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บทคดัย่อ 

บทความน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาหาแนวทางการลดของเสยีในกระบวนการผลติโพลเิมอร ์โซลดิ 

คาปาซเิตอร ์โดยไดศ้กึษาสาเหตุและกําหนดวธิกีารแกปั้ญหาของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ

ที่มเีปอร์เซ็นต์ของเสยีสูง ได้แก่ กระบวนการ Stitching & Winding ซึ่งจากการวเิคราะห์พบว่า

ปัญหาของเสยีเกดิจากหลายสาเหตุ เช่น คน เครื่องมอือุปกรณ์ วสัดุการผลติ วธิกีารทํางาน และ

สภาพแวดลอ้มในการทาํงานทีไ่มเ่หมาะสมต่างๆ ดงันัน้การแกปั้ญหาเพือ่ลดของเสยีในการครัง้น้ีได้

ใช้วิธีการปรบัเปลี่ยนวสัดุการผลิต การปรบัปรุงวิธีการผลิต การปรับปรุงเครื่องมือ อุปกรณ์

สนับสนุนการผลติ และปรบัปรุงสภาพแวดลอ้มเพื่อใหก้ารผลติมปีระสทิธภิาพมากขึน้ ซึ่งจากการ

ดําเนินการดงักล่าวทําใหส้ามารถลดเปอร์เซน็ต์ของเสยีในกระบวนการ Stitching & Winding จาก

ร้อยละ 1.53 เหลือร้อยละ 1.01 สามารถเพิม่ค่าดชันีวดัศกัยภาพของกระบวนการในระยะยาว 

(Ppbench) จาก 0.81 เป็น 0.87 และเพิม่คา่ดชันีวดัสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว (Ppkbench) 

จาก 0.72 เป็น 0.78 

คาํสาํคญั: การลดของเสยี, กระบวนการผลติโพลเิมอร์ โซลดิ คาปาซเิตอร,์ ดชันีวดัศกัยภาพของ

กระบวนการในระยะยาว, ดชันีวดัสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว 

 

ABSTRACT 

This article is aimed to methods to reduce defects in Polymer Solid Capacitor production 

process. We have studied the cause and determined methods to solve problem of defects 
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generated in the Stitching & Winding process that high percentage of defects. Based on the 

analysis, the problem of defects due to several reasons, such as man, machine and 

equipment, production material, working methods and work environment. The solution to 

reduce defects in the study can be used change of production material, improving working 

methods, improving machine and equipment and improving work environment to increase 

the production efficiency. From the above operations can reduce the percentage of defects 

in the Stitching & Winding process from 1.53% to 1.01%, increase long term process potential 

capability index (Ppbench) from 0.81 to 0.87 and increase long term process performance 

capability index (Ppkbench) from 0.72 to 0.78 

KEYWORDS: Reduce Defects, Polymer Solid Capacitor Production Process, Long Term 

Process Potential Capability Index, Long Term Process Performance Capability Index 

 

1. บทนํา 

ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมเกี่ยวกบัการผลติคาปาซิเตอร์มกีารแข่งขนัในเชงิธุรกิจค่อนขา้งสูง 

โดยเฉพาะในสภาวะเศรษฐกจิปัจจุบนัทัง้ภายในประเทศและภายนอกประเทศที่ยงัไม่ดนีัก ทําให้

ผู้ประกอบการต้องพฒันาองค์กรอย่างต่อเน่ืองในทุก ๆ ด้าน เพื่อที่จะเพิม่ผลผลิต สร้างความ

ได้เปรียบเหนือคู่แข่งขัน และเพื่อความอยู่รอด โดยปัจจัยสําคัญต่อการเพิ่มผลผลิตในงาน

อุตสาหกรรมอย่างหน่ึงกค็อื ตน้ทุนการผลติ [1] ซึ่งผูป้ระกอบการจะตอ้งควบคุมและหาแนวทางใน

การลดตน้ทุนอยา่งต่อเน่ืองเพื่อใหส้ามารถแขง่ขนัไดใ้นระยะยาว และสาํหรบัอุตสาหกรรมการผลติ

นัน้ ของเสยีที่เกดิขึน้ในกระบวนการผลติต่าง ๆ จะถอืเป็นความสูญเปล่า [2] ซึ่งทําใหต้น้ทุนการ

ผลติสงูขึน้โดยไมจ่าํเป็นและจะสง่ผลใหผ้ลผลติลดลง [3] 

ดงันัน้ในการศกึษาน้ี ทางผูจ้ดัทาํไดเ้ลง็เหน็ถงึความสาํคญัของการลดจาํนวนของเสยีทีเ่กดิขึน้

ในกระบวนการผลติโพลเิมอร ์โซลดิ คาปาซเิตอร ์โดยเขา้ไปศกึษาปัจจยัสาเหตุทีม่โีอกาสทาํใหเ้กดิ

ของเสยีขึน้ ไดแ้ก่ คน วสัดุการผลติ เครื่องจกัรอุปกรณ์ วธิกีารปฏบิตังิาน และสภาพแวดลอ้มใน

การทาํงาน รวมทัง้กาํหนดแนวทางวธิกีารแกไ้ขทีส่าเหตุดงักลา่วเพือ่ลดจาํนวนของเสยีทีเ่กดิขึน้ ทาํ

ใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลติลงไดอ้ยา่งมปีระสทิธผิล และถอืเป็นการเพิม่ผลผลติและเพิม่ศกัยภาพ

ในการแขง่ขนัใหก้บัองคก์ร 
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2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

2.1 การประเมินความสามารถของกระบวนการสาํหรบัข้อมลูแบบนับ 

การประเมนิความสามารถของกระบวนการสาํหรบัขอ้มลูแบบนบั เชน่ นบัจาํนวนของเสยี หรอื

นับจํานวนความบกพร่องน้ี มแีนวคิดเช่นเดียวกบัการประเมนิความสามารถของกระบวนการ

สําหรบัขอ้มูลแบบวดั กล่าวคอื ใหท้ําการประเมนิความผนัแปรของกระบวนการเปรยีบเทยีบกบั

ความคลาดเคลื่อนอนุโลมของขอ้กําหนดเฉพาะ เพื่อทําการกําหนดสดัส่วนของผลติภณัฑบ์กพร่อง

จากกระบวนการทีศ่กึษา แต่เน่ืองจากขอ้มลูแบบนับเป็นขอ้มลูทีไ่มม่คีุณสมบตัอิธบิายความผนัแปร 

จงึมคีวามจาํเป็นตอ้งกาํหนดขอ้มลูนบัใหอ้ยูใ่นรปูของสดัสว่นของขอ้บกพรอ่งหรอืสดัสว่นผลติภณัฑ์

บกพร่อง เพื่อการเทยีบเคยีงใหอ้ยู่ในรูปของสเกลของการแจกแจงแบบปกตมิาตรฐาน (Z) สาํหรบั

การแปลงใหเ้ป็นดชันีแสดงความสามารถของกระบวนการ 

ตวัอย่างเช่น หากนับผลติภณัฑบ์กพร่องที่ไดจ้ากกระบวนการแลว้แปลงใหอ้ยู่ในรูปสดัส่วน

ของผลติภณัฑ์บกพร่องไดเ้ท่ากบั 0.00135 หรอืรอ้ยละ 0.135 แลว้กําหนดว่ากระบวนการที่ผลติ

ผลติภณัฑ์ดงักล่าวอยู่ภายใต้การควบคุมทีม่คีุณลกัษณะคุณภาพเป็นตวัแปรสุ่มแบบปกตแิลว้ จะ

สามารถเทยีบเคยีงเป็นพกิดัขอ้กําหนดเฉพาะ ซึ่งอาจเรยีกว่า Zequivalent หรอื Zbenchmark เท่ากบั 3.00 

(ตามพื้นที่ใต้เสน้โคง้ปกตมิาตรฐาน) โดยจะเรยีกค่าดงักล่าวว่า Zbench และสามารถหาค่าดชันีวดั

ความสามารถของกระบวนการเทยีบเทา่ หรอื Ppkbench ไดเ้ทา่กบั (1/3) (3.00) หรอื 1.00 เป็นตน้ 

โดยทัว่ไปการประเมนิค่าสดัส่วนของผลติภณัฑ์บกพร่องเฉลี่ย มกัจะต้องประเมนิจากขอ้มูล

โดยรวม ดงันัน้คา่ดชันีทีใ่ชป้ระเมนิจากค่าผลติภณัฑบ์กพรอ่งเฉลีย่ จงึมกัจะเป็นดชันีความสามารถ

ของกระบวนการแบบระยะยาว โดยจะมกีารพจิารณาทัง้ดชันีวดัดา้นศกัยภาพของกระบวนการใน

ระยะยาว (Ppbench) และ ดชันีวดัดา้นสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว (Ppkbench) ประกอบกนั 

 

1) ดชันีวดัดา้นศกัยภาพของกระบวนการในระยะยาว (Ppbench) 

 

 Ppbench  =  (1/3) Zbench (1) 

 

โดยที่ Zbench ได้จากการเปิดตารางพื้นที่ใต้เส้นโค้งแบบปกติมาตรฐาน โดยกําหนดให้

สดัสว่นของเสยีมคีา่เทา่กนัทัง้สองดา้นของเสน้โคง้แบบปกต ิ

 

2) ดชันีวดัดา้นสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว (Ppkbench)  

 

 Ppkbench  =  (1/3) Zbench (2) 
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โดยที่ Zbench ได้จากการเปิดตารางพื้นที่ใต้เส้นโค้งแบบปกติมาตรฐาน โดยกําหนดให้

สดัสว่นของเสยีอยูท่ีด่า้นเดยีวของเสน้โคง้แบบปกต ิ[4, 5] 

 

2.2 แผนภาพพาเรโต 

แผนภาพพาเรโตตามรปูที ่1 เป็นแผนภาพทีใ่ชจ้าํแนกประเภทของขอ้มลู รวมถงึการวเิคราะห์

ความมเีสถยีรภาพของขอ้มลูทีม่กีารจาํแนกประเภทและมกีารสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดงักลา่ว 

จะใช้แสดงถึงหลกัการของพาเรโตที่ระบุว่า สี่งที่มีความสําคญัมากจะมีจํานวนน้อยและสิ่งที่มี

