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บทคดัย่อ 
 งานวิจัยนี� มีวัตถุประสงค์เพื�อลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกค้า
ที�เกิดขึ�นในกระบวนการผลิตชิ� นส่วนหัวฉีดน��ามัน โดยใช้เครื�องมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool) ในการ
ค้นหาสาเหตุและเพื�อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตตั�งแต่เดือนมกราคม พ .ศ.2560 ถึงเดือน
มีนาคม พ.ศ.2560 ซึ�งงานวิจัยนี� ได้ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ที�ใช้ในกระบวนการผลิต ท�าการ
ตรวจสอบของเสียและเกบ็บันทึกรวบรวมข้อมูลจ�านวนของเสียที�เกิดจากกระบวนการผลิตเพื�อแจกแจง
ปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต้ (Pareto Diagram) และแสดงความถี�ของปัญหา เพื� อแยกความส�าคัญ
ตามล�าดับ ด้วยกฏพาเรโต้ 80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที�มีของเสียมากที�สุด น�ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วย
แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram) เพื�อวางมาตรการณ์แก้ไข ซึ�งสาเหตุที�เกดิขึ�นจากกระบวนการผลิต
เกิดจาก 4M คือ คน เครื�องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ 
 ผลการด�าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตาม
มาตรฐานของลูกค้าจากเดิม 21.94% ลดลงเป็น 6.03% ลดลงจากเดิม 72.52% หรือสามารถลดการเกิด
ของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกค้าจากเดิม 219,475 ชิ�นต่อล้านชิ�น (DPPM) 
ลดลงเป็น 60,315 ชิ�นต่อล้านชิ�น (DPPM) ลดลงจากเดิม 72.52% และสามารถลดมูลค่าการแก้ไขสินค้า
ได้ 9,339,508.80 บาทต่อปี 

 

ABSTRACT 
 The objective of this research was to reduce wastes from the production process of oil 
injection part by using the quality control tool to analyze the data from January 2017 to March 2017. 
The check sheet and Pareto was employed in the inspection and data collection of wastes from the 
production department. In this process, the frequency of problem occurrence was indicated by using 
the 80:20 Theory to solve the problem in the part with the largest number of wastes. The outcome 
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data was analyzed by using the Fishbone Diagram. The root cause is come from 4M is Man, Machine, 
Material, Method. 
 The result was shows that the reduction of waste after compared with previous is reduce 
from 21.94% to 6.03% reduce 72.52% or reduce from 219,475 DPPM to 60,315 DPPM reduce 
72.52% which the rework value equally to 9,339,508.80 bath per year. 

 

บทน�า 
   ในภาคอุตสาหกรรมปัจจุบัน ธุรกิจอุตสาหกรรมชิ�นส่วนยานยนต์มีการแข่งขันสูง ลูกค้า
ต้องการสินค้ามีคุณภาพ สวยงาม ราคาที�ไม่สูง ส่งมอบในระยะเวลาอันรวดเร็ว เพื�อตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้า การเพิ�มอัตราการผลิต การปรับปรุงคุณภาพชิ�นงาน  การแสดงความรับผิดชอบต่อ
ปัญหาคุณภาพภายในระยะเวลารวดเร็วจึงเป็นหัวใจส�าคัญของการอยู่รอดและการเติบโตของธุรกิจ
อุตสาหกรรม ในปัจจุบันธุรกิจผลิตชิ� นส่วนยานยนต์ในไทยต้องมีการปรับตัวเป็นอย่างมากเนื�องจากใน
วงการธุรกิจมีการเพิ�มการตรวจสอบมาตรฐานค่าความสะอาดของชิ�นงาน (Cleanliness specification) ซึ�ง
ต้องใช้เทคโนโลยีขั�นสูงในการตรวจจับอนุภาค Particle ซึ�งในประเทศไทยถือว่าทักษะการศึกษาการแก้ไข
ปัญหาน้อยเมื�อเปรียบเทียบคู่แข่งขันในต่างประเทศ เพราะมาตรฐานค่าความสะอาดของชิ� นงานนั�นมีค่า
ความละเอียดสูงระดับไมครอนมีผลกระทบต่อฟังก์ชั�นการใช้งานของลูกค้า ปัจจัยในการตัดสินใจให้ค�าสั�ง
ซื� อของลูกค้าสามารถเลือกผู้ผลิตที�ผลิตได้ตามเงื�อนไขที�ต้องการมากกว่า ท�าให้อุตสาหกรรมผลิตชิ�นส่วน
ยานยนต์ในประเทศไทยต้องปรับตัวมากเพื�อรองรับมาตรฐานค่าความสะอาดของชิ�นงาน ต้องอาศัยเทคนิค
ที�เหมาะสมมาปรับปรงุสภาพการผลิตเพื�อให้ต้นทุนต��าและมีคุณภาพที�แข่งขันในตลาดได้ 

