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บทที่ 2

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการวิจัย

        ในการศึกษาเรื่องการพัฒนาระบบการจัดการกระบวนการผลิตไมยางพาราอบแหง จะตอง
ศึกษาปญหาตาง ๆ ในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ครอบคลุมกระบวนการเลื่อยไม 
การอัดน้ํายา และการอบแหง พบวาขอบกพรองและปญหาในแตละกระบวนการสงผลตอ        
ประสิทธิภาพรวมของกระบวนการ โดยในการศึกษาจะใชเครื่องมือแกปญหา 7 อยาง (7 QC 
Tools) จากนั้นกําหนดมาตรฐานการทํางาน โดยจะใชหลักการศึกษาการทํางานและการศึกษาการ  
เคลื่อนที่และเวลา  ซึ่งรายละเอียดจะสรุปไดดังตอไปนี้

2.1  การศึกษาขอบกพรองและปญหา

        การศึกษาขอบกพรองและปญหาจะใชเครื่องมือแกปญหา 7 อยาง ซึ่งแนวทางการใชงาน
สามารถสรุป ดังแสดงในตารางที่ 1

ตารางที่ 1 แสดงแนวทางการใชเครื่องมือแกปญหา 7 อยาง จําแนกตามจุดประสงค

จุดประสงค เครื่องมือ แนวความคิด
1.1 แผนภาพพาเรโต ภายใตความเสถียร ขอมูลที่มีความสําคัญมากจะ

มีจํานวนเพียงเล็กนอย (Vital Few) แตขอมูลที่มี
จํานวนมากมายจะมีความสําคัญเพียงเล็กนอย 
(Trivial Many)

1. วิเคราะห
ความเสถียร

1.2 แผนภูมิควบคุม ภายใตความเสถียร ความผันแปรโดยสวนใหญ
ตองมาจากสาเหตุธรรมชาติ



7

ตารางที่ 1 (ตอ)

จุดประสงค เครื่องมือ แนวความคิด
2.1 ใบตรวจสอบ ความผันแปรภายใตเวลา สถานที่ หรือแหลง  

ตาง ๆ
2.2 กราฟ ความผันแปรภายใตเวลา
2.3 ฮีสโตแกรม ความผันแปรจากสาเหตุธรรมชาติ จะตองมีการ

แจกแจงแบบสมมาตรรอบคาคาหนึ่ง (รูปทรง
แบบระฆังคว่ําหรือรูปทรงปกติ)

2. วิเคราะห
ความผันแปร

2.4 แผนภูมิควบคุม ภายใตการคาดการณขนาดความผันแปรจาก  
ขอมูลในอดีต พบวาความผันแปรจะตองมีขนาด
ไมเกินพิกัดควบคุมที่ประมาณความผันแปรจาก
สาเหตุธรรมชาติการกําหนดสมมุติฐาน

3.1 แผนภาพกางปลา สาเหตุและผลจากหลักการระดมสมอง
3.2 แผนภาพการ
กระจาย

การแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล

3.3 ฮีสโตแกรม การเปลี่ยนแปลงของคากลาง หรือการกระจาย
เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงระดับของสาเหตุ

3. วิเคราะห
สาเหตุและผล

3.4 กราฟ การแสดงความแตกตางของคานับผลงาน เมื่อมี
การเปลี่ยนแปลงระดับของสาเหตุ

  ที่มา : กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2544 : 240)

        โดยเครื่องมือที่นํามาใชในการศึกษาไดแกแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) ซึ่งมี         
รายละเอียดดังตอไปนี้
        ในชีวิตประจําวันของคนเรานั้นมักจะมีความคุนเคยกับขอมูลที่มีการจําแนกประเภทอยูเสมอ 
อาทิ รายการคาใชจายประจําเดือนของครอบครัว อาการขัดของของรถยนตสวนตัว เวลาที่ตองใช
ปฏิบัติภารกิจแตละอยางประจําวัน รวมถึงในงานอุตสาหกรรม เชน ประเภทคํารองเรียนจากลูกคา 
รายชื่อของลูกคาของบริษัทตามยอดสั่งซื้อ รายการพัสดุคงคลังที่ตองบริหาร อาการของผลิตภัณฑ
บกพรอง เปนตน โดยทุกกรณีมีความจําเปนที่ผูบริหารตองใหความรับผิดชอบตอการตัดสินใจ
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เสมอ แตถาหากพิจารณาจากอาการบกพรองของผลิตภัณฑประเภทหนึ่ง ดังแสดงในตารางที่ 2 
ขางลาง ใหลองพิจารณาวาไดสารสนเทศอะไรบาง และถาหากตองการเลือกอาการบกพรองที่มี
โอกาสเกิดขึ้นมากที่สุดแลว ควรจะเลือกอาการขัดของใด เพราะอะไร