ความสาํคญัน้อยจะมจีาํนวนมาก [6]  

 

 

รปูท่ี 1 ตวัอย่างแผนภาพพาเรโต 

 

ประโยชน์ของแผนภาพพาเรโต คอื 

1) ชว่ยแยกปัญหาใหญ่ออกจากปัญหาเลก็ทาํใหม้องภาพรวมของปัญหาไดช้ดัเจน 

2) ช่วยเรียงลําดบัความสําคญัของปัญหา ทําให้สะดวกในการพิจารณาเลือกปัญหาที่

สําคญัมาทําการแก้ไข ซึ่งโดยปกตจิะนําปัญหาที่อยู่ภายใต้เปอร์เซน็ต์สะสม 80 เปอร์เซ็นต์มาทํา

การแกไ้ขก่อน (หลกัการ 80:20) 

3) ช่วยเปรยีบเทยีบใหเ้หน็ความแตกต่างของปัญหาก่อนและหลงัการปรบัปรุงงานวา่ดขีึน้

หรอืไมแ่ละมากน้อยเพยีงใด 
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2.3 แผนผงัก้างปลา 

ในกระบวนการควบคุมคุณภาพ มคีวามจําเป็นอย่างยิง่ต่อการศกึษาถึงสาเหตุและผลของ

ปัญหา ในกรณีน้ีสามารถระดมสมอง เพื่อกําหนดสมมุตฐิานของสาเหตุในรูปของแผนผงัก้างปลา

หรอืแผนผงัเหตุและผล [7] ตามรปูที ่2 

 

 

รปูท่ี 2 ตวัอย่างแผนผงัก้างปลา 

 

ประโยชน์ของแผนผงักา้งปลา คอื 

1) ช่วยใหส้ามารถวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาไดอ้ย่างละเอยีดลกึซึ้ง มเีหตุมผีล เจาะลกึ

ถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหาไดง้า่ยและเป็นระบบทาํใหแ้กปั้ญหาไดอ้ยา่งตรงจุด 

2) ชว่ยระดมความคดิเหน็จากสมาชกิหรอืผูเ้กีย่วขอ้ง ทาํใหเ้กดิความคดิทีห่ลากหลาย 

 

2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ศุภชยั สบืคุณะ [8] ไดศ้กึษาเรือ่ง“การลดของเสยีในกระบวนการผลติถัว่ลสิงปรุงรส” บรษิทั ลลิ

ลีโ่ทเบกา้ จาํกดั เป็นบรษิทัทีผ่ลติอาหารประเภทถัง่ลสิงปรุงรสชนิดต่าง ๆ ซึง่ในขัน้ตอนในการผลติ

จะมขีองเสยีเกดิขึน้ค่อนขา้งสงู ดงันัน้จงึไดใ้ชเ้ทคนิค QC 7 Tools เขา้มาช่วยวเิคราะหปั์ญหาและ

กําหนดวิธีปฏิบัติการแก้ไขเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต ทําให้สามารถลดของเสียใน

กระบวนการผลติเดมิทีม่อียูถ่งึรอ้ยละ 4.89 เหลอืรอ้ยละ 2.25  

วรีะ เปไธสง [9] ไดท้ําการศกึษาเรื่อง “การลดของเสยีในกระบวนการกดัเฟืองนาฬกิา” เป็น

การศกึษาการลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการผลติประเภทชิ้นส่วนเฟืองนาฬกิา โดยของเสยีที่

เกดิขึน้มากคอืฟันเฟืองหกั แกนฟันเฟืองหกั และงานมคีรบี ดงันัน้จงึไดใ้ชเ้ทคนิค QC 7 Tools เขา้
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มาช่วยวเิคราะห์ปัญหาและกําหนดวธิปีฏบิตักิารแกไ้ข เช่น จดัทําตารางบํารุงรกัษาและตรวจเชค็

เครื่องจกัร จัดทํา Jig และ Pin ในการกําหนดตําแหน่งของเครื่องจักรและอุปกรณ์ และอบรม

ทางดา้นการปฏบิตังิานทีถู่กตอ้งใหก้บัพนกังาน ทาํใหส้ามารถลดของเสยีในกระบวนการผลติเดมิที่

มอียูถ่งึรอ้ยละ 2.79 เหลอืรอ้ยละ 1.48 [9] 

เชดิชยั สงิห์ขาม [10] ไดศ้กึษาเรื่อง“การลดของเสยีในกระบวนการทํา Main plate นาฬกิา” 

เป็นการศกึษาการลดปรมิาณของเสยีในกระบวนการทํา Main plate นาฬกิา โดยของเสยีทีเ่กดิขึน้

มากคืองาน Portant อ้า และงานเจาะไม่ตรง ดังนัน้จึงได้ใช้เทคนิค QC 7 Tools เข้ามาช่วย

วิเคราะห์ปัญหาและกําหนดวิธีปฏิบัติการแก้ไข เช่น จัดทําตารางบํารุงรักษาและตรวจเช็ค

เครื่องจกัร จดัทํา Fog Oil และ Sensor เพื่อให้การทํางานของเครื่องจกัรมปีระสทิธภิาพมากขึ้น 

