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บทคัดยอ 

บทความนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาหาแนวทางการลดของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นสวนโลหะ 

สําหรับผลิตภัณฑขายึดเหล็กใตครอบ โดยไดศึกษาสาเหตุและกําหนดวิธีการแกปญหาของเสียที่

เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตที่มีเปอรเซ็นตของเสียสูง ไดแก ขั้นตอนตัดขาตัวยู ขั้นตอนตัดฐานตัวยู 

และขั้นตอนตีลายตัวยู ซึ่งจากการวิเคราะหพบวาปญหาของเสียเกิดจากหลายสาเหตุ เชน คน 

เครื่องจักร อุปกรณ วัสดุการผลิต และวิธีปฏิบัติงานที่ไมเหมาะสมตางๆ ดังนั้นการแกปญหาเพื่อลด

ของเสียในการครั้งนี้ไดใชวิธีการปรับเปลี่ยนวัสดุการผลิต การปรับปรุงวิธีการผลิต และการเพิ่มเติม

เครื่องมือ อุปกรณสนับสนุนการผลิตเพื่อใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งจากการดําเนินการ

ดังกลาวทําใหสามารถลดเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบจาก 0.66% 

เหลือ 0.25% สามารถเพิ่มคาดัชนีวัดศักยภาพของกระบวนการในระยะยาว (Ppbench) จาก 0.90 

เปน 1.00 และเพิ่มคาดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว (Ppkbench) จาก 0.83 เปน 

0.93 

คําสําคัญ: การลดของเสีย, กระบวนการผลิตชิ้นสวนโลหะ, ดัชนีวัดศักยภาพของกระบวนการใน

ระยะยาว, ดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว 

 

ABSTRACT 

This article is aimed to methods to reduce defects in metal parts production process for 

Under Cover Bracket Steel Product. We have studied the cause and determined methods to 

solve problem of defects generated in the production process with high percentage of broken 

steps, including U-Leg cutting step, U-Base cutting step and U-Beat pattern step. Based on 
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the analysis, the problem of defects due to several reasons, such as man, machine and 

equipment, production material and improper working methods. The solution to reduce 

defects in the study can be used modify of production material, improving working methods 

and additional tool and equipment to increase the production efficiency. From the above 

operations can reduce the percentage of defects in the production process of Under Cover 

Bracket Steel from 0.66% to 0.25%, increase long term process potential capability index 

(Ppbench) from 0.90 to 1.00 and increase long term process performance capability index 

(Ppkbench) from 0.83 to 0.93 

KEYWORDS: Reduce Defects, Metal Parts Production Process, Long Term Process 

Potential Capability Index, Long Term Process Performance Capability Index 

 

1. บทนํา 

ในปจจุบันมีผูประกอบการอุตสาหกรรมเกี่ยวกับการขึ้นรูปชิ้นสวนโลหะเปนจํานวนมาก จึงเกิด

การแขงขันในเชิงธุรกิจคอนขางสูง โดยเฉพาะในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันทั้งภายในประเทศและ

ภายนอกประเทศที่ยังไมดีนัก ทําใหผูประกอบการตองพัฒนาองคกรอยางตอเนื่องในทุกๆดาน 

เพื่อท่ีจะเพิ่มผลผลิต สรางความไดเปรียบเหนือคูแขงขันและเพื่อความอยูรอด โดยปจจัยสําคัญตอ

การเพิ่มผลผลิตในงานอุตสาหกรรมอยางหนึ่งก็คือ ตนทุนการผลิต [1] ซึ่งผูประกอบการจะตอง

ควบคุมและหาแนวทางในการลดตนทุนอยางตอเนื่องเพื่อใหสามารถแขงขันไดในระยะยาว และ

สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตนั้น ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตางๆจะถือเปนความสูญ

เปลา [2] ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นโดยไมจําเปนและจะสงผลใหผลผลิตลดลงดวย [3] 

ดังนั้นในการศึกษานี้ทางผูจัดทําไดเล็งเห็นถึงความสําคัญของการลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิตชิ้นสวนโลหะ โดยเขาไปศึกษาปจจัยสาเหตุที่มีโอกาสทําใหเกิดของเสียขึ้น 

ไดแก คน วัสดุการผลิต เครื่องจักรอุปกรณ วิธีการปฏิบัติงาน และกําหนดแนวทางวิธีการแกไขที่

