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บทคัดยอ 
งานวิจยันี ้ มีจุดประสงคเพื่อประยุกตใช

เครื่องมือคุณภาพตาง ๆ ในการหาแนวทางการแกไข
ปญหาของโรงงานกรณีศึกษา เร่ืองผลผลิตต่ําและการ
มีปริมาณงานระหวางทําสงู ซึ่งทาํใหเกิดเวลานําใน
การผลิตที่ยาวนาน การประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพ 
ประกอบไปดวย  แผนภูมิกลุมเชื่อมโยงหรือผังกลุม
เครือญาติ  ที่จะนํามาชวยในการจัดกลุมสาเหตุของ
ปญหา  ผังความสัมพันธระหวางสาเหตุและปญหา  ที่
จะชวยวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา จากนัน้
ทําการพิจารณาคัดเลือกสาเหตุของปญหาที่เหมาะสม
ในการนําไปดาํเนนิการปรับปรุงแกไข   ดวยแผนภูมิ
คัดเลือก  และขั้นตอนสุดทาย คือ การหาแนวทางการ
แกไขปญหา    ดวยแผนผงัเมทริกซชนิดรูปตัวเอ็กซ  ที่
สามารถอธิบายความสมัพนัธของหวัขอ 4 เร่ือง ไดแก 
ปญหาหลักของกระบวนการ สถานงีาน  สาเหตุของ
ปญหา  และแนวทางการแกไข ซึ่งสามารถแสดงให

เห็นภาพรวมในหลาย ๆ มิติวา แตละสถานงีานใน
กระบวนการผลิตมีปญหาหลักในเรื่องใดบาง  เกิดจาก
สาเหตุใด โดยสาเหตุของปญหานี้ก็จะเชื่อมโยงไปสู
แนวทางการแกไข และแนวทางการแกไขนี้ก็จะแสดง
ใหเหน็วาสามารถแกไขปญหาหลักในเรื่องใดได ดังนั้น 
เครื่องมือคุณภาพ จึงเปนประโยชนในการจัดการกบั
ปญหามากมายที่มีอยูในกระบวนการผลิตไดอยางเปน
ระบบ และทําใหการแกปญหาในกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิผลมากขึ้นอกีดวย  

 

Abstract 
 The objective of this research is to apply 
quality tools to find the ways to solve the 
problems of the case study factory. The 
problems are that the processes have low 
productivity and high level of work-in-process, 
which lead to long manufacturing lead time 
problem. Application of quality tools starts with 



using affinity diagram to group causes of 
problems. Then, relation diagram is employed to 
analyze root causes of problems. Next, the pick 
chart is used to help in the selection process of 
root causes to be solved. The last step is to find 
the ways to solve problems by X-Type matrix. 
This tool explains the relationship between the 
key problems, stations, causes of problems and 
the ways to solve the problems. It shows overall 
picture in many dimensions.  In that it shows 
main problems in each station, and the relating 
causes of those problems. These causes of 
problems are then linked to the ways to solve the 
problems. Therefore, quality tools are useful for 
solving problems in manufacturing system and 
make the problem solving process more 
effective.   
  

1. บทนํา  
 โรงงานอุตสาหกรรมในปจจบัุน ไมวาจะเปน
อุตสาหกรรมขนาดเล็กหรือใหญ ก็ลวนแลวแตมี
ปญหาภายในกระบวนการผลิต ดังนัน้ จึงตองมกีาร
ดําเนนิการปรับปรุงแกไขปญหาตาง ๆ   โดยการหา
สาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข  และความ
ยากในการแกไขปญหา ก็คือ การวิเคราะหหาสาเหตุ
รากเหงา (Root Causes) ของปญหา เพือ่นําไปสูแนว
ทางการแกไขที่ถูกจุดนั่นเอง ดังนั้นผูวิจัยเห็นวา หาก
สามารถนําเครื่องมือทางคณุภาพ(Quality Tools) มา
ประยุกตใช เพื่อชวยวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของ
ปญหาและแนวทางการแกไขปญหา ก็จะชวยให

กระบวนการแกไขปญหาในกระบวนการผลิต มี
ประสิทธิผลมากยิง่ขึ้น 
 โรงงานกรณีศึกษาที่ใชในงานวิจยันี้ เปน
โรงงานผลิตเลนสแวนตา   ซึ่งมีปญหาเรือ่งผลผลิตต่ํา
และมีปริมาณงานระหวางทาํสูง ซึ่งทําใหเกิดเวลานํา
ในการผลิตทีย่าวนาน จนไมสามารถสงสินคาไดทนั
ตามกําหนด ดังนัน้  ผูวิจัยจะนาํเครื่องมอืทางคุณภาพ 
มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และ
แนวทางการแกไขปญหาตอไป 
 