และอบรมทางดา้นการปฏบิตังิานทีถู่กตอ้งใหก้บัพนักงาน ทาํใหส้ามารถลดของเสยีในกระบวนการ

ผลติเดมิทีม่อียูถ่งึรอ้ยละ 4.45 เหลอืรอ้ยละ 0.74 [10] 

 

3. วิธีการศึกษา 

3.1 ขัน้ตอนการศึกษา 

ในการดาํเนินการ ผูศ้กึษาไดศ้กึษาปัญหาของเสยีในกระบวนการผลติของโรงงานผลติชิน้สว่น

โลหะ ซึง่ประกอบดว้ยขัน้ตอนดงัน้ี 

1) ศกึษาปัญหาของเสยีในกระบวนการผลติโพลเิมอร ์โซลดิ คาปาซเิตอร ์

2) ศกึษาสภาพปัญหาและวเิคราะหส์ภาพปัญหาของกระบวนการผลติทีเ่กดิของเสยีมากทีส่ดุ 

3) กาํหนดวธิกีารในการแกไ้ขปัญหา 

4) ดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขปัญหา 

5) สรุปผลและนําเสนอผูเ้กีย่วขอ้งของบรษิทั 

 

3.2 ขัน้ตอนการผลิตโพลิเมอร ์โซลิด คาปาซิเตอร ์

กระบวนการผลติจะถูกแบง่ออกเป็น 3 กระบวนการหลกั ตามรปูที ่3 ไดแ้ก่ 

1) กระบวนการผลติ ประกอบดว้ย 8 แผนกยอ่ย คอื 

• Stitching & Winding (SW) เป็นขัน้ตอนการยํ้าและมว้น 

• Rubber Insertion (RI) เป็นขัน้ตอนการสวมรบัเบอรห์รอืหมวก 

• Bar Welding (BW) เป็นขัน้ตอนการเชือ่มขาลดีวายใหย้ดึตดิกบัแผน่เหลก็ (Iron Bar) 

• Formation (FM) เป็นขัน้ตอนการซ่อมแซมอลมูเิน่ียมออกไซดข์อง 

• Monomer Soaking (Monomer SK) เป็นขัน้ตอนการแชช่ิน้งานในสารมอนอเมอร ์
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• Oxidant Soaking (Oxidant SK) เป็นขัน้ตอนการแชส่ารออกซไิดเซอร ์

• Polymerization (PM) เป็นขัน้ตอนการอบชิน้งานเพือ่ทาํใหเ้กดิปฏกิริยิาโพลเิมอร ์

• Encase (EC) เป็นขัน้ตอนการประชิน้งานหรอืการสวมปลอกอลมูเินียม 

• Washing (WS) เป็นขัน้ตอนการลา้งชิน้งานหลงัการประกอบ 

2) กระบวนการทดสอบคุณสมบตัทิางไฟฟ้า คอื แผนก Aging & Sorting (AS) 

3) กระบวนการขึน้รปูขาลดีวาย ประกอบดว้ย 4 แผนกยอ่ย คอื 

• Printing & Sleeve (PRNT & SL) เป็นแผนกทีท่าํการพมิพต์ราแบรนด ์สเปค แรงดนั 

• Cutting (CT) เป็นแผนกทีท่าํการขึน้รปูขาลดีวายดว้ยวธิกีารตดัแบบต่างๆ 

• Tapping (TAP) เป็นแผนกทีท่าํการขึน้รปูขา โดยการยดึตดิกบัฟีดเทปและกระดาษ 

 

 

รปูท่ี 3 กระบวนการผลิต โพลิเมอร ์โซลิด คาปาซิเตอร ์

 

3.3 สภาพปัญหา 

จากการศกึษาสภาพปัญหาของเสยีทีเ่กดิขึน้ สามารถสรุปภาพรวมเปอรเ์ซนตข์องเสยีก่อนการ

แกไ้ขตัง้แต่ในแต่ละกระบวนการในช่วงเดอืนกรกฎาคม 2558- มนีาคม 2559 ไดต้ามรูปที ่4 ซึ่งใน

ส่วนของกระบวนการถูกแบ่งออกเป็นสามส่วนหลกั ไดแ้ก่ กระบวนการผลติ กระบวนการทดสอบ 

และกระบวนการขึน้รปูขาซึง่มรีายละเอยีดดงัน้ี 

• กระบวนการผลติไดแ้ก่ SW, RI, BW, FM, MS, OS, PM, EC และ WS 

• กระบวนการทดสอบไดแ้ก่ AS 

• กระบวนการขึน้รปูขาไดแ้ก่ PRNT, CT, TP และ SL 

โดยตวัเลขเปอรเ์ซนตข์องเสยีของแต่ละกระบวนการสามารถสรุปไดด้งัตารางที ่1 
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รปูท่ี 4 ของเสียแต่ละกระบวนการโดยรวมเดือนกรกฎาคม 2558 - มีนาคม 2559 

 