สาเหตุดังกลาวเพื่อลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตลงไดอยางมี

ประสิทธิผล และถือเปนการเพิ่มผลผลิตและเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหกับองคกร 

 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

2.1 การประเมินความสามารถของกระบวนการสําหรับขอมูลแบบนับ  

การประเมินความสามารถของกระบวนการสําหรับขอมูลแบบนับ เชน นับจํานวนของเสีย หรือ

นับจํานวนความบกพรองนี้ มีแนวคิดเชนเดียวกับการประเมินความสามารถของกระบวนการ

สําหรับขอมูลแบบวัด กลาวคือ ใหทําการประเมินความผันแปรของกระบวนการเปรียบเทียบกับ
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ความคลาดเคลื่อนอนุโลมของขอกําหนดเฉพาะเพื่อทําการกําหนดสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรอง

จากกระบวนการที่ศึกษา แตเนื่องจากขอมูลแบบนับเปนขอมูลที่ไมมีคุณสมบัติอธิบายความผันแปร 

จึงมีความจําเปนตองกําหนดขอมูลนับใหอยูในรูปของสัดสวนของขอบกพรองหรือสัดสวนผลิตภัณฑ

บกพรอง เพื่อการเทียบเคียงใหอยูในรูปของสเกลของการแจกแจงแบบปกติมาตรฐาน (Z) สําหรับ

การแปลงใหเปนดัชนีแสดงความสามารถของกระบวนการ [4] ตัวอยางเชน หากนับผลิตภัณฑ

บกพรองท่ีไดจากกระบวนการแลวแปลงใหอยูในรูปสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองไดเทากับ 

0.00135 หรือ 0.135% แลวกําหนดวากระบวนการที่ผลิตผลิตภัณฑดังกลาวอยูภายใตการควบคุม

ที่มีคุณลักษณะคุณภาพเปนตัวแปรสุมแบบปกติแลวจะสามารถเทียบเคียงเปนพิกัดขอกําหนด

เฉพาะ ซึ่งอาจเรียกวา Zequivalent หรือ Zbenchmark เทากับ 3.00 (ตามพื้นที่ใตเสนโคงปกติมาตรฐาน) 

โดยจะเรียกคาดังกลาววา Zbench และสามารถหาคาดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการเทียบเทา 

หรือ Ppkbench ไดเทากับ (1/3) (3.00) หรือ 1.00 เปนตน 

โดยท่ัวไปการประเมินคาสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองเฉลี่ยมักจะตองประเมินจากขอมูล

โดยรวม ดังนั้นคาดัชนีที่ใชประเมินจากคาผลิตภัณฑบกพรองเฉลี่ยจึงมักจะเปนดัชนีความสามารถ

ของกระบวนการแบบระยะยาว โดยจะมีการพิจารณาทั้งดัชนีวัดดานศักยภาพของกระบวนการใน

ระยะยาว (Ppbench) และ ดัชนีวัดดานสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว (Ppkbench) ประกอบกัน 

 

1) ดัชนีวัดดานศักยภาพของกระบวนการในระยะยาว (Ppbench) 

 

 Ppbench  =  (1/3) Zbench (1) 

 

โดยที่ Zbench ไดจากการเปดตารางพื้นที่ใตเสนโคงแบบปกติมาตรฐาน โดยกําหนดใหสัดสวนของ

เสียมีคาเทากันทั้งสองดานของเสนโคงแบบปกติ 

 

2) ดัชนีวัดดานสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว (Ppkbench)  

 

 Ppkbench  =  (1/3) Zbench (2) 

 

โดยที่ Zbench ไดจากการเปดตารางพื้นที่ใตเสนโคงแบบปกติมาตรฐาน โดยกําหนดใหสัดสวนของ

เสียอยูที่ดานเดียวของเสนโคงแบบปกติ  
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2.2 แผนภาพพาเรโต 

แผนภาพพาเรโต เปนแผนภาพที่ใชจําแนกประเภทของขอมูล รวมถึงการวิเคราะหความมี

เสถียรภาพของขอมูลที่มีการจําแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดังกลาวจะใช

แสดงถึงหลักการของพาเรโตที่ระบุวา ส่ีงที่มีความสําคัญมากจะมีจํานวนนอยและส่ิงที่มีความสําคัญ

