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บทคดัย่อ 

 การศึกษาค้นคว้าน้ีเพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิต ของโรงงาน

กรณีศึกษา โดยการใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (QC 7 Tools) ในการค้นหาสาเหตุที่แท้จริงของ

ปัญหา และระดมความคิดกบัหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงเพ่ือแก้ไขปัญหา 

 จากการศึกษาในคร้ังน้ีได้มีการเกบ็รวบรวมข้อมูลงานเสียในช่วงเดือน กรกฎาคม 2558 ถึง 

ธันวาคม 2558 พบว่ามีมูลค่างานเสีย/มูลค่างานที่ผลิต 1.72 % จึงได้ใช้แผนภมูิพาเรโตในการเลือก

หน่วยงานที่มีปัญหามากสุดมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา เพ่ือวางมาตรการแก้ไข

ปัญหาจากการระดมความคิด 

 ผลการศึกษาในคร้ังน้ีได้ท าการเปรียบเทยีบมูลค่าของงานเสียที่เกิดข้ึนก่อนปรับปรุง และหลัง

ปรับปรุงในช่วงเดือน พฤษภาคม 2559 ถึง ตุลาคม 2559 พบว่า มูลค่างานเสีย/มูลค่างานที่ผลิต ลดลง

เหลือ 1.53 % 

 

ABSTRACT 

 This study aimed to find methods to reduce defective products from the production 

processing factories by identifying the cause of the problems using 7 quality control tools and 

brainstorming with relevant authorities to develop methods to address the problem. 

 Information on defective products during July to December 2015 was collected. The 

value of defective products was found to account for 1.72% of production value. A pareto diagram 

was then employed to identify the most problematic department. For further analysis using fish bone 

diagrams to investigate the cause of the problems and a strategy to solve the problem was 

subsequently developed through brainstorming. 

 The result compared the value of defective products before and after the value after the 

improvement, i.e. in May to October 2016. It was found that the proportion of defective products 

value per production value decreased to 1.53%. 
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บทน า 

 การแข่งขันในอุตสาหกรรม การกลึงขึ้นรูปโลหะในปัจจุบัน มีการแข่งขันสูงขึ้น ทั้งด้านความไว 

คุณภาพ และราคา ดังน้ันผู้ประกอบการจ าเป็นต้องหาวิธกีารสร้างความได้เปรียบทางการค้าเหนือคู่แข่งให้

ได้มากที่สดุ ซ่ึงมีอยู่หลายวิธข้ึีนอยู่กบัปัจจัยของผู้ประกอบการที่เอื้ออ านวยทั้งภายใน และภายนอกองค์กร 

โดยปัจจัยที่ควบคุมง่ายที่สุดคือปัจจัยภายในองค์กร ซ่ึงการลดของเสีย เป็นอีกทางหน่ึงที่ช่วยให้สามารถ

ได้เปรียบในการแข่งขัน 1) ในด้านความไว ท าให้ไม่เสียเวลาและทรัพยากรผลิตใหม่ หรือแก้ไขจากงานที่

ไม่ได้ตามลูกค้าต้องการ ท าให้ส่งมอบได้ทนัก าหนดหรือก่อนก าหนด มีก าลังในการผลิตงานอื่น 2) ในด้าน

คุณภาพ ท าให้ลูกค้าได้งานตามที่ต้องการ เน่ืองจากของเสียมีจ านวนน้อย ท าให้ง่ายต่อการควบคุม 3) ใน

ด้านราคา เน่ืองจากของเสยีน้อยลง ท าให้ต้นทุนการผลิตต ่า สามรถแข่งขันทางการตลาดได้ 

บริษัท เอ แอล เค พรีซิช่ัน เวอร์ค เป็นผู้ประกอบการอุตสาหกรรมการกลึงขึ้ นรูปโลหะใน

ประเทศไทยมีการผลิตแบบตามสั่ง โดยมีการท าตลาด ผลิตเคร่ืองมือวัด ช้ินส่วนแม่พิมพ์ ให้กลุ่มโรงงาน

อุตสาหกรรมทั่วโลก แต่เม่ือบริษัทต้องด าเนินกิจการในตลาดที่ใหญ่ จึงต้องเผชิญกับการแข่งขันที่สูงใน

กลุ่มธุรกิจเดียวกัน ท าให้บริษัทจ าเป็นต้องมีการปรับตัวแก้ไขจุดอ่อนภายใน โดยมีการตั้ง เป้าหมายยอด