ตารางท่ี 1 สรปุตวัเลขเปอรเ์ซน็ตข์องเสียแต่ละกระบวนการผลิต 

แผนก % ของเสีย % ของสดัส่วนการเสีย % สะสมของสดัส่วนการเสีย 

Stitching & Winding (SW) 1.53% 43.36% 43.36% 

Bar welding (BW) 0.66% 18.59% 61.95% 

Rubber insertion (RI) 0.59% 16.75% 78.70% 

Encase (EC) 0.56% 15.89% 94.59% 

Oxidant soaking (OS) 0.15% 4.35% 98.94% 

Formation (FM) 0.04% 1.06% 100.00% 

Monomer soaking (MS) 0.00% 0.00% 100.00% 

Polymerization (PM) 0.00% 0.00% 100.00% 

Washing (WS) 0.00% 0.00% 100.00% 

หมายเหตุ: กระบวนการทดสอบไมใ่สใ่นตารางเน่ืองจากไมไ่ดเ้ป็นกระบวนการผลติหรอืขึน้รปู 

 

เมือ่วเิคราะหต์ามทฤษฎขีองแผนภาพพาเรโตตามรปูที ่5 พบวา่เปอรเ์ซนตข์องสดัสว่นการเสยี

กระบวนการ Stitching& Winding (SW) จดัอยู่ในอนัดบัแรกของปัญหาเท่ากบั 43.36% ซึ่งในส่วน

ของกระบวนการ Stitching & Winding เป็นกระบวนการทีจ่ะเขา้ไปทาํการศกึษาเพือ่ปรบัปรุงแกไ้ข

เน่ืองจากเป็นกระบวนการแรกและมคีวามสาํคญัเป็นอนัดบั 1 เพราะจะสง่ผลกระทบต่อคุณภาพงาน

ของแผนกถดัไป 
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รปูท่ี 5 ลาํดบัความสาํคญักระบวนการท่ีเกิดของเสียจากมากไปหาน้อย 

 

4. ผลการดาํเนินการศึกษา 

4.1 อาการปัญหาของเสียของกระบวนการ Stitching & Winding ก่อนปรบัปรงุ 

จากการศกึษากระบวนการ Stitching & Winding โดยเกบ็ขอ้มูลตัง้แต่เดอืนกรกฎาคม 2558 

จนถงึเดอืนมนีาคม 2559 พบวา่มคีา่เฉลีย่ของเสยี 1.53% ดงัตารางที ่2 

 

ตารางท่ี 2 บนัทึกการผลิตแผนก Stitching & Winding เดือน ก.ค.2558 – มี.ค.2559 (kpcs.) 

เดือน ก.ค.58 ส.ค.58 ก.ย.58 ต.ค.58 พ.ย.58 ธ.ค.58 ม.ค.59 ก.พ.59 มี.ค.59 เฉล่ีย 

ยอดผลติ 19,634 22,455 13,288 11,567 12,730 13,278 22,284 22,209 16,109 17,061 

ของด ี 19,266 22,110 13,061 11,394 12,569 13,092 21,951 21,859 15,902 16,800 

ของเสยี 368 345 227 174 161 186 332 350 207 261 

% เสยี 1.87% 1.54% 1.71% 1.50% 1.26% 1.40% 1.49% 1.58% 1.28% 1.53% 

% ของด ี 98.13% 98.46% 98.29% 98.50% 98.74% 98.60% 98.51% 98.42% 98.72% 98.47% 

 

ตารางที่ 3 แสดงถึงรายละเอียดของอาการปัญหาของเสียในแผนก Stitching & Winding 

ในชว่งเดอืน กรกฎาคม 2558 ถงึ มนีาคม 2559 ซึง่สดัสว่นของเสยีแต่ละอาการมคีวามแตกต่างกนั 
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ตารางท่ี 3 รายละเอียดของเสียก่อนปรบัปรงุของแผนก Stitching & Winding (kpcs.) 

อาการเสีย ก.ค. 2558 ส.ค. 2558 ก.ย. 2558 ต.ค. 2558 พ.ย. 2558 

kpcs % kpcs % kpcs % kpcs % kpcs % 

Short Circuit 178 0.91% 157 0.70% 86 0.65% 72 0.62% 59 0.46% 

Bad Winding 90 0.46% 97 0.43% 69 0.52% 58 0.50% 54 0.43% 

Other 100 0.51% 91 0.40% 72 0.53% 44 0.38% 47 0.38% 

Total 368 1.87% 345 1.54% 227 1.71% 174 1.50% 161 1.26% 

 

อาการเสีย ธ.ค. 2558 ม.ค. 2559 ก.พ. 2559 มี.ค. 2559 รวม 

kpcs % kpcs % kpcs % kpcs % kpcs % 

Short Circuit 77 0.58% 159 0.72% 160 0.72% 79 0.49% 1,027 0.67% 

Bad winding 58 0.44% 100 0.45% 97 0.44% 62 0.39% 686 0.45% 

Other 52 0.38% 73 0.32% 93 0.41% 65 0.41% 636 0.41% 

Total 186 1.40% 332 1.49% 350 1.58% 207 1.28% 2,349 1.53% 

 

เมื่อวเิคราะห์ตามทฤษฎขีองแผนภาพพาเรโต สามารถจดัลําดบัอาการเสยีจากมากสุดไปถงึ

น้อยสุดไดด้งัรูปที ่6 โดยอาการเสยีทีม่ากทีสุ่ดคอื Short Circuit อนัดบัสองคอื Bad Winding และ

