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บทคัดยอ 
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือสรางเครื่องมือชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตประตูและหนาตาง การวิจัยเริ่มตนจากการสํารวจสภาพ

ปจจุบัน จากนั้นไดนําหลักการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ มาพิจารณาลักษณะการเกิดขอบกพรองและนําขอมูลท่ีไดไปเขียนแผนภาพ
พาเรโตเพื่อจัดลําดับความสําคัญ พบปญหาในกระบวนการประกอบ จากช้ินงานอบเฉลี่ย 97 ชิ้นตอวัน และชิ้นงานตัดเฉลี่ย 120 ชิ้นตอวัน 
มูลคาความสูญเสีย 2,500 บาทตอวัน  เปนปญหาที่จะตองไดรับการแกไขอยางเรงดวน จากนั้นวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผัง
กางปลา พบวาสาเหตุหลักของปญหา ไดแก การขาดเครื่องมือจับยึดในกระบวนประกอบผลิตภัณฑ และสภาพแวดลอมการจัดเรียงไมไม
เหมาะสม จึงนําปญหาท่ีไดนั้นมาสรางแผนภาพตนไม ไดมาตรการปรับปรุง คือ การสรางเครื่องมือจับยึด และการอบรมดานคุณภาพและ
มาตรฐานการทํางาน ผลการปรับปรุงพบวา อุปกรณผานการทดสอบในทุกดาน คือ ดานความแข็งแรง การเคลื่อนที่  ความเหมาะสม และ
ผิวสัมผัสงานระหวางเครื่องมือกับชิ้นงาน ความพึงพอใจในการใชเครื่องมือจับยึดชิ้นงานโดยรวมของพนักงานพบวาอยูในระดับมาก เวลาการ
ผลิตประตูลดลง 23.19% และ เวลาการผลิตหนาตางลดลง 19.47% ขอบกพรองดานการจัดเรียงช้ินงานไมไดมาตรฐาน คาความเสี่ยงลดลง
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จาก 48 เหลือ 16 คิดเปน 66%  ขอบกพรองดานระยะการตัดไมไดมาตรฐาน มีคาความเสี่ยงลดลงจาก 18 เหลือ 12 คิดเปน 33% ขอบกพรอง
ดานการประกอบไมมีประสิทธิภาพ มีคาความเสี่ยงลดลงจาก 64 เหลือ 16 คิดเปน 75% สงผลใหสามารถลดมูลคาความสูญเสียจากชิ้นงานอบ
และตัดได 100% 

คําสําคัญ 
การปรับปรุงสมรรถนะ  การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ การออกแบบเครื่องมือ 

Abstract 
This research aims to create tools to enhance the efficiency of door and window production. The research began by 

examining the current situation, analyzing weaknesses, and identifying the impact. The findings were then used to create 
a pareto chart to prioritize the issues. The identified problem in the production process, with an average of 97 pieces per 
day for assembly and 120 pieces per day for cutting, resulted in a daily loss value of 2,500 baht.  The main cause of the 
problem was found to be the lack of gripping tools in the production process and an inappropriate wood arrangement 
environment. To analyze the root cause of the problem, a fishbone diagram was used. The main causes identified were 
the absence of gripping tools in the production process and an unsuitable wood arrangement environment. Consequently, 
an action plan was devised, including the creation of gripping tools and training on quality and work standards. After the 
improvements, the tested equipment met all criteria, such as hardness, mobility, suitability, and surface contact with the 
workpiece. The overall satisfaction of employees with the use of gripping tools was significantly high. The production time 
for doors decreased by 23.19%, and the production time for windows decreased by 19.47%. Issues related to workpiece 
arrangement decreased by 66%, while issues related to cutting distance decreased by 33%. Inefficiencies in the assembly 
process decreased by 75% , resulting in a 100%  reduction in the daily loss value from the production of doors and 
windows. 

Keywords 
performance Improvement; failure mode and effect analysis; tools designing 
 

1. บทนํา 
อุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอร (Furniture) ของไทย

เปนหนึ่งในอุตสาหกรรมเปาหมายที่ภาครัฐใหการสนับสนุน 

เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่มีบทบาทและความสําคัญตอระบบ

เศรษฐกิจของประเทศ ทั้งในสวนที่กอใหเกิดการจางงานและ

เปนอุตสาหกรรมที่สามารถนํารายไดเขาประเทศในแตละปเปน

มูลคาหลายหมื่นลานบาท โดยมีสัดสวนในการสงออก 65% 

ของการผลิตทั้งหมด จําหนายภายในประเทศ 35% ซึ่งมากกวา

ครึ่งของรายไดทั้งหมดเปนการสงออกเฟอรนิเจอรที่ทําจาก

ผลิตภัณฑประเภทไม  

อุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรตัวอยางกรณีศึกษา เปน

วิสาหกิจชุมชนผลิตเฟอรนิเจอรไมหลายชนิดโดยมีผลิตภัณฑ

หลักคือประตูและหนาตาง ดังแสดงในรูปที่ 1  

 
 
 
 

 

      
 

รูปที่ 1  ผลิตภัณฑที่ใชศกึษา 

 

จากการเก็บขอมูลพบวาชิ้นงานที่จะนํามาทําการประกอบ

ไมไดมาตรฐาน ผลการศึกษาเกิดจากข้ันตอนการอบเฉลี่ย 97 

ชิ้นตอวัน และขั้นตอนการตัดชิ้นงานเฉลี่ย 120 ชิ้นตอวัน คิด

เปนมูลคาความสูญเสีย 2,500 บาทตอวัน ซึ่งปญหาดังกลาว

สงผลใหกระบวนการผลิตเกิดปญหา มาตรฐานของการตัด

ชิ้นงานไมเทากัน อันตรายที่เกิดจากเครื่องจักรในการตัด 

ประสิทธิภาพในการประกอบชิ้นงานต่ํา และลักษณะของ
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เครื่องมือจับยึดชิ้นงานยังไมเหมาะสม จากสภาพปญหาขางตน

การออกแบบเคร่ืองมือชวยในการผลิตที่เหมาะสมจึงเปนวิธีการ

แกไขปญหาที่คุมคา  และถูกนํา ไปใชอยางแพรหลายใน

อุตสาหกรรมการผลิต คณะผูวิจัยจึงมีแนวคิดที่จะปรับปรุง

สมรรถนะการผลิตประตูและหนาตาง โดยการออกแบบ

เครื่องมือที่เหมาะสม เพื่อใหเกิดความคุมคาในกระบวนการ

ผลิต ลูกคามีความพึงพอใจในตัวผลิตภัณฑ และสงผลใหธุรกิจ

ดํารงอยูไดในสภาพปจจุบันไดอยางยั่งยืน 

งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อจัดสรางเครื่องมือชวยใน

การปฏิบัติงานใหเปนมาตรฐานและเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการประกอบประตูและหนาตาง ของวิสาหกิจชุมชน

ตัวอยาง ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ สมชาย เปรียงพรม, 

ศุภกร เจริญประสิทธิ์  และธนกฤต บูชาพันธ [1] ทําการ

ออกแบบอุปกรณจับยึดเพื่อลดของเสียในขั้นการประกอบ

ลูกปนมอเตอรที่มีอายุการใชงานนานและรูปรางของอุปกรณจบั

ยึดชิ้นงานไมเหมาะกับลักษณะการลอคตําแหนงฝาหนาใหอยู

ในแนวการประกอบ หลังจากออกแบบอุปกรณและการ

ดําเนินการติดตั้งอุปกรณจับยึดฝาหนาแบบใหม รวมถึงการใช

อุปกรณสนับสนุนชวยในข้ันตอนการประกอบลูกปนดังกลาว

ขางตน ผลการทดลองพบวา อุปกรณดังกลาวสามารถชวยลด

ปริมาณของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตในข้ันตอนการ

ประกอบมอเตอร  กรณีเสียงลูกปนดัง เฉลี่ยลดลง 51.30 

เปอรเซน็ต 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พก ร ะบ วน กา รผ ลิ ต  ( Production 