ราคางานเสยีไม่เกิน 1.5 เปอร์เซน็ต์ ของยอดก าลังการผลิต แต่จากข้อมูลพบว่ายอดราคางานเสียที่พบใน

เดือน กรกฎาคม - ธันวาคม ปี 2558 มี 1.72 เปอร์เซน็ต์ ของยอดก าลังการผลิต ซ่ึงเกินกว่าเป้าหมายที่

บริษัทตั้งไว้ ดังน้ันเราจึงมุ่งเน้นการลดของเสียในกระบวนการผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์

ด้วยการศึกษารูปแบบของการผลิตจากสภาพความเป็นจริง 

 

วตัถุประสงคข์องการวิจยั 

 เพ่ือลดของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตสนิค้าแบบตามสั่ง 

 

ขอบเขตของการวิจยั 

 1. ศึกษากระบวนการการผลิต และศึกษาข้อมูลการลดของเสยีในกระบวนการผลิตของโรงงาน

กรณีศึกษา 

 2. ใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (QC 7 Tools) เข้ามาช่วยในการเกบ็ข้อมูล และ

วิเคราะห์การลดของเสยี เพ่ือเป็นแนวทางการลดของเสยีในกระบวนการ 

 

ประโยชนที์ค่าดว่าจะไดร้บั 

 1. สามารถลดของเสยีในกระบวนการผลิตได้ 

  

งานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

106110821082



 

 วีระเทพ ไตรรงค์, 2557 ศึกษาเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการพ่นสีเหลก็ด้วยเทคนิคเอฟ

เอม็อีเอ กรณีศึกษา : บริษัทโกลด์ เพรส อินดรัสตรี จ ากัด  โดยมีเป้าหมายคือ การลดอัตราของเสียที่

เกิดขึ้นให้ต ่ากว่า 5 เปอร์เซน็ต์ โดยใช้หลักการของพาเรโตในการจ าแนกปัญหา แล้วท าการค้นหาต้นเหตุ

ของปัญหาด้วยแผนภาพแสดงเหตุ และผล พร้อมวิเคราะห์หาแนวโน้มสาเหตุลักษณะข้อบกพร่อง และ

ผลกระทบ ท าการประเมินคะแนะความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และคะแนนตรวจจับ

ของปัญหา พบว่ามีเร่ืองที่ต้องปรับปรุง 6 เร่ือง โดยหลังปรับปรุงสามารถลดระดับการเกิดของเสียจาก 

10.9 เปอร์เซน็ต์ ลดลงเหลือ 4.83 เปอร์เซน็ต์ ซ่ึงบรรลุตามเป้าหมาย ที่ต้ังไว้ 

 ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง, 2556 ได้จัดท ากรณีศึกษาเกี่ยวกับ การลดของเสียในกระบวนการฉีด

พลาสติกกรณีศึกษา : ของเสียประเภทจุดด า โดยมีเป้าหมายเพ่ือลดของเสียประเภทจุดด าที่เกิดข้ึนใน

กระบวนการฉีดพลาสติก โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด โดยใช้ใบตรวจสอบ ท าการเกบ็รวบรวม

ข้อมูลจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิต เพ่ือแจกแจงปัญหา แสดงความถี่ของปัญหาเพ่ือแยก

ความส าคัญ ด้วยแผนภมูิพาเรโต โดยใช้กฎ 80 : 20 ในการเลือกส่วนที่มีของเสียมากที่สุด มาวิเคราะห์

ปัญหาด้วยแผนภมูิก้างปลา เพ่ือวางแผน และด าเนินการปรับปรุง โดยผลการด าเนินงานพบว่าสามารถลด

การเกิดของเสียประเภทจุดด าจากเดิม 0.23 เปอร์เซน็ต์ ลดลงเหลือ 0.07 เปอร์เซน็ต์คิดเป็นมูลค่า 

1,175,906.16 บาทต่อปี 

 กรีติศักด์ิ กรีติอศัมเดช, 2555 ได้ท ากรณีศึกษาการลดสัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิตฝา

กระป๋องโดยใช้การควบคุมกระบวนการด้วยหลักการทางสถิติ มีจุดประสงค์ขอโครงงาน เพ่ือลดงานเสีย

ของกระบวนป๊ัมฝากระป๋องของบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงได้มีการน าเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด เพ่ือ