นอยจะมีจํานวนมาก [5] โดยวิธีการสรางแผนผังพาเรโตตามรูปที่ 1 มีขั้นตอนดังนี้ 

1) เก็บรวบรวมขอมูลโดยการแจกแจงลักษณะของปญหาใหชัดเจน 

2) เรียงลักษณะปญหาทั้งหมดตามจํานวนความถี่ที่พบจากมากไปหานอย 

3) คํานวณจํานวนสะสมของทุกลักษณะปญหาตามลําดับจากมากไปหานอย 

4) คํานวณ % สะสมของทุกลักษณะปญหาตามลําดับจากมากไปหานอย  

5) เขียนกราฟโดยแกนต้ังซายมือแสดงจํานวนของปญหาที่พบแตละลักษณะ 

6) แกนต้ังขวามือแสดง % จํานวนของปญหาที่พบแตละลักษณะ 

7) แกนนอนแสดงลักษณะปญหาตามลําดับจากมากไปหานอยโดยเรียงจากซายไปขวา 

8) เขียนกราฟแทงแสดงขนาดของลักษณะปญหา 

9) เขียนกราฟเสนแสดง % สะสมของลักษณะปญหา 

 

 

รูปที่ 1 ตัวอยางแผนภาพพาเรโต 
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ประโยชนของแผนภาพพาเรโต คือ 

1) ชวยแยกปญหาใหญออกจากปญหาเล็กทําใหมองภาพรวมของปญหาไดชัดเจน 

2) ชวยเรียงลําดับความสําคัญของปญหา ทําใหสะดวกในการพิจารณาเลือกปญหาที่

สําคัญมาทําการแกไข ซึ่งโดยปกติจะนําปญหาที่อยูภายใตเปอรเซ็นตสะสม 80 เปอรเซ็นตมาทํา

การแกไขกอน (หลักการ 80:20) 

3) ชวยเปรียบเทียบใหเห็นความแตกตางของปญหากอนและหลังการปรับปรุงงานวาดี

ขึ้นหรือไมและมากนอยเพียงใด 

 

2.3 แผนผังกางปลา 

ในกระบวนการควบคุมคุณภาพ มีความจําเปนอยางยิ่งตอการศึกษาถึงสาเหตุและผลของ

ปญหา ในกรณีนี้สามารถระดมสมองเพื่อกําหนดสมมุติฐานของสาเหตุในรูปของแผนผังกางปลา

หรือแผนผังเหตุและผล [6] โดยวิธีการสรางแผนผังกางปลาตามรูปที่ 2 มีขั้นตอนดังนี้ 

1) เลือกปญหาที่ตองการจะแกไขและเขียนหัวขอปญหาที่เลือกไวเปนหัวปลา 

2) เขียนลูกศรชี้ไปที่หัวปลาแทนกระดูกสันหลังของปลา 

3) เขียนกางใหญใหหัวลูกศรว่ิงเขาสูกระดูกสันหลัง เพื่อระบุสาเหตุหลักที่ทําใหเกิด

ปญหา ซึ่งโดยทั่วไปมักระบุเปนสาเหตุหลักที่เกิดจาก คน, เครื่องจักรอุปกรณ, วัสดุการผลิต, 

วิธีการทํางานและอื่น ๆ ซึ่งจะเปนกางใหญ 

4) ระดมความคิดเพื่อเขียนกางเล็ก กางยอยและกางฝอยแสดงสาเหตุยอยตามลําดับ 

 

 

รูปที่ 2  ตัวอยางแผนผังกางปลา 

  

 

หวัขอ้ปญัหา 

สาเหตหุลกั  
( คน ) 

สาเหตหุลกั  
( เครือ่งจกัร ) 

สาเหตหุลกั 
(วสัดกุารผลติ) 

สาเหตหุลกั 
(วธิีการทาํงาน) 

สาเหตหุลกั 
( อืน่ๆ ) 

กา้งเลก็ 

กา้งยอ่ย 

กา้งฝอย 

กระดูกสนัหลงั 

กา้งใหญ่ กา้งใหญ่ 

กา้งใหญ่ กา้งใหญ่                      กา้งใหญ่   
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ประโยชนของแผนผังกางปลา 

1) ชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดอยางละเอียดลึกซึ้ง มีเหตุมีผล เจาะลึก

