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บทคัดยอ 
งานวิจยันี ้ มีจุดประสงคเพื่อประยุกตใช

เครื่องมือคุณภาพตาง ๆ ในการหาแนวทางการแกไข
ปญหาของโรงงานกรณีศึกษา เร่ืองผลผลิตต่ําและการ
มีปริมาณงานระหวางทําสงู ซึ่งทาํใหเกิดเวลานําใน
การผลิตที่ยาวนาน การประยุกตใชเครื่องมือคุณภาพ 
ประกอบไปดวย  แผนภูมิกลุมเชื่อมโยงหรือผังกลุม
เครือญาติ  ที่จะนํามาชวยในการจัดกลุมสาเหตุของ
ปญหา  ผังความสัมพันธระหวางสาเหตุและปญหา  ที่
จะชวยวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา จากนัน้
ทําการพิจารณาคัดเลือกสาเหตุของปญหาที่เหมาะสม
ในการนําไปดาํเนนิการปรับปรุงแกไข   ดวยแผนภูมิ
คัดเลือก  และขั้นตอนสุดทาย คือ การหาแนวทางการ
แกไขปญหา    ดวยแผนผงัเมทริกซชนิดรูปตัวเอ็กซ  ที่
สามารถอธิบายความสมัพนัธของหวัขอ 4 เร่ือง ไดแก 
ปญหาหลักของกระบวนการ สถานงีาน  สาเหตุของ
ปญหา  และแนวทางการแกไข ซึ่งสามารถแสดงให

เห็นภาพรวมในหลาย ๆ มิติวา แตละสถานงีานใน
กระบวนการผลิตมีปญหาหลักในเรื่องใดบาง  เกิดจาก
สาเหตุใด โดยสาเหตุของปญหานี้ก็จะเชื่อมโยงไปสู
แนวทางการแกไข และแนวทางการแกไขนี้ก็จะแสดง
ใหเหน็วาสามารถแกไขปญหาหลักในเรื่องใดได ดังนั้น 
เครื่องมือคุณภาพ จึงเปนประโยชนในการจัดการกบั
ปญหามากมายที่มีอยูในกระบวนการผลิตไดอยางเปน
ระบบ และทําใหการแกปญหาในกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิผลมากขึ้นอกีดวย  

 

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  
 โรงงานอุตสาหกรรมในปจจบัุน ไมวาจะเปน
อุตสาหกรรมขนาดเล็กหรือใหญ ก็ลวนแลวแตมี
ปญหาภายในกระบวนการผลิต ดังนัน้ จึงตองมกีาร
ดําเนนิการปรับปรุงแกไขปญหาตาง ๆ   โดยการหา
สาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข  และความ
ยากในการแกไขปญหา ก็คือ การวิเคราะหหาสาเหตุ
รากเหงา (Root Causes) ของปญหา เพือ่นําไปสูแนว
ทางการแกไขที่ถูกจุดนั่นเอง ดังนั้นผูวิจัยเห็นวา หาก
สามารถนําเครื่องมือทางคณุภาพ(Quality Tools) มา
ประยุกตใช เพื่อชวยวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของ
ปญหาและแนวทางการแกไขปญหา ก็จะชวยให

กระบวนการแกไขปญหาในกระบวนการผลิต มี
ประสิทธิผลมากยิง่ขึ้น 
 โรงงานกรณีศึกษาที่ใชในงานวิจยันี้ เปน
โรงงานผลิตเลนสแวนตา   ซึ่งมีปญหาเรือ่งผลผลิตต่ํา
และมีปริมาณงานระหวางทาํสูง ซึ่งทําใหเกิดเวลานํา
ในการผลิตทีย่าวนาน จนไมสามารถสงสินคาไดทนั
ตามกําหนด ดังนัน้  ผูวิจัยจะนาํเครื่องมอืทางคุณภาพ 
มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และ
แนวทางการแกไขปญหาตอไป 
 

2. วธิีการวิจยั 
 งานวิจยันี้ดําเนินการแกไขปญหาของโรงงาน 
ผลิตเลนสแวนตา โดยมีลําดบัข้ันตอนดังตอไปนี้ 1. วัด
และเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา เพื่อใหเขาใจ
สภาพกระบวนการผลิตปจจุบัน และหาสาเหตทุี่ทาํให
กระบวนการผลิตมีผลผลิตต่ํา และมปีริมาณงาน
ระหวางทําสงู ซึ่งทาํใหเกดิเวลานําในการผลิตที่ยาว 
นาน   2. จดักลุมสาเหตุของปญหาดวยผังกลุมเครือ
ญาติ (Affinity Diagram) 3. วิเคราะหหาสาเหตุ
รากเหงาของปญหา ดวยผังความสมัพันธระหวาง
ปญหาและสาเหตุ (Relation Diagram)     4. คัดเลือก     
สาเหตุของปญหาในการนาํมาปรับปรุงแกไข ดวย
แผนภูมิคัดเลือก (Pick Chart หรือ Causes and 
Effects Selection Chart)  5. หาแนวทางการปรับปรุง
แกไขปญหา    ดวยแผนผังเมทริกซชนดิรูปตัวเอ็กซ  
(X-Type Matrix)   และ   6. สรุปแนวทางการแกไขไป
ตามสถานงีานในกระบวนการผลิต 
 