2. วธิีการวิจยั 
 งานวิจยันี้ดําเนินการแกไขปญหาของโรงงาน 
ผลิตเลนสแวนตา โดยมีลําดบัข้ันตอนดังตอไปนี้ 1. วัด
และเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา เพื่อใหเขาใจ
สภาพกระบวนการผลิตปจจุบัน และหาสาเหตทุี่ทาํให
กระบวนการผลิตมีผลผลิตต่ํา และมปีริมาณงาน
ระหวางทําสงู ซึ่งทาํใหเกดิเวลานําในการผลิตที่ยาว 
นาน   2. จดักลุมสาเหตุของปญหาดวยผังกลุมเครือ
ญาติ (Affinity Diagram) 3. วิเคราะหหาสาเหตุ
รากเหงาของปญหา ดวยผังความสมัพันธระหวาง
ปญหาและสาเหตุ (Relation Diagram)     4. คัดเลือก     
สาเหตุของปญหาในการนาํมาปรับปรุงแกไข ดวย
แผนภูมิคัดเลือก (Pick Chart หรือ Causes and 
Effects Selection Chart)  5. หาแนวทางการปรับปรุง
แกไขปญหา    ดวยแผนผังเมทริกซชนดิรูปตัวเอ็กซ  
(X-Type Matrix)   และ   6. สรุปแนวทางการแกไขไป
ตามสถานงีานในกระบวนการผลิต 
 

3. การวัดและเก็บขอมลูเกี่ยวกับสภาพปญหา 
          การที่จะสามารถวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
และแนวทางการแกไขปญหาที่ดีไดนัน้  จําเปนอยาง



ยิ่งที่จะตองมีขอมูลเบื้องตนที่ดี เพื่อเปนความรูพื้นฐาน 
ใหสามารถวิเคราะหปญหาไดถูกตองตรงประเด็น โดย 
ขอมูลเบื้องตนที่ผูวิจยัทาํการวัดและเก็บขอมูล สําหรับ
โรงงานกรณีศึกษานี ้ ไดแก ขอมูลในเรื่องผลผลิต  
ปริมาณงานระหวางทาํ เวลานําในการผลิต และ
เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสนิคา ไดทนักับ
ความตองการของลูกคา ซึง่แสดงไดดังตอไปนี้  
 

3.1 ขอมูลเกี่ยวกับเวลานําในการผลติ  และ
เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลกูคา 

เวลานําในการผลิตจะเริ่มตนตั้งแต สถานีงาน
ปลอยงาน สงใบสั่งผลิตเขาไปในสายการผลิต และ
เสร็จส้ินกระบวนการ เมื่อไดเปนสินคาสาํเร็จรูปรอสง
ลูกคา  พบวา  เวลานาํในการผลิตเฉลี่ยเทากบั 37.87 
ช.ม. หรือ 1.58 วัน มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 
11.23 ช.ม.เนือ่งจากเปาหมายของเวลานาํในการผลิต
คือ เวลานาํในการผลิตนอยกวา 48 ช.ม. ดังนัน้เมื่อหา
คาดัชนีชี้วัดความสามารถของกระบวนการ จึงพบวา
คา Cpk เทากบั 0.36 และเมื่อประมาณคาจากพืน้ที่ใต
กราฟของรูปที ่ 1    จึงสรุปไดวา  มีเปอรเซ็นตความ 
สามารถในการสงสินคาประเภทผลิตตามสั่งใหลูกคา
เพียง 84.72%   
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3.2  ขอมูลเกี่ยวกับผลผลิตโดยรวม และผลผลิต
ของแตละสถานีงาน 

โรงงานกรณีศึกษา มีเปาหมายในการผลิต
เลนสทกุประเภทเฉลี่ย 1,900 เลนสตอวัน จากการเก็บ
ขอมูลเปนเวลา 4 เดือน จาํนวน 119 วัน พบวาผลผลิต
โดยรวมเฉลี่ย เทากับ 1,114 เลนสตอวนั โดยผลผลิต
ตํ่าสุด คือ  304  เลนสตอวัน  และผลผลิตสูงสุด คือ  
1,893  เลนสตอวัน จะเหน็ไดวายังไมสามารถผลิตได
เทากับเปาหมายที่ต้ังไว ดังรูปที่ 2 

ผูวิจัยไดเก็บขอมูลผลผลิตในแตละสถานงีาน 
ดังรูปที่ 3 ซึ่งพบวาผลผลิตในบางสถานีงานมีความ
แตกตางกนัมาก ผูวิจัยไดบันทึกสาเหตุที่ไมสามารถ
ผลิตงานได และนําไปวเิคราะหสาเหตุปญหาคอขวด
ของกระบวนการ  ซึ่งทาํใหเกดิปญหาผลผลิตต่ําตอไป  
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 รูปที่ 1 ลักษณะความสามารถของกระบวนการในเรื่อง

