไปซอ่มท่ีหนว่ย
ซอ่ม ใช้เวลาประมาณ 4 - 6 ชัว่โมง 

6 

การเคาะโดนขอบB/O 5 สุม่ตรวจด้วยสายตา ไม่มีใบตรวจสอบ 8 240               
ไม่มีมาตรฐานปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน 7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 378               
เร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 5 สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ 7 210               

รูปท่ี 5.30 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) (ตอ่)  
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5.5 การวเิคราะห์เปรียบเทียบปัจจัยและสาเหตุหลักของแต่ละข้อบกพร่องของโรงงาน 
ผลิตผนัง 

 หลงัจากท าการวิเคราะห์สาเหตหุลกัของโรงงาน PCF3 ซึ่งเป็นกระบวนการผลิตแบบอยู่
กับท่ี (Fixed Mould Process) แล้วจะด าเนินการแก้ไขปรับปรุงสาเหตตุ่างๆ แต่เน่ืองด้วยทาง
โรงงาน PCF 3 เป็นเพียงโรงงานก าลงัการผลิตส ารองของโรงงาน PCF 1 และในบางเดือนไมม่ีแผน
ผลิต ท าให้ไม่สามารถด าเนินการปรับปรุงต่อได้ ผู้ วิจัยจึงได้ด าเนินการแก้ไขปัญหานี ้ โดย
ท าการศึกษาไปยังโรงงาน PCF4 และ PCF1 ซึ่งเป็นโรงงานผลิตผนัง และพบข้อบกพร่องท่ีได้
คดัเลือกมานีเ้ช่นเดียวกนั เพียงแตป่ริมาณการเกิดข้อบกพร่องอาจมากน้อยแตกตา่งกนัไป เร่ิมจาก
การศึกษากระบวนการผลิตและศึกษาสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง ตัง้แต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน ถึง 
วนัท่ี 14 พฤศจิกายน พ.ศ. 2553 พบวา่ 

- โรงงานPCF4 เป็นโรงงานผลิตผนังคอนโด มีกระบวนการผลิตเช่นเดียวกับ

โรงงาน PCF3 เป็นการผลิตอยู่กับท่ี (Fixed Mould Process) มีขัน้ตอนการด าเนินโดยรวม

คล้ายคลึงกันมาก แต่จะมีความแตกต่างกันในเร่ืองลกัษณะอุปกรณ์ และวสัดท่ีุใช้ในการผลิต

บางอย่าง  

- ส่วนโรงงาน PCF1 จะมีกระบวนการผลิตแบบเป็นสายการผลิตต่อเน่ือง 

(Continuous Flow Process) ซึ่งต่างจากโรงงาน PCF3 แต่ในแต่ละสถานีงานก็จะมีขัน้ตอนการ

ด าเนินงานคล้ายคลงึกนัมากกบัโรงงาน PCF3 และเป็นการผลิตผนงับ้านเหมือนกนั  

โดยทัง้ 3 โรงงานมีปัจจยัน าเข้าท่ีใช้ในการผลิตและการเกิดข้อบกพร่องท่ีเหมือน
และแตกตา่งกนัไป ดงัตารางท่ี 5.13 
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ตารางท่ี 5.13 การเปรียบเทียบปัจจยัตา่งๆ และการเกิดข้อบกพร่องของโรงงานผลิตผนงัของโรงงาน 

B/O
เอี
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B/O
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√* √* √* √* √* √* √* √ √* √* √ √* √* √ √* √ √* √*

  -

-

     ษ               3    

-

-
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-

ส          /    ๆ -

√*        ษ                                        
√        ษ                                   ๆ

       /           

7)                  ส                7)                  ส                7)                 ส                         

3)    ู     ห                  ส    B/O, 

1)                  ส             ส 

-

1)                  ส          ส      ส 

หมายเหตุ

 Key Joint

1)  WI          

2)             ส     Shuttering        

2)     B/O       

3)                            

4)                crane

5)   ส               ส Pocket            

    Sleeve

 ู     ห                   

1)        Shuttering Mould        ห       

 ู     ห       ู     ห               PCF3

1)       Formwork                          

โรงงานผลิตผนัง

-

PCF1

 6)       ส             ส      ฐ  

Quick Tapping 

-

1)      ส                    ส           

1)     WI          

4)                handing4)                handing

    Sleeve

Key Joint Key Joint

-

2)     B/O       

3)                            

PCF4

  ธ    

PCF3

 ู     ห  

1)       Shuttering Mould        ห       

3)                            

2)     B/O       

1)     WI          

  ส  

5)              Plant ส            ส 

6)       ส             Wide vibration ส   

Quick Tapping 

-

    Sleeve

5)              Plant ส            ส 

6)       ส             Wide vibration    

ปัจจัย

ข้อบก
พร่อง
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 และเมื่อเปรียบเทียบปัจจยัตา่งๆและการเกิดข้อบกพร่องของโรงงานผลิตผนังของโรงงาน
ทัง้ 3 โรงงานดังตารางท่ี 5.13 พบว่า โรงงาน PCF3 และโรงงาน PCF1เกิดข้อบกพร่องทัง้ 7 
ลกัษณะข้อบกพร่องท่ีได้ท าการคัดเลือกไว้ในระยะนิยามปัญหา ส่วนโรงงาน PCF4 ไม่มีวัสด ุ
Quick Tapping จึงไมเ่กิดข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง และอปุกรณ์ท่ีใช้ในการท า
แบบมีความแตกต่างจากโรงงานอ่ืน จึงเกิดข้อบกพร่อง Block Out เอียงและความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด  ดงันัน้จากปัจจัยต่างๆ และการเกิดข้อบกพร่อง ดังตารางข้างต้น ทีมงานและ
ผู้ วิจัยได้ลงความเห็นในการเลือกโรงงานเพ่ือท าการปรับปรุงคณุภาพในแต่ละข้อบกพร่อง  ดัง
ตารางท่ี 5.14 

ตารางท่ี 5.14 สรุปเหตผุลการเลือกโรงงานเพ่ือปรับปรุงแก้ไขปัญหาในแตล่ะข้อบกพร่อง 

ข้อบกพร่อง PCF3 PCF4 PCF1 เหตุผลในการเลือก 

Block Out เอียง   × 

PCF3 และ PCF1 มีปัจจยัด้านอปุกรณ์ท่ีคล้ายคลงึ
กนัมากกวา่โรงงาน PCF4 และโรงงานPCF4 พบ
ข้อบกพร่องB/O เอียงน้อยมากหรือแทบไมเ่กิดขึน้ 

Block Out บ่ินแตก 
 

× 

ข้อจ ากดัในเร่ืองตวัชีว้ดั เป็นชิน้งานเสียประเภท
ปัญหา Block Out เหมือนกบัข้อบกพร่อง B/O 

เอียง 

ผิวหน้าด้านขดัมนัไม่
เรียบ 

×   

PCF3 และ PCF4 มีปัจจยัโดยสว่นใหญ่คล้ายคลงึ
กนั ทัง้กระบวนการผลิตและอปุกรณ์/เคร่ืองจกัรท่ี
คล้ายกนั 

ความยาวชิน้งานไมไ่ด้
ขนาด 

  × 

PCF3 และ PCF1 มีปัจจยัสว่นใหญ่ท่ีคล้ายคลงึกนั
มากกวา่โรงงาน PCF4 และโรงงานPCF4 พบ
ข้อบกพร่องน้อยมากหรือแทบไมเ่กิดขึน้ 

Key Joint บ่ินแตก ×   
PCF3 และPCF4 มีปัจจยัสว่นใหญ่และ
กระบวนการท่ีคล้ายคลงึกนัมากกวา่ PCF1 

Quick Tappingไมต่รง
ต าแหน่ง 

  × 

มีวสัดQุuick Tappingท่ีมีลกัษณะคล้ายคลงึกนั ซึ่ง 
PCF4 ไมใ่ช้วสัดชุนิดนี ้แตP่CF1มีการใช้แบบ
เดียวกนักบั PCF3 

ท่อ Sleeve ไมต่รง
ต าแหน่ง 

  × 

ข้อจ ากดัในเร่ืองตวัชีว้ดั เป็นชิน้งานเสียประเภท
ปัญหา วสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง เหมือนกบั
ข้อบกพร่องQuick Tappingไมต่รงต าแหน่ง 
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 เมื่อได้ท าการเลือกโรงงานท่ีจะน ามาปรับปรุงแทนและจากการแสดงความคิดเห็นของ
ทีมงานแตล่ะโรงงาน (ดงัตารางในภาคผนวก ข) เพ่ือวิเคราะห์สาเหตหุลกัของโรงงานเหล่านัน้แล้ว 
จึงได้น าข้อมลูดงักลา่วเข้าท าการวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ โดยวิศวกรและช่างเทคนิค 
ของโรงงานนัน้ๆ ซึ่งพิจารณาเกณฑ์ตามตารางท่ี 5.10 ถึง 5.12
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                 หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-02___ 
                             หน้าท่ี _1__ ในจ านวนทัง้หมด _6_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF1     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            10 พ.ย. 53    วนัเร่ิมต้น      1 พ.ย. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน 
การ 

สภาพขัดข้อง
ที่เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวนการ
ประกอบ
แบบ 

ความยาว
ชิน้งานไม่ได้
ขนาด 

1) ท าให้ขนาดความยาวของ
ชิน้งานไม่ได้ตามแบบท่ีก าหนด 
แต่ยงัสามารถใช้การได้หาก
ได้รับการแก้ไข   
 2) ชิน้งานถูกซอ่มท่ีหนว่ยซอ่ม
ใช้เวลาประมาณ 4 - 6 ชัว่โมง 

6 

วธีิวางต าแหนง่และจับยึด
แม่เหลก็ท่ีไม่เหมาะสม 

6 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตาเทา่นัน้ ไม่
มีแผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 336 

       แม่เหลก็ไม่สะอาด 9 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตาเทา่นัน้ ไม่
มีแผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 432 
              

โต๊ะงานไม่สะอาด 6 มีการเก็บข้อมูลด้วยใบตรวจสอบงาน 3 108               

S/H โค้ง สภาพช ารุด 8 
มีการสุม่ตรวจอย่างสม ่าเสมอแต่ไม่มี
ใบตรวจสอบ 

7 336   
            

วดัขนาดและก าหนดจุดผดิ 7 
ตรวจสอบโดยพนกังานผลติ ช่าง
เทคนคิและQC โดยใช้ใบตรวจสอบ 

2 84   
            

แม่เหลก็เส่ือม และเก่าช ารุด 10 
มีการสุม่ตรวจอย่างสม ่าเสมอแต่ไม่มี
ใบตรวจสอบ 

7 420   
            

เร่งผลติไม่สนใจคุณภาพ 2 
มีการสุม่ตรวจอย่างสม ่าเสมอแต่ไม่มี
ใบตรวจสอบ 

7 84   
            

รูปท่ี 5.31 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป 
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              หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-02___ 
                             หน้าท่ี _2__ ในจ านวนทัง้หมด _6_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF1     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            10 พ.ย. 53    วนัเร่ิมต้น      1 พ.ย. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพขัดข้อง 
ที่เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การ

ประกอบ
แบบ 

B/O เอียง 

1) ชิน้งานมีสมรรถนะท่ีจะท า
ตามจุดประสงค์ได้น้อยลง ท า
ให้การประกอบหน้าต่าง 
ประตูท่ีหน้างานติดตัง้ท าได้
ยากขึน้ ต้องได้รับการแก้ไข   
2) ชิน้งานต้องถูกสง่ไปท าการ
ซอ่มท่ีหนว่ยซอ่มใช้เวลา
ประมาณ 6 - 8 ชัว่โมง 

7 

วธีิวางต าแหนง่และจับยึด
แม่เหลก็ท่ีไม่เหมาะสม 

6 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตาเทา่นัน้ 
ไม่มีแผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 336 
              

แม่เหลก็ไม่สะอาด 9 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตาเทา่นัน้ 
ไม่มีแผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 504 
              

วดัขนาดและก าหนดจุดผดิ 7 
ตรวจสอบโดยพนกังานผลติ ช่าง
เทคนคิและQC โดยใช้ใบตรวจสอบ 

2 98   
            

แม่เหลก็เส่ือม และแม่เหลก็เก่า
ช ารุด 

8 
มีการสุม่ตรวจอย่างสม ่าเสมอแต่ไม่
มีใบตรวจสอบ 

7 392   
            

พนกังานขาดทกัษะ 3 
สงัเกตด้วยสายตาอย่างสม ่าเสมอ
โดยช่างเทคนคิประจ าสถานีงาน 

7 147 
              

รูปท่ี 5.31 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป (ตอ่) 
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                 หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-02____ 
                             หน้าท่ี _3__ ในจ านวนทัง้หมด _6_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF1     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            10 พ.ย. 53    วนัเร่ิมต้น      1 พ.ย. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพ
ขัดข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การ

ประกอบ
แบบ 

B/O บิน่แตก 

1) ท าให้ชิน้งานไม่สวยงาม 
ซึง่ลกูค้าสามารถสงัเกตเห็น
ได้อย่างชดัเจน และเกิดความ
ไม่พงึพอใจได้                                                  
2) ชิน้งานต้องถูกสง่ไปซอ่มท่ี
หนว่ยซอ่ม ใช้เวลาประมาณ 
4 - 6 ชัว่โมง 

6 

ทาน า้มนัไม่ทัว่บริเวณขอบสมัผสั
คอนกรีต 

6 
มีการเก็บข้อมูลโดยช่างเทคนคิด้วยใบ
ตรวจสอบ 

4 144 
             

B/O ไม่สะอาด 5 
มีการสุม่ตรวจอย่างสม ่าเสมอ แต่ไม่มี
ใบตรวจสอบ 

7 210   
            

ยิงซลิโิคนไม่ดีเกิดการลีกของน า้ปนู 5 
เป็นการสุม่ตรวจสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 210   
            

การไม่มีมาตรฐานการปฏิบตัิงานท่ี
ชดัเจน 

6 
มีการตรวจสอบงาน มกัตรวจพบโดย
ช่างเทคนคิหรือพนกังานQC 

3 108   
            

B/O  สภาพขอบไม่คม ขอบช ารุด 8 ไม่มีการตรวจสอบ 9 432               

กระบวน 
การฝัง
วสัดุ 

Quick 
Tapping ไม่
ตรงต าแหนง่ 

1) ชิน้งานบกพร่องท าตาม
จุดประสงค์ได้ลดลง ซึง่สง่ผล
ให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก 
เน่ืองจากต้องท าการแก้ไขท่ี
หน้างานติดตัง้  

6 

ทากาวไม่ดี 3 มีการสุม่ตรวจอย่างสม ่าเสมอ 7 126               
วสัดุฝังล้มหรือเอียง จากฐานวสัดุด้าน
ท่ีติดโต๊ะไม่มัน่คง 

9 
มีการตรวจสอบสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 378 
              

ไม่แก้ไขเม่ือวสัดุฝังหลดุ 7 มีการสุม่ตรวจอย่างสม ่าเสมอ 7 294               

รูปท่ี 5.31 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป (ตอ่) 



 

 

215 

                หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-02___ 
                             หน้าท่ี _4__ ในจ านวนทัง้หมด _6_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF1     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            10 พ.ย. 53    วนัเร่ิมต้น      1 พ.ย. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพขัดข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จ
สิน้/

ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การฝัง
วสัดุ 

Quick Tapping 
ไม่ตรงต าแหนง่ 

1) ชิน้งานบกพร่องท าตาม
จุดประสงค์ได้ลดลง ซึง่สง่ผล
ให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก 
เน่ืองจากต้องท าการแก้ไขท่ี
หน้างานติดตัง้  

6 
 

มดัวสัดุฝังไม่ดี 6 สุม่ตรวจอย่างสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบตรวจสอบ 7 252               

วดัขนาดและก าหนดจุดผดิ 5 
มีการตรวจสอบงาน มกัตรวจพบโดยช่างเทคนคิ
หรือพนกังานQC 

3 90   
            

โครงเหลก็ดนัวสัดุ 7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 378               

กระบวน 
การฝัง
วสัดุ 

ทอ่ Sleeve ไม่
ตรงต าแหนง่ 

1) ชิน้งานบกพร่องท าตาม
จุดประสงค์ได้ลดลง ซึง่สง่ผล
ให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก 
เน่ืองจากต้องท าการซอ่มแซม
หรือแก้ไขท่ีหน้างานติดตัง้  

6 
 

ทากาวไม่ดี 3 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 126   
            

ไม่แก้ไขเม่ือวสัดุฝังหลดุ 7 มีการสุม่ตรวจสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบตรวจสอบ 7 294               

มดัวสัดุฝังไม่ดี 6 มีการสุม่ตรวจสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบตรวจสอบ 7 252               
วสัดุฝังล้มหรือเอียง จากฐาน
วสัดุด้านท่ีติดโต๊ะไม่มัน่คง 

9 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ แต่ไม่มีใบ
ตรวจสอบ 

7 378 
              

วดัขนาดและก าหนดจุดผดิ 5 
มีการตรวจสอบงาน มกัตรวจพบโดยช่างเทคนคิ
หรือพนกังานQC 

3 90 
              

โครงเหลก็ดนัวสัดุ 7 ไม่มีการตรวจสอบ 9 378               
รูปท่ี 5.31 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป (ตอ่) 
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                หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-02____ 
                             หน้าท่ี _5__ ในจ านวนทัง้หมด _6_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF1     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            10 พ.ย. 53    วนัเร่ิมต้น      1 พ.ย. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพขัดข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S 
สาเหตุขัดข้องที่เป็นไป

ได้ 
O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จ
สิน้/

ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การเท
คอนกรีต 

Quick Tapping 
และทอ่ Sleeve 
ไม่ตรงต าแหนง่ 

1) ชิน้งานบกพร่องท าตามจุดประสงค์ได้ลดลง 
ซึง่สง่ผลให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก เน่ืองจาก
ต้องท าการซอ่มแซมหรือแก้ไขท่ีหน้างานติดตัง้  

6 เกล่ียชนวสัดุฝัง 5 
ไม่มีการตรวจสอบ แต่สามารถ
สงัเกตได้จากบริเวณท่ีเกล่ีย ระดบั
ความลกึท่ีเกล่ียลงไป 

9 270   

            

กระบวน 
การขดั
ผวิหน้า 

B/O บิน่แตก 

1) ชิน้งานขาดความสวยงาม และท าให้ลกูค้า
ไม่พงึพอใจมาก                       
2) ชิน้งานต้องถูกสง่มาซอ่มแซมท่ีหนว่ยซอ่ม 
ใช้เวลาในการซอ่มประมาณ 6 - 8 ชัว่โมง 

6 
ไม่เก็บงานให้คอนกรีต
เสมอขอบB/O 

7 
มีการใช้ใบตรวจสอบงาน  และต้อง
ใช้ความละเอียดในการตรวจ 

6 294 

              

ความยาว
ชิน้งานไม่ได้
ขนาด 

1) ท าให้ขนาดความยาวของชิน้งานไม่ได้ตาม
แบบท่ีก าหนด แต่ยงัสามารถใช้การได้หาก
ได้รับการแก้ไข    
 2) ชิน้งานถูกซอ่มท่ีหนว่ยซอ่มใช้เวลา
ประมาณ  
4 - 6 ชัว่โมง 

6 
ไม่มีการลอ็คเพิม่ระหวา่ง
การขดัหน้า 

7 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 336   

            
รูปท่ี 5.31 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป (ตอ่  
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                 หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-02____ 
                             หน้าท่ี _6__ ในจ านวนทัง้หมด _6_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF1     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            10 พ.ย. 53    วนัเร่ิมต้น      1 พ.ย. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพขัดข้อง 
ที่เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S 
สาเหตุขัดข้องที่เป็นไป

ได้ 
O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การขดั
ผวิหน้า 

B/O เอียง 

1) ชิน้งานมีสมรรถนะท่ีจะท าตาม
จุดประสงค์ได้น้อยลง ท าให้การประกอบ
หน้าต่าง ประตูท่ีหน้างานติดตัง้ท าได้ยาก
ขึน้ ต้องได้รับการแก้ไข    
2) ชิน้งานต้องถูกสง่ไปท าการซอ่มท่ี
หนว่ยซอ่มใช้เวลาประมาณ 6 - 8 ชัว่โมง 

7 
ไม่มีการลอ็คเพิม่ระหวา่ง
การขดัหน้า 

7 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา 
ไม่มีแผนการตรวจสอบท่ี
ชดัเจน 

8 392   

            

กระบวน 
การยก
ชิน้งาน 

B/O บิน่แตก 

1) ชิน้งานขาดความสวยงาม และท าให้
ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก                      
2) ชิน้งานต้องถูกสง่มาซอ่มแซมท่ีหนว่ย
ซอ่ม ใช้เวลาในการซอ่มประมาณ 6 - 8 
ชัว่โมง 

6 

การเคาะโดนขอบB/O 5 
มีการสุม่ตรวจด้วยสายตา ไม่
มีใบตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 240               
การไม่มีมาตรฐานการ
ปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน 

6 ไม่มีการตรวจสอบ 3 108 
              

การเร่งผลติไม่สนใจ
คุณภาพงาน 

7 
สุม่ตรวจด้วยสายตา
สม ่าเสมอ 

7 294               

รูปท่ี 5.31 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป (ตอ่) 
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                             หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-03___ 
                             หน้าท่ี _1__ ในจ านวนทัง้หมด _2_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF4     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            10 พ.ย. 53    วนัเร่ิมต้น      1 พ.ย. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพขัดข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จสิน้/
ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การฝัง
วสัดุ 

Key Joint บิน่
แตก 

1) ชิน้งานเกิดรอยบิ่นแตก สง่ผลต่อ
ความสวยงามท่ีลกูค้าสามารถ
สงัเกตเหน็ได้ หากไม่ได้รับการแก้ไข                                        
2) ชิน้งานต้องถูกน าไปซอ่มแซมท่ี
หนว่ยซอ่ม หรือซอ่มได้ท่ีหน้างาน 
ขึน้อยู่กบัวา่เกิดการบิน่แตกมากน้อย
เพียงใด  

6 

อุปกรณ์ Key ไม่สะอาด 8 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 384   
            

ทากาวไม่ดี 3 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

8 144   
            

ไม่ยิงซลิโิคนกนัการลีกน า้ปูน 7 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา ไม่มี
แผนการตรวจสอบท่ีชดัเจน 

9 378   
            

สภาพ Key ช ารุด 5 
มีการสุม่ตรวจด้วยสายตาอย่าง
สม ่าเสมอ 

6 180   
            

กระบวน 
การเท
คอนกรีต 

ผวิหน้าด้านขดั
มนัไม่เรียบ 

1) ชิน้งานขาดความสวยงาม และท า
ให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก                      
2) ชิน้งานต้องถูกสง่มาซอ่มแซมท่ี
หนว่ยซอ่ม ใช้เวลาในการซอ่ม
ประมาณ 6 - 8 ชัว่โมง 