นอกนัน้คอือาการเสยีอื่น ๆ ดงันัน้การแกไ้ขปัญหาจะแกไ้ขในเรือ่ง Short Circuit เป็นหลกั 

 

 

รปูท่ี 6 ลาํดบัอาการเสียจากมากไปหาน้อยของกระบวนการ Stitching & Winding 
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ลกัษณะอาการเสยีทีเ่กดิขึน้จาก Short Circuit แสดงตามตารางที ่4 

 

ตารางท่ี 4 รายละเอียดของเสียอาการเสีย Short Circuit 

อาการเสีย ภาพอาการเสีย รายละเอียด 

Short Circuit 

(ลดัวงจร) 
 

ชอ็ตจากเสีย้นอลมูเิน่ียมฟอยล ์

 

 

ชอ็ตจากฝุ่ นผงอลมูเิน่ียม 

 

 

ชอ็ตจากใบมดีสกึ 

 

 

ชอ็ตจากเขม็แทงกระดาษขาด 

 

4.2 ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ Stitching & Winding ก่อนปรบัปรงุ 

การศกึษาน้ีจะใชด้ชันีวดัความสามารถของกระบวนการผลติมาเป็นส่วนหน่ึงในการประเมนิ

ประสทิธภิาพของกระบวนการ Stitching & Winding โดยใช้ขอ้มูลจากเปอร์เซนต์ของเสยีที่เกิด

ขึน้มาคาํนวณหาคา่ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการผลติ (Ppbench และ Ppkbench) ดงักลา่ว ซึง่

หากดชันีวดัความสามารถของกระบวนการผลิตหลงัการปรบัปรุงมคี่าสูงกว่าก่อนการปรบัปรุง 

แสดงวา่ประสทิธภิาพของของกระบวนการผลติดขีึน้และจาํนวนของเสยีลดลง 

จากขอ้มูลของเสยีในกระบวนการ Stitching & Winding ซึ่งมขีองเสยี 1.53% สามารถนํามา

คํานวณดชันีวดัความสามารถของกระบวนการผลติก่อนปรบัปรุงตามสมการที่ (1) และ (2) จาก

ทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้ง ไดด้งัตารางที ่5 

 

ตารางท่ี 5 ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ Stitching & Winding ก่อนปรบัปรงุ 

ดชันีวดัความสามารถของ 

กระบวนการ Stitching & Winding 

ก่อนปรบัปรงุ 

คา่ Ppbench 0.81 

คา่ Ppkbench 0.72 
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4.3 สาเหตขุองปัญหาและแนวทางการปรบัปรงุแก้ไข 

จากขอ้มูลขา้งต้นที่ได้ทําการรวบรวมและทําการวเิคราะห์เหน็ว่ากระบวนการ Stitching & 

Winding กระบวนการทีเ่กดิของเสยีมากทีสุ่ด ซึ่งส่งผลกระทบต่อระบบการผลติในภาพรวม จงึได้

ทําการศึกษาวิเคราะห์รายละเอียดถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหารวมถึงจัดทําแผนดําเนินการ

ปรบัปรุงแกไ้ขในสว่นของอาการปัญหา Short Circuit เน่ืองจากเป็นปัญหาอนัดบัแรกตามแผนภาพ

พาเรโต จากนัน้จะนําขอ้มลูก่อนและหลงัการปรบัปรุงมาทาํการเปรยีบเทยีบผลของการดําเนินการ

ต่อไป 

การวเิคราะห์ถึงสาเหตุที่แท้จรงิของปัญหา คณะผูศ้กึษาได้ใช้หลกัการของแผนผงัก้างปลา 

โดยแยกเป็นสาเหตุใหญ่จากคน (Man) วสัดุการผลิต (Material) วิธีการ (Method) เครื่องจกัร

อุปกรณ์ (Equipment) และสภาพแวดลอ้ม (Environment) ตามรูปที ่7 จะเป็นการวเิคราะหส์าเหตุ

ของอาการ Short Circuit ซึง่จะเหน็ถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหาหลายประการ 

 

 

รปูท่ี 7 แผนผงัก้างปลาวิเคราะหส์าเหตขุองอาการ Short Circuit 
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จากการวเิคราะห์ถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหา คณะผูศ้กึษาไดก้ําหนดแนวทางแกไ้ขปัญหา