ระยะเวลานําในการผลิตโดยรวม 

รูปที่ 2 ลักษณะการกระจายของผลผลิตเลนสแตละวัน 

รูปที่ 3 เปรียบเทียบผลผลิตของแตละสถานีงาน 



3.3 ขอมูลเกีย่วกับปริมาณงานระหวางทํา 
ผูวิจัยแบงจุดตาง ๆ  ในกระบวนการผลติ ทีม่ี

ปริมาณงานระหวางทาํไดเปน  11  จุด และเก็บขอมูล 
พบวา ปริมาณงานระหวางทาํเฉลี่ยโดยรวมเทากับ  
8,014   เลนสตอวัน  โดยสามารถแสดงปริมาณงาน
ระหวางทําในจุดตาง ๆ  ไดดังรูปที่ 4 ซึ่งพบวา มหีลาย
จุดที่มีปริมาณงานระหวางทาํสงูมาก 
 

ปริมาณงานระหวางทําท่ีมีในแตละจุดของกระบวนการ
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4.  การจัดกลุมสาเหตุของปญหาดวยผังกลุม
เครือญาติ  (Affinity Diagram) 
 จากการวัดและเก็บขอมูล    พบวา  ปญหาหลักใน
กระบวนการผลิตมี 2 เร่ือง คือ เร่ืองผลผลิตต่ํา  และ
เร่ืองปริมาณงานระหวางทําสูงและไมสม่ําเสมอ ซึ่งทาํ
ใหเกิดเวลานําในการผลิตทีย่าวนาน ผูวิจัยเห็นวา  
ปญหาหลัก 2 เร่ืองนี ้ สามารถโยงไปสูการหาแนว
ทางการแกไขปญหาตอไปได โดยเริ่มจากการวิเคราะห
หาสาเหต ุทีท่าํใหโรงงานกรณีศึกษามีผลผลิตต่ํา  และ
ปริมาณงานระหวางทาํสูงและไมสม่ําเสมอ  ซึ่งสาเหตุ
ตาง ๆ  ที่รวบรวมไดมีจํานวนมาก     และมีความ
หลากหลายคอนขางสงู อาจทาํใหดูสับสนในการ
พิจารณา จึงจําเปนจะตองประยุกตใชเครื่องมือทาง
คุณภาพ  คือ  ผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram) 

ซึ่งเครื่องมือชนิดนี้จะเปนประโยชนอยางยิ่ง ในการ
เชื่อมโยงแบงกลุมสาเหตุของปญหา ทีม่ีอยูมากมาย 
ใหมีความชัดเจนมากยิง่ขึ้น [1]   ผูวิจยัสามารถจัด
กลุมสาเหตุทีส่งผลใหเกิดปญหาในกระบวนการ ไดดัง
รูปที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

5. การวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา 
ดวยผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุ 
(Relation  Diagram)  

หลังจากไดสาเหตุหลกั ๆ จากการวิเคราะห
ขอมูลดวยผังกลุมเครือญาติแลว ข้ันตอนตอมาจะทาํ
การระดมสมอง เพื่อหาความสัมพนัธของสาเหต ุ ที่สง 
ผลกระทบใหเกิดปญหาผลผลิตต่ํา  และปริมาณงาน
ระหวางทําสงูและไมสม่ําเสมอ  โดยใชเครื่องมือทาง
คุณภาพอีกชนิดหนึ่ง คือ ผังความสัมพนัธ (Relation 
Diagram) ประโยชนของเครือ่งมือชนิดนี้ชวยในการหา 

รูปที่ 4 ปริมาณงานระหวางทําที่มีอยูตามจุดตางๆ ใน 
       กระบวนการ 

ปญหาหลักที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

สาเหตุที่ทําใหผลผลิต
ตํ่า 

สาเหตทุี่ทําใหปริมาณงาน
ระหวางทําสูงและไม

สมํ่าเสมอ 

การไหลของงานสับสนวุนวาย 

รอการสุมตัวอยางคนภายนอก 

มีการเคลื่อนยายงานมากเกิน
ความจําเปน 

วิธีการทํางานไมเหมาะสม 

รอบเวลาการทํางานสูงเกินไป 

เกิดของเสียในกระบวนการ 

มีสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 

มีการผลิตมากเกินความ
ตองการในขณะนั้น 

มีการรอคอยงาน 

มีกระบวนการทํางานที่ไม
เหมาะสม 

รอบเวลาการทํางานสูงเกินไป 

มีการรอคอยอุปกรณชวยใน
การผลิต 

รูปที่  5  ผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram)  ชวยในการ
จัดกลุมสาเหตุที่สงผลใหเกิดปญหาหลักของกระบวนการ       