7 

ปริมาณการเทไม่สมดุลกบั
ปริมาณการขดัหน้า 

8 
สุม่ตรวจด้วยสายตาสม ่าเสมอ แต่
ไม่มีใบตรวจสอบ 

7 392   
            

ความสม ่าเสมอของค่า Slump 
ไม่คงท่ี 

8 
มีการใช้ใบตรวจสอบงาน  และ
ต้องใช้ความช านาญในการตรวจ 

6 336   
            

รูปท่ี 5.31 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป (ตอ่) 
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               หมายเลข FMEA ___FMEA-wall-03____ 
                             หน้าท่ี _2__ ในจ านวนทัง้หมด _2_ หน้า 
ช่ือผลติภณัฑ์ Wall of PCF4     ผู้รับผดิชอบการออกแบบ  วศิวกร ____    ผู้จดัท า: ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
       วนั-เดือน-ปี ท่ีครบก าหนดเสร็จสิน้            10 พ.ย. 53    วนัเร่ิมต้น      1 พ.ย. 53  
คณะท างาน วศิวกรการผลติ ช่างเทคนคิ วศิวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ         วนัทบทวนลา่สดุ 

กระบวน
การ 

สภาพขัดข้องที่
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 
ข้อเสนอแนะ
ในการแก้ไข 

เวลาเสร็จ
สิน้/

ผู้รับผิดชอบ 

ผลการแก้ไข 

การ
แก้ไข 

S O D RPN 

กระบวน 
การขดั
หน้า 

ผวิหน้าด้านขดั
มนัไม่เรียบ 

1) ชิน้งานขาดความสวยงาม และ
ท าให้ลกูค้าไม่พงึพอใจมาก                      
2) ชิน้งานต้องถูกสง่มาซอ่มแซมท่ี
หนว่ยซอ่ม ใช้เวลาในการซอ่ม
ประมาณ 6 - 8 ชัว่โมง 

7 

การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 7 
เป็นการสุม่ตรวจด้วยสายตา 
ไม่มีแผนหรือ.ใบตรวจสอบ 

8 392         
   เคร่ืองขดัเสียบอ่ย 6 8 336         
   จ านวนเคร่ืองขดัไม่เพียงพอ 8 8 448         
   ไม่มีมาตรฐานการปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน 9 ไม่มีการตรวจสอบ 9 567         
   พนกังานขาดทกัษะ 9 สงัเกตโดยช่างเทคนคิหน้างาน 8 504         
   เปล่ียนพนกังานขดับอ่ย 8 ไม่มีการตรวจสอบ 8 448         
   

Key Joint บิน่
แตก 

1) ชิน้งานเกิดรอยบิ่นแตก สง่ผลต่อ
ความสวยงามท่ีลกูค้าสามารถ
สงัเกตเหน็ได้ หากไม่ได้รับการแก้ไข         
2) ชิน้งานต้องถูกน าไปซอ่มแซมท่ี
หนว่ยซอ่ม หรือซอ่มได้ท่ีหน้างาน 
ขึน้กบัวา่บิน่แตกมากน้อยเพียงใด 

6 

วธีิการถอดแบบท่ีไม่เหมาะสม 8 สุม่ตรวจ พบเม่ือเกิดข้อบกพร่องแล้ว 9 432               
ไม่เก็บงานหลงัถอดแบบ 8 มีการสุม่ตรวจด้วยสายตา 8 384               
เก็บเศษปนูในร่องไม่หมด 7 มีการสุม่ตรวจด้วยสายตา 8 336               
ไม่มีมาตรฐานการปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน 8 ไม่มีการตรวจสอบ 9 432               
พนกังานขาดทกัษะ 8 สงัเกตโดยช่างเทคนคิเทา่นัน้ 8 384               

รูปท่ี 5.31 การวิเคราะห์สภาพขดัข้องและผลกระทบในกระบวนการ (PFMEA) ผลิตแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป (ตอ่) 



220 
 

 

220 

 จากนัน้เมื่อได้โรงงานท่ีจะปรับปรุงคุณภาพในแต่ละข้อบกพร่องแล้ว เมื่อน าข้อมูลของ
โรงงานมาพิจารณา จะเห็นวา่ในแตล่ะโรงงานมีการเกิดลกัษณะข้อบกพร่องท่ีได้ท าการเลือกมาทัง้ 
7 ลกัษณะ ซึ่งมีสดัสว่นจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย (DPU) มากน้อยแตกตา่งกนัไป ทัง้นีอ้าจจะขึน้
จากปัจจัยน าเข้า สาเหตหุลักของการเกิดข้อบกพร่องของแต่ละโรงงาน และการบริหารจัดการ
โรงงานท่ีแตกตา่งกนัไป การวิเคราะห์สิ่งเหลา่นีจ้ะช่วยให้โรงงานทัง้ 3 โรงงานได้เห็นความเหมือน
และความแตกตา่งของปัจจยัน าเข้าและสาเหตกุารเกิดข้อบกพร่อง รวมถึงได้ทราบถึงการบริหาร
จดัการของแตล่ะโรงงานท่ีท าให้สดัสว่นจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยแตกตา่งกนั โดยวิเคราะห์แยก
ตามลกัษณะข้อบกพร่อง ดงันี ้ 

1) ข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

 ข้อบกพร่อง Block Out เอียงเป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ทัง้ 3 โรงงาน จากข้อมลูของโรงงาน 
ดงัรูปท่ี 5.32 พบวา่ โรงงาน PCF4 มีข้อบกพร่องเกิดในช่วงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2553 มีปริมาณ
สดัส่วนข้อบกพร่องต่อหน่วยเท่ากับ 0.0083 ซึ่งต ่ามาก และหลังจากนัน้ในช่วงกรกฎาคม ถึง 
ตลุาคม พ.ศ. 2553 ไม่เกิดข้อบกพร่อง Block Out เอียงอีกเลย ส่วนโรงงาน PCF1 สดัส่วน
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยมีความแปรปรวนขึน้ลงอยู่ และโรงงาน PCF3 มีแนวโน้มเพ่ิมขึน้ตัง้แต่เดือน
มิถนุายน ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 และลดลงมาคงท่ีอยู่ท่ีประมาณ 0.0519 ในช่วงเดือนกันยายน
และตลุาคม พ.ศ. 2553  

 
รูปท่ี 5.32 การเปรียบเทียบสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง B/O เอียงของโรงงานทัง้ 3 

โรงงาน 
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 จากการแสดงความคดิเห็นของทีมงานแตล่ะโรงงาน (ดงัตารางในภาคผนวก ข) ท าให้
สามารถสรุปสาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Block Out เอียงของโรงงาน PCF1 และ PCF4
เทียบกบัสาเหตหุลกัของโรงงาน PCF3 ดงัตารางท่ี 5.15 ซึง่สาเหตหุลกัสว่นใหญ่ของโรงงาน PCF3 
และ PCF1 นัน้ เกิดการการจบัยดึ Block Out ให้อยูก่บัท่ี โดยแมเ่หลก็ และสงัเกตวา่สดัสว่น
ข้อบกพร่องของโรงงาน PCF 4 ไมเ่กิดขึน้เลย จากการใช้นอ็ตลอ็คกบัโต๊ะงาน ดงัรูปท่ี 5.33 

 

 

รูปท่ี 5.33 กราฟแยกประเภทสดัสว่น DPU ตามการใช้อปุกรณ์ท่ีใช้ในการจบัยดึ Block Out ตัง้แต่
เดือนกรกฎาคม จนถงึตลุาคม พ.ศ. 2553
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ตารางท่ี 5.15 การเปรียบเทียบสาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง B/O เอียง ของโรงงานทัง้สามโรงงาน 

ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก 
กระบวนการที่
เกี่ยวข้อง 

PCF3 PCF1 PCF4 หมายเหตุ 

คน 

A2 
ลอ็คแม่เหลก็ไม่แน่น  เนื่องจากแม่เหลก็เสือ่ม และ
แม่เหลก็เก่าช ารุด 

ประกอบแบบ √ √ -   

A24 พนกังานขาดทักษะ   ประกอบแบบ √ - - พนกังานท างานประจ าสถานี ท าให้มีทักษะและ
ช านาญกว่าโรงงานอื่น A4 การวัดขนาดและก าหนดจดุผิด ประกอบแบบ √ - - 

A26 ไม่มีการลอ็คแม่เหลก็เพิ่มระหว่างการขัดหน้า ขดัหน้า - √ - 
PCF3 แม่เหลก็จะติดอยู่ตลอดเวลาจนกระทัง่ถอด
ชิน้งาน 

วิธีการ 

B3 วิธีวางต าแหน่งและจบัยดึแม่เหลก็ที่ไม่เหมาะสม ประกอบแบบ √ √ - 
 

B8 การสัน่คอนกรีตไม่เหมาะสม เทคอนกรีต √ - - 
โรงงาน PCF1 มีการสัน่คอนกรีตด้วยเคร่ืองสัน่ที่มี
ระบบควบคุมและเป็นการสัน่จากใต้คอนกรีตทัว่ทัง้
โต๊ะงาน  

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C5 แม่เหลก็ไม่สะอาด ประกอบแบบ √ √ -   
C6 โต๊ะงานไม่สะอาด ประกอบแบบ √ - -  มีเคร่ืองท าความสะอาดและลงน า้มนัอัตโนมติั  

หมายเหต ุโรงงาน PCF4 ไมไ่ด้ลงคะแนนประเมินสาเหตขุองข้อบกพร่องBlock Out เอียง เน่ืองจากเหน็วา่ข้อบกพร่องนีไ้มเ่ป็นปัญหา
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2) ข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 

 ข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกเป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ทัง้ 3 โรงงาน จากข้อมลูของ
โรงงาน ดงัรูปท่ี 5.34 พบวา่ ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึงเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2553 ทัง้ 3 โรงงานมี
สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยเพ่ิมสงูขึน้ และเร่ิมลดลงในชว่งเดือนกนัยายน เป็นต้นมา โดยโรงงาน 
PCF1 มีปริมาณการผลิตสงูท่ีสดุแตม่ีสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยต ่าท่ีสดุ ทัง้นีเ้น่ืองมาจากความ
สะอาดของ Block Out ท่ีมีพนกังานรับผดิชอบประจ า ความช านาญของพนกังานซึ่งปฏิบตังิาน
ประจ าอยู่ท่ีสถานียกชิน้งาน และเน่ืองจากการท างานเป็นสถานีงานท าให้ง่ายตอ่การควบคมุงาน
ด้วย 

 

รูปท่ี 5.34 การเปรียบเทียบสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง B/O บ่ินแตกของโรงงาน
ทัง้ 3 โรงงาน 

 จากการแสดงความคิดเห็นของทีมงานแต่ละโรงงาน  (ดงัตารางในภาคผนวก ข) ท าให้
สามารถสรุปสาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตกของโรงงาน PCF1 และ PCF4
เทียบกบัสาเหตหุลกัของโรงงาน PCF3 ดงัตารางท่ี 5.16 



 

 

224 

ตารางท่ี 5.16 การเปรียบเทียบสาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง B/O บ่ินแตกของโรงงานทัง้สามโรงงาน 

ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก 
กระบวนการที่
เกี่ยวข้อง 

PCF3 PCF1 PCF4 หมายเหตุ 

คน 

A30 ไม่เก็บงานให้คอนกรีตเสมอขอบB/O ขดัหน้า √ √ √   

A20 ทาน า้มนัไม่ทั่วบริเวณขอบสมัผัสคอนกรีต ประกอบแบบ √ - - 
เนื่องจากโรงงาน PCF4 มีการตรวจสอบก่อน
การเทคอนกรีตอยู่แล้ว ทีมงานจึงเห็นว่า
ไม่ใช่สาเหตหุลกัของ B/O บิ่นแตก 

A22 การยิงซิลโิคนไม่ดีท าให้เกิดการลกีน า้ปนู ประกอบแบบ √ √ √   
A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน ยกชิน้งาน √ √ √   
A23 เคาะโดนขอบ B/O ยกชิน้งาน √ √ √   

วิธีการ B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน ยกชิน้งาน √ - - 
ทีมงานเห็นว่าไม่ใช่สาเหตหุลกัของ B/O บิ่น
แตก ยกเว้นในโรงงาน PCF3 

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C12 B/O ไม่สะอาด ประกอบแบบ √ √ √   
C13 B/O  สภาพขอบไม่คม ขอบช ารุด ประกอบแบบ √ √ √   
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3) ข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 ข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบเป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ทัง้ 3 โรงงาน จากข้อมลู
ของโรงงาน ดงัรูปท่ี 5.35 พบว่า โรงงาน PCF1 มีสดัส่วนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่อง
ผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบต ่าสดุมาตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน พ.ศ. 2553 เป็นต้นมา สว่นโรงงาน PCF4 
สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยยงัคงมีความแปรปรวนขึน้ลงในแตล่ะเดือน และโรงงาน PCF3 ในช่วง
เดือนมิถนุายน ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยมีแนวโน้มท่ีเพ่ิมขึน้และลดลง
ในช่วงเดือนกนัยายนและตลุาคม พ.ศ. 2553 เน่ืองจากโรงงาน PCF3 มีการจ้างผู้ รับเหมาส าหรับ
ขดัหน้าเฉพาะเข้ามาท าการขดัผิวหน้า ดงันัน้แสดงให้เห็นวา่ ทกัษะของพนกังานในการขดัผิวหน้า
เป็นเร่ืองส าคญัท่ีสง่ผลตอ่ข้อบกพร่องนี ้

 
รูปท่ี 5.35 การเปรียบเทียบสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ

ของโรงงานทัง้ 3 โรงงาน 

 จากการแสดงความคิดเห็นของทีมงานแต่ละโรงงาน (ดงัตารางในภาคผนวก ข) ท าให้
สามารถสรุปสาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบของโรงงาน PCF1 และ 
PCF4เทียบกบัสาเหตหุลกัของโรงงาน PCF3 ดงัตารางท่ี 5.17 

 นอกเหนือจากสาเหตุด้านทักษะของคน ซึ่งเป็นสาเหตุท่ีสามารถควบคุมได้แล้ว ยัง
สงัเกตเห็นวา่ โรงงาน PCF1 มีการใช้เคร่ืองขดัหน้าแบบเครนท่ีแตกตา่งไปจากโรงงาน PCF 3 และ
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โรงงาน PCF4 ซึ่งเ ป็นแบบHandling ซึ่งมีส่วนส่งผลต่อสัดส่วนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ
ข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ ดงัรูปท่ี 5.36 

 

 

รูปท่ี 5.36 กราฟแยกประเภทสดัสว่น DPU ตามการใช้อปุกรณ์ท่ีใช้ในการจบัยดึ Block Out ตัง้แต่
เดือนกรกฎาคม จนถงึตลุาคม พ.ศ. 2553
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ตารางท่ี 5.17 การเปรียบเทียบสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบของโรงงานทัง้สามโรงงาน 

ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก 
กระบวนการ
ที่เกี่ยวข้อง 

PCF3 PCF1 PCF4 หมายเหตุ 

คน 

A16 จ านวนพนกังานไม่เพียงพอ ขดัหน้า - √ - PCF3 และPCF4 เห็นว่าจ านวนพนกังานไม่ใช่สาเหตหุลกั  

A24 พนกังานขาดทักษะ  ขดัหน้า √ - √   

A25 เปลีย่นพนกังานขดัหน้าบ่อย ขดัหน้า √ - √   
A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน ขดัหน้า √ √ √   

วิธีการ 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน ขดัหน้า √ - √ โรงงาน PCF1 มีWI แสดงมาตรฐานการปฏิบติังานชดัเจน  
B2 ปริมาณการเทไม่สมดุลกบัปริมาณการขดั เทคอนกรีต √ √ √   

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C1 เคร่ืองขดัเสยีบ่อย ขดัหน้า √ - √   

C14 จ านวนเคร่ืองขดัไม่เพียงพอ ขดัหน้า - - √ 
โรงงาน PCF4 เร่ิมท าการผลิตได้ไม่นาน ความพร้อมใน
การผลิตจงึไม่สมบรูณ์นกั 

วสัดุ D6 ความสม ่าเสมอของค่า Slump ไม่คงที่ เทคอนกรีต √ √ √   

สภาพแวด 
ล้อม/อื่นๆ 

E1 แสงสว่างไม่เพียงพอในการขัดหน้าตอนกลางคืน ขดัหน้า √ √ - 
PCF4 มีการใช้ไฟสอ่งจากเพดาน ซึง่มีแสงสว่างเพียงพอ
และทัว่ถงึทุกโต๊ะงาน 
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4) ข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 ข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด เป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ทัง้ 3 โรงงาน จากข้อมลู
ของโรงงาน ดงัรูปท่ี 5.37 พบวา่ โรงงาน PCF4 มีสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยอยู่ในปริมาณท่ีต ่า 
แตย่งัคงมีความแปรปรวนขึน้ลง ตัง้แตเ่ดือนมิถนุายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553  สว่นโรงงาน PCF3 
สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยอยู่ท่ีประมาณ 6 ถึง 10 เปอร์เซ็นต ์ และมีความแปรปรวนขึน้ลง
เช่นเดยีวกนักบัโรงงาน PCF4  สว่นโรงงาน PCF1 ตัง้แตเ่ดือน มิถนุายน เป็นต้นมา สดัสว่น
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยมีแนวโน้มลดลงเร่ือยๆ เน่ืองจากโรงงาน PCF1 ได้มีการทดลองน าแมเ่หลก็
ชนิดใหมเ่ข้ามาใช้ในช่วงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 ซึ่งท าให้มีสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยลดลงมา
ใกล้เคียงกบัการใช้จิกและฟิกเจอร์ลอ็คแบบข้างของโรงงาน PCF4  

 
รูปท่ี 5.37 การเปรียบเทียบสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้

ขนาดของโรงงานทัง้ 3 โรงงาน 

 จากการแสดงความคดิเห็นของทีมงานแตล่ะโรงงาน (ดงัตารางในภาคผนวก ข) ท าให้
สามารถสรุปสาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาดของโรงงาน PCF1  
และ PCF4 เทียบกบัสาเหตหุลกัของโรงงาน PCF3 ดงัตารางท่ี 5.18 
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ตารางท่ี 5.18 การเปรียบเทียบสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาดของโรงงานทัง้สามโรงงาน 

ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก 
กระบวนการ
ที่เกี่ยวข้อง 

PCF3 PCF1 PCF4 หมายเหตุ 

คน 

A2 
ลอ็คแม่เหลก็ไม่แน่น เนื่องจากแม่เหลก็เสือ่ม และเก่า/
ช ารุด 

ประกอบแบบ √ √ - 
  

A24 พนกังานขาดทักษะ  ประกอบแบบ √ - - พนกังานท างานประจ าสถานี ท าให้มีทักษะและช านาญ
กว่าโรงงานอื่น A4 การวัดขนาดและก าหนดจดุผิด ประกอบแบบ √ - - 

A26 ไม่มีการลอ็คเพิ่มระหว่างการขัดหน้า ขดัหน้า - √ - PCF3 แม่เหลก็จะติดอยู่ตลอดเวลาจนกระทัง่ถอดชิน้งาน 

วิธีการ 

B3 วิธีวางต าแหน่งและจบัยดึแม่เหลก็ที่ไม่เหมาะสม ประกอบแบบ √ √ - 
 

B8 การสัน่คอนกรีตไม่เหมาะสม เทคอนกรีต √ - - 
เนื่องจากมีการสัน่คอนกรีตด้วยเคร่ืองสัน่ที่มีระบบควบคมุ
และเป็นการสัน่จากใต้คอนกรีตทัว่ทัง้โต๊ะงาน  

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C13 S/H โค้ง สภาพช ารุด ประกอบแบบ √ √ -   
C5 แม่เหลก็ไม่สะอาด ประกอบแบบ √ √ -   
C6 โต๊ะงานไม่สะอาด ประกอบแบบ √ - -  มีเคร่ืองท าความสะอาดและลงน า้มนัอัตโนมติั  

 หมายเหต ุโรงงาน PCF4 ไมไ่ด้ลงคะแนนประเมินสาเหตขุองข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด เน่ืองจากเห็นวา่ข้อบกพร่องนีไ้มเ่ป็นปัญหา 
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5) ข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

 ข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก เป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ทัง้ 3 โรงงาน จากข้อมลูของ
โรงงาน ดงัรูปท่ี 5.38 พบวา่ สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของโรงงาน PCF3 และ โรงงาน PCF4 
ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน ถึงเดือนตลุาคม พ.ศ. 2553 ยงัคงมีความแปรปรวนขึน้ลงในแตล่ะเดือน สว่น
โรงงาน PCF1 มีสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยลดลงเร่ือยๆในเดือนกนัยายน และตลุาคม พ.ศ. 
2553 ทัง้นีเ้น่ืองจากโรงงาน PCF1 ท่ีมีพนกังานรับผดิชอบประจ าในสถานีงานขดัหน้าและสถานียก
ชิน้ และการท างานเป็นสถานีงานท าให้ง่ายตอ่การควบคมุงาน 

 
รูปท่ี 5.38 การเปรียบเทียบสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของ

โรงงานทัง้ 3 โรงงาน 

 จากการแสดงความคิดเห็นของทีมงานแต่ละโรงงาน  (ดงัตารางในภาคผนวก ข) ท าให้
สามารถสรุปสาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของโรงงาน PCF1 และ PCF4
เทียบกบัสาเหตหุลกัของโรงงาน PCF3 ดงัตารางท่ี 5.19 
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ตารางท่ี 5.19 การเปรียบเทียบสาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตกของโรงงานทัง้สามโรงงาน 

ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก 
กระบวนการที่
เกี่ยวข้อง 

PCF3 PCF1 PCF4 หมายเหตุ 

คน 

A14 ไม่เก็บงานหลงัถอดแบบ ขดัหน้า √ - √ 

PCF1 มีสถานีงานขดัหน้าโดยเฉพาะ และ
พนกังานมีหน้าที่ประจ าท าให้การเก็บงานมี
ผู้ รับผิดชอบชดัเจน 

A15 เก็บเศษปนูในร่องไม่หมด ขดัหน้า √ √ √   
A21 ไม่ยิงซิลโิคนกนัการลกีน า้ปนู ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ √   

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการ
ฝึกอบรมพนกังาน  

ขดัหน้า √ √ √   

A9 ทากาวไม่ดี (ด้าน Pallet) ติดตัง้วัสดุฝัง √ - - 

 จากการเข้าสงัเกตการณ์ PCF1 และ PCF 4 มี
การทากาวที่ดี และมีการควบคมุงานที่ดีกว่า 
PCF3 

วิธีการ 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน ขดัหน้า √ √ √   
B5 วิธีการถอดแบบที่ไม่เหมาะสม ขดัหน้า √ √ √   

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C7 สภาพ Key ช ารุด ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ √   
C8 อปุกรณ์ Key ไม่สะอาด ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ √   
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6) ข้อบกพร่องQuick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

 ข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง เป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในโรงงาน PCF3 
และ PCF1 เท่านัน้ เน่ืองจากโรงงาน PCF4 ไมใ่ช้วสัด ุQuick Tapping จากข้อมลูของโรงงาน ดงั
รูปท่ี 5.39 พบวา่ สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง
ของโรงงาน PCF3 มีสดัสว่นลดลงในช่วงเดือนกนัยายนและตลุาคม พ.ศ. 2553 เน่ืองจากการใช้ 
Quick Tapping ท่ีต้องใช้ฐานรองนัน้มีปริมาณน้อยลงหรือแทบไมม่ีเลย สว่นโรงงาน PCF1 ท่ี
สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยลดลงในเดือนกนัยายนและตลุาคม พ.ศ. 2553 เช่นเดยีวกนั เน่ืองจาก
หน้าท่ีการปฏิบตัิงานท่ีชดัเจนในแตล่ะสถานี ท าให้การควบคมุดแูลท าได้ง่ายขึน้ และระบบการสัน่
คอนกรีตท่ีสัน่จากฐานคอนกรีต ท าให้ลดสาเหตกุารหกั 