3. การวัดและเก็บขอมลูเกี่ยวกับสภาพปญหา 
          การที่จะสามารถวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
และแนวทางการแกไขปญหาที่ดีไดนัน้  จําเปนอยาง



ยิ่งที่จะตองมีขอมูลเบื้องตนที่ดี เพื่อเปนความรูพื้นฐาน 
ใหสามารถวิเคราะหปญหาไดถูกตองตรงประเด็น โดย 
ขอมูลเบื้องตนที่ผูวิจยัทาํการวัดและเก็บขอมูล สําหรับ
โรงงานกรณีศึกษานี ้ ไดแก ขอมูลในเรื่องผลผลิต  
ปริมาณงานระหวางทาํ เวลานําในการผลิต และ
เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสนิคา ไดทนักับ
ความตองการของลูกคา ซึง่แสดงไดดังตอไปนี้  
 

3.1 ขอมูลเกี่ยวกับเวลานําในการผลติ  และ
เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลกูคา 

เวลานําในการผลิตจะเริ่มตนตั้งแต สถานีงาน
ปลอยงาน สงใบสั่งผลิตเขาไปในสายการผลิต และ
เสร็จส้ินกระบวนการ เมื่อไดเปนสินคาสาํเร็จรูปรอสง
ลูกคา  พบวา  เวลานาํในการผลิตเฉลี่ยเทากบั 37.87 
ช.ม. หรือ 1.58 วัน มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 
11.23 ช.ม.เนือ่งจากเปาหมายของเวลานาํในการผลิต
คือ เวลานาํในการผลิตนอยกวา 48 ช.ม. ดังนัน้เมื่อหา
คาดัชนีชี้วัดความสามารถของกระบวนการ จึงพบวา
คา Cpk เทากบั 0.36 และเมื่อประมาณคาจากพืน้ที่ใต
กราฟของรูปที ่ 1    จึงสรุปไดวา  มีเปอรเซ็นตความ 
สามารถในการสงสินคาประเภทผลิตตามสั่งใหลูกคา
เพียง 84.72%   
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3.2  ขอมูลเกี่ยวกับผลผลิตโดยรวม และผลผลิต
ของแตละสถานีงาน 

โรงงานกรณีศึกษา มีเปาหมายในการผลิต
เลนสทกุประเภทเฉลี่ย 1,900 เลนสตอวัน จากการเก็บ
ขอมูลเปนเวลา 4 เดือน จาํนวน 119 วัน พบวาผลผลิต
โดยรวมเฉลี่ย เทากับ 1,114 เลนสตอวนั โดยผลผลิต
ตํ่าสุด คือ  304  เลนสตอวัน  และผลผลิตสูงสุด คือ  
1,893  เลนสตอวัน จะเหน็ไดวายังไมสามารถผลิตได
เทากับเปาหมายที่ต้ังไว ดังรูปที่ 2 

ผูวิจัยไดเก็บขอมูลผลผลิตในแตละสถานงีาน 
ดังรูปที่ 3 ซึ่งพบวาผลผลิตในบางสถานีงานมีความ
แตกตางกนัมาก ผูวิจัยไดบันทึกสาเหตุที่ไมสามารถ
ผลิตงานได และนําไปวเิคราะหสาเหตุปญหาคอขวด
ของกระบวนการ  ซึ่งทาํใหเกดิปญหาผลผลิตต่ําตอไป  
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 รูปที่ 1 ลักษณะความสามารถของกระบวนการในเรื่อง

ระยะเวลานําในการผลิตโดยรวม 

รูปที่ 2 ลักษณะการกระจายของผลผลิตเลนสแตละวัน 

รูปที่ 3 เปรียบเทียบผลผลิตของแตละสถานีงาน 



3.3 ขอมูลเกีย่วกับปริมาณงานระหวางทํา 
ผูวิจัยแบงจุดตาง ๆ  ในกระบวนการผลติ ทีม่ี

ปริมาณงานระหวางทาํไดเปน  11  จุด และเก็บขอมูล 
พบวา ปริมาณงานระหวางทาํเฉลี่ยโดยรวมเทากับ  
8,014   เลนสตอวัน  โดยสามารถแสดงปริมาณงาน
ระหวางทําในจุดตาง ๆ  ไดดังรูปที่ 4 ซึ่งพบวา มหีลาย
จุดที่มีปริมาณงานระหวางทาํสงูมาก 
 