วา สาเหตุยอยที่เกิดขึน้นัน้มีความสัมพนัธกนัอยางไร 
[1]  ซึ่งผังความสัมพนัธที่ได แสดงไดดังรูปที่ 6 และ 7  

 การเลือกสาเหตุของปญหา ที่จะมาปรับปรุง
แกไข จะเลอืกสาเหตุจากระดับนอกสุดของผังความ 
สัมพันธระหวางปญหาและสาเหต ุ ที่สงผลใหผลผลิต
ตํ่าจากรูปที ่6   และเลือกสาเหตุจากระดับนอกสุดของ 
ผังความสัมพนัธระหวางปญหาและสาเหตุ ที่สงผลให
เกิดปริมาณงานระหวางทาํสงูและไมสม่ําเสมอ จากรูป
ที่ 7   เนื่องจากถาสามารถทาํการปรับปรุงแกไขสาเหตุ
ระดับนอกสุดซึ่งเปนสาเหตรุากเหงาได ก็จะทาํให
สาเหตุในระดับอ่ืน ๆ  ที่มีความสัมพนัธกนัถูกปรับปรุง
แกไขไปดวย   และจากสาเหตุระดับนอกสุดทั้งหมดที่
ไดจากปญหาทั้ง 2 เร่ืองขางตน ผูวิจยัไดตัดหัวขอที่ซ้าํ
กันออกไป จะทําใหไดสาเหตุของปญหาทั้งสองใน
กระบวนการผลิตทั้งหมด  24  หวัขอ  ดังตารางที่ 1 
 

6. การคัดเลอืกสาเหตขุองปญหาทีจ่ะนํามา 
ปรับปรุงแกไขดวยแผนภมูิคัดเลือก  (Pick Chart 
หรือ Causes and Effects Selection) 

เนื่องจากสาเหตุทัง้หมดที่ไดจากการวิเคราะห
นี้มีจํานวนหลายหวัขอ อีกทัง้ระยะเวลาการดําเนินการ
ปรับปรุงมีจํากดั      อีกทัง้ขอจํากัดตาง ๆ  ทางโรงงาน
กรณีศึกษา         เชน        ความเหน็ชอบของผูบริหาร 
งบประมาณในการแกไขปญหา     จงึจําเปนตองมกีาร 
คัดเลือกสาเหตุรากเหงา       เฉพาะที่เหมาะสมในการ
ดําเนนิการปรับปรุงแกไข ดังนั้นขัน้ตอนตอมาหลงัจาก
ที่ไดสาเหตยุอยทัง้  24  หัวขอเร่ืองมาแลว  คือ  การใช
เครื่องมือทางคุณภาพที่เรียกวา        แผนภูมิคัดเลือก   
(Causes and Effects Selection Chart   หรือ   Pick 
Chart)           มาเลือกสาเหตุที่ตองการปรับปรุงแกไข 
ภายในระยะเวลางานวิจยั   โดยจะนําสาเหตุยอยที่ได

ทั้งหมดจากตารางที่ 1        มาระดมสมองเพื่อกาํหนด
ตําแหนงบนแผนภูมิคัดเลือก ที่แสดงผลดวยตารางที่ม ี
ทั้งหมด  4  ชอง   ซึ่งเกิดจากเกณฑในการพิจารณา  2 
เกณฑ    คือ    ความยาก-งายในการปฏิบัติ    และผล 
ตอบแทนทางการเงนิที่จะไดรับ      เกณฑทีก่ําหนดขึน้ 
สําหรับแผนภมูิคัดเลือกสามารถอธิบายได  ดังนี ้

ลําดับ
ท่ี สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต 

1 การจัดวางผังการผลิตไมเปนไปตามกิจกรรมการผลิต 
2 องคกรมีการแบงสวนควบคุมดูแลไมเหมาะสม 
3 รอการสุมตัวอยางเนื่องจากทําตามความตองการของลูกคา 
4 รอการสุมตัวอยางเนื่องจากผูบริหารมีความเห็นวาจําเปนตองมี 
5 อุปกรณและเครื่องจักรอยูหางไกลกันเกินไป 
6 บางสถานีงานไมมีเอกสารเกี่ยวกับวิธีการทํางานมาตรฐาน 
7 วิธีการทํางานมาตรฐานที่ใชอยูไมถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี 
8 อุปกรณชวยในการผลิตอยูหางไกลสถานีงานมากเกินไป 
9 หนาท่ีความรับผิดชอบพนักงานไมชัดเจน 