 
รูปท่ี 5.39 การเปรียบเทียบสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รง

ต าแหน่งของโรงงานทัง้ 3 โรงงาน 

 จากการแสดงความคิดเห็นของทีมงานแต่ละโรงงาน  (ดงัตารางในภาคผนวก ข) ท าให้
สามารถสรุปสาเหตหุลักของการเกิดข้อบกพร่อง Quick Tapping ไม่ตรงต าแหน่งของโรงงาน 
PCF1 และ PCF4เทียบกบัสาเหตหุลกัของโรงงาน PCF3 ดงัตารางท่ี 5.20 
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ตารางท่ี 5.20 การเปรียบเทียบสาเหตหุลกัของข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่งของโรงงานทัง้สามโรงงาน 

ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก 
กระบวนการที่
เกี่ยวข้อง 

PCF3 PCF1 PCF4 หมายเหตุ 

คน 

A10 มดัวสัดฝัุงไม่ดี ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ -   
A13 ไม่แก้ไขเมื่อวัสดุฝังหลดุ ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ -   
A17 เกลีย่ชนวสัดฝัุง เทคอนกรีต √ √ -   

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการฝึกอบรม
พนกังาน  

ติดตัง้วัสดุฝัง √ - - 
PCF1 มีสถานีงานที่เฉพาะส าหรับติดตัง้วสัดฝัุง 
พนกังานจงึปฏิบติังานเป็นประจ าท าให้เกิดทกัษะ
ซึง่สามารถเรียนรู้ได้ง่ายจากการปฏิบติัประจ า A4 วดัขนาดและก าหนดจดุผิด ติดตัง้วัสดุฝัง √ - - 

A9 ทากาวไม่ดี ติดตัง้วัสดุฝัง √ - -  โรงงาน PCF1 เห็นว่าไม่ใช่สาเหตหุลกัของปัญหา 

วิธีการ B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน ติดตัง้วัสดุฝัง √ - - 
โรงงาน PCF1 มีWI แสดงมาตรฐานปฏิบติังาน
ชดัเจน  

วสัดุ 

D2 วสัดุฝังล้มจากฐานวสัดดุ้านที่ติดโต๊ะไม่มัน่คง ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ -   
D4 โครงเหลก็ดนัวสัดุ ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ -   

D5 วสัดุฝังหกัจากฐานรองยดึวัสดุฝังไม่มัน่คง ติดตัง้วัสดุฝัง √ - - 

ทีมงานเห็นว่าไม่ใช่สาเหตหุลกั เนื่องจากวิธีการสัน่
คอนกรีตจากฐานคอนกรีตท าให้ไม่พบปัญหาการ
หกั 
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7) ข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 ข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง เป็นข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ทัง้ 3 โรงงาน จากข้อมลู
ของโรงงาน ดงัรูปท่ี 5.40 พบวา่ สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รง
ต าแหน่งของโรงงาน PCF3 และ PCF4 มีความแปรปรวนขึน้ลง ตัง้แตช่่วงเดือนมิถนุายน ถึงเดือน
ตลุาคม พ.ศ. 2553 สว่นโรงงาน PCF1 มีสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยต ่ามากคือไมเ่กิน 0.02 
เปอร์เซ็นต์ และมีแปรปรวนขึน้ลงอยูบ้่าง ในช่วงเดือนสิงหาคม ถึงตลุาคม พ.ศ. 2553 แตไ่มม่าก
นกั เน่ืองจากหน้าท่ีการปฏิบตัิงานท่ีชดัเจนในแตล่ะสถานี ซึ่งมีความเป็น Process Owner ท าให้
การควบคมุดแูลท าได้ง่ายขึน้ 

 
รูปท่ี 5.40 การเปรียบเทียบสดัสว่นข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องท่อ Sleeveไมต่รงต าแหน่ง

ของโรงงานทัง้ 3 โรงงาน 

 จากการแสดงความคิดเห็นของทีมงานแต่ละโรงงาน  (ดงัตารางในภาคผนวก ข) ท าให้
สามารถสรุปสาเหตหุลกัของการเกิดข้อบกพร่องท่อ Sleeveไมต่รงต าแหน่งของโรงงาน PCF1 และ  
PCF4เทียบกบัสาเหตหุลกัของโรงงาน PCF3 ดงัตารางท่ี 5.21
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ตารางท่ี 5.21 การเปรียบเทียบสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องท่อ Sleeveไมต่รงต าแหน่งของโรงงานทัง้สามโรงงาน 

ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก 
กระบวนการที่
เกี่ยวข้อง 

PCF3 PCF1 PCF4 หมายเหตุ 

คน 

A10 มดัวสัดฝัุงไม่ดี ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ -   
A13 ไม่แก้ไขเมื่อวัสดุฝังหลดุ ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ -   
A17 เกลีย่ชนวสัดฝัุง เทคอนกรีต √ √ -   

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการฝึกอบรม
พนกังาน  

ติดตัง้วัสดุฝัง √ - - 
PCF1 มีสถานีงานที่เฉพาะส าหรับติดตัง้วสัดฝัุง 
พนกังานจงึปฏิบติังานเป็นประจ าท าให้เกิดทกัษะ
ซึง่สามารถเรียนรู้ได้ง่ายจากการปฏิบติัประจ า A4 วดัขนาดและก าหนดจดุผิด ติดตัง้วัสดุฝัง √ - - 

A9 ทากาวไม่ดี ติดตัง้วัสดุฝัง √ - -  โรงงาน PCF1 เห็นว่าไม่ใช่สาเหตหุลกัของปัญหา 

วิธีการ B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน ติดตัง้วัสดุฝัง √ - - 
โรงงาน PCF1 มีWI แสดงมาตรฐานปฏิบติังาน
ชดัเจน  

วสัดุ 
D2 วสัดุฝังล้มจากฐานวสัดดุ้านที่ติดโต๊ะไม่มัน่คง ติดตัง้วัสดุฝัง √ √ -   

D4 โครงเหลก็ดนัวสัดุ 
กระบวนการติดตัง้

วสัดุฝัง √ √ -   
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5.6 สรุประยะการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 ในระยะนี ้ได้ท าการหาสาเหตขุองปัญหา โดยเร่ิมจากการระดมสมองหาสาเหตท่ีุเป็นไปได้
ร่วมกบัแผนภาพแสดงเหตแุละผล (Cause and Effect Diagram) จากนัน้ใช้ใบตรวจสอบ (Check 
Sheet) ในการหาสาเหตท่ีุแท้จริงของปัญหา แต่ใบตรวจสอบจะสามารถเก็บข้อมูลท่ีสามารถ
นับเป็นความถ่ีได้เท่านัน้ บางสาเหตุจากแผนภาพแสดงเหตแุละผลท่ีไม่สามารถเก็บได้จากใบ
ตรวจสอบ จะสามารถพิจารณาสาเหตหุลกัได้จากการให้คะแนนระดบัความส าคญัของสาเหตนุัน้ๆ 
จากนัน้สาเหตุต่างๆจะถูกแสดงโดยแผนผงัต้นไม้ และวิเคราะห์สภาพขัดข้องและผลกระทบใน
กระบวนการ (PFMEA) ซึ่งรายละเอียดการด าเนินการดงักลา่ว สามารถแสดงได้ ดงัรูปท่ี 5.41 

 

รูปท่ี 5.41 การเช่ือมโยงเคร่ืองมือคณุภาพในการหาสาเหตท่ีุเป็นไปได้จนกระทัง่ได้สาเหตท่ีุจะ
ด าเนินการปรับปรุง 
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 จากนัน้เมื่อได้สาเหตท่ีุควรน าไปด าเนินการแก้ปัญหาอนัดบัแรก แต่เน่ืองจากทางโรงงาน
กรณีศึกษา (PCF3) ไม่มีแผนผลิต จึงได้ท าการแก้ไข โดยการวิเคราะห์เปรียบเทียบปัจจัย และ
สาเหตหุลกัของแตล่ะข้อบกพร่องของโรงงานผลิตผนงั จากการสงัเกตการณ์ สมัภาษณ์ และการให้
ระดบัคะแนนความส าคญัของสาเหตขุองทีมงานในโรงงานแตล่ะโรงงาน เพ่ือคดัเลือกโรงงานผลิต
ผนงัท่ีมีปัจจยัและสาเหตหุลกัใกล้เคียงกนั มาด าเนินการแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องทัง้ 7 ลกัษณะ 
จากโรงงานผลิตผนังคอนโด (PCF4) ซึ่งเป็นการผลิตแบบอยู่กับท่ี และผนังบ้าน (PCF1) ซึ่งเป็น
สายการผลิตแบบต่อเน่ือง ทัง้นีไ้ด้ท าการเปรียบเทียบสัดส่วนข้อบกพร่องต่อหน่วยของแต่ละ
ข้อบกพร่องของโรงงานทัง้ 3 โรงงาน ท าให้เห็นความแตกต่างของปัจจัย สาเหตหุลกั และวิธีการ
ปฏิบตัิและควบคมุงาน และทราบถึงแนวทางการปรับปรุงท่ีอาจน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือปรับปรุงให้
ข้อบกพร่องตา่งๆลดลงได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 6 

ระยะการปรับปรุงปัญหา 

 ในระยะการปรับปรุงปัญหานี ้ทางทีมงานปรับปรุงคุณภาพและผู้ วิจัยได้ร่วมกันระดม
สมองเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขสาเหตตุ่างๆ ท่ีส่งผลต่อลกัษณะข้อบกพร่องต่างๆท่ีได้
คดัเลือกมาปรับปรงคณุภาพในขัน้ระยะก าหนดปัญหา โดยแนวทางการแก้ปัญหานัน้มีทัง้ท่ีทีมงาน
และผู้ วิจยัร่วมกนัคิดขึน้ใหม่ และการน าแนวปฏิบัติท่ีดีของโรงงานผลิตผนังอ่ืนภายในโรงงานมา
ประยกุต์ใช้เพ่ือปรับปรุงให้คณุภาพของกระบวนการดีขึน้และลดข้อบกพร่องลง 

6.1 การคัดเลือกสาเหตุของปัญหาท่ีจะน ามาด าเนินการแก้ไขปัญหาจากเกณฑ์ระดับ RPN 

 จากระยะการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา จะได้ระดบัคะแนน RPN หรือคา่ความเสี่ยงชีน้ า 
(Risk Priority Number) โดยทีมงานก าหนดให้คา่ RPN ท่ีใช้เป็นเกณฑ์ในการพิจารณาเพ่ือน ามา
ท าการแก้ไขปรับปรุงก่อน ดงันี ้ 

ตารางท่ี 6.1 เกณฑ์ในการเลือกระดบั RPN ท่ีจะพิจารณาแก้ไขปัญหา 

ระดับความรุนแรง  
(Severity) 

ระดับโอกาสเกิดสาเหตุ 
(Occurrence) 

การควบคุมใน
ปัจจุบัน (Detection) 

ระดับ RPN ท่ี
พจิารณา
แก้ไข 

ระดบัความรุนแรงของ
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้มี
ผลกระทบตอ่กระบวนการ
ในระดบัปานกลาง คือ 
ระดับคะแนน 6 

ระดบัความน่าจะเป็นใน
การเกิดความล้มเหลวต ่า 
หรือประมาณ 1 ถึง 2 % 
คือ 
ระดับคะแนน 5 

ระดบัความสามารถ
ในการตรวจพบอยูใ่น
เกณฑ์ท่ีมีโอกาสสงู 
คือ 
ระดับคะแนน 5 

6×5×5 = 150  

  
 ดงันัน้ ทางทีมงานจึงเห็นวา่ระดบัคา่ RPN มากกวา่ 150 เป็นต้นไป ควรน ามาพิจารณาหา
แนวทางการแก้ไขปัญหา โดยโรงงานกรณีศกึษามีทัง้หมด 56 ข้อ และโรงงานท่ีเป็นตวัแทนทดลอง
ปรับปรุงช่วงไมม่ีแผนผลิตมีทัง้หมด 43 ข้อ ดงันี ้
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ตารางท่ี 6.2 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องท่ีเลือกท าการปรับปรุงในโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) 
และ โรงงานทดลองปรับปรุง (PCF1) 

ลักษณะ
ข้อบกพร่อง 

กระบวนการ สาเหตุ 
ค่า RPN 

ของโรงงาน
กรณีศึกษา 

ค่า RPN 
ของ 

PCF1 

 B/O เอียง 

ประกอบแบบ แม่เหลก็ไม่สะอาด 448 504 
ประกอบแบบ แม่เหลก็เสือ่ม และแม่เหล็กเก่าช ารุด 392 392 
ประกอบแบบ วิธีวางต าแหน่งและจบัยดึแม่เหลก็ที่ไม่เหมาะสม 392 336 
ประกอบแบบ การสัน่คอนกรีตไม่เหมาะสม 392 - 
ประกอบแบบ พนกังานขาดทักษะ 336 - 
ประกอบแบบ โต๊ะงานไม่สะอาด 196 - 
ขดัหน้า ไม่มีการลอ็คเพิ่มระหว่างการขัดหน้า - 392 

ความยาว
ชิน้งานไม่ได้
ขนาด 

ประกอบแบบ แม่เหลก็ไม่สะอาด 432 432 
ประกอบแบบ S/H โค้ง สภาพช ารุด 384 336 
ประกอบแบบ แม่เหลก็เสือ่ม และแม่เหล็กเก่าช ารุด 336 420 
ประกอบแบบ วิธีวางต าแหน่งและจบัยดึแม่เหลก็ที่ไม่เหมาะสม 336 336 
ขดัหน้า การสัน่คอนกรีตไม่เหมาะสม 336 - 

ประกอบแบบ พนกังานขาดทักษะ 324 - 
ประกอบแบบ โต๊ะงานไม่สะอาด 168 - 
ขดัหน้า ไม่มีการลอ็คเพิ่มระหว่างการขัดหน้า - 336 

B/Oบิ่นแตก 

ประกอบแบบ B/O  สภาพขอบไม่คม ขอบช ารุด 378 432 

ยกชิน้งาน การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 378 - 

ขดัหน้า ไม่เก็บงานให้คอนกรีตเสมอขอบB/O 336 294 

ประกอบแบบ B/O ไม่สะอาด 252 210 

ประกอบแบบ ทาน า้มนัไม่ทั่วบริเวณขอบสมัผัสคอนกรีต 252 - 

ประกอบแบบ ยิงซิลิโคนไม่ดีเกิดการลกีของน า้ปนู  252 210 

ยกชิน้งาน การเคาะโดนขอบB/O 240 240 

ยกชิน้งาน การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 210 294 
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ตารางท่ี 6.2 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องท่ีเลือกท าการปรับปรุงในโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) 
และ โรงงานทดลองปรับปรุง (PCF1) (ตอ่) 

ลักษณะ
ข้อบกพร่อง 

กระบวนการ สาเหตุ 
ค่า RPN 

ของโรงงาน
กรณีศึกษา 

ค่า RPN 
ของ 

PCF1 

Quick Tapping 
ไม่ตรงต าแหน่ง 

ติดตัง้วัสดุฝัง วสัดุฝังหกัจากฐานรองยดึวัสดุฝังไม่มัน่คง 432 - 

ติดตัง้วัสดุฝัง วสัดุฝังล้มหรือเอียง จากฐานวัสดดุ้านที่ติดโต๊ะไม่มัน่คง 378 378 

ติดตัง้วัสดุฝัง การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 378 - 

ติดตัง้วัสดุฝัง โครงเหลก็ดนัวสัดุ 324 378 

ติดตัง้วัสดุฝัง มดัวสัดฝัุงไม่ดี 294 252 

ติดตัง้วัสดุฝัง พนกังานขาดทักษะ 288 - 

เทคอนกรีต เกลีย่ชนวสัดฝัุง 270 270 

ติดตัง้วัสดุฝัง ไม่แก้ไขเมื่อวัสดุฝังหลดุ 252 294 

ติดตัง้วัสดุฝัง ทากาวไม่ดี 210 - 

ท่อ Sleeve ไม่
ตรงต าแหน่ง 

ติดตัง้วัสดุฝัง วสัดุฝังล้มหรือเอียง จากฐานวัสดดุ้านที่ติดโต๊ะไม่มัน่คง 378 378 

ติดตัง้วัสดุฝัง การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 378 - 

ติดตัง้วัสดุฝัง โครงเหลก็ดนัวสัดุ 378 378 

ติดตัง้วัสดุฝัง มดัวสัดฝัุงไม่ดี 336 252 

ติดตัง้วัสดุฝัง ไม่แก้ไขเมื่อวัสดุฝังหลดุ 294 294 

ติดตัง้วัสดุฝัง พนกังานขาดทักษะ 288 - 

เทคอนกรีต เกลีย่ชนวสัดฝัุง 270 270 

ติดตัง้วัสดุฝัง ทากาวไม่ดี 252 - 
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ตารางท่ี 6.3 สรุปสาเหตหุลกัของข้อบกพร่องท่ีเลือกท าการปรับปรุงในโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) 
และ โรงงานทดลองปรับปรุง (PCF4) 

ลักษณะ
ข้อบกพร่อง 

กระบวนการ สาเหตุ 
ค่า RPN ของ

โรงงาน
กรณีศึกษา 

ค่า RPN
ของ 

PCF4 

Key บิ่นแตก 

ขดัหน้า วิธีการถอดแบบที่ไม่เหมาะสม 384 432 

ขดัหน้า พนกังานขาดทักษะ 384 384 

ขดัหน้า การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 378 432 

ติดตัง้วัสดุฝัง ไม่ยิงซิลโิคนกนัการลกีน า้ปนู 343 378 

ติดตัง้วัสดุฝัง อปุกรณ์ Key ไม่สะอาด 336 384 

ขดัหน้า ไม่เก็บงานหลงัถอดแบบ 288 384 

ติดตัง้วัสดุฝัง ทากาวไม่ดี 288 - 

ติดตัง้วัสดุฝัง สภาพ Key ช ารุด 252 180 

ขดัหน้า เก็บเศษปนูในร่องไม่หมด 240 336 

ผิวหน้าด้านขดั
มนัไม่เรียบ 

ขดัหน้า พนกังานขาดทักษะ 504 504 

ขดัหน้า การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 441 567 

ขดัหน้า 
พนกังานเข้า-ออกงานบ่อยหรือเปลีย่นพนกังานขดั
บ่อย 

392 448 

เทคอนกรีต ปริมาณการเทไม่สมดุลกบัปริมาณการขดัหน้า 343 392 

ขดัหน้า การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 336 392 

เทคอนกรีต ความสม ่าเสมอของค่า Slump ไม่คงที่ 336 336 

ขดัหน้า แสงสว่างไม่เพียงพอในการขัดหน้าตอนกลางคืน 294 - 

ขดัหน้า เคร่ืองขดัเสยีบ่อย 280 336 

ขดัหน้า จ านวนเคร่ืองขดัไม่เพียงพอ - 448 
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6.2 การด าเนินการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา เพื่อลดข้อบกพร่อง 

 เมื่อสรุปค่าความเสี่ยงชีน้ า (Risk Priority Number: RPN) ของข้อบกพร่องทัง้ 7 
ข้อบกพร่องแล้ว ในขัน้ตอนนีจ้ะด าเนินการหาแนวทางการปรับปรุงแก้ไข จากการระดมสมองของ
ทีมงานปรับปรุงคุณภาพของโรงงานและข้อเสนอแนะของผู้ วิจัย โดยแนวทางดังกล่าวจะถูก
พิจารณาระดบัความเป็นไปได้ ผลท่ีเกิดขึน้ และค่าใช้จ่ายท่ีต้องใช้ในการปรับปรุง เพ่ือคดัเลือก
แนวทางท่ีเหมาะสมและทางโรงงานสามารถด าเนินการได้จริง 

 6.2.1 ข้อบกพร่อง Block Out เอียง  

 ข้อบกพร่อง Block Out เอียง มีสาเหตสุว่นใหญ่มาจากอปุกรณ์แม่เหล็กท่ีไม่สะอาด 
แมเ่หลก็เก่าและเสื่อม และไมม่ีการลอ็คเพ่ิมระหวา่งการขดัหน้า ซึ่งแนวทางการแก้ไขปรับปรุง และ
การปรับปรุงท่ีได้ด าเนินการในโรงงาน PCF3 และ PCF1 ดงันี ้ 

1) การตรวจสอบสภาพแมเ่หลก็ในปัจจบุนั โดยการสุม่ทดสอบแรงและวดัเกาส์ของ

แมเ่หลก็เก่า ดงัรูปท่ี 6.1 และข้อมลูท่ีได้จากการทดสอบ แสดงดงัภาคผนวก ค.2) 

 
รูปท่ี 6.1 การทดสอบแรงแมเ่หลก็เก่าของโรงงาน 

2) จดัหาแมเ่หลก็ท่ีสามารถรับแรงได้มากกวา่เดิม เพ่ือใช้แทนแบบเก่าท่ีเสื่อมสภาพ

และมีความช ารุด ดงัรูปท่ี 6.2 และจากการทดสอบทางสถิติ พบว่า แม่เหล็กใหม่และแม่เหล็กเก่า

ก่อให้เกิดจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของโรงงานท่ีแตกตา่งกนัอย่างมีนยัส าคญัท่ีระดบั 0.05 
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รูปท่ี 6.2 แมเ่หลก็ชนิดใหมท่ี่รบัแรงได้มากกวา่แมเ่หลก็แบบเก่า 

3) จดัหาท่ีส าหรับจดัเก็บแมเ่หลก็ให้เป็นระเบียบหลงัจากการใช้งานหรือเมื่อไมม่ีการ

ใช้งาน ดงัรูปท่ี 6.3 

 
รูปท่ี 6.3 ชัน้วางเกบ็แมเ่หลก็หลงัการใช้งาน 

4) ออกกฎห้ามพนกังานผลิตโยนแมเ่หลก็ลงพืน้ ให้วางบนท่ีวางท่ีจดัไว้ให้ ซึ่ง

สามารถเคลื่อนเข้าใกล้โต๊ะงานได้อย่างสะดวก  

5) การทดลองวางแมเ่หลก็ในลกัษณะตา่งๆ เพ่ือหาลกัษณะการวางแมเ่หลก็ท่ี

สามารถรับแรงได้มากท่ีสดุ โดยลกัษณะการวางแมเ่หลก็ตัง้ฉากกบั Block Out 
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รูปท่ี 6.4 ลกัษณะการติดแมเ่หลก็ท่ีเหมาะสมขึน้ 