ปริมาณงานระหวางทําท่ีมีในแตละจุดของกระบวนการ
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4.  การจัดกลุมสาเหตุของปญหาดวยผังกลุม
เครือญาติ  (Affinity Diagram) 
 จากการวัดและเก็บขอมูล    พบวา  ปญหาหลักใน
กระบวนการผลิตมี 2 เร่ือง คือ เร่ืองผลผลิตต่ํา  และ
เร่ืองปริมาณงานระหวางทําสูงและไมสม่ําเสมอ ซึ่งทาํ
ใหเกิดเวลานําในการผลิตทีย่าวนาน ผูวิจัยเห็นวา  
ปญหาหลัก 2 เร่ืองนี ้ สามารถโยงไปสูการหาแนว
ทางการแกไขปญหาตอไปได โดยเริ่มจากการวิเคราะห
หาสาเหต ุทีท่าํใหโรงงานกรณีศึกษามีผลผลิตต่ํา  และ
ปริมาณงานระหวางทาํสูงและไมสม่ําเสมอ  ซึ่งสาเหตุ
ตาง ๆ  ที่รวบรวมไดมีจํานวนมาก     และมีความ
หลากหลายคอนขางสงู อาจทาํใหดูสับสนในการ
พิจารณา จึงจําเปนจะตองประยุกตใชเครื่องมือทาง
คุณภาพ  คือ  ผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram) 

ซึ่งเครื่องมือชนิดนี้จะเปนประโยชนอยางยิ่ง ในการ
เชื่อมโยงแบงกลุมสาเหตุของปญหา ทีม่ีอยูมากมาย 
ใหมีความชัดเจนมากยิง่ขึ้น [1]   ผูวิจยัสามารถจัด
กลุมสาเหตุทีส่งผลใหเกิดปญหาในกระบวนการ ไดดัง
รูปที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

5. การวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา 
ดวยผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุ 
(Relation  Diagram)  

หลังจากไดสาเหตุหลกั ๆ จากการวิเคราะห
ขอมูลดวยผังกลุมเครือญาติแลว ข้ันตอนตอมาจะทาํ
การระดมสมอง เพื่อหาความสัมพนัธของสาเหต ุ ที่สง 
ผลกระทบใหเกิดปญหาผลผลิตต่ํา  และปริมาณงาน
ระหวางทําสงูและไมสม่ําเสมอ  โดยใชเครื่องมือทาง
คุณภาพอีกชนิดหนึ่ง คือ ผังความสัมพนัธ (Relation 
Diagram) ประโยชนของเครือ่งมือชนิดนี้ชวยในการหา 

รูปที่ 4 ปริมาณงานระหวางทําที่มีอยูตามจุดตางๆ ใน 
       กระบวนการ 

ปญหาหลักที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

สาเหตุที่ทําใหผลผลิต
ตํ่า 

สาเหตทุี่ทําใหปริมาณงาน
ระหวางทําสูงและไม

สมํ่าเสมอ 

การไหลของงานสับสนวุนวาย 

รอการสุมตัวอยางคนภายนอก 

มีการเคลื่อนยายงานมากเกิน
ความจําเปน 

วิธีการทํางานไมเหมาะสม 

รอบเวลาการทํางานสูงเกินไป 

เกิดของเสียในกระบวนการ 

มีสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 

มีการผลิตมากเกินความ
ตองการในขณะนั้น 

มีการรอคอยงาน 

มีกระบวนการทํางานที่ไม
เหมาะสม 

รอบเวลาการทํางานสูงเกินไป 

มีการรอคอยอุปกรณชวยใน
การผลิต 

รูปที่  5  ผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram)  ชวยในการ
จัดกลุมสาเหตุที่สงผลใหเกิดปญหาหลักของกระบวนการ       



วา สาเหตุยอยที่เกิดขึน้นัน้มีความสัมพนัธกนัอยางไร 
[1]  ซึ่งผังความสัมพนัธที่ได แสดงไดดังรูปที่ 6 และ 7  