ถึงสาเหตุที่แทจริงของปญหาไดงายและเปนระบบทําใหแกปญหาไดอยางตรงจุด 

2) ชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเกี่ยวของ ทําใหเกิดความคิดที่หลากหลาย 

3) ชวยในการเลือกสาเหตุของปญหาที่สําคัญมากําหนดมาตรการแกไขตอไป 

 

3. วิธีการศึกษา 

3.1 ขั้นตอนการศึกษา 

ในการดําเนินการ ผูศึกษาไดศึกษาปญหาของเสียในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตชิ้นสวน

โลหะ ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนดังนี้ 

1) ศึกษาปญหาของเสียของผลิตภัณฑแตละประเภทในกระบวนการผลิต 

2) ศึกษาสภาพปญหาและวิเคราะหสภาพปญหาของผลิตภัณฑที่เกิดของเสียมากที่สุด 

3) กําหนดวิธีการในการแกไขปญหา 

4) ดําเนินการแกไขปญหา 

5) สรุปผลและนําเสนอผูเกี่ยวของของบริษัท 

 

3.2  สภาพปญหา 

ในการศึกษาสภาพปญหาของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตผลิตภัณฑของบริษัท ซึ่งมี 4 ประเภท 

ไดแก ขายึดเหล็กใตครอบ แหนบสแตนเลส ขอยึดเหล็ก และขอยึดสแตนเลส โดยไดมีการเก็บ

ขอมูลเปนเวลา 4 เดือน (กรกฎาคม-ตุลาคม 2557) มาวิเคราะหไดดังตารางที่ 1 และรูปที่ 3 

 

ตารางที่ 1 จํานวนการผลิตและของเสียของผลิตภัณฑแตละประเภท 

รายการผลิตภัณฑ จํานวนผลิต

(ช้ิน) 

จํานวนของดี

(ช้ิน) 

จํานวนของเสีย

(ช้ิน) 

เปอรเซ็นต 

ของเสีย 

1. ขายึดเหล็กใตครอบ 112,098 111,359 738 0.66 

2. แหนบสแตนเลส 283,687 283,587 100 0.04 

3. ขอยึดเหล็ก 19,364 19,343 21 0.11 

4. ขอยึดสแตนเลส 1,450 1,447 3 0.20 
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รูปที่ 3  เปอรเซ็นตของเสียของแตละผลิตภัณฑ 

 

เมื่อวิเคราะหตามทฤษฎีของแผนภาพพาเรโต ทําใหทราบถึงของเสียของผลิตภัณฑที่จะนํามา

แกไขเปนอันดับแรก ไดแก ขายึดเหล็กใตครอบ ซึ่งมีกระบวนการผลิตดังรูปที่ 4 

 

 

รูปที่ 4  กระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบ  
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4.0
Cum % 65.3 85.1 96.0 100.0

0.66 0.20 0.11 0.04
Percent 65.3 19.8 10.9

แหนบสแตนเลสขอยึดเหล็กขอยึดสแตนเลสขายึดเหล็กใต้ครอบ
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Pareto Chart of Product Defects
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4. ผลการดําเนินการศึกษา 

4.1 ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบกอนปรับปรุง 

การศึกษานี้จะใชดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการผลิตมาเปนสวนหนึ่งในการประเมิน

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบ โดยใชขอมูลจากสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นมา

คํานวณหาคาดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการผลิต (Ppbench และ Ppkbench) ดังกลาว ซึ่งหาก

ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงมีคาสูงกวากอนการปรับปรุง แสดงวา

ประสิทธิภาพของของกระบวนการผลิตดีขึ้นและจํานวนของเสียลดลง 

จากขอมูลของเสียในกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบซึ่งมีของเสีย 0.66% สามารถนํามา

คํานวณดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการผลิตกอนปรับปรุงตามสมการที่ (1) และ (2) จาก

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ ไดดังตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบกอนปรับปรุง 

ดัชนีวัดความสามารถของ 

กระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบ 
กอนปรับปรุง 

คา Ppbench 0.90 

คา Ppkbench 0.83 

 

4.2 สาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข 

การศึกษานี้จะดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขกระบวนการผลิต

ขายึดเหล็กใตครอบในขั้นตอนตัดขาตัวยู ตัดฐานตัวยู และตีลายขาตัวยู เนื่องจากเมื่อวิเคราะห

แผนภาพพาเรโตพบวาเปอรเซ็นตสะสมของเปอรเซ็นตของเสียใน 3 ขั้นตอนนี้รวมกันแลวไดตัวเลข

ประมาณ 80% ตามรูปที่ 5 
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รูปที่ 5  เปอรเซ็นตของเสียของแตละกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบ 

 

1) ปญหาของเสียในกระบวนการตัดขาตัวยู คือ อัลคอยลเลอรโดนกระชากดังรูปที่ 6 

โดยทําการวิเคราะหสาเหตุที่ของเสียที่เกิดจากจากอัลคอยลเลอรโดนกระชาก เปนดังแผนผัง

กางปลาในรูปที่ 7 

 

 

รูปที่ 6 ช้ินงานเสียเนือ่งจากอัลคอยลเลอรโดนกระชาก 
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รูปที่ 7 แผนผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุอัลคอยลเลอรโดนกระชาก 

 

คณะผูศึกษาไดพิจารณาวาสาเหตุที่สําคัญเกิดจากอัลคอยลเลอรมีขนาดใหญและน้ําหนัก

มากซึ่งเมื่อมอเตอรหมุนแรงทําใหกระชากสวนที่เปนทายคอยลยนเขาไมสามารถนําไปใชงานได 

โดยกําหนดแนวทางแกไขคือ ลดขนาดอัลคอยลเลอรใหเล็กลงกวาเดิมและใชคนหมุนคอยลแทน ดัง

รูปที่ 8 และ 9 ตามลําดับ 

 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  

รูปที่ 8  อัลคอยลเลอรที่ลดขนาดลง 

  

ชิ้นงานเสียเนื่องจาก

อัลคอยลเลอรโดนกระชาก

คนเครื่องจักร/อุปกรณ

พนักงานขาดทักษะ

ในการทํางาน

ฝกอบรมพนักงานไมดีพอ

พนักงานใหม

พนักงานไมระมัดระวัง

ขาดจิตสํานึกดานคุณภาพ
มอเตอรกระชากแรงเกินไป

ไมมี Invertor ควบคุม

รอบของมอเตอร

วิธีการวัตถุดิบ

วัตถุดิบมีน้ําหนักมากเกินไป

คอยลมีขนาดใหญ

วิธีการติดตั้งคอยล

ไมเหมาะสม
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กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

  

รูปที่ 9 การใชคนในการหมุนคอยลเขาเครื่อง 

 

2) ปญหาของเสียในกระบวนการตัดฐานตัวยู คือ ตัดชิ้นงานไมตรง ดังรูปที่ 10 โดยทํา

การวิเคราะหสาเหตุที่ของเสียที่เกิดจากตัดชิ้นงานไมตรง เปนดังแผนผังกางปลาในรูปที่ 11 

 

 

รูปที่ 10  ช้ินงานเสียเนือ่งจากตัดไมตรง 

 

 

รูปที่ 11 แผนผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุการตัดช้ินงานไมตรง 
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คณะผูศึกษาไดพิจารณาวาสาเหตุที่ สําคัญเกิดจากลมตกบอยทําให Feed เดินไม

สม่ําเสมอ สงผลทําใหตัดชิ้นงานไมตรง โดยกําหนดแนวทางการแกไขคือ เพิ่มถังพักลมในระบบอัด

อากาศเพื่อรักษาระดับแรงดันลมใหมีความสม่ําเสมอมากขึ้น ดังรูปที่ 12 

 

 

รูปที่ 12 เพ่ิมถังพักลมในระบบอัดอากาศ 

 

3) ปญหาของเสียในกระบวนการตีลายขาตัวยู คือ ชิ้นงานบิดเสียรูป ดังรูปที่ 13 โดยทํา

การวิเคราะหสาเหตุที่ของเสียที่เกิดจากชิ้นงานบิด เปนดังแผนผังกางปลาในรูปที่ 14 

 

 

รูปที่ 13 ช้ินงานเสียเนือ่งจากบิดเสียรูป 

 

ถังพักลมที่

ติดต้ังเพิ่ม 
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รูปที่ 14 แผนผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุการช้ินงานบิดเสียรูป 

 

คณะผูศึกษาไดพิจารณาวาสาเหตุที่สําคัญเกิดจากจาก Stopper มีขนาดเล็กและไมมี 

Stopper ดานขางเปนแนวให Feed ชิ้นงาน สงผลทําใหชิ้นงานบิดเสียรูป โดยกําหนดแนวทางการ

แกไขคือ ออกแบบ Stopper ใหมใหมีขนาดใหญขึ้นและมีแนวกั้นดานขาง ดังรูปที่ 15 

 

 

รูปที่ 15 Stopper ใหมที่ใหญขึ้นและมีแนวกั้นดานขาง 

 

4.3 การติดตามผลหลังการแกไขปรับปรุง 

หลังจากไดดําเนินการแกไขปรับปรุงตามวิธีการที่กําหนดแลว ไดมีการเก็บขอมูลของเสียใน

กระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบเปนเวลา 4 เดือน (กุมภาพันธ-พฤษภาคม 2558) มาวิเคราะห

ไดขอมูลตารางที่ 3 และ 4 

 

ชิ้นงานบิดเสียรูป

คนเครื่องจักร/อุปกรณ

พนักงานขาดทักษะ

ในการทํางาน

ฝกอบรมพนักงานไมดีพอ

พนักงานใหม

พนักงานไมระมัดระวัง

ขาดจิตสํานึกดานคุณภาพ

เครื่องจักรเกาลาสมัย

ออกแบบ Stopper ไมดี

วิธีการวัตถุดิบ

วัตถุดิบที่สงเขามา

มีลักษณะบิด

ขาดการตรวจสอบที่ดี

วิธีการ Feed คอยลไมเปนแบบ

อัตโนมัติ ทําใหไมตรงในบางครั้ง

Stopper มีขนาดเล็กและไมมี 

Stopper ดานขางทําให Feed 

ชิ้นงานไมตรงแนว

Stopper ใหม 
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ตารางที่ 3 จํานวนการผลิตและของเสียกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบ 

รายการผลิตภัณฑ จํานวนผลิต 

(ช้ิน) 

จํานวนของดี 

(ช้ิน) 

จํานวนของเสีย 

(ช้ิน) 

เปอรเซ็นต 

ของเสีย 

ขายึดเหล็กใตครอบ 246,125 245,510 615 0.25 

 

ตารางที่ 4 ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบหลังปรับปรุง 

ดัชนีวัดความสามารถของ 

กระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบ 

หลังปรับปรุง 

คา Ppbench 1.00 

คา Ppkbench 0.93 

 

5. สรุปผลการดําเนินงาน 

จากการศึกษาเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบ ของโรงงานผลิตชิ้นสวน

โลหะ โดยไดเขาไปทําการศึกษากระบวนการผลิตโดยละเอียด วิเคราะหสาเหตุและเสนอแนว

ทางการแกไขปญหาของเสียในขั้นตอนการผลิตที่มีนัยสําคัญตาง ๆ ไดแก ขั้นตอนตัดขาตัวยู ตัด

ฐานตัวยู และตีลายขาตัวยู ซึ่งจากการดําเนินการดังกลาวสามารถลดเปอรเซ็นตของเสียและเพิ่มคา

ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบไดดังตารางที่ 5 และรูปที่ 16 

 

ตารางที่ 5 เปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตขายึดเหล็กใตครอบ 

รายการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เปอรเซ็นตของเสีย 0.66% 0.25% 

คา Ppbench 0.90 1.00 

คา Ppkbench 0.83 0.93 
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รูปที่ 16  กราฟเปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินการ 

 

ซึ่งจากตัวเลขขอมูลพบวาสามารถลดของเสียจาก 0.66% เปน 0.25% (ลดลง 62.12%) 

สามารถเพิ่มคาดัชนีวัดดานศักยภาพของกระบวนการในระยะยาว [7] (Ppbench) จาก 0.90 เปน 

1.00 (เพิ่มขึ้น 11.11%) และสามารถเพิ่มคาดัชนีวัดดานสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว 

(Ppkbench) จาก 0.83 เปน 0.93 (เพิ่มขึ้น 12.05%) จึงสรุปไดวาการดําเนินงานเพื่อลดของเสียนี้มี

ประสิทธิผลอยูในเกณฑที่ดีและเปนที่พึงพอใจของสถานประกอบการ 
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