6) ก าหนดให้ท าความสะอาดใต้แม่เหล็ก ไม่ให้มีคราบเศษปูนเกาะติด เพ่ือให้

ประสิทธิภาพของแมเ่หลก็ดีขณะใช้งาน และเป็นการดแูลรักษาสภาพแมเ่หลก็ให้มีอายยุาวนาน 

7) จดัท าแผนการดแูลรักษาและตรวจเช็คสภาพแมเ่หลก็  

 นอกจากนัน้ โรงงาน PCF1 ได้ท าการปรับปรุงเพ่ิมเติมนอกเหนือจากวิธีการปรับปรุง
ข้างต้น คือ น าแม่เหล็กเก่าติดเสริม Block Out และแบบข้าง (Shuttering) ท่ีสถานีงานขดัหน้า 
เพ่ือป้องกนัการใบพดัของเคร่ืองขดัชน Block Out เลื่อน  
 และ โรงงาน PCF3 ได้ท าการฝึกอบรมและประเมินผลพนกังานเพ่ือเพ่ิมทกัษะก่อนการเร่ิม
ผลิตอีกครัง้ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2554 และการก าหนดให้ผู้รับเหมาทกุรายต้องมีเคร่ืองท าความ
สะอาดและเคร่ืองเป่าลมไลส่ิ่งสกปรก ดงัรูปท่ี 6.5 รวมถึงโต๊ะงานทกุโต๊ะจะต้องท าความสะอาดให้
เรียบร้อยก่อนการผลิต และมีการตรวจเช็คอีกรอบก่อนการเทคอนกรีตโดยช่างเทคนิคและพนกังาน
ตรวจสอบคณุภาพ ซึ่งรายละเอียดการปรับปรุงสามารถสรุปได้ ดงัรูปท่ี 6.6 

   
รูปท่ี 6.5 อปุกรณ์ท าความสะอาดโต๊ะงาน
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รูปท่ี 6.6 ผงัต้นไม้แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่อง Block Out เอียง
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 6.2.2 ข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก 

 ข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก มีสาเหตสุ่วนใหญ่มาจากอปุกรณ์ Block Out ไม่สะอาด 
สภาพขอบ Block Out ไม่คมหรือช ารุด ยิงซิลิโคนไม่ดีท าให้เกิดการลีกน า้ปูน ไม่เก็บงานให้
คอนกรีตเสมอขอบ การเคาะโดนขอบ Block Out และการเร่งผลิตไม่สนใจคุณภาพงาน ซึ่ง
แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และการปรับปรุงท่ีได้ด าเนินการในโรงงาน PCF3 และ PCF1 ดงันี ้ 

1) ท าการฝึกอบรมการถอดแบบ และวิธีการปฏิบัติงานท่ีถูกต้อง เช่นการเก็บ

คอนกรีตให้เสมอขอบ Block Out ในช่วงการขดัหน้า เพ่ือป้องกันการเกิดข้อบกพร่อง Block Out 

บ่ินแตก 

2) ประเมินผลพนกังานในสถานีงานยกชิน้งาน เพ่ือสร้างแรงจูงใจให้พนักงานใส่ใจ

ในคณุภาพของงานมากขึน้ 

3) การเปลี่ยนมาใช้วงกบอลมูเินียม ดงัรูปท่ี 6.7 ในแผน่ผนงัของบ้านบางชนิด โดย

วงกบอลมูิเนียมนีจ้ะใช้แทน Block Out ซึ่งจะติดไปกบัแผน่ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูปเลย โดยไมต้่อง

เคาะถอดออกก่อนสง่ให้ลกูค้า  

 
รูปท่ี 6.7 การติดตัง้วงกบอลมูิเนียมแทน Block Out 

4) เพ่ิมการตรวจสอบในเร่ืองตา่งๆ ดงันี ้ 

- ความสะอาดของ Block Out 

- การยิงซิลิโคนให้เรียบร้อย ตลอดแนว Block Out 

- การเก็บคอนกรีตตาม Block Out ให้เรียบร้อย และให้ผิวคอนกรีตเสมอขอบ 

Block Out 

5) ในกระบวนการขัดหน้า ก าหนดให้พนักงานท าความสะอาดคอนกรีตท่ีเปื้อน 

Block Out  และลงน า้มนั เพ่ือให้ท าความสะอาดหลงัจากการถอด Block Out ง่ายขึน้ 
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รูปท่ี 6.8 การท าความสะอาด Block Out ในระหวา่งกระบวนการขดัหน้า 

6) ก าหนดให้พนกังานตรวจสอบสภาพ Block Out ก่อนและหลงัการใช้ และเมื่อ

พบวา่ Block Out มีสภาพขอบไมค่มและช ารุด ให้ด าเนินการแจ้งช่างเทคนิคและสง่ซ่อมทนัที 

 หลงัจากการปรับปรุงในโรงงาน PCF1 แล้ว ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2554 โรงงาน PCF3 
ได้น าแนวทางเหล่านีไ้ปด าเนินการและนอกจากนัน้ยังเพ่ิมเร่ืองการทาน า้มนับริเวณขอบในการ
ฝึกอบรม โดยให้ทาน า้มนัก่อนการวางโครงเหล็ก และทาให้ทั่วบริเวณรอบขอบ Block Out และ
การจดัท ามาตรฐานการปฏิบตัิงานของโรงงานให้มีความชัดเจนมากขึน้ รายละเอียดการปรับปรุง
ทัง้หมดสามารถสรุปได้ ดงัรูปท่ี 6.9 
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รูปท่ี 6.9 ผงัต้นไม้แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่อง Block Out บ่ินแตก
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 6.2.3 ข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 ข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด มีสาเหตุส่วนใหญ่ใกล้เคียงกับสาเหตุของ
ข้อบกพร่อง Block Out เอียง คือ เกิดจากอปุกรณ์แมเ่หลก็ท่ีไมส่ะอาด แมเ่หลก็เก่าและเสื่อม และ
ไม่มีการล็อคเพ่ิมระหว่างการขัดหน้า และสภาพShuttering โค้ง ช ารุด ซึ่งแนวทางการแก้ไข
ปรับปรุง และการปรับปรุงท่ีได้ด าเนินการในโรงงาน PCF3 และ PCF1 ดงันี ้

1) การตรวจสอบสภาพแมเ่หลก็ในปัจจบุนั โดยการสุ่มทดสอบแรงและวดัเกาส์ของ

แมเ่หลก็เก่า เช่นเดียวกบัข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

2) จดัหาแมเ่หลก็ท่ีสามารถรับแรงได้มากกวา่เดิม เพ่ือใช้แทนแบบเก่าท่ีเสื่อมสภาพ 

และมีความช ารุด เช่นเดียวกบัข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

3) จดัหาท่ีส าหรับจดัเก็บแมเ่หลก็ให้เป็นระเบียบหลงัจากการใช้งานหรือเมื่อไมม่ีการ

ใช้งาน เชน่เดียวกบัข้อบกพร่อง Block Out เอียง 

4) ออกกฎห้ามพนักงานผลิตโยนแม่เหล็กลงพืน้ ให้วางบนท่ีวางท่ีจัดไว้ให้ ซึ่ง

สามารถเคลื่อนเข้าใกล้โต๊ะงานได้อย่างสะดวก  

5) ก าหนดให้ท าความสะอาดใต้แม่เหล็ก ไม่ให้มีคราบเศษปูนเกาะติด  เพ่ือให้

ประสิทธิภาพของแมเ่หลก็ดีขณะใช้งาน และเป็นการดแูลรักษาสภาพแมเ่หลก็ให้มีอายยุาวนาน 

6) น าแมเ่หลก็เก่าติดเสริม Block Out และแบบข้าง (Shuttering) ท่ีสถานีงานขดั

หน้า 

7) จดัท าแผนการดแูลรักษาและตรวจเช็คสภาพแมเ่หลก็ และ Shuttering  

8) ก าหนดให้พนกังานตรวจสอบสภาพ Shuttering ก่อนและหลงัการใช้ และเมื่อ

พบวา่ Shuttering มีสภาพขอบไมค่มและช ารุด ให้ด าเนินการแจ้งช่างเทคนิคและสง่ซ่อมทนัที 

 นอกจากนัน้ เชน่เดยีวกบัข้อบกพร่อง Block Out เอียง โรงงาน PCF1 ได้ท าการปรับปรุง
เพ่ิมเตมินอกเหนือจากวิธีการปรับปรุงข้างต้น คือ น าแมเ่หลก็เก่าตดิเสริม Block Out และแบบข้าง 
(Shuttering) ท่ีสถานีงานขดัหน้า เพ่ือป้องกนัการใบพดัของเคร่ืองขดัชน Block Out เลื่อน  
 และ โรงงาน PCF3 ได้ท าการฝึกอบรมและประเมินผลพนกังานเพ่ือเพ่ิมทกัษะก่อนการเร่ิม
ผลิตอีกครัง้ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2554 และการก าหนดให้ผู้รับเหมาทกุรายต้องมเีคร่ืองท าความ
สะอาดและเคร่ืองเป่าลมไลส่ิ่งสกปรก รวมถึงโต๊ะงานทกุโต๊ะจะต้องท าความสะอาดให้เรียบร้อย
ก่อนการผลิต และมีการตรวจเช็คอีกรอบก่อนการเทคอนกรีตโดยช่างเทคนิคและพนกังานตรวจ 
สอบ ซึ่งเพ่ิมเติมจากรายละเอียดการปรบัปรุง ดงัรูปท่ี 6.10
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รูปท่ี 6.10 ผงัต้นไม้แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด



251 
 

 

 6.2.4 ข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 

 ข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง มีสาเหตสุว่นใหญ่มาจาก การขาดความใส่
ใจของพนกังานเมื่อวสัดฝัุงหลดุจึงไมท่ าการแก้ไข การมดัวสัดฝัุงไมด่ี การท่ีโครงเหลก็เสริมโก่งดนั
วสัดฝัุง นอกจากนัน้ สาเหตจุากลกัษณะของวสัดฝัุงเองท่ีมีพืน้ท่ีฐานน้อยท าให้ยึดกบัโต๊ะงานได้ไม่
มัน่คง ซึ่งแนวทางการแก้ไขปรับปรุง และการปรับปรุงท่ีได้ด าเนินการโรงงานPCF3 และPCF1 ดงันี ้

1) เพ่ิมการตรวจเช็คในสถานีงานเทคอนกรีต และเมื่อตรวจสอบและแก้ไขเรียบร้อย

แล้ว จึงสัง่ให้เทคอนกรีต เน่ืองจากวา่โดยปกติสายการผลิตท างานตอ่เน่ืองต้องเคลื่อนท่ีตอ่เน่ือง 

ท าให้ต้องเร่งเคลื่อนให้ทนัตลอดสายการผลิต และมีพนกังานขึน้ท างานติดตัง้วสัดฝัุงและวางโครง

เหลก็เสริมเตม็โต๊ะงานเกือบ 10 คน และวสัดฝัุงมีการตดิตัง้ท่ีหลายต าแหนง่อาจท าให้เกิดการตก

หลน่ในการแก้ไขวสัดฝัุงท่ีหลดุได้ โดยการตรวจสอบ ดงันี ้

- การตรวจเช็คความแนน่หนาของการมดัวสัดฝัุง โดยใช้มือลองจบัขยบัดเูบาๆ 

- วสัดฝัุงต้องตัง้ตรง ไมเ่อียง ก่อนการเทคอนกรีต 

 
รูปท่ี 6.11 การตรวจสอบโดยลองขยบัหลงัติดตัง้วสัดฝัุงโดยพนกังานผลิตและช่างเทคนิค 

2) การฝึกอบรมวิธีการปฏิบตัิงานท่ีถกูต้องแก่พนกังาน ทัง้ในเร่ืองการทากาว มดั

วสัดฝัุง และการเกลี่ยวสัดฝัุง 

3) การปรับมาตรฐานการยอมรับของระยะและลกัษณะของวสัดฝัุงของฝ่ายควบคมุ

คณุภาพเพ่ิมขึน้ เพ่ือป้องกนัปัญหาโครงเหลก็ดนัวสัดฝัุง โดยปรับให้มีระยะเผื่อ± 13 มิลลิเมตร 
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4) ปรับแก้ต าแหน่งวสัดฝัุงใหม ่เมื่อวางโครงเหลก็เสริมไปแล้วพบวา่ เกิดการดนัวสัดุ

ฝังล้ม  

 นอกจากปฏิบตัิตามแนวทางปรับปรุงข้างต้นแล้ว โรงงาน PCF3 ยงัได้จดัท ามาตรฐานการ
ปฏิบตัิงานให้มีความชดัเจนมากขึน้ รายละเอียดการปรับปรุงทัง้หมดสามารถสรุปได้ ดงัรูปท่ี 6.12 
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หมายเหตุ สาเหตุวสัดุฝังล้มหรือเอียงจากฐานวสัดุด้านท่ีติดโต๊ะไม่มัน่คง ไม่ได้รับการพจิารณาแก้ไข เน่ืองจากว่า ทางทีมงานเห็นวา่ต้นทุนสงูและยงัไม่มีความจ าเป็นมากนกั จึงด าเนนิการปรับปรุงสาเหตุอ่ืนก่อน 

รูปท่ี 6.12 ผงัต้นไม้แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง
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6.2.5 ข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

 ข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง มีสาเหตสุว่นใหญ่มาจาก การขาดความใสใ่จของ
พนกังานเมื่อวสัดฝัุงหลดุจึงไมท่ าการแก้ไข การมดัวสัดฝัุงไมด่ี การท่ีโครงเหลก็เสริมโกง่ดนัวสัดฝัุง 
นอกจากนัน้ สาเหตจุากลกัษณะของวสัดฝัุงเองท่ีมีพืน้ท่ีฐานน้อยท าให้ยึดกบัโต๊ะงานได้ไมม่ัน่คง 
ซึ่งแนวทางการแก้ไขปรับปรุง และการปรับปรุงท่ีได้ด าเนินการของโรงงาน PCF3 และ PCF1 ดงันี ้

1) การใช้ยางด าสวมเข้ากบัฐานของท่อ Sleeve จะช่วยเพ่ิมเนือ้ท่ีฐานของวสัดฝัุงท่ี

สมัผสักบัโต๊ะงาน ท าให้วสัดฝัุงติดโต๊ะงานได้มัน่คงขึน้ แตเ่ป็นเพียงการท าเฉพาะหน้าเท่านัน้ 

เน่ืองจากทางโรงงานยงัไมเ่หน็ความจ าเป็นในการออกแบบลกัษณะวสัดฝัุงใหม ่ 

2) เพ่ิมการตรวจเช็คในสถานีงานเทคอนกรีต และเมื่อตรวจสอบและแก้ไขเรียบร้อย

แล้ว จึงสัง่ให้เทคอนกรีตเน่ืองจากเป็นสายการผลิตต้องเคลื่อนท่ีตอ่เน่ือง ท าให้ต้องเร่งเคลื่อนให้ทนั

ตลอดสายการผลิต และมีพนกังานขึน้ท างานติดตัง้วสัดฝัุงและวางโครงเหลก็เสริมเตม็โต๊ะงาน

เกือบ 10 คน และวสัดฝัุงมีการติดตัง้ท่ีหลายต าแหน่งอาจท าให้เกิดการตกหลน่ในการแก้ไขวสัดฝัุง

ท่ีหลดุได้ โดยการตรวจสอบ เช่นเดียวกบัข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง ดงันี ้

- การตรวจเช็คความแนน่หนาของการมดัวสัดฝัุง โดยใช้มือลองจบัขยบัดเูบาๆ ดงั

รูปท่ี 6.11 เชน่เดียวกบัข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง  

- วสัดฝัุงต้องตัง้ตรง ไมเ่อียง ก่อนการเทคอนกรีต 

3) การฝึกอบรมวิธีการปฏิบัติงานท่ีถูกต้องแก่พนักงาน ทัง้ในเร่ืองการทากาว มัด

วสัดฝัุง 

4) การปรับมาตรฐานการยอมรับของระยะและลกัษณะของวสัดฝัุงของฝ่ายควบคมุ

คณุภาพเพ่ิมขึน้เป็น ± 13 มิลลิเมตร เพ่ือป้องกนัปัญหาโครงเหลก็ดนัวสัดฝัุง 

5) ปรับแก้ต าแหน่งวสัดฝัุงใหม ่ เมื่อวางโครงเหลก็เสริมไปแล้วพบวา่ เกิดการดนัวสัดุ

ฝังล้ม  

 นอกจากปฏิบตัิตามแนวทางปรับปรุงข้างต้นแล้ว โรงงาน PCF3 ยงัได้จดัท ามาตรฐานการ
ปฏิบตัิงานให้มีความชัดเจนมากขึน้ ซึ่งรายละเอียดการปรับปรุงทัง้หมดสามารถสรุปได้ ดงัรูปท่ี 
6.13 
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หมายเหตุ สาเหตุวสัดุฝังล้มหรือเอียงจากฐานวสัดุด้านท่ีติดโต๊ะไม่มัน่คง ไม่ได้รับการพจิารณาแก้ไข เน่ืองจากว่า ทางทีมงานเห็นวา่ต้นทุนสงูและยงัไม่มีความจ าเป็นมากนกั จึงด าเนนิการปรับปรุงสาเหตุอ่ืนก่อน  

รูปท่ี 6.13 ผงัต้นไม้แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง
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6.2.6 ข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ 

 ข้อบกพร่องผิวหน้าไมเ่รียบ มีสาเหตหุลกัๆ เกิดจาก ความพร้อมของพนกังาน และเคร่ือง
ขดัหน้า เช่น พนกังานขาดทกัษะเน่ืองจากทางโรงงานไมม่กีารฝึกอบรม พนกังานมีการลาออกและ
รับพนกังานเข้าใหมบ่่อยรวมถงึการเปลีย่นพนกังานขดัหน้าบ่อย ท าให้พนกังานขาดทกัษะความ
ช านาญในงาน สาเหตเุคร่ืองขดัหน้าเสียบ่อย สาเหตจุ านวนเคร่ืองขดัไมเ่พียงพอ นอกจากนัน้
สาเหตจุากการไมม่ีมาตรฐานการปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน สาเหตจุากการเร่งผลิตท าให้พนกังานไมใ่ส่
ใจคณุภาพของงาน ปริมาณการเทไมส่มดลุกบัปริมาณการขดัหน้า และสาเหตจุากวตัถดุบิ คือ 
Slump ไมค่งท่ี ซึ่งจะสง่ผลให้ระยะเวลาการขดัหน้าแตกตา่งกนัไป ซึ่งแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
และการปรับปรุงท่ีได้ด าเนินการมี ดงันี ้

1) จัดท ามาตรฐานของกระบวนการขัดหน้าอย่างชัดเจน เพ่ือให้การด าเนินงาน

เป็นไปในแนวทางและมาตรฐานเดียวกนั  

2) จดัโปรแกรมและแผนการฝึกอบรม ดงันี ้

- โปรแกรมการฝึกอบรม ต้องประกอบไปด้วยวิธีการปฏิบตัิงานท่ีถูกต้องของการใช้

เคร่ืองขดั การลงฟอง การสงัเกตหน้าปนู ทัง้การฝึกอบรมในห้องประชมุ และท่ีหน้างานจริง 

- ก าหนดให้พนกังานเข้าใหมท่กุคนต้องได้รับการฝึกอบรมก่อนเร่ิมงาน 

- ก าหนดให้มีการฝึกอบรมพนกังานผลิตเป็นระยะๆ หรือเมื่อผลลพัธ์ด้านคณุภาพ

ของงานต ่าลง 

- ท าการประเมินวิธีการปฏิบัติงานและผลการปฏิบัติงานของพนักงานเป็นระยะๆ 

และแจ้งผลการประเมินแก่พนักงานผลิตหรือหัวหน้าผู้ รับเหมา หากไม่ผ่านให้มีการฝึกอบรม

เพ่ิมเติมเฉพาะเร่ือง  

3) การปรับค่าใช้จ่ายในการซ่อมให้แก่พนักงานผลิต หากไม่เกิดข้อบกพร่องบน

ชิน้งานผนงัเลย เพ่ือสร้างแรงจงูใจแก่พนกังานอีกทางหนึ่ง นอกเหนือจากการประเมินผลพนกังาน  

4) ก าหนดตวัพนกังานอย่างชดัเจนท่ีท าหน้าท่ีประจ าส าหรับใช้เคร่ืองขดัหน้า ลงฟอง 

เพ่ือให้พนักงานมีทักษะเพ่ิมขึน้เร่ือยๆ เช่นเดียวกับลกัษณะการท างานของโรงงาน PCF 1 ท่ี

พนกังานท างานประจ าสถานีงาน 
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5) วางแผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร แบบ Total Productive Maintenance (TPM) 

เพ่ือป้องกนัเคร่ืองขดัหน้าเสียบ่อย และก่อนเทคอนกรีตต้องเช็คสภาพเคร่ืองขดัว่าพร้อมใช้งาน จึง

สัง่ให้มีการเทคอนกรีตได้ 

6) ท าการตรวจSlump ของรถขนส่งคอนกรีตทุกคนั จากเดิมท่ีเพียงท าการสุ่ม และ

เพ่ือจะได้มีข้อมลูทางสถิติ ส าหรับพิจารณาคา่ Slump ของคอนกรีต กับระยะเวลาเร่ิมขดั ท่ีท าให้

ได้ชิน้งานท่ีมีผิวหน้าด้านขดัมนัเรียบ 

 นอกจากการปฏิบตัิข้างต้น ดงัรูปท่ี 6.16 ซึ่งปฏิบตัเิหมือนกนัทัง้โรงงาน PCF3 และ PCF4 
แล้ว โรงงาน PCF4 ยงัได้การจดัหาเคร่ืองขดัแบบ handling เพ่ิมเติม และวางแผนการติดตัง้เคร่ือง
ขดัแบบเครน ดงัรูปท่ี 6.14 และ 6.15 เพ่ือช่วยลดสาเหตเุคร่ืองขดัไมเ่พียงพอหากมคีวามต้องการ
ก าลงัการผลิตเพ่ิม และยงัช่วยลดปัญหาเคร่ืองขดัเสียบ่อย เพราะการดแูลรักษา และซ่อมบ ารุงท า
ได้ง่ายกวา่เคร่ืองขดัแบบเก่ามาก รวมถึงช่วยลดความเหน่ือยล้าของพนกังานจากงานขดัผิวหน้าได้
ดีด้วยเช่นกนั   

 
รูปท่ี 6.14 การจดัหาเคร่ืองขดัเพ่ิม 
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รูปท่ี 6.15 การติดตัง้เคร่ืองขดัแบบเครน ท างานร่วมกบัเคร่ืองขดัแบบ handling 
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รูปท่ี 6.16 ผงัต้นไม้แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ
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6.2.7 ข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก 

 ข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก มีสาเหตสุว่นใหญ่จากสภาพอปุกรณ์ Key Joint ได้แก่ 
Key ช ารุด, สภาพ Key ไมส่ะอาด สาเหตกุารไมม่ีมาตรฐานท่ีชดัเจน สาเหตกุารถอดแบบท่ีไม่
เหมาะสม สาเหตไุมเ่ก็บงานหลงัถอดแบบ สาเหตกุารเก็บงานในร่องไมห่มด และพนกังานขาด
ทกัษะในการปฏิบตัิงาน ซึง่แนวทางการแก้ไขปรับปรุง และการปรับปรุงท่ีได้ด าเนินการของโรงงาน 
PCF3 และ PCF4 ดงันี ้

1) ก าหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบของพนักงานอย่างชัดเจนส าหรับการท าความ