วิเคราะห์หาปัญหาและแนวทางการแก้ไข โดยปัญหาหลักที่ต้องแก้ไขคือรอยขีดข่วน, คราบแลคเกอร์ จุด

ด า และรอยบุบ โดยร่วมกบัโปรแกรม Minitab เวอร์ช่ัน 14.0 มาช่วยในการควบคุมการผลิต โดยหลังการ

แก้ไขปรับปรุง พบว่าสามารถลดงานเสียได้ 63.27 เปอร์เซน็ต์ มีมูลค่าการขายทางการตลาดเป็น 

223,158.25 บาท ทั้งยังสามารถเพ่ิมประสทิธภิาพการผลิต และสร้างความมั่นใจให้กับลูกค้าในการจัดส่ง

ของที่มีคุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้าท าให้มีความสามารถในการแข่งขันทางธุรกจิเพ่ิมข้ึน 

 จากผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องต่างๆ ท าให้สรุปได้ว่า การน าเทคนิค QC 7 Tools มาปรับปรุงงาน

ต่างๆ ในกระบวนการผลิต สามารถช่วยลดของเสยีและปรับปรุงประสทิธภิาพการท างานได้ 

 

วิธีด าเนนิการวิจยั 

 บริษัทกรณีศึกษา เป็นโรงงานอุตสาหกรรมการกลึงขึ้นรูปโลหะที่มี การแบ่งหน่วยงานดังภาพที่
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 เพ่ือที่จะให้การด าเนินแผนการปรังปรุงน้ันประสบความส าเร็จ ต้องเร่ิมจากการส ารวจสภาพ

ปัจจุบันว่าเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องที่หน่วยงานไหน โดยการใช้ระบบคอมพิวเตอร์ช่วยในการเกบ็

บันทกึข้อมูลความถี่ และราคาจากการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่อง จากกระบวนการผลิต ในช่วงระยะเวลา 6 

เดือน โดยพบว่ายอดราคางานเสียเดือน กรกฎาคม 2558 - ธันวาคม 2558 มียอด 2,613,592 บาท 

จากยอดการผลิตทั้งหมด 152,038,168 บาท ดังน้ัน เปอร์เซน็ต์ยอดราคางานเสียต่อยอดการผลิตคิด

เป็น 1.72 เปอร์เซน็ต์ ซ่ึงเกินเป้าหมายอยู่ 0.22 เปอร์เซน็ต์ (334,484 บาท) เราจึงต้องท าการลด 

เปอร์เซน็ต์ยอดราคางานเสียต่อยอดการผลิตให้อยู่ในเป้าหมาย โดยเร่ิมจากการประยุกต์ใช้แผนภูมิพา

เรโต ดังภาพที่ 2  เพ่ือให้ทราบถึงสภาพปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต จะได้เลือกหน่วยงานที่จะ

น ามาลดยอดราคาของเสยีได้คุ้มค่าที่สดุ และได้ตามเป้าหมาย 

 

 

ภาพที่ 1 แผนผังหน่วยงานใน บริษัทเอ แอล เค พรีซิช่ัน เวอร์ค (1976) จ ากดั 

ภาพที่ 2 แผนภมูิพาเรโตแสดงยอดราคางานเสยี 
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 จากแผนภมูิพาเรโต ตามภาพที่ 2 ท าให้ทราบได้ว่าหน่วยงานที่จ าเป็นต้องมีการแก้ไขเป็นไป

ตามล าดับ ดังน้ันผู้ท าการศึกษา จึงเลือกที่จะแก้ไขหน่วยงานที่มียอดราคางานเสีย อันดับ 1) OGC และ

อนัดับ 2) IG 

 จากการรวบรวมข้อมูลสาเหตุของงานเสียในหน่วย OGC, IG ในช่วง 6 เดือนก่อนปรับปรุง 

(กรกฎาคม 2558 - ธันวาคม 2558) พบว่าที่หน่วยงาน OGC สาเหตุที่เกิดงานเสียส่วนมากเกิดจาก 

ขนาดผิวนอกลบเกิน 39.4 เปอร์เซน็ต์ และช้ินงานเป็นรอยหินเจียร 19.34 เปอร์เซน็ต์ ตามล าดับ ส่วนที่

หน่วยงาน IG สาเหตุที่เกิดงานเสียส่วนมากเกิดจาก ขนาดผิวรูในบวกเกิน 41.55 เปอร์เซน็ต์ และรูปทรง