Efficiency)  

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (Production Efficiency)

หมายถึง การที่หนวยผลิตสามารถบรรจุเปาหมายการผลิต

ผลผลิตจํานวนหนึ่ง ๆ ไดโดยวิธีกอใหเกิดตนทุนต่ําที่สุด ซึ่ง

ประสิทธิภาพการผลิตจะทําใหหนวยผลิตมีการ จัดสรร

ทรัพยากรที่ดีที่สุดเมื่อเทียบกับทางเลือกอื่น สอดคลองกับ

งานวิจัยของ พุธาวัน โพธ์ิแกว [2] พยายามเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ดวยกระบวนการจัดการและ

วางแผนในการผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอ และอาศัยวิสัยทัศน

ของผูบริหารและกลยุทธขององคกรในการเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิต นอกจากนี้ยังพบวากลุมอุตสาหกรรมสิ่งทอสามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินการกับแบรนดเสื้อผากีฬาไดโดย

พัฒนาการสื่อสารภายในองคกร การปรับปรุงโครงสรางและ

หนาที่ความรับผิดชอบของแตละองคกร การกําหนดนโยบาย

ผูบรหิารมีสวนสําคัญในการดําเนินงาน การเพ่ิมความโปรงใสใน

กระบวนการทํางานและสรางแนวความคิดเรื่องจิตสํานึกความ

เปนเจาของ 

2.2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนผังกางปลา 

(Fish Bone Diagram)  

การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนผังกางปลา (Fish 

Bone Diagram) เปนแผนผังที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปน

ระบบระหวางสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่เปนไปไดที่สงผลกระทบ

ใหเกิดปญหาหนึ่งปญหา โดยจะใชเมื่อตองการจะวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหาที่แทจริง เพื่อนําไปสูแนวทางการแกไขปญหา

ที่ถูกตอง สอดคลองกับวิจัย ประเสริฐ ศรีบุญจันทร และคณะ 

[3] ใชเเผนภาพกางปลา (Fish Bone Diagram) รวมกับการ

ระดมสมองเพื่อวิเคราะหปญหาของเสียที่เกิดจากรอยยนที่คอ

กระปอง ในกระบวนการผลิตกระปองอลูมิเนียม บริษัท

กรณีศึกษา ซึ่งพบวาพบวาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดของเสีย คือ 

ยางซับ OV (Over Vanish) เสื่อมสภาพ ผลการนําเสนอเสนอ

แนวทาง คือทําการทดลองเพื่อหาระยะเวลาการเปลี่ยนยางซับ 

OV ที่เหมาะสม คือ เปลี่ยนตามกําหนดเวลาทุก ๆ 2 เดือน ผล

การนําไปทดลองใชพบวาปริมาณของเสียลดลงจากเดิมรอยละ 

45.11 ลดลงเหลือรอยละ 43.26 

2.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 

Mode and Effect Analysis)  

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode 

and Effect Analysis) เปนเทคนิคหรือกระบวนการอยางเปน

ระบบที่สรางข้ึนเพื่อวิเคราะหกิจกรรมในดานการออกแบบหรือ

กระบวนการผลิต โดยการชี้บงปญหาหรือขอบกพรองใด ๆ ที่มี

โอกาสเกิดข้ึนในกิจกรรมนั้น ซึ่งจะพิจารณาถึงลักษณะพิเศษ 

ระดับความรุนแรง ผลกระทบที่เกิดขึ้น พรอมทั้งระบุถึงวิธีการ

ปองกันปญหาดังกลาวและตรวจสอบประสิทธิผลของการ

ปองกัน ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ ระพีพัฒน ชวนตระกูล 

[4] ใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ

ตอคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) 
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เพื่ อประ เมิ นแนวโน มข อบกพร องของผลิตภัณฑหรื อ

กระบวนการที่เกิดขึ้น รวมถึงลดโอกาสในการเกิดขอบกพรอง 

เพื่อใหสามารถดําเนินการปรับปรุงแกไขและสามารถเปน

ประโยชนกับบรษิัทไดผลการปรับปรุง พบวา ปริมาณผลิตภัณฑ

ที่ไมเปนไปตามขอกําหนดลดลงจากรอยละ 1.95 เหลืออยูที่

รอยละ 0.47 โดยคิดเปนปริมาณผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตาม

ขอกําหนดลดลงจากเดิมรอยละ 1.48 คิดเปนคาใชจายที่

สามารถลดได123,990.35 บาทตอเดือนหรือ 1,487,884.20 

บาทตอป สอดคลองกับงานวิจัยของ Pazireh, E., Sadeghi, 

A.H., Shokohyar, S. [5] เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใช

เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) ผาน

การสํารวจแบบจําลองเพ่ือปรับปรงุ: กรณีศึกษาในอุตสาหกรรม

ผลิตเสื้อผา พบวา FMEA สามารถปรับปรุงการจัดสงงาน

ตรวจสอบให เหมาะสมกับสถานีต า ง  ๆ  โดย ข้ึนอยู กับ

ประสิทธิภาพของแตละสถานี สงผลใหลดจํานวนขอผิดพลาด

และปริมาณงานแกไขอยางมีนัยสําคัญ  

2.4 แผนผังตนไม (Tree Diagram)  

แผนผังตนไม (Tree Diagram) เปนแผนผังที่ใชในการ

คนหาสาเหตุรากเหงาหรือใชในการคนหาแนวทางการแกไข

ปญหาใหสําเร็จลุลวงไปได แบงออกเปน 2 ลักษณะ ไดแก 

ประเภทการวิเคราะหแบบ Why-Why Tree จะใชเมื่อตองการ

วิเคราะหหาสาเหตุรากเงา (Root Cause) ของปญหาโดยยอด

ของแผนผังตนไมจะแสดง “ปญหา” ที่เกิดขึ้น และประเภทการ

วิเคราะหแบบ How-How Tree จะใชเมื่อตองการหาแนว

ทางการแกไขกอนที่จะนําไปสรางเปนแผนปฏิบัติ โดยยอด

ตนไมจะแสดงถึง “เปาหมาย” ที่ตองการจะไปถึง ซึ่งคลายกับ

งานวิจัยของ วนิดา พงษสงวน และคณะ [6] ใชเทคนิคผังตนไม

ตัดสินใจประเมินประสิทธิภาพของแบบจําลองดวยคาความ

แมนตรง ผลการวิจัยพบวาแบบจําลองที่พัฒนาใหประสิทธิภาพ

ที่มีคาความแมนตรง 76.14% และสามารถสรางกฎการจําแนก

จากตนไมตัดสินใจทั้งสิ้น 97 กฎ ซึ่งพบวาปจจัยเสี่ยงที่อาจ

กอใหเกิดโรคเบาหวาน ไดแก อายุ เพศ สถานะภาพ ที่อยู 

อาชีพ ประวัติความดันโลหิตเกินมาตรฐาน ประวัติคาดัชนีมวล

กายเกินมาตรฐาน พฤติกรรมการสูบบุหรี่ พฤติกรรมการดื่มสุรา 

และประวัติครอบครัวเปนเบาหวาน 

2.5 การออกแบบอุปกรณชวยในการทํางาน (Jig and 

Fixture Design)  