10 ขาดการฝกอบรมพนักงานขามสายงาน 
11 ขาดการสื่อสารเรื่องวิธีการทํางานมาตรฐานใหพนักงานเขาใจ 
12 มีการเปลี่ยนยายภาชนะมากเกินไป 
13 ขาดการฝกอบรมเรื่องวิธีการทํางานมาตรฐาน 
14 เครื่องจักรใชงานยาก ทําใหพนักงานทํางานพลาดงาย 
15 ปลอยงานโดยไมเรียงตามลําดับกอน-หลัง 
16 พนักงานทํางานแบบไมสนใจสถานีงานขางเคียง 
17 จุดปลอยงานปลอยงานใหมากที่สุดเทาท่ีจะทําได โดยไมสนใจ

ความสามารถของสถานีงานผลิต 
18 ในการปลอยงานไมคํานึงถึงการกระจายงานเขาเครื่องจักร 
19 มีการสงงานดวยปริมาณลอตขนาดใหญ 
20 ไมมีการกําหนดชวงระยะเวลาในการสงงาน 
21 ไมมีระบบการควบคุมดวยสายตาเพื่อจัดลําดับงานกอน-หลัง 
22 ไมมีปายบงบอกสถานะงาน 
23 มีการออกแบบลําดับการทํางานไมเหมาะสม 
24 มีการปลอยงานโดยไมคํานึงถึงการใชอุปกรณชวยในการผลิต 

ตารางที่ 1  สาเหตุของปญหาทั้งหมดในกระบวนการผลิต 



 
 
 
 

 

 

รูปที่ 6  ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) แสดงความสัมพันธของสาเหตุที่ทํา
ใหเกิดปญหาเรื่องผลผลิตต่ํา  

รูปที่ 7  ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) แสดงความสัมพันธของ
สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาเรื่องปริมาณงานระหวางทําสูงและไมสม่ําเสมอ 



         1. เกณฑเร่ืองความยาก-งายในการนําไปปฏิบัติ 
      • ความยากในการนําไปปฏิบัติ  หมายถงึ  
การดําเนินการแกไขสาเหตุของปญหานัน้ เปนไปได
ยาก เนื่องจากมีอุปสรรคตาง ๆ ที่สงผลตอการนาํ
สาเหตุ นั้นไปดําเนนิการปรับปรุงแกไข จนทาํใหไม
สามารถทําไดตามเปาหมายที่ต้ังไว เชน ตองการระยะ 
เวลาในการดําเนินงานที่ยาวนาน   ไมไดรับความเห็น 
ชอบจากผูบริหารตองมกีารลงทนุสูง  ไมมีผูเชี่ยวชาญ 
ในการดําเนนิการแกไข  เปนตน 
      •  ความงายในการนําไปปฏิบัติ  หมายถึง  
การดําเนินการแกไขสาเหตุของปญหานัน้ มีโอกาส
บรรลุเปาหมายและสามารถแกไขปญหาไดงายภายใน 
ชวงระยะเวลาวิจัย 

2.  เกณฑเร่ืองผลตอบแทนทางการเงินที่ไดรับ 
     •  ผลตอบแทนทางการเงิน    ในระดับสูง 

หมายถงึ  เมือ่ดําเนนิการแกไขสาเหตุดังกลาวแลว จะ
ชวยทําใหไดรับผลตอบแทนทางการเงนิสูง  ซึ่งเปนการ
ประมาณการโดยคราวเทานัน้ มิใชการคํานวณออกมา
เปนตัวเลขจริง 

     •  ผลตอบแทนทางการเงินในระดับตํ่า  
หมายถงึ  เมือ่ดําเนนิการแกไขสาเหตุดังกลาวแลว จะ
ชวยทําใหไดรับผลตอบแทนทางการเงนิต่ํา  ซึง่เปน
การประมาณการโดยคราวเทานั้น มิใชการคํานวณ
ออกมาเปนตัวเลขจริง 

การวาดแผนภูมิคัดเลือก เกิดจากการนาํ
เกณฑในการพิจารณาทั้ง 2 เร่ือง  มาวาดเปนตาราง 
(Matrix)  โดยใหเกณฑเร่ืองความยาก-งายในการ
ปฏิบัติอยูในแกนนอน  และใหเกณฑเร่ืองผลตอบแทน
ทางการเงนิอยูในแกนตั้ง  จากนัน้จงึนาํสาเหตุยอยที่
ไดทั้งหมดจากตารางที่ 1   มาระดมสมองเพื่อ

พิจารณาตาํแหนงทีเ่หมาะสม บนแผนภูมิคัดเลือก   
โดยหวัขอสาเหตุของปญหา ที่จะนํามาทําการปรับปรุง
แกไข  จะเลือกเฉพาะชองตารางที่เรียกวา Sweet 
Spot  ซึ่งหมายถึง  จุดที่คุมคากับการปฏิบัติมากที่สุด  
นั่นคือ สาเหตุนัน้อยูในเกณฑงายในการปฏิบัติหรือ
เหมาะสมที่จะปฏิบัติในชวงระยะเวลาวิจัยนี้  และให
ผลตอบแทนทางการเงนิสูง    ดังรูปที่ 8 