ไม่ได้ตามแบบ 23.13 เปอร์เซน็ต์ ตามล าดับ 

 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริงในแต่ละส่วน โดยได้ท าการระดมความคิดเหน็ 

ระหว่างหัวหน้าหน่วยงาน และพนักงาน ร่วมกบัใบวิเคราะห์ปัญหา แล้วใช้ผังแสดงเหตุและผล พิจารณาหา

สาเหตุส าคัญของปัญหาที่ปัจจัยหลัก ได้แก่ คน วิธีการ เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ แสดงดังรูปภาพที่ 3 4 5 

และ6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3 ผังแสดงเหตุและผล ช้ินงานเสยี ขนาดผิวนอกลบเกนิ (OGC) 
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ภาพที่ 4 ผังแสดงเหตุและผล ช้ินงานเสยี เป็นรอยหินเจียร (OGC) 

 

ภาพที่ 5 ผังแสดงเหตุและผล ช้ินงานเสยี ขนาดผิวรูในบวกเกนิ (IG) 
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ผลการวิจยั  

 จากผังแสดงเหตุและผลที่ได้จากแนวคิดการส ารวจสภาพปัจจุบันของกระบวนการท างาน และ

การหารือกันระหว่างหัวหน้างานได้ท าการพิจารณาเลือกแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยให้ความส าคัญที่

ปัญหาที่มีความถี่บ่อย พบสาเหตุส าคัญมาจาก 2 ปัจจัยหลัก ได้แก่ 1) ด้านคน  

2) ด้าน กระบวนการผลิต สามารถก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหาได้ดังน้ี 

     1. ให้หัวหน้าหน่วย จัดฝึกอบรมเร่ืองการเลือกอุปกรณ์จับยึดในหน่วยงานพร้อมวาง

คู่มือปฏบัิติงานไว้ในจุดที่พนักงานทุกคนทราบ และสามารถมาเปิดดูได้ 

     2. จัดให้มีการพูดคุยกนั 10 นาททุีกเช้า ระหว่างหัวหน้าหน่วย และพนักงาน โดยเน้นย า้

ถึงข้ันตอนการปฏิบัติที่พนักงานละเลยการปฏิบัติแล้วเกิดงานเสีย ทบทวนข้ันตอนปฏิบัติงาน รวมถึง

ข่าวสารส าคัญต่างๆ 

     3. จัดท าข้ันตอนการด าเนินงานของหน่วยงานอย่างละเอียด ติดไว้ที่หน่วยงาน ที่

พนักงานสามารถเหน็ได้ชัดเจน พร้อมทั้งท าเคร่ืองหมายเน้นข้ันตอนที่พนักงานชอบละเลยการปฏบัิติ 

     4. ก าหนดมาตรฐานให้พนักงานทุกคนเมื่อ แก้ไขโปรแกรมต้องมีการจ าลองโปรแกรม 

และจ าลองขนาด ก่อนทุกคร้ัง  

  

 การปฏบัิติงานตามแนวทางการแก้ไขปัญหาที่ได้ก าหนดไว้   และท าการเกบ็รวบรวมข้อมูลโดย

การใช้ระบบคอมพิวเตอร์ช่วยในการเกบ็บันทกึข้อมูล ยอดราคางานเสียในลักษณะเดียวกับก่อนปรับปรุง 

ภาพที่ 6 ผังแสดงเหตุและผล ช้ินงานเสยี รูปทรงไม่ได้ตามแบบ (IG) 
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ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม 2559 - ตุลาคม 2559 จากผลการเกบ็รวบรวมข้อมูลสามารถสรุปยอดราคางาน

เสยีที่เกดิข้ึนหลังปรับปรุง ได้ดังน้ี 

 

 

 
  

 

สรุปผล 

 จากการศึกษาเพ่ือลดยอดราคางานเสียในโรงงานกรณีศึกษา ผู้ท าการศึกษาได้ท าการ

ประยุกต์ใช้เคร่ืองมือที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพ รวม 7 ชนิด (QC 7 Tool) ซ่ึงเป็นวิธกีารจัดการแบบหน่ึง

ที่ใช้แก้ปัญหา เพ่ือลดยอดราคาของงานเสียในโรงงานกรณีศึกษา ที่ประสบปัญหา ยอดราคางานเสียต่อ