การออกแบบอุปกรณชวยในการทํางาน (Jig and Fixture 

Design) เปนการออกแบบและปรับปรุงเครื่องมือเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการทํางานในงานอุตสาหกรรมรวมถึงการ

ออกแบบเครื่องมือที่เกี่ยวกับเครื่องจักรในอุตสาหกรรม และ

เครื่องมือพิเศษอื่น ๆ ทําใหการผลิตชิ้นงานทําไดอยางรวดเร็วมี

ปริมาณสูงอีกทั้งยังทําใหสินคามีคุณภาพ ประหยัด สอดคลาย

กับงานวิจัยของ เจษฎาภรณ ยอดเพชร และคณะ [7] ออกแบบ

อุปกรณจับยึดเพื่อกําหนดความแมนยําบนชิ้นงานพรอมเปน

อุปกรณนําทางใหเครื่องมือขึ้นรูปชิ้นงาน เพื่อแกไขปญหา

ชิ้นงานไทเทเนียมขนาดไมตรงตามแบบสั่งผลิตโดยใชหลักการ 

CDIO เพื่อปรับปรุง แกไข และพัฒนาขั้นตอนการปฏิบัติ หลัง

ปรับปรุงปรากฏวาเวลาในการตรวจสอบชิ้นงานกอนผลิต ลดลง

จาก 10,446 วินาที เปน 1,194 วินาที และ ของเสียลดลงรอย

ละ 99 สามารถเพิ่มผลผลิตและสงมอบสินคาเปนไปตาม

เปาหมาย 

2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวของ  

งานวิจัยที่เก่ียวของการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตสามารถ

ทําไดหลายวิธีตามเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการซึ่งสวนมาก

มีวัตถุประสงคไปในแนวทางเดียวกันคือการเพ่ิมผลผลิตข้ึนอยู

กับงานที่ทําการปรับปรุงวาควรเลือกใชเครื่องมือชนิดใดที่

เหมาะสมเชน งานวิจัยของปริวรรต นาสวาสดิ์และคณะ [8] ทํา

การปรับปรุ ง วิ ธีการทํ า งานเพื่ อลดความสูญเปล าของ

กระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนรถยนตทางการเกษตรโดยการสราง

อุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงเพื่อลดความผิดพลาด

ในกระบวนการผลิต ผลการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับตั้ง

แมพิมพไดจาก 95 นาที เหลือ 33 นาที เวลาการผลิตชิ้นสวน

รถยนตทางการเกษตรลดลงจาก 1 นาทีตอชิ้นงานเปน 1 นาที

ตอ 3 ชิ้นงาน ลดของเสียไดจากเดิมรอยละ 10 ลงเหลือเพียง

รอยละ 5 และทําใหกระบวนการจัดสงสินคาสามารถผลิตและ

สงมอบสินคาไดตรงตามกําหนดถึงรอยละ 100 นั่นเปน

ประโยชนอันมีคาและสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน

ขององคกรได สุทัศน จันบัวลา [9] ออกแบบและพัฒนา

เครื่องมือชวยในการผลิต อิฐดินเผาของจังหวัดสิงหบุรี เริ่มจาก

การสุมตัวอยางจากผูผลิตสามแหลงมาวิเคราะหธาตุที่มีอยูใน
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ดินจากทองนาซึ่งเปน วัตถุดิบที่สําคัญที่สุดในการผลิตอิฐมอญ 

พบวาการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรในการจัดวางที่เหมาะสม

สงผลใหอิฐสุกตัวไดเร็วและมีความแข็งแรง โดยมีมากที่สุด

ประมาณ 60% รองลงมาคืออะลูมิเนียม ที่ทําใหมีความสามารถ

ในการทนไฟ และธาตุเหล็กซึ่งเปนธาตุที่ทาใหอิฐมอญหลังการ

เผามีลักษณะสีแดง 

 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย  

3.1 สํารวจขอมูลสภาพปญหาปจจุบัน (Define)  

ขั้นตอนที่  1 ศึกษากระบวนการผลิตโดยรวม จากนั้น

วิเคราะหและประเมินความเสี่ยงโดยนําหลักการการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) มาชวยเพื่อพิจารณาระบบ

หรือโอกาสในการเกิดลักษณะขอบกพรอง รวมถึงการตรวจจับ

ขอบกพรองใหพบกอนถูกสงเขาสูกระบวนการ แบงเกณฑ

ประเมินออกเปน 3 สวน คอื ความรุนแรง (Severity: S) โอกาส

ในการเกิด (Occurrence: O) และโอกาสในการตรวจพบ

ขอบกพรอง (Detection: D ดังแสดงในตารางที่ 1 ถึง 3

 

 
ตารางท่ี 1  คาตัวเลขความสําคัญของระดับความรุนแรง 

ผลจากปญหา ความรุนแรง คะแนน 

เกิดความรุนแรงมากที่สุด ทําใหลูกคาไมพอใจเปนอยางมาก และเลกิสั่งซื้อสินคาได 4 

เกิดความรุนแรงมาก ทําใหลูกคาไมพอใจมาก อาจจะเลกิสั่งซื้อสินคา 3 

เกิดความรุนแรงปานกลาง ทําใหลูกคาไมพอใจ 2 

เกิดความรุนแรงนอย มีผลกระทบกับลูกคาเลก็นอย 1 

 
ตารางท่ี 2  คาตัวเลขความสําคัญของระดับความถี่หรือโอกาสที่จะเกิด 

จํานวนความถี่ของการเกดิปญหา ความถี่สะสม คะแนน 

มีโอกาสเกิดเสมอ 0 – 60%  4 

มีโอกาสเกิดสูง 60% - 85% 3 

มีโอกาสเกิดต่ํา 85% - 95% 2 

แทบไมมีโอกาส 95% - 100% 1 

 
 

ตารางท่ี 3  คาตัวเลขความสําคัญของระดับประสิทธิภาพในการตรวจพบสาเหตุ 

โอกาสในการตรวจจับสาเหตุ คะแนน 

ไมทราบขอมูลและวิธีการที่จะตรวจจับสาเหตุ 4 

ทราบขอมูลและวิธีการ แตเปนขอมูลเบ้ืองตนท่ีจะตรวจจับสาเหตุ 3 

ทราบขอมูลและวิธีการ และเปนขอมูลที่บันทึกไวเปนประจําที่จะตรวจจับสาเหตุ 2 

แทบไมมีโอกาส 1 

 
ประชุมกลุมผูเก่ียวของเพื่อประเมินคาความเสี่ยง (Risk 

Priority Number ; RPN)  ซึ่ งค าตั ว เลขนี้  คื อ  การคูณ กัน

ระหวาง ลําดับความรุนแรง โอกาสในการเกิดขอบกพรอง และ

ความสามารถในการตรวจจับปญหา ดังสมการที่ (1) 

 
      RPN S x O x D                            (1) 

โดยที่  

RPN = ตัวเลขแสดงลําดับความสําคัญของแตละหัวขอ

ปญหา (Risk Priority  Number)  

S = ความรุนแรงของปญหา (Severity)   

O  = ความถ่ีของปญหา (Occurrence หรือ Frequency) 

D  = ความสามารถในการตรวจจับปญหา (Detection) 
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จากนั้นนําแตละกระบวนการมาเรียงลําดับจากคา RPN 