 

 
 
 

 
 

สาเหตทุี่ถูกคดัเลือกเพื่อนําไปหาแนวทางแกไขมี
ทั้งหมด  15  หัวขอ   ดังนี ้

1) การจัดวางผงัการผลิตไมเปนไปตามกิจกรรม
การผลิต  (หัวขอที่ 1) 

2) อุปกรณและเครื่องจักรอยูหางไกลกนัเกินไป 
(หัวขอที ่5) 

3) บางสถานีงานไมมีเอกสารเกีย่วกับวิธีการ
ทํางานมาตรฐาน  (หัวขอที ่6) 

4) วิธีการทํางานมาตรฐานที่ใชอยูไมถูกตองตาม
หลักการทาํงานที่ดี  (หวัขอที ่7) 

รูปที่ 8   แผนภูมิคัดเลือก (Pick Chart)  คัดเลือกสาเหตุของ
ปญหา ที่จะนําไปหาแนวทางปรับปรุงแกไขภายในชวงระยะ 
เวลาที่เหมาะสม 



5) อุปกรณชวยในการผลิตอยูหางไกลสถานงีาน
มากเกินไป  (หัวขอที ่8) 

6) หนาที่ความรบัผิดชอบพนกังานไมชัดเจน 
(หัวขอที ่9) 

7) ขาดการฝกอบรมพนกังานขามสายงาน (หัวขอ
ที่ 10) 

8) มีการเปลี่ยนยายภาชนะมากเกนิไป(หัวขอที1่2) 
9) ปลอยงานโดยไมเรียงลําดับกอน-หลัง (หวัขอที่

15) 
10)  จุดปลอยงานปลอยงานใหมากที่สุดเทาที่จะทํา  
       ได โดยไมสนใจความสามารถของสถานงีาน 
       ผลิต  (หัวขอที่ 17) 
11)  ในการปลอยงานไมคํานงึถงึการกระจายงาน 

  เขาเครื่องจักร  (หวัขอที่ 18) 
12)  มีการสงงานดวยลอตขนาดใหญ (หวัขอที่ 19) 
13)  ไมมีระบบการควบคุมดวยสายตาเพื่อจัดลําดับ  
        งานกอน-หลัง  (หัวขอที่ 21) 
14)  มีการออกแบบลําดับการทาํงานไมเหมาะสม   

     (หัวขอที ่23) 
15)  มีการปลอยงานโดยไมคํานงึถึงการใชอุปกรณ 

    ชวยในการผลิต  (หวัขอที ่24) 
 

7. การหาแนวทางการปรบัปรุงแกไขปญหา      
ดวยแผนผังเมทริกซชนิดรูปตัวเอ็กซ  (X-Type 
Matrix) 

หลังจากการคดัเลือกสาเหตุที่ตองนําไป
ดําเนนิการแกไขแลว ข้ันตอนตอมาคือ การหาแนว
ทางการปรับปรุงแกไข   ซึ่งผูวิจัยไดเลือกเครื่องมือทาง
คุณภาพ      คือ     แผนผังเมทริกซชนดิรูปตัวเอ็กซ  
(X-Type Matrix)       ซึ่งสามารถอธิบายความสัมพันธ
ของหัวขอ 4 เร่ือง ไดแก  ปญหาหลักของกระบวนการ     

สถานงีาน   สาเหตุของปญหา   และแนวทางการแกไข  
ซึ่งเปนการแสดงใหเห็นภาพรวมในหลายๆ มิติอยาง
ชัดเจน [1]  โดยสามารถอธบิายไดวาแตละสถานีงาน
ในกระบวนการผลิต มีปญหาหลักในเรื่องใดบางและ 
เกิดจากสาเหตุใด    โดยสาเหตุของปญหานี้ก็จะ
เชื่อมโยงไปสูแนวทางการแกไข และแนวทางการแกไข 
ปญหานี้ก็จะแสดงใหเห็นวาสามารถแกปญหาหลักใน
เร่ืองใดได   ผูวิจยัไดกําหนดสัญลักษณแสดงระดับ
ความสัมพันธของปจจัยในตารางเพิ่มเติมจากที่ระบุใน
เครื่องมือมาตรฐานนี้ ดังแสดงในรูปที ่9  
            ตัวอยางการใชแผนผังเมทริกซชนดิรูปตัวเอ็กซ  
สามารถอธิบายไดดังรายละเอียดตอไปนี้ 

