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บทคัดย่อ 
  
โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการในการตรวจสอบ การประกอบ
คอยล์ร้อน เพื่อหาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขในกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ  
 ในการท าโครงการนี้เริ่มจากการศึกษาข้อมูลปัจจุบันของษริษัทกรณีศึกษาโดยใช้การสังเกตุ 
สอบถาม สัมภาษณ์และจดบันทึกข้อมูลจากพนักงงานบริษัท การศึกษาข้ันต้นจะท าการหาเก็บข้อมูล
ปัญหาที่เกิดข้ึนมากท่ีสุด โดยเก็บข้อมูลจากสถิติสรุปผลในเดือนมกราคม-กุมภาพันธ์2561 ของบริษัท
กรณีศึกษา และได้ท าการเก็บข้อมูลจากการส่งสินค้า ของบริษัทในช่วงเดือนมกราคมกุมภาพันธ์ 2561 
เพื่อหาที่เกิดข้ึนบ่อยท่ีสุดและมีการเสียค่าใช้จ่ายมากท่ีสุด จากนั้นได้ศึกษาทฤษฎีของเสีย 7 อย่างมา
วิเคราะห์แก่ไขปัญหากกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศตั้งแต่ต้นจนถึงกระบวนการ
บรรจุว่าสาเหตุการการประกอบเครื่องปรับอากาศผิด   แผนกใดท่ีมีส่วนรับผิดชอบ จากการได้ปัญหา
ข้อบกพร่องแล้วได้น ามาท าการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้นเพื่อหาปัจจัยหลักท่ีท าให้เกิดปัญหาโดยใช้
ทฤษฎีของเสีย 7 อย่างมาวิเคราะห์แก่ปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยใช้แผนภูมิพาเรโตในการหาชิ้นงานท่ี
ผิดพลาดมากท่ีสุด แล้วจึงน าแผนภูมิก้างปลาเข้ามาช่วยในการหาสาเหตุท่ี  
 ความส าคัญ : ลดความผิดพลาดในการผลิต  เครื่องมือควบคุมคุณภาพ เทคนิการระดมสมอง 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศของประเทศไทยก าลังเผชิญหน้ากับการแข่งขันใน
ตลาดโลกท่ีมีความรุนแรงมากยิ่งข้ึน โดยการเติบโตของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศท่ีสามารถเพิ่ม
ส่วนแบ่งการส่งออกในตลาดโลกอย่างต่อเนื่อง ซึ่งส่งผลกระทบท าให้มีผู้ประกอบการท้ังในและ
ต่างประเทศเพิ่มมากข้ึน ดังนั้นผู้ประกอบการต้องยกระดับศักยภาพและเพิ่มขีดความสามารถในการ
แข่งขัน ให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่งในตลาดโลกได้ โดยแนวทางในการพัฒนาของอุตสาหกรรม
เครื่องปรับอากาศจะต้องมีการประยุกต์ใช้เทคโนโลยี และนวัตกรรมในหลายๆด้าน อาทิเช่น ด้านการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ด้านการพัฒนาส่วนประกอบ ด้านกระบวนการผลิต ด้านการพัฒนา
บุคลากร เป็นต้น 

ท้ังนี้ในด้านกระบวนการผลิตถือเป็นส่วนท่ีมีความส าคัญในการเพิ่มศักยภาพของการแข่งขัน
อย่างมากเพื่อให้สินค้าท่ีมีคุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้า และลดความสูญเปล่าท่ีเป็นปัจจัย
ท่ีส่งผลให้เกิดต้นทุนในกระบวนการผลิตท่ีสูง โดยวิเคราะห์หาความสูญเสียของกระบวนการผลิต
ประเมินข้ันตอนการผลิตในแต่ละข้ันตอนของการผลิตเครื่องปรับอากาศ มีการน าเอาทฤษฎี Wastes 
มาประเมินเพื่อให้ทราบถึงปัญหาต่างๆจากกระบวนการผลิต  ลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอน
กระบวนการผลิต และน ามาปรับปรุงให้เกิดประสิทธิภาพจนการผลิตมากยิ่งขึ้น 

การศึกษาในครั้งนี้ผู้วิจัยมุ่งเน้นท่ีจะวิ เคราะห์และปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิต
เครื่องปรับอากาศ โดยใช้ทฤษฎี Seven Wastes จะก าหนดเปูาหมายในการด าเนินการปรับปรุง
พัฒนากระบวนการผลิต โดยปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน ลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานและอุปกรณ์ต่างๆ ดังนั้นจึงมีการ
วิเคราะห์และปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต  
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1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 

        1.2.1 เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ 

        1.2.2 เพื่อปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ 

1.3 ขอบเขตของโครงงาน 
        1.3.1 การศึกษาในครั้งนี้จะท าการประยุกต์ใช้ทฤษฎี 7 wastes กับการสูญเปล่าในข้ันตอน
กระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ 

1.4 ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง      
       1.4.1 ทฤษฎี Seven Waste  
 1.4.2 แผนภูมิก้างปลา 

1.5 ประโยชน์ของโครงงาน 
        1.5.1 สามารถวิ เคราะห์ความสูญเปล่ า ใน ข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้ นส่ วน
เครื่องปรับอากาศ  
        1.5.2 สามารถหาแนวทางปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศและ
เพิ่มประสิทธิภาพข้ันตอนกระบวนการผลิต 
        1.5.3 สามารถลดปริมาณของเสียในขั้นตอนกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ 

1.6 ข้ันตอนการด าเนินงาน 
       1.6.1 ติดต่อสถานประกอบการในการด าเนินการหาหัวข้อโครงงาน 
        1.6.2 ศึกษารวบรวมข้อมูลของทางสถานประกอบการ 
       1.6.3 ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวข้อเกี่ยวกับการประเมินข้ันตอนกระบวนการผลิต        
        1.6.4 ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานจริงจากสถานประกอบการ 
        1.6.5 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลขั้นตอนกระบวนการประกอบเครื่องปรับอากาศ 
        1.6.6 วิเคราะห์ข้ันตอนกระบวนการประกอบเครื่องปรับอากาศ 
        1.6.7 หาแนวทางในการปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิต  
        1.6.8 จัดท าโครงร่างโครงงาน      
        1.6.9 วิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขโครงงาน 
        1.6.10 สรุปผลการวิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต  
        1.6.11 สรุปโครงงานและจัดท าโครงงานฉบับสมบรูณ์ 
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 1.7 แผนการด าเนินงาน 
ตารางที่ 1.1 แผนด าเนินงาน 

ล าดับท่ี แผนการด าเนินงาน 
IEG 499 

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. 

1 
ติดต่อสถานประกอบการในการด าเนินการหาหัวขอ้
โครงงาน 

    

2 ศึกษารวบรวมข้อมูลของทางสถานประกอบการ     

3 
ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวขอ้เก่ียวกับการประเมินข้ันตอน
กระบวนการผลิต  
บริษัท โตชิบา  แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด        

    

4 ศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานจริงจากสถานประกอบการ     

5 
ศึกษาและรวบรวมข้อมูลขั้นตอนกระบวนการผลิต
คอนเดนเซอร ์

    

6 วิเคราะห์ข้ันตอนกระบวนการประกอบเครือ่งปรับอากาศ     

7 
หาแนวทางในการปรับปรุงขัน้ตอนกระบวนการผลิต  
บริษัท โตชิบา  แคเรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด        

    

8 จัดท าโครงร่างโครงงาน          

9 วิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขโครงงาน     

10 
สรุปผลการวเิคราะห์และปรบัปรุงขั้นตอนกระบวนการ
ผลิต บริษัท โตชิบา แคเรยีร์ (ประเทศไทย) จ ากัด        

    

11 สรุปโครงงานและจัดท าโครงงานฉบับสมบรูณ ์     
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บทที่ 2 

ทฤษฎีเกี่ยวข้อง 

 
ในการศึกษาเรื่อง การประยุกต์ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่างในการวิเคราะห์และแก้ไขข้ันตอน

กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ  ผู้วิจัยได้ศึกษาทฤษฏีท่ีเก่ียวข้อง เพื่อน ามาเป็น
แนวทางในการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศและเป็นแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วนคอนเดนเซอร์
โดยท าการศึกษาทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง ดังนี ้ 

1.  ระบบการท างานของเครือ่งปรับอากาศ 

2.  ทฤษฎี (Seven Wastes) 
3.  แผนผังสาเหตุและผล  

2.1 ระบบการท างานของคอนเดนเซอร ์
คอนเดนเซอร์ (Condenser) ท าหน้าท่ี ดึงความร้อนออกจากไอท่ีมีแรงดันสูงและระบายไป

กับอากาศรอบ ๆ หรือน้ า เพื่อควบแน่น ไอของสารท า ความเย็นให้กลายเป็นของเหลว จากนั้น
ของเหลวจะไปสะสมท่ี ถังพักน ้ายา (Receiver)คอนเดนเซอร์ มีอยู่ 2 ชนิดพื้นฐาน คือ คอนเดนเซอร์
ระบายความร้อนด้วยลม (Air-cooled),คอนเดนเซอรร์ะบายความรอ้นด้วยน ้า (Water-Cooled) and 
คอนเดนเซอร์ท่ีอาศัยหลักการระเหยของน ้า(Evaporative) โดยท่ี คอนเดนเซอร์ระบายความร้อนด้วย
ลม (Air Cooled) และ คอนเดนเซอร์ระบายความร้อนด้วยน ้า (Water-Cooled) จะใช้กันแพร่หลาย
แต่ คอนเดนเซอร์ท่ีอาศัยหลักการระเหยของน ้า(Evaporative) จะถูกใช้เมื่อน ้ามีสิ่งปนเปื้อนท า ให้ไม่
สามารถใช้ แบบระบายความร้อนด้วยน ้าได้คอนเดนเซอร์มีหน้าท่ีรับเอาไอน ้ายาไว้ และระบายความ
ร้อนออกจากไอน ้ายาผ่านตัวกลางซึ่งปกติคืออากาศ ไอน ้ายาจะมีอุณหภูมิต ่าลงจนควบแน่นเป็น
ของเหลวแต่ยังคงมีความดันสูง และอุณหภูมิสูง สารท าความเย็นเหลวจะถูกส่งไปอุปกรณ์ลดความดัน 
(Expansion Valve) ซึ่งมีหน้าท่ีลดความดันน ้ายาก่อนเข้าเครื่องระเหยมีผลให้สารท าความเย็น มี
ความดันต ่า และมีอุณหภูมิต ่า เมื่อไหลเข้าเครื่องระเหย1ก็จะรับความร้อนผ่านตัวกลาง ซึ่งปกติคือ
อากาศมีผลให้สารท าความเย็นเดือดกลายเป็นไอ ไอสารท าความเย็นท่ีออกจาก เครื่องระเหย1จะมี
ความดันต ่า และมีอุณหภูมิต ่า และไหลกลับเข้าคอมเพรสเซอร์เพื่อท าการเพิ่มความดันต่อไป ระบบ
การท าความเย็นของเครื่องปรับอากาศจะท างานวนเวียนเป็น วัฏจักรตลอดเวลาท่ีคอมเพรสเซอร์ 
ยังคงท างานอยู่ และน ้ายาท่ีมีอยู่ในระบบจะไม่มีการสูญเสียไปไหนเลยนอกเสียจากว่าเกิดการรั่วซึ ม 



5 

 

 

(Leak) ท่ีใดท่ีหนึ่งเท่านั้น เนื่องจากในระบบท าความเย็นเบื้องต้นนี้ มีท้ังน ้ายาท่ีอยู่ในสภาพความดัน
สูง และอุณหภูมิสูงกับความดันต ่าอุณหภูมิต ่า 

 

 
รูปท่ี 2.1 วงจรการท าคอนเดนเซอร์ (Condenser) 

คอนเดนเซอร์ (Condenser) 
คอนเดนเซอร์หรืออุปกรณ์ควบแน่นเป็นอุปกรณ์ท่ีส าคัญอีกอย่างหนึ่งของระบบท าความเย็น

ท าหน้าท่ีระบายความร้อนในสถานะก๊าซท่ีมีความดันสูงและอุณหภูมิสูงท่ีถูกอัดตัวส่งมาจาก
คอมเพรสเซอร์เพื่อให้กลั่นตัวเป็นน ้าเหลวในคอนเดนเซอร์ด้วยการระเหยความร้อนออกแต่ยังคงมี
ความดันและอุณหภูมิสูงอยู่เช่นเดิม คอนเดนเซอร์แบ่งออกได้เป็น 2 ลักษณะคือการจ าแนกตาม
ลักษณะโครงสร้าง และ การจ าแนกตามวิธีระบายความร้อน การจ าแนกตามวิธีระบายความร้อนได้ 3 
ประเภทดังนี้ 

1. การระบายความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์ชนิดนี้จะใช้
อากาศเป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาเพื่อให้น ้ายาในสถานะก๊าซกลั่นตัวเป็น
ของเหลวตามปกติแล้วคอนเดนเซอร์ชนิดนี้มักจะท าด้วยท่อทองแดงหรือท่อเหล็กมีครีบเป็นตัวช่วย
เพิ่มพื้นท่ีผิวในการระบายความร้อนออกจากน ้ายา  

2. การระบายความร้อนด้วยน ้า (Water Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์ชนิดนี้จะใช้น ้า
เป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาโดยผ่านหอผึ่งลมเย็น (Cooling Tower) เพื่อให้น ้า
ยากลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลว และก็เช่นเดียวกันคอนเดนเซอร์ท้ังสองชนิดนี้จะรับความร้อนท่ีถูกคายออก
จากน ้ายาในสถานะก๊าซเพื่อการกลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลว ท าให้อุณหภูมิของอากาศหรือน ้าท่ีใช้เป็ น
ตัวกลางมีอุณหภูมิสูงข้ึน 
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3. การระบายด้วยน ้าและอากาศ (Water and Air Cooled Condenser) คอนเดนเซอร์
ชนิดนี้จะใช้ท้ังอากาศ และน ้าเป็นตัวกลางในการระบายความร้อนออกจากน ้ายาเพื่อให้น้ายาใน
สถานะก๊าซในคอนเดนเซอร์กลั่นตัวเป็นน ้ายาเหลวโดยการฉีดน ้าเย็นให้เป็นฝอยผ่ านลงบน
คอนเดนเซอร์ อากาศนี้จะสวนทางกับสเปรย์น ้าตกลงมาผ่านอิลิมิเนเตอร์ซึ่งเป็นอุปกรณ์ปูองกันไม่ให้
สเปรย์ติดอกไปกับอากาศ ซ่ึงน ้าบางส่วนจะระเหยตัวขณะท่ีได้รับความร้อนจากแผงคอนเดนเซอร์ ทา
ให้สเปรย์น ้าท่ีตกกลับลงมาในถังนั้นมีอุณหภูมิลดต ่าลง 
2.2 ทฤษฎี (Seven Wastes) 

ความสูญเสีย คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุน คุณภาพ 
และการส่งมอบ สิ่งท่ีเป็นอาการบ่งบอกให้ทราบว่าจะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการดังนี้ 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Wastes) 
2. ความสูญเสียจากสินค้าคงคลัง (Inventory Wastes) 
3.ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation Wastes) 
4.ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6 .ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย (Delay) 
7.ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 2.2.1 ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Wastes)  
การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็น

เวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละข้ันตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได้ 
เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้งโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in 
process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
    ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
   1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียังไม่จ าเป็น 
   2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP 
   3. เกิดการขนย้ายวัสดุที่ซ้ าซ้อนโดยไม่จ าเป็น 
    4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
    5. ต้นทุนจม เนื่องจากต้องการพื้นท่ีเพื่อจัดเก็บมากข้ึน (More storage area) และเกิด
ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ เช่น การเช่าโกดัง เพื่อเก็บวัสดุและสินค้า 
    6. ปิดบังปัญหาการผลิต เช่น เครื่องจักรเสีย 
    7. ใช้ทรัพยากรในการบริหารจัดการมากข้ึนเช่น พนักงานในการควบคุมงาน งานเอกสาร 
เป็นต้น 



7 

 

 

    8. ความเสื่อมของสภาพสินค้า 
การปรับปรุง 

    1. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
    2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้งเครื่องจักร 
จากน้ันท าการปรับปรุง 

• จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มตั้งเครื่อง 
• แยกข้ันตอนท่ีท าได้ในขณะท่ีเครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากข้ันตอนท่ีต้องท าเมื่อ
เครื่องจักรหยุดเท่านั้น 

• จัดล าดับข้ันตอนในการตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสม 
• กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 
• จัดหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 

    3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-Neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
    4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีต้องการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกับ
ปริมาณการผลิต (Synchronize Time and Amount of Process) 
    5. ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only What is Need Now) 
    6. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 

 2.2.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้

ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุท่ีอยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็น
ภาระในการดูแลและการจัดการ  
  ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
    1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
    2. ต้นทุนจม อยู่ในกระบวนการนานเท่าท่ีวัสดุถูกสั่งมาจนกระท่ังท าการผลิตเสร็จ เละขาย
ให้กับลูกค้า 
    3. เมื่อเปลี่ยนค าสั่งการผลิต จะมีวัสดุตกค้างอยู่ในคลังสินค้ามากโดยไม่ทราบว่าจะมีความ
ต้องการใช้อีกเมื่อไร 
    4. วัสดุเสื่อมคุณภาพและล้าสมัย (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
    5. สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
    6. ต้องการแรงงานและการจัดการมากในการจัดเก็บ 

การปรับปรุง 
    1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
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    2. จัดท าแผนการจัดซื้อให้สอดคล้องกับก าหนดการผลิต 
    3. สร้างระบบการผลิตแบทันเวลาพอดี (Tit In Time) 
    4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจัดซื้อ เพื่อลดความถ่ีของการจัดซื้อคราวละมากๆ 
โดยการสร้างสัมพันธ์กับคู่ค้า และการจัดการระบบห่วงโซ่อุปาทาน (Supply Chain Management) 
    5. ปรับการไหลของงานให้สอดคล้องกับกระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงานระหว่าง
กระบวนการ 
    6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อให้
สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย อีกท้ังช่วยให้เกิดความสะดวก และลดความผิดพลาดในการสั่งซื้อเกิน
ความจ าเป็นได้ 
    7. ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อปูองกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น
เวลานาน 
    8. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทน เพื่อลด
ปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจัดเก็บ 

  2.2.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transpiration) 
  การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทาง
ในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
  ปัญหาจากการขนส่ง 
    1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนย้าย และค่าบ ารุงรักษา
อุปกรณ์เหล่านั้น 
    2. เสียเวลาในการผลิต 
    3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
    4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 

การปรับปรุง 
    1. วางผังเครื่องจักรใหม่ จัดล าดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกัน
เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธ์ระหว่างฝุายงานที่เก่ียวข้องให้อยู่
ในกลุ่มเดียวกัน เช่น การจัดสายการประกอบสุดท้าย (Final Assembly) ให้อยู่ใกล้กับคลังสินค้า เพื่อ
ลดเวลาในการขนส่ง 
    2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
    3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให้น้อยลง เช่น 
การจัดหาอุปกรณ์ในการขนย้ายท่ีมีความยืดหยุ่นสูง 
    4. ใช้บรรจุภัณฑ์ท่ีเหมาะสม 
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    5. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
    6. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 

     7. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครั้ง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ข้ันตอนต่อไปได้เร็ว
ข้ึนไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
    8. การจัดท ากิจกรรม 5ส 
  2.2.4.ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
  ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอื้อมหยิบของท่ีอยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักท่ีวางอยู่
บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
   ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
    1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนท่ีท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
    2. การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงงานไม่เหมาะสม 
    3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
    4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
    5. เกิดความล้าและความเครียด 
    6. เกิดอุบัติเหตุ 
    7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ าเป็น 

การปรับปรุง 
    1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคลื่อนไหว
น้อยที่สุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลักการยุศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
    2. จัดสภาพการท างาน (Working Condition) ให้เหมาะสม 
    3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณใ์นการท างานให้เหมาะสมกับสภาพรา่งกายของผู้ปฏิบัติงาน 
    4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวก
รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
    5. ออกก าลังกาย 
    6. ปรับล าดับข้ันตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
    7. จัดวางผังกระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 
  2.2.5.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ้ าๆกันในหลายข้ันตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็นเพราะ
งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภัณฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
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ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยู่
ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอย
เครื่องจักรท างาน 
  ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
    1. เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
    2. เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
    3. ขาดความชัดเจนในข้อก าหนดของลูกค้า และข้อมูลความต้องการของลูกค้า 
    4. นโยบาย และข้ันตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
    5. การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper Tools) 
    6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient Standard) ท าให้พนักงานท างานอย่าง
ไม่เป็นระบบและอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้ 
    7. เกิดการท างานซ้ าซ้อน 
    8. ใช้วัสดุผิดประเภท (Incorrect Materials) 
    9. การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive Checking) 
    10. การจัดล าดับงานท่ีไม่เหมาะสม 
    11. เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ าเป็น 
    12. มีงานระหว่างท าในสายการผลิตมาก 
    13. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
    14. ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณฑ์ 
  การปรับปรุง 
     1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation Process Chart เพื่อทราบข้ันตอนท้ังหมด
ในการท างาน จากน้ันจึงเลือกข้ันตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
    2. ใช้หลักการ 5W1H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต ซ่ึง 
ประกอบไปด้วย 6 ค าถาม คือ 

ค าถามความหมายวัตถุประสงค์ 
 What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงค์ของการท างาน 
 When ท าเมื่อไร ถามเพื่อหาล าดับข้ันตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
 Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
 Who ใครเป็นผู้ท า ถามเพื่อหาวิธีการท างานทีเหมาะสม 
 How ท าอย่างไร ถามเพื่อหาวิธีการท างานท่ีเหมาะสม 
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 Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
    3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 
    4. ใช้หลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
    5. ใช้หลักการวิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในข้ันตอนการออกแบบผลิตภัณฑ์ 
(Design stage) เพื่อลดความซับซ้อนของชิ้นส่วน 
    6.หาแนวทางขจัดความสูญเปล่าด้วยการน าหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Techniques) 
เพื่อปรับลดกระบวนท่ีไม่จ าเป็นออก 
  2.2.6.ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการท่ีเครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง
ปัจจัยท่ีจ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 
  ปัญหาจากการรอคอย 
    1. ต้นทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
   2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
    3. ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
    4. เกิดปัญหาเรื่องขวัญและก าลังใจ 
   5. เสียเวลาในการรอคอย 
    6. วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคล้องกัน 
    7. ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
    8. ประสอทธิภาพของเครื่องจักรต่ า 
   การปรับปรุง 
    1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize Workflow) ให้สอดคล้องกับกระบวนการเพื่อลด
ปัญหาในการรอคอย 
    2. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ดี 
    3. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา โดยจัดท าระบบบ ารุงรักษาเชิง
ปูองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อลดปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักร ซึ่งเป็นสาเหตุของการ
รอคอย 
    4. จัดสรรปริมาณแรงงาน เครื่องจักร และงานให้มีความสมดุลในสายการผลิต ( Line 
Dalancing) 
    5. วางแผนข้ันตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 
    6. เตรียมเครื่องมือท่ีจะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุดเครื่อง 
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    7. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
    8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
    9. ฝึกให้พนังงานมีทักษะในการท างานหลากหลาย เพื่อให้สามารถท างานอื่นทดแทนในช่วง
ท่ีว่าง 

2.2.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามท่ี

ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดท้ิง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียข้ึน 

ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
    1. ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
   2. สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
    3. เสียเวลาและแรงงานในการแก้ไขของเสีย 
   4. ผลิตสินค้าไม่ทันตามก าหนด 
   5. สัมพันธภาพระหว่างแผนกไม่ดี 
   6. เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงาน 
   7. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
   8. วิธีการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
   9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้อง 
   การปรับปรุง 
     1.สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปูองกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซึ่งมีวิธีการคือ                                          

 ค้นหาของเสียก่อนถึงมือลูกค้า  
 แจกแจงความถ่ีลักษณะของเสีย  
 หาสาเหตุของเสียแต่ละลักษณะ  
 ก าจัดสาเหตุ 

    2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบท่ีถูกต้อง 
    3. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
    4. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจ และสามารถปฏิบัติได้ถูกต้องตามมาตรฐาน 
    5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถปูองกันการท างานท่ีผิดพลาด (Poka-Yoke) 
    6. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 
    7. ตั้งเปูาหมายของเสียเป็นศูนย์ 
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    8. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกข้ันตอนการผลิต (Quick 
response System) 
    9. พัฒนาวิธีการท างาน เพื่อปูองกันไม่ให้เกิดของเสียซ้ า 
    10. สร้างระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ให้กับทุกกระบวนการท่ีเก่ียวข้อง 
เพื่อไม่ให้เกิดการส่งต่อของเสียให้กับกระบวนการถัดไป 
    11. ลดความซ้ าซ้อนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในข้ันตอนการออกแบบ (Deign 
Stage) 
    12. บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพดีเสมอ เละพร้อมต่อการใช้งาน 
 
    2.3 แผนผังสาเหตุและผล  

แผนผังสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram) แผนผังสาเหตุและผลเป็นแผนผังท่ี
แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุท้ังหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหา
นั้น (Possible Cause) เราอาจคุ้นเคยกับแผนผังสาเหตุและผล ในชื่อของ "ผังก้างปลา (Fish Bone 
Diagram)" เนื่องจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะคล้ายปลาท่ีเหลือแต่ก้าง หรือหลายๆ คนอาจรู้ จักใน
ชื่อของแผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อปี ค.ศ. 1943 โดย 
ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว จึงระบุถึงโอกาสในการใช้แผนผังสาเหตุและ
ผลไว้ดังนี ้
        1. เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
        2. เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอื่น ๆ เพราะว่า
โดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการ ท าผังก้างปลาแล้ว จะท า
ให้เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอื่นได้ง่ายข้ึน 
        3. เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางใน การระดมสมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความสนใจใน
ปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 

2.3.1 วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 
        สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ ข้ันตอน 6 ข้ันตอน
ดังต่อไปน้ี 
          1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
          2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ 
           3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
           4. หาสาเหตุหลักของปัญหา 
           5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
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           6. ใช้แนวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น  
     2.3.2 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้ แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มท่ีเราก าหนดไว้เป็นปัจจัยนั้น
สามารถท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผลโดย
ส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ 
ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 
              M - Man          คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
    M - Machine        เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
    M - Material        วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ ท่ีใช้ในกระบวนการ 
    M - Method         กระบวนการท างาน 
    E – Environment  อากาศ สถานท่ี ความสว่าง และบรรยากาศการ – ท างาน 

แต่ไม่ได้หมายความว่าการก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M1E เสมอไปเพราะหากเราไม่ได้อยู่ใน
กระบวนการผลิตแล้วปัจจัยน า (Input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เช่น ปัจจัยการน าเข้าเป็น 4P 
ได้แก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System 
และ Skill ก็ได้หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็
ได้นอกจากนั้นหากกลุ่มท่ีใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยู่แล้วก็สามารถท่ีจะก าหนด
กลุ่มปัจจัยใหม่ให้เหมาะสมกับปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได้เช่นกัน 

2.3.3 การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา 
 การก าหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากเราก าหนด
ประโยคปัญหานี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผังก้างปลาการก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการท างาน
ของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราต้นทุนต่อสินค้าหนึ่งชิ้น เป็นต้น ซึ่งจะ
เห็นได้ว่า ควรก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะได้ก้างปลาท่ีละเอียด
สวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละก้างย่อยๆ 
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ภาพที่ 2.2 แผนภมูิก้างปลา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ผังก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
     ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยู่ท่ีหัวปลา 
     ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น 

 ปัจจัย (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 
 สาเหตุหลัก 
 สาเหตุย่อย 

     ซึ่งสาเหตุของปัญหา จะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้าง ก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรองและก้างรอง
เป็นสาเหตุของก้างหลัก เป็นต้น หลักการเบื้องต้นของแผนภูมิก้างปลา(Fishbone Diagram)คือการ
ใส่ชื่อของปัญหาท่ีต้องการวิเคราะห์ ลงทางด้านขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลักตาม
แนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใส่ชื่อของปัญหาย่อย ซึ่งเป็นสาเหตุของปัญหาหลัก 3 - 6 หัวข้อ 
โดยลากเป็นเส้นก้างปลา (sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลัก เส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้ใส่ชื่อของสิ่ง
ท่ีท าให้เกิดปัญหานั้นข้ึนมา ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถ้าปัญหานั้นยังมีสาเหตุท่ี
เป็นองค์ประกอบย่อยลงไปอีก โดยท่ัวไปมักจะมีการแบ่งระดับของสาเหตุย่อยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 
ระดับ เมื่อมีข้อมูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แล้ว จะท าให้มองเห็นภาพขององค์ประกอบท้ังหมด ท่ีจะเป็น
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

ข้อดี 
          1. ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ท่ีกระจัดกระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิก้างปลา
จะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

ปัญหา 

ปัจจัย ปัจจัย 

ปัจจัย ปัจจัย 

กระดูกสันหลงั 

สาเหตุหลกั 

สาเหตุย่อย 

สาเหตุรอง 

สาเหตุย่อยๆ 

ผลลพัธ์ (Effect) 

สาเหตุ (Causes) 
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           2. ท าให้ทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหา ท าให้ทราบสาเหตุท่ีแท้จริง
ของปัญหา ซึ่งท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
     ข้อเสีย 
           1. ความคิดไม่อิสระเนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวก าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกในทีม
จะมารวมอยู่ที่แผนภูมิก้างปลา 
            2. ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดมความคิด  
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บทที่ 3 

วิธีการด าเนินงาน 
 

3.1 การน าข้อมูลมาวิเคราะห ์
 
 เนื้อหาในบทนี้กล่าวถึงข้ันตอนการด าเนินงานการประยุกต์ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่างในการ
วิเคราะห์และปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ เพื่อปรับปรุงข้ันตอน
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ โดยการศึกษาในครั้งนี้จะน าข้อมูลความสูญเปล่าใน
ข้ันตอนกระบวนการประกอบชิน้ส่วนเครื่องปรับอากาศ ท่ีเกิดปัญหาแล้วน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท า
ให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ และหาแนวทางเพื่อปรับปรุง
ข้ันตอนกระบวนการประกอบชิน้ส่วนเครื่องปรับอากาศ จึงจ าเป็นต้องใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มีการ
ก าหนดล าดับข้ันตอนและวิธีการอย่างชัดเจนเพื่อง่ายในการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนและน าสาเหตุ
ท่ีได้ไปหาแนวทางในการพัฒนาต่อไป จึงได้แบ่งวิธีการด าเนินการเป็น 6 ข้ันตอนดังนี ้

3.1 ศึกษาข้อมูลทั่วไปของบรษิัทและทฤษฎี (Seven Wastes) 
3.2 วิธีเก็บข้อมูลและจดบันทึก 
3.3 วิธีวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
3.4 วิธีการวิเคราะห์สาเหต ุ
3.5 วิธีวเิคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงและผลจากการปรับปรุง 
3.6 วิธีวัดผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงการท างาน 
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ตารางที ่3.1 แสดงวิธีการด าเนินงาน 

ศึกษากระบวนการผลิตและเกบ็รวบรวม

ขอ้มูลเบ้ืองตน้ 
 

ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทั 

 ศึกษากระบวนการประกอบ

ช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศ 

ศึกษาทฤษฎีของเสีย 7 อยา่ง 

(Seven Wastes) 

วธีิเกบ็ขอ้มูลและจดบนัทึก 

วธีิวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

วธีิการวเิคราะหส์าเหตุ 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์

หาสาเหตุ 

วธีิวเิคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงและ

ผลจากการปรับปรุง 

ขอ้มูลการผลิต

เคร่ืองปรับอากาศ 

ออกแบบ Check sheet 

วธีิวเิคราะห์หาแนวทางการ

ปรับปรุง 

วธีิวดัผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุง

การท างาน 

เปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุง

และหลงัปรับปรุง 

สร้างกราฟเพือ่เปรียบเทียบ

ความแตกต่าง 

 จดัท าขอ้มูลในรูปแบบ

เปอร์เซ็นต ์

 

ผลหลงัการปรับปรุง 

ผลก่อนการปรับปรุง 
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3.1 ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บรวบรวมข้อมูลเบือ้งต้น 

3.1.1 ศึกษาข้อมูลทั่วไปของบริษัท 
 บริษัท โตชิบาแคร์เรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็น บริษัท ร่วมทุนระหว่าง บริษัท โตชิบา
คอร์ปอเรชั่น ซึ่งมีส านักงานใหญ่อยู่ท่ีเมืองคาวาซากิประเทศญี่ปุุนและ บริษัท ยูไนเต็ดเทคโนโลยี 
(UTC) ซึ่งมีส านักงานใหญ่ในฟาร์มิงตันประเทศสหรัฐอเมริกา นับตั้งแต่ก่อตั้งเมื่อปี  พ. ศ. 2542 
บริษัท โตชิบาจัดงาน Thailand Carrier Thailand เป็นฐานการผลิตคอนเดนเซอร์ในหลากหลาย
รูปแบบในแบรนด์ Toshiba และ Carrier ส าหรับลูกค้าในกว่า 50 ประเทศท่ัวโลกรวมท้ังเอเชีย
แปซิฟิกญี่ปุุนยุโรปตะวันออกกลางแอฟริกาและเหนือ & อเมริกาใต้. บริษัทมีความเชี่ยวชาญด้าน
เครื่องปรับอากาศข้ันสูงของโตชิบาและเครือข่ายการตลาด การกระจายสินค้าท่ีดี ซึ่งรวมถึง
ความสามารถในการผลิตและ ซัพพลายเชนของไทย 

1. ใบรับรองท่ีทางบริษัทได้รับ 
 มาตรฐาน ISO 9001 Toshiba Carrier Thailand ได้รับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 
ซึ่งเป็นมาตรฐานสากลในการควบคุมคุณภาพและการประกันคุณภาพ 

2. ลักษณะผลิตภัณฑ์ 
บริษัท โตชิบาแคร์เรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด  ท าการผลิตเครื่องปรับอากาศ ส่งขายไห้กับ

ลูกค้าท้ังในประเทศ และตางประเทศ  เพื่อท่ีลูกค้าจะน าไปติดตั้ง ท า ความเย็น หรือ  ท าความร้อง 
ตามบ้านเรือน สถานท่ี หรือ อาคารพาณิชย์ ต่างๆ ตามลักษณะภูมิประเทศของลูกค้าท่ีจะน า
เครื่องปรับอากาศไปติดตั้ง    

บริษัท โตชิบาแคร์เรียร์ (ประเทศไทย) จ ากัด  ได้ด าเนินการผลิตเครื่องปรับอากาศ อยู่ 2
ลักษณะ คือ   1. แบบในอาคาร (In Door) 

       2.  แบบขนาด เล็ก ภายนอกอาคาร (Out Door) 
              2.1แบบขนาดใหญ่ (VRF ) ภายนอกอาคาร   (Variable Refrigerant Flow)  
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1.แบบในอาคาร (In Door) สามารถสั่งไห้ (Out Door) ท าอุณหภูมิเย็นหรืออุณหภูมิร้อนได้
โดนสังการจากรีโมท  เริ่มต้นโดยคอมเพรสเซอร์ท าหน้าท่ีดูดและอัดสารท าความเย็น หรือ น้ ายา แอร์ 
เพื่อเพิ่มความดันและลดอุณหภูมิของน้ ายา แล้วส่งต่อเข้าคอยล์ร้อน 

 
รูปภาพท่ี 3.3 เครื่องปรับอากาศแบบในอาคาร (In Door) 

 
2. แบบขนาด เล็ก ภายนอกอาคาร (Out Door) เป็นระบบเครื่องปรับอากาศส าหรับท่ีพัก

อาศัยเหมาะส าหรับห้องที่มีพื้นที่ต้ังแต่เล็ก เช่น ห้องนอน ห้องท างาน  
 
 

 
 

รูปภาพท่ี 3.4 . เครื่องปรับอากาศแบบขนาด เล็ก ภายนอกอาคาร (Out Door) 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&ved=0ahUKEwiFm_SH_ujXAhXFu48KHXy3CtYQFggmMAA&url=http%3A%2F%2Fwww.uni-aire.com%2Fth%2Fproducts%2Fresidential%2F&usg=AOvVaw2aFCHwAbrNB5W0iOQNnJE3
https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&ved=0ahUKEwiFm_SH_ujXAhXFu48KHXy3CtYQFggmMAA&url=http%3A%2F%2Fwww.uni-aire.com%2Fth%2Fproducts%2Fresidential%2F&usg=AOvVaw2aFCHwAbrNB5W0iOQNnJE3
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2.1.ระบบปรับอากาศแบบ VRF (Variable Refrigerant Flow) เป็นระบบเครื่องปรับอากาศ
ท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงปริมาณสารท าความเย็นตามภาระโหลดของการท าความเย็นและจ านวน
ตัวเครื่องท่ีท าการติดตั้งได้ ระบบนี้จึงเป็นระบบเครื่องปรับอากาศท่ีนิยมใช้ในอาคารเชิงพาณิชย์และ
เชิงอุตสาหกรรมท่ีมีขนาดใหญ่ เช่น ส านักงาน ร้านอาหาร ห้องประชุม เป็นต้น 

 
 
 
 

 
 

รูปภาพท่ี 3.5 เครื่องปรับอากาศแบบระบบปรับอากาศแบบ VRF (Variable Refrigerant 
Flow) 

3.1.2 ศึกษากระบวนการประกอบชิ้นสว่นเครือ่งปรับอากาศ 
 กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ ทางบริษัทได้มีการด าเนินการผลิตมากมาย
หลายรูปแบบเพื่อสร้างความหลากหลายในผลิตภัณฑ์และตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าจึงมี
การด าเนินการผลิตประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศโดยมีกระบวนการประกอบประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศดังนี้  
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ตารางท่ี 3.2  แสดงกระบวนการประกอบชิ้นสว่นเครือ่งปรับอากาศ 
 

 
 
 

1.กระบวนการ: COMP-ASSP 

 

 

 
 
 

2.กระบวนการ:  SCA BAR CODE 
 

 

 
 
 

3.กระบวนการ:  BRAZING 
 

 

 
 
 

4.กระบวนการ:  FAN-MOTOR 
 

 

 
 
 

5.กระบวนการ: BASE- MOTOR,COIL-PMV,RUB-
P-SUPPORT 

 

 



23 

 

 

 
 
 

6.กระบวนการ: VACCUUM,S-INSL(IN),ASM-
COMP-LEAD 

 

 

 
 
 

7.กระบวนการ:  CHARGE น้ ายา  R-410 หรือ R-
32 
 

 

 
 
 

8.กระบวนการ: S-INUS,ตัด BUTY-R-HIGH และ 
REACTOR 

 

 

 
 
 

9.กระบวนการ: BASE-MOTOR,FAN-MOTOR 
 

 

 
 
 

10. กระบวนการ: หรือ เสียบสายไฟต่างๆ 
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11. กระบวนการ: CABI-SIDE-R และ FAN-PR 
ใบพัดต้องเปน็ (PJ421) 

 

 

 
 
 

12.กระบวนการ:  CABI-SIDE-L  และ 
CABI-FRONT 

 

 

 
 

13.กระบวนการ: CABI-UP และ TEST EARTH 
CIRCIT:TES IRT/WVT 

 

 

 
 

14.กระบวนการ: ใส่ลูก BONNET 
 

 

 
 
 
 

15.กระบวนการ: ขันลูก BONNET ให้แน่น 
 

 

 
 
 

16. กระบวนการ: ASM-COVER-PV 
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17.กระบวนการ:ติด NP-AIRCON 
 

 

 
 
 
 

18. กระบวนการ: ประกอบ CARTON-BOK 
 

 

 
 
 
 

19. กระบวนการ:ตรวจสอบ PACKING 
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3.1.3 ศึกษาทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง (Seven Wastes) 
น าทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการ

ประกอบชิ้นส่วนคอนเดนเซอร์ โดยศึกษาและวิเคราะห์ตามหัวข้อทั้ง 7 ประการดังนี้ 
1.  ความสญูเสยีจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Wastes) 
2.  ความสูญเสยีจากสินค้าคงคลัง (Inventory Wastes) 
3.  ความสูญเสยีจากการขนสง่ (Transportation Wastes) 
4.  ความสูญเสยีเนือ่งจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5.  ความสูญเสยีเนือ่งจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6.  ความสูญเสยีเนือ่งจากการรอคอย (Delay) 
7.  ความสูญเสยีเนือ่งจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 

3.2 วิธีการเก็บข้อมูลและจดบันทึก 

การเก็บข้อมูลและการจดบันทึกเป็นส่วนส าคัญในการจัดท าโครงงานในครั้งนี้เป็นอย่างมาก
เพราะในการศึกษาหาสาเหตุ ท่ีท าให้ เ กิดความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชื้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ จะต้องน าข้อมูลในอดีตและปัจจุบันมาท าการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการประกอบชื้นส่วนเครื่องปรับอากาศและในการจดบันทึกข้อมูลก็เป็นส่วนส าคัญท่ีจะต้อง
ท าการออกแบบ Check Sheet เพื่อสะดวกในการบันทึกข้อมูลและง่ายในการน าข้อมูลมาวิเคราะห์ 

  
3.3 วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 การวิเคราะหส์าเหตุของความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชื้นส่วนเครื่องปรับอากาศ 
จ าเป็นจะต้องท าการเก็บข้อมลู วิธีการท างานหรอืข้อบกพร่องของการเก็บรวบรวมข้อมลูโดยวธิีการ
บันทึกข้อมูลที่เป็นปัจจัยที่ท าให้เกิดความผิดพลาดกระบวนการประกอบชื้นสว่นเครือ่งปรับอากาศ ท่ี
เกิดข้ึนเป็นข้อมูลที่ส าคัญในการศึกษาหาสาเหตุในกระบวนการประกอบ 

3.3.1 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
 ในข้ันตอนแรกจะท าการรวบรวมปัญหาท้ังหมด รวมถึงข้อบกพร่องของกระบวนการผลิต 
แล้วท าการแสดงผลการเก็บข้อมูลด้วยวิธีการท าแผงผังแสดงสาเหตุและผล ( Cause and Effect 
Diagram) หรือเรียกย่อๆว่า แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram)โดยแผนภูมิก้างปลาเป็นแผนภูมิท่ี
ใช้แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ีเป็นไปได้ท่ีส่งผลกระทบให้เกิด
ปัญหาและแผนภูมิก้างปลา(Fishbone Diagram)  ยังมีประโยชน์ในการแจกแจงปัญหาท่ีเกิดข้ึนจาก
มากท่ีสุดไปยังน้อยที่สุด จึงง่ายต่อการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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3.4 วิธีการวิเคราะห์สาเหตุ 

 
การวิเคราะห์สาเหตุความสูญเปล่าในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ และหา

แนวทางเพื่อปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการประกอบเครื่องปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะต้องมี
การระดมสมองกันเพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง จึงต้องมีการจัดล าดับความส าคัญของ
ปัญหาท่ีเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ มากท่ีสุดแล้วท าการ
วิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ  

 
3.5 วิธีวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขและผลจากการแก้ไข    
 มีการก าหนดวิธีการวิเคราะหห์าแนวทางแก้ไขและผลจากการแก้ไขจากสาเหตุดังนี้ 

3.5.1 วิธีวเิคราะห์หาแนวทางแก้ไข  
 หาแนวทางการแก้ไขในการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการระดมแนวความคิดจากแผนภูมิ
ก้างปลาเพื่อให้ทราบว่ากระบวนการใดท่ีต้องท าการปรับปรุงแก้ไขเพื่อท าให้เกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ ลดลง จึงต้องน าสาเหตุท่ีได้จากการวิเคราะห์ใน
ข้างต้นมาระดมสมองกันในหลายฝุาย คือ พนักงาน หัวหน้างาน และฝุาย Engineer เพื่อหาแนวทาง
ในการแก้ไข 
 3.5.2 วิธีวิเคราะห์ผลการแก้ไข 
 วิธีการวิเคราะห์ผลการแก้ไขโดยท าการเก็บข้อมูลและค่าต่างๆ โดยท าการวัดค่าแล้วน าค่าท่ี
ได้มาค านวณว่าหลังท าการปรับปรุงค่าท่ีได้อยู่ใน Spec ท่ีก าหนดหรือไม่และถ่ายภาพเพื่อท่ีจะเป็น
ตัวชี้วัดว่าปัญหาดังในข้างต้นได้ท าการแก้ไขแล้ว 
3.6 วิธีวัดผลและเปรียบเทียบผลการปรบัปรุงการท างาน 
 การวัดผลและเปรียบเทียบการปรับปรุงมีข้ันตอนการศึกษาเป็นล าดับ ดังนี้ 

3.6.1 เปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 เก็บรวบรวมข้อมูลจากการจดบันทึกข้อมูลท้ังหมดท่ีเก่ียวข้องกับวิธีการท างานและน ามา
เปรียบเทียบระหว่างก่อนการแก้ไขและหลังการแก้ไข 

3.6.2 สร้างกราฟเพื่อเปรียบเทียบความแตกต่าง 
 น าข้อมูลของการ Test uniformity ท่ีเก็บมาท้ังหมดมาสร้างเป็นกราฟเพื่อให้เห็นแนวโน้ม
ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนกับกระบวนการ 
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3.6.3 จัดท าข้อมูลในรูปแบบเปอร์เซ็นต์ข้อมูลของความไม่สม่ าเสมอที่ได้จากการรวบรวมของ
กระบวนการ Plate มาจัดท าในรูปแบบเปอร์เซ็นต์เพื่อเปรียบเทียบแนวโน้มปริมาณของปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
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บทที่ 4 

 ผลการศึกษา 
  

จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครือ่งปรับอากาศ ท่ีได้
กล่าวมาในบทท่ี 3 ซึ่งได้แสดงถึงรายละเอียดวธิีการด าเนินงานการหาสาเหตุและแนวทางในการแก้ไข
ปัญหาความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครือ่งปรับอากาศ และในบทนี้จะแสดงผลที่ได้
จากการแก้ไขปัญหาโดยมีรายละเอียด ดังน้ี 

 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 4.1 แสดงลักษณะการท างานของลายการประกอบชิ้นส่วนเครือ่งปรับอากาศ 
 
หลักการท างานและต าแหน่งต่างๆของพนักงาน และ วัสด-ุอุปกรณช์ิ้นส่วนต่างๆ ตอนกระบวนการ
ประกอบชิ้นสว่นเครือ่งปรับอากาศเพื่อที่จะแสดงลักษณะลายการผลิต พนักงาน ช้องทางรถเข็นส่ง
วัสดุ และ วัสดชุิ้นสว่นในกระบวนการผลิตเครือ่งปรับอากาศ  
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 = พนักงาน = ช้ินส่วนประกอบเคร่ืองปรับอากาศ 
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4.1 ข้อมูลจากการประกอบช้ินส่วนเครื่องปรับอากาศ ก่อนการปรับปรุง 
 

การศึกษาหาสาเหตุความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครือ่งปรับอากาศ โดยใช้
ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มาท าการวิเคราะห์แก้ไขข้ันตอนการประกอบชิ้นสว่นเครื่องปรับอากาศจ าเป็น
จะต้องมีการเบิกเครือ่งปรับอากาศท่ีท าการประกอบเสร็จแล้วมาท าการแกะตรวจสอบดูตาม 
(Dooring) ท่ีเป็นข้อมูลท่ีทางบริษัทท าการทดสอบเพือ่ดูพาสนัมเบอร์ตามชิ้นส่วนต่างๆของ
เครื่องปรับอากาศ ว่าถูกต้องตาม  ( Dooring)  หรือปุาว สกปรกหรือปุาว แอรส์ีถลอกหรือปุาวผ่าน
เกณฑ์มาตรฐานหรือ (Dooring) ท่ีทางบริษัทได้ท าการออกแบบไว้ แล้วผลทีอ่อกมาเกิดความผิดพลาด
ในข้ันตอนกระบวนการประชิน้ส่วนเครื่องปรับอากาศจึงน าเอาข้อมูลมาวเิคราะห์เพือ่หาสาเหตุและ
แนวทางในการแก้ไขปัญหาโดยใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง (Seven Wastes) มาวิเคราะห์ปันหาท่ีพบ  
ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง (Seven Wastes) มีดังข้อมูลต่อไปนี ้
ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง (Seven Wastes) 

น าทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการ
ประกอบชิ้นส่วนเครื่องเครื่องปรับอากาศ โดยศึกษาและวิเคราะห์ตามหัวข้อทั้ง 7 ประการดังนี้ 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Wastes) 
2. ความสูญเสียจากสินค้าคงคลัง (Inventory Wastes) 
3. ความสูญเสียจากการขนสง่ (Transportation Wastes) 
4. ความสูญเสียเนือ่งจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเนือ่งจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเนือ่งจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



  31 
   

 

4.1.1 ปัญหาที่พบในกระบวนการประกอบช้ินสว่นเครื่องปรบัอากาศในแต่ละเดือน 
ตารางความผิดพลาดในการประกอบช้ินสว่นเครื่องปรบัอากาศ โดยเลือกทฤษฏีที่เก่ียวข้องไปใช้ 

 
ภาพตารางท่ี 4.1 แสดงจ านวนความผิดพลาดในการประกอบชิ้นสว่นเครื่องปรับอากาศ 

No ปัญหาที่พบ ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง ที่เก่ียวข้องกับปันหา 
1  ลืมขันบอดี้แค็บ 1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย  
2 ลืมติดบูธธวิร์ตวับน 1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
3 เครื่องปรับอากาศสกปรก 1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
4 ลืมติดคูชั่นที่โคพเวอร์  1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
5 ห่มซาวอินซูผิด 1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
6 ยิงสกรูยาวเกินไป  1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
7 ขันสกรูบักเก็ตวาลว์ไม่แน่น 1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
8 ลืมขันล๊อคเทอร์มินอล 1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
9 ท่อไปร์เอียง 1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
10 ไม่ได้ใส่ลูกบอลเน็ต 1.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

2. ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
 

ภาพตารางท่ี 4.2 แสดงจ านวนความผิดพลาดในการประกอบชิ้นสว่นเครื่องปรับอากาศ  
จ านวนชิ้นงานท่ีท าการประกอบเครื่องปรับอากาศผิด มีท้ังหมด10 ปัญหา โดยเลือกใช้ทฤษฎี 

ของเสีย 7 อย่าง มาวิเคราะห์แก่ไขปัญหาแต่ละปัญหา   
 
 



  32 
   

 

4.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดความความผิดพลาดในการประกอบช้ินส่วนเครื่องปรับอากาศ  
 จากข้อมูลท่ีท าการเบิกเครื่องปรับอากาศมาท าการแกะตรวจสอบดูตาม (Dooring)ได้พบ
ปัญหาอย่างชัดเจนว่าเครื่องปรับอากาศการประกอบผิดไม่ตรงตาม (Dooring) จึงต้องมีการศึกษาหา
สาเหตุท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชั้นส่วนเครื่องปรับอากาศไม่ตรงตาม
(Dooring) หรือเกณฑ์มาตรฐานท่ีทางบริษัทได้ท าการออกแบบไว้  

จากการวิเคราะห์ข้อมูลในเบื้องต้นพบว่าการท่ีจะชี้ถึงปัญหาท่ีแท้จริงของ ข้ันตอนการ
ประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศจึงต้องมีการน าเครื่องมือท่ีสามารถบ่งบอกสาเหตุท่ีแท้จริงของ
ปัญหาและหาต้ นตอของปัญหาจากร าก เห ง้ า  จึ ง ต้ อ งน า เ ค รื่ อ งมื อ แผนภู มิ ก้ า งปล า 
(fishbone diagram)โดยแผนภูมิก้างปลาเป็นแผนภูมิท่ีช่วยให้สามารถแสดงความสัมพันธ์อย่างเป็น
ระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ีเป็นไปได้ท่ีจะท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการ
ประกอบชั้นส่วนเครื่องปรับอากาศ 

โดยแผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) ท่ีน ามาใช้สามารถแสดงความสัมพันธ์อย่างเป็น
ระบบระหว่างปัญหากับสาเหตุท้ังหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหาความผิดพลาดในข้ันตอน
กระบวนการประกอบชั้นส่วนเครื่องปรับอากาศได้ โดยมีการก าหนดปัจจัยท่ีมีผลต่อกระบวนการ
ท้ังหมดจึงต้องมีการใช้หลักการ 4 M เป็นกลุ่มปัจจัยหลัก (Factors) เพื่อที่จะน าไปสู่การแยกแยะและ
วิเคราะห์สาเหตุต่างๆ ท่ีท าให้เ กิดความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชั้นส่วน
เครื่องปรับอากาศได้ โดย 4 M ท่ีใช้ คือ    
     M-Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก เครื่องมอืวัด และการวัด 
     M-Material ผลิตภณัฑ์บริการ วัตถุดิบหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ  
     M-Method กระบวนการท างาน 
     M-Man คนงาน พนักงาน หรือบุคลากรท้ังจากภายในและภายนอก 
 

4.2.1 สาเหตุท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชั้นสว่น
เครื่องปรับอากาศ 
 

การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชั้นส่วน
เครื่องปรับอากาศโดยการใชก้้างปลาเป็นเครื่องมอืในการวิเคราะห์จากการสอบถามพนักงานท่ี
ปฏิบัติงานและหัวหนา้งานในกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศและจากการลงปฏิบัตงิานจริง
เพื่อที่จะทราบปญัหาท่ีแท้จรงิของความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชั้นส่วน
เครื่องปรับอากาศซึ่งสามารถแสดงสาเหตุของปญัหาท่ีท าให้เกิดความความผิดพลาดในข้ันตอน 
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ภาพท่ี 4.2 แผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชั้นส่วนเครือ่งปรับอากาศ 

ความผดิพลาดในขั้นตอน
กระบวนการประกอบชั้นส่วน

เคร่ืองปรับอากาศ 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 

มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3 การวิเคราะห์สาเหตุของความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบช้ันสว่น 
เครื่องปรบัอากาศ 

 จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุที่เกิดจากความผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบ
ชั้นส่วนเครือ่งปรับอากาศว่าบางปัญหายงัไม่สามารถเจาะลึกถึงรากเหง้าของปญัหาท่ีจริงได้เพราะใน
การวิเคราะห์หาสาเหตุของปญัหาความไม่สม่ าเสมอในกระบวนการประกอบชิ้นส่วยเครือ่งปรับอากาศ
มีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ Man Machine Method Material และจากการระดมสมองในการ
หาสาเหตุแตล่ะปัจจัยพบว่าควรที่จะน าปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยกวิเคราะห์ทีละปัจจยัเพือ่ที่
งา่ยในการระดมสมองในการหาสาเหตุ และสามารถเจาะลกึถึงปัญหาที่แท้จริง 
 จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้อง
มีการแก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
    1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
    2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุท่ีเกิดจาก วิธีการ (Method) 
    3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุท่ีเกิดจาก เครื่องจักร (Machine) 
    4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ี
ระบุมาสามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้

    C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
    N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
    X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอยา่งยิ่ง (Critical Factor)  
 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปัญหาท่ีมีผลต่อความกระบวนการ
ประกอบชิ้นส่วยเครื่องปรับอากาศจึงสามารถท่ีจะท าการแยกแยะสาเหตุท่ีไม่สามารถท่ีจะแก้ไขได้และ
สาเหตุท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ออกจากกัน และท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละปัจจัยขอ 
 
4.3.1 ปัญหาที่พบในกระบวนการประกอบช้ินส่วนเครื่องปรับอากาศ 

4.3.1.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของการลืมขันบอดี้แค็บ (Body Cap) 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากการลืมขันบอดี้แค็บ (Body Cap)พบว่าบาง

ปัญหายังไม่สามารถเจาะลึกถึงรากเหง้าของปัญหาที่จริงได้เพราะในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
การลืมขันบอดี้แค็บ(Body Cap)มีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ Man Machine Method 
Material จากการระดมสมองในการหาสาเหตุแต่ละปัจจัยพบว่าควรที่จะน าปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมา
ท าการแยกวิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อท่ีง่ายในการระดมสมองในการหาสาเหตุ และสามารถเจาะลึกถึง
ปัญหาที่แท้จริง 
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  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วย
ในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการขันบอดี้แค็บ (Body cap) ของเครื่องปรับอากาศ   

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้อง

มีการแก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ี
ระบุมาสามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  
 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปญัหาการขันบอดี้แค็บ (Body cap)  
จึงสามารถท่ีจะท าการแยกแยะสาเหตุที่ลืมขันบอดี้แค็บ (Body cap)  
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4.3.1.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีเกิดจากการลืมขันล็อคไว้ในแค็บ โดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 
อย่าง 
การวิเคราะห์สาเหตุการลืมขันบอดี้แค็บ(Body cap)ของเครื่องปรับอากาศ และหาแนวทางเพื่อแก้ไข

ข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะต้องมีการระดมสมองกันเพื่อ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง จึงต้องมีการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาท่ีเกิดความสูญเปล่าในการลืม
ขันบอดี้แค็บ(Body cap)ของเครื่องปรับอากาศ มากท่ีสุดแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของ
เสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการ
ขันบอดี้แค็บ (Body cap) ของเครื่องปรับอากาศ   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 

 ตาราง 4.2 สรุปผลการวเิคราะห์ปญัหาและสาเหตุที่ไม่ได้ขันล็อค บอดี้ แค็บ  (Body Cap) ส าคัญได้ดังน้ี 

 
 

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่
เกิด 

สาเหตุส าคัญ
ของปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะและ
แนวทางแก้ไข 

ไม่ได้ขนัล็อค บอดี ้แคบ็  
(Body Cap) 

 

ท าการขันล็อค บอดี้ แค็บ  
(Body Cap) เรียบร้อย 

 

 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหารจดัการ 
2.เป็นพนักงาน
ใหม่ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญในการ
ปฏิบตัิงาน 

ท าให้น้ ายาแอร์ 
ซึม ออกจากคอม
เดนเชอร์ 

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูยติดตั้งเตือน
บอกพนักงาน 
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ภาพท่ี 4.3 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดจาการลืมขันล็อค บอดี้ แค็บ  (Body Cap) 

 

สาเหตุท่ีลืมขนัลอ็ค บอด้ี แคบ็  

(Body Cap) 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.1.3 วิเคราะห์สาเหตุที่เกิดจาการลืมขันล็อค บอดี้ แค็บ  (Body Cap) 

 บอดี้ แค็บ  (Body Cap) เป็นส่วนส าคัญท่ีท าหน้าท่ีปิดก้ันน้ ายาแอร์ไม่ไห้รัว้ซิมออกจาก
เครื่องปรับอากาศ การลืมขันล็อคบอดี้แค็บ เพราะพนักงานท่ียืนอยู่ตรงจุดขันล็อคบอดีแ้ค็บเป็น
พนักงานใหม่ไม่มีประสบการณ์ในการท างานจึงเกิดข้อผิดพลสดในการขันล๊อคบอดี้แค็บของ
เครื่องปรับอากาศและจากการวิเคราะห์หาสาเหตุจากผังก้างปลาสามารถระบสุาเหตุท่ีเกิดจาก
พนักงานท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนการขันล็อคบอดี้แค็บ ดังภาพที่ 4.5 แสดงแผนภูมิ
ก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดจาก การขันล๊อคบอดี้แค็บ (Body Man) จึงน าทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง
มาใช้ในสาเหตุที่เกิดการลืมขันล๊อคบอดี้แค็บมาวเิคราะห์ได้ผลดังต่อไปนี ้

 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้าน
วิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการขันบอดี้แค็บ (Body cap) ของ
เครื่องปรับอากาศ   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อ

ตรวจสอบหลังจุดที่พนักงานลืมขันล็อคบอดี้แค็บ 
2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศ่ีท าการ

ประกอบเสรจ็แล้วกลับมา รเีวิฟ (Lee Welp)หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1. พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนักต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้

พนักงานเกิดความอ่อนล้าจากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศ
ไทย จ ากัด ได้เปิดรับสมัครพนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการ
ประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ และสาเหตุท่ีท าให้การลืมขันล็อคบอดี้แค็บ (Body Cap) มีสาเหตุ
ดังนี ้

1.1 พนักงานใหม ่  
1.2 ขาดความช านาญ 
1.3 ขาดความรอบคอบ 
1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครือ่งปรับอากาศ 
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4.3.2.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของการลืมติดบูธธิวร์ตัวบน 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากการลืมติดบูธธิวร์ตัวบนพบว่าบางปัญหายังไม่

สามารถเจาะลึกถึงรากเหง้าของปัญหาท่ีจริงได้เพราะในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการลืมขัน
ติดบูธธิวร์ตัวบนมีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ Man Machine Method Material และจากการ
ระดมสมองในการหาสาเหตุแต่ละปัจจัยพบว่าควรท่ีจะน าปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยก
วิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อท่ีง่ายในการระดมสมองในการหาสาเหตุ และสามารถเจาะลึกถึงปัญหาท่ี
แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วย
ในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการติดบูธธิวร์ตัวบนของเครื่องปรับอากาศ   

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้อง

มีการแก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ี
ระบุมาสามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  
 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปญัหาการติดบูธธิวร์ตัวบนจงึสามารถ
ท่ีจะท าการแยกแยะสาเหตุท่ีลืมติดบูธธวิร์ตวับน
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4.3.2.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตุของการลืมติดบูธธิวร์ตัวบนของเครื่องปรับอากาศ และหาแนวทางเพื่อ

แก้ไขข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะต้องมีการระดมสมองกัน
เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง จึงต้องมีการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาท่ีเกิดความสูญเปล่าใน
การลืมของลืมติดบูธธิวร์ตัวบนของเครื่องปรับอากาศ มากท่ีสุดแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ ใช้
ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาและ
ควบคุมการของลืมติดบูธธิวร์ตัวบนของเครื่องปรับอากาศ   

         โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
 

 ตาราง 4.3  สรุปผลการวเิคราะห์ปญัหาและสาเหตุท่ีไม่ไดต้ิดบูธธวิร์ตวับน ส าคัญได้ดงันี ้

 
 

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่
เกิด 

สาเหตุส าคัญ
ของปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะและ
แนวทางแก้ไข 

ไม่ได ้ตดิบูธธิวน ์

 

ท าการติดบูธธิวน์ตัวบน
เรียบร้อย 

 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหารจดัการ 
2.เป็นพนักงาน
ใหม่ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญในการ
ปฏิบตัิงาน 

ถ้าปล่อยไวเป็น
เวลานานจะท าไห้
เกิดการแตกของ
ทอเดินน้ ายาแอร์
ได ้

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูยติดตั้ง
เตือนบอก
พนักงาน 
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(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.4 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดจาการลืมติดบูธธวิร์ตวับน

สาเหตุท่ีลืมติดบูธธิวร์ตวับน 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.2.3 วิเคราะห์สาเหตุที่เกิดจาการลืมตดิบูธธิวร์ตวับน 

 บูธธิวร ์ เป็นส่วนส าคัญที่ท าหน้าท่ีลดแรงสั่นสะเทือนของทอเดินของน้ ายาแอร์ไม่ไห้ท้อสั่นเกินไป ถ้า
ทอเดินน้ ายาสั่นเกินไปเป็นวาลานานๆจะท าไห้ทอเดินของน้ ายาแอร์แตกได้ การลืมติดบธูธวิร์ เพราะพนักงานท่ี
ยืนอยู่ตรงจุดติดบูธธิวร์เป็นพนักงานใหม่ไม่มีประสบการณใ์นการท างานจึงเกิดข้อผิดพลาดในการติดบูธธิวร์
ของเครือ่งปรับอากาศและจากการวิเคราะห์หาสาเหตจุากผังก้างปลาสามารถระบสุาเหตุท่ีเกิดจากพนักงานท่ี
ท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนการติดบูธธวิร์ดังภาพที ่4.5 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดจาก 
การติดบูธธวิร์ จึงน าทฤษฎีของเสีย 7 อย่างมาใช้ในสาเหตท่ีุเกิดการติดบูธธวิร์มาวิเคราะห์ได้ผลดังตอ่ไปนี้ 

 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามา
ช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการติดบูธธิวร์ของเครื่องปรับอากาศ   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบ

หลังจุดท่ีพนักงานลืมติดบูธธวิร ์
2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศ่ีท าการประกอบเสรจ็

แล้วกลับมา รเีวิฟ (Lee welp) หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1.พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนักต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้พนักงาน

เกิดความอ่อนล้าจากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด ได้
เปิดรับสมัครพนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ และสาเหตุท่ีท าให้การติดบูธธิวร์มีสาเหตุดังนี้ 

1.1 พนักงานใหม่  
1.2 ขาดความช านาญ 
1.3 ขาดความรอบคอบ 
1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครือ่งปรับอากาศ 
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4.3.3.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาของเครื่องปรับอากาศสกปรก 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากเครื่องปรับอากาศสกปรกพบว่าบางปัญหายังไม่

สามารถเจาะลึกถึงรากเหง้าของปัญหาท่ีจริงได้เพราะในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
เครื่องปรับอากาศสกปรกมีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ Man Machine Method Material และ
จากการระดมสมองในการหาสาเหตุแต่ละปัจจัยพบว่าควรท่ีจะน าปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการ
แยกวิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อที่ง่ายในการระดมสมองในการหาสาเหตุ และสามารถเจาะลึกถึงปัญหาท่ี
แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วย
ในการแก้ไขปัญหาและควบคุมเครื่องปรับอากาศสกปรก   

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้อง

มีการแก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ี
ระบุมาสามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  
 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปญัหาเครื่องปรับอากาศสกปรกจึง
สามารถท่ีจะท าการแยกแยะสาเหตุท่ีเครือ่งปรับอากาศสกปรก
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4.3.3.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตุของเครื่องปรับอากาศสกปรก และหาแนวทางเพื่อแก้ไขข้ันตอน

กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะต้องมีการระดมสมองกันเพื่อวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง จึงต้องมีการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาท่ีเกิดความสูญเปล่า ของ
เครื่องปรับอากาศสกปรก มากท่ีสุดแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วย
ในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการท่ีเครื่องปรับอากาศ
สกปรกเกินไป 

         โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
 

 ตาราง 4.4  สรุปผลการวเิคราะห์ปญัหาและสาเหตุท่ีเครือ่งปรับอากาศสกปรก ส าคญัได้ดังนี ้

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหา
ที่เกิด 

สาเหตุส าคัญ
ของปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะ
และแนว
ทางแก้ไข 

เครื่องปรับอากาศสกปรก 

 

ท าความสะอาด
เครื่องปรับอากาศ

เรียบร้อย 

 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหารจดัการ 
2.เป็น
พนักงานใหม่
ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญในการ
ปฏิบตัิงาน 

ท าไห้เกดิความไม่
พอใจของลูกค้า
ส่งผลไปยังยกเลิก
การส่ัง
เครื่องปรับอากาศ
ของบริษัทได ้ 

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-เปลียนผ้าที่
น าไปเช็ดท า
ความสะอาด
อยู่เสมอ 
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   ( C1) 
 
 

(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.5 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดจากเครื่องปรับอากาศสกปรก

สาเหตเคร่ืองปรับอากาศสกปรก 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต ผ้าที่ท าการเช็ด

เคร่ืองปรับอากาศมีน้อย 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.3.3 วิเคราะห์สาเหตุที่เกิดจากเครื่องปรับอากาศสกปรก 

 เครื่องปรับอากาศสกปรก เป็นส่วนส าคัญของหน้าตาบรษิัท เพราะถ้าเครื่องปรับอากาศสกปรก ลูกค้า
ก็จะไม่อยากได้เครือ่งปรับอากาศของบริษัทนี้ การที่เครื่องปรับอากาศสกปรกเพราะผ้าท่ีพนักงานท าการเช็ด
เครื่องปรับอากาศได้ใชผ่้าผืนเดียวท าการเช็ดแอร์ทั้งวันจึงเกิดการเช็ดไม่ออกส่งผลไห้เชด็ไม่สะอาดและจากการ
วิเคราะห์หาสาเหตจุากผังก้างปลาสามารถระบุสาเหตุท่ีเกดิจากผ้าท่ีพนักงานท่ีท าการเช็ดมีไม่เพียงพอท าไห้
เกิดการเช็ดไม่สะอาด จึงน าทฤษฎีของเสีย 7 อย่างมาใช้ในสาเหตุท่ีเครือ่งปรับอากาศสกปรกมาวิเคราะห์ได้ผล
ดังต่อไปน้ี 

 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามา
ช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมเครื่องปรับอากาศสกปรก   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบ

หลังจุดท่ีพนักงานเช็ดเครื่องปรับอากาศสกปรก 
2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศท่ีสกปรกกลับมา รีเวิฟ 

(Lee welp) หรือท าการเช็ดไห้สพอาดท้ังหมด 
 

1.วัสดุ 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศมีจ านวนมากในแต่ละวันผ้า ท่ีท าการเช็ด

เครื่องปรับอากาศมีจ านวนน้อยท าไห้ผ้าท่ีเช็ดท าความสะอาดสกปรกเช็ดไปแล้วก็ท าไห้เกิดคราบติดตาม
เครื่องปรับอากาศได้อีก และสาเหตุท่ีท าให้เครื่องปรับอากาศสกปรกมีสาเหตุดังนี้ 

1.1 ผ้าที่เช็ดมีจ านวนน้อย  
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4.3.4.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาลืมติดคูชั่นที่โคพเวอร์ 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากลืมติดคูชั่นท่ีโคพเวอร์พบว่าบางปัญหายังไม่

สามารถเจาะลึกถึงรากเหง้าของปัญหาท่ีจริงได้เพราะในการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาลืมติดคูชั่นที่
โคพเวอร์มีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ Man Machine Method Material และจากการระดม
สมองในการหาสาเหตุแต่ละปัจจัยพบว่าควรท่ีจะน าปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยกวิเคราะห์ที
ละปัจจัยเพื่อที่งา่ยในการระดมสมองในการหาสาเหตุ และสามารถเจาะลึกถึงปัญหาที่แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วย
ในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการลืมติดคูชั่นที่โคพเวอร์   

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้อง

มีการแก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ี
ระบุมาสามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  
 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปญัหาลืมติดคูชั่นที่โคพเวอรจ์ึง
สามารถท่ีจะท าการแยกแยะสาเหตุท่ีลืมติดคูชั่นที่โคพเวอร์
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4.3.3.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตุของเครื่องปรับอากาศสกปรก และหาแนวทางเพื่อแก้ไขข้ันตอน

กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะต้องมีการระดมสมองกันเพื่อวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง จึงต้องมีการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาท่ีเกิด ความสูญเปล่า ของ
เครื่องปรับอากาศสกปรก มากท่ีสุดแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วย
ในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการท่ีเครื่องปรับอากาศ
สกปรกเกินไป 

         โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
 

ตาราง 4.5 สรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีไม่ไดต้ิดคูชชั่นโคพเวอร์ ส าคัญได้ดังนี ้

 

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่เกดิ สาเหตุส าคัญของ
ปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะและ
แนวทางแก้ไข 

ลืมตดิคูชชั่นท่ีโคพเวอร์ 

 

ท าการติดคูชชั่นโคพเวอร์
เรียบร้อย 

 
 
 
 
 

1.ขาดการบริหาร
จัดการ 
2.เป็นพนักงาน
ใหม่ไม่มี
ประสบการณ์และ
ความช านาญใน
การปฏบิัติงาน 

ท าให้น้ าเวลาที่ฝน
ตกไหลเขา้ไปใน
เครื่องปรับอากาศ
ได้หรือกันแมลงเขา้
ไปภายใน
เครื่องปรับอากาศ
ได ้

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูยติดตั้งเตือน
บอกพนักงาน 
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   ( C1) 
 
 

(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.6 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดจากลืมติดคูชชัน่ที่โคพเวอร์

สาเหตุ ลืมตดิคูชชั่นท่ีโคพเวอร์ 

 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.3.3 วิเคราะห์สาเหตุที่เกิดจาการไม่ไดต้ิดคูชชั่นโคพเวอร ์

 คูชชั่นโคพเวอร์เป็นส่วนส าคัญที่ท าหน้าท่ีปูองกันน้ าฝนท่ีตงลงมาเข้าไปในเครื่องปรับอากาศ หรือ
ปูองกันสัตว์แมลงตัวเล็กๆเข้าไปท าคงามเสียหายไหเ้ครื่องปรับอากาศ  เพราะพนักงานท่ียืนอยู่ตรงจุดท่ีติด
คูชชั่นโคพเวอร์เป็นพนักงานใหม่ไม่มีประสบการณ์ในการท างานจึงเกิดข้อผิดพลสดในการติดคูชชั่นโคพเวอร์
ของเครือ่งปรับอากาศและจากการวิเคราะห์หาสาเหตจุากผังก้างปลาสามารถระบสุาเหตุท่ีเกิดจากพนักงานท่ี
ท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนการติดคูชชั่นโคพเวอร ์ แสดงแผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่เกิดการติด
คูชชั่นโคพเวอร ์ จึงน าทฤษฎขีองเสีย 7 อย่างมาใชใ้นสาเหตุท่ีเกิดการติดคูชชั่นโคพเวอร ์ มาวิเคราะห์ได้ผล
ดังต่อไปน้ี 

 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามา
ช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการติดคูชชั่นโคพเวอร์  ของเครื่องปรับอากาศ   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบ

หลังจุดท่ีพนักงานลืมติดคูชชัน่โคพเวอร ์  
2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศ่ีท าการประกอบเสรจ็

แล้วกลับมา รีเวิฟ (Lee welp) หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1. พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนักต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้พนักงาน

เกิดความอ่อนล้าจากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด ได้
เปิดรับสมัครพนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ และสาเหตุท่ีท าให้การลืมติดคูชชั่นโคพเวอร์  มีสาเหตุดังนี ้

1.1 พนักงานใหม่  
1.2 ขาดความช านาญ 

  1.3 ขาดความรอบคอบ 
    1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครื่องปรับอากาศ 

 
 
 
 
 

 



51 
 

 

4.3.5.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาห่มซาวอินซูผิด 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากห่มซาวอินซูผิดพบว่าบางปัญหายังไม่สามารถเจาะลึกถึง

รากเหง้าของปัญหาท่ีจริงได้เพราะในการวิเคราะห์หาสาเหตุของห่มซาวอินซูผิดมีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย 
คือ Man Machine Method Material และจากการระดมสมองในการหาสาเหตุแต่ละปัจจัยพบว่าควรท่ีจะ
น าปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยกวิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อท่ีง่ายในการระดมสมองในการหาสาเหตุ และ
สามารถเจาะลึกถึงปัญหาที่แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการ
แก้ไขปัญหาและควบคุมการห่มซาวอินซูผิด 

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้องมีการ

แก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ีระบุมา
สามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  
 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปญัหาห่มซาวอินซผูิดจึงสามารถท่ีจะท าการ
แยกแยะสาเหตุท่ีห่มซาวอินซผูิด 
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4.3.5.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตขุองการห่มซาวอินซูผิดและหาแนวทางเพื่อแก้ไขข้ันตอนกระบวนการประกอบ
ชิ้นส่วนเครือ่งปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะตอ้งมีการระดมสมองกันเพื่อวิเคราะหส์าเหตุของปัญหาที่
แท้จริง จึงต้องมีการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาทีเ่กิดความสูญเปล่า ของการห่มซาวอินซูผิดและมากท่ีสุด
แล้วท าการวเิคราะห์สาเหตุทลีะสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้าน
วิศวกรรมศาสตร์เข้ามาชว่ยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการห่มซาวอินซูผิด 

         โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 
 

ตาราง 4.6 สรุปผลการวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีห่มซาวด์อินซ ูผิดส าคัญได้ดังน้ี 

 

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่เกดิ สาเหตุส าคัญของ
ปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะและ
แนวทางแก้ไข 

ห่มซาวด์อินซูผดิ  

 
 
 

ห่มซาวด์อินซูเรยีบร้อย 

 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหารจดัการ 
2.เป็นพนักงาน
ใหม่ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญในการ
ปฏิบตัิงาน 

ท าไห้เกดิเสียงดัง
ออกมาจาก
เครื่องปรับอากาศ
เกินมาตรฐานของ
บริษัท 

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูยติดตั้งเตือน
บอกพนักงาน 
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   ( C1) 
 
 

(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.7 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดการห่มซาวด์อนิซ ูผิด

สาเหตุ ห่มซาวดอิ์นซู ผดิ 

 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.5.3 วิเคราะห์สาเหตุที่เกิดจาการห่มซาวดอ์ินซ ูผิด 

 การห่มซาวด์อินซ ูเป็นสว่นส าคัญท่ีท าหน้าท่ีปูองกันสียงการท างานของเครื่องปรับอากาศหรือเสียง
การขัดฉีดของน้ ายาแอร์  เพราะพนักงานท่ียืนอยู่ตรงจุดท่ีท าการห่มซาวด์อินซ ูผิดเป็นพนักงานใหม่ไม่มี
ประสบการณ์ในการท างานจงึเกิดข้อผิดพลสดในการห่มซาวด์อินซ ูของเครือ่งปรับอากาศและจากการ
วิเคราะห์หาสาเหตจุากผังก้างปลาสามารถระบุสาเหตุท่ีเกดิจากพนักงานท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอน
การห่มซาวด์อินซ ูผิดแสดงแผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดการห่มซาวด์อินซ ูผิดจึงน าทฤษฎีของเสยี 7 
อย่างมาใช้ในสาเหตุที่เกิดการห่มซาวด์อินซ ูผิด มาวเิคราะห์ได้ผลดังต่อไปนี ้

 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามา
ช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการห่มซาวด์อินซ ูของเครื่องปรับอากาศ   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบ

หลังจุดท่ีพนักงานการห่มซาวด์อินซู ผิด 
2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศ่ีท าการประกอบเสรจ็

แล้วกลับมา รีเวิฟ (Lee welp) หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1.พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนักต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้พนักงาน

เกิดความอ่อนล้าจากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด ได้
เปิดรับสมัครพนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ และสาเหตุท่ีท าให้การห่มซาวด์อินซ ูผิด มีสาเหตุดังนี ้

1.1 พนักงานใหม่  
1.2 ขาดความช านาญ 
1.3 ขาดความรอบคอบ 
1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครือ่งปรับอากาศ 
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4.3.6.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการยิงสกรูยาวเกินไป 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากการยิงสกรูยาวเกินไปพบว่าบางปัญหายังไม่สามารถ

เจาะลึกถึงรากเหง้าของปัญหาท่ีจริงได้เพราะในการวิเคราะห์หาสาเหตุของการยิงสกรูยาวเกินไปมีการแบ่ง 
ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ Man Machine Method Material และจากการระดมสมองในการหาสาเหตุแต่ละ
ปัจจัยพบว่าควรที่จะน าปัจจยัหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยกวิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อท่ีง่ายในการระดมสมองใน
การหาสาเหตุ และสามารถเจาะลึกถึงปัญหาที่แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการ
แก้ไขปัญหาและควบคุมการยิงสกรูยาวเกินไป 

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้องมีการ

แก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ีระบุมา
สามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  
 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปญัหาการยิงสกรูยาวเกินไปจึงสามารถท่ีจะท า
การแยกแยะสาเหตุที่ยิงสกรยูาวเกินไป 
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4.3.6.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตขุองการยิงสกรูยาวเกินไปและหาแนวทางเพือ่แก้ไขข้ันตอนกระบวนกาประกอบ
ชิ้นส่วนเครือ่งปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะตอ้งมีการระดมสมองกันเพื่อวิเคราะหส์าเหตุของปัญหาที่
แท้จริง จึงต้องมีการจัดล าดบัความส าคัญของปัญหาทีเ่กิดความสูญเปล่า ของการยงิสกรูยาวเกินไปและมาก
ท่ีสุดแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาชว่ยในการแก้ไขปัญหาทางด้าน
วิศวกรรมศาสตร์เข้ามาชว่ยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการยิงสกรูยาวเกินไป 

         โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 

 
 
ตาราง  4.7 สรุปผลการวิเคราะห์ปญัหาและสาเหตุที่ไม่ได้ใส่สกรู ส าคญัได้ดังนี ้

 

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่เกดิ สาเหตุส าคัญ
ของปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะ
และแนว
ทางแก้ไข 

ไม่ไดใ้ส่สกร ู

 

ท าการใส่สกรูเรียบร้อย  

 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหาร
จัดการ 
2.เป็น
พนักงานใหม่
ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญใน
การ
ปฏิบตัิงาน 

สกรูที่ยิงยาว
เกินไปท าไห้ไป
แทงแผ่นฟิน หรือ
ไปโดน ใบพัดของ
เครื่องปรับอากาศ
เกดิกาแตกหักได ้

-จัดตั้ง
ทีมงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูย
ติดตั้งเตือน
บอก
พนักงาน 
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   ( C1) 
 
 

(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.8 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดยิงสกรูยาวเกินไป

สาเหตุ ยงิสกรูยาวเกินไป 

 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.6.3 วิเคราะห์สาเหตุที่เกิดจาการยิงสกรูยาวเกินไป 

 ยิงสกรูยาวเกินไป สกร ูเป็นส่วนส าคญัท่ีท าหน้าท่ีจับยึดชิ้นส่วนต่างๆของเครือ่งปรับอากาศไห้แน่นไม่
เคลื่อนท่ีไปมาจากกันได้ การยิงสกรูยาวเกินไป เป็นเพราะพนักงานใหม่ไม่มีประสบการณ์ในการท างานจึงเกิด
ข้อผิดพลสดในการยงิสกรูยาวเกินไป ของเครือ่งปรับอากาศและจากการวเิคราะห์หาสาเหตุจากผังก้างปลา
สามารถระบุสาเหตุท่ีเกิดจากพนักงานท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนการยิงสกรยูาวเกินไป 

แสดงแผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดการการยิงสกรยูาวเกินไปจึงน าทฤษฎีของเสยี 7 อย่างมาใช้ใน
สาเหตุท่ีเกิดการยิงสกรูยาวเกนิไปมาวิเคราะห์ได้ผลดังต่อไปนี้ 
 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตรเ์ข้ามาช่วยใน
การแก้ไขปัญหาและควบคุมการยิงสกรขูองเครือ่งปรับอากาศ   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบหลงัจุดท่ี
พนักงานการยิงสกรยูาวเกินไป 

2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศท่ีท าการประกอบเสรจ็
แล้วกลับมา รีเวิฟ (Lee welp) หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1.พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนกัต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้พนักงานเกิดความ
อ่อนลา้จากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด ได้เปิดรับสมัคร
พนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ 
และสาเหตุที่ท าให้การยิงสกรยูาวเกินไปมีสาเหตุดังนี ้

1.1 พนักงานใหม่  
1.2 ขาดความช านาญ 
1.3 ขาดความรอบคอบ 
1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครือ่งปรับอากาศ 
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4.3.7.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่แน่น 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากการขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่แน่นพบว่าบางปัญหายังไม่

สามารถเจาะลึกถึงรากเหง้าของปัญหาที่จริงได้เพราะในการวิเคราะห์หาสาเหตุของการขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่
แน่นมีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ Man Machine Method Material และจากการระดมสมองในการหา
สาเหตุแต่ละปัจจัยพบว่าควรที่จะน าปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยกวิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อท่ีง่ายในการ
ระดมสมองในการหาสาเหตุ และสามารถเจาะลึกถึงปัญหาที่แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการ
แก้ไขปัญหาและควบคุมการขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่แน่น 

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้องมีการ

แก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ีระบุมา
สามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  
 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปญัหาการขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่แน่นจึง
สามารถท่ีจะท าการแยกแยะสาเหตุท่ีการขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่แน่น 
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4.3.7.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตขุองการขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่แน่นและหาแนวทางเพือ่แก้ไขข้ันตอนกระบวนกา
ประกอบชิ้นสว่นเครือ่งปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะต้องมีการระดมสมองกันเพื่อวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาที่แท้จริงจึงตอ้งมีการจดัล าดับความส าคัญของปญัหาท่ีเกิดความสูญเปล่าของการขันสกรูบักเก็ตวาลว์ไม่
แน่นและมากท่ีสุดแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหา
ทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่แน่น 

         โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 

 
ตาราง 4.8 สรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีขันสกรูบักเก็ตวาลว์ไม่แน่น ส าคัญได้ดังน้ี 

 

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่
เกิด 

สาเหตุส าคัญ
ของปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะและ
แนวทางแก้ไข 

ขันสกรุขันล็อคบักเกต็วาล์วไม่
แน่น 

 

ท าการขันสกรใูห้แนน่
เรียบร้อย 

 
 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหารจดัการ 
2.เป็นพนักงาน
ใหม่ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญในการ
ปฏิบตัิงาน 

ถ้าปล่อยไวเป็น
เวลานานจะท าไห้
บักเก็ตวาล์วเกดิ
การแตกได ้

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูยติดตั้ง
เตือนบอก
พนักงาน 
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   ( C1) 
 
 

(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.9 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดการขันสกรูบักเก็ตวาลว์ไม่แน่น 

สาเหตุ การขนัสกรูบกัเกต็วาลว์

ไม่แน่น 

 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.7.3 วิเคราะห์สาเหตุที่เกิดจากการขันสกรูบักเก็ตวาลว์ไม่แน่น 

สกรูบักเก็ตวาลว์ เป็นส่วนส าคัญท่ีท าหน้าท่ีจับยึดบักเก็ตวาล์ว ไห้อยู่กับท่ีถ้าบักเก็ตวาลว์เกิดการแตก
จะท าไห้น้ ายาแอรเ์กิดการรั้วไหลออกได้สาเหตเุกิดจาก เปน็เพราะพนักงานใหม่ไม่มีประสบการณ์ในการท างาน
จึงเกิดการลืมขันสกรูบักเก็ตวาล์วไม่แน่นและจากการวิเคราะห์หาสาเหตจุากผังก้างปลาสามารถระบุสาเหตุท่ี
เกิดจากพนักงานท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนขันสกรูบักเก็ตวาลว์แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์
สาเหตุท่ีเกิดการการยิงสกรูยาวเกินไปจึงน าทฤษฎีของเสีย 7 อย่างมาใช้ในสาเหตุท่ีเกิดการขันสกรูบักเก็ตวาลว์
ไม่แน่นมาวิเคราะห์ได้ผลดังตอ่ไปนี ้
 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตรเ์ข้ามาช่วยใน
การแก้ไขปัญหาและควบคุมการขันสกรูบักเก็ตวาล์ว   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบหลงัจุดท่ี
พนักงานขันสกรูบักเก็ตวาล์ว 

2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศท่ีท าการประกอบเสรจ็
แล้วกลับมา รีเวิฟ (Lee welp) หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1. พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนกัต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้พนักงานเกิด

ความอ่อนล้าจากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด ได้เปิดรับ
สมัครพนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ และสาเหตุท่ีท าให้ขันสกรูบักเก็ตวาลว์ไปมีสาเหตุดังนี ้

1.1 พนักงานใหม่  
1.2 ขาดความช านาญ 
1.3 ขาดความรอบคอบ 
1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครือ่งปรับอากาศ 
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4.3.8.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการลืมขันล็อคเทอร์มินอล  
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากการลืมขันล็อคเทอร์มินอล พบว่าบางปัญหายังไม่สามารถ

เจาะลึกถึงรากเหง้าของปัญหาท่ีจริงได้เพราะในการวิเคราะห์หาสาเหตุของการลืมขันล็อคเทอร์มินอล มีการ
แบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ Man Machine Method Material และจากการระดมสมองในการหาสาเหตุแต่ละ
ปัจจัยพบว่าควรที่จะน าปัจจยัหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยกวิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อท่ีง่ายในการระดมสมองใน
การหาสาเหตุ และสามารถเจาะลึกถึงปัญหาที่แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการ
แก้ไขปัญหาและควบคุมการลืมขันล็อคเทอร์มินอล 

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้องมีการ

แก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ีระบุมา
สามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยที่ควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  

 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปัญหาการลืมขันล็อคเทอร์มินอล จึง
สามารถท่ีจะท าการแยกแยะสาเหตุท่ีจากการลืมขันล็อคเทอร์มินอล 
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4.3.8.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตขุองการลืมขันล็อคเทอร์มินอลและหาแนวทางเพื่อแก้ไขข้ันตอนกระบวนกา
ประกอบชิ้นสว่นเครือ่งปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะต้องมีการระดมสมองกันเพื่อวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาที่แท้จริงจึงตอ้งมีการจดัล าดับความส าคัญของปญัหาท่ีเกิดความสูญเปล่าของการลืมขันล็อคเทอร์มินอล 
และมากท่ีสุดแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหา
ทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการไม่ไดขั้นล็อคเทอร์มินอล         

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 

 
ตาราง 4.9 สรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีไม่ไดขั้นล็อคเทอร์มินอล ส าคัญได้ดังนี้ 

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่
เกิด 

สาเหตุส าคัญ
ของปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะและ
แนวทางแก้ไข 

ไม่ได้ขนัล็อคเทอร์มินอล 

 

ท าขันล็อคเทอรม์ินอล
เรียบร้อย 

 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหารจดัการ 
2.เป็นพนักงาน
ใหม่ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญในการ
ปฏิบตัิงาน 

ส่งผลท าไห้เกิด
ไฟฟูาลัดวงจรได ้

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูยติดตั้ง
เตือนบอก
พนักงาน 
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   ( C1) 
 
 

(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.10 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดการไม่ไดขั้นล็อคเทอร์มินอล

สาเหตุ ไม่ไดข้นัลอ็คเทอร์มินอล 

 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.8.3 วิเคราะห์สาเหตุทีเ่กดิจากการไม่ไดขั้นล็อคเทอร์มนิอล 
เทอร์มินอลเป็นส่วนส าคัญทีท่ าหน้าท่ีต่อวงจรไฟฟูาเข้าไปให้เครื่องปรับอากาศท างาน เป็นเพราะ

พนักงานใหม่ไม่มีประสบการณ์ในการท างานจึงเกิดการไม่ไดขั้นล็อคเทอร์มินอลและจากการวิเคราะห์หาสาเหตุ
จากผังก้างปลาสามารถระบุสาเหตุท่ีเกิดจากพนักงานท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนการไม่ไดขั้นล็อค
เทอร์มินอลแสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดการการยิงสกรูยาวเกินไปจึงน าทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง
มาใช้ในสาเหตุที่เกิดการขันสกรูบักเก็ตวาลว์ไม่แน่นมาวิเคราะห์ได้ผลดังตอ่ไปนี ้
 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตรเ์ข้ามาช่วยใน
การแก้ไขปัญหาและควบคุมการขันล็อคเทอร์มินอล   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบ

หลังจุดท่ีพนักงานการไม่ไดขั้นล็อคเทอร์มินอล 

2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศท่ีท าการประกอบเสรจ็
แล้วกลับมา รีเวิฟ (Lee welp) หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1.พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนกัต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้พนักงานเกิด

ความอ่อนล้าจากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด ได้เปิดรับ
สมัครพนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ และสาเหตุท่ีท าให้การไม่ไดขั้นล็อคเทอร์มินอลไปมีสาเหตุดังนี ้

1.1 พนักงานใหม่  
1.2 ขาดความช านาญ 
1.3 ขาดความรอบคอบ 
1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครือ่งปรับอากาศ 
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4.3.9.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่อไปร์ทเอียง 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากท่อไปร์ทเอียง พบว่าบางปัญหายังไม่สามารถเจาะลึกถึง

รากเหง้าของปัญหาท่ีจริงได้เพราะในการวิเคราะห์หาสาเหตุท่อไปร์ทเอียง มีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย คือ 
Man Machine Method Material และจากการระดมสมองในการหาสาเหตุแต่ละปัจจัยพบว่าควรท่ีจะน า
ปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยกวิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อท่ีง่ายในการระดมสมองในการหาสาเหตุ และ
สามารถเจาะลึกถึงปัญหาที่แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการ
แก้ไขปัญหาและควบคุมไม้ไห้ท่อไปร์ทเอียง 

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี้ 
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้องมีการ

แก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ีระบุมา
สามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  

 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปัญหาท่อไปร์ทเอียง จึงสามารถท่ีจะ
ท าการแยกแยะสาเหตุท่ีจากการท่อไปร์ทเอียง 
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4.3.9.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตวุ่าท าไมท่อไปร์ทเอียง และหาแนวทางเพื่อแก้ไขข้ันตอนกระบวนกาประกอบ
ชิ้นส่วนเครือ่งปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะตอ้งมีการระดมสมองกันเพื่อวิเคราะหส์าเหตุของปัญหาที่
แท้จริงจึงต้องมีการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาทีเ่กิดความสูญเปล่าของท่อไปร์ทเอียง และมากท่ีสุดแลว้ท า
การวิเคราะหส์าเหตุทีละสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์
เข้ามาช่วยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมท่อไปร์ทไม่ไห้เอยีง 

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 

 
ตาราง 4.10 สรุปผลการวเิคราะห์ปญัหาและสาเหตุที่ท่อไปร์ทเอียง ส าคัญได้ดังนี ้

 

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่
เกิด 

สาเหตุส าคัญ
ของปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะและ
แนวทางแก้ไข 

ท่อไปร์ทเอียง 

 

ท าการดัดท่อไปร์ทใหต้รง
เรียบร้อย 

 
 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหารจดัการ 
2.เป็นพนักงาน
ใหม่ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญในการ
ปฏิบตัิงาน 

ท าให้น้ ายาแอร์ 
ซึม ออกจากคอม
เดนเชอร์ 

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูยติดตั้ง
เตือนบอก
พนักงาน 
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( C1) 
 
 

(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.11 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดท่อไปร์เอียง

สาเหตุ ท่อไปร์เอียง 

 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.9.3 วิเคราะห์สาเหตุที่เกิดจากเกิดท่อไปร์เอียง 
ท่อไปร์ เป็นสว่นส าคญัท่ีท าให้น้ ายาแอร์ไหลอยู่ในระบบเครื่องปรับอากาศ เป็นเพราะพนักงานใหม่ไม่

มีประสบการณ์ในการท างานจึงลืมดัดท่อไปร์ให้ตรงตาม(Dooring)และจากการวเิคราะห์หาสาเหตุจากผัง
ก้างปลาสามารถระบุสาเหตุทีเ่กิดจากพนักงานท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนการดดัท่อไปร์ แสดง
แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดท่อไปร์เอยีง จึงน าทฤษฎีของเสีย 7 อย่างมาใช้ในสาเหตุท่ีเกิดการดัดท่อ
ไปร ์มาวิเคราะห์ได้ผลดังต่อไปนี้ 
 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตรเ์ข้ามาช่วยใน
การแก้ไขปัญหาและควบคุมการดัดท่อไปร ์   

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบ

หลังจุดท่ีพนักงานการไม่ไดด้ดัท่อไปร์ 
2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศท่ีท าการประกอบเสรจ็

แล้วกลับมา รีเวิฟ (Rework) หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1.พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนกัต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้พนักงานเกิด

ความอ่อนล้าจากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด ได้เปิดรับ
สมัครพนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ และสาเหตุท่ีท าให้การไม่ไดด้ัดท่อไปร์ มีสาเหตุดังนี ้

1.1 พนักงานใหม่  
1.2 ขาดความช านาญ 
1.3 ขาดความรอบคอบ 
1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครือ่งปรับอากาศ 
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4.3.10.1วิธีวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาไม่ได้ใส่ลูกบอลเน็ต 
จากการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดจากไม่ได้ใส่ลูกบอลเน็ต พบว่าบางปัญหายังไม่สามารถเจาะลึก

ถึงรากเหง้าของปัญหาที่จริงได้เพราะในการวเิคราะห์หาสาเหตุไม่ได้ใส่ลูกบอลเน็ต มีการแบ่ง ปัจจัยไว้ 4 ปัจจัย 
คือ Man Machine Method Material และจากการระดมสมองในการหาสาเหตุแต่ละปัจจัยพบว่าควรท่ีจะ
น าปัจจัยหลักท้ัง 4 ปัจจัยมาท าการแยกวิเคราะห์ทีละปัจจัยเพื่อท่ีง่ายในการระดมสมองในการหาสาเหตุ และ
สามารถเจาะลึกถึงปัญหาที่แท้จริง 

  ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้ามาช่วยในการ
แก้ไขปัญหาและควบคุมการไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต 

 โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎีดังนี ้
      1. ทฤษฎีความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
      2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
 
จึงต้องน าแผนภูมิก้างปลามาวิเคราะห์ทีละปัจจัยโดยเรียงล าดับความส าคัญของสาเหตท่ีุต้องมีการ

แก้ไขอย่างเร่งดว่น โดยก าหนดความส าคัญของแผนภูมิก้างปลาดังต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Man) 
 2. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วธิีการ (Method) 
 3. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก เครือ่งจักร (Machine) 
 4. แผนภูมิก้างปลาวเิคราะหส์าเหตุท่ีเกิดจาก วัตถุดิบ (Material) 
 

โดยมีการก าหนดปัจจัยของแผนภูมิก้างปลาเพื่อง่ายต่อการวิเคราะหว์่าสาเหตุของปัญหาท่ีระบุมา
สามารถท่ีจะท าการแก้ไขได้หรือไม่ โดยมีการก าหนดตัวแปรแต่ละปัจจัยดังนี ้
 C = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ (Control Factor) 
 N = ปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ (Noise Factor) 
 X = ปัจจัยท่ีควบคุมได้ ท่ีมีผลอย่างยิ่ง (Critical Factor)  

 จากปัจจัยดังกล่าวจะสามารถแยกแยะความส าคัญของปัญหาไม่ได้ใส่ลูกบอลเน็ต จึงสามารถ
ท่ีจะท าการแยกแยะสาเหตุท่ีจากการไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต 
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4.3.10.2 วิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยเลือกใช้ทฤษฏีของเสีย 7 อย่าง 
           การวิเคราะห์สาเหตวุ่าไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต และหาแนวทางเพื่อแก้ไขข้ันตอนกระบวนกาประกอบ
ชิ้นส่วนเครือ่งปรับอากาศจากแผนภูมก้างปลาจะตอ้งมีการระดมสมองกันเพื่อวิเคราะหส์าเหตุของปัญหาที่
แท้จริงจึงต้องมีการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาทีเ่กิดความสูญเปล่าของการไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต และมาก
ท่ีสุดแล้วท าการวิเคราะห์สาเหตุทีละสาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้าน
วิศวกรรมศาสตร์เข้ามาชว่ยในการแก้ไขปัญหาและควบคุมการที่ลืมไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต 

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
                 1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
                 2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนือ่งจากการรอคอย 

 
ตาราง 4.11 สรุปผลการวเิคราะห์ปญัหาและสาเหตุที่ไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต ส าคญัได้ดังนี ้

 
  

รูปปัญหาที่เกิด รูปท่ีถูกต้องของปัญหาที่
เกิด 

สาเหตุส าคัญ
ของปัญหา 

ผลกระทบทีเกิด ข้อเสนอแนะและ
แนวทางแก้ไข 

ไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต 

 

ท าการใส่ลูกบอลเน็ต
เรียบร้อย  

 
 
 
 

1.ขาดการ
บริหารจดัการ 
2.เป็นพนักงาน
ใหม่ไม่มี
ประสบการณ์
และความ
ช านาญในการ
ปฏิบตัิงาน 

สามารถท าให้
น้ ายาแอร์ ซึม 
ออกจากคอมเดน
เชอร์ได้ 

-จัดตั้งทมีงาน
ควบคมุ 
-ท าปาูยติดตั้ง
เตือนบอก
พนักงาน 
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( C1) 
 
 

(X) (C) (N) 
       (X) 
 
        (X) (C) 

 
 
         (X) (X) 
 
(X) (X) 
 
 
 
 (C) 
 

  
ภาพท่ี 4.12 แสดงแผนภูมิก้างปลาวเิคราะห์สาเหตุที่เกิดไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต

สาเหตุ ไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต 

 

กระบวนการ

ท างาน 

  

พนกังาน เคร่ือง จกัร 

  

วสัดุ 

  

เคร่ืองจกัรมีสภาพเก่า 
รอบการตรวจสอบไม่เพียงพอ 

อุปกรณ์ช ารุด 

ขาดความช านาญ 

ไม่ใสใจในการผลติ 

พนกังานใหม ่

ขาดความรอบคอบ 

ขาดการบริหารจดัการ 
มาตรฐานไม่มีการอพัเดต บริษัทที่ท าวตัถดุิบสง่มาผิด 

 

ความถี่ในการจดั
อบรมน้อย 

การก าหนด
ปริมาณที่
เหมาะสม 

ไม่ได้วางแผนการ
ท างานบริหาร

จดัการ 
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4.3.10.3 วเิคราะห์สาเหตุที่เกิดจากเกิดไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเนต็ 
ลูกบอลเน็ตเป็นสว่นส าคญัท่ีท าหน้าท่ีปูองกันไม่ให้น้ ายาแอร์ไหลหรือซึมออกจาเครื่องปรับอากาศ เป็น

เพราะพนักงานใหม่ไม่มีประสบการณ์ในการท างานจงึลืมไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ตและจากการวิเคราะห์หาสาเหตุ
จากผังก้างปลาสามารถระบุสาเหตุท่ีเกิดจากพนักงานท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในข้ันตอนการใส่ลูกบอลเน็ต 
แสดงแผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุท่ีไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ตจึงน าทฤษฎีของเสยี 7 อย่างมาใช้ในสาเหตุที่เกิด
การไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ตมาวเิคราะห์ได้ผลดังตอ่ไปนี ้
 สาเหตุ ใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง  มาช่วยในการแก้ไขปัญหาทางด้านวิศวกรรมศาสตรเ์ข้ามาช่วยใน
การแก้ไขปัญหาและควบคุมวา่ท าไมไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ต 

โดยเลือกใช้ทฤษฎีของเสีย 7 อย่าง มา 2 ทฤษฎี ดังน้ี 
1. ทฤษฎีความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต เพราะตอ้งหยุดรายการผลิตชัว่ขณะเพื่อตรวจสอบ

หลังจุดท่ีพนักงานการไม่ไดใ้สลู่กบอลเน็ต 

2. ทฤษฎี ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย เพราะตอ้งเรยีกเครื่องปรับอากาศท่ีท าการประกอบเสรจ็
แล้วกลับมา รีเวิฟ (Rework) หรือท าการแกะตรวจสอบท้ังหมด 
 

1.พนักงาน 
เนื่องจากรายการผลิตชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเป็นงานหนกัต้องยืนปฏิบัติงานท้ังวันท าให้พนักงานเกิด

ความอ่อนล้าจากการท างานและลาออกจากการท างานบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด ได้เปิดรับ
สมัครพนักงานใหม่อยู่ตลอด ก็จะท าให้เกิดข้อผิดพลาดในข้ันตอนกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศ และสาเหตุท่ีท าให้การไม่ไดใ้ส่ลูกบอลเน็ตมีสาเหตุดังนี ้

1.1 พนักงานใหม่  
1.2 ขาดความช านาญ 
1.3 ขาดความรอบคอบ 
1.4 ไม่ใส่ใจในการผลิตเครือ่งปรับอากาศ 
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4.4 แนวทางการแก้ไขปัญหาการเกิดความผิดพลาดในกระบวนการประกอบช้ินส่วนเครื่องปรับอากาศ 
  
 จากข้ันตอนการวิเคราะห์ข้อมูลของเสีย 7 อย่างและการวัดค่าต่างๆจากกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศและจากการได้ท าการหาสาเหตุ เบื้องต้นท่ีได้จากการวิเคราะห์ผลกระทบอันเนื่องจากความ
ผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศพบว่า สาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อความผิดพลาดใน
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศจึงท าการวิเคราะห์หาแนวทางในการแก้ไขจากปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
โดยการน าสาเหตุจากการวิเคราะห์ผังก้างปลา มาท าการหาแนวทางในการแก้ไขกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศจากสาเหตุข้างต้น  โดยอาศัยวิธีการระดมความคิดของพนักงานและหัวหน้างานท่ีเก่ียวข้อง
กับการผลิตซึ่งแนวทางในการวิเคราะห์จะเริ่มท าการวิเคราะห์ทีละปัจจัยเหมือนกับการวิเคราะห์หาสาเหตุ โดย
การด าเนินการขอความคิดเห็น และแนวทางในการแก้ไขปัญหาท่ีได้ตั้งไว้ เพื่อยืนยันว่าเป็นการแก้ปัญหาอย่าง
ตรงจุดและเป็นสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหาท่ีท าการแก้ไข นอกจากนี้เพื่อมีการยืนยันว่าสาเหตุเหล่านั้นมีผลต่อ
กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศและสามารถสรุปต่อไปว่าสาเหตุดังกล่าวมีผลกระทบมากน้อย
เพียงใด สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางในการแก้ไข 
 
4.4.1 แนวทางแก้ไขปัญหาที่เกิดจากคน (Man) 
 ปัญหาท่ีเกิดจากคนจะท าการเสนอแนวทางการแก้ไขให้กับทางบริษัท เพราะปัญหาท่ีเกิดจาดคนไม่
สามารถท่ีจะแก้ไขได้ในระยะเวลาที่ก าหนด 
 
ตารางที่ 4.12 แสดงแนวทางแก้ไขปัญหาที่เกิดจากคน (Man) 
 

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางในการแก้ไข 

 
ขาดเทคนิคและ
ทักษะในการ
ปฏิบัติงาน 

 

ขาดความเข้าใจและ
ทั ก ษ ะ ใ น ก า ร ใ ช้
เครื่องจักรสาเหตุเกิด
จากขาดการฝึกฝน
และผู้ให้ค าแนะน า 

 
เสนอให้มีการจัดฝึกอบรมให้แก่คนงานและจัดท า
คู่มือการปฏิบัติงาน 

ขาดคู่มือในการ
ปฏิบัติงานและการ

ฝึกอบรม 

ล าดับ ข้ันตอนการ
ท างานผิด 

เสนอให้มีการอบรมแล้วท าคู่มือให้พนักงานและมี
การวัดผลถึงความเข้าใจต่องานมากน้อยแค่ไหน 

ข า ดคว า ม รู้ ค ว า ม
เข้าใจ 
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ปฏิบัตงิานผิดพลาด 
 
 
 

รีบร้อนท างานสาเหตุ
เ กิ ด จ า กพ นั ก ง า น
น้อย 

เสนอให้มีการรับพนักงานให้เพียงพอต่องานและ
แบ่งหน้าท่ีการท างานท่ีชัดเจน 

 
ไม่ปฏิบัติตามคู่มือ 

เสนอให้มีการควบคุมให้พนักงานปฏิบัติตามคู่มือ
โดยมีการควบคุมการปฏิบัติงานโดยหัวหน้างาน 

 
4.5 ผลการแก้ไขความผิดพลาดในกระบวนการประกอบช้ินส่วนเครือ่งปรับอากาศ 
  
 จากการวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศใน
ข้ันต้นจึงได้ท าการปรับปรุงสาเหตุต่างๆ ท่ีก่อให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วน
เครื่องปรับอากาศเพื่อที่ได้จากการวิเคราะห์แผนภูมิก้างปลา ได้ผลดังนี้ 
 
4.5.1 ผลการแก้ไขปัญหาที่เกิดจากพนักงาน (Man) 
 การแก้ไขปัญหาที่เกิดจากคนจะท าการเสนอแนวทางการแก้ไขให้กับทางบริษัทเพื่อเป็นการพัฒนาให้
พนักงานมีคุณภาพและสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องโดยมีการเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดจาก
คนดังนี้  

- จัดให้มีการอบรมพนักงานใหม่ 
- หัวหน้างานท าการประชุมก่อนท างานทุกวันของแต่ละกะ 
- ปูายแสดงคู่มือและวิธีการท างานและข้อก าหนดต่างๆ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.13 แสดงการตั้งปูายแสดงวธิีการท างาน 
4.6 เปรียบเทียบผลการปรบัปรุง 
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 4.6.1 ความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิน้ส่วนเครือ่งปรับอากาศ ก่อนและหลังการปรับปรุง 
 จากการท าการ Test Uniformity หลังท าการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากสาเหตุท่ีแสดงในแผนภูมิ
ก้างปลาสามารถแก้ปัญหาความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ ได้ และเพื่อท่ีจะ
แสดงความแตกต่างระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงจึงท าการแสดงในรูปของแผนภูมิแท่งในรูปของ
เปอร์เซ็นต์ ดังรูป 
 

 
 
 

 
ภาพที ่4.14  แสดงกราฟเปรยีบเทียบความผิดพลาดก่อนหลังการปรับปรงุ 

 
4.7.2 จ านวนงานท่ีท าการรเีวิฟ (Rework) ผลิตผิด ก่อนและหลงัการปรับปรงุ 
 จากผลการผลิตเครื่องปรับอากาศ ในข้างต้นพบว่าในการปรับปรุงสามารถแก้ไขปัญหาท่ีท าให้เกิด
ความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิน้ส่วนเครือ่งปรบัอากาศจึงท าการเก็บข้อมูลจ านวนงานท่ีต้องท าการ รี
เวิฟ (Rework)  ท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศจึงท าการเก็บข้อมูลหลังจากการ
ปรับปรุงกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศเพื่อน ามาเปรียบเทียบกับข้อมูลจ านวนงานท่ีต้อง รี
เวิฟ (Rework) ท่ีทางบริษัทท าการเก็บไว้ก่อนมีการปรับปรุงกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศดัง
ตารางที่  

หลงัการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง 
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ตาราง 4.13 แสดงจ านวนงานท่ีท าการ รีเวิฟ (Rework) (ก่อนการปรับปรุง) 
 

date 
ปริมารณการผลิต 

(ชิ้น/วัน) 

จ านวนงานท่ีท าการ รีเวฟิ 
(Rework) 
(ชิ้น/วัน) 

เปอรเ์ซ็นต ์รีเวิฟ  
(Rework) 

21/01/61 2678 183 6.83% 
22/01/61 2219 145 6.53% 
23/01/61 2332 178 7.63% 
24/01/61 2405 203 8.44% 
25/01/61 2246 197 8.77% 

เปอรเ์ซ็นต์สะสม 7.62% 
 
ตาราง 4.14 แสดงจ านวนงานท่ีท าการ รีเวิฟ (Rework) (หลังการปรับปรงุ) 
 

date 
ปริมารณการผลิต 

(ชิ้น/วัน) 

จ านวนงานท่ีท าการ รีเวฟิ 
(Rework) 
(ชิ้น/วัน) 

เปอรเ์ซ็นต์รเีวฟิ 
 (Rework) 

15/04/61 2451 54 2.20% 
16/04/61 2589 61 2.35% 
17/04/61 2403 48 1.99% 
18/04/61 2182 39 1.78% 
19/04/61 2383 43 1.80% 

เปอรเ์ซ็นต์สะสม 2.04% 
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บทที่ 5 

สรุปผลการด าเนินงาน 

5.1 บทน า 

 จากการศึกษาและพัฒนาความความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วน

เครื่องปรับอากาศบริษัท โตชิบา แคเรียร์ ประเทศไทย จ ากัด (มหาชน) ซึ่งสามารถสรุปผลได้ดังนี้ 

 จากการศึกษาหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วน

เครื่องปรับอากาศโดยท าการประยุกต์ใช้เทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ ( 7 Wastes ) โดยใช้

แผนภูมิก้างปลา(fishbone diagram) ปรากฏว่าสาเหตุท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการ

ประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศ  

1.สาเหตุท่ีเกิดจากพนังงาน คือ ปฎิบัติงานผิดพลาด เกิดความเมื่อยล้า ขาดเทคนิคและทักษะในการ

ปฎิบัติงานขาดคู่มือในการปฎิบัติงานและการฝึกอบรม โดยสาเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน (Mam) เป็น

ปัญหาที่ท าให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศมากท่ีสุด 

ผลจากการ ศึกษาและพัฒนาความผิ ดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้ นส่ วน

เครื่องปรับอากาศครั้งนี้ โดยท าการแก้ไขปัญหาท่ีมีสาเหตุมาจากพนักงาน (Mam)  คือท าการจัดให้มี

การอบรมพนักงานใหม่ หัวหน้างานท าการประชุมก่อนท างานทุกวันของแต่ละกะ ปูายแสดงคู่มือและ

วิธีการท างานและข้อก าหนดต่างๆ  ควรมีการติดตั้งระบบดูดอากาศและพัดลมเพิ่ม 
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จากการปรับปรุงตามสาเหตุท่ีท าให้เกิดความไม่สม่ าเสมอในกระบวนการชุบทองแดงพบว่าค่า 

Uniformity อยู่ใน Spec ท่ีก าหนดคือ ≤ 15% และสามารถลดการ Rework งานท่ี Ander ใน

กระบวนการกัดลายวงจร (Etching) ท่ีส่งผลมาจากความไม่สม่ าเสมอของทองแดงจากการชุบ จาก

เปอร์เซ็นต์การ Rework ก่อนการปรับปรุงความสม่ าเสมอเท่ากับ 7.62% หลังท าการปรับปรุงลดลง

เหลือ 2.04% ดังรูปท่ี  

 

 

รูปแสดง 5.1 เปอรเ์ซ็นต์การ Rework ก่อนและหลังการปรับปรุง 

จากการแก้ไขปัญหาความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศสามารถลด

เปอร์เซ็นต์การ Rework ท่ีเกิดจากความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศท่ี

มีผลมาจากความความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนเครื่องปรับอากาศแสดงดังรูป 

    
 

 

 

 

 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

% Rework 
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[1] ทฤษฎีของเสีย7 อย่าง Quality of work life through productivity จัดท าโดย สถาบัน
เพิ่มผลผลิตแห่งชาต ิ

[2] ธวชัชัย บรรณรน การหาสาเหตุและแนวทางในการแก้ไขปัญหาความไม่สม่ าเสมอใน
กระบวนการชุบทองแดง 2559 
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ภาคผนวก ก 
ระบบปรับอากาศของระบบอาคารอัตโนมัติ  
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