สะอาดแบบ  Key  

2) เพ่ิมเติมเร่ืองความสะอาดของ Key การถอดแบบ Key และการยิงซิลิโคน ลงใน

ใบตรวจสอบของช่างเทคนิค เพ่ือให้การตรวจสอบครบถ้วนมากขึน้  

3) การเปลี่ยนมาใช้แบบ Key ท่ีท าจากวสัดเุหล็ก ดงัรูปท่ี 6.17 เพ่ือช่วยให้การท า

ความสะอาด Key ง่ายขึน้ และลดปัญหาแบบ Key ขอบแบบขรุขระจากการใช้มาเป็นเวลานาน 

 
รูปท่ี 6.17 อปุกรณ์ Key ท่ีท าจากวสัดเุหลก็ 

4) การก าหนดวิธีการถอดแบบ Key ท่ีถูกต้อง ระหว่างกระบวนการขดัหน้า โดย

ก าหนดให้ช่วงหลงัการขดัหน้าครัง้ท่ี 1 ให้พนักงานท าการใช้วสัดแุหลมหรืออปุกรณ์ส าหรับกรีด

แนว Keyเฉพาะ ดงัรูปท่ี 6.18 กรีดท่ีขอบ Key เป็นแนวยาวเพ่ือเปิดหน้า Key จากนัน้ท าการขดั

หน้ารอบท่ี 2 และลงฟองตามล าดบั ในระหว่างช่วงลงฟอง ควรท าการกรีดตามแนวแบบ Key อีก

รอบ โดยกรีดตลอดแนว และน าแบบ Key ออกมา และท าการเก็บงานให้เรียบร้อยทันที ไม่รอให้

แห้งไปกวา่นัน้ เพราะจะท าให้เศษคอนกรีตแขง็ตวั กลายเป็นปัญหาบ่ินแตกได้ 
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รูปท่ี 6.18 อปุกรณ์ส าหรบัถอด Key 

5) ท าการบันทึกวิธีการการถอดแบบ Key ท่ีถูกต้องเหมาะสมลงในเอกสารการ

ฝึกอบรมและมาตรฐานการท างาน 

6) จัดให้มีการฝึกอบรมพนักงานถึงเร่ืองการถอดแบบ Key ท่ีเหมาะสม ทัง้ในห้อง

อบรมและหน้างานจริง รวมถึงการจัดให้มีการประเมินการปฏิบัติงานของพนักงาน  และผลการ

ปฏิบตัิงานท่ีถกูวิธี 

7) ก าหนดให้พนกังานต้องยิงซิลิโคนรอบแบบ Key เพ่ือป้องกนัการลีกน า้ปูนและท า

ให้การถอด Key หลงัยกชิน้งานง่ายขึน้ ซึ่งรายละเอียดการปรับปรุงทัง้หมดสามารถสรุปได้ ดงัรูปท่ี 

6.19 
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รูปท่ี 6.19 ผงัต้นไม้แสดงแนวทางการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก
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รูปท่ี 6.20 คูม่ือการฝึกอบรมและข้อสอบภาคทฤษฏี 

 
รูปท่ี 6.21 การจดัฝึกอบรมภาคทฤษฏี 
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6.3 การประเมินผลการวเิคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบก่อนและหลังการปรับปรุง
 หลงัจากได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องทัง้ 7 ข้อบกพร่องในโรงงานทัง้ 3 โรงงาน
แล้ว ได้ท าการวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ (FMEA) เพ่ือเปรียบเทียบคา่ระดบัความเสี่ยง
ชีน้ าก่อนและหลงัการปรับปรุงวา่ลดลงอยู่ในระดบัเกณฑ์ความเสี่ยงชีน้ าท่ียอมรับได้แล้วหรือไม ่ซึ่ง
ผลท่ีได้สามารถสรุปได้ ดงันี ้  

   
 

รูปท่ี 6.22 การเปรียบเทียบระดบั RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของข้อบกพร่องความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด 



265 
 

 

รูปท่ี 6.23 การเปรียบเทียบระดบั RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของข้อบกพร่อง Block Out เอียง 
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รูปท่ี 6.24 การเปรียบเทียบระดบั RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของข้อบกพร่อง Block Out บ่ิน

แตก 
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  รูปท่ี 6.25 การเปรียบเทียบระดบั RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของข้อบกพร่องวสัดฝัุงไมต่รง
ต าแหน่ง 
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รูปท่ี 6.26 การเปรียบเทียบระดบั RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดั
มนัไมเ่รียบ 
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รูปท่ี 6.27 การเปรียบเทียบระดบั RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของข้อบกพร่องKey Joint บ่ิน
แตก 
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6.4 สรุประยะการปรับปรุงปัญหา 

 ในระยะนีไ้ด้ก าหนดระดบัความเสี่ยงชีน้ าท่ียอมรับได้ จึงได้สาเหตท่ีุควรเร่งด าเนินการ
แก้ไขก่อนของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) 56 ข้อ และโรงงานท่ีเป็นตวัแทนทดลองปรบัปรุงช่วงไมม่ี
แผนผลิตมีทัง้หมด 43 ข้อ (ซึ่งสาเหตใุนบางข้อบกพร่องอาจมีการซ า้กนับางสว่น) จากนัน้ทีมงาน
และผู้ วิจยัได้ร่วมกนัระดมสมองหาแนวทางการปรับปรุงปัญหาข้อบกพร่องตา่งๆทัง้ 7 ข้อบกพร่อง 
โดยแสดงรายละเอียดตา่งๆในแผนภาพต้นไม้ ซึ่งมีรายละเอียดของการให้คะแนนการตดัสินใจ
ปฏิบตัิ ผู้รับผิดชอบ และวนัก าหนดเสร็จสิน้ และเมื่อน าแนวทางตา่งๆไปปฏิบตัิแล้ว ทีมงานได้
ร่วมกนัลงคะแนนวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ โดยเทคนิค FMEA อีกครัง้ภายหลงัการ
ปรับปรุง ซึ่งแสดงในรูปกราฟเปรียบเทียบระดบัคา่ชีน้ าความเสี่ยง (RPN level) ก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงของแตล่ะสาเหต ุ ซึ่งผลโดยสว่นใหญ่ลดลงอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้ จะมีเพียงบางสาเหตุ
เท่านัน้ท่ียงัไมไ่ด้ด าเนินการปรับปรุงทัง้นีเ้น่ืองจากไมม่ีแผนผลิตตอ่ของโรงงานกรณีศกึษา หรือ  
การลงความเหน็แล้วเหน็วา่ต้นทนุการเปลี่ยนแปลงสงู และไมน่่าจะคุ้มคา่การลงทนุ  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 7 

ระยะการควบคุมปัญหา 

 หลงัจากได้ด าเนินการปรับปรุงตามแผนแนวทางแก้ไขแล้ว ในระยะการควบคมุปัญหานี ้
ทางทีมงานและผู้ วิจัยได้ท าการติดตามและควบคุมกระบวนการโดยแผนภูมิควบคุม และ
ประเมินผลหลงัการปรับปรุงของลกัษณะข้อบกพร่องทัง้ 7 ข้อบกพร่อง โดยตวัชีว้ดั 2 ตวัท่ีแสดงใน
ระยะการวดัสภาพปัญหา คือ สดัส่วนชิน้งานเสีย และจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย รวมถึงการ
จดัท ามาตรฐานการปฏิบตัิงานและปรับแก้ให้มีความละเอียดและชดัเจนขึน้ เพ่ือให้สิ่งท่ีด าเนินการ
อยู่เป็นมาตรฐานท่ีพนักงานทุกคนต้องน าไปปฏิบัติอย่างเป็นประจ า ทัง้ของโรงงานกรณีศึกษา 
(PCF3) และโรงงานท่ีได้ศกึษาเพ่ิมเติมและปรับปรุงแทนในช่วงท่ีโรงงานกรณีศกึษาไมม่ีแผนผลิต 

7.1 การติดตามและควบคุมกระบวนการ 

 การสร้างแผนภูมิควบคุมจ านวนข้อบกพร่องเฉลี่ยต่อหน่วย เมื่อชิน้งานท่ีตรวจสอบมี
จ านวนไมเ่ท่ากนั (U-chart) เน่ืองจากการผลิตต้องใช้ระยะเวลานาน ไมส่ามารถก าหนดเวลาเสร็จ
ของงานได้อย่างคงท่ี และลกัษณะข้อบกพร่องท่ีศึกษามีหลายลกัษณะข้อบกพร่องมาก การสร้าง
แผนภมูิควบคมุในงานวิจยันี ้จึงใช้ข้อมลูของแผนกควบคมุคณุภาพท่ีเก็บอย่างละเอียดทุกชิน้งาน
ในแตล่ะวนัในช่วงเดือนมกราคม พ.ศ. 2554 โดยการท าแผนภมูิควบคมุนี ้ได้ด าเนินการในโรงงาน
ท่ีเป็นตวัแทนในการปรับปรุง คือ โรงงาน PCF1 และโรงงาน PCF4 เท่านัน้ เน่ืองด้วยโรงงาน
กรณีศกึษา PCF3 มีการด าเนินการผลิตเพียงแคช่่วงเดือนมกราคม พ.ศ. 2554 เท่านัน้ หลงัจากไม่
มีการผลิตมา 2 เดือน ท าให้การปรับปรุงบางอย่างยงัไมส่มบรูณ์นกั  

 7.1.1 กฎการตดัสินใจ  

 Out of Control คือมีจุดใดจุดหนึ่งหรือมากกว่า 1 จุด ออกนอกขีดจ ากัดการ
ควบคมุ 

 การเกินรัน คือ การมีจ านวนจดุตัง้แต ่7 จดุขึน้ไปต่อเน่ืองกัน อยู่ด้านใดด้านหนึ่ง
ของเส้นคา่กลาง หรือมี 10 ใน 11 จดุอยู่ด้านใดด้านหนึ่งของเส้นคา่กลาง 

 การเกิดแนวโน้ม คือ มีจุดต่อเน่ืองกันไปในทิศทางเดียวกันตลอด โดยไม่มีการ
สลบัฟันปลาเลย เหมือนจดุพาดเฉียงขึน้หรือลง 

 การเกิดวฏัจักร คือการท่ีเส้นกราฟมีลักษณะเปลี่ยนแปลงขึน้ลงเป็นวงรอบ จน
เกือบจะสามารถท านายได้วา่เส้นกราฟช่วงตอ่ไปจะเป็นเช่นไร 
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7.1.2 แผนการควบคมุเมื่อเกิดสภาวะออกนอกขีดจ ากดัการควบคมุ 

 แผนการควบคมุเพ่ือแก้ไขและป้องกนัเมื่อมีจุดของจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยออกนอก
การควบคมุในแผนภมูิควบคมุ u โดยจะด าเนินการหาสาเหตแุละแก้ไขไมใ่ห้เกิดสาเหตเุหลา่นัน้อีก 
ดงัรูปท่ี 7.1  
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รูปท่ี 7.1 แผนการควบคมุเมื่อเกิดสภาวะออกนอกขีดจ ากดัการควบคมุ 
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 7.1.3 แผนภมูิควบคมุประเภท u 

 แผนภมูิควบคมุประเภท u เพ่ือติดตามและควบคมุกระบวนการผลิต โดยแสดงขอบ
ขีดจ ากดั ดงันี ้

252321191715131197531

0.06

0.05

0.04

0.03

0.02

0.01

0.00

Sample

S
a

m
p

le
 C

o
u

n
t 

P
e

r 
U

n
it

_
U=0.01378

UCL=0.03271

LCL=0

Tests performed with unequal sample sizes

U Chart of a wrong length defect

 
รูปท่ี 7.2 แผนภมูิควบคมุของจ านวนข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาดตอ่หน่วยผลติ ของ

โรงงาน PCF1 
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รูปท่ี 7.3 แผนภมูิควบคมุของจ านวนข้อบกพร่อง Block Out เอียงตอ่หน่วยผลิต ของโรงงาน PCF1 
 
 



274 
 

 

 

252219161310741

0.4

0.3

0.2

0.1

0.0

Sample

S
a

m
p

le
 C

o
u

n
t 

P
e

r 
U

n
it

_
U=0.0252

UCL=0.3621

LCL=0

Tests performed with unequal sample sizes

U Chart of on-surface rough defect

 
รูปท่ี 7.4 แผนภมูิควบคมุของจ านวนข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบตอ่หน่วยผลิต ของ

โรงงาน PCF4 

 จากรูปท่ี 7.2 ถึง 7.4 พบวา่ จดุทัง้หมดอยู่ภายในขีดจ ากดัการควบคมุ และลกัษณะของ
จดุไมเ่ป็นไปตามกฎการตดัสนิใจดงัหวัข้อ 7.1.1 แสดงให้เห็นวา่ข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้
ขนาด ข้อบกพร่อง Block Out เอียง ข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบท่ีปรับปรุงแทนโรงงาน 
PCF3 อยู่ในสภาวะการควบคมุ  
 สว่น Block Out บ่ินแตก ข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก ท่อSleeve และ Quick Tapping 
ไมต่รงต าแหน่งตอ่หน่วยผลิต ซึ่งมีลกัษณะจดุทกุจดุอยูท่ี่จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยเฉล่ียท่ี 0 
และขีดจ ากดัการควบคมุอยู่ท่ี 0 เชน่เดียวกนั ทัง้นีอ้าจเน่ืองมาจากข้อมลูท่ีได้มากอาจน้อยเกินไป 
และจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของทัง้สามข้อบกพร่องนีม้ีคา่ต ่ามาก ซึ่งการใช้แผนภมูิควบคมุ
ชนิดยอูาจไมเ่หมาะสม จ าเป็นต้องใช้แผนภมูิควบคมุแบบCCC ซึ่งจะเสนอแนะเพ่ิมเติมใน
ข้อเสนอแนะในบทท่ี 8 
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7.2 การประเมินผลหลังการด าเนินการปรับปรุง 

 หลงัจากน าแนวทางการปรับปรุงไปปฏิบัติในระยะปรับปรุงปัญหาข้อบกพร่องต่างๆแล้ว 
และประกอบกับสภาวะของกระบวนการอยู่ในขีดจ ากัดการควบคมุ จึงได้เร่ิมท าการประเมินผล 
โดยทางโรงงานได้มีการเก็บรวบรวมข้อมลูเพ่ือใช้ในการเปรียบเทียบผลหลงัการปรับปรุงเทียบกับ
ก่อนการปรับปรุงในระยะการวดัสภาพปัญหา และชีใ้ห้เห็นถึงคณุภาพในกระบวนการผลิตของแต่
ละโรงงาน  

 

รูปท่ี 7.5 กราฟเปรียบเทียบสดัสว่นชิน้งานเสยีรวมก่อนและหลงัการปรับปรุงของแตล่ะโรงงาน 

 จากรูปท่ี 7.5 สัดส่วนชิน้งานเสียรวมของทุกโรงงานมีแนวโน้มลดลง โดยในโรงงาน
กรณีศึกษา (PCF 3) สัดส่วนชิน้งานเสียก่อนปรับปรุง ตัง้แต่เดือนมิถุนายน ถึง สิงหาคม พ.ศ. 
2553 คิดเป็น 48.16 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน และในช่วงหลงัการปรับปรุงตัง้แต่กันยายน พ .ศ. 2553 
ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 มีสดัสว่นชิน้งานเสียรวม คิดเป็น 28.87 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน โดยในเดือน
พฤศจิกายน และธันวาคม พ.ศ. 2553 โรงงาน PCF3 ไม่มีแผนผลิตจึงไม่สามารถด าเนินการ
ปรับปรุงได้ จึงท าการด าเนินการศึกษาและปรับปรุงในโรงงาน PCF4 และ PCF3 โดยสดัส่วน
ชิน้งานเสียก่อนปรับปรุงของโรงงาน PCF4 ตัง้แต่เดือนมิถุนายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 คิดเป็น 
55.89 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน และหลงัจากการปรับปรุงปัญหาแล้ว คิดเป็น 15.45 เปอร์เซ็นต์ ส่วน
โรงงาน PCF1 มีสดัสว่นชิน้งานเสียก่อนปรับปรุง ตัง้แตเ่ดือนมิถุนายน ถึง ตลุาคม พ.ศ. 2553 คิด
เป็น 55.89 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน และหลงัจากการปรับปรุงปัญหาแล้ว คิดเป็น 15.45 เปอร์เซ็นต์ 
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 7.1.1 สดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหา Block Out  

   โรงงานกรณีศกึษา PCF3 
 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.6 

 
รูปท่ี 7.6 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสยีและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของปัญหาBlock Out ตัง้แต่

เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF 3 

ตารางท่ี 7.1 แสดงตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหา Block Out ก่อนและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน 
PCF3 

ตัวชีว้ัด เฉลีย่ก่อนปรับปรุง เฉลีย่หลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 13.57% 6.03% 
ข้อบกพร่องต่อหน่วยของ B/Oเอียง 0.0652 0.0430 
ข้อบกพร่องต่อหน่วยของ B/Oบิ่นแตก 0.0520 0.0135 

 

 จากรูปท่ี 7.6 และ ตารางท่ี 7.1 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหา Block Out ก่อนและ
หลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 3 พบว่า จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่อง Block Out 
เอียง หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0652 เป็น 0.0430 ต่อเดือน และ Block Out บ่ิน
แตก หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มของจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยลดลงจาก 0.0520 เป็น 0.0135 
ตอ่เดือนท าให้สดัสว่นชิน้งานเสียมีแนวโน้มลดลงเช่นกนั จาก 13.57 เป็น 6.03 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน 
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 โรงงาน PCF1 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 1 ซึ่งเป็นโรงงานท่ีมีการศกึษาและด าเนินการปรับปรุง
เพ่ิมเติมระหวา่งโรงงานกรณีศกึษาไมม่ีแผนการผลิต แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.7 

 
รูปท่ี 7.7 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสยีและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหา Block Out ตัง้แต่

เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF1 

ตารางท่ี 7.2 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหา Block Out ก่อนและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน PCF1 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 13.75% 2.50% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของ B/Oเอียง 0.0133 0.0035 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของ B/Oบ่ินแตก 0.0380 0.0008 

 
 จากรูปท่ี 7.7 และตารางท่ี 7.2   การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหา Block Out ก่อนและ
หลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 1 พบว่า จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่อง Block Out 
เอียง หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0133 เป็น 0.0035 และ Block Out บ่ินแตก หลงัการ
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ปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0380 เป็น 0.0008  ท าให้สดัส่วนชิน้งานเสียมีแนวโน้มลดลง
เช่นกนั จาก 13.75 เป็น 2.50 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน 

 7.1.2 สดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ 

 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.8 

 
รูปท่ี 7.8 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสยีและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF 3 

ตารางท่ี 7.3 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบก่อนและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน PCF3 
 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 13.22% 7.29% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของผิวหน้าด้าน
ขดัมนั 

0.1268 0.0488 

 

 จากรูปท่ี 7.8 และตารางท่ี 7.3 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบก่อนและ
หลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 3 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้าด้าน
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ขดัมนัไมเ่รียบหลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.1268 เป็น 0.0488 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน ท า
ให้สดัสว่นชิน้งานเสียมีแนวโน้มลดลงเช่นกนั จาก 13.22 เป็น 7.29 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน 

 โรงงาน PCF4 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 4 ซึ่งเป็นโรงงานท่ีมีการศกึษาและด าเนินการปรับปรุง
เพ่ิมเติมระหวา่งท่ีโรงงานกรณีศกึษาไมม่ีแผนการผลิต แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.9 

 
รูปท่ี 7.9 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสยีและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF4 

ตารางท่ี 7.4 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบก่อนและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน PCF4 
 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 24.01% 6.58% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของผิวหน้าด้าน
ขดัมนั 

0.2554 0.0620 

 
 จากรูปท่ี 7.14 และตารางท่ี 7.4 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบก่อน
และหลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 4 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องผิวหน้า
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ด้านขดัมนัไมเ่รียบหลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.2554 เป็น 0.0620 ท าให้สดัสว่นชิน้งาน
เสียมีแนวโน้มลดลงเช่นกนั จาก 24.01 เป็น 6.58 เปอร์เซน็ต์ตอ่เดือน 

 7.1.3 สดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.10 

 
รูปท่ี 7.10 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF 3 

ตารางท่ี 7.5 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหาชิน้งานไมไ่ด้ขนาดก่อนและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน 
PCF3 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 10.37% 6.95% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด 

0.0793 0.0516 

 
 จากรูปท่ี 7.10 และตารางท่ี 7.5 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหาชิน้งานไม่ได้ขนาด
ก่อนและหลงัปรับปรุงของโรงงาน PCF 3 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องความ
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ยาวชิน้งานไม่ได้นาด หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0793 เป็น 0.0516 ท าให้สดัส่วน
ชิน้งานเสียมีแนวโน้มลดลงเช่นกนั จาก 10.37 เป็น 6.95 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน 

 โรงงาน PCF1 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 1 ซึ่งเป็นโรงงานท่ีมีการศกึษาและด าเนินการปรับปรุง
เพ่ิมเติมระหวา่งท่ีโรงงานกรณีศกึษาไมม่ีแผนการผลิต แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.11 

 
รูปท่ี 7.11 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาชิน้งานไมไ่ด้ขนาด 

ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF1 

ตารางท่ี 7.6 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหาชิน้งานไมไ่ด้ขนาดก่อนและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน 
PCF1 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 2.93% 2.32% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด 

0.0181 0.0120 

 
 



282 
 

 

 จากรูปท่ี 7.11 และตารางท่ี 7.6 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหาชิน้งานไม่ได้ขนาด
ก่อนและหลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 1 พบว่า จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่อง
ความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาดหลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0181 เป็น 0.0120 ท าให้
สดัสว่นชิน้งานเสียมีแนวโน้มลดลงเช่นกนั จาก 2.93 เป็น 2.32 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน 

 7.1.4 สดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหา Key Joint 

 โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.12 

 
รูปท่ี 7.12 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหา Key Joint ตัง้แต่

เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF 3 

ตารางท่ี 7.6 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหา Key Joint บ่ินแตกกอ่นและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน 
PCF3 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 8.08% 4.53% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของ Key Joint บ่ินแตก 0.0628 0.0343 
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 จากรูปท่ี 7.12 และตารางท่ี 7.6 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหา Key Joint ก่อนและ
หลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 3 พบว่า จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint 
บ่ินแตก หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0628 เป็น 0.0343 ท าให้สดัส่วนชิน้งานเสียมี
แนวโน้มลดลงเช่นกนั จาก 8.08 เป็น 4.53 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน 

 โรงงาน PCF4 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 4 ซึ่งเป็นโรงงานท่ีมีการศกึษาและด าเนินการปรับปรุง
เพ่ิมเติมระหวา่งท่ีโรงงานกรณีศกึษาไมม่ีแผนการผลิต แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.13 

 
รูปท่ี 7.13 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหา Key Joint ตัง้แต่

เดือนมิถนุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF4 

ตารางท่ี 7.7 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหา Key Joint บ่ินแตกกอ่นและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน 
PCF4 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 2.05% 1.29% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของ Key Joint บ่ินแตก 0.0476 0.0101 
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 จากรูปท่ี 7.13 และตารางท่ี 7.7 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหา Key Joint ก่อนและ
หลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 4 พบว่า จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของข้อบกพร่อง Key Joint 
บ่ินแตก หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0476 เป็น 0.0101 ท าให้สดัส่วนชิน้งานเสียมี
แนวโน้มลดลงเช่นกนั จาก 2.05 เป็น 1.29 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน 