ตารางที่ 2 แสดงตัวอยางของอาการบกพรองของผลิตภัณฑประเภทหนึ่ง

อาการบกพรอง จํานวนครั้งที่เกิดขึ้น
ก
ข
ค
ง
จ

อ่ืน ๆ

20
18
15
10
5
6

                   ที่มา : กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2544 : 243)

        ผูวิเคราะหจํานวนมากจะใหขอสรุปวา อาการบกพรองแบบ ก มีโอกาสเกิดขึ้นมากที่สุด 
(เพราะมีความถี่ 20 คร้ัง ซึ่งสูงที่สุด) ซึ่งจะเปนสิ่งที่ไมถูกตอง ทั้งนี้เพราะวาขอมูลในตารางที่ 2 เปน
ขอมูลในอดีต หากจะสรุปวาอาการบกพรองแบบ ก เกิดขึ้นมากที่สุดแลว จะตองเกิดจากการคาด
การณวาถาหากมีระบบการผลิตเหมือนที่ผานมาแลวอาการบกพรองแบบ ก จะเกิดขึ้นมากที่สุด ซึ่ง
มิใชเพราะวา ขอมูลในอดีตมีอาการบกพรองแบบ ก มากที่สุด เพราะแมในอดีตจะเกิดอาการ     
บกพรองแบบ ก มากที่สุด ในอนาคตอาการบกพรองแบบ ก อาจจะมิไดเกิดขึ้นดวยโอกาสมากที่
สุดก็ได
        กลไกการวิเคราะหความมีเสถียรภาพ (เพื่อการคาดการณ) จะอธิบายไดดวยตัวอยางงาย ๆ 
ในตัวอยาง ดังแสดงในตารางที่ 3 ซึ่งจะสังเกตไดวา ในกรณีขอมูลมีเสถียรภาพในระยะเวลานั้นจะ
สามารถคาดการณไดวาขอมูลประเภทใดควรมีคามากที่สุด (ในตัวอยางคือ ก) ซึ่งหากมีการเก็บ 
ขอมูลนาน ๆ จะเกิดการสะสม และทําใหคาสะสมของขอมูลแตละประเภทมีความแตกตางกัน     
คอนขางชัดเจน
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ตารางที่ 3 แสดงตัวอยางกลไกการวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลที่จําแนกประเภท

กรณีขอมูลมี
เสถียรภาพ

กรณีขอมูลไมมี
เสถียรภาพ

กรณี

ประเภท                      ระยะเวลา 1 2 3 รวม 1 2 3 รวม
ก
ข
ค
ง
จ

18
15
10
6
2

20
14
7
7
3

25
13
6
7
5

63
42
23
20
10

18
15
10
6
2

7
7

14
20
3

7
25
13
6
5

32
47
37
32
10

     ที่มา : กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2544 : 244)