สาเหตุเร่ือง  “การจัดวางผงัการผลิตไมเปนไป
ตามกิจกรรมการผลิต”     เกิดขึ้นบริเวณ 3 สถานงีาน
ของกระบวนการสิ้นสุดงาน ไดแก สถานีงานประทับ 
ตราบนหนาเลนส (Stamping Station)  สถานงีาน
ตรวจเลนสและบรรจุซอง (Final Inspection and 
Small Packing Station)  และสถานงีานบรรจุกลอง
และออกใบสงของ (Big Packing and Invoice 
Station) ซึ่งทาํใหเกิดปญหาผลผลิตต่าํและปริมาณ
งานระหวางทาํสูง โดยมีแนวทางการแกปญหา คือ  
การปรับปรุงผงัการผลิต ใหเปนไปตามกิจกรรมการ
ผลิตเพื่อใหการไหลของงานดีข้ึน  [2] 

สาเหตุเร่ือง  “อุปกรณและเครื่องจักรอยู
หางไกลกนัเกนิไป”   เกิดขึ้นที่สถานีงานยึดเลนสดวย
โลหะ (Blocking Station)  จึงเกิดปญหาผลผลิตต่ํา
และปริมาณงานระหวางทําสูง เนื่องจากเครื่องจักร
วางงานจากความไมยืดหยุนของสายพาน ที่ลําเลยีง
งานจากสถานงีานแปะฟลมซึ่งเปนสถานีงานดานหนา
มายงัสถานงีานนี ้  หากบนสายพานมงีานเขา



เครื่องจักรที่ 1 ซึ่งอยูดานหนา กท็ําใหเครื่องจักรเครื่อง
ที่ 2  ซึ่งอยูหางออกไปเกิดการวางงานหรือรอคอยงาน
ที่จะเขามาถึง จึงมีแนวทางการแกปญหา  คือ  การ
ปรับปรุงผังการผลิต เพื่อลดความไมยืดหยุนของ
สายพานของสถานงีานนี ้ โดยการลดระยะหางของ
เครื่องจักรเพื่อใหงานเขาถึงเครื่องจักรไดเร็วขึ้น [3] 

สาเหตุเร่ือง  “ไมมีเอกสารเกี่ยวกับวิธีการ
ทํางานมาตรฐาน”   สถานทีีย่งัไมมีเอกสารเรื่องวิธีการ
ทํางานมาตรฐาน  ไดแก  สถานงีานปลอยงาน 
(Launching Station) ทําใหพนักงานแตละกะทํางาน
แตกตางกนั  และพนกังานแตละคนไมมีวิธีการทํางาน
ที่แนนอน  จงึทําใหเกิดปญหามากมายในกระบวนการ 
นอกจากนีย้ังไมมีเอกสารเรื่องวิธกีารทํางานมาตรฐาน
บริเวณ 3 สถานีสุดทายของกระบวนการสิ้นสุดงาน 
ไดแก  สถานงีานตรวจสอบคาสายตา (Power 
Inspection Station)  สถานีงานลางทําความสะอาด
เลนส (Cleaning Station)  สถานงีานตรวจสอบเลนส
ดวยตาเปลา (Cosmetic Checking Station) ทําให
พนกังานทํางานไมเปนระบบบริเวณนี้จงึมผีลผลิตต่ํา
และปริมาณงานระหวางทําสูง  ดังนัน้แนวทางการ
แกปญหา คือ  การออกแบบหรือเขียนวธิีการทํางาน
มาตรฐานใหม [4] 
 

8.สรุปแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหา      
 จากการวิเคราะหขอมูลที่ผานมาทัง้หมด     
ทําใหไดแนวทางในการแกไขปญหาทั้งหมด เพื่อให
งายในการเรียงลําดับการแกปญหา ผูวิจัยจะสรุปแนว
ทางการแกไขปญหาทั้งหมดไปตาม แตละจุดหรือแต
ละสถานีงาน ในกระบวนการผลิต  เพื่อใหทราบวาใน
แตละสถานงีานตองดําเนนิการแกไขเร่ืองใดบาง  
ดังนัน้สถานงีานที่ตองดําเนินการแกไขมีดังตอไปนี้ 

8.1 สถานงีานปลอยงาน (Launching Station) 
          ⇒  ออกกฎการปลอยงานใหม โดยคํานงึถงึ
ระบบการผลิตแบบดึง  ขนาดลอตที่เหมาะสม [5]    
การเรียงลาํดบังานกอน-หลงั    การกระจายงานเขา
เครื่องจักร   และการปลอยวัตถุดิบเขากระบวนการ
ผลิตใหพอดีกบัปริมาณที่ตองใช  [6] 
          ⇒    ใชประโยชนจากสีของถาด    ชวยในการ
ควบคุมดวยสายตา เพื่อเรียงลําดับงานกอน-หลงั 

⇒  สรุปวิธีการทาํงานทั้งหมด   เพื่อทําเอกสาร 
วิธีการทํางานมาตรฐานใหกบัสถานีงานปลอยงานนี ้
 