จากอาการ Short Circuit ดงัน้ี 

1) สาเหตุจากวสัดุการผลติ ปรบัปรุงแกไ้ขโดย 

1.1) เปลีย่นวสัดุใบมดีใหม ่

1.2) กาํหนดอายกุารใชง้านใบมดีใหม ่

1.3) กาํหนดมาตรฐานองศาของใบมดีใหม ่

1.4) กาํหนดอายกุารใชง้าน การตรวจวดัและจดักลุม่แหวนรอง 

2) สาเหตุจากคน ปรบัปรุงแกไ้ขโดย 

2.1) ใชส้ติก๊เกอรส์ชีีบ้ง่วสัดุการผลติป้องกนัการหยบิผดิ 

2.2) เน่ืองจากจํานวนพนักงานไม่พอ จึงปรบัผงัการวางเครื่องจกัรใหม่ เพื่อให้

พนกังานสามารถคุมเครือ่งไดม้ากขึน้ 

3) สาเหตุจากวธิกีาร ปรบัปรุงแกไ้ขโดย 

3.1) จดัทาํคูม่อืการปฏบิตังิาน (WI) การตัง้ระยะใบมดี 

3.2) แกไ้ขคูม่อืการปฏบิตังิาน (WI) กาํหนดความเรว็การตดั 

4) สาเหตุจากเครือ่งจกัรอุปกรณ์ ปรบัปรุงแกไ้ขโดย 

4.1) จดัทาํแผนบาํรุงรกัษาชุดวดั 

4.2) กาํหนดอายกุารใชง้านเขม็แทง/เขม็มว้น/กรรไกรตดัฟอยล ์

4.2) ตดิตัง้เครือ่งควบคุมอตัโนมตั ิ

5) สาเหตุจากสภาพแวดลอ้ม ปรบัปรุงแกไ้ขโดย 

5.1) ตดิตัง้เครือ่งดดูฝุ่ นเพิม่ 

5.2) ลดขนาดทอ่ดดูลง 

5.3) เพิม่ขนาดเครือ่งดดูฝุ่ น 

5.4) เปลีย่นแบบแปรงใหมเ่พือ่ใหแ้ขง็ขึน้ 

5.5) กาํหนดชว่งเวลาเปลีย่นแผน่กรองฝุ่ นของเครือ่งดดูฝุ่ น 

การดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขอาการปัญหา Short Circuit แสดงผลเปรยีบเทยีบก่อนและหลงั

การปรบัปรุงตามตารางที ่6 
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ตารางท่ี 6 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุอาการปัญหา Short Circuit 

แนวทางการปรบัปรงุ ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

เปลีย่นวสัดุใบมดีใหม ่ SUJ2+SKD11 Hi-speed+SKD11 

กาํหนดอายกุารใชง้าน

ใบมดีใหม ่

ไมเ่กนิ 10,000 เมตร ไมเ่กนิ 7,000 เมตร 

กาํหนดมาตรฐานองศา

ของใบมดีใหม ่

 
ตํ่ากวา่ 34 องศา 

 
มาตรฐาน 35-37 องศา 

กาํหนดอายกุารใชง้าน/

ตรวจวดัและจดักลุม่

แหวนรอง 

 
ไมม่กีารคดัแยก 

 
จดักลุม่คดัแยกใหม ่

อบรมทกัษะใหม/่จดัทาํ

คูม่อืการตัง้ระยะใบมดี 

 
ปรบัแบบหยาบ 

 
เพิม่การปรบัละเอยีด 

แกไ้ข WI /ฝึกอบรม

พนกังาน 

ไมม่กีารกาํหนดความเรว็การตดั กําหนดความเร็วไม่เกิน 25 

เมตร/นาท ี

ตดิตัง้เครือ่งควบคุม

อตัโนมตั ิ

 
ใชค้นปรบัแรงดงึ 

 
ตดิตัง้เครือ่งอตัโนมตั ิ
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ตารางท่ี 6 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุอาการปัญหา Short Circuit (ต่อ) 

แนวทางการปรบัปรงุ ก่อนการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ 

ตดิตัง้เครือ่งดดูฝุ่ นเพิม่ 1 เครือ่งดดูฝุ่ นต่อ 4 เครือ่งตดั 1 เครือ่งดดูต่อ 1 เครือ่งตดั 

ลดขนาดทอ่ดดูลง 

 
ทอ่ขนาด 3 น้ิว 

 
ลดขนาดทอ่ลงเหลอื 1 น้ิว 

เปลีย่นเครือ่งกาํลงัสงูขึน้ เครือ่งขนาด 700 W เครือ่งขนาด 1,000 W 

กาํหนดอายกุารใชแ้ปรง ใชจ้นหมดสภาพ 1 ครัง้ต่อสปัดาห ์

เปลีย่นแบบแปรงใหม ่

 
ใชเ้พยีงชนิดเดยีว 

  
ใชส้องชนิดรว่มกนั 

กําหนดอายุการใช้งานเข็ม

แทง/เขม็มว้น/กรรไกร 

กาํหนด 30 ± 5 วนั กาํหนด 1,500-1,600 kpcs. 

จดัทาํแผนบาํรุงรกัษาชุดวดั ไมร่ะบุ เพิม่เตมิใน M5F-007 

ใช้สติกเกอร์สีชี้บ่งวสัดุการ

ผลติ 

 
ตดิป้ายชีบ้ง่ 

  
กาํหนดรหสัสชีีบ้ง่ 

ปรบัปรุงการวางเครือ่งจกัร แถวละ 8 เครือ่ง แถวละ 9 เครือ่ง 

เปลีย่นแผน่กรองฝุ่ น 1 ครัง้ต่อสปัดาห ์ 1 ครัง้ต่อวนั 
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4.4 การติดตามผลหลงัการปรบัปรงุแก้ไข 

หลงัจากไดด้าํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขตามแนวทางวธิกีารทีก่ําหนดแลว้ ไดม้กีารเกบ็ขอ้มลูของ