 การเลือกสาเหตุของปญหา ที่จะมาปรับปรุง
แกไข จะเลอืกสาเหตุจากระดับนอกสุดของผังความ 
สัมพันธระหวางปญหาและสาเหต ุ ที่สงผลใหผลผลิต
ตํ่าจากรูปที ่6   และเลือกสาเหตุจากระดับนอกสุดของ 
ผังความสัมพนัธระหวางปญหาและสาเหตุ ที่สงผลให
เกิดปริมาณงานระหวางทาํสงูและไมสม่ําเสมอ จากรูป
ที่ 7   เนื่องจากถาสามารถทาํการปรับปรุงแกไขสาเหตุ
ระดับนอกสุดซึ่งเปนสาเหตรุากเหงาได ก็จะทาํให
สาเหตุในระดับอ่ืน ๆ  ที่มีความสัมพนัธกนัถูกปรับปรุง
แกไขไปดวย   และจากสาเหตุระดับนอกสุดทั้งหมดที่
ไดจากปญหาทั้ง 2 เร่ืองขางตน ผูวิจยัไดตัดหัวขอที่ซ้าํ
กันออกไป จะทําใหไดสาเหตุของปญหาทั้งสองใน
กระบวนการผลิตทั้งหมด  24  หวัขอ  ดังตารางที่ 1 
 

6. การคัดเลอืกสาเหตขุองปญหาทีจ่ะนํามา 
ปรับปรุงแกไขดวยแผนภมูิคัดเลือก  (Pick Chart 
หรือ Causes and Effects Selection) 

เนื่องจากสาเหตุทัง้หมดที่ไดจากการวิเคราะห
นี้มีจํานวนหลายหวัขอ อีกทัง้ระยะเวลาการดําเนินการ
ปรับปรุงมีจํากดั      อีกทัง้ขอจํากัดตาง ๆ  ทางโรงงาน
กรณีศึกษา         เชน        ความเหน็ชอบของผูบริหาร 
งบประมาณในการแกไขปญหา     จงึจําเปนตองมกีาร 
คัดเลือกสาเหตุรากเหงา       เฉพาะที่เหมาะสมในการ
ดําเนนิการปรับปรุงแกไข ดังนั้นขัน้ตอนตอมาหลงัจาก
ที่ไดสาเหตยุอยทัง้  24  หัวขอเร่ืองมาแลว  คือ  การใช
เครื่องมือทางคุณภาพที่เรียกวา        แผนภูมิคัดเลือก   
(Causes and Effects Selection Chart   หรือ   Pick 
Chart)           มาเลือกสาเหตุที่ตองการปรับปรุงแกไข 
ภายในระยะเวลางานวิจยั   โดยจะนําสาเหตุยอยที่ได

ทั้งหมดจากตารางที่ 1        มาระดมสมองเพื่อกาํหนด
ตําแหนงบนแผนภูมิคัดเลือก ที่แสดงผลดวยตารางที่ม ี
ทั้งหมด  4  ชอง   ซึ่งเกิดจากเกณฑในการพิจารณา  2 
เกณฑ    คือ    ความยาก-งายในการปฏิบัติ    และผล 
ตอบแทนทางการเงนิที่จะไดรับ      เกณฑทีก่ําหนดขึน้ 
สําหรับแผนภมูิคัดเลือกสามารถอธิบายได  ดังนี ้

ลําดับ
ท่ี สาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต 

1 การจัดวางผังการผลิตไมเปนไปตามกิจกรรมการผลิต 
2 องคกรมีการแบงสวนควบคุมดูแลไมเหมาะสม 
3 รอการสุมตัวอยางเนื่องจากทําตามความตองการของลูกคา 
4 รอการสุมตัวอยางเนื่องจากผูบริหารมีความเห็นวาจําเปนตองมี 
5 อุปกรณและเครื่องจักรอยูหางไกลกันเกินไป 
6 บางสถานีงานไมมีเอกสารเกี่ยวกับวิธีการทํางานมาตรฐาน 
7 วิธีการทํางานมาตรฐานที่ใชอยูไมถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี 
8 อุปกรณชวยในการผลิตอยูหางไกลสถานีงานมากเกินไป 
9 หนาท่ีความรับผิดชอบพนักงานไมชัดเจน 

10 ขาดการฝกอบรมพนักงานขามสายงาน 
11 ขาดการสื่อสารเรื่องวิธีการทํางานมาตรฐานใหพนักงานเขาใจ 
12 มีการเปลี่ยนยายภาชนะมากเกินไป 
13 ขาดการฝกอบรมเรื่องวิธีการทํางานมาตรฐาน 
14 เครื่องจักรใชงานยาก ทําใหพนักงานทํางานพลาดงาย 
15 ปลอยงานโดยไมเรียงตามลําดับกอน-หลัง 
16 พนักงานทํางานแบบไมสนใจสถานีงานขางเคียง 
17 จุดปลอยงานปลอยงานใหมากที่สุดเทาท่ีจะทําได โดยไมสนใจ

ความสามารถของสถานีงานผลิต 
18 ในการปลอยงานไมคํานึงถึงการกระจายงานเขาเครื่องจักร 
19 มีการสงงานดวยปริมาณลอตขนาดใหญ 
20 ไมมีการกําหนดชวงระยะเวลาในการสงงาน 
21 ไมมีระบบการควบคุมดวยสายตาเพื่อจัดลําดับงานกอน-หลัง 
22 ไมมีปายบงบอกสถานะงาน 
23 มีการออกแบบลําดับการทํางานไมเหมาะสม 
24 มีการปลอยงานโดยไมคํานึงถึงการใชอุปกรณชวยในการผลิต 

ตารางที่ 1  สาเหตุของปญหาทั้งหมดในกระบวนการผลิต 



 
 
 
 

 

 

รูปที่ 6  ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) แสดงความสัมพันธของสาเหตุที่ทํา
ใหเกิดปญหาเรื่องผลผลิตต่ํา  

รูปที่ 7  ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) แสดงความสัมพันธของ
สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาเรื่องปริมาณงานระหวางทําสูงและไมสม่ําเสมอ 



         1. เกณฑเร่ืองความยาก-งายในการนําไปปฏิบัติ 
      • ความยากในการนําไปปฏิบัติ  หมายถงึ  
การดําเนินการแกไขสาเหตุของปญหานัน้ เปนไปได
ยาก เนื่องจากมีอุปสรรคตาง ๆ ที่สงผลตอการนาํ
สาเหตุ นั้นไปดําเนนิการปรับปรุงแกไข จนทาํใหไม
สามารถทําไดตามเปาหมายที่ต้ังไว เชน ตองการระยะ 
เวลาในการดําเนินงานที่ยาวนาน   ไมไดรับความเห็น 
ชอบจากผูบริหารตองมกีารลงทนุสูง  ไมมีผูเชี่ยวชาญ 
ในการดําเนนิการแกไข  เปนตน 
      •  ความงายในการนําไปปฏิบัติ  หมายถึง  
การดําเนินการแกไขสาเหตุของปญหานัน้ มีโอกาส
บรรลุเปาหมายและสามารถแกไขปญหาไดงายภายใน 
ชวงระยะเวลาวิจัย 

2.  เกณฑเร่ืองผลตอบแทนทางการเงินที่ไดรับ 
     •  ผลตอบแทนทางการเงิน    ในระดับสูง 

หมายถงึ  เมือ่ดําเนนิการแกไขสาเหตุดังกลาวแลว จะ
ชวยทําใหไดรับผลตอบแทนทางการเงนิสูง  ซึ่งเปนการ
ประมาณการโดยคราวเทานัน้ มิใชการคํานวณออกมา
เปนตัวเลขจริง 

     •  ผลตอบแทนทางการเงินในระดับตํ่า  
หมายถงึ  เมือ่ดําเนนิการแกไขสาเหตุดังกลาวแลว จะ
ชวยทําใหไดรับผลตอบแทนทางการเงนิต่ํา  ซึง่เปน
การประมาณการโดยคราวเทานั้น มิใชการคํานวณ
ออกมาเปนตัวเลขจริง 

การวาดแผนภูมิคัดเลือก เกิดจากการนาํ
เกณฑในการพิจารณาทั้ง 2 เร่ือง  มาวาดเปนตาราง 
(Matrix)  โดยใหเกณฑเร่ืองความยาก-งายในการ
ปฏิบัติอยูในแกนนอน  และใหเกณฑเร่ืองผลตอบแทน
ทางการเงนิอยูในแกนตั้ง  จากนัน้จงึนาํสาเหตุยอยที่
ไดทั้งหมดจากตารางที่ 1   มาระดมสมองเพื่อ

พิจารณาตาํแหนงทีเ่หมาะสม บนแผนภูมิคัดเลือก   
โดยหวัขอสาเหตุของปญหา ที่จะนํามาทําการปรับปรุง
แกไข  จะเลือกเฉพาะชองตารางที่เรียกวา Sweet 
Spot  ซึ่งหมายถึง  จุดที่คุมคากับการปฏิบัติมากที่สุด  
นั่นคือ สาเหตุนัน้อยูในเกณฑงายในการปฏิบัติหรือ
เหมาะสมที่จะปฏิบัติในชวงระยะเวลาวิจัยนี้  และให
ผลตอบแทนทางการเงนิสูง    ดังรูปที่ 8 

 

 
 
 

 
 

สาเหตทุี่ถูกคดัเลือกเพื่อนําไปหาแนวทางแกไขมี
ทั้งหมด  15  หัวขอ   ดังนี ้

1) การจัดวางผงัการผลิตไมเปนไปตามกิจกรรม
การผลิต  (หัวขอที่ 1) 

2) อุปกรณและเครื่องจักรอยูหางไกลกนัเกินไป 
(หัวขอที ่5) 

3) บางสถานีงานไมมีเอกสารเกีย่วกับวิธีการ
ทํางานมาตรฐาน  (หัวขอที ่6) 

4) วิธีการทํางานมาตรฐานที่ใชอยูไมถูกตองตาม
หลักการทาํงานที่ดี  (หวัขอที ่7) 

รูปที่ 8   แผนภูมิคัดเลือก (Pick Chart)  คัดเลือกสาเหตุของ
ปญหา ที่จะนําไปหาแนวทางปรับปรุงแกไขภายในชวงระยะ 
เวลาที่เหมาะสม 



5) อุปกรณชวยในการผลิตอยูหางไกลสถานงีาน
มากเกินไป  (หัวขอที ่8) 

6) หนาที่ความรบัผิดชอบพนกังานไมชัดเจน 
(หัวขอที ่9) 

7) ขาดการฝกอบรมพนกังานขามสายงาน (หัวขอ
ที่ 10) 

8) มีการเปลี่ยนยายภาชนะมากเกนิไป(หัวขอที1่2) 
9) ปลอยงานโดยไมเรียงลําดับกอน-หลัง (หวัขอที่

15) 
10)  จุดปลอยงานปลอยงานใหมากที่สุดเทาที่จะทํา  
       ได โดยไมสนใจความสามารถของสถานงีาน 
       ผลิต  (หัวขอที่ 17) 
11)  ในการปลอยงานไมคํานงึถงึการกระจายงาน 

  เขาเครื่องจักร  (หวัขอที่ 18) 
12)  มีการสงงานดวยลอตขนาดใหญ (หวัขอที่ 19) 
13)  ไมมีระบบการควบคุมดวยสายตาเพื่อจัดลําดับ  
        งานกอน-หลัง  (หัวขอที่ 21) 
14)  มีการออกแบบลําดับการทาํงานไมเหมาะสม   

     (หัวขอที ่23) 
15)  มีการปลอยงานโดยไมคํานงึถึงการใชอุปกรณ 

    ชวยในการผลิต  (หวัขอที ่24) 
 

7. การหาแนวทางการปรบัปรุงแกไขปญหา      
ดวยแผนผังเมทริกซชนิดรูปตัวเอ็กซ  (X-Type 
Matrix) 

หลังจากการคดัเลือกสาเหตุที่ตองนําไป
ดําเนนิการแกไขแลว ข้ันตอนตอมาคือ การหาแนว
ทางการปรับปรุงแกไข   ซึ่งผูวิจัยไดเลือกเครื่องมือทาง
คุณภาพ      คือ     แผนผังเมทริกซชนดิรูปตัวเอ็กซ  
(X-Type Matrix)       ซึ่งสามารถอธิบายความสัมพันธ
ของหัวขอ 4 เร่ือง ไดแก  ปญหาหลักของกระบวนการ     

สถานงีาน   สาเหตุของปญหา   และแนวทางการแกไข  
ซึ่งเปนการแสดงใหเห็นภาพรวมในหลายๆ มิติอยาง
ชัดเจน [1]  โดยสามารถอธบิายไดวาแตละสถานีงาน
ในกระบวนการผลิต มีปญหาหลักในเรื่องใดบางและ 
เกิดจากสาเหตุใด    โดยสาเหตุของปญหานี้ก็จะ
เชื่อมโยงไปสูแนวทางการแกไข และแนวทางการแกไข 
ปญหานี้ก็จะแสดงใหเห็นวาสามารถแกปญหาหลักใน
เร่ืองใดได   ผูวิจยัไดกําหนดสัญลักษณแสดงระดับ
ความสัมพันธของปจจัยในตารางเพิ่มเติมจากที่ระบุใน
เครื่องมือมาตรฐานนี้ ดังแสดงในรูปที ่9  
            ตัวอยางการใชแผนผังเมทริกซชนดิรูปตัวเอ็กซ  
สามารถอธิบายไดดังรายละเอียดตอไปนี้ 

สาเหตุเร่ือง  “การจัดวางผงัการผลิตไมเปนไป
ตามกิจกรรมการผลิต”     เกิดขึ้นบริเวณ 3 สถานงีาน
ของกระบวนการสิ้นสุดงาน ไดแก สถานีงานประทับ 
ตราบนหนาเลนส (Stamping Station)  สถานงีาน
ตรวจเลนสและบรรจุซอง (Final Inspection and 
Small Packing Station)  และสถานงีานบรรจุกลอง
และออกใบสงของ (Big Packing and Invoice 
Station) ซึ่งทาํใหเกิดปญหาผลผลิตต่าํและปริมาณ
งานระหวางทาํสูง โดยมีแนวทางการแกปญหา คือ  
การปรับปรุงผงัการผลิต ใหเปนไปตามกิจกรรมการ
ผลิตเพื่อใหการไหลของงานดีข้ึน  [2] 

สาเหตุเร่ือง  “อุปกรณและเครื่องจักรอยู
หางไกลกนัเกนิไป”   เกิดขึ้นที่สถานีงานยึดเลนสดวย
โลหะ (Blocking Station)  จึงเกิดปญหาผลผลิตต่ํา
และปริมาณงานระหวางทําสูง เนื่องจากเครื่องจักร
วางงานจากความไมยืดหยุนของสายพาน ที่ลําเลยีง
งานจากสถานงีานแปะฟลมซึ่งเปนสถานีงานดานหนา
มายงัสถานงีานนี ้  หากบนสายพานมงีานเขา



เครื่องจักรที่ 1 ซึ่งอยูดานหนา กท็ําใหเครื่องจักรเครื่อง
ที่ 2  ซึ่งอยูหางออกไปเกิดการวางงานหรือรอคอยงาน
ที่จะเขามาถึง จึงมีแนวทางการแกปญหา  คือ  การ
ปรับปรุงผังการผลิต เพื่อลดความไมยืดหยุนของ
สายพานของสถานงีานนี ้ โดยการลดระยะหางของ
เครื่องจักรเพื่อใหงานเขาถึงเครื่องจักรไดเร็วขึ้น [3] 

สาเหตุเร่ือง  “ไมมีเอกสารเกี่ยวกับวิธีการ
ทํางานมาตรฐาน”   สถานทีีย่งัไมมีเอกสารเรื่องวิธีการ
ทํางานมาตรฐาน  ไดแก  สถานงีานปลอยงาน 
(Launching Station) ทําใหพนักงานแตละกะทํางาน
แตกตางกนั  และพนกังานแตละคนไมมีวิธีการทํางาน
ที่แนนอน  จงึทําใหเกิดปญหามากมายในกระบวนการ 
นอกจากนีย้ังไมมีเอกสารเรื่องวิธกีารทํางานมาตรฐาน
บริเวณ 3 สถานีสุดทายของกระบวนการสิ้นสุดงาน 
ไดแก  สถานงีานตรวจสอบคาสายตา (Power 
Inspection Station)  สถานีงานลางทําความสะอาด
เลนส (Cleaning Station)  สถานงีานตรวจสอบเลนส
ดวยตาเปลา (Cosmetic Checking Station) ทําให
พนกังานทํางานไมเปนระบบบริเวณนี้จงึมผีลผลิตต่ํา
และปริมาณงานระหวางทําสูง  ดังนัน้แนวทางการ
แกปญหา คือ  การออกแบบหรือเขียนวธิีการทํางาน
มาตรฐานใหม [4] 
 

8.สรุปแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหา      
 จากการวิเคราะหขอมูลที่ผานมาทัง้หมด     
ทําใหไดแนวทางในการแกไขปญหาทั้งหมด เพื่อให
งายในการเรียงลําดับการแกปญหา ผูวิจัยจะสรุปแนว
ทางการแกไขปญหาทั้งหมดไปตาม แตละจุดหรือแต
ละสถานีงาน ในกระบวนการผลิต  เพื่อใหทราบวาใน
แตละสถานงีานตองดําเนนิการแกไขเร่ืองใดบาง  
ดังนัน้สถานงีานที่ตองดําเนินการแกไขมีดังตอไปนี้ 

8.1 สถานงีานปลอยงาน (Launching Station) 
          ⇒  ออกกฎการปลอยงานใหม โดยคํานงึถงึ
ระบบการผลิตแบบดึง  ขนาดลอตที่เหมาะสม [5]    
การเรียงลาํดบังานกอน-หลงั    การกระจายงานเขา
เครื่องจักร   และการปลอยวัตถุดิบเขากระบวนการ
ผลิตใหพอดีกบัปริมาณที่ตองใช  [6] 
          ⇒    ใชประโยชนจากสีของถาด    ชวยในการ
ควบคุมดวยสายตา เพื่อเรียงลําดับงานกอน-หลงั 

⇒  สรุปวิธีการทาํงานทั้งหมด   เพื่อทําเอกสาร 
วิธีการทํางานมาตรฐานใหกบัสถานีงานปลอยงานนี ้
 

8.2 สถานีงานยึดเลนสดวยโลหะ (Blocking 
Station)   
          ⇒ ปรับปรุงผังการผลิตเพื่อลดปญหาความไม
ยืดหยุนของสายพาน โดยการลดระยะหางระหวาง
เครื่องจักร [3] 

⇒ กําหนดใหพนกังานจากสถานีงานอืน่ มาทาํ 
หนาที่สงวัตถดิุบที่ใชในการผลิตใหกับสถานงีานนี ้
 
8.3  สามสถานงีานสุดทาย ของกระบวนการปรับ 
หนาเลนส   ไดแก  สถานีงานตรวจสอบคา
สายตา (Power Inspection Station)   สถานีงาน
ลางทาํความสะอาดเลนส (Cleaning Station) และ
สถานีงานตรวจสอบเลนสดวยตาเปลา (Cosmetic 
Checking Station) 

⇒ รวมและเปลี่ยนแปลงลําดับสถานงีาน   
เพื่อลดรอบเวลาการทํางาน 

⇒ กําหนดขนาดลอตและชวงเวลาในการสง 
งานใหกบักระบวนการถัดไป [7] 

⇒ สรุปวิธีการทํางานทัง้หมด  เพื่อจัดทาํ 
เอกสารวิธกีารทํางานมาตรฐานใหกับ 3 สถานงีานนี้



 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 9  ผังเมทริกซรูปตัวเอ็กซ (X-Type Matrix)  แสดงความสัมพันธของปญหาหลัก สถานีงาน  สาเหตุของปญหา และแนวทางการแกปญหา 



 



8.4  สามสถานีงานภายในกระบวนการสิ้นสุดงาน  
ไดแก     สถานีงานประทับตราบนหนาเลนส 
(Stamping Station)  สถานีงานตรวจเลนสและ
บรรจุซอง (Final Inspection and Small Packing 
Station)  และสถานีงานบรรจุกลองและออกใบสง
ของ (Big Packing and Invoice Station) 
          ⇒  ปรับปรุงผังการผลิตใหเปนไปตามกิจกรรม
การผลิต  

⇒ กําหนดขนาดลอตในการสงงานที่เหมาะสม 
⇒ ปรับปรุงเอกสารวิธีการทาํงานมาตรฐานให 

 กับ 3  สถานงีานนี ้
⇒  จัดทําเอกสารเพื่อกาํหนดหนาที่ความ 

รับผิดชอบ พนักงาน  (Job Description) 
 

8.5 แนวทางการแกปญหาที่เกิดกับหลายสถานี
งาน ในกระบวนการผลิตหรือจดัวาเปนแนว
ทางการแกไขปญหาโดยรวมของระบบการผลิต 

⇒ การลดจํานวนครั้งในการเปลี่ยนยาย 
ภาชนะบรรจุเลนส 

⇒ จัดทําแผนฝกอบรมพนกังานขามสายงาน 
และแผนภาพแสดงระดับทกัษะของพนกังาน 
 
9. สรุป 
 จากปญหาของโรงงานกรณศึีกษา ที่มีปญหา 
ในเรื่องผลผลติต่ําและปริมาณงานระหวางทาํสูง ซึง่ทาํ
ใหเกิดเวลานําในการผลิตทีย่าวนาน จนไมสามารถสง
สินคาไดทนัตามกาํหนด จงึจําเปนตองหาสาเหตุและ
แนวทางในการปรับปรุงแกไข ซึ่งหลงัจากการเก็บ
ขอมูลตาง ๆ   เกี่ยวกับกระบวนการผลิต และระบุ
สาเหตุของปญหา พบวา มีสาเหตุมากมายและสาเหตุ
เหลานั้นมีความเกี่ยวของกนั ทาํใหยากที่จะทราบได

เลยวาสาเหตทุี่แทจริงคืออะไร และควรมีแนวทางการ 
แกไขปญหาไดอยางไร  ดังนัน้เครื่องมือทางคุณภาพ 
(Quality Tools) จึงเปนเครื่องมือที่เปนประโยชนใน
การนาํมาใชจดัการกับปญหาตาง ๆ    ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตไดอยางเปนระบบ   สามารถคนหา
สาเหตุรากเหงา (Root Causes) ของปญหา คัดเลือก
สาเหตทุี่เหมาะสมจะแกไข นอกจากนี้ยงัทาํใหได
แนวทาง และสถานีงานทีจ่ะเขาไปแกไข ซึ่งผลการ
วิเคราะหปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไข ดวย
เครื่องมือคุณภาพทัง้หมดนี ้จะทาํใหกระบวนการแกไข
ปญหากระบวนการผลิตมีประสิทธิผลมากยิ่งขึน้ 
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