      บริษัทผู้ผลิตอุตสาหกรรมตัวอย่างตัวอย่างในงานวิจัย ท�าการผลิตชิ� นส่วนหัวฉีดน��ามัน 
ปัจจุบันประสบปัญหาเกี�ยวกับการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ จากการเก็บข้อมูลในช่วงเดือนตุลาคม ถึง
เดือนธันวาคม พ.ศ. 2559 ซึ�งเป็นเดือนที�เริ�มผลิตผลิตภัณฑใ์หม่ชนิดนี�  พบว่าจ�านวนของเสยีที�เกิดขึ�นใน
กระบวนการผลิตมีลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์เ ช่น ค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐาน 
(Cleanliness out of specification)ฯลฯมูลค่าความสูญเสียที�น�าผลิตภัณฑ์เ ข้าสู่กระบวนการแก้ไข
เปรียบเทียบกับข้อมูลพยากรณ์ (Forecast) ยอดค�าสั�งซื�อต่อเดือน คิดเป็นความสูญเสียจ�านวน 219,475 
ชิ�นต่อล้านชิ�น (DPPM) คิดเป็นมูลค่าความสูญเสีย 1,073,232.75 บาทต่อเดือน จึงมีความจ�าเป็นอย่าง
มากที�ผู้วิจัยจ�าเป็นต้องเร่งท�าการวิจัยเพื�อค้นหาสาเหตุและแก้ไขปัญหาดังกล่าวเพื�อลดของเสยีที�เกดิขึ�นใน
กระบวนการผลิต 

 

วตัถุประสงคข์องการศึกษา 
 เพื�อลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกค้า  
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ขอบเขตการศึกษา 
 1. การวิจัยครั�งนี�ท�าการศึกษาและเกบ็ข้อมูลที�เกี�ยวข้องเฉพาะกระบวนการผลิตชิ�นส่วนหัวฉีด
น��ามันของบริษัทผู้ผลิตอุตสาหกรรมตัวอย่างในงานวิจัยนี� เท่านั�น 
 2. ใช้เครื� องมือในการควบคุมคุณภาพ  ในการค้นหาสาเหตุและปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิตชิ�นส่วนหัวฉีดน��ามัน 
 3.การวิจัยครอบคลุมถึงการประยุกต์ใช้เทคนิคและเครื�องมือต่างๆในด้านทฏษฎีการควบคุม
คุณภาพโดยเปรียบเทียบก่อนและหลังการวิจัย 
 4. ระยะเวลาในการวิจัยตั�งแต่เดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนมีนาคม 2560 
  

ประโยชนที์�คาดว่าจะไดร้บั 
 1.สามารถลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกค้าในกระบวนการ
ผลิตชิ�นส่วนหัวฉีดน��ามัน 
 2.ลดต้นทุนในการผลิตและการแก้ไขงานให้ลดได้จากเดิมมากกว่า 700,000 บาทต่อเดือน
     

