
 

  

แนวทางการพฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนี CPK ท่ีมีต่อประสิทธิภาพการผลิตซิปพลาสติก 
กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั 

 

เจนจิรา สุวรรณจรัส  

งานนิพนธ์น้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต 
วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

2567 
ลิขสิทธ์ิเป็นของมหาวทิยาลยับูรพา  

 

 



 

แนวทางการพฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนี CPK ท่ีมีต่อประสิทธิภาพการผลิตซิปพลาสติก 
กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั 

 

เจนจิรา สุวรรณจรัส  

งานนิพนธ์น้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต 
วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

2567 
ลิขสิทธ์ิเป็นของมหาวทิยาลยับูรพา  

 

 



 

Guidelines for the development of using Process Capability Index, Cpk affecting efficiency of 
plastic zipper production process. A case study of ABC company limited. 

 

JENJIRA SUWANJARUS 
 

AN INDEPENDENT STUDY SUBMITTED IN PARTIAL FULFILLMENT OF 
THE REQUIREMENTS FOR MASTER DEGREE OF BUSINESS ADMINISTRATION 

GRADUATE SCHOOL OF COMMERCE 
BURAPHA UNIVERSITY 

2024 
COPYRIGHT OF BURAPHA UNIVERSITY 

 

 

 



 

คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์และคณะกรรมการสอบงานนิพนธ์ไดพ้ิจารณางาน
นิพนธ์ของ เจนจิรา สุวรรณจรัส ฉบบัน้ีแลว้ เห็นสมควรรับเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตาม
หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต ของมหาวทิยาลยับูรพาได ้

  

คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์   คณะกรรมการสอบงานนิพนธ์ 
อาจารยท่ี์ปรึกษาหลกั 
        ประธาน 

(ดร.ศกัด์ิชาย จนัทร์เรือง) (ดร.ศุภสิทธ์ิ เลิศบวัสิน) 
      

 

กรรมการ 
   (ดร.ชนิสรา แกว้สวรรค)์ 
     

 

กรรมการ 
 (ดร.ศกัด์ิชาย จนัทร์เรือง) 
     
  

  

    
 

คณบดีคณะบริหารธุรกิจ 
  (ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. พรรณี พิมาพนัธ์ุศรี) 

วนัท่ี เดือน พ.ศ.   
  

บณัฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยับูรพา อนุมติัใหรั้บงานนิพนธ์ฉบบัน้ีเป็นส่วนหน่ึงของ
การศึกษาตามหลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต ของมหาวทิยาลยับูรพา 

  

    
 

คณบดีบณัฑิตวทิยาลยั 
  (รองศาสตราจารย ์ดร.วทิวสั แจง้เอ่ียม) 

วนัท่ี เดือน พ.ศ.   
 

 

 



 ง 

บทคดัย่อภาษาไทย  

62710012: สาขาวชิา: -; บธ.ม. (-) 
ค  าส าคญั: ความสามารถของกระบวนการ/ประสิทธิภาพ/แผนผงักา้งปลา 

เจนจิรา สุวรรณจรัส : แนวทางการพฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนี CPK ท่ีมีต่อ
ประสิทธิภาพการผลิตซิปพลาสติก กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั. (Guidelines for the development 
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A case study of ABC company limited.) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: ศกัด์ิชาย จนัทร์เรือง ปี 
พ.ศ. 2567. 

  
การวจิยัน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อศึกษาแนวทางการพฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนีช้ีวดั

ความสามารถของกระบวนการของบริษทั ABC จ ากดั โดยการเปรียบเทียบผลลพัธ์ขอ้มูลจ านวน
การผลิต จ านวนของเสีย จ านวนการตรวจวดัคุณภาพผลิตภณัฑก่์อนและหลงัการใชด้รรชนีช้ีวดั
ความสามารถของกระบวนการ ตลอดจนศึกษาปัญหาอุปสรรคการใชด้รรชนี Cpk น าไปสู่การ
ปรับปรุงและพฒันาการใชด้รรชนีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึน พบวา่จากการใชด้รรชนี Cpk เป็นเคร่ืองมือในการตรวจสอบกระบวนการแสดงไดถึ้ง
ความสามารถกระบวนการนั้นดีหรือไม่ดี ซ่ึงข้ึนอยูก่บัการคน้หาสาเหตุและการแกไ้ขของปัญหาท่ี
แทจ้ริงและการควบคุมกระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุงอยา่งเคร่งครัดและต่อเน่ือง ผลจาการใช้
การวดัผลดว้ยดรรชนีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการ 6 เดือน อตัราส่วนของเสียลดลง 81.9% 
อตัราการตรวจวดัคุณภาพผลิตภณัฑล์ดลง 34.7% และอตัราการผลิตท าไดต้ามเป้าหมายเพิ่มข้ึน 
74.5% จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาอุปสรรคการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ดว้ย
แผนภาพกา้งปลา เกิดจากพนกังาน วธีิการท างาน และเคร่ืองจกัร ตามล าดบั ผูว้จิยัไดเ้สนอแนว
ทางการพฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนีโดยจากการพฒันาพนกังานมาเป็นอนัดบัแรก 
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This research aims to study Guidelines for the development of using Process 