เสยีในกระบวนการ Stitching & Winding เป็นเวลา 2 เดอืน (สงิหาคม-กนัยายน 2559) มาวเิคราะห ์

ไดข้อ้มลูดงัตารางที ่7 โดยของเสยีโดยเฉลีย่หลงัการปรบัปรุงเท่ากบั 1.01% โดยแยกเป็นของเสยี

จากอาการ Short Circuit 0.42%, ของเสยีจากอาการ Bad Circuit 0.22% และของเสยีจากอาการ

อื่นๆ 0.37% และสามารถคาํนวณหาคา่ ค่า Ppbench เท่ากบั 0.87 และ ค่า Ppkbench เท่ากบั 0.78 ดงั

ตารางที ่8 (การแกปั้ญหา Short Circuit อาจจะส่งผลทําใหข้องเสยีจากอาการ Bad Winding และ

อาการอื่น ๆ ลดลงดว้ย เน่ืองจากการเสยีอาจจะมาจากสาเหตุเดยีวกนัในบางประเดน็) 

 

ตารางท่ี 7 บนัทึกการผลิตแผนก Stitching & Winding เดือน ส.ค.-ก.ย. 2559 

เดือน สิงหาคม 2559 กนัยายน 2559 ค่าเฉล่ีย % เฉล่ีย 

ยอดผลติ 28,981,537 - 29,578,476 - 29,280,007 - 

ของด ี 28,694,814 99.01% 29,273,243 98.97% 28,984,029 98.99% 

ของเสยี 286,723 0.99% 305,233 1.03% 295,978 1.01% 

Short Circuit 120,509 0.42% 125,943 0.43% 123,226 0.42% 

Bad Winding 66,658 0.23% 62,174 0.21% 64,416 0.22% 

Other 104,334 0.36% 112,338 0.38% 108,336 0.37% 

 

ตารางท่ี 8 ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ Stitching & Winding หลงัปรบัปรงุ 

ดชันีวดัความสามารถของ 

กระบวนการ Stitching & Winding 
หลงัปรบัปรงุ 

คา่ Ppbench 0.87 

คา่ Ppkbench 0.78 

 

5. สรปุผลการดาํเนินงาน 

จากการศกึษาเพื่อลดของเสยีในกระบวนการผลติโพลเิมอร ์โซลดิ คาปาซเิตอร ์โดยไดเ้ขา้ไป

ทําการศกึษากระบวนการผลติโดยละเอยีด รวมทัง้วเิคราะห์สาเหตุและเสนอแนวทางการแก้ไข

ปัญหาของเสยีในขัน้ตอนการผลติที่มนีัยสําคญั ไดแ้ก่ กระบวนการ Stitching & Winding ซึ่งจาก

การดําเนินการดังกล่าวสามารถลดเปอร์เซ็นต์ของเสียและเพิ่มค่าดัชนีวดัความสามารถของ

กระบวนการ Stitching & Winding ไดด้งัตารางที ่9 รปูที ่8 และ รปูที ่9 
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ตารางท่ี 9 เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุกระบวน Stitching & Winding 

รายการ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

เปอรเ์ซน็ตข์องเสยี 1.53% 1.01% 

คา่ Ppbench 0.81 0.87 

คา่ Ppkbench 0.72 0.78 

 

 

รปูท่ี 8  กราฟเปรียบเทียบเปอรเ์ซน็ตข์องเสียก่อนและหลงัการดาํเนินการ 

 

 

รปูท่ี 9 กราฟเปรียบเทียบ Ppbench และ Ppkbench ก่อนและหลงัการดาํเนินการ 

 

ซึ่งจากตัวเลขข้อมูลพบว่าสามารถลดของเสียในกระบวนการ Stitching & Winding จาก 

1.53% เป็น 1.01% (ลดลง 33.98%) สามารถเพิม่คา่ดชันีวดัดา้นศกัยภาพของกระบวนการในระยะ
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ยาว (Ppbench) จาก 0.81 เป็น 0.87 และสามารถเพิม่ค่าดชันีวดัดา้นสมรรถนะของกระบวนการใน

ระยะยาว (Ppkbench) จาก 0.72 เป็น 0.78 จงึสรุปไดว้า่การดาํเนินงานเพือ่ลดของเสยีน้ีมปีระสทิธผิล

อยูใ่นเกณฑท์ีด่แีละเป็นทีพ่งึพอใจของสถานประกอบการ 
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	เซนเซอร์จีโอโฟนประกอบด้วยขดลวดเคลื่อนที่ทรงกระบอกเคลื่อนที่ตัดผ่านขั้วแม่เหล็กที่อยู่ในคอนเทนเนอร์ รูปที่ 1 เป็นโมเดลตัดขวางด้านข้างของเซนเซอร์จีโอโฟน ซึ่งเป็นหนึ่งโคออร์ดิเนต (coordinate) ที่สามารถใช้อธิบายการเคลื่อนที่ของระบบได้ (1DOF) เมื่อขดลวดเคล...
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	[6] Biology and Behavior of Elephants. Available: https://sites.google.com/site/ pk5510101121 /chiwwithya-laea-phvtikrrm. (In Thai)
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