ราคางานที่ผลิตทั้งหมด มากกว่า 1.5 เปอร์เซน็ต์ 

ภาพที่ 7 การลดยอดราคางานเสยีก่อนปรับปรุงเทยีบกบัหลังปรับปรุง 

ภาพที่ 8 การลดยอดราคางานเสยีก่อนปรับปรุงเทยีบกบัหลังปรับปรุง  หน่วยงาน OGC 

ภาพที่ 9 การลดยอดราคางานเสยีก่อนปรับปรุงเทยีบกบัหลังปรับปรุง หน่วยงาน IG 
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 จากการวิเคราะห์ พบว่าที่หน่วยงาน OGC สาเหตุที่เกิดงานเสียส่วนมากเกิดจาก ขนาดผิวนอก

ลบเกิน 39.4 เปอร์เซน็ต์ และช้ินงานเป็นรอยหินเจียร 19.34 เปอร์เซน็ต์ ตามล าดับ ส่วนที่หน่วยงานIG 

สาเหตุที่เกดิงานเสยีส่วนมากเกิดจาก ขนาดผิวรูในบวกเกิน 41.55 เปอร์เซน็ต์ และรูปทรงไม่ได้ตามแบบ 

23.13 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ จึงได้ใช้ผังแสดงเหตุ และผล กับ การระดมความคิดระหว่างหัวหน้า

หน่วยงาน และพนักงาน ร่วมกับใบวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือหาแนวทางการแก้ไขปัญหา และปฏิบัติ โดยให้

ความส าคัญที่ปัญหาที่มีความถี่บ่อย 

 จากการปฏิบัติงานตามแนวทางการแก้ไขปัญหา พบว่าหลังปรับปรุงมียอดราคางานเสียต่อ

ราคางานที่ผลิตทั้งหมด ที่หน่วย OGC ลดลงอยู่ที่ 0.099 เปอร์เซน็ต์ และมียอดราคางานเสียต่อราคางาน

ที่ผลิตทั้งหมด ที่หน่วย IG ลดลง อยู่ที่ 0.103 เปอร์เซ็นต์ ส่วนยอดราคางานเสียต่อราคางานที่ผลิต

ทั้งหมดอยู่ที่ 1.53 เปอร์เซน็ต์ สงูกว่าเป้าหมายบริษัท 0.03 เปอร์เซน็ต์ จากผลการปฏบัิติน้ันแสดงให้เหน็

ว่าเคร่ืองมือการควบคุมคุณภาพ รวม 7 ชนิด สามารถช่วยลดยอดงานเสียในโรงงานกรณีศึกษาน้ีได้ แต่

เน่ืองจากความผิดพลาดของคนน้ันควบคุมได้ยากเพราะมีปัจจัยหลายอย่าง ท าให้ยังไม่ได้ตามเป้าหมาย 

เม่ือท าการปรึกษากับหัวหน้าหน่วย ได้มีการท าข้อเสนอแนะให้ลดของเสียที่หน่วย Lap ต่อซ่ึงคาดว่าจะท า

ให้ได้ตามเป้าหมาย น้อยกว่า 1.5เปอร์เซน็ต์ ที่บริษัทก าหนดไว้ 

 การศึกษาคร้ังน้ี พบว่ามีอุปสรรค  และปัญหาต่างๆเกิดขึ้นอยู่บ้าง ในช่วงการด าเนินการแก้ไข

ปรับปรุง เกิดความไม่เข้าใจของพนักงาน เกี่ยวกับปรับปรุงข้ันตอนการท างาน จึงต้องท าการอธิบาย และ

เน้นย า้ถึงผลเสยีหากละเลยการปฏบัิติ พร้อมทั้งคอยตรวจสอบขั้นตอนการท างาน ให้ถูกต้องสม ่าเสมอ 

 

ขอ้เสนอแนะ 

 1. ควรท าการศึกษาหาสาเหตุของปัญหางานเสียที่หน่วยงานอื่นด้วยเพ่ือลดยอดงานเสียให้ได้

ตามเป้าหมาย และเพ่ิมขีดความสามารถของบริษัท 

 2. ในการใช้เคร่ืองมือควบคุณภาพ 7 ชนิด น้ันบุคลากรทุกคนมีความส าคัญ จ าเป็นต้องมีการ

พัฒนาทกัษะความรู้ เพ่ือที่จะสามารถปรับปรุง แก้ไขปัญหาต่างๆ ได้มีประสทิธภิาพ 
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