ทฤษฎี และผลงานวิจัยที�เกี�ยวขอ้ง 
 ความสูญเสีย 7 ประการ  
 ในกระบวนการผลิตมักพบความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ เป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและ
ประสทิธผิลของกระบวนการต��ากว่าที�ควรจะเป็น ซึ�งความสญูเสยี 7 ประการได้แก่ 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2. ความสูญเสียเนื�องจากการเกบ็วัสดุคงคลัง (Inventory) 
3. ความสูญเสียเนื�องจากการขนส่ง (Transportation) 
4. ความสูญเสียเนื�องจากการเคลื�อนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเนื�องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเนื�องจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเนื�องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 แนวคิดคือเพื�อต้องการลดความสูญเสียเนื�องจากการผลิตของเสีย (Defect) เมื�อของเสียถูก
ผลิตมา ของเสียนั�นอาจถูกน�าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที�ลูกค้าต้องการ หรือถูกน�าไปก�าจัดทิ�ง 
ดังนั�นจึงท �าให้มีการสูญเสียเนื�องจากการผลิตของเสียขึ�น  
   การปรับปรุง 
   1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที�ถูกต้อง 
   2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั�งแต่แรก 
   3. พยายามปรับปรุงอปุกรณท์ี�สามารถป้องกนัการท�างานที�ผิดพลาด 
   4. ฝึกให้พนักงานมีจิตส �านึกทางด้านคุณภาพ 
   5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั�นตอนการผลิต 
 เครื�องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง 
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 เครื�องมือที�ใช้ในการควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (QC 7 Tools) ที�ใช้ได้แก่ แผ่นตรวจสอบ 
(Check Sheet), ผังพาเรโต้ (Pareto Diagram), แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram), 
และกราฟ (Graph) มาใช้เป็นเครื�องมือในการแก้ไขปัญหา ซึ�งสามารถวิเคราะห์ถึงสาเหตุ ท�าความเข้าใจ
และการหาแนวทางแก้ปัญหาให้ตรงประเด็น  
 

ผลงานวิจัยที�เกี�ยวขอ้ง 
 ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557) ท�าการทดลองลดของเสียประเภทจุดด�าในกระบวนการฉีดพลาสติก 

โดยใช้เครื�องมือควบคุมคุณภาพ ค้นหาสาเหตุ ปรับปรุงคุณภาพตั�งแต่เดือนเมษายน 2556 ถึงมิถุนายน 
2556 ซึ�งใช้ใบตรวจสอบ ท�าการตรวจสอบ เก็บข้อมูลจ�านวนของเสียจากกระบวนการผลิตเพื�อแจกแจง
ปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต้ และแสดงความถี�ของปัญหาเพื�อแยกความส�าคัญตามล�าดับด้วยกฏพาเรโต้ 
80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที�มีของเสียมากที�สุด น�ามาวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา เพื�อวาง
มาตรการแก้ไข ผลการปรับปรุง สามารถลดของเสียประเภทจุดด�าจากเดิม 0.23% ลดลงเป็น 0.07% 
ลดลงจากเดิม 69.56% คิดมูลค่าลดลงได้ 1,175,906.16 บาทต่อปี 

 กีรติศักดิ� กีรติอัศมเดช (2555) ท�าการทดลองลดของเสียในกระบวนการผลิตฝากระป๋อง
โดยใช้เทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) ใช้โปรแกรมส�าเร็จรูป 
Minitab14.0 ช่วยควบคุมการผลิตและใช้เครื�องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่างช่วยวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไข
ปัญหาที�เกิดขึ� น ตั�งแต่เดือนกรกฎาคม 2554 จนถึงตุลาคม 2554 เพื�อเปรียบเทียบกับข้อมูลก่อนการ
ปรับปรุงตั�งแต่เดือน มกราคม 2554 จนถึงเมษายน 2554 ผลการด�าเนินงานสามารถลดปัญหาผลิตภัณฑ์
ที�มีรอยขีดข่วนบนชิ�นงานให้มีจ�านวนลดลงเมื�อเปรียบเทยีบกับปัญหาก่อนปรับปรุงอยู่ที� 63.27% ลดการ
สูญเสียมูลค่าสินค้าได้เป็นจ�านวน 127,519 ชิ�น ซึ�งมีมูลค่าการขายทางการตลาดเป็นจ�านวน 223,158.25 
บาท เพิ�มความมั�นใจให้ลูกค้าในการส่งของที�มีคุณภาพตรงตามความต้องการและเพิ�มผลประกอบการ
โดยรวมให้สูงขึ�น 

 ฐาปนันดร์ เขียวสังข์ (2555) ท�าการทดลองลดของเสียในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์
พลาสติก โดยใช้เครื�องมือควบคุมคุณภาพ  ค้นหาสาเหตุ ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ตั�งแต่  
พฤศจิกายน 2553 ถึง กรกฎาคม 2554 ซึ�งงานวิจัยนี� ใช้ใบตรวจสอบ ท�าการส�ารวจสภาพของเสีย เก็บ
ข้อมูลจ�านวนของเสียจากกระบวนการผลิตจากแผนกตรวจสอบ จากนั�นแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต 
แสดงความถี�ของปัญหา เพื�อแยกความส�าคัญตามล�าดับด้วย กฎ 80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที�มีของเสีย
มากที�สดุ แล้วน�าไปวิเคราะห์ปัญหานั�นด้วยแผนภูมิก้างปลา เพื�อวางมาตรการณ์แก้ไขปัญหาจากการระดม
ความคิด แล้วน�าข้อมูลทั�งหมดมาเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง ผลการด�าเนินการปรับปรุง
สามารถลดการเกิดปัญหาของเสียจากเดิม 1.53 % ลดลงเป็น 0.53 % และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดได้ถึง 
74,862 บาทต่อปี 