        ในขณะเดียวกันจะสังเกตพบวา ในกรณีขอมูลไมมีเสถียรภาพ ที่ไมสามารถคาดการณได ใน
แตละชวงจะไมสามารถกําหนดไดวาขอมูลแบบใดจะมีความถี่มากที่สุด เชน ในระยะเวลาที่ 1    
ขอมูลแบบ ก อาจจะมีคามากที่สุด ในขณะที่ขอมูลแบบ ง อาจจะมีคามากที่สุดในระยะเวลาที่ 2 
และในระยะเวลาที่ 3 ขอมูลแบบ ข อาจจะมีคามากที่สุด เปนตน ซึ่งเปนลักษณะของความไร      
เสถียรภาพ โดยลักษณะดังกลาวจะพบวาขอมูลจะมีการสะสม แลวคาสะสมมีคาที่ใกลเคียงกัน
คือ แตกตางกันอยางไมเดนชัด
        พฤติกรรมของขอมูลดังที่ไดกลาวมานี้ ดร.โจเซฟ  จูราน ไดสังเกตพบวาในชวงป ค.ศ.1925 
และไดทําการวิจัยเรื่อยมาพรอมอธิบายลักษณะขอมูลสะสมดังกลาววา ถาขอมูลอยูในสภาวะ
เสถียรภาพแลว “ขอมูลที่มีความสําคัญจะมีเพียงจํานวนเล็กนอย (Vital Few) ในขณะที่   
ขอมูลที่เหลืออีกจํานวนมากมายจะมีความสําคัญเพียงเล็กนอย (Trivial Many)” และโดยที่
ขณะนั้นเขาไดรับทราบจากผูจัดการทั่วไปของเขาวา นักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียนไดศึกษาพบ
พฤติกรรมดังกลาวนี้แลว จากการศึกษาถึงรายไดประชาชาติของคนยุโรปที่วารายไดจํานวนมาก
จากคนจํานวนไมกี่คน ในขณะที่คนอีกมากมายที่เหลือมีรายไดรวมกันไดปริมาณไมมากนัก       
ดร.จูราน จึงเรียกหลักการที่ศึกษาพบนี้วา “หลักการพาเรโต (Pareto Principles)” โดยการ   
แยกแยะความผันแปรในขอมูลเพื่อวิเคราะหความมีเสถียรภาพสําหรับการเลือกประเภทของขอมูล
นี้ ดร.จูราน ไดแสดงดวยกราฟแทงแสดงลําดับคาสะสม ดังแสดงในภาพประกอบที่ 1
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ภาพประกอบที่ 1 แสดงการใชแผนภาพพาเรโตในการอธิบายความมีเสถียรภาพ
ที่มา : กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2544 : 245)

        ในงานวิจัยของ ดร.จูราน ต้ังแต ค.ศ.1925 จนถึง ค.ศ.1950 ที่มีการเขียนหนังสือคูมือการ
ควบคุมคุณภาพของจูราน (Juran’s Quality Control Handbook) ข้ึนเปนครั้งแรก จูรานไดพบวา
ตัวแบบของความมีเสถียรภาพของขอมูลนั้น จะมีลักษณะที่ขอมูลที่มีความสําคัญมาก (ประมาณ 
80 % ของตัววัดความสําคัญทั้งหมด) จะมาจากประเภทขอมูลจํานวนเพียงเล็กนอย (ประมาณ  
20 % ของประเภทขอมูลทั้งหมด) ขณะที่ประเภทขอมูลจํานวนที่เหลือ (ประมาณ 80 % ของ
ประเภทขอมูลทั้งหมด) จะมีความสําคัญเพียงเล็กนอย (ประมาณ 20 % ของตัววัดความสําคัญ  
ทั้งหมด) จึงเรียกกฎสําหรับหลักการพาเรโตนี้วา “กฎ 80-20” ดังแสดงในภาพประกอบที่ 2

ภาพประกอบที่ 2 แสดงหลักการพาเรโต
ที่มา : กิติศักดิ์  พลอยพานิชเจริญ (2544 : 246)
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2.2  การกําหนดมาตรฐานการทํางาน

        การกําหนดมาตรฐานการทํางาน จะใชหลักการศึกษาการทํางานและการศึกษาการเคลื่อนที่
และเวลา สามารถสรุปไดดังตอไปนี้
        แผนภูมิ และไดอะแกรมตาง ๆ ถูกออกแบบขึ้นมาใชงานในการบันทึกขั้นตอนการทํางาน และ
รายละเอียดอื่น ๆ แผนภูมิเหลานี้จะใชสัญลักษณมาตรฐานทั้ง 5 ซึ่งแสดงในตารางที่ 5 บันทึกแทน
กิจกรรมของขั้นตอนแตละขั้นตอน โดยมีการแบงกลุมของแผนภูมิเปนกลุมที่ไมมีการแสดงเวลา
ทํางานของแตละกิจกรรมเรียกวา “แผนภูมิกระบวนการผลิต” และกลุมของแผนภูมิที่มีการแสดง
เวลาการทํางานของแตละกิจกรรมในรูปของสเกลเวลาเรียกวา “แผนภูมิกิจกรรม” รายละเอียด 
ดังแสดงในตารางที่ 4

ตารางที่ 4 แสดงการแบงกลุมของแผนภูมิ

แผนภูมิ ประกอบดวย
1. แผนภูมิกระบวนการ
ผลิต

1.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยสังเขป (Outline Process
Chart)

1.2 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart)
1.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตของกลุม (Gang Process

Chart)
1.4 แผนภูมิการดําเนินงานหรือแผนภูมิการทํางานของมือซาย

และมือขวา (Operation Chart or Left and Right Hand
Chart)