7.1.1 สดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง 

     โรงงานกรณีศกึษา PCF3 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุงของโรงงานกรณีศกึษา (PCF3) แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.14 

 
รูปท่ี 7.14 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รง
ต าแหน่ง ตัง้แตเ่ดือนมถินุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF 3 
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ตารางท่ี 7.8 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหนง่ก่อนและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน 
PCF3 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 7.87% 2.83% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของQuick Tapping 0.0399 0.0102 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของท่อ Sleeve 0.0339 0.0123 

 
 จากรูปท่ี 7.14 และตารางท่ี 7.8 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง 
ก่อนและหลงัปรบัปรุง ของโรงงาน PCF 3 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง 
Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0399 เป็น 0.0102 และ 
ท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0339 เป็น 0.0123 ท าให้
สดัสว่นชิน้งานเสยีมีแนวโน้มลดลงเช่นกนั จาก 7.87 เป็น 2.83 เปอร์เซน็ต์ตอ่เดือน 

 โรงงาน PCF1 

 สดัส่วนชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปรียบเทียบกันระหว่างก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ของโรงงาน PCF 1 ซึ่งเป็นโรงงานท่ีมีการศกึษาและด าเนินการปรับปรุง
เพ่ิมเติมระหวา่งโรงงานกรณีศกึษาไมม่ีแผนการผลิต แสดงได้ดงัรูปท่ี 7.15 
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รูปท่ี 7.15 กราฟสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รง

ต าแหน่งตัง้แตเ่ดือนมถินุายน พ.ศ. 2553 ถึง มกราคม พ.ศ. 2554 ของโรงงาน PCF1 

ตารางท่ี 7.9 ตวัชีว้ดัเฉล่ียของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหนง่ก่อนและหลงัการปรับปรุงของโรงงาน 
PCF1 

ตัวชีว้ัด เฉล่ียก่อนปรับปรุง เฉล่ียหลงัการปรับปรุง 
สดัสว่นชิน้งานเสยี 1.10% 0.31% 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของQuick Tapping 0.0002 0.0001 
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของท่อ Sleeve 0.0001 0.0000 

 จากรูปท่ี 7.15 และตารางท่ี 7.9 การเปรียบเทียบตวัชีว้ดัของปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง
ก่อนและหลงัปรบัปรุง ของโรงงาน PCF 1 พบวา่ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่อง 
Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0002 เป็น 0.0001 
เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน และ ท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง หลงัการปรับปรุงมีแนวโน้มลดลงจาก 0.0001 
เป็น 0.0000 เปอร์เซ็นต์ตอ่เดือน ท าให้สดัสว่นชิน้งานเสยีมีแนวโน้มลดลงเชน่กนั จาก 1.10 เป็น 
0.31 เปอร์เซน็ต์ตอ่เดือน 
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ตารางท่ี 7.10 สรุปสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยก่อนและหลงัการปรับปรุง 

ตัวชีว้ัด 

โรงงาน PCF3 
(กรณีศึกษา) 

โรงงาน PCF4 
(ตัวแทนปรับปรุง) 

โรงงาน PCF1 
(ตัวแทนปรับปรุง) 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

สัดส่วนชิน้งานเสียตามลักษณะข้อบกพร่อง 

1.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหา 
Block Out 

13.57% 6.03% - - 13.75% 2.50% 

2.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหา
ผิวหน้าไม่เรียบ 

13.22% 7.29% 24.01% 6.58% - - 

3.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหา
ชิน้งานไม่ได้ขนาด 

10.4% 7.0% - - 2.9% 2.3% 

4.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหา Key 
Joint บิ่นแตก 

8.08% 4.53% 2.05% 1.29% - - 

5.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหาวัสดุ
ฝังไม่ตรงต าแหน่ง 

7.87% 2.83% - - 1.10% 0.31% 

ตัวชีว้ัดจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย 

1. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ 
Block Out เอียง 

0.0652 0.0430 - - 0.0133 0.0035 

2. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ 
Block Out บิ่นแตก 

0.0520 0.0135 - - 0.0380 0.0008 

3. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ
ผิวหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ 

0.1268 0.0488 0.2554 0.0620 - - 

4. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ
ความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด 

0.0793 0.0516 - - 0.0181 0.0120 

5. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ 
Key Joint บิ่นแตก 

0.0628 0.0343 0.0476 0.0101 - - 

6. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ 
Quick Tapping ไม่ตรงต าแหน่ง 

0.0399 0.0102 - - 0.0002 0.0001 

7. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ
ท่อ Sleeve ไม่ตรงต าแหน่ง 

0.0339 0.0123 - - 0.0001 0.0000 
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7.3 การสร้างระเบียบวธีิปฏบัิติให้เป็นมาตรฐาน 

 เมื่อได้ด าเนินการปรับปรุงตามบทท่ี 6 แล้ว และได้มีการประเมินผลกระบวนการและผล
หลงัการปรับปรุงแล้ว ซึ่งผลท่ีได้สามารถลดข้อบกพร่องลงได้อย่างนาพึงพอใจ จึงได้ท าการสร้างวิธี
ปฏิบตัิตา่งๆท่ีด าเนินการแล้วนัน้ให้เป็นมาตรฐาน เพ่ือให้พนกังานทกุคนน าแนวทางและวิธีปฏิบัติ
ท่ีถูกต้องและเหมาะสมไปปฏิบัติด้วยมาตรฐานเดียวกัน โดยทางโรงงานได้มีการปรับปรุงและ
เพ่ิมเติมรายละเอียดของคูม่ือการปฏิบตัิงานให้มีความชดัเจนและละเอียดย่ิงขึน้ 

7.4 สรุประยะการควบคุมปัญหา 

 ในระยะนี ้ได้ท าการติดตามกระบวนการหลงัการปรับปรุง โดยการใช้แผนภมูิควบคุม
จ านวนข้อบกพร่องเฉลี่ยต่อหน่วย หรือแผนภมูิควบคมุ ซึ่งทุกข้อบกพร่องอยู่ภายใต้สภาวะการ
ควบคมุ และการประเมินผลสดัสว่นชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วยของข้อบกพร่องทกุ
ตวัของทัง้สามโรงงาน สามารถลดลงเป็นท่ีพึงพอใจของทีมงาน และยงัสง่ผลให้สดัสว่นชิน้งานเสีย
รวมของโรงงานลดลงด้วยเช่นกนั จากนัน้ทางโรงงานจึงได้มีการปรับปรุงคู่มือการปฏิบัติงานใหม่
เพ่ือให้มีความละเอียดและชดัเจนย่ิงขึน้ 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 8 

สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

 จากรายละเอียดการด าเนินงานวิจยัทัง้หมดตัง้แตบ่ทท่ี 1 ถึงบทท่ี 7 สามารถสรุป
รายละเอียดทัง้หมดได้ ดงันี ้

8.1 สรุปผลการวจิยั 

 ในการปฏิบตัติามขัน้ตอนตา่งๆตามท่ีก าหนดไว้ในบทท่ี 1 ซึ่งแบ่งออกเป็น 5 ระยะ ได้แก่ 
ระยะก าหนดปัญหา ระยะวดัสภาพปัญหา ระยะการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา ระยะการปรับปรุง
ปัญหา และระยะการควบคมุปัญหา ซึ่งสามารถสรุปผลการด าเนินการในแตล่ะระยะและการ
ประยกุตใ์ช้เคร่ืองมือหรือเทคนิคคณุภาพในอตุสาหกรรมการผลิตคอนกรีตส าเร็จรูปได้ ดงันี ้

1) สรุปผลในระยะก าหนดปัญหา 

 ระยะนีเ้ป็นการศกึษากระบวนการผลิต โดยผงัการไหลของกระบวนการ (Process 
Flowchart) และก าหนดปัญหาส าหรับน ามาศกึษาวิจยัตอ่ไป โดยการพิจารณาจากข้อมลูของ
โรงงาน และประมวลออกมาในรูปของแผนภาพพาเรโต ได้แก่ ปัญหาชิน้งานเสีย 5 ปัญหา แบ่ง
ออกเป็น 7 ลกัษณะข้อบกพร่อง ดงันี ้

 ปัญหา Block Out คือ ข้อบกพร่องB/Oเอียง และข้อบกพร่อง B/O บ่ินแตก  

 ปัญหาผิวหน้าไมเ่รียบ คือ ข้อบกพร่องผิวหน้าด้านขดัมนัไมเ่รียบ  

 ปัญหาชิน้งานไมไ่ด้ขนาด คือ ข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไมไ่ด้ขนาด  

 ปัญหา Key Joint คือ ข้อบกพร่อง Key Joint บ่ินแตก  

 ปัญหาวสัดฝัุงไมต่รงต าแหน่ง คือ ข้อบกพร่อง Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง 
และข้อบกพร่องท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

2) สรุปผลในระยะวดัสภาพปัญหา 

 ระยะนีจ้ะท าการวดัสภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง โดยแบ่งเป็นตวัชีว้ดั 2 ตวั คือ สดัส่วน
ชิน้งานเสียและจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย ซึ่งพบว่า โรงงานกรณีศึกษา (PCF3) พิจารณาใน
เดือนมิถนุายน ถึง สิงหาคม พ.ศ. 2553 มีแนวโน้มท่ีเพ่ิมสงูขึน้ทัง้ 2 ตวัชีว้ดั และมีเปอร์เซ็นต์เฉลี่ย 
ดงัตารางท่ี และเน่ืองจากโรงงานไมม่ีแผนผลิตในเดือนพฤศจิกายน และธนัวาคม พ.ศ. 2553 จึงได้
ท าการวัดสภาพปัญหาของข้อบกพร่องเดียวกันเพ่ิมเติมในโรงงาน PCF1 และ PCF4 เพ่ือ
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ด าเนินการแก้ไขปัญหาในโรงงานท่ีมีปัจจัยน าเข้าและปัญหาท่ีคล้ายคลึงกัน และใช้ในการ
วิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขปัญหาเพ่ิมเติมในระยะต่อๆไป ซึ่งสัดส่วนชิน้งานเสียและจ านวน
ข้อบกพร่องตอ่หน่วยของโรงงานอ่ืนๆนัน้ จะมีปริมาณมากน้อยแตกตา่งกนัไป 

ตารางท่ี 8.1 การประเมนิสภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง 

สัดส่วนชิน้งานเสียตามลักษณะข้อบกพร่อง เปอร์เซ็นต์เฉลี่ยก่อนปรับปรุง 

1.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหา Block Out 13.57% 

2.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหาผิวหน้าไม่เรียบ 13.22% 

3.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหาชิน้งานไม่ได้ขนาด 10.40% 

4.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหา Key Joint บิ่นแตก 8.08% 

5.สดัส่วนชิน้งานเสยีของปัญหาวัสดุฝังไม่ตรงต าแหน่ง 7.87% 

ตัวชีว้ัดจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย เปอร์เซ็นต์เฉลี่ยก่อนปรับปรุง 

1. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ Block Out เอียง 0.0652 

2. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ Block Out บิ่นแตก 0.0520 

3. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของผิวหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ 0.1268 

4. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด 0.0793 

5. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ Key Joint บิ่นแตก 0.0628 

6. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของ Quick Tapping ไม่ตรงต าแหน่ง 0.0399 

7. จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของท่อ Sleeve ไม่ตรงต าแหน่ง 0.0339 

 

3) สรุปผลในระยะการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา 

 ระยะนีไ้ด้ท าการหาสาเหตหุลกัของปัญหา โดยเร่ิมจากการระดมสมองจากทีมงานและ
แผนภาพแสดงเหตแุละผล เพ่ือหาสาเหตท่ีุเป็นไปได้ของแตล่ะข้อบกพร่อง จากนัน้ใช้ใบตรวจสอบ
เพ่ือหาสาเหตท่ีุเกิดขึน้จริงในกระบวนการผลิต และให้ทีมงานช่วยกนัแสดงความเห็นเก่ียวกบั
สาเหตตุา่งๆท่ีได้จากแบบสอบถาม และลงความเหน็เก่ียวกบัสาเหตท่ีุเป็นไปได้แตไ่มส่ามารถเก็บ
ข้อมลูได้ด้วยใบตรวจสอบ แตเ่น่ืองด้วยโรงงานกรณีศกึษาจะไมม่ีแผนผลิตไปอย่างไมท่ราบก าหนด 
ท าให้ไมส่ามารถด าเนินการตอ่ได้ จึงได้วิเคราะห์ปัจจยัตา่งๆของโรงงานอ่ืนๆท่ีคล้ายคลงึกนั และ
เกิดข้อบกพร่องเชน่เดียวกนั เพ่ือคดัเลือกโรงงานท่ีจะด าเนินการปรับปรุงข้อบกพร่องทดแทน ดงั
ตารางท่ี 8.2 
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ตารางท่ี 8.2 โรงงานท่ีจะน ามาใช้ศกึษาและปรับปรุงแทนโรงงานกรณีศกึษา 

ข้อบกพร่อง PCF3 PCF4 PCF1 

Block Out เอียง   × 
Block Out บิ่นแตก   × 
ผิวหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ ×   
ความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด   × 
Key Joint บิ่นแตก ×   
Quick Tappingไม่ตรงต าแหน่ง   × 
ท่อ Sleeve ไม่ตรงต าแหน่ง   × 

 จากนัน้ได้ให้พนกังานใสผ่ลคะแนนความสมัพนัธ์ระหวา่งสาเหตท่ีุสง่ผลกับแต่ละลกัษณะ
ข้อบกพร่องในใบสอบถาม เพ่ือเปรียบเทียบสาเหต ุและการเกิดจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยตาม
ลกัษณะข้อบกพร่องของแต่โรงงานจากปัจจัยบางอย่างท่ีแตกต่างกัน เพ่ือให้ทราบถึงสาเหตขุอง
การเกิดข้อบกพร่องเดียวกันของโรงงานอ่ืนๆ ทราบถึงการด าเนินงานท่ีดีซึ่งสามารถน ามา
ประยุกต์ใช้ระหว่างกันได้ และยังช่วยให้ทราบสาเหตุอ่ืนเพ่ิมเติมท่ีโรงงานกรณีศึกษาไม่ได้
สงัเกตเห็น จากนัน้ท าการวิเคราะห์อาการขดัข้องและผลกระทบ  (FMEA) ของแต่ละข้อบกพร่อง
ของโรงงานท่ีด าเนินการปรับปรุงระหวา่งโรงงานกรณีศกึษาไมม่ีแผนผลิต 

4) ระยะการแก้ไขปรับปรุงปัญหา 

 ในระยะนีจ้ะเป็นการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงสาเหตขุองปัญหาแตล่ะสาเหต ุโดยเร่ิมจาก
การท่ีทีมงานร่วมกันหาแนวทางการแก้ไขปัญหาในแต่ละสาเหตหุลกัของแต่ละข้อบกพร่อง และ
การประยกุต์แนวทางท่ีได้จากการวิเคราะห์ปัจจยั การด าเนินงานและ จ านวนข้อบกพร่องตอ่หน่วย
ของแตล่ะโรงงาน และน าแนวทางทัง้หมดดงักล่าวมาประเมินเก่ียวกับความเป็นไปได้ ค่าใช้จ่าย 
และผลท่ีได้รับ และก าหนดผู้ รับผิดชอบในการด าเนินการให้ชัดเจน จากนัน้จึงด าเนินการปฏิบัติ
เพ่ือลดข้อบกพร่องตา่งๆท่ีเลือกไว้ในระยะในระยะท่ี 1  

 นอกจากการปรับปรุงแก้ไขภายในโรงงาน PCF4 และ PCF1 ท่ีใช้แทนโรงงานกรณีศึกษา
แล้ว ผู้ วิจยัได้น าแนวทางการแก้ไขปัญหาไปพดูคยุกบัทีมงานของโรงงาน PCF3 เพ่ือปรับปรุงแก้ไข
ให้ข้อบกพร่องลดลงในเดือนมกราคม พ.ศ. 2554 ด้วย ซึ่งทีมงานก็ตกลงท่ีจะด าเนินการปรับปรุง



292 
 

 

ตามนัน้ โดยสาเหตขุองแต่ละข้อบกพร่องของแต่ละโรงงาน และแนวทางการแก้ไขปัญหาของ
โรงงานสามารถสรุปได้ ดงัตารางท่ี 8.3 

ตารางท่ี 8.3 สรุปแนวทางการปรับปรุงสาเหตขุองแตล่ะโรงงาน 

สาเหตุ การปรับปรุง 
โรงงานท่ีปฏบัิต ิ

หมายเหต ุ
PCF3 PCF4 PCF1 

แม่เหลก็ไม่สะอาด 

1. การท าความสะอาดหลงัการใช้แม่เหลก็  √ 
 

√ 

PCF4 ไม่เกิด
ปัญหาดงักล่าว
เน่ืองจากไม่มี
การใช้แม่เหลก็ 

2. ตรวจเช็คความสะอาดใต้แม่เหลก็ก่อนการใช้ √ 
 

√ 

3. การเก็บเศษปูนบนB/Oในระหวา่งขดัหน้า √ 
 

√ 

แม่เหลก็เส่ือม แม่เหลก็เก่า
ช ารุด 

1. ให้มีการตรวจสอบสภาพ, ทดสอบแรง และวดัเกาท์
แม่เหลก็ท่ีใช้ในปัจจุบนั √ 

 
√ 

2. จดัหาแม่เหลก็ท่ีสามารถรับแรงได้มากกวา่เดิมมาใช้แทน √ 
 

√ 

3. จดัหาท่ีส าหรับจดัเก็บแม่เหลก็ให้เป็นระเบียบ √ 
 

√ 

4. ออกกฎห้ามพนกังานผลติโยนแม่เหลก็ลงพืน้ √ 
 

√ 

ไม่มีการลอ็คเพิม่ระหวา่งขดั
หน้า 

1. น าแม่เหลก็แบบเก่าไปติดเสริมท่ีสถานีงานขดัหน้า เพื่อ
ไม่ให้B/Oเล่ือน เม่ือใบขดัชนกบั B/O √ 

 
√ 

วธีิวางต าแหนง่และจับยึด
แม่เหลก็ท่ีไม่เหมาะสม 

1.การทดลองติดและหาลกัษณะการวางแม่เหลก็ท่ีรับแรง
ได้มากท่ีสดุ √ 

 
√ 

S/H โค้ง สภาพช ารุด ลB/O
สภาพขอบช ารุด 

1. ให้มีการตรวจสอบสภาพก่อนและหลงัใช้งาน หากไม่
สามารถท าได้ ให้ท าแผนการตรวจสอบเป็นระยะ และสง่
ซอ่มทนัทีเม่ือมีการช ารุด 

√ 
 

√ 

ไม่ได้
ท าการศึกษาใน
PCF4 

2. การใช้วงกบอลมูิเนียมแทน B/Oไม่ต้องถอดออก √ 
 

√ 

ยิงซลิโิคนไม่ดีเกิดลีกของน า้ปนู 1. เพิม่การตรวจสอบการยิงซลิโิคนB/O ให้เรียบร้อย √ 
 

√ 

ไม่เก็บงานให้คอนกรีตเสมอ
ขอบB/O 

1. การฝึกอบรมการปฏิบตัิงานท่ีถูกต้องแก่พนกังาน √ 
 

√ 

2. เพิม่การตรวจสอบการเก็บงานกระบวนการขดัหน้า √ 
 

√ 

การเคาะโดนขอบB/O 1. การฝึกอบรมทกัษะแก่พนกังานในการถอด B/O √ 
 

√ 

ไม่แก้ไขเม่ือวสัดุฝังหลดุ 1.เพิม่การตรวจเช็คในสถานีงานเทคอนกรีต ก่อนการเท √ 
 

√ 

ไม่ได้
ท าการศึกษาใน
PCF4 

มดัวสัดุฝังไม่ดี 
1. การฝึกอบรมการปฏิบตัิงานท่ีถูกต้องแก่พนกังาน √ 

 
√ 

2. เพิม่การตรวจสอบ โดยจบัวสัดุฝังขยบัดูวา่มดัวสัดุฝังได้
แนน่เรียบร้อยดีหรือไม่ √ 

 
√ 

โครงเหลก็ดนัวสัดุ 

1. การเพิม่ระยะเผ่ือให้แก่ต าแหนง่การวาง  √ 
 

√ 

2. ถ้าหากวสัดุฝังหลดุ ให้ท าการปรับต าแหนง่วสัดุฝัง และ
แก้ไขก่อนเคล่ือนไปยงัสถานีถดัไป √ 

 
√ 

วสัดุฝังล้มหรือเอียง จากฐาน
วสัดุด้านท่ีติดโต๊ะไม่มัน่คง 

1. การเพิม่พืน้ท่ีฐานโดยทอ่Sleeveจะใช้ยางด าทางกาว
สวมไว้    

√ 
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ตารางท่ี 8.3 สรุปแนวทางการปรับปรุงสาเหตขุองแตล่ะโรงงาน (ตอ่) 

สาเหตุ การปรับปรุง 
โรงงานท่ีปฏบัิต ิ

หมายเหต ุ
PCF3 PCF4 PCF1 

อุปกรณ์ Key ไม่สะอาด 
1. เพิม่เติมการตรวจเช็คความสะอาดในใบตรวจสอบ 
และก าหนดหน้าท่ีการท าความสะอาด Keyอย่างชดัเจน √ √ 

  

ไม่ได้ท าการปรับปรุง
ในPCF1 และ
แนวทางบางอย่างได้
น ามาจากโรงงาน
PCF1 

สภาพ Key ช ารุด 1. การเปล่ียนมาใช้ Keyท่ีท าจากวสัดุเหลก็  √ √   

ไม่ยิงซลิโิคนกนัการลีกน า้ปูน 1. เพิม่เติมการตรวจสอบในใบตรวจสอบ  √ √   

วธีิการถอดแบบท่ีไม่เหมาะสม 1. ก าหนดวธีิการถอดแบบ Key ท่ีถูกต้อง  √ √   

ไม่เก็บงานหลงัถอดแบบและ
เก็บเศษปนูในร่องไม่หมด 

1. เพิม่การตรวจสอบความเรียบร้อยหลงัการถอดแบบ 
Key √ √ 

  

เคร่ืองขดัเสียบอ่ย 
1. วางแผนการซอ่มบ ารุงรายสปัดาห์   √   

2. ตรวจเช็คความพร้อมของเคร่ืองขดักอ่นการเท
คอนกรีต  √ √ 

  

จ านวนเคร่ืองขดัไม่เพียงพอ 
1. จดัหาเคร่ืองขดัเพิม่เติม และการติดตัง้เคร่ืองขดัแบบ
เครน   

√ 
  

การเปล่ียนพนกังานขดับอ่ย 
1. ก าหนดพนกังานท าหน้าท่ีขดัหน้าอย่างชดัเจนและ
ต้องได้รับการฝึกอบรม √ √ 