 อนันตชัย จันทรสถาพรจิต (2559) ท�าการทดลองลดของเสียในกระบวนการผลิตสินค้าแบบ
ตามสั�งของโรงงานกรณีศึกษา โดยการใช้เครื�องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (QC 7 Tools) ค้นหาสาเหตุ
แท้จริงของปัญหา ระดมความคิดกับหน่วยงานที�เกี�ยวข้อง หาแนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหา  จาก
การศึกษาครั�งนี�มีการเกบ็รวบรวมข้อมูลงานเสียในช่วงเดือน กรกฎาคม 2558 ถึงธันวาคม 2558 พบว่ามี
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มูลค่างานเสีย/มูลค่างานที�ผลิต 1.72 % จึงใช้แผนภมิูพาเรโตในการเลือกหน่วยงานที�มีปัญหามากสุดมา
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา เพื�อวางมาตรการแก้ไขปัญหาจากการระดมความคิด 
ผลการศึกษาครั� งนี� ได้เปรียบเทียบมูลค่าของงานเสียที� เกิดขึ� นก่อนและหลังปรับปรุงในช่วงเดือน 
พฤษภาคม 2559 ถึง ตุลาคม 2559 พบว่ามูลค่างานเสีย/มูลค่างานที�ผลิต ลดลงเหลือ 1.53 % 

 ไพสิฐ ชัยชาญ (2556) ท�าการทดลองลดของเสียในกระบวนการผลิตหัวปากกาลูกลื�น 
กรณีศึกษาบริษัทผลิตหัวปากกาในจังหวัดระยอง ผลการวิจัยพบว่าปัญหาที�เกดิขึ�นในโรงงานมีปัจจัยมาจาก 
คน เครื�องจักร วัตถุดิบ วิธีการ และสภาพแวดล้อมการท�างาน ซึ�งเป็นตัวแปรต้นให้เกิดความผิดพลาด
ต่างๆ จนเป็นสาเหตุที�ท �าเกดิของเสยีขึ�นภายในกระบวนการผลิตและพบว่าอตัราของเสยีที�เกดิขึ�นมีร้อยละ 
8.18 ของจ�านวนหัวปากกาลูกลื�นที�เสยี เมื�อน�าวิธีการควบคุมคุณภาพโดยการน�าเทคนิคเครื�องมือควบคุม
คุณภาพและการวิเคราะห์โหมดของการเสียที�มีผลกระทบต่อการควบคุมคุณภาพเข้ามาใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการเพื�อท�าการลดของเสียพบว่าอัตราของเสียที�เกิดขึ� นจากระบวนการลดลงเหลือร้อยละ 5.29 
หลังจากมีการปรับปรุงซึ�งลดลงถึงร้อยละ 2.89 ของจ�านวนหัวปากกาลูกลื�นที�เสยีในกระบวนการผลิต 

จากผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้องต่างๆ ท�าให้สรุปได้ว่า การน�าเทคนิค QC 7 Tools มาปรับปรุงงาน
ต่างๆในกระบวนการผลิต สามารถช่วยลดของเสียและปรับปรุงประสิทธิภาพการท�างานได้ 

 

วิธีการด�าเนินการศึกษา 
1.เครื�องมือที�ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
เครื�องมือที�ใช้เป็นแบบใบตรวจสอบ Check Sheet เป็นข้อมูลที�ดูเข้าใจง่าย ถูกต้อง มีรายการ

ของเสียที�เกิดขึ� น น�าข้อมูลไปใช้ประโยชน์ต่อโดยการจัดเรียงล�าดับของของเสียที�เกิดขึ�น ท�าให้เหน็ข้อมูล
ของๆเสยีที�เกดิขึ�นได้อย่างชัดเจน 

2.ขั�นตอนและวิธีการท�าวิจัย 
ผู้วิจัยเลือกเครื�องมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ท�าการศึกษาการเก็บข้อมูล หาสาเหตุ 