2. แผนภูมิกิจกรรม 2.1 แผนภูมิกิจกรรม (Activity Chart)
2.2 แผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple Activity Chart)
2.3 แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart)
2.4 แผนภูมิการทํางานของสองมือโดยละเอียด (Simo Chart)

3. แผนภูมิและไดอะแกรม
การเคลื่อนที่

3.1 แผนภูมิการเดินทาง (Travel Chart)
3.2 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ (Frow Diagram)
3.3 ไดอะแกรมสายใย (String Diagram)

  ดัดแปลงจาก : วันชัย  ริจิรวนิช (2545 : 125-126)
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        ซึ่งหลักการที่นํามาใชไดแก แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) และแผนภูมิ       
กิจกรรมทวีคูณ (Multiple Activity Chart) ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้

       2.2.1  แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart)

        แผนภูมิกระบวนการผลิต คือ เครื่องมือที่ใชในการบันทึกขอมูลอยางกะทัดรัด เพื่อความ
สะดวกในการอาน แผนภูมิมีลักษณะเปนเครื่องมือหรือแผนภาพ ซึ่งแยกแยะขั้นตอนของ   
กระบวนการผลิตไวอยางชัดเจน การวิเคราะหโดยใชแผนภูมิ โดยทั่วไปมักเริ่มตนดวยการที่วัตถุดิบ
เคลื่อนเขาสูสายการผลิต และบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานตาง ๆ บนวัตถุดิบนั้น เชน การขนสง 
การตรวจสอบ การทํางานบนเครื่องจักร การประกอบชิ้นสวน จนกระทั่งสําเร็จออกมาเปน       
ผลิตภัณฑ หรือชิ้นสวนที่ประกอบแลว แผนภูมิกระบวนการผลิตอาจเปนการบันทึกขั้นตอนการ
ผลิตของสินคาชนิดเดียวภายในแผนกหนึ่ง หรือของสินคาหลาย ๆ ชนิด ภายในแผนกตาง ๆ  
พรอมกันก็ได แผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชสัญลักษณมาตรฐานทั้ง 5 ดังแสดงในตารางที่ 5

ตารางที่ 5 แสดงการใชสัญลักษณมาตรฐานทั้ง 5 ของแผนภูมิกระบวนการผลิต

สัญลักษณ ชื่อเรียก คําจํากัดความโดยยอ

Operation

1. การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟสิกสของวัตถุ
2. การประกอบชิ้นสวน หรือการถอดสวนประกอบออก
3. การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอไป
4. การวางแผน การคํานวณ การใหคําสั่ง หรือการรับคําสั่ง

Inspection 1. ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ
2. ตรวจสอบคุณภาพ หรือปริมาณ

Transportation
1. การเคลื่อนวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง
2. คนงานกําลังเดิน
3. มือกําลังเคลื่อน

Delay 1. การเก็บวัสดุชั่วคราวระหวางการปฏิบัติงาน
2. การคอยเพื่อใหงานขั้นตอไปเร่ิมตน
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ตารางที่ 5 (ตอ)

สัญลักษณ ชื่อเรียก คําจํากัดความโดยยอ

Storage

1. การเก็บวัสดุไวในสถานที่ถาวรซึ่งตองอาศัยคําสั่งในการ
เคลื่อนยาย
2. การถือไวในมือ ใชเฉพาะในการวิเคราะหการทํางานของ
มือ

ที่มา : รัชตวรรณ  กาญจนปญญาคม (2538 : 44)

       2.2.2  แผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple Activity Chart)

        แผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ เปนแผนภูมิกระบวนผลิตซึ่งมีสเกลเวลาประกอบการบันทึกวิธีการ
ทํางาน เพื่อใหสามารถแสดงภาพที่ชัดเจนมากขึ้นในการแบงสวนเวลาการทํางาน ซึ่งชวยให
สามารถวิเคราะหสวนของงานตาง ๆ ไดงายขึ้น โดยเฉพาะสวนเวลาที่ใชสําหรับการหยุดรอ  
เปรียบเทียบเวลาทํางานของคนแตละคน กิจกรรมรวมระหวางคนกับเครื่องจักร หรือวัสดุมากกวา
2 กระบวนการ โดยบันทึกรวมกันอยูในแผนภูมิเดียวกัน ดังแสดงในภาพประกอบที่ 3
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ภาพประกอบที่ 3 แสดงตัวอยางแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณของการตรวจสอบอุปกรณใน
                   คอนเวอรเตอร

ที่มา : วันชัย  ริจิรวนิช (2545 : 151)
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