  
ไม่ได้ท าการปรับปรุง
ในPCF1 และ
แนวทางบางอย่างได้
น ามาจากโรงงาน
PCF1 

ปริมาณการเทไม่สมดุลกบั
ปริมาณการขดัหน้า 

1. เทคอนกรีตโดยพจิารณาจากจ านวนเคร่ืองขดัและ
พนกังานท่ีได้รับการฝึกอบรม √ √ 

  

2. สลบัการเทคอนกรีตระหวา่งผู้รับเหมา √ √   

ความสม ่าเสมอของค่า 
Slump ไม่คงท่ี 

1. การตรวจสอบSlump จากรถขนสง่ปูนทกุคนั  √ √   

การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพ
งาน 

1. ก าหนดให้มีการตรวจประเมินคุณภาพงานเพ่ือสร้าง
แรงจูงใจและความใสใ่จของพนกังานต่อคุณภาพงาน √ √ √ 

  

การไม่มีมาตรฐานการ
ปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน 

1. จดัท ามาตรฐานการถอด Key และการขดัหน้า ท่ี
ถูกต้อง และชดัเจน ในWI √ √ 

    

พนกังานขาดทกัษะ 

1. การจดัโปรแกรมฝึกอบรมพนกังานผลติและพนกังาน
เข้าใหม่เป็นระยะ 

√ √ √ 
  

2. จดัให้มีการประเมินวธีิการปฏิบตัิงานและผลการ
ปฏิบตัิงาน หลงัการฝึกอบรมเป็นระยะๆ √ √ √ 
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5) ระยะการควบคมุและตดิตามปัญหา 

 ในระยะนีจ้ะเป็นการควบคมุและติดตามดวู่าปัญหาเกิดขึน้อีกหรือไม่ โดยเร่ิมจากการใช้
แผนภูมิควบควบคุมกระบวนการ เ พ่ือพิจารณาว่าจ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วยของแต่ละ
ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในแต่ละวันออกนอกขอบเขตหรือไม่ และจากนัน้จึงน าวิธีการแก้ไขปัญหา
ต่างๆมาจัดท าเป็นมาตรฐาน ซึ่งน าไปปรับปรุงในคู่มือการปฏิบัติงานของโรงงานแต่ละโรงงาน 
จากนัน้ท าการประเมินผลหลงัการแก้ไขปรับปรุงปัญหาเปรียบเทียบกบัก่อนการปรับปรุง ซึง่โรงงาน
ทัง้สามโรงงาน มีสดัสว่นชิน้งานเสียรวมของโรงงานลดลง  ได้ผลดงันี ้ 

ตารางท่ี 8.4 สดัสว่นชิน้งานเสียของโรงงานก่อนและหลงัการปรับปรุงของทัง้สามโรงงาน 

โรงงาน 
สัดส่วนชิน้งานเสียรวม (เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน) 

ก่อนปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลต่าง 

PCF3 48.16% 28.87% 19.29% 

PCF4 55.89% 15.45% 40.44% 

PCF1 32.90% 12.30% 20.60% 

 ซึ่งจากตารางท่ี 8.4 สัดส่วนชิน้งานเสียรวมของแต่ละโรงงาน ซึ่งเป็นผลจากการลด
ข้อบกพร่องทัง้ 7 ลกัษณะ โดยโรงงาน PCF4 มีผลต่างมากท่ีสดุ เน่ืองจากข้อบกพร่องผิวหน้าไม่
เรียบ เป็นข้อบกพร่องท่ีพบมากกว่า 50 เปอร์เซ็นต์ของข้อบกพร่องทัง้หมด ซึ่งถูกน ามาปรับปรุง
แก้ไข สดัสว่นชิน้งานเสียรวมของโรงงานจึงลดลงได้ถึง 40 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน ส่วนโรงงาน PCF1 
นัน้ สดัส่วนชิน้งานเสียรวมลดลง 20.60 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน เน่ืองจากว่าข้อบกพร่องท่ีน ามา
ปรับปรุงนัน้ไมใ่ช่ข้อบกพร่องอนัดบัแรกของโรงงาน มีบางข้อบกพร่องท่ีอยู่ในอนัดบัสามและอนัดบั
สี่ของโรงงานเท่านัน้ และส่วนโรงงาน PCF3 ข้อบกพร่องลดลงเพียง 19.29 เปอร์เซ็นต์ต่อเดือน 
เน่ืองจากไมไ่ด้ท าการผลิตเป็นเวลา 2 เดือน ท าให้ทกัษะของพนักงานอาจลดลง และเพ่ิงปรับปรุง
ได้เพียงเดือนเดียวเท่านัน้ 

 นอกจากนัน้ยงัสามารถสรุปผลการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือในแต่ละระยะตามวตัถุประสงค์ 
และความเหมาะสมของการน าเคร่ืองมือต่างๆมาใช้ในอตุสาหกรรมผลิตคอนกรีตส าเร็จรูปได้ ดงั
ตารางท่ี 8.5 
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ตารางท่ี 8.5 สรุปการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือในแตล่ะระยะตามวตัถปุระสงค์และความเหมาะสมในการประยกุตใ์ช้ 

วัตถุประสงค์ บทท่ี ระยะ การด าเนินการ 
เคร่ืองมือและเทคนิคที่

ประยุกต์ใช้ 
ผลที่ได้รับ 

ความเหมาะสมของ
น าไปใช้ในอุตสาหกรรม 

1) ศึกษาและวเิคราะห์หา
สาเหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้เกิด
ปัญหาข้อบกพร่องของ
ผลติภณัฑ์ใน 
กระบวนการผลติผนงั
คอนกรีตส าเร็จรูป 

3 ก าหนดปัญหา 
ศึกษาและ

คดัเลือกปัญหา 

ผงัการไหลของ
กระบวนการ (Process 
Flowchart)  

ทราบขัน้ตอนและการด าเนินงานต่างๆในกระบวนการผลติ เร่ิมตัง้แต่การท า
ความสะอาดโต๊ะงาน วางแบบข้าง ติดตัง้วสัดุฝัง วางเหลก็เสริม เทคอนกรีต ขัด
หน้า บม่ชิน้งาน ถอดแบบ และยกชิน้งาน 

มีความเหมาะสม 

แผนภาพพาเรโต (Pareto 
Chart) 

 ได้ประเด็นข้อบกพร่องท่ีจะน ามาด าเนนิการปรับปรุง ได้แก่ B/Oเอียง B/O บิน่
แตก ผวิหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ ความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด Key Joint บิน่
แตก Quick Tapping ไม่ตรงต าแหนง่ และทอ่ Sleeve ไม่ตรงต าแหนง่ 

มีความเหมาะสม 

4 
การวดัสภาพ
ปัญหา 

ประเมินสภาพ
ปัญหาก่อน
ปรับปรุง 

กราฟ (Graph) 

ตวัชีว้ดัท่ีก าหนดมี 2 ตวั ได้แก่ สดัสว่นชิน้งานเสีย จ านวนข้อบกพร่องต่อหนว่ย  
1) สดัสว่นชิน้งานเสียปัญหา Block Out 13.57% เป็นข้อบกพร่อง Block Out
เอียง 0.0652 และบิน่แตก 0.0520  
2) สดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาผิวหน้าไม่เรียบ 13.22 % เป็นข้อบกพร่องผวิหน้า
ไม่เรียบด้านขดัมนั 0.1268  
3) สดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาขนาดชิน้งานไม่ได้ 10.4% เป็นข้อบกพร่องความ
ยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด 0.0793  
4) สดัสว่นชิน้งานเสียปัญหา Key Joint 8.08% เป็นข้อบกพร่อง Key Joint บิ่น
แตก 0.0628  
5) สดัสว่นชิน้งานเสียปัญหาวสัดุฝังไม่ตรงต าแหนง่ 7.87% เป็นข้อบกพร่อง 
Quick Tapping และทอ่ Sleeve ไม่ตรงต าแหนง่ 0.0399 และ 0.0339 
ตามล าดบั 

มีความเหมาะสม 
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ตารางท่ี 8.5 สรุปการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือในแตล่ะระยะตามวตัถปุระสงค์และความเหมาะสมในการประยกุตใ์ช้ (ตอ่) 

วัตถุประสงค์ บทท่ี ระยะ การด าเนินการ 
เคร่ืองมือและเทคนิคที่

ประยุกต์ใช้ 
ผลที่ได้รับ 

ความเหมาะสมของน าไปใช้
ในอุตสาหกรรม 

1) ศึกษาและ
วเิคราะห์หาสาเหตุท่ี
แท้จริงท่ีท าให้เกิด
ปัญหาข้อบกพร่อง
ของผลติภณัฑ์ใน 

5 
การ

วเิคราะห์
สาเหตุ 

หาสาเหตุท่ีเป็นไป
ได้ สาเหตุหลกั 
และสาเหตุท่ีจะ
ด าเนนิการแก้ไข 

การระดมสมอง (Brainstorming) สาเหตุของปัญหาของทัง้ 7 ข้อบกพร่อง  
1) ข้อบกพร่อง Block Out เอียง สาเหตุสว่นใหญ่จากอุปกรณ์จบัยึดท่ีไม่ดีและ
เส่ือมสภาพ  
2) ข้อบกพร่อง Block Out บิน่แตก เกิดจากสาเหตุของคน และอุปกรณ์เป็นส่วน
ใหญ่ ได้แก่ การขาดทกัษะของพนกังาน และสภาพ Block Outท่ีไม่สะอาด และมี
ความช ารุด  
3) ข้อบกพร่องความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด สาเหตุสว่นใหญ่จากอุปกรณ์จับยึดท่ีไม่
ดีและเส่ือมสภาพ  
4) ข้อบกพร่องผวิหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ เกิดจากคน วธีิการท างาน และเคร่ืองจกัร
ได้แก่การขาดทกัษะของพนกังาน ปริมาณการเทไม่สมดุลกบัปริมาณการขดั เคร่ือง
ขดัแบบ handling เสียบอ่ย  
5) ข้อบกพร่อง Key Joint บิน่แตก สาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากวธีิการท างานท่ีไม่มี
มาตรฐาน และพนกังานท่ีขาดทกัษะ  
6) ข้อบกพร่อง Quick Tapping ไม่ตรงต าแหนง่ สาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากการ
ท างานท่ีไม่ดีของคน และลกัษณะตวัวสัดุฝังเอง 
7) ข้อบกพร่องทอ่ Sleeve ไม่ตรงต าแหนง่ เช่นเดียวกบัข้อบกพร่อง Quick 
Tapping 

มีความเหมาะสม 

แผนภาพแสดงเหตุและผล (C&E 
Diagram) 

มีความเหมาะสม 

ใบตรวจสอบ (Check Sheet) มีความเหมาะสม 

แบบสอบถาม (Questionnaire) 
พอจะน าไปใช้ได้ แต่ไม่มี
ความจ าเป็นมากนกั 

ผงัต้นไม้ (Tree Diagram) 
พอจะน าไปใช้ได้ แต่ไม่มี
ความจ าเป็นมากนกั 

FMEA มีความเหมาะสม 
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ตารางท่ี 8.5 สรุปการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือในแตล่ะระยะตามวตัถปุระสงค์และความเหมาะสมในการประยกุตใ์ช้ (ตอ่) 

วัตถุประสงค์ บทท่ี ระยะ การด าเนินการ 
เคร่ืองมือและเทคนิค

ที่ประยุกต์ใช้ 
ผลที่ได้รับ 

ความเหมาะสมของ
น าไปใช้ในอุตสาหกรรม 

1) ศึกษาและวเิคราะห์หา
สาเหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้
เกิดปัญหาข้อบกพร่อง
ของผลติภณัฑ์ใน 

5 
การวเิคราะห์
สาเหตุ 

หาสาเหตุท่ีเป็นไปได้ 
สาเหตุหลกั และสาเหตุ
ท่ีจะด าเนินการแก้ไข 

Stratification 
Analysis 

เปรียบเทียบจ านวนข้อบกพร่องต่อหนว่ยของโรงงานแต่ละโรงงานซึง่มีปัจจยั
บางอย่างท่ีแตกต่างกนั เช่น การใช้เคร่ืองขดัหน้า การท างานแบบก าหนดหน้าท่ี
เฉพาะ การใช้อุปกรณ์จบัยึดท่ีแตกต่างกนั 

มีความเหมาะสม ได้รับแนวทางปรับปรุงบางอย่างจากโรงงานอ่ืนท่ีผลติผลติภณัฑ์ประเภทเดียวกนั 
ได้แก่ การใช้เคร่ืองขดัแบบเครนท่ีช่วยแก้ปัญหาในหลายๆเร่ือง การก าหนดหน้าท่ี
ผู้รับผดิชอบงานเฉพาะ เพื่อช่วยในเร่ืองการเพิม่ทกัษะ การลอ็คแบบข้างด้วยนอ็ต
ช่วยลดปัญหาแบบข้างไม่ได้ขนาดและปัญหา Block Out 

2) ลดสดัสว่นชิน้งานเสีย
และจ านวนข้อบกพร่อง
ต่อหนว่ยในแต่ละ
ลกัษณะข้อบกพร่อง 

6 
การปรับปรุง
ปัญหา พฒันาวธีิการ

แก้ปัญหา น าไปปฏิบตัิ
จริง และประเมินผล
หลงัการปรับปรุง 

แผนผงัต้นไม้ (Tree 
Diagram) 

ร่วมกนัคิดวธีิการแก้ปัญหาใหม่ร่วมกบัแนวทางท่ีได้จาก Stratification Analysis  มีความเหมาะสม 

7 
ระยะควบคุม
ปัญหา 

แผนภูมิควบคุม 
(Control Chart) 

กระบวนการผลติของข้อบกพร่องทัง้ 7 ตวั อยู่ในขีดจ ากดัการควบคุม 
มีความเหมาะสม ต้อง
เลือกใช้ให้ถูกกบัลกัษณะ
ข้อมูล 
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ตารางท่ี 8.5 สรุปการประยกุต์ใช้เคร่ืองมือในแตล่ะระยะตามวตัถปุระสงค์และความเหมาะสมในการประยกุตใ์ช้ (ตอ่) 

วัตถุประสงค์ บทท่ี ระยะ การด าเนินการ 
เคร่ืองมือและ
เทคนิคที่
ประยุกต์ใช้ 

ผลที่ได้รับ 
ความเหมาะสมของ

น าไปใช้ในอุตสาหกรรม 

2) ลดสดัสว่นชิน้งานเสีย
และจ านวนข้อบกพร่อง
ต่อหนว่ยในแต่ละ
ลกัษณะข้อบกพร่อง 

7 
ระยะควบคุม
ปัญหา 

พฒันาวธีิการแก้ปัญหา 
น าไปปฏิบตัิจริง และ
ประเมินผลหลงัการปรับปรุง 

กราฟ (Graph) 

 สัดส่วนชิน้งานเสียลดลง 
1) ปัญหา Block Out ลดลงจาก 13.57 เป็น 6.03 % 
2)  ปัญหา ผวิหน้าไม่เรียบ ลดลงจาก 13.22 เป็น 7.29 % 
3) ปัญหาชิน้งานไม่ได้ขนาด ลดลงจาก 10.4 เป็น 7.0 % 
4) ปัญหาKey Joint บิน่แตก ลดลงจาก 8.08 เป็น 4.53 %  
5) ปัญหาวสัดุฝังไม่ตรงต าแหนง่ ลดลงจาก 7.87 เป็น 2.83 %  

 จ านวนข้อบกพร่องต่อหน่วย  
1) Block Out เอียง ลดลงจาก 6.52 เป็น 4.30 %  
2) Block Out บิน่แตก ลดลงจาก 5.20 เป็น 1.35 %  
3) ผวิหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ ลดลงจาก 12.68 เป็น 4.88 % 
4) ความยาวชิน้งานไม่ได้ขนาด ลดลงจาก 7.93 เป็น 5.16 % 
5) Key Joint ลดลงจาก 6.28 เป็น 3.43 %  
6) Quick Tapping ไม่ตรงต าแหนง่ ลดลงจาก 3.99 เป็น 1.02 % 
7) ทอ่ Sleeve ไม่ตรงต าแหนง่ ลดลงจาก 3.39 เป็น 1.23 %  

 สดัสว่นชิน้งานเสียรวมของโรงงานกรณีศึกษาลดลง 19.29 % 

 สดัสว่นชิน้งานเสียรวมของโรงงาน PCF 4 ลดลง 40.44 % 

 สดัสว่นชิน้งานเสียรวมของโรงงาน PCF 1 ลดลง 20.60 % 

มีความเหมาะสม 
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8.2 ข้อจ ากัดของงานวจิยั 

 ข้อจ ากดัของงานวิจยันี ้มีดงันี ้

1) งานวิจยันีมุ้ง่ท าการศกึษาในการผลิตผลิตภณัฑ์ผนงัคอนกรีตส าเร็จรูป  
2) ลักษณะข้อบกพร่องท่ีคัดเลือกมาด าเนินการวิจัยมีทัง้หมด 7 ข้อบกพร่อง ได้แก่ 

ข้อบกพร่อง Block Out เอียง Block Out บ่ินแตก ผิวหน้าด้านขดัมนัไม่เรียบ ความยาวชิน้งาน
ไมไ่ด้ขนาด Key Joint บ่ินแตก Quick Tapping ไมต่รงต าแหน่ง และท่อ Sleeve ไมต่รงต าแหน่ง 

8.3 ปัญหาและอุปสรรคในการวจิยั 

1) การขาดการประสานงานและการให้ความร่วมมือท่ีดี ทัง้ของพนักงานท่ีอยู่ภายในแผนก
เดียวกนั และตา่งแผนกกนั เน่ืองจากเห็นวา่ เป็นการเพ่ิมภาระงานให้แก่ตนเอง จึงไม่ได้ปฏิบัติใน
บางเร่ือง แม้จะมีความเห็นชอบว่าควรมีการปฏิบัติในเร่ืองนัน้ๆก็ตาม ท าให้บางแนวทางการ
ด าเนินงานถกูปฏิเสธไป 

2) การนดัประชมุรวมกนัคอ่นข้างท าได้ล าบาก เน่ืองจากพนกังานทุกคนมีหน้าท่ีประจ า และ
ระดบัผู้บริหารมกัติดการประชมุท่ียาวนาน ท าให้เวลาวา่งไมค่อ่ยตรงกนั  

3) การแก้ไขปรับปรุงปัญหาคอ่นข้างช้า เน่ืองจากวา่ มีปัญหาจากปัจจยัอื่นๆ เช่นเงินทนุ การ
ท าเร่ืองขออนมุตัิช้า หรือความลา่ช้าจากพนกังาน หรือซพัพลายเออร์ 

4) โรงงานกรณีศกึษา PCF3 มีจ านวนข้อบกพร่องลดลงน้อยท่ีสดุ เน่ืองจาโรงงานมีแผนการ
ผลิตท่ีต ่ากวา่ก าลงัการผลิตท่ีมี สง่ผลให้โรงงานบางโรงงาน ต้องหยดุการผลิต เพ่ือประหยัดต้นทุก
จึงไมส่ามารถด าเนินการปรับปรุงตอ่ไปได้ในบางเดือน การปรับปรุงจึงท าได้อย่างไมเ่ตม็ท่ีนกั  

5) การหมนุเวียนงานหรือการลาออกของพนักงานบ่อย ท าให้การด าเนินการอาจหยุดชะงัก
ไปบ้าง จนเมื่อผู้ วิจยัท าหน้าท่ีประสานงานและอธิบายเก่ียวกับการด าเนินการ จนเป็นท่ีเข้าใจ จึง
สามารถด าเนินการได้ตอ่ไป  

6) การปรับเปลี่ยนในบางเร่ืองอาจต้องใช้การลงทนุและการวางแผนในระยะยาว หรือทีมงาน
ยงัไมเ่ห็นความจ าเป็นในการปรับเปลี่ยน บางสาเหตจุึงยงัไมส่ามารถด าเนินการปรับปรุงได้ 

 8.4 ข้อเสนอแนะ 

 จากการด าเนินการวิจัยท่ีผ่านมา ผู้ วิจัยเห็นว่าทางโรงงานควรมีการปรับปรุงเพ่ิมเติม
นอกเหนือจากการวิจยั ดงันี ้
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1) พนักงานในฝ่ายผลิตส่วนใหญ่มักเห็นว่า ปัญหาคุณภาพและข้อบกพร่องเป็นเร่ืองของ
แผนกควบคุมคณุภาพ แต่ความจริงแล้วควรสร้างแรงจูงใจให้พนักงานผลิตทุกคนเห็นว่า เป็น
หน้าท่ีของทกุคน ไมเ่ว้นแม้แตผู่้บริหาร โดยผู้บริหารในทกุๆฝ่ายต้องให้ความเอาใจใส่ในการแก้ไข
และปรับปรุงด้านคณุภาพ และใสใ่จในงานของระดบัล่างมากขึน้ เช่น การท่ีผู้จัดการโรงงานหมัน่
เดินชมการผลิตและพดูคยุถึงปัญหาในงานของพนักงานผลิต เพราะในบางครัง้ระดบัวิศวกรหรือ
ช่างเทคนิคท่ีภาระหน้าท่ีมาก อาจท าให้ลืมรายงานหรือใสใ่จในบางเร่ืองไปได้ 

2) ในการประชุมเพ่ือแก้ไขปัญหาในการผลิตครัง้ต่อๆไป ควรมีองค์ประกอบให้ครบตัง้แต่
ระดบับนจนถึงระดบัล่าง คือตัง้แต่ผู้จัดการโรงงาน จนถึง พนักงานผลิต เพ่ือให้เห็นมมุมองจาก
หลายๆระดบั หรือในบางครัง้การแก้ไขปัญหาข้อบกพร่องอาจเชิญพนักงานจากโรงงานอ่ืนๆท่ีพบ
ปัญหาเช่นเดียวกันในผลิตภัณฑ์ประเภทเดียวกัน มาประชุมร่วมกันวิเคราะห์หาสาเหตเุพ่ือให้
เข้าถึงสาเหตท่ีุแท้จริงมากท่ีสดุและหาแนวทางแก้ไขปัญหาร่วมกนั  

3) ฝ่ายฝึกอบรมพนกังานท่ีเพ่ิงท าการจดัขึน้นัน้ ควรมีการประสานงานท่ีดีกบัแผนกอ่ืนๆ เช่น 
แผนกควบคมุคณุภาพ และ ฝ่ายผลิต เพ่ือให้ฝ่ายฝึกอบรมได้เข้าใจถึงสภาพปัญหาในการผลิตและ
คณุภาพของงานท่ีผลิต ณ ปัจจุบัน เพ่ือท่ีจะได้สามารถจัดโปรแกรมฝึกอบรมท่ีเหมาะสมแก่
พนกังานผลิตได้ 

4) โรงงานกรณีศึกษา ควรมีผู้มีความรู้ทางด้านสถิติ  หรือการปรับปรุงคุณภาพ เพ่ือให้
สามารถน าข้อมลูท่ีจดัเก็บไว้ไปใช้ให้เกิดประโยชน์ได้อย่างเตม็ท่ี และเพ่ือจะได้ศึกษาข้อมลูอ่ืนๆท่ี
โรงงานยงัไมไ่ด้ท าการบนัทึก หรือการปรับปรุงคณุภาพของโรงงานยงัไมไ่ด้ครอบคลมุ 