ศึกษาผลกระทบเพื�อปรับปรุงคุณภาพ เสนอแนวทางปรับปรุงคุณภาพที�เหมาะสมเพื�อลดของเสียใน
กระบวนการผลิตชิ�นส่วนหัวฉีดน��ามัน ประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานลูกค้า  

3.การวิเคราะห์ขอ้มูล 
1. ขั�นตอนการศึกษาและเกบ็ข้อมูลของเสีย 
ผู้วิจัยเก็บข้อมูลของเสียในช่วงเดือนตุลาคมถึงธันวาคม พ .ศ.2559 ซึ�งเป็นเดือนที�เริ�มผลิต

ผลิตภัณฑใ์หม่นี�พบว่าจ�านวนของเสยีที�เกดิขึ�นมีลักษณะข้อบกพร่องดังต่อไปนี�  
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ภาพที� 1 ลักษณะของเสยีที�เกดิขึ�นในกระบวนการผลิตชิ�นส่วนหัวฉีดน��ามัน 
 ผลิตภัณฑ์ข้อบกพร่องดังกล่าวหากหลุดลอดจากกระบวนการสุ่มตรวจและส่งมอบออกไปหา
ลูกค้า อาจสร้างความเสียหายเป็นอย่างมากแก่บริษัท ดังนั�นผู้วิจัยจึงตัดสินใจเลือกลักษณะผลิตภัณฑ์
ข้อบกพร่องที�มีเปอรเซน็ต์สูงเป็นอันดับหนึ�ง คือของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของ
ลูกค้า มาเป็นตัวอย่างในการวิจัยนี� 
  2.การศึกษาวิเคราะห์รวบรวมสาเหตุที�ก่อให้เกดิข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ ์
 ผู้วิจัยได้ท�าการส�ารวจสภาพการปฏิบัติงานของฝ่ายผลิตโดยศึกษากระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์อย่างละเอียดทุกขั�นตอน ซึ�งสามารถอธิบายกระบวนการต่างๆได้ดังภาพ 
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ภาพที� 2 กระบวนการผลิตชิ�นส่วนหัวฉีดน��ามัน 
  

3.รวบรวมสาเหตุและผลที�มีต่อการเกดิของเสยี  
4.วิเคราะห์หาแนวทางปรับปรุง 
5.ด�าเนินการปรับปรุง 
6.เปรียบเทียบผลการด�าเนินงาน 
7.สรุปผลการด�าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 
 
 
 

กระบวนการ
จุดที�ตอ้งควบคุมพเิศษ  

(ระบุตามแบบของลกูคา้)
ผูร้บัผดิชอบ หมายเหตุ

1 การรบัวตัถุดบิ N/A 1. พนักงานสโตร์

2 การตรวจรบัวตัถุดบิ N/A 1. พนักงาน QC 

3 การผลติชิ�นส่วนหวัฉดีน��ามนัโดยกระบวนการ QCI 1. เจา้หน้าที�ฝ่ายเทคนิค
กลงึขึ�นรูปดว้ย CNC 2. พนักงานฝ่ายผลติ

4 การตรวจสอบระหว่างกระบวนการผลติ N/A 1. พนักงาน QC 
ชิ�นส่วนหวัฉดีน��ามนั

5 ลา้งดว้ยน��ายา Wash40 N/A 1. เจา้หน้าที�ฝ่ายเทคนิค
2. พนักงานฝ่ายผลติ

6 การตรวจวดัขนาด 100% ตามจุดที�ตอ้งควบคุม QCI 1. พนักงาน QC 
เป็นพเิศษ ตามแผน EPC

7 ลา้งดว้ยน��าเปล่า N/A 1. เจา้หน้าที�ฝ่ายเทคนิค
2. พนักงานฝ่ายผลติ

8 ตรวจสอบดว้ยสายตา 100% N/A 1. พนักงาน FQC 

9 การตรวจสอบขั �นตอนสุดทา้ยและการตรวจสอบ N/A 1. พนักงาน FQC 
ค่าความสะอาดของชิ�นงาน

10

การบรรจุหบีห่อ N/A 1. พนักงานสโตร์

11 ส่งมอบผลติภณัฑ์ N/A 1. พนักงานสโตร์
2. ฝ่ายขาย

Remark

Process Symbols

OperationInspectionMaterial

Packaging Transporta Shipping

Special characteristic
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�������������� ��

Man Machine

Material Method

�� ������������������������������������
��������� CNC

����������������������

���� ���� ��������� Wash 40 �����

����������������������������� ���
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���������������������������
����������� ����������������

��������������������

Before After Before After 

ผลการศึกษา 
 การระบุสาเหตุที�มีอทิธพิลต่อการเกดิปัญหาผลิตภัณฑบ์กพร่องประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
ตามมาตรฐานของลูกค้าโดยการระดมสมองจากผู้มีประสบการณ์การผลิต เพื�อรวบรวมสาเหตุต่างๆที�
ส่งผลกระทบต่อการเกดิปัญหาผลิตภัณฑบ์กพร่องให้ได้มากที�สดุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที� 3 ผังแสดงเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดข้อบกพร่องประเภทค่าความสะอาดไม่ได้
ตามมาตรฐานของลูกค้า 
 
  จากแผนภาพสามารถค้นหาสาเหตุที�มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเกิดมาจาก 4M คือ คน 
เครื�องจักร วัตถุดิบ วิธีการ สามารถสรุปสาเหตุที�ท �าให้เกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตาม
มาตรฐานของลูกค้าและแนวทางการแก้ไขปรับปรุงได้ดังนี�  

ปัญหาเกิดจากคน 
 ก่อนปรับปรุงพนักงานไม่สวมถุงมือไม่มีชุดสม๊อคในระหว่างการตรวจสอบชิ�นงาน หลัง
ปรับปรุงก�าหนดคู่มือการปฏิบัติงานให้พนักงานสวมถุงมือและสวมใส่ชุดสม๊อคและ จัดกลยุทย์เรื�อง การ
อบรมเรื�องการย��าเตือนปัญหาคุณภาพ 
 

 
 
 
 
 
ภาพที� 4 สรปุปัญหาที�เกดิจากคนก่อนและหลังการปรับปรงุ 
 
  ปัญหาเกิดจากเครื�องจักร 
 ก่อนปรับปรุงถังล้างสกปรกเนื�องจากขาดการบ�ารุงรักษาอย่างต่อเนื�อง ไม่มีก�าหนดการกรอง
การเปลียนถ่ายและไม่มีระดับควบคุมปริมาณน��ายาล้าง หลังปรับปรุงก�าหนดแผนการท�าความสะอาดถัง
ล้าง 1 ครั�งต่อสปัดาห์ ก�าหนดให้มีการเปลี�ยนถ่ายน��ายาทุกๆ 1 วันก�าหนดให้มีระดับควบคุมปริมาณน��ายา
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ล้างค่าสูงสุดและมีการตรวจสอบปริมาณน��ายาล้างค่าต��าสุดโดยการวัดไม่เกิน 10 เซนติเมตรจากระดับ
สูงสุดทุกๆ 1 กะการผลิต และมีการออกแบบขายึดชิ� นงานในขณะท�าการล้างให้มีขนาดที�สามารถล้าง
ชิ�นงานลงในถังได้ลึกขึ�นเพื�อป้องกันปัญหาชิ�นงานลอยเหนือน��ายาในขณะล้างได้อีกทางหนึ�ง 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 5 สรปุปัญหาที�เกดิจากเครื�องจักรก่อนและหลังการปรับปรุง 
 
 ปัญหาเกิดจากวตัถุดิบ 
 ก่อนปรับปรุงการวางถาดงานที�จะรอเข้าสู่กระบวนการผลิตถดัไปไม่เหมาะสม วางถาดงานกบั
พื� น หลังปรับปรุงจัดท�าชั�นวางงานให้เหมาะสม ก�าหนดให้ท �าความสะอาดชั�นวางชิ�นงานโดยตัวของ
พนักงานเองก่อนจัดวางชิ�นงานสู่ชั�นวางวันละครั�ง 
 
 
 
 
 