มากไปหานอย และสรุปขอมูลหาคารอยละสะสมและนําขอมูล

ที่ไดไปเขียนแผนภาพพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญของ

ปญหาและนําประเด็นที่อยู ในรอยละสะสมไมเกิน 80 มา

ดําเนินการศึกษาเพ่ือปรับปรุงแกไขอยางเรงดวน  

ขั้นตอนที่ 2 ศึกษาสถานะกระบวนการผลิต (Measure) 

โดยการเก็บขอมูลเวลาในการประกอบประตู หนาตางกอนการ

ปรับปรุง โดยมีขอจํากัดคือระยะเวลาและปริมาณการผลิตไม

คงที่จึงกําหนดวิธีการเก็บขอมูลตัวอยางแบบสะดวกจํานวน 40 

ครั้ง โดยเจาะจงชวงเวลาตั้งแต 8.30-11.30 น. เนื่องจากเปน

ชวงที่พนักงานยังทํางานเปนปกติ จากนั้นหาคาเฉลี่ยเลขคณิต  

ขั้นตอนที่ 3 วิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) โดยใช

แผนภาพแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

แสดงถึงความสัมพันธระหวางผลกระทบ (Effect) กับสาเหตุ 

(Causes) อยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่

เปนไปได จากนั้นนําปญหาที่ไดนั้นมาทําแผนภาพตนไม (Tree 

Diagram) เพ่ือหาแนวทางแกไขปองกัน ในรูปของแผนงานสรุป

ปญหาและมาตรการการแกไขปญหา เพื่อมุงสูเปาหมายที่

ตองการ  

ขั้นตอนที่ 4 ปรับปรุงแกไขปญหา (Improve) โดยเริ่มจาก

การออกแบบและสรางเครื่องมือจับยึดชิ้นงานเพื่อใชในการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพ ซึ่งประกอบดวยประเด็นการพิจารณา 6 

ประเด็นประกอบดวย  

4.1 รูปรางและขนาดทั้งหมดของชิ้นงาน  

4.2 ชนิดและเงื่อนไขของวัสดุที่จะนํามาใช   

4.3 วิธีการทํางานและชนิดของเครื่องจักรที่ถูกใชในการ

ปฏิบัติงาน   

4.4 ความละเอียดที่ตองการ  

4.5 ปริมาณของงานที่ผลิต  

4.6 ผิวหนาของตําแหนงในการจับยึด 

หลังจากออกแบบไดตามที่ตองการแลว นําแบบที่ไดมาใช

ในการเตรียมเครื่องมือและอุปกรณในการสรางเครื่องมือและ  

ประกอบเครื่องมือจับยึดชิ้นงานตามแบบงาน 

ขั้นตอนที่  5 ประ เมินผลการปรับปรุ งและควบคุม 

(Control) ดังขั้นตอนตอไปนี้     

 

5.1  ประเมินการใชงานอุปกรณจับ ยึด ช้ินงานในการ

ประกอบประตู และหนาตาง  

ประเมินการใชงานอุปกรณจับยึดชิ้นงานในการประกอบ

ประตู และหนาตาง โดยทดลองใชในกระบวนการและประเมิน

ในประเด็น ความแข็งแรงของโตะจับยึดชิ้นงาน การเคลื่อนที่

ของเครื่องมือจับยึดชิ้นงาน ความแข็งแรงของเครื่องมือจับยึด

ชิ้นงาน ความเหมาะสมในการจับหมุนเครื่องมือจับยึดชิ้นงาน 

และผิวสัมผัสงานระหวางเครื่องมือกับชิ้นงาน  

5.2  ประเมินความพึงพอใจของพนักงาน ในการใชอุปกรณ

จับยึดในการประกอบประตู และหนาตาง  

ประเมินความพึงพอใจของพนักงาน ในการใชอุปกรณจับ

ยึดในการประกอบประตู และหนาตาง โดยการสอบถามระดับ

ความพึงพอใจในประเด็นตอไปนี้ ไดแก ความเหมาะสมของ

เครื่องมือในการปฏิบัติงาน ความสะดวกในการใชงาน การลด

ความเมื่อยลาในการปฏิบัติงาน ความสะดวกในการบํารุงรักษา 

ความเหมาะสมของขนาดและรูปราง โดยลักษณะแบบสอบถาม

เปนมาตราสวนประมาณคา 5 ระดับ (Rating Scale) สรางตาม

มาตรวัดของลิเคิรท (Likert Scale)  

5.3  เก็บเวลาในการประกอบประตู และหนาตางหลังการ

ปรับปรุง  

โดยกําหนดวิธีการเก็บขอมูลตัวอยางแบบสะดวกจํานวน 

40 ครั้ง โดยเจาะจงชวงเวลาตั้งแต 8.30-11.30 น. เนื่องจาก

เปนชวงที่พนักงานยังทํางานเปนปกติ จากนั้นหาคาเฉลี่ยเลข

คณิต  

5.4  เปรียบเทียบผลเวลาในการประกอบทองประตูและ

หนาตาง กอนและหลังการปรับปรุง 

เปรียบเทียบผลเวลาในการประกอบทองประตูและ

หนาตาง กอนและหลังการปรับปรุงโดยเปรียบเทียบอัตราการ

รอบเวลาการประกอบประตูและหนาตางที่ลดลงเปนเปอรเซน็ต 

(%) ดังสมการที่ (2) 
 

เวลาการผลิตที่ลดลง (%) = 
 

 
 (2) 
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5.5  ประเมินคาความเสี่ยง โดยนําหลักการวิ เคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA)  

ประเมินคาความเสี่ยงโดยนําหลักการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (FMEA)หลังการปรับปรุง และทําการเปรียบเทียบ
คาความเสี่ยง กอนและหลังการปรับปรุง 

 

4. ผลการดําเนินงาน 

4.1 ผลการเก็บขอมูลสภาพปญหาในปจจุบัน (Define) 

ผลการเก็บขอมูลสภาพปญหาในปจจุบัน (Define) ในการ

วิจัยนี้คณะผูวิจัยเริ่มตนจากการสํารวจสภาพปจจุบันของสถาน

ประกอบการ พบวากระบวนการของการผลิตประตู และ

หนาตาง มีข้ันตอนที่เหมือนกัน ประกอบดวยทั้งหมด 9 ขั้นตอน 

รายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 4  

ตารางท่ี 4  กระบวนการผลิตประตูและหนาตาง 

หมายเลข 
สัญลักษณ 

กระบวนการ คําอธิบาย 
     

01      ผาซอย เลื่อยเปลือกกระพี้ออกจากเนื้อไม ซอยไมออกเปนแผนๆ 

02      อบ จัดเรียงแผนไมเปนชุดและอบไมใหไดคุณสมบัติที่กําหนด 

03      ตัด ตัดไมตามขนาด 

04      ไส ไสหนาไมทั้ง 4 หนาและไสไหลรองดานยาวของแผนไม 

05      ประกอบ นําไมที่ไหลรองมาประกอบทองประตูหนาตางลกูตั้งและเดือย 

06      เจาะยึดสกร ู เจาะรูแลวใชสกรยูึดเดือยลูกตั้งใหแนน 

07      ขัด ขัดชิ้นงานใหเรียบและสวยงาม 

08      ตรวจสอบ ตรวจสอบขนาดแลวประทบัตราขนาด 

09      จัดเก็บ จัดเก็บเขาโกดงัรอการจําหนาย 

รวม 7 1 0 0 1   

 
จากตารางที่ 4 ขั้นตอนทั้งหมด 9 ขั้นตอน แบงออกเปน

การปฏิบัติงาน 7 ข้ันตอน การตรวจสอบ 1 ขั้นตอน และการ

จัดเก็บ 1 ขั้นตอน จากนั้นนําหลักการวิเคราะหขอบกพรองและ

ผลกระทบ (FMEA) มาพิจารณาลักษณะของการเกิดกอนเขาสู 

กระบวนกการผลิตซึ่งแบงเกณฑในการประเมินหลัก

ออกเปน 3 สวน คือ คาความรุนแรงของปญหา (S)  โอกาสใน

การเกิดปญหา (O) และ โอกาสในการตรวจพบขอบกพรอง (D) 

ซึ่งไดผลดังแสดงในตารางที่ 5 

 
 

ตารางท่ี 5  ตารางการวิเคราะหและประเมินคาความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) 

กระบวนการ ขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S ความถี่ O การตรวจจับ D RPN 

ผาซอย 
ระยะการผาซอยไมได

มาตรฐาน 
ไมไมไดขนาดความยาวไมที่

เขาเตาอบไมเทากัน 
1 

มีโอกาส
เกิดต่ํา 

2 
ทราบขอมูลและวิธีการ 

และเปนขอมูลที่บันทึกไว
เปนประจําที่จะตรวจจับ 

2 4 

อบ 
การจัดเรียงชิ้นงาน

ไมไดมาตรฐานกองไม
เอียง 

ผิวชิ้นงานไดรับความรอนไม
เทากันผลิตภัณฑผิดรูป 
เสียเวลาการประกอบ 

4 
มีโอกาส
เกิดเสมอ 

4 
ทราบขอมูลและวิธีการแต
เปนขอมูลเบื้องตนที่จะ

ตรวจจับสาเหตุ 
3 48 

ตัด 
ระยะการตดัไมได
มาตรฐานชิ้นงาน
เคลื่อนขณะตัด 

ไมไมไดขนาดทาํใหเกิดการ
แกไขงานประสิทธิภาพการ

ทํางานต่ํา 
3 

มีโอกาส
เกิดสูง 

3 
ทราบขอมูลและวิธีการ 

และเปนขอมูลที่บันทึกไว
เปนประจําที่จะตรวจจับ 

2 18 
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ตารางท่ี 5 ตารางการวิเคราะหและประเมินคาความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) (ตอ) 

กระบวนการ ขอบกพรอง ผลจากขอบกพรอง S ความถี่ O การตรวจจับ D RPN 

ไส 
แรงกดของเครื่องมือไม

สม่ําเสมอ 
ไมโคงงอ งานมีลักษณะเปน 
taper ผิวดานนอกเปนรอย 

3 
มีโอกาส
เกิดต่ํา 

2 
ทราบขอมูลและ

วิธีการ ที่จะตรวจจับ
สาเหตุเปนอยางดี 

1 6 

ประกอบ 

การประกอบไมมี
ประสิทธิภาพ ไมได

มาตรฐาน ชิ้นงานเคลื่อน
ขณะประกอบ 

เกิดชองวางระหวางรอยตอ 
ชิ้นงานโคงงอ มีการแกไขงาน 
ประสิทธิภาพการทํางานต่ํา 

4 
มีโอกาส
เกิดเสมอ 

4 
ไมทราบขอมูลและ
วิธีการที่จะตรวจจับ

สาเหตุ 
4 64 

เจาะยึดสกรู 
ดอกสวานเอียง 

การเจาะมีลักษณะควาน 
เกิดโพรง 
สกรูหลวม 

3 
มีโอกาส
เกิดต่ํา 

2 
ทราบขอมูลและ

วิธีการ ที่จะตรวจจับ
สาเหตุเปนอยางดี 

1 6 

ขัด ขัดเกินขนาดท่ีกําหนด 
ขนาดชิ้นงานเล็กกวา 

ที่กําหนด 
2 

แทบไมมี
โอกาสเกิด 

1 

ทราบขอมูลและ
วิธีการ และเปนขอมูล
ที่บันทึกไวเปนประจํา
ที่จะตรวจจับสาเหตุ 

2 4 

ตรวจสอบ อานคาผิด 
บันทึกตัวเลขผิดขนาด 

ที่กําหนด 
1 

มีโอกาส
เกิดต่ํา 

2 

ทราบขอมูลและ
วิธีการ และเปนขอมูล
ที่บันทึกไวเปนประจํา

ที่จะตรวจจับ 

2 4 

จัดเก็บ 
วางพาเลตล้ําแนว 

เรียงชิ้นงานไมเปนระเบียบ 
งานอาจเปนรอยท่ีบริเวณ 

ผิวดานนอก 
1 

มีโอกาส
เกิดต่ํา 

2 

ทราบขอมูลและ
วิธีการ และเปนขอมูล
ที่บันทึกไวเปนประจํา

ที่จะตรวจจับ 

2 4 

 
จากผลการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 

นําแตละกระบวนมาเรียงลําดับจากคา RPN มากไปหานอย 

และสรุปขอมูลหาเปอรเซ็นตสะสม ดังแสดงในตารางที่ 6 และ

นําขอมูลที่ไดไปเขียนแผนภาพพาเรโตดังแสดงในรูปที่ 2 

 
ตารางท่ี 6 เปอรเซน็ตสะสมจากผลการวิเคราะห FMEA 

กระบวนการ RPN เปอรเซ็นต เปอรเซ็นตสะสม 

ประกอบ 64 40 40 
อบ 48 30 70 

ตัด 18 10 80 

ไส 6 4 84 

เจาะและยึดสกร ู 6 4 88 

ผาซอย 4 3 91 

ขัด 4 3 94 

ตรวจสอบ 4 3 97 

จัดเก็บ 4 3 100 

รวม 100 100 
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รูปที่ 2 แผนภาพพาเรโตเพ่ือจัดลําดับความสําคญัของปญหา 
 

จากตารางที่ 6 และ รูปที่ 2 พบวากระบวนการที่มีความ

เสี่ยงจากมากที่สุดไปนอยที่สุดคือ กระบวนการประกอบ  อบ  

ตัด  ไส  เจาะและยึดสกรู  ผาซอย  ขัด  ตรวจสอบ  และ 

จัดเก็บ ตามลําดับ โดย กระบวนการประกอบ อบ และ ตัด อยู

ในรอยละสะสมไมเกิน 80% ดังนั้นจึงเปนสาเหตุที่จะตองไดรับ

การแกไขอยางเรงดวน 

 
4.2  ผลการศกึษาสถานะกระบวนการผลิต (Measure) 

ผลการศึกษาสถานะกระบวนการผลิต (Measure) จาก

การวิเคราะหขอบกพรองและผลจากขอบกพรองพบวา

กระบวนการประกอบ อบ และ ตัด ที่จะตองไดรับการแกไข

อยางเรงดวน สงผลจากขอบกพรองในทิศทางเดียวกัน คือ ทํา

ใหใชเวลาในกระบวนการประกอบมากเกินไปผูวิจัยจึงไดทําการ 

เก็บขอมูลเวลาในการประกอบประตู และหนาตาง โดยมี

ขอจํากัดคือระยะเวลาและปริมาณการผลิตไมคงที่จึงกําหนด

วิธีการเก็บตัวอยางแบบสะดวกโดยเก็บขอมูลจํานวน 40 ครั้ง 

เมื่อนําขอมูลทั้ง 40 ชุดมาหาคาเฉลี่ย พบวาเวลาในการ

ประกอบประตูมีคาเฉลี่ย 122.03 วินาที และเวลาในการ

ประกอบหนาตางมีคาเฉลี่ย 59.30 วินาที 

4.3 ผลการวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze)  

ผลการวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) จากการ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังกางปลา (Fish 

Bone Diagram) เพื่อแสดงถึงความสัมพันธระหวางผลกระทบ 

(Effect) กับสาเหตุของปญหา (Causes) อยางเปนระบบ ไดผล

ดังแสดงในรูปที่ 3 ถึง 5  

 
 

 
 
รูปที่ 3 ผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการประกอบ 
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รูปที่ 4 ผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการอบ 
 

 
 
รูปที่ 5 ผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการตัด 
 

จากการวิเคราะหผังกางปลาทั้ง 3 ผัง พบวา สาเหตุหลัก

ของปญหากระบวนการประกอบไมมีประสิทธิภาพ ไมได

มาตรฐาน ไดแก การขาดเคร่ืองมือชวยจับยึดชิ้นงานในกระบวน

ประกอบผลิตภัณฑ สาเหตุหลักของปญหาการจัดเรียงชิ้นงาน

ในกระบวนการอบไมที่ไมไดมาตรฐาน ไดแก การขาดความ

ตระหนักดานคุณภาพ และสภาพแวดลอมการจัดเรียงไมไม

เหมาะสม และสาเหตุหลักของปญหาระยะการตัดไมได

มาตรฐาน ไดแก  การขาดเครื่องมือจับยึดในกระบวนตัด

ผลิตภัณฑ ผูวิจัยนําขอมูลปญหาที่ไดจากแผนผังกางปลา มา

กําหนดแนวทางการแกไขดวยแผนผังตนไม (Tree Diagram) 

โดยเลือกประเภทการวิเคราะหแบบ How-How Tree ซึ่งจะใช

เมื่อตองการหาแนวทางการแกไขกอนที่จะนําไปสรางเปน

แผนปฏิบัติ โดยยอดตนไมจะแสดงถึง “เปาหมาย” ที่ตองการ

จะไปถึง เพื่อหามาตรการปรับปรุงแกไขปญหา ดังแสดงไดใน

รูปที่ 6   
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รูปที่ 6  แผนผังตนไมประเภท How-How Tree เพื่อกําหนดมาตรการปรับปรุงแกไขปญหา 

 
4.4 ผลการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve) 

ผลการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve) จากขั้นตอนการ

วิเคราะหสาเหตุของปญหา นํามาตรการที่ไดมาดําเนินการ

ปรับปรุงแกไขดังตอไปนี้ 

4.4.1 ออกแบบเครื่องมือจับยึดชิ้นงาน ตามมาตรการใน

การแกไขปญหา ลําดับ 1 และ 3 ซึ่งประกอบดวยประเด็นการ

พิจารณาคือ ขนาดรูปรางทั้งหมดของชิ้นงาน ชนิดและเงื่อนไข

ของวัสดุที่จะนํามาใช วิธีการทํางานและชนดิของเครื่องจักรที่ใช

ในการปฏิบัติงาน ความละเอียดที่ตองการ ปริมาณงานที่ผลิต 

และ ผิวหนาของตําแหนงในการจับยึดไดผลการออบแบบดัง

แสดงในรูปที่ 7  

 

      
 

     
 
รูปที่ 7  การออกแบบโตะ และเครื่องมือจับยึดช้ินงาน 
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4.4.2 กําหนดเครื่องมือ และอุปกรณในการสราง

เครื่องมือจับยึดช้ินงาน หลังจากออกแบบไดตามที่ตองการ 

ผูวิจัยจัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณในการสรางเครื่องมือจับ

ยึดชิ้นงาน ซึ่งประกอบดวย เครื่องเจาะ ดอกตาปเกลียว  

 

เครื่องกลึง ตูเชื่อม ประแจ เหล็กฉากวัด ดอกสวาน เครื่องตัด 

เครื่องเจียรนัยชิ้นงาน เครื่องเจาะดอกสวาน ตลับเมตร คอน 

เลื่อย 

4.4.3 ประกอบเครื่องมืออุปกรณจับยึดชิ้นงาน โดยมี

ขั้นตอนกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 7 

ตารางท่ี 7  ขั้นตอนกระบวนการประกอบเครื่องมือจับยึดช้ินงาน 

ขั้นตอนท่ี 
สัญลักษณ 

กระบวนการ 
     

01      ตัดเหล็กฉาก 

02      ตัด กลึง เจาะ ตาปเกลยีวเหล็กกลมบูทตัวเมีย 

03      เชื่อมเหล็กกลมบูทตัวเมียเขากับเหล็กฉาก 

04      กลึงและเจาะบูทตัวเมียกลาง 

05      เจาะรูฐานยึด 

06      เชื่อมบูทตัวเมียกลางเขากับฐานยึด 

07      กลึงและเจาะสลักเกลียวตัวผู 

08      กลึงและประกอบดามเขากับสลักเกลียวตัวผู 

09      ประกอบสลักเกลียวตัวผูเขากับบูทสลักดวยเกลียวตัวเมีย 

10      ตรวจวัดตําแหนงการติดตั้งและเจาะรู 

11      วางตําแหนงเหล็กฉาก 

12      ติดตั้งจิ๊กเขากับโตะ 

13      เจาะรูเหล็กฉาก 

14      เชื่อมประกอบเหล็กฉากเขากับจิ๊ก 

15      ปรับตั้งเหล็กฉากใหเปนฟกซเจอร 

16      ประกอบเหล็กฉากเขากับโตะตามตําแหนง 

รวม 15 1 0 0 0  

 

4.4.4 แกปญหาการจัดเรียงชิ้นงานในกระบวนการอบไม

ไมไดมาตรฐาน ซึ่งเปนปญหารอง ผูวิจัยจัดการอบรมใหความรู

ในประเด็นตาง ๆ ใหกับผูปฏิบัติงาน ไดแก การสรางจิตสํานึก

ดานคุณภาพ การจัดวางพาเลทตามมาตรฐาน การจัดวางใน

ตําแหนงที่ลดการโคงงอของไม การจัดกลุมไมตามลักษณะ จัด

มาตรฐานในการวางไม การเพิ่มการหนุนรองพื้นเตาอบใหได

ระดับ การปองกันลมรอนรั่วจากชองใตประตูและขอบประตู 

การบํารุงรักษาเพื่อปองกันแผงกระบังลมชํารุด การกําหนด

ระยะเวลาการเรงไลความชื้นที่เหมาะสม  และการการจัดเรียง

พาเลตเขาเตาแบบสลับฟนปลา 

 

 

4.5 ผลการประเมินผลและควบคุม (Control)  

จากขั้นตอนการปรับปรุงแกไขปญหา ผูวิจัยนําอุปกรณจับ

ยึดมาประเมินผลการใชงานดังตอไปนี้  

4.5.1 ทําการทดลองการใชงานของอุปกรณจับยึดใน

กระบวนการผลิตจริง โดยมีประเด็นการประเมิน คือ ความ

แข็งแรงของโตะจับยึดชิ้นงาน การเคลื่อนที่ของเครื่องมือจับยึด

ชิ้นงาน ความแข็งแรงของเครื่องมือจับยึดชิ้นงาน ความ

เหมาะสมในการจับหมุนเครื่องมือจับยึดชิ้นงาน และผิวสัมผัส

งานระหวางเครื่องมือกับชิ้นงาน ผลการประเมินพบวาผาน

เกณฑการประเมินทุกประเด็น 
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4.5.2 ประเมินความพึงพอใจ ของพนักงานในการใช

เครื่องมือจับยึดชิ้นงานในการประกอบประตู หนาตาง โดยการ 
 

สอบถามระดับความพึงพอใจของพนักงานผูปฏิบัติงานทั้งหมด 

9 คน ไดผลดังตารางที่ 8  

ตารางท่ี 8  ผลการประเมินความพึงพอใจในการใชเครื่องมือจับยึดชิ้นงาน 

ความพึงพอใจในการใชงาน มากที่สุด มาก ปานกลาง นอย นอยที่สุด คาเฉลี่ย S.D. แปลผล 

1. ความเหมาะสมของเครื่องมือในการปฏิบัติงาน 5 3 1 0 0 4.44  0.73  มาก 

2 .ความสะดวกในการใชงาน  2 6 1 0 0 4.11  0.60  มาก 

3 .การลดความเม่ือยลาในการปฏิบัติงาน  1 4 3 1 0 3.56  0.88  มาก 

4 . ความสะดวกในการบํารุงรักษา 2 3 3 1 0 3.67 1.00  มาก 

5 .ความเหมาะสมของขนาดและรูปราง  3 4 1 1 0 3.88 1.00  มาก 

คาเฉลี่ย  3.96  0.88     มาก 
 

จากตารางที่ 8 พบวาผลการวิเคราะหความพึงพอใจในการ

ใชเครื่องมือจับยึดชิ้นงานโดยรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ย

เทากับ 3.96 หากพิจารณาเปนรายขอพบวามีคะแนนระดบัมาก 

โดย พนักงานมีความพึงพอใจดานความเหมาะสมของเครื่องมือ

ในการปฏิบัติงาน มากที่สุด รองลงมา คือ ดานความสะดวกใน

การใชงาน ความเหมาะสมของขนาดและรูปราง   ความสะดวก

ในการบํารุงรักษา และการลดความเมื่อยลาในการปฏิบัติงาน 

โดยมีคาเฉลี่ย 4.44, 4.11,3.88, 3.67 และ 3.56  

4.5.3 เก็บขอมูลเวลาในการประกอบประตู หนาตางหลัง

การปรับปรุง โดยกําหนดวิธีการเก็บตัวอยางแบบสะดวกโดย

เจาะจงเก็บขอมูลจํานวน 40 ครั้ง จากนั้นหาคาเฉลี่ยพบวาเวลา

ในการประกอบประตูมีคาเฉลี่ย 93.73 วินาที และ เวลาในการ

ประกอบหนาตางมีคาเฉลี่ย 47.75 วินาที 

4.5.4 เปรียบเทียบผลเวลาในการประกอบทองประตู 

และหนาตาง กอน และหลังการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบ

อัตราการใชเวลาประกอบประตูและหนาตางที่ลดลง ดังสมการ 
 

 

เวลาการผลิตที่ลดลง (%) =   

 
เวลาการผลิตประตูที่ลดลง(%)  =  
 
        = 23.19 % 
 
เวลาผลิตหนาตางที่ลดลง (%)  = 
 
          = 19.47 % 

 

4.5.5 ประเมินคาความเสี่ยง (Risk Priority Number; 

RPN)  

ประเมินคาความเสี่ยง (Risk Priority Number; RPN) การ

วิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ (FMEA) หลังการปรับปรงุ 

สามารถเปรียบเทียบคาความเสี่ยง กอนและหลังการปรับปรุง 

ดังแสดงในตารางที่ 9 

 
ตารางท่ี 9  การเปรียบเทียบคาความเสี่ยง (RPN) กอน และหลังการปรับปรุง 

ขอบกพรอง RPN กอนปรับปรุง RPN หลังปรับปรุง ความแตกตาง(%) 

การจัดเรียงชิ้นงานไมไดมาตรฐานกอง ไมเอียงจากการจัดเรียง 48 16 66 
ระยะการตดัไมไดมาตรฐาน ชิ้นงานเคล่ือนขณะตัด 18 12 33 
การประกอบ ไมไดมาตรฐานชิ้นงานเคลื่อนขณะประกอบ 64 16 75 

 

 
 

 

 

 

 

(เวลากอนปรับปรุง - เวลาหลังปรับปรุง) 

เวลากอนปรับปรุง 
X 100 

(122.03 - 93.73) 

122.03    
X 100 

(59.30 - 47.75) 

59.30    
X 100 
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จากตารางที่ 9 การเปรียบเทียบคาความเสี่ยง กอน และ

หลังการปรับปรุง  มีรายละเอียดดังนี้  

1.การเปรียบเทียบคาความเสี่ยง (RPN) การจัดเรียง

ชิ้นงานไมไดมาตรฐานกองไมเอียงจากการจัดเรียงกอนการ

ปรับปรุงมีคาความเสี่ยง RPN 48 หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 

16 คิดเปนลดลง 66%  

2. การเปรียบเทียบคาความเสี่ยง (RPN) ระยะการตัด

ไมไดมาตรฐานชิ้นงานเคลื่อนขณะตัด กอนการปรับปรุงมีคา

ความเสี่ยง RPN 18 หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 12 คิดเปน

ลดลง 33%  

3. การเปรียบเทียบคาความเสี่ยง (RPN) การประกอบไม

มีประสิทธิภาพ ไมไดมาตรฐาน ชิ้นงานเคลื่อนขณะประกอบ 

กอนการปรับปรุงมีคาความเสี่ยง RPN 64 หลังการปรับปรุง

ลดลงเหลือ 16 คิดเปน 75%   

โดยมีการประยุกตงานวิจัยของ Beyene, et al. [10] ที่

ศึกษาเครื่องทอผาของบริษัทตัวอยางกําลังพบปญหาการหยุด

เครื่อง (Downtime) ที่สูงและมีการผลิตนอยกวา 48% โดยใช

เทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบ (Failure Mode Effect Analysis - FMEA) เปน

เครื่องมือสําคัญในการปรับปรุงผลิตภาพ แนวทางการแกไข

เริ่มจากการจัดเรียงลําดับคาความเสี่ยงแบบลําดับความสําคัญ 

(Risk Priority Number -  RPN)  โดยใชผลการวิ เคราะห  

FMEA ของกระบวนการเครื่องทอและมุงเนนสาเหตุที่สําคัญ

ในการเกิดความขัดของที่มีสวนรวมมากกวา 50% ของคา 

RPN ผลการวิจัยบริษัทสามารถลดเวลาหยุดทํางานของเครื่อง

ทอผาได 299.04 ชั่วโมงตอวัน 

 

5. สรุปผลการวิจัย 

จากการคนหาปญหาของแตละกระบวนการ ผูวิจัยนํา

หลักการวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบ (FMEA) มา

พิจารณาลักษณะการเกิดขอบกพรองและผลกระทบ กอน

นําเขาสูกระบวนการ ซึ่งแบงเกณฑในการประเมินหลัก

ออกเปน 3 สวนคือ ความรุนแรง (S)  โอกาสในการเกิด (O) 

และ โอกาสในการตรวจพบขอบกพรอง (D) และนําแตละ

กระบวนมาเรียงลําดับจากคา RPN มากไปหานอยดวย

แผนภาพพาเรโตเพื่อจัดลําดับความสําคัญของปญหา พบวา 

กระบวนการประกอบ อบ และ ตัด เปนขั้นตอนที่ตองไดรับ

การแกไขอยางเรงดวน เนื่องจากมีความเสี่ยงที่สงผลจาก

ขอบกพรองไปในทิศทางเดียวกัน คือ ทําใหใช เวลาใน

กระบวนการประกอบมากเกินไป  ผูวิจัยเก็บขอมูลเวลาในการ

ประกอบประตู หนาตาง จํานวน 40 ครั้ง พบวาเวลาในการ

ประกอบประตูมีคาเฉลี่ย 122.03 วินาที และ เวลาในการ

ประกอบหนาตางมีคาเฉลี่ยเลขคณิต 59.30 วินาที ใชแผนผัง

กางปลา (Fish Bone Diagram) วิเคราะหสาเหตุของปญหา

พบสาเหตุหลักของการจัดเรียงชิ้นงานในกระบวนการอบไม

ไมไดมาตรฐาน ซึ่งมาจากการขาดจิตสํานึกดานคุณภาพของ

พนักงาน และสภาพแวดลอมการจัดเรียงไมไมเหมาะสมผูวิจัย

แกปญหาดวยการใชหลักการวิธีการจัดเรียงแบบกองเดียว

เบ็ดเสร็จ (Whole Lumber Stacks) ซึ่งเปนการจัดเรียงไม

เปนกองใหญเพียงกองเดียวแลวนําเขาเตาอบเลย ซึ่งเหมาะกับ

เตาอบขนาดกลางและขนาดเล็ก และสาเหตุหลักของปญหา

การตัดไมไดมาตรฐาน มาจากการขาดเครื่องมืออุปกรณชวย

จับยึดในการทํางาน ผูวิจัยกําหนดแนวทางการแกไขดวย

แผนผั งตน ไม  ( Tree Diagram) โดย เลือกประเภทการ

วิเคราะหแบบ How-How Tree ไดมาตรการปรับปรุงแกไข

ปญหากระบวนการประกอบไมมีประสิทธิภาพ ดวยการสราง

เครื่องมือจับยึดในกระบวนประกอบผลิตภัณฑ   มาตรการการ

ปรับปรุงแกไขปญหาการจัดเรียงชิ้นงานในกระบวนการอบไม

ไมไดมาตรฐาน ไดแก การอบรมเพื่อจิตสํานึกดานคุณภาพ

ใหกับพนักงานผูปฏิบัติงาน และการจัดเรียงไมใหอยู ใน

สภาพแวดลอมที่เหมาะสม มาตรการปรับปรุงแกไขปญหา

ระยะการตัดไมไดมาตรฐาน ไดแก การสรางเครื่องมืออุปกรณ

ชวยจับยึดในกระบวนตัดผลิตภัณฑ สอดคลองกับงานวิจัยของ 

Mulyadi et al. [11] ออกแบบจิ๊กงานเชื่อมเพื่อการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิตและประหยัดคาใชจายในกระบวนการ

ประกอบฝาเครื่องเกี่ยวขาว : ของโรงงานประกอบ CV Citra 

Dragon และประเมินโอกาสในการบิดตัวทําใหชิ้นงานเกิด

ความเคลื่อนไหวระหวางการทํางาน ผลการวิจัยพบวาจิ๊กงาน

เชื่อมสามารถตานการกระทําขณะใชงานได และในดาน

ประสิทธิภาพ และความคุมคาทางเศรษฐศาสตรพบวา

กระบวนการประกอบมีประสิทธิภาพมากขึ้นเมื่อมีใชจิ๊กงาน

เชื่อม ซึ่งเกิดจากการลดรอบเวลาการประกอบที่ทําใหอัตรา
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การผลิตที่สูงขึ้น และสามารถประหยัดคาแรงจากเงินเดือน

ของพนักงานได 

เวลาในการประกอบประตูหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ย 

93.73 วินาที ลดลง 23.19% ของเวลากอนการปรับปรงุ และ

เวลาในการประกอบหนาตางมีคาเฉลี่ยหลังการปรับปรุง 

47.75 วินาที ลดลง 19.47% ของเวลากอนการปรับปรุง 

พนักงานมคีวามพึงพอใจในการใชเครื่องมือจับยึด อยูในระดับ

มากโดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.96 รองลงมา คือ ดานความ

สะดวกในการใชงาน ความเหมาะสมของขนาดและรูปราง 

ความสะดวกในการบํารุงรักษา และ การลดความเมื่อยลาใน

การปฏิบัติงาน  โดยมีคาเฉลี่ย 4.44  4.11  3.88  3.67 และ 

3.56 ตามลําดับ คาความเสี่ยง (Risk Priority Number; RPN) 

หลังการปรับปรุงพบวา ขอบกพรองดานการจัดเรียงชิ้นงาน

ไมไดมาตรฐานกองไมเอียงจากการจัดเรียง มีคาความเสี่ยง 

RPN จาก 48 เหลือ 16 ลดลง 32 คิดเปน 66% ของคา RPN 

กอนการปรับปรุง ขอบกพรองดานระยะการตัดไมไดมาตรฐาน

ชิ้นงานเคลื่อนขณะตัด มีคาความเสี่ยง RPN ลดลงจาก 18 

เหลือ 12 ลดลง 6 คิดเปน 33% ของคา RPN กอนการ

ปรับปรุง ขอบกพรองดานการประกอบไมมีประสิทธิภาพ 

ไมไดมาตรฐาน ชิ้นงานเคลื่อนขณะประกอบ มีคาความเสี่ยง 

RPN ลดลงจาก 64 เหลือ 16 ลดลง 48 คิดเปน 75% ของคา 

RPN กอนการปรับปรุง สอดคลองกับงานวิจัยของ โศจิรพักร 

บุตรคําโชติพร และคณะ [12] วิเคราะหสภาพของปญหาโดย

ใชเครื่องมือ FMEA และทําการประเมินโดยใชคาความเสี่ยง

ชี้นํา RPN มากกวา 100 คะแนน ทําการเสนอแนวทางในการ

ดําเนินการปรับปรุงแกไขและทําการประเมินอีกครั้งหลังการ

ปรับปรุงเพื่อเปนการปองกันความเสี่ยงที่จะเกิดปญหาซ้ําได

อีก ผลการปรับปรุงพบวาสามารถของเสียลงไดถึง 2,150 ชิ้นต

อเดือน คิดเปน 91.8% ลดมูลคาความเสียหายตอตนทุนการ

ผลิตได 550,36  บาทตอเดือน คิดเปน 91.88% และหลังการ

ปรับปรุงคา RPN ลดลง 271 คะแนน คิดเปน 92.18% 

 ขอเสนอแนะ 

จากการวิจัยพบวาปญหาสําคัญบางประการของวิสาหกิจ

ชุมชน คือ การแกปญหาที่ยังไมเปนระบบ ดังนั้นควรมีการให

ความรูแกผูประกอบการใหเกิดกระบวนคิดในการพัฒนาและ

นํามาปฏิบัติ และผูปฏิบัติงานยังไมสามารถมองเห็นความสูญ

เปลาที่เกิดขึ้น จึงควรมีการอบรมการใชเทคนิคในการคนหา

ความสูญเปลา เพื่อชวยใหระบบการผลิตมีตนทุนลดลง ควรมี

การศึกษาแนวทางการพัฒนาประตูประเภทสวยงามเพื่อ

ยกระดับผลิตภัณฑ และควรมีการศึกษาเปรียบเทียบทาง

เศรษฐศาสตร ในการนําเครื่องมือเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช

เพื่อเพิ่มผลผลิต 

 กิตติกรรมประกาศ 

คณะผูวิจัยขอขอบพระคุณกลุมวิสาหกิจชุมชนตัวอยาง 

ผูเชี่ยวชาญ  ผูทรงคุณวุฒิทุกทาน และที่อนุเคราะหขอมูลใน

การทําวิจัย จนสําเร็จลุลวงตามวัตถุประสงค 
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