5) จากงานวิจยั พบวา่ ในโรงงาน PCF1 และ PCF3 มีปัญหาในเร่ืองชิน้งานไม่ได้ขนาด และ
ปัญหา Block Out เอียง ไมต่รงต าแหน่งสงูมาก ถึงแม้จะมีการปรับเปลี่ยนแม่เหล็กใหม่แล้วก็ตาม 
ซึ่งต่างจากโรงงาน PCF 4 ท่ีข้อบกพร่องเหล่านีน้้อยมากจนแทบไม่เกิดขึน้ จากการศึกษาทัง้นี ้
เน่ืองจากอปุกรณ์จบัยึดท่ีแตกตา่งกนั หากโรงงานลองน าวิธีการจับยึดท่ีใช้น็อตหรือการออกแบบ
จิกและฟิกเจอร์อาจช่วยลดปัญหาในสว่นนีไ้ด้ โดยเฉพาะในการจบัยึดแบบข้าง (Shuttering) ท่ีมี 
โอกาสท าได้สงูกวา่ตวัBlock Out 

6) จากงานวิจยัพบวา่ การใช้แผนภมูิควบคมุในโรงงาน ส าหรับบางข้อบกพร่องไมส่ามารถใช้
แผนภมูิควบคมุชนิดยไูด้ เน่ืองจากข้อบกพร่องหลงัปรับปรุงท่ีเกิดขึน้น้อยมากจนแทบไม่เกิด โดย
อาจประยุกต์ใช้แผนภมูิควบคมุ CCC (Cumulative Count of Conforming)  ซึ่งเป็นเคร่ืองมือท่ี
ช่วยในการติดตามจ านวนชิน้งานรวมทัง้หมดจนกระทั่งพบชิน้งานเสีย (He et al, 2006 และ 
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Evans and Lindsay, 2008) โดยการค านวณขีดจ ากดัการควบคมุและคา่กลางสามารถค านวณได้ 
ดงันี ้ 

 
 

 
 

 
 

 โดยท่ี    คือ ความน่าจะเป็นของ false alarm  

 ทัง้นีเ้น่ืองจากโรงงานมีลกัษณะข้อบกพร่องจ านวนมาก การติดตามและควบคมุโดยการใช้
แผนภมูิควบคมุอาจยากตอ่การปฏิบตัิ แตส่ามารถท าได้ โดยต้องท าการเลือกชนิดของแผนภมูิให้
เหมาะสม 
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รหสัของสาเหตตุา่งๆท่ีสง่ผลให้เกิดข้อบกพร่องทัง้ 7 ลกัษณะ 
รหัส สาเหตุ รหัส สาเหตุ รหัส สาเหตุ 

A1 ลืมลอ็คแม่เหลก็ A22 การยิงซิลิโคนไม่ดีท าให้เกิดการลีกน า้ปนู C3 แม่เหลก็เก่า/ช ารุด 

A2 ลอ็คแม่เหลก็ไม่แน่น A23 เคาะโดนขอบ B/O C4 แม่เหลก็ไม่เพียงพอ 
A3 ดงึแม่เหลก็ออกก่อนเทโดยไม่วดัอีกรอบ A24 ขาดทกัษะเน่ืองจากไม่มีการฝึกอบรม C5 แม่เหลก็ไม่สะอาด 

A4 วดัขนาดและก าหนดจดุผิด A25 การขาดทกัษะเน่ืองจากการเปล่ียนพนกังานขดับอ่ย C6 โต๊ะงานไม่สะอาด 

A5 ใช้Shutteringผิดขนาด A26 ไม่มีการลอ็คเพ่ิมระหว่างการขดัหน้า C7 อุปกรณ์key  ช ารุด 

A6 วางB/Oไม่ดี A27 ลอ็คB/O ลอ็คไม่อยู ่เม่ือโดนเคร่ืองขดัท าให้เคล่ือน C8 อุปกรณ์key  ไม่สะอาด 

A7 ขาดความระมดัระวงัในการถอดแบบKey หรือB/O A28 ลอ็คน็อตไม่แน่น C9 ไม่มียางท่ีหวัค้อนท่ีใช้เคาะ 
A8 อ่านแบบผิด A29 พนกังานเร่งผลิตไม่สนใจคณุภาพงาน C10 อุปกรณ์ท่ีใช้ขดัไม่เหมาะสม 

A9 ทากาวไม่ด ี A30 ไม่เก็บงานให้คอนกรีตเสมอขอบB/O C11 ใบขดัช ารุด 
A10 มดัวสัดฝัุงไม่ดี B1 ไม่มีระยะเวลาเร่ิมขดักบัปนูเซต ท าให้ขดัไม่ทนั C12 B/O ไม่สะอาด 

A11 ลืมมดัวสัดฝัุง B2 ปริมาณการเทไม่สมดลุกบัปริมาณการขดัหน้า C13 S/HและB/O ช ารุด ขอบไม่คม 

A12 ขดัไม่ทัว่ถึง B3 วิธีวางต าแหน่งและจบัยดึแม่เหลก็ท่ีไม่เหมาะสม C14 จ านวนเคร่ืองขดัไม่เพียงพอ 

A13 ไม่แก้ไขเม่ือวสัดฝัุงหลดุ B4 วิธีดงึแม่เหลก็ออกท่ีผิด D1 ความเข้มข้นของคอนกรีตไม่เหมาะสม 
A14 ไม่เก็บงานหลงัถอดแบบ B5 วิธีการถอดแบบท่ีไม่เหมาะสม D2 วสัดฝัุงล้มจากฐานวสัดดุ้านท่ีติดโต๊ะไม่มัน่คง  

A15 เก็บเศษปนูในร่องไม่หมด B6 ขนาดแรงเคาะท่ีมากเกินไป D3 กาวไม่ดี 
A16 จ านวนผู้ รับเหมาไม่เพียงพอ B7 วิธีการเทท่ีไม่ถกูต้อง D4 โครงเหลก็โก่ง ดนัวสัด ุ

A17 เกล่ียชนวสัดฝัุง B8 การสัน่คอนกรีตไม่ถกูต้อง D5 วสัดฝัุงหกัจากฐานรองยดึวสัดฝัุงไม่มัน่คงพอ 
A18 ตรวจสอบก่อนเทไม่ทัว่ถึง B9 วิธีเอา B/O ออกท่ีผิด D6 ความสม ่าเสมอของคา่ Slump ไม่คงท่ี 

A19 ไม่ระมดัระวงัในการถอดแบบ B10 ไม่มีมาตรฐานการปฏิบตัิงานท่ีชดัเจน E1 แสงไฟไม่เพียงพอส าหรับขดัหน้าตอนกลางคืน 
A20 ทาน า้มนัไมท่ัว่บริเวณขอบสมัผสัคอนกรีต C1 เคร่ืองขดัเสียบอ่ย E2 การไม่มีเคร่ืองมือวดัท่ีเหมาะสม 

A21 ไม่ยิงซิลิโคนกนัการลีกน า้ปนู C2 แม่เหลก็เส่ือม 
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รูปท่ี ข.1 โต๊ะงานและใต้แมเ่หลก็ท่ีไมส่ะอาด 
 

 

รูปท่ี ข.2 สภาพ Key Joint ท่ีไมส่ะอาด 
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รูปท่ี ข.3 การทากาวท่ีไมเ่รียบร้อย 
 
 

 
 

รูปท่ี ข.4 การสัน่คอนกรีตของโรงงานท่ีผลิตรูปแบบอยู่กบัท่ี 
 



313 
 

 

 

รูปท่ี ข.5 ลกัษณะการวางแมเ่หลก็ท่ีไมเ่หมาะสม 
 

 

รูปท่ี ข.6 ลกัษณะการถอด Key Joint ท่ีไมม่ีมาตรฐาน 
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ตารางท่ี ข.1 การให้คะแนนปัจจยัท่ีมีผลตอ่ลกัษณะข้อบกพร่องของทีมงานโรงงาน PCF1 และ 
PCF4 

ข้อบกพร่อง ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก PCF1 PCF4 

B/O เอียง 

คน 

A1 ลมืลอ็คแม่เหลก็ 16 0 

A2 
ลอ็คแม่เหลก็ไม่แน่น  เนื่องจากแม่เหลก็เสือ่ม 
และแม่เหลก็เก่าช ารุด 

20 0 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการฝึกอบรม
พนกังาน  

8 0 

A26 ไม่มีการล็อคเพิ่มระหว่างการขัดหน้า 17 0 

A28 ลอ็คน็อตไม่แน่น  0 0 
A4 ขาดความรอบคอบในการวดั 9 0 

วิธีการ 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 9 0 

B3 วิธีวางต าแหน่งและจบัยดึแม่เหลก็ที่ไม่เหมาะสม 12 0 
B8 การสัน่คอนกรีตไม่เหมาะสม 8 0 

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C5 แม่เหลก็ไม่สะอาด 20 0 
C6 โต๊ะงานไม่สะอาด 9 0 

B/O บิ่นแตก 

คน 

A30 ไม่เก็บงานให้คอนกรีตเสมอขอบB/O 15 12 
A20 ทาน า้มนัไม่ทั่วบริเวณขอบสมัผัสคอนกรีต 6 8 
A22 การยิงซิลโิคนไม่ดีท าให้เกิดการลกีน า้ปนู 15 11 
A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 16 11 
A23 เคาะโดนขอบ B/O 14 13 

วิธีการ B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 8 5 
อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C12 B/O ไม่สะอาด 17 11 
C13 B/O สภาพขอบไม่คม ขอบช ารุด 18 18 
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ตารางท่ี ข.1 การให้คะแนนปัจจยัท่ีมีผลตอ่ลกัษณะข้อบกพร่องของทีมงานโรงงาน PCF1 และ 
PCF4 (ตอ่) 

ข้อบกพร่อง ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก PCF1 PCF4 

ผิวหน้าด้าน
ขดัมนัไม่เรียบ 

คน 

A12 ขดัไม่ทัว่ถึง 15 12 
A16 จ านวนพนกังานไม่เพียงพอ 19 7 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการฝึกอบรม
พนกังาน  

9 13 

A25 
การขาดทกัษะเนื่องจากการเข้า-ออกของพนกังาน
บ่อย หรือเปลีย่นพนักงานขดับ่อย 

8 11 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 17 13 
A31 เอาหน้าปนูไม่ทนั 16 11 

วิธีการ 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 10 12 
B11 ปริมาณการเทไม่สมดุลกบัปริมาณการขดัหน้า 16 16 

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C1 เคร่ืองขดัเสยีบ่อย 8 16 
C14 จ านวนเคร่ืองขัดไม่เพียงพอ 2 13 

วสัดุ D6 ความสม ่าเสมอของค่า Slump ไม่คงที่ 16 16 

สภาพแวด
ล้อม/อื่นๆ 

E1 แสงสว่างไม่เพียงพอในการขัดหน้าตอนกลางคืน 13 2 

ความยาว
ชิน้งานไม่ได้
ขนาด 

คน 

A1 ลมืลอ็คแม่เหลก็ 10 0 

A2 
ลอ็คแม่เหลก็ไม่แน่น เนื่องจากแม่เหลก็เสือ่ม และ
เก่า/ช ารุด 

18 0 

A24 
การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการฝึกอบรม
พนกังาน  

10 0 

A26 ไม่มีการล็อคเพิ่มระหว่างการขัดหน้า 15 0 

A28 ลอ็คน็อตไม่แน่น  0 0 
A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 12 0 
A4 ขาดความรอบคอบในการวดั 9 0 

วิธีการ 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 8 0 
B3 วิธีวางต าแหน่งและจบัยดึแม่เหลก็ที่ไม่เหมาะสม 12 0 
B8 การสัน่คอนกรีตไม่เหมาะสม 7 0 

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C13 S/H โค้ง สภาพช ารุด 18 0 

C5 แม่เหลก็ไม่สะอาด 18 0 
C6 โต๊ะงานไม่สะอาด 8 0 
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ตารางท่ี ข.1 การให้คะแนนปัจจยัท่ีมีผลตอ่ลกัษณะข้อบกพร่องของทีมงานโรงงาน PCF1 และ 
PCF4 (ตอ่) 

ข้อบกพร่อง ปัจจยั รหัส สาเหตุหลัก PCF1 PCF4 

Key Joint 
บิ่นแตก 

คน 

A14 ไม่เก็บงานหลงัถอดแบบ 2 17 
A15 เก็บเศษปนูในร่องไม่หมด 13 19 
A21 ไม่ยิงซิลโิคนกนัการลกีน า้ปนู 17 18 

A24 การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการฝึกอบรมพนักงาน  10 12 

A9 ทากาวไม่ดี (ด้าน Pallet) 7 10 

วิธีการ 
B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 11 18 
B5 วิธีการถอดแบบที่ไม่เหมาะสม 16 12 

อปุกรณ์/
เคร่ืองจกัร 

C7 สภาพ Key ช ารุด 19 16 
C8 อปุกรณ์ Key ไม่สะอาด 16 16 

Quick 
Tapping ไม่
ตรงต าแหน่ง 

คน 

A10 มดัวสัดฝัุงไม่ดี 15 0 
A13 ไม่แก้ไขเมื่อวัสดุฝังหลดุ 16 0 
A17 เกลีย่ชนวสัดฝัุง 16 0 

A24 การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการฝึกอบรมพนักงาน  8 0 

A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 9 0 
A4 วดัขนาดและก าหนดจดุผิด 8 0 
A9 ทากาวไม่ดี 9 0 

วิธีการ B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 10 0 

วสัดุ 
D2 วสัดุฝังล้มจากฐานวสัดดุ้านที่ติดโต๊ะไม่มัน่คง 11 0 
D4 โครงเหลก็ดนัวสัดุ 11 0 
D5 วสัดุฝังหกัจากฐานรองยดึวัสดุฝังไม่มัน่คง 7 0 

ท่อ Sleeve 
ไม่ตรง
ต าแหน่ง 

คน 

A10 มดัวสัดฝัุงไม่ดี 19 0 
A13 ไม่แก้ไขเมื่อวัสดุฝังหลดุ 17 0 
A17 เกลีย่ชนวสัดฝัุง 17 0 

A24 การขาดทกัษะเนื่องจากการไม่มีการฝึกอบรมพนักงาน  10 0 
A29 การเร่งผลติไม่สนใจคุณภาพงาน 10 0 
A4 วดัขนาดและก าหนดจดุผิด 10 0 
A9 ทากาวไม่ดี 9 0 

วิธีการ B10 การไม่มีมาตรฐานการปฏิบติังานที่ชดัเจน 10 0 
วสัดุ D2 วสัดุฝังล้มจากฐานวสัดดุ้านที่ติดโต๊ะไม่มัน่คง 14 0 
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รูปท่ี ค.1 ใบตรวจสอบของโรงงาน PCF1 PCF3 และ PCF4 
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ผลทดลองค่าแรงยดึเกาะแม่เหลก็ล็อค B/O โรงงาน PCF1 
 

 
 

  
    
    

 
 

No. ค่ารับแรงดงึ (kg.) ค่ารับแรงด้านข้าง (kg.) หมายเหต ุ

1 120 80 ปกติรับแรงได้ 500 kg. 

2 120 100 " 
3 120 80 " 
4 120 80 " 
5 120 80 " 
6 120 80 " 
7 100 80 " 
8 120 80 " 
9 100 60 " 

10 120 80 " 

  
    

 

รูปท่ี ค.2 ผลการทดสอบแรงแมเ่หลก็แบบเก่าของโรงงาน PCF1 และ PCF3 
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Two-Sample T-Test and CI: Old, New  
 
Two-sample T for Old vs New 

 

     N   Mean    StDev SE Mean 

Old 31 0.00716 0.00778 0.0014 

New 31 0.00251 0.00470 0.00084 

 

 

Difference = mu (Old) - mu (New) 

Estimate for difference:  0.00465 

95% CI for difference:  (0.00138, 0.00791) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = 2.85 P-Value = 0.006  DF 

= 60 

Both use Pooled StDev = 0.0064 

 
รูปท่ี ค.3 การทดสอบทางสถิติของจ านวนข้อบกพร่อง B/O เอียงจากการจบัยึดของแมเ่หลก็

เก่าและแมเ่หลก็ใหม ่
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รูปท่ี ค.4 ใบตรวจเชค็การบ ารุงรักษาอปุกรณ์ในการผลิต แบบประจ าวนัของโรงงาน  
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รูปท่ี ค.5 ใบตรวจเชค็การบ ารุงรักษาเคร่ืองขดั (Helicopter) แบบประจ าวนัของโรงงาน  
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การบ ารุงรักษา Helicopter No.____ ประจ าเดือน 

ล าดบั รายการ ความถ่ี เดือนที_่_____ เดือนที_่_____ เดือนที_่_____ 

Item Description Frequency Monthly Monthly Monthly 

1 อัดจารบ ีจดุ HS-G01 ทกุเดือน       

2 อัดจารบ ีจดุ HS-G02 ทกุเดือน       

3 ตรวจวดัอณุหภมิูของมอเตอร์ (ชดุขดัหน้า) ทกุเดือน       

4 ตรวจวดัอณุหภมิูของห้องเกียร์ (ชดุขดัหน้า) ทกุเดือน       

5 ตรวจวดัอณุหภมิูของมอเตอร์ (ชดุTrolley) ทกุเดือน       

6 ตรวจวดัอณุหภมิูของห้องเกียร์ (ชดุTrolley) ทกุเดือน       

7 ชดุ Guides ทกุเดือน       

8 Roller for lifting truck ทกุเดือน       

9 Coupling เพลาขบั ทกุเดือน       

10 Flange bearing ชดุล้อ ทกุเดือน       

11 Rack and pinion jack ทกุเดือน       

12 Toothed rack ชดุ ขึน้-ลง ทกุเดือน       

13 Pressure spring ชดุรองรับน า้หนกั ทกุเดือน       

14 Gear moter ชดุขบัเคลือ่น ทกุเดือน       

15 เปลี่ยนถ่ายน า้มนั รหสั HS-L3 ทกุเดือน       

            

  Remark: เปลี่ยนถ่ายน า้มนั รหสั HS-L4 ทกุปี       

               Overhaul ชดุเกียร์ขดัหน้าคอนกรีต ทกุ 2 ปี       

            

  เวลา/วันที่ ตรวจเช็ค       

  ช่างเทคนคิ       

  ช่างเทคนคิอาวุโส       

  วิศวกร       

  บนัทกึเพ่ิมเติม :         

            

            

            

   
F-PCE-158 Rev.00 

รูปท่ี ค.6 ใบตรวจเชค็การบ ารุงรักษาเคร่ืองขดั (Helicopter) แบบประจ าเดือน ของโรงงาน  
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ตารางการบ ารุงรักษาประจ าเดือนระบบไฟฟ้า Helicopter No.________ 

ล าดบั รายการ ความถ่ี เดือนที_่_____ เดือนที_่_____ เดือนที_่_____ 

Item Description Frequency Monthly Monthly Monthly 

1 เช็ค Proximity SW.  Circulation Pallet ของ  ทกุเดือน       

2 การเชค็ต าแหน่ง Proximity SW. ของชดุจอด Bridge Helicopter ทกุเดือน       

3 การเชค็ต าแหน่ง Proximity Safety SW. ของชดุ Helicopter ทกุเดือน       

4 การเชค็ต าแหน่ง Safety Limit SW. ของชดุยก Helicopter ทกุเดือน       

5 การเชค็ต าแหน่ง Proximity High Level SW. ของชดุยก Helicopter ทกุเดือน       

6 การเชค็ชดุสายจา่ยไฟ ของ Helicopter ทกุเดือน       

7 การเชค็ชดุ Motor ของชดุยก Helicopter ทกุเดือน       

8 การเชค็ชดุ Motor ของชดุปรับใบ Helicopter ทกุเดือน       

9 การเชค็ชดุ Motor ของชดุหมนุ Helicopter ทกุเดือน       

10 การเชค็ชดุสายจา่ยไฟ ของ Bridge Helicopter ทกุเดือน       

11 การเชค็ตู้ควบคุม สภาพอุปกรณ์ ความสะอาด ทกุเดือน       

            

  เวลา/วันที่ ตรวจเช็ค       

  ช่างเทคนคิ       

  ช่างเทคนคิอาวุโส       

  วิศวกร       

  บนัทกึเพ่ิมเติม :         

            

            

            

            

            

   
F-PCE-158 Rev.00 

 
รูปท่ี ค.7 ใบตรวจเชค็การบ ารุงรักษาระบบไฟฟ้าเคร่ืองขดั (Helicopter) แบบประจ าเดือน 
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Operation : 
Updated 

Date : 

Employee Name : Badge No :

( ชือ่พนักงาน) (เลขประจะตัวพนักงาน)

Date (วนัเดอืนปี)   : Position : Production Operaetor

( ต าแหน่ง )  : พนักงานฝ่ายผลติ

ล าดบัที่ ปฎิบตัิ ไม่ปฎิบตัิ

ข้อควรปฏิบัติในการท างาน

1.2 ส                               ู             ห     ห      

ขัน้ตอนการปฏิบัติ
2.1             Pallet        ห          
    1.     ส      Shuttering                ห                    ู Shuttering                 ห 

    2.     ส                 Block Out          ศษ                                   ห     

    3.               ห                      3    

2.2     ห             ห          1            2
    1.            ห                       ห    ห                

    2.              ห                                   ห          2 

    3.              ห          2             ห                        ห                                         ห         

    4.                 ห                    ห    ห  ห           ห                

2.3     ห                       1            2
    1.            ส     ห                         ห                       1         ห                

    2.                ห ห                            ศษ                   Pallet  

    3.                           2       ห    ห                  ส   ู   

    4.                                                           ห    ห                      

    5.ห                ห    ส           ส                Block- Out              Key Joint           

                  Key Joint               ห         ส   Pallet                   (Curing)      

2.4         ส                  
    1.               ส                              ห           

การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร และ อุปกรณ์
3.1  ห        ส                                ห             

3.2                         ห   ู               ห    ห      

3.3      ส  ส                                   ห              ส  ห   ห                      
                     
3.4        ส                           ศษ  ส            ห             

ผ่าน ไม่ผ่าน

หมายเหตุ : ให้ท าเคร่ืองหมาย  ในการประเมินผลการฝึกอบรมภาคปฏบิตัิ

Trainer's  Signature / Date 

ประเมินผลการฝึกอบรมในภาคปฏบิตัิ

1.1                                              ห      

Revision: 1

Department : การขดัหนา้คอนกรตี    (Smoothening) P220

3.

_________ % 

2.

1.

คะแนน (Criterion :100%)

OJT (On-The-Job) Training  Evaluation

 ( ขอ้สอบภาคปฏบิตั ิ)

 
รูปท่ี ค.8 ตวัอย่างใบประเมินการปฏิบตัิงานของพนกังานหลงัการฝึกอบรม 
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ประวัตผิู้ เขยีนวิทยานิพนธ์ 

 นางสาว ศศิวิมล วิวิชชานนท์ เกิดวนัท่ี 7 มีนาคม พ.ศ. 2530 ท่ีกรุงเทพฯ ส าเร็จการศึกษา
ปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชา วิศวกรรมอตุสาหการ ท่ีสถาบันเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าเจ้าคุณทหารลาดกระบัง เมื่อปีการศึกษา 2551 และได้เข้าศึกษาต่อในหลกัสตูรปริญญา
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ บัณฑิตวิทยาลยั จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลยั ในภาคต้น ปีการศกึษา 2552 
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