ภาพที� 6 สรปุปัญหาที�เกดิจากวัตถุดิบก่อนและหลังการปรับปรุง 
  

ปัญหาเกิดจากวิธีการ 
 ก่อนปรับปรุงใช้ถาดเก่าเปื� อนคราบเหนียวของน��ามันใส่ชิ�นงานจากกระบวนการ CNC ขาดการ
ควบคุมและวิธกีารที�เหมาะสม หลังปรับปรุงจัดสร้างอุปกรณ์และก�าหนดพื�นที�กจิกรรมใหม่คือส่วนงานล้าง 
ท�าความสะอาดถาดเก่าเพื�อขจัดคราบน��ามันและสิ�งสกปรกออกจากถาดเก่า ก่อนน�ากลับมาใช้ซ��า พร้อมทั�ง
จัดท�าคู่มือการปฏิบัติงานให้กับพนักงานฝ่ายผลิตใช้ถาดเก่าหลังจากท�าความสะอาดแล้วกลับมาใช้ซ��า
เท่านั�น ห้ามน�าถาดเก่าที�ยังไม่ได้ท�าความสะอาดกลับมาใช้ซ��า 

ภาพที� 7 สรปุปัญหาที�เกดิจากวิธกีารก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

Before After 

Before After 

Before After 
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สรุปผลการศึกษา 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 8 กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์การเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของ
ลูกค้า ก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

       
จากข้อมูลการเกิดของเสียพบว่าในช่วงเดือนตุลาคม–ธันวาคม 2559 มีของเสียเกิดขึ� น 

6,951 ชิ�น(ก่อนปรับปรุง) ในเดือนมกราคม–มีนาคม 2560 มีของเสียเกิดขึ�น 1,910 ชิ�น(หลังปรับปรุง) 
จากการเปรียบเทียบข้อมูลพบว่าช่วงเดือนมกราคม-มีนาคม 2560 (หลังปรับปรุง) ของเสียลดลงอย่าง
เห็นได้ชัดลดลงได้ถึง 5,041 ชิ�น โดยคิดเฉลี�ยเป็นเปอร์เซน็ต์จากเดิม 21.94% ลดลงเป็น 6.03% ลดลง
ได้ถึง 15.91% ลดลงจากเดิม 72.52% น�าของเสียที�ลดลงมาหาค่าการสูญเสียของผลิตภัณฑ์ เนื�องจาก
ต้องแก้ไขโดยส่งออกไปล้างใหม่ มีต้นทุน 4.89 บาทต่อชิ� น สามารถลดมูลค่าการแก้ไขสินค้าได้ 
24,650.49 บาทในรอบ 3 เดือนของการผลิตชิ�นงานตัวอย่าง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1172



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 9 กราฟเปรียบเทียบจ�านวนการเกิดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกค้า
ต่อล้านชิ�น ก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 
      จากข้อมูลการเกิดของเสียพบอีกว่าในช่วงเดือน ตุลาคม – ธันวาคม 2559 มีของเสีย
เกิดขึ�น 219,475 DPPM (ก่อนปรับปรุง) ในเดือนมกราคม – มีนาคม 2560 มีของเสียเกิดขึ�น 60,315 
DPPM (หลังปรับปรุง) จากการเปรียบเทียบข้อมูลพบว่าในช่วงเดือน มกราคม-มีนาคม 2560(หลัง
ปรับปรุง) ของเสียลดลงอย่างเห็นได้ชัดลดลงได้ถึง 159,160 DPPM โดยคิดเฉลี�ยเป็นเปอร์เซนต์ลดลง
จากเดิม 72.52% จากข้อมูลการพยากรณ์ที�ลูกค้าให้มาเพื�อจัดเตรียมการผลิตมียอดค�าสั�งซื� ออยู่ที� 1 ล้าน
ชิ�นต่อเดือน น�าของเสียที�ลดลงมาหาค่าการสูญเสียของผลิตภัณฑ์ เนื�องจากต้องแก้ไขโดยส่งออกไปล้าง
ใหม่ มีต้นทุน 4.89 บาทต่อชิ�นสามารถลดมูลค่าการแก้ไขสินค้าได้ 778,292.40 บาทใน 1 เดือน คิดเป็น
การลดมูลค่าการแก้ไขสินค้าเท่ากับ 9,339,508.80 บาท ต่อปี 
 

ขอ้เสนอแนะ 
 จากการศึกษาแนวทางการลดของเสียประเภทค่าความสะอาดไม่ได้ตามมาตรฐานของลูกค้า 
โดยการใช้เครื�องมือควบคุมคุณภาพ QC Tools มาประยุกต์ใช้ ดังนั�นจึงสามารถน�าเครื�องมือควบคุม
คุณภาพ QC Tools มาประยุกต์ใช้เพื�อเป็นแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิตและในส่วนอื�นๆ 
ที�เกี�ยวข้องในองค์กรต่อไป 
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