Capability Index, Cpk affecting efficiency of production process of ABC company limited by 
comparing the productivity and defective finished goods and quality inspection amount before 
and after using Process Capability Index, Cpk. Including to study the problems and obstacles in 
using the Cpk index, leading to the improvement and development of using Process Capability 
Index to increase production efficiency. It was found that using the Cpk index as a tool for 
inspecting processes, it can show whether the process ability is good or bad. This depends on 
finding the root cause and solving the actual problem and strictly and continuously controlling the 
production process after improvement. After using Process Capability Index in 6 months, the 
results showed that the defect ratio decreased by 81.9%, the product quality inspection ratio 
decreased by 34.7%, and the production rate achieved the target increased by 74.5%. After using 
the fish-bone diagram to analyze the problems and obstacles that caused from employees, work 
methods, and machines, respectively. The researcher has proposed guidelines for developing the 
using Process Capability Index by developing employees first. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา  

 ในกระบวนการผลิตจ าเป็นตอ้งมีการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตเพื่อให้ได้
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพไดต้ามมาตรฐานและมีความน่าเช่ือถือ และเน่ืองจากปัจจุบนัมีการแข่งขนักนั
อยา่งรุนแรงในดา้นคุณภาพและราคา ดงันั้นบริษทัต่าง ๆ ตอ้งมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตและ
ควบคุมคุณภาพในการผลิต เพื่อลดความผนัแปรของผลิตภณัฑ์ เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้
สูงข้ึนและตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซ่ึงเทคนิควิธีการทางสถิติหลายวิธีถูกน ามา
ประยุกต์ใช้ในการควบคุมคุณภาพการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ท่ี ดี  หมายความว่า ใน
กระบวนการผลิตนั้นมีความผนัแปรนอ้ยหรือไม่มีความผนัแปรเกิดข้ึน เพราะความผนัแปรจะท าให้
เกิดความแตกต่างในคุณสมบติัของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงส่งผลให้คุณภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตไม่คงท่ี ถา้
เกิดความผนัแปรมาก ก็ไม่สามารถยอมรับได้จะท าให้ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตเป็นของเสีย (ศุภชยั เจียบ
เกาะ, 2560) ความผนัแปรน้ีจะเป็นตวับ่งช้ีความสามารถในกระบวนการผลิตว่ามีความสามารถใน
การผลิตเป็นอยา่งไร 
 การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process capability Analysis) เป็นเทคนิค
และเคร่ืองมือทางสถิติท่ีใช้ในการควบคุมและปรับปรุงกระบวนการในการผลิตรวมทั้งใช้เป็น
เคร่ืองมือในการวดั ตรวจสอบ ระดับคุณภาพของกระบวนการผลิตเพื่อความเช่ือถือได้ของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตเม่ือเปรียบเทียบกบัเง่ือนไขหรือขอ้ก าหนดของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นการประเมินความ
ผนัแปรของกระบวนการจากการวดัค่าความผนัแปรของผลท่ีได้ (Output) ตลอดจนพิจารณาถึง
แหล่งความผนัแปรต่าง ๆ (วรกาญจน์ คณกร, 2564) เพื่อหาทางลดความผนัแปรท่ีศึกษาต่อไป 
การศึกษาและวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการแบ่งออกไดเ้ป็นความสามารถดา้นศกัยภาพ
ของกระบวนการ และความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ โดยใช้ดรรชนีช้ีว ัด
ความสามารถของกระบวนการ (Process Capacity Index) เพื่อวดัระดับความสามารถในการ
ด าเนินการของกระบวนการต่าง ๆ ดังนั้ นจึงมีความส าคัญมากต่อการประยุกต์เพื่อการบริหาร
คุณภาพตามวงจรคุณภาพของระบบบริหารคุณภาพตั้งแต่กระบวนการออกแบบผลิตภณัฑ์ การ
ออกแบบกระบวนการ การคดัเลือกผูส่้งมอบ การวางแผนการผลิต การผลิต การตรวจสอบหลงัการ
ผลิต การหีบห่อ การเก็บรักษา ตลอดจนบริการหลงัการขาย 
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 ปัจจุบนับริษทั ABC จ ากดั เป็นผูผ้ลิตซิปล็อคพลาสติก เพื่อน าไปใช้ในการผลิตบรรจุ
ภณัฑ์ส าหรับอุปโภคบริโภคท่ีมีการเติบโต เน่ืองจากยอดขายท่ีเพิ่มข้ึน ต้องเพิ่มเคร่ืองจกัรและ
จ านวนการผลิต 

 
ภาพท่ี 1  กราฟขอ้มูลจ านวนการผลิตรวมของผลิตภณัฑ์ 
ท่ีมา : ขอ้มูลจ านวนการผลิตของบริษทั ABC จ ากดั 
 
 จากภาพท่ี 1 แสดงข้อมูลจ านวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ซิปพลาสติกรวมทุกรุ่นของ
บริษัท ABC จ ากัดในช่วงส่ีปีท่ีผ่านมา จะเห็นว่ามีจ  านวนการผลิตเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง ซ่ึงการ     
วางแผนการผลิตอา้งอิงจากขอ้มูลการพยากรณ์การขายของฝ่ายขาย  
 ดังนั้ นบริษัทจึงต้องมีการพัฒนามาตรฐานและวิธีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ การ
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์เป็นหนา้ท่ีส าคญัในการตดัสินคุณภาพของผลิตภณัฑ์ก่อนการส่งมอบ
ไปใหก้บัลูกคา้หากมีของเสียหลุดรอดไปยงัลูกคา้แมเ้พียงหน่ึงช้ินผลท่ีตามมานั้น ลูกคา้ก็จะส่งกลบั
คืนมากลายเป็นงานเคลมท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนมา การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตและ
การแกไ้ขปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตอยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิผล จ าเป็นตอ้งมีเคร่ืองมือท่ีดี
จะท าให้การวิเคราะห์ปัญหาและการปรับปรุงอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อลดการเรียกร้องการ
รับประกนัสินคา้ ลดของเสีย ลดตน้ทุนและยงัท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจเพิ่มมากข้ึน (ศุภชัย 
เจียบเกาะ, 2560) จึงเป็นหัวใจส าคญัของการอยู่รอดทางธุรกิจและการเติบโตทางอุตสาหกรรม 
โรงงานกรณีศึกษาน้ีมีความมุ่งมัน่ท่ีจะปรับปรุงคุณภาพเพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนั จน
น าไปสู่ความพึงพอใจของลูกคา้ในคุณลกัษณะเฉพาะของผลิตภณัฑ ์
 ผูบ้ริหารฝ่ายผลิตมีนโยบายใหห้น่วยงานควบคุมคุณภาพลดความซ ้ าซ้อนของการวดังาน
และให้น าระบบการวดัดว้ยดรรชนี Cpk มาประเมินความสามารถดา้นสมรรถนะของกระบวนการ 
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โดยศึกษาความสามารถในการผลิตผลิตภณัฑ์ของกระบวนการภายใตข้อ้ก าหนดวา่ ความสามารถ
ของกระบวนการส าหรับการผลิตผลิตภณัฑ์สุดทา้ยแลว้ออกมาเป็นลกัษณะเฉพาะผลิตภณัฑ์ท่ีดีมี
คุณภาพ ซ่ึงเป็นดรรชนีท่ีประกอบดว้ยองคป์ระกอบท่ีส าคญัต่อการตดัสินใจสองประการ คือ ความ
แม่นย  า (precision) และค่าความถูกตอ้ง (accuracy) แลว้เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองของคุณภาพผลิตภณัฑ์และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ในปัจจุบนั
การตรวจวดัค่าแรงดึงผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปของพนกังานควบคุมคุณภาพตอ้งวดังานจ านวนคร้ังมาก
ข้ึนจากจ านวนมาตรฐานการวดัท่ีบริษทัก าหนด ซ่ึงเป็นผลจากการผลิตของเสีย จึงมีของเสียเกิดข้ึน
อยา่งต่อเน่ือง 

 
ภาพท่ี 2  กราฟขอ้มูลของเสียของบริษทั ABC จ ากดั 
ท่ีมา : ขอ้มูลการตรวจสอบค่าแรงดึงของผลิตภณัฑข์องบริษทั ABC จ ากดั 
 จากภาพท่ี 2 แสดงขอ้มูลการเกิดของเสียจากจุดสุดทา้ยของการตรวจสอบค่าแรงดึงของ
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปในช่วงส่ีปีท่ีผา่นมา จะเห็นวา่มีจ านวนของเสียเพิ่มข้ึน 
 
  ด้วยเหตุผลท่ีกล่าวมาข้างต้น ผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะศึกษาแนวทางการพฒันาการใช้การ
วดัผลด้วยดรรชนีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการของบริษทั ABC จ ากัด ก่อนและหลังการ
ประยุกตใ์ชด้รรชนีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิต โดยการเก็บ
รวบรวมข้อมูลท่ีเกิดข้ึนจริงในบริษัท ตลอดจนศึกษาปัญหาอุปสรรคและแนวทางการพัฒนา
ปรับปรุงให้ดีข้ึน ลดการเกิดความบกพร่อง (ของเสีย) ในกระบวนการผลิต และสอดคล้องตาม
ขอ้ก าหนดของลูกคา้ น าไปสู่ความส าเร็จเหนือคู่แข่งในเร่ืองคุณภาพของผลิตภณัฑข์ององคก์รต่อไป 
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ค าถามของการวจิัย 

1. ผลการเปรียบเทียบผลลพัธ์ก่อนการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk กบัหลงัการวดัผลดว้ย 
ดรรชนี Cpk เป็นอยา่งไร 
                2.  ปัญหา อุปสรรคการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk มีอะไรบา้ง 

3. แนวทางในการพฒันาการวดัผลดว้ยค่าดรรชนี Cpk ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ซิปพลาสติกของบริษทั ABC จ ากดั เป็นอยา่งไร 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 

1. เพื่อเปรียบเทียบผลลพัธ์ก่อนการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk กบัหลงัการวดัผลดว้ยดรรชนี  
Cpk 
                 2. เพื่อศึกษาปัญหาอุปสรรคการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 
                 3. เพื่อศึกษาแนวทางในการพฒันาการวดัผลดว้ยค่าดรรชนี Cpk ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ 
การผลิตซิปพลาสติกของบริษทั ABC จ ากดั 

 

สมมติฐานของการวจิัย 

  การวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk จะท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตซิปพลาสติก มีประสิทธิภาพ
สูงกวา่ก่อนการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 
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กรอบแนวคดิในการวจิัย   
 
 ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาแนวความคิดในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการพบวา่ 
การวดัความสามารถในการด าเนินการต่าง ๆ ช่วยให้กระบวนการการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
ผูว้ิจยัทบทวนเอกสาร และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อก าหนดกรอบแนวความคิดในการวิจยั โดยผูว้ิจยั
ศึกษาสภาพปัญหา และอุปสรรคในวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk และน าผลลพัธ์ท่ีไดภ้ายหลงัการใชร้ะบบ
การวดัผลด้วยดรรชนี Cpk เปรียบเทียบกบั ระยะเวลาก่อนการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ดา้นจ านวน
การผลผลิต จ านวนของเสีย และการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพจากขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงใน
บริษทั ABC จ ากดั และปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต  เพื่อไดแ้นวทางการพฒันาการวดัผล
ดว้ยค่าดรรชนี Cpk  ดงัภาพท่ี 3   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3  กรอบแนวคิดในการวจิยั 

 
 
 

ผลการใช้ระบบการ
วดัผลด้วยดรรชนี Cpk 

ปัญหาและอุปสรรคการ
วดัผลด้วยดรรชนี Cpk 

 
แนวทางการพฒันาการ 

วดัผลด้วยค่าดรรชนี Cpkทีม่ี
ผลต่อประสิทธิภาพการผลติ
ซิปพลาสติก กรณศึีกษาบริษัท 
ABC จ ากดั 

ปัจจัยทีส่่งผลต่อ
ประสิทธิภาพการผลติ 
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ขั้นตอนการด าเนินการวจิัย 
 
 
 
 
 
                       

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สัมภาษณ์จากการสนทนากลุ่ม (Focus group) ของผูท่ี้มีความรู้ เช่ียวชาญในการด าเนินการ
ผลิตโดยมีประเด็นดงัน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

การวจิยัเชิงคุณภาพ 
วเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคของการวดัผลดว้ย

ดรรชนี Cpk โดยใชแ้ผนภาพกา้งปลาและหลกัการ 
4M ในการก าหนดปัจจยั 

1. M-Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร  
2. M-Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวย

ความสะดวก  
3. M-Material วตัถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืน 

ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ  
4. M-Method กระบวนการท างาน 

การวจิยัเชิงปริมาณ 
เก็บรวบรวมขอ้มูลจากจากการผลิต
ซิปล็อคพลาสติกรุ่นเอท่ีมียอดการ
ผลิตเป็นอนัดบัสูงสุดมาท าการศึกษา 
และผลลพัธ์ก่อนและหลงัการวดัผล

ดว้ยดรรชนี Cpk  

ผลลพัธ์ท่ีมีต่อ
ประสิทธิภาพการผลิต

เก่ียวกบั 
- จ านวนผลผลิต 
- จ านวนของเสีย 
- จ านวนคร้ังการวดั
งานของพนกังาน 

ปัญหาและอุปสรรคในดา้น 
- M-Man บุคลากร  
- M-Machine เคร่ืองจกัร  
- M-Material วตัถุดิบท่ีใช้

ในกระบวนการ  
- M-Method กระบวนการ

ท างาน 
 

ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

แนวทางการปรับปรุงแกไ้ข
ในการใชร้ะบบ 

การวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพจากการสัมภาษณ์ 

สรุปผลจากการวเิคราะห์ขอ้มูล 

แนวทางการพฒันาการวดัผลดว้ยค่าดรรชนี Cpk 

ภาพท่ี 4  ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 

1. ฝ่ายผลิตทราบถึงความสามารถของกระบวนการในการผลิตจากการใชด้รรชนี Cpk  
เป็นตวัควบคุมกระบวนการ เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหดี้ข้ึน 

2. ลดปริมาณของเสียจากการผลิต ลดการวดังาน ลดการท างานซ ้ าซอ้นของพนกังาน 
ควบคุมคุณภาพ ส่งผลใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน 

3. เพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพการผลิต โดยใชค้่า Cpk เป็นดรรชนีช้ีวดั  
เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตมีคุณภาพ 

 
ขอบเขตของการวจิัย 

 ขอบเขตเน้ือหาการวจัิย  
 การศึกษาแนวทางการพฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ท่ีมีต่อประสิทธิภาพการ
ผลิตซิปพลาสติกรุ่นเอ กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั ฝ่ายผลิตเท่านั้น รวมทั้งปัญหาอุปสรรคและ
แนวทางการพฒันาการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk จากผูเ้ก่ียวขอ้ง 
 ขอบเขตด้านเวลา 
 ผูว้จิยัก าหนดระยะเวลาในการศึกษา คน้ควา้ เก็บรวบรวม ขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่ง รวมถึง
ประมวลผลวเิคราะห์และอภิปรายผล ตั้งแต่เดือนตุลาคม 2563 จนถึงเดือนมีนาคม 2564 รวม
ระยะเวลา 4 เดือน 
 ขอบเขตประชากร  
 กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชศึ้กษาแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทุติยภูมิ จากการผลิตซิปล็อค
พลาสติกรุ่นเอ ท่ีมียอดการผลิตเป็นอนัดบัสูงสุดมาท าการศึกษา ในช่วงระยะเวลาก่อนและหลงัการ
ใช้การวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk และส่วนท่ี 2 ขอ้มูลปฐมภูมิ โดยการจดัสนทนากลุ่มผูเ้ก่ียวขอ้ง เพื่อ
ศึกษาปัญหาและหาแนวทางในการพฒันาการวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั คือ ผูท่ี้มี
ต าแหน่งงานตั้งแต่ระดบัเจา้หนา้ท่ีข้ึนไปจนถึงผูจ้ดัการฝ่ายผลิตมีดว้ยกนัทั้งหมด 12 คน ไดแ้ก่ 

- ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต จ านวน 1 คน 
- หวัหนา้งานฝ่ายผลิต จ านวน 4 คน 
- หวัหนา้งานวางแผน จ านวน 1 คน 
- หวัหนา้งานควบคุมคุณภาพ จ านวน 1 คน 
- เจา้หนา้ท่ีงานวางแผน จ านวน 2 คน 
- เจา้หนา้ท่ีงานควบคุมคุณภาพ จ านวน 3 คน 
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 ขอบเขตพืน้ทีใ่นการเกบ็ข้อมูล 
 ในการวจิยัน้ีไดเ้ก็บขอ้มูลในพื้นท่ีการผลิตผลิตภณัฑซิ์ปล็อคพลาสติกรุ่นเอ ของบริษทั  

ABC จ ากดั  

 
นิยามศัพท์ 

 งานวจิยัน้ีมีค  าศพัทเ์ฉพาะท่ีมีความหมายท่ีจะอธิบายดงัต่อไปน้ี 
1. ผลลพัธ์ หมายถึง ความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนภายหลงัการใชด้รรชนี Cpk ท่ีมีผลต่อ 

จ านวนการผลิต และจ านวนของเสีย รวมทั้งแนวทางการพฒันาการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 
2. ค่าแรงดึง หมายถึง คุณสมบติัของผลิตภณัฑซิ์ปล็อคพลาสติกท่ีใชรั้บประกนัคุณภาพ 

ผลิตภณัฑ ์เพื่อตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ มีหน่วยเป็นนิวตนั 
3. Cpk หมายถึง ดรรชนีวดัความสามารถกระบวนการ 
4. ประสิทธิผลการผลิต หมายถึง ผลลพัธ์ท่ีไดเ้ม่ือเทียบกบัแผนหรือเป้าหมายและ 

สามารถบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไวท้ั้งของบุคคลและขององคก์ร เช่น ความถูกตอ้ง ตรงตามความ
คาดหวงั ยอดการผลิต อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ 

5. ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง ความสามารถในการใชท้รัพยากรในกระบวนการ 
ผลิตซิปพลาสติก ไม่วา่เป็นตน้ทุน คน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร และเวลาในการปฏิบติังาน รวมถึงวธีิการ
หรือเทคนิคการปฏิบติัท่ีเหมาะสม เกิดเป็นความคุม้ค่า ความทนัเวลาและความมีคุณภาพ    

6. อตัราการท าไดต้ามเป้าหมาย หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งขอ้มูลจ านวนผลิตท่ีผลิตได ้
กบัเป้าหมายจ านวนการผลิตผลิตภณัฑเ์อ ถา้อตัราส่วนมีค่ามากแสดงวา่มีประสิทธิภาพการผลิตดี 

7. อตัราการเกิดของเสีย หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งขอ้มูลจ านวนของเสียกบัจ านวน 
ระหวา่งขอ้มูลจ านวนผลิตภณัฑเ์อท่ีทั้งหมดท่ีผลิตได ้ ถา้อตัราส่วนมีค่านอ้ยแสดงวา่มีประสิทธิภาพ
การผลิตดี 

8. อตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพ หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งขอ้มูลของ
จ านวนคร้ังการวดังานจริงกบัจ านวนคร้ังการวดังานมาตรฐานตามท่ีบริษทัก าหนด ถา้อตัราส่วนมีค่า
นอ้ยแสดงวา่มีประสิทธิภาพการผลิตดี 

9. แผนภาพกา้งปลา หมายถึง แผนผงัท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุการเกิด 
ปัญหาท่ีแทจ้ริงท่ีเกิดข้ึนจากการใชด้รรชนี Cpk ในกระบวนการผลิต ประกอบดว้ยปัจจยั 4 ดา้น 

- M-Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร  
- M-Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
- M-Material วตัถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ  
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- M-Method กระบวนการท างาน 
10. ปัญหา หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึนแลว้ท าใหมี้ผลกระทบต่อการปฏิบติังานในทางลบ 

ท่ีเกิดจากการใชด้รรชนี Cpk  
11. อุปสรรค หมายถึง ปัจจยัและสถานการณ์ท่ีขดัขวางการท างานจากการใชด้รรชนี Cpk 
12. แนวทางการพฒันา หมายถึง กระบวนการด าเนินการหรือการปรับปรุงการวดัผลดว้ย 

ดรรชนี Cpk ในการควบคุมกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพดีข้ึน



บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 งานวจิยั เร่ือง แนวทางการพฒันาการใช้การวดัผลดว้ยดรรชนี CPK ท่ีมีต่อประสิทธิภาพ
การผลิตซิปพลาสติก กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาแนวคิดทฤษฎี ความรู้ ท่ี
เก่ียวข้องรวมไปถึงงานวิจยั ต่าง ๆ ท่ีสอดคล้องและเป็นประโยชน์ท่ีจะช่วยให้การศึกษาคร้ังน้ี
บรรลุผลส าเร็จซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาและทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

1. แนวคิดดรรชนีช้ีวดัความสามารถดา้นสมรรถนะของกระบวนการ Cpk  
2. แนวคิดเก่ียวกบัประสิทธิผลและประสิทธิภาพการผลิต 
3. แนวคิดการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
4. แนวคิดกระบวนการควบคุณคุณภาพผลิตภณัฑโ์ดยการวดัค่าแรงดึง 
5. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

  

แนวคดิดรรชนีช้ีวดัความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ Cpk  
 การประเมินความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ เป็น ส่ิ งท่ีบอกถึง
ความสามารถในการผลิตผลิตภณัฑ์ของกระบวนการโดยค่าเฉล่ียของกระบวนการไม่จ  าเป็นตอ้งอยู่
ตรงกลางขอ้ก าหนด ไดก้ าหนดดรรชนีท่ีสะทอ้นค่าการเล่ือนไปจากค่ากลางของขอ้ก าหนดเฉพาะ
ของต าแหน่งของกระบวนการเรียกว่า Cpk โดย k มาจาก Katayori ในภาษาญ่ีปุ่น ซ่ึงเป็นการ
ประเมินระยะสั้น จะอธิบายความสามารถกระบวนการจากการหาค่าท่ีต ่าสุดของขอบเขตขอ้ก าหนด
ดา้นบน  และขอบเขตขอ้ก าหนดดา้นล่าง กบัค่าเฉล่ียของกระบวนการ เทียบกบั 3 เท่าของค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานของกระบวนการ ในการประเมินความสามารถของกระบวนการผลิต คือการ
ประเมินความสม ่าเสมอของกระบวนการ จะไดจ้ากการสุ่มตรวจวดัตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ แลว้ค านวณ
ค่าทางสถิติ ภายใตร้ะดบัความเช่ือมัน่ (เพยีงดาว ป้องแดง, 2561) 
 การค านวณหาค่า Cpk ท าไดโ้ดยใชสู้ตรการค านวณต่อไปน้ี 
 Cpk = minimum (Cpu, Cpl) = min (USL- / 3σ, -LSL / 3σ) 
เม่ือ  Cpu = (USL-) / (3σ)  
 Cpl = (-LSL) / (3σ) 
โดยท่ี  Upper Specification Limit (USL) คือขอบเขตขอ้จ ากดัดา้นบน  
 Lower Specification Limit (LSL) คือขอบเขตขอ้จ ากดัดา้นล่าง 
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 σ คือส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
  คือค่าเฉล่ียของกระบวนการ 
  
 ดรรชนี Cpk ประกอบดว้ยองคป์ระกอบส าคญัต่อการตดัสินใจ คือ ความแม่นย  า ท่ีอธิบาย
ผา่นดรรชนี Cp และความถูกตอ้ง ท่ีอธิบายผา่นดรรชนี Cpk ดงัภาพ 2-3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 5  เปรียบเทียบระหวา่ง Cp และ Cpk 
ท่ีมา : Montgomery C.D. (2019) 
 
 จากภาพท่ี 5 เม่ือค่าเฉล่ียของข้อมูลเปล่ียนไป ค่าดรรชนี Cpk จะเปล่ียนโดยเทียบกับ
ขอ้ก าหนด ส่วนดรรชนี Cp มีค่าเท่าเดิมแมจ้ะเปล่ียนแปลงค่าเฉล่ีย จะเห็นไดว้่า ค่าดรรชนี Cp จะ
ข้ึนอยู่กับข้อมูลการกระจายตวัเพียงอย่างเดียว หากต้องการศึกษาถึงความสามารถในการผลิต
ผลิตภณัฑ์ของกระบวนการกับข้อก าหนดจะใช้ค่าดรรชนี Cpk โดยจะข้ึนอยู่กบัค่าเฉล่ียของชุด
ขอ้มูลและการกระจายตวัของขอ้มูลดว้ย ซ่ึงค่าเฉล่ียไม่จ  าเป็นตอ้งอยูต่รงกลางขอ้ก าหนด 
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แนวคดิเกีย่วกบัประสิทธิผลและประสิทธิภาพการผลติ 

 ประสิทธิผล คือ การด าเนินงานท่ีบรรลุผลส าเร็จ โดยเปรียบเทียบผลการด าเนินงานกบั
แผนงานท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงผลการด าเนินงานนั้นมีทั้งเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ โดยประสิทธิผล
สามารถพิจารณาเป็น 2 ระดบั (สุภารัตน์ กุลโชติ, 2566)  

1. ประสิทธิผลของบุคคล  
บุคคลท่ีมีความสามารถปฏิบติังานหรือปฏิบติักิจกรรมใด ๆ โดยปฏิบติัอย่างเต็มความสามารถ 
ปฏิบติัดว้ยความพอใจ ปฏิบติัดว้ยวธีิและเทคนิคท่ีเหมาะสมท่ีสุด แลว้ท าใหเ้กิดผลตรงและครบถว้น
ตามวตัถุประสงค ์โดยผลท่ีเกิดข้ึนมีลกัษณะคุณภาพ เช่น ความถูกตอ้ง ความมีคุณค่า เหมาะสมดีกบั
งานตรงกบัความคาดหวงั 

2. ประสิทธิผลขององคก์ร 
ผลรวมท่ีได้ขององค์กรประกอบดว้ย การผลิต ประสิทธิภาพ ความพึงพอใจ การปรับเปล่ียน และ
การพฒันา ท่ีถูกตอ้ง เหมาะสม สอดคลอ้งกบัความตอ้งการและความคาดหวงัขององคก์ร 

 ประสิทธิผล คือ การวดัระดบัความส าเร็จของงานโดยดูจากผลงานเม่ือเปรียบเทียบกบั
เป้าหมายและสามารถบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้โดยอาจจะมีประสิทธิภาพต ่าหรือสูงก็ได ้เพราะความ
แตกต่างของผลผลิตท่ีมาจากการด าเนินการตามเป้าหมายขององคก์ร (สุจิตรา บวัผนั, 2563) 

 ประสิทธิผล คือ ความสามารถในการบรรลุวตัถุประสงค์หรือเป้าหมายต่าง ๆ ท่ีองค์กร
ก าหนดไวล่้วงหน้า เป้าหมายท่ีใช้วดัประสิทธิผลมี 2 อย่าง ได้แก่ เป้าหมายเชิงปริมาณ และ
เป้าหมายเชิงคุณภาพ (พรพิลาศ สุนทรหงส์, 2560) 

 ประสิทธิผล คือ ผลลพัธ์หรือความส าเร็จขององค์การในการด าเนินการใด ๆ โดยการใช้
ทรัพยากรต่าง ๆ ขององคก์าร เพื่อให้บรรลุตามเป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์องคก์ารตั้งเป้าหมายไว้
และเป็นตวัช้ีวดัความส าเร็จขององคก์ารท่ีส าคญั (มยรีุ วรรณสกุลเจริญ, 2563) 

 จากข้างต้นสามารถสรุปได้ว่า ประสิทธิผล คือปริมาณของผลผลิตท่ีได้จากการ
ปฏิบติังานอยา่งมีประสิทธิภาพใหเ้ป็นไปตามหรือบรรลุเป้าหมายและวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้ 

 ประสิทธิภาพ คือ การท างานท่ีมีการใช้ทรัพยากรการบริหารให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึง
ปริมาณผลิตผลท่ีได ้(Output) ตอ้งใกลเ้คียงกบัปริมาณปัจจยัการผลิต (Input) มุ่งเนน้เร่ืองการให้ผล
งาน (สุจิตรา บวัผนั, 2563) 



 13 

 ประสิทธิภาพ คือ การใชท้รัพยากรต่าง ๆ อนัไดแ้ก่ ทรัพยากรธรรมชาติ แรงงาน เงินทุน 
และวิธีการด าเนินการ ท่ีมีคุณภาพสูงสุดในการด าเนินการได้อย่างเต็มศกัยภาพ หากทรัพยากรมี
คุณภาพมาก จะตอ้งใชใ้นปริมาณนอ้ยจึงเรียกไดว้า่มีประสิทธิภาพ (พิศมยั แสนบวัโพธ์ิ, 2561) 

 ประสิทธิภาพ คือ การท างานใดก็ตามท่ีท าให้เกิดผลของผลงาน และไดรั้บก าไรจากงาน
นั้น (พรพิลาศ สุนทรหงส์, 2560) 

 ประสิทธิภาพ คือ กระบวนการด าเนินงานท่ีมีลกัษณะดงัน้ี 1) ประหยดั ไดแ้ก่ ประหยดั
ตน้ทุน ประหยดัทรัพยากรและแระหยดัเวลา 2) เสร็จทนัตามก าหนดเวลา 3) คุณภาพ โดยพิจารณา
ทั้ งกระบวนการตั้ งแต่ปัจจยัน าเข้า หรือวตัถุดิบมีการคัดสรรอย่างดีมีกระบวนการด าเนินงาน 
กระบวนการผลิตท่ีดีและมีผลผลิตท่ีดี (สราวธุ แซ่ตั้ง, 2560) 

 จากขา้งตน้สามารถสรุปได้ว่า ประสิทธิภาพ คือ ความสามารถในการใช้ทรัพยากรใน
กระบวนการผลิตใหเ้กิดเป็นมูลค่ามากข้ึน  

 การเพิ่มประสิทธิภาพ คือ การใช้ปัจจัยในการผลิตอย่างคุ้มค่า อาจใช้วิธีลดของเสีย 
ปรับปรุงกระบวนการผลิต และการท างานตามมาตรฐาน 
ซ่ึงมีแนวทางการเพิ่มผลผลิตท่ีอาจเกิดข้ึนไดท้างใดทางหน่ึงดงัน้ี 

1. การเพิ่มผลผลิตโดยใชปั้จจยัการผลิตเท่าเดิม 
2. การเพิ่มผลผลิตโดยใชปั้จจยัการผลิตลดลง 
3. ผลผลิตเท่าเดิมโดยใชปั้จจยัการผลิตลดลง 
4. การเพิ่มผลผลