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บทคัดยอ

การวิจัยในคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดขอบกพรองในกระบวนการผลิตโดยใชแนวทางของคิวซีสตอรี่ 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตกรอบรูปจากไม การวิจัยเริ่มจากทําความเขาใจกับภาพรวมของกระบวนการผลิต 
กําหนดหัวขอปญหาโดยใชหลักการแกไขปญหาแบบคิวซีสตอร่ีรวมกับเคร่ืองมือ 7 อยาง ทําการระดมสมอง
ผานแผนภาพกางปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหาท่ีเกิดข้ึน ประเมินผลกระทบของสาเหตุ
เพ่ือลําดับความสําคัญของสาเหตุ พิสูจนสาเหตุโดยการต้ังสมมติฐานและพิจารณามาตรการตอบโตสาเหตุ
ของปญหา ผลการดําเนินงานพบวา ขอบกพรองที่ตองเรงแกไขคือชิ้นงานเกิดแผล สาเหตุเกิดจากการ
ขนยายไมมีอุปกรณปองกันการกระแทก แนวทางแกไขคือสรางอุปกรณปองกันการกระแทก จากการ
ดําเนินงานแกปญหาสามารถลดขอบกพรองในกระบวนการผลิตจากเดิม 52.62 % ลดลง 25.46 % หรือ
สามารถลดขอบกพรองลงได 387 ชิ้นตอวัน
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Abstract

This research aims to reduce defects in the manufacturing process of using the 
QC-stories of timber frame. Firstly, we study the overall of process. Identification 
of the problem on the basis of the QC issues dating from the seventh with a tool 
to brainstorm over the fishbone diagram to identify the root cause of the problem. 
Secondly, assess the impact of the root causes and set priority. Then prove that the 
assumptions and the response of the problem. Of the results found. Defects is to 
accelerate the wound surface. The result of unprotected handling of the impact. Solution 
is an anti-shock device. Which the solution can reduce defects in the manufacturing 
process of the remaining 52.62 % to 25.46 % or defect has 387 pieces per day.
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บทนํา

อุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑจากไมเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีความสําคัญตอเศรษฐกิจไทย เนื่องจาก
เปนอุตสาหกรรมพ้ืนฐานท่ีสรางรายไดใหกับประเทศปละหลายรอยลานบาท อีกท้ังมีแนวโนมการขยายตัว
อยางตอเนื่องทั้งภายในประเทศและการสงออกตางประเทศ เนื่องจากยังมีความตองการใชผลิตภัณฑ
กรอบรูปจากไมในปริมาณท่ีสูง ปจจัยดังกลาวขางตนลวนสงผลใหอุตสาหกรรมกรอบรูปจากไมยังคงเปน
อุตสาหกรรมท่ีรัฐบาลควรใหการสงเสริมและสนับสนุนเพ่ือใหมีศักยภาพ ท่ีสามารถแขงขันกับตางประเทศ
ในเวทีการคาโลกไดอยางตอเนื่องในระยะยาว
 ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตกรอบรูปจากไมเปนผลิตภัณฑที่มีความตองการของตลาด
ท้ังในและตางประเทศ เชน ประเทศญ่ีปุน ประเทศสหรัฐอเมริกา ฯลฯ ทําใหบริษัทผูผลิตตองเรงผลิตสินคา
ใหทันตอความตองการ สงผลใหสินคาตองประสบปญหาดานคุณภาพ ทําใหตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น
จากงานท่ีตองนํากลับคืนมาแกไข อีกท้ังการสงมอบงานไมทันหรือไมตรงตามเวลาท่ีกําหนด อันเน่ืองมาจาก
กระบวนการผลิตที่เกิดปญหา คณะวิจัยไดเขาศึกษาโรงงานผลิตกรอบรูปแหงหน่ึง พบวา โรงงานมีลูกคา
ทั้งในประเทศและตางประเทศ มียอดผลิตเฉลี่ย 48,554 กรอบ/เดือน (ดังตารางท่ี 1) และมีปริมาณ
ขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตประมาณ 25,548 กรอบตอเดือน คิดเปน 52.62 % (ดังตารางท่ี 2) 
จากจํานวนขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน คณะวิจัยไดศึกษาถึงกระบวนการผลิต (ดังรูปท่ี 1) ทราบวาการตรวจสอบ
คร้ังท่ี 1 จะพบขอบกพรอง 70 % ตองนําช้ินงานไปแกไขในข้ันตอนการขัดโปรยสีและพนทับหนา จากน้ัน
นํามาตรวจสอบคร้ังท่ี 2 พบขอบกพรอง 30 % ท่ีจะตองนําไปแกไข ในข้ันตอนการขัดโปรยสีและพนทับหนา 
จากน้ันนํามาตรวจสอบครั้งที่ 3 จึงจะไมพบขอบกพรอง จากการแกไขงานถึง 2 ครั้งสงผลใหโรงงาน
ประสบปญหา ดานตนทุนการผลิตที่สูง สงผลใหโรงงานประสบปญหาขาดทุนถึง 3 ปซอน คณะวิจัย
ไดเล็งเห็นปญหาดังกลาว จึงไดรวมมือกับโรงงาน เพื่อแกไขปญหาโดยนําหลักการของคิวซีสตอรี่ รวมกับ
เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง มาประยุกตใช เพื่อลดปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตกรอบรูปจากไม
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วัตถุประสงคการวิจัย

เพื่อลดขอบกพรองในกระบวนการผลิตกรอบรูปจากไมโดยใชแนวทางของคิวซีสตอรี่ 

วิธีดําเนินการวิจัย

งานวิจัยนี้ คณะวิจัยไดนําแนวทางของคิวซีสตอร่ี (QC Story) รวมกับเครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง             
มาประยุกตใช ประกอบดวยขั้นตอน ดังนี้ (กิติศักดิ์, 2546)
 1. การกําหนดหัวขอปญหา คือ ความเบี่ยงเบนของสมรรถนะที่เปนจริง จากสมรรถนะ
ที่ควรจะเปน ในการเลือกหัวขอปญหานั้น มีองคประกอบ 3 ประการ คือ ความรุนแรงของปญหา 
ความถี่ในการเกิดปญหา และความสามารถในการตรวจจับปญหา
 2. การสังเกตการณ คือ การทําความเขาใจกับสภาพปญหา คนหาสาเหตุเบื้องตนหรืออาการ
ของปญหา 
 3. การตั้งเปาหมาย เปนการอาศัยขอมูลจากการสังเกตการณ รวมกับเงื่อนไขในการนิยาม
ปญหา โดยการตั้งคาเปาหมายในการดําเนินการจะศึกษาจากการทํางานโดยการเก็บบันทึกขอมูล จากนั้น
ดําเนินการตั้งเปาหมาย 
 4. การวิเคราะหสาเหตุรากเหงา (Root Causes Analysis) จากการหาสาเหตุเบื้องตน
ของปญหา ขั้นตอนการวิเคราะหสาเหตุรากเหงา จะเปนการวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตแุละผล
ซึ่งยืนยันดวยขอมูลในอดีตกับปจจุบัน โดยใชแผนภาพกางปลา และหลักการของ 3 จริง คือ 
สิ่งของจริง สภาพแวดลอมจริง และสถานที่เกิดเหตุจริง จากนั้นจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ เพื่อ
ทําการพิสูจนโดยพิจารณาจากความเส่ียงชี้นํา จากนั้นวิเคราะหความสัมพันธ โดยใชสถิติทดสอบแบบ
ไคสแควรดวยสมการดังนี้ (สําเริง, 2547)

  (1)

    = คาสถิติไคสแควร  
     = ความถ่ีที่ไดจากการสังเกต
    = ความถี่ที่คาดหวัง ซึ่งมีคาเทากับจํานวนขอมูลคูณดวยสัดสวนที่คาดหวัง
  K  = จํานวนกลุมตัวแปร หรือจํานวนระดับ
 5. การกําหนดมาตรการตอบโต จะดําเนินมาตรการตอบโตจุดที่เปนสาเหตุ โดยอาศัยหลักการ
ของเทคนิคการปองกันความผิดพลาดของพนักงาน 5 ส. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน และหลักการของ
วิศวกรรมอุตสาหการ
 6. การติดตามผล คือ การศึกษางาน (หรือตรวจสอบงาน) หลังจากที่ไดปฏิบัติการแกไข         
กับสาเหตุเรียบรอยแลว เพื่อทําการเปรียบเทียบระหวางเปาหมายที่ตั้งไวกับผลการดําเนินงาน 
 7. การจัดทําใหเปนมาตรฐานคือการรักษาคุณภาพของงานไวไมไหเกิดปญหาข้ึนอีก โดยมาตรฐาน
จะอยูในรูปแบบของเอกสารที่กําหนดวิธีการปฏิบัติงาน วิธีการตรวจสอบ ฯลฯ
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ผลการวิจัย

การดําเนินงานวิจัย แกไขปญหาตามหลักการของคิวซีสตอร่ีใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด มีความจําเปนตองทํา
ความเขาใจการดําเนินงานอยางเปนลําดับข้ันตอนของกระบวนการแกไขปญหา ดังมีรายละเอียดดังตอไปน้ี
 1. การกําหนดหัวขอปญหา 
  งานวิจัยเริ่มตนจากการศึกษาขั้นตอนการผลิต (ดังรูปที่ 1) จากน้ันเก็บขอมูล กําลังการผลิต 
และจํานวนขอบกพรอง แยกตามประเภทขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 12 เดือน ยอนหลัง เร่ิมเดือนมีนาคม 2554 
- เดือนกุมภาพันธ 2555 ดังตารางท่ี 1 และตารางท่ี 2 จะเห็นไดวากระบวนการผลิตมีขอบกพรองเฉลี่ย 
52.62 % ตอเดือน ขอบกพรองดังกลาวแยกประเภทได 3 ประเภท คือ ช้ินงานมีแผล หนังไก และมีเมล็ดฝุน 
จากน้ันนําขอมูลขอบกพรองวิเคราะหความเสถียรภาพดวยแผนภาพพาเรโต (ดังรูปที่ 2) จะเห็นไดวา
ขอบกพรองประเภทช้ินงานเกิดแผลมีความสอดคลองกับหลักการของพาเรโต ทําใหสามารถคาดการณไดวา
ของเสียประเภทแผลเปนขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด แตการเลือกปญหาจําเปนตองพิจารณาควบคูไปกับ
ความรุนแรง ความถ่ี และความเปนไปไดในการแกไข โดยจะพิจารณาถึงตัวเลขแสดงถึงความสําคัญในการ
แกไขปญหาดวยหลักการของ RPN (Risk Priority Number) (ในท่ีน้ีใชสเกล 1 - 4) โดยมีผูเช่ียวชาญ
จํานวน 3 คน ประกอบดวย ผูจัดการโรงงาน ผูจัดการฝายผลิตและหัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ 
ผลปรากฏวา หัวขอปญหาที่ไดคะแนนมากที่สุด คือ ขอบกพรองประเภทแผล (ดังตารางท่ี 3) ดังนั้น
คณะวิจัยจึงกําหนดหัวขอปญหา คือ การลดขอบกพรองประเภทแผลในกระบวนการผลิตกรอบรูปจากไม 

ตารางที่ 1 กําลังการผลิตตอเดือน

 ลําดับ เดือน
 ญี่ปุน อเมริกา - ยุโรป ภายในประเทศ 

ยอดรวม / เดือน
   (กรอบ) (กรอบ) (กรอบ)

 1 มีนาคม (54) 11,618 35,760 21,135 68,513

 2 เมษายน (54) 9,524 31,992 17,523 59,039

 3 พฤษภาคม (54) 17,785 - 9,403 27,188

 4 มิถุนายน (54) 11,774 - 6,013 17,787

 5 กรกฎาคม (54) 23,217 27,166 1,589 51,972

 6 สิงหาคม (54) 5,727 47,658 4,595 57,980

 7 กันยายน(54) 16,172 24,850 11,699 52,721

 8 ตุลาคม (54) 13,198 19,680 23,624 56,502

 9 พฤศจิกายน (54) 19,020 12,944 2,178 34,142

 10 ธันวาคม (54) 19,565 34,740 10,133 64,438

 11 มกราคม (55) 13,449 - 15,750 29,199

 12 กุมภาพันธ (55) 16,883 35,748 10,538 63,169

  เฉลี่ย 14,828 30,060 11,182 48,554

 รวม 177,932 270,538 134,180 582,650
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ซ่อมครั ÊงทีÉ 2 

ผ่าน ครั ÊงทีÉ 2 ประมาณ 
70%ของผลิตภณัฑ์

ผ่าน ครั ÊงทีÉ 3 ประมาณ 
100% 

ตรวจสอบ ครั ÊงทีÉ 2   ตรวจสอบ ครั ÊงทีÉ 3 

เตรียมไม้ 

ขดัด้านบน+ลา่ง 

ไสด้านข้าง  + ขดัด้าน

ตดัทอ่น + ตดัฉาก 

แค้ม (ประกอบ) 

ตรวจแผล (80%) 

ไม่ผ่าน 

ขดัหยาบ (20%) โป๊ะส ี

พน่รองพื Êนและขดัละเอียด 

โปรยสี + ขดัโปรยส ี

พ่นทบัหน้า 

ประกอบ 

ตรวจสอบครั ÊงทีÉ 1 

บรรจ ุ

ซ่อมครั ÊงทีÉ 1 

ผ่าน ครัÊงทีÉ 1 30% ของ
ผลติภณัฑ์ทั Êงหมด 

ไม่ผ่าน ผ่าน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1  ขั้นตอนการผลิตและการ Rework งานในกระบวนการผลิตกรอบรูป
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รูปที่ 2  การวิเคราะหความเสถียรภาพของขอบกพรอง เฉลี่ย 12 เดือน

ตารางที่ 2 จํานวนขอบกพรองที่เกิดขึ้นตอเดือน

 
ลําดับ เดือน

 ยอดรวม /   ขอบกพรอง  รวม เปอรเซ็นต
   เดือน 

เกิดหนังไก
 เกิดแผล 

เกิดเม็ดฝุน
 ขอบกพรอง ขอบกพรอง

 1 มีนาคม (54) 68,513 3,296 19,234 6,910 29,440 42.97%

 2 เมษายน (54) 59,039 2,067 16,932 8,027 27,026 45.78%

 3 พฤษภาคม (54) 27,188 1,086 7,310 2,834 11,230 41.30%

 4 มิถุนายน (54)     17,787 5,629 7,013 1,057 13,699 77.02%

 5 กรกฎาคม (54) 51,972 2,930 22,846 5,619 31,395 60.41%

 6 สิงหาคม (54)     57,980 3,180 21,926 6,245 31,351 54.07%

 7 กันยายน (54)      52,721 2,104 18,039 7,304 27,447 52.06%

 8 ตุลาคม (54)     56,502 2,519 12,903 9,417 24,839 43.96%

 9 พฤศจิกายน (54)     34,142 1,479 9,349 4,971 15,799 46.27%

 10 ธันวาคม (54)      64,438 4,179 17,121 10,452 31,752 49.28%

 11 มกราคม (55)      29,199 8,312 3,902 8,460 20,674 70.8%

 12 กุมภาพันธ (55)      63,169 9,731 21,860 10,332 41,923 66.37%

  เฉลี่ย 48,554 3,876 14,870 6,802 25,548 52.62%

 เปอรเซ็นตขอบกพรอง  
7.98% 30.63% 14.01% แตละประเภท     

 2. การสังเกตการณ
  จากการเก็บขอมูลตารางท่ี 2 ขอบกพรองประเภทแผลมีจํานวน 30.63 % ของผลิตภัณฑ
ท้ังหมด ซ่ึงในข้ันตอนการสังเกตการณ คือการคนหาอาการเพ่ือประเมินผลของงานท่ีเกิดข้ึนจริงตามลักษณะ
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คุณภาพที่ลูกคาภายในคาดหวัง โดยมีจํานวนขอบกพรองเปนตัวชี้วัด จึงทําการเก็บขอมูลถึงจํานวน
ที่เกิดแผลวันที่ 14 มีนาคม 2555 ถึง 10 เมษายน 2555 จํานวน 25 วัน ดังตารางท่ี 4 จะเห็นไดวา
พบขอบกพรองประเภทแผลประมาณ 23.71 % ของผลิตภัณฑทั้งหมดซ่ึงสอดคลองกับการเก็บขอมูล
ในตารางที่ 2 จากน้ันวิเคราะหขอมูลดวย แผนภูมคิวบคุม P (ดังรูปที่ 3) พบวาคาสัดสวนขอบกพรอง
ไมอยูภายใตการควบคุม แสดงวากระบวนการผลิตไมเสถียรไมสามารถคาดการณความผันแปรได จําเปน
ที่จะตองเรงดําเนินการแกไขปญหาขอบกพรองประเภทแผลโดยดวน 
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P Chart of C3

Tests performed with unequal sample sizes

รูปที่ 3  แผนภูมิควบคุม P สัดสวนของขอบกพรองประเภทแผลกอนการปรับปรุง

ตารางที่ 3 คะแนนแสดงความสําคัญตามลําดับกอนหลังของปญหา

 ปญหา ความรุนแรง (S) ความถ่ี (O) ความเปนไปได ตัวเลขแสดง ลําดับ
    ในการแกไขปญหา (D) ความสําคัญ

  คะแนน ผลกระทบ คะแนน ผลกระทบ คะแนน ผลกระทบ ตามลําดับ
       กอนหลัง

 ชิ้นงาน 4 ใชตนทุนในการ 4 เกิดบอยครั้ง 4 มีโอกาส 64 1
 เปนแผล  Rework สูง    แกไขไดสูง 

 ชิ้นงาน 4 ใชตนทุนในการ 3 เกิดปานกลาง 3 มีโอกาส 36 2
 เกิดหนังไก  Rework สูง    แกไขได

 ชิ้นงาน 4 ใชตนทุนในการ 2 เกิดนอย 3 มีโอกาส 24 3
 เกิดเม็ดฝุน  Rework สูง    แกไขได
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ตารางที่ 4 การเก็บขอมูลช้ินงานเกิดแผล จํานวน 25 วัน

                 วันที่ จํานวนผลผลิต (กรอบ) จํานวนเปนแผล (กรอบ)

วันพุธที่ 14 มีนาคม 2555 1,942 385

วันพฤหัสบดีที่ 15 มีนาคม 2555 2,113 400

วันศุกรที่ 16 มีนาคม 2555 1,872 355

วันเสารที่ 17 มีนาคม 2555 1,804 200

วันจันทรที่ 19 มีนาคม 2555 2,375 400

วันอังคารที่ 20 มีนาคม 2555 1,987 520

วันพุธที่ 21 มีนาคม 2555 2,318 1500

วันพฤหัสบดีที่ 22 มีนาคม 2555 2,492 1000

วันศุกรที่ 23 มีนาคม 2555 1,746 300

วันเสารที่ 24 มีนาคม 2555 2,195 785

วันจันทรที่ 26 มีนาคม 2555 1,561 645

วันอังคารที่ 27 มีนาคม 2555 1,735 540

วันพุธที่ 28 มีนาคม 2555 1,811 484

วันพฤหัสบดีที่ 29 มีนาคม 2555 1,448 249

วันศุกรที่ 30 มีนาคม 2555 1,890 250

วันเสารที่ 31 มีนาคม 2555 1,592 250

วันจันทรที่ 2 เมษายน 2555 1,731 300

วันอังคารที่ 3 เมษายน 2555 1,893 300

วันพุธที่ 4 เมษายน 2555 2,548 477

วันพฤหัสบดีที่ 5 เมษายน 2555 2,098 380

วันศุกรที่ 6 เมษายน 2555 1,602 200

วันเสารที่ 7 เมษายน 2555 1,535 250

วันจันทรที่ 8 เมษายน 2555 1,773 400

วันอังคารที่ 9 เมษายน 2555 1,902 400

วันพุธที่ 10 เมษายน 2555 1,944 390

เฉลี่ย 1,916 454

สัดสวนขอบกพรอง 23.71%

 3. การตั้งเปาหมาย
  จากการสังเกตการณปญหาขอบกพรองประเภทแผลเกิดขึ้น 23.71 % ของยอดผลผลิต
ทั้งหมด ดังนั้นคณะวิจัยจึงตั้งเปาหมายทําการลดปญหาลงสามในส่ี จาก 23.71 % ของยอดผลผลิต
ทั้งหมด เหลือ 5.92 % ในระยะเวลา 1 เดือน
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 4. การวิเคราะหสาเหตุ
  การวิเคราะหสาเหตุรากเหงาจะวิเคราะหผานการระดมสมอง ดวยแผนภาพกางปลาท่ีเกิดจาก
สาเหตุหลักและสาเหตุยอยที่สงผลกระทบตอปญหา โดยพิจารณาสาเหตุหลักออกเปน 4 ระบบ คือ วิธีการ 
อุปกรณ สภาพแวดลอม และพนักงาน (ดังรูปที่ 4) จากนั้นพิสูจนสาเหตุโดยใชเทคนิคการวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) ซึ่ง
จะพิจารณาจากคะแนนความช้ีนํา (Risk Priority Number : RPN) (กิติศักด์ิ, 2548) ทั้งน้ี
ในการประเมินหาคะแนนความช้ีนําใชผูเชี่ยวชาญจํานวน 5 ทาน ประกอบดวยผูจัดการฝายผลิต หัวหนา
แผนกผลิต หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ และผูปฏิบัติงาน 2 ทาน ทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
และผลกระทบ พบวามีหัวขอสาเหตุขอบกพรอง 1 หัวขอ จาก 10 หัวขอ ที่มีความเสี่ยงสูงที่ตองไดรับ
การแกไขอยางเรงดวนเพื่อลดคาความเส่ียงชี้นํา (ดังตารางท่ี 5) สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดชิ้นงานเปนแผล 
คือ การขนยายไมมีอุปกรณปองกันการกระแทก ดังนั้นในขั้นตอนตอไป คือ การพิสูจนสาเหตุวา 
การไมมีอุปกรณปองกันการกระแทก มีผลตอการเกิดชิ้นงานเปนแผลหรือไม โดยการเก็บขอมูลในเดือน
พฤษภาคม 2555 จํานวน 20 วัน โดยการนําช้ินงานที่เกิดแผลมาตรวจสอบวา แผลที่เกิดขึ้นมีสาเหตุ
เกิดจากการไมมีอุปกรณปองกันการกระแทกของชิ้นงานจํานวนเทาใด ไดขอมูลดังตารางท่ี 6 จากน้ัน
พิสูจนสาเหตุโดยการตั้งสมมติฐาน จากนั้นวิเคราะหความสัมพันธ โดยใชสถิติทดสอบแบบไคสแควร ซึ่ง
มีรายละเอียด ดังนี้
  H0: การกระแทกไมมีผลตอการเกิดชิ้นงานเปนแผล
  H1: การกระแทกมีผลตอการเกิดชิ้นงานเปนแผล

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิÊนงาน 

เกดิแผล 

วธีิการ 

พนักงาน 

จิตสาํนึกการทาํงาน 

ขาดความเขา้ใจในการ
ปฏิบติังานทีÉถูกตอ้ง 

ทกัษะการทาํงาน 

ไม่มีอุปกรณ์
ป้องกนัการ
กระแทก 

อตัราการเขา้-ออก 
ของพนกังาน 

วิธีการขนยา้ยไม่เป็นมาตรฐาน 

การจดัวางไม่เป็น
มาตรฐาน 

สภาพแวดล้อม 

พืÊนไม่เรียบ 

อุปกรณ์ขนย้าย 

ลอ้ชาํรุด 

การวางผงั 

สถานทีÉคบัแคบ 

รูปที่ 4 แผนภาพกางปลาแบบกําหนดรายการของสาเหตุการทําใหชิ้นงานเปนแผล



98 การลดขอบกพรองในกระบวนการผลิตโดยใชแนวทางของคิวซีสตอร่ี กรณีศึกษาโรงงานผลิตกรอบรูปจากไม

 การทดสอบสมมติฐาน จะใชหลักการ 3 จริงในการพิจารณา คือ เขาศึกษาในสถานท่ีจริง 
สถานการณจริง สภาพแวดลอมจริง ไดขอมูล (ดังตารางท่ี 6) ซึ่งประมวลผล (ดังรูปที่ 5) 
จากคา P–Value = 0.00 แสดงใหเห็นวาคา P-Value มีคานอยกวา 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐาน 
H0 และยอมรับ H1 สรุปไดวา การกระแทกมีผลตอการเกิดชิ้นงานเปนแผล

ตารางที่ 5 การวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของสาเหตุของปญหา

 ลักษณะขอบกพรอง ตัวเลขความเส่ียงชี้นํา คะแนน ลําดับ
 รายการของ สาเหตุ ผลกระทบ S O D
 สาเหตุ ขอบกพรอง 

 วิธีการ การจัดวาง ทําใหเกิดชิ้นงาน 
3 2 3 18 4

  ไมเปนมาตรฐาน เปนแผลจํานวนนอย

  วิธีการขนยาย ทําใหเกิดชิ้นงาน 
3 3 2 18 4  ไมเปนมาตรฐาน เปนแผลจํานวนปานกลาง

  การวางผัง ทําใหเกิดชิ้นงาน
 3 3 1 9 6

   เปนแผลจํานวนปานกลาง

 พนักงาน จิตสํานึก พนักงานขาดจิตสํานึก
  การทํางาน ทําใหเกิดชิ้นงานเปนแผล 3 3 1 9 6
   จํานวนปานกลาง

  อัตราการเขา- พนักงานขาดความรู
  ออก ของ ในการปฏิบัติงานทําใหเกิด 4 2 2 16 5
  พนักงาน ชิ้นงานเปนแผลจํานวนนอย

  ทักษะการ พนักงานขาดทักษะการทํางาน
  ทํางาน ทําใหเกิดชิ้นงานเปนแผล 4 3 3 27 2  
   จํานวนปานกลาง

  ขาดความเขาใจ ทําใหเกิดชิ้นงาน
  ในการปฏิบัติงาน เปนแผลจํานวนนอย 4 2 3 24 3
  ที่ถูกตอง

 อุปกรณ ลอชํารุด ทําใหเกิดชิ้นงาน 
3 3 3 27 2

 ขนยาย  เปนแผลจํานวนปานกลาง

  ไมมีอุปกรณ ทําใหเกิดชิ้นงาน
  ปองกัน เปนแผลจํานวนมาก 4 4 4 64 1
  การกระแทก 

 สภาพ พื้นไมเรียบ ทําใหเกิดชิ้นงาน 3 3 1 9 6
 แวดลอม  เปนแผลจํานวนปานกลาง
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ตารางที่ 6 จํานวนชิ้นงานเปนแผล ที่เกิดจากสาเหตุการกระแทก

                   สาเหตุเกิดจากการไมมี
                วันที่ จํานวนเปนแผล (กรอบ) อุปกรณปองกันการ

  กระแทก (กรอบ)

วันพุธที่  2 พฤษภาคม 2555 325 312

วันพฤหัสบดีที่  3 พฤษภาคม 2555 430 412

วันศุกรที่  4 พฤษภาคม 2555 345 310

วันเสารที่  5 พฤษภาคม 2555 248 198

วันจันทรที่  7 พฤษภาคม 2555 413 385

วันอังคารที่  8 พฤษภาคม 2555 510 354

วันพุธที่  9 พฤษภาคม 2555 1422 1296

วันพฤหัสบดีที่  10 พฤษภาคม 2555 1214 1197

วันศุกรที่  11 พฤษภาคม 2555 323 309

วันเสารที่  12 พฤษภาคม 2555 783 698

วันจันทรที่  14 พฤษภาคม 2555 621 512

วันอังคารที่  15 พฤษภาคม 2555 538 432

วันพุธที่  16 พฤษภาคม 2555 491 436

วันพฤหัสบดีที่  17 พฤษภาคม 2555 254 231

วันศุกรที่ 18 พฤษภาคม 2555 255 157

วันเสารที่  19 พฤษภาคม 2555 265 219

วันจันทรที่  21 พฤษภาคม 2555 321 276

วันอังคารที่  22 พฤษภาคม 2555 389 354

วันพุธที่  23 พฤษภาคม 2555 438 299

วันพฤหัสบดีที่  24 พฤษภาคม 2555 395 234

 5. การกําหนดมาตรการตอบโต
  ขั้นตอนการกําหนดมาตรการตอบโต คณะวิจัยไดดําเนินการระดมสมองกับพนักงาน โดย
ตอบโตที่สาเหตุของปญหา คณะวิจัยจึงดําเนินการออกแบบอุปกรณปองกันการกระแทก โดยพิจารณา
ถึงตนทุนเปนหลัก จึงใชวัสดุเปนกระดาษและออกแบบเปนชองเพื่อไมใหชิ้นงานสัมผัสกันโดยตรง 
(ดังรูปที่ 6) และ (รูปที่ 7) จากนั้นจึงนําไปดําเนินการสรางและนําไปใชในการทํางานจริง (ดังรูปที่ 8) 
พรอมเก็บขอมูลชิ้นงานที่เปนแผลจากสาเหตุการกระแทกในเดือนมิถุนายน 2555 จํานวน 20 วัน 
(ดังตารางที่ 7) และวิเคราะหสัดสวนขอบกพรองดวยแผนภูมิควบคุม C (ดังรูปที่ 9) จะเห็นไดวา
กระบวนการผลิตมีความเสถียรภาพ สามารถคาดการณไดวา ขอบกพรองประเภทชิ้นงานเกิดแผล
อยูในการควบคุม 
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 P-Value Pearson Chi - Square

 0.00 76.115

รูปที่ 5  ผลการวิเคราะหความสัมพันธระหวางการกระแทกกับการเกิด ชิ้นงานเปนแผล

รูปที่ 6  การออกแบบอุปกรณกันกระแทก

          
รูปที่ 7  การออกแบบอุปกรณกันกระแทก รูปท่ี 8    การออกแบบอุปกรณกันกระแทก
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 6. การติดตามผล
  การติดตามผล จะนําขอมูลกอนและหลังการดําเนินการมาเปรียบเทียบดวยแผนภูมิควบคุม P 
(ดังรูปที่ 10) พบวา สัดสวนขอบกพรองกอนการปรับปรุงเทากับ 23.71 % หลังการปรับปรุงเทากับ 
3.47 % ดังนั้นการดําเนินงานวิจัยสามารถลดขอบกพรองลงได 20.24 % ซึ่งมีคาสูงกวาเปาหมายท่ีตั้งไว 
และอาการของการเกิดขอบกพรองประเภทแผล มีความเสถียรภาพสามารถคาดการณความผันแปร
ท่ีเกิดขึ้นได
 7. การจัดทําใหเปนมาตรฐาน
  การจัดทําใหเปนมาตรฐาน คณะวิจัยไดจัดทํามาตรฐานการจัดเก็บและเคล่ือนยายของกรอบรูป 
โดยการจัดทําเปน WI (Work Instruction) เพื่อใหโรงงานไดวิธีการปฏิบัติงานท่ีเปนมาตรฐานตอไป

ตารางที่ 7 ขอมูลช้ินงานที่เกิดแผลภายหลังจากการแก ไข จํานวน 20 วัน

                 วันที่ จํานวนผลผลิต (กรอบ) จํานวนเปนแผล (กรอบ)

วันพุธที่ 6 มถิุนายน 2555 1,542 52

วันพฤหัสบดีที่ 7 มิถุนายน 2555 2,613 112

วันศุกรที่ 8 มิถุนายน 2555 1,771 41

วันเสารที่ 9 มิถุนายน 2555 1,904 68

วันจันทรที่ 11 มิถุนายน 2555 2,475 67

วันอังคารที่ 12 มิถุนายน 2555 1,887 69

วันพุธที่ 13 มิถุนายน 2555 2,216 87

วันพฤหัสบดีที่ 14 มิถุนายน 2555 2,198 94

วันศุกรที่ 15 มิถุนายน 2555 1,847 48

วันเสารที่ 16 มิถุนายน 2555 1,987 58

วันจันทรที่ 17 มิถุนายน 2555 1,69 78

วันอังคารที่ 18 มิถุนายน 2555 1,695 51

วันพุธที่ 19 มิถุนายน 2555 1,741 59

วันพฤหัสบดีที่ 20 มิถุนายน 2555 1,538 41

วันศุกรที่ 21 มิถุนายน 2555 1,250 45

วันเสารที่ 22 มิถุนายน 2555 1,692 85

วันจันทรที่ 24 มิถุนายน 2555 1,605 69

วันอังคารที่ 25 มิถุนายน 2555 1,723 42

วันพุธที่ 26 มิถุนายน 2555 2,698 112

วันพฤหัสบดีที่ 27 มิถุนายน 2555 2,132 49

                คาเฉล่ีย 1,922 66.35

          สัดสวนขอบกพรอง                                 3.47
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รูปที่ 9  แผนภูมิควบคุม P แสดงสัดสวนของขอบกพรองประเภทแผลหลังการปรับปรุง
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รูปที่ 10  แผนภูมิควบคุม P แสดงสัดสวนของขอบกพรองประเภทแผล

รูปที่ 11 กราฟ Normal Plot กอนการปรับปรุง
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รูปที่ 12  กราฟ Normal Plot หลังการปรับปรุง

รูปที่ 13 ผลการวิเคราะหขอมูลโดย Two-sample T

ผลการวิเคราะห

การตรวจสอบวาผลจากการแกไขนั้นทําใหของเสียลดลงจริงหรือไมจะสามารถตั้งสมมติฐานไดดังนี้
 H0  : การแกไขปญหาไมมีผลตอการลดขอบกพรองประเภทชิ้นงานเปนแผล
 H1 : การแกไขปญหามีผลตอการลดขอบกพรองประเภทชิ้นงานเปนแผล
 จากผลการเก็บขอมูลโดยเทียบระหวางขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงสามารถอธิบายได
ดังน้ี 1. จากกราฟ Normal Plot ดังรูปที่ 11 พบวาขอมูลกอนปรับปรุงมีคา P –Value = 0.623 
และ ขอมูลหลังปรับปรุงมีคา P –Value = 0.370 (ดังรูปที่ 12) โดยกําหนดคานัยสําคัญเทากับ 
0.05 (ระดับความเชื่อม่ัน 95 %) ทําใหทราบวาขอมูลมีความผันแปรตางกันไมมาก โดยจะแตกตาง
อยางไมมีนัยสําคัญหมายความวาขอมูลมีการแจกแจงแบบปกติ 2. จากผลการทดลองโดยผานวิธีการ 
2 Sample T-test  (ดังรูปที่ 13) พบวา มีคา P-Value = 0.000 แสดงวาขอมูลทั้งสองกลุม 
มีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ ซึ่งหมายความวาการปรับปรุงทําใหขอบกพรองลดลงอยางมีนัยสําคัญ
โดยกําหนดคานัยสําคัญเทากับ 0.05 (ระดับความเชื่อมั่น 95 %) จากผลการทดสอบสมมติฐาน
กลาวไดวา ปฏิเสธ H0 ยอมรับ H1
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สรุปผลการดําเนินการ

จากการดําเนินการเพื่อลดขอบกพรองในกระบวนการผลิตโดยใชแนวทางของคิวซีสตอรี่ จะเห็นไดวา
ผลที่ไดกอนและหลังการปรับปรุงมีผลลัพธที่ดีขึ้น สามารถสรุปผลได วาปญหาประเภทการเกิดแผล
มีแนวโนมลดลง ทั้งนี้เนื่องจากแนวทางแกไขปญหาโดยใชหลักการของการปองกันความผิดพลาดของ
พนักงาน โดยการใชวัสดุปองกันการกระแทก (กระดาษ) สามารถลดขอบกพรองลงได กอนการ
ดําเนินการปรับปรุงการเกิดแผลมีคาเทากับ 23.71 % และหลังการปรับปรุงมีคาเทากับ 3.47 % ดังน้ัน
การดําเนินงานวิจัยสามารถลดสัดสวนขอบกพรองจากอาการประเภทแผลลงได 20.24 % ของยอด
ผลผลิตทั้งหมด หรือประมาณ 387 ชิ้นตอวัน และสามารถลดเปอรเซ็นตขอบกพรอง จาก 52.62 % 
เหลือ 25.46 %
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