8.2 สถานีงานยึดเลนสดวยโลหะ (Blocking 
Station)   
          ⇒ ปรับปรุงผังการผลิตเพื่อลดปญหาความไม
ยืดหยุนของสายพาน โดยการลดระยะหางระหวาง
เครื่องจักร [3] 

⇒ กําหนดใหพนกังานจากสถานีงานอืน่ มาทาํ 
หนาที่สงวัตถดิุบที่ใชในการผลิตใหกับสถานงีานนี ้
 
8.3  สามสถานงีานสุดทาย ของกระบวนการปรับ 
หนาเลนส   ไดแก  สถานีงานตรวจสอบคา
สายตา (Power Inspection Station)   สถานีงาน
ลางทาํความสะอาดเลนส (Cleaning Station) และ
สถานีงานตรวจสอบเลนสดวยตาเปลา (Cosmetic 
Checking Station) 

⇒ รวมและเปลี่ยนแปลงลําดับสถานงีาน   
เพื่อลดรอบเวลาการทํางาน 

⇒ กําหนดขนาดลอตและชวงเวลาในการสง 
งานใหกบักระบวนการถัดไป [7] 

⇒ สรุปวิธีการทํางานทัง้หมด  เพื่อจัดทาํ 
เอกสารวิธกีารทํางานมาตรฐานใหกับ 3 สถานงีานนี้



 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 9  ผังเมทริกซรูปตัวเอ็กซ (X-Type Matrix)  แสดงความสัมพันธของปญหาหลัก สถานีงาน  สาเหตุของปญหา และแนวทางการแกปญหา 



 



8.4  สามสถานีงานภายในกระบวนการสิ้นสุดงาน  
ไดแก     สถานีงานประทับตราบนหนาเลนส 
(Stamping Station)  สถานีงานตรวจเลนสและ
บรรจุซอง (Final Inspection and Small Packing 
Station)  และสถานีงานบรรจุกลองและออกใบสง
ของ (Big Packing and Invoice Station) 
          ⇒  ปรับปรุงผังการผลิตใหเปนไปตามกิจกรรม
การผลิต  

⇒ กําหนดขนาดลอตในการสงงานที่เหมาะสม 
⇒ ปรับปรุงเอกสารวิธีการทาํงานมาตรฐานให 

 กับ 3  สถานงีานนี ้
⇒  จัดทําเอกสารเพื่อกาํหนดหนาที่ความ 

รับผิดชอบ พนักงาน  (Job Description) 
 

8.5 แนวทางการแกปญหาที่เกิดกับหลายสถานี
งาน ในกระบวนการผลิตหรือจดัวาเปนแนว
ทางการแกไขปญหาโดยรวมของระบบการผลิต 

⇒ การลดจํานวนครั้งในการเปลี่ยนยาย 
ภาชนะบรรจุเลนส 

⇒ จัดทําแผนฝกอบรมพนกังานขามสายงาน 
และแผนภาพแสดงระดับทกัษะของพนกังาน 
 
9. สรุป 
 จากปญหาของโรงงานกรณศึีกษา ที่มีปญหา 
ในเรื่องผลผลติต่ําและปริมาณงานระหวางทาํสูง ซึง่ทาํ
ใหเกิดเวลานําในการผลิตทีย่าวนาน จนไมสามารถสง
สินคาไดทนัตามกาํหนด จงึจําเปนตองหาสาเหตุและ
แนวทางในการปรับปรุงแกไข ซึ่งหลงัจากการเก็บ
ขอมูลตาง ๆ   เกี่ยวกับกระบวนการผลิต และระบุ
สาเหตุของปญหา พบวา มีสาเหตุมากมายและสาเหตุ
เหลานั้นมีความเกี่ยวของกนั ทาํใหยากที่จะทราบได

เลยวาสาเหตทุี่แทจริงคืออะไร และควรมีแนวทางการ 
แกไขปญหาไดอยางไร  ดังนัน้เครื่องมือทางคุณภาพ 
(Quality Tools) จึงเปนเครื่องมือที่เปนประโยชนใน
การนาํมาใชจดัการกับปญหาตาง ๆ    ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตไดอยางเปนระบบ   สามารถคนหา
สาเหตุรากเหงา (Root Causes) ของปญหา คัดเลือก
สาเหตทุี่เหมาะสมจะแกไข นอกจากนี้ยงัทาํใหได
แนวทาง และสถานีงานทีจ่ะเขาไปแกไข ซึ่งผลการ
วิเคราะหปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไข ดวย
เครื่องมือคุณภาพทัง้หมดนี ้จะทาํใหกระบวนการแกไข
ปญหากระบวนการผลิตมีประสิทธิผลมากยิ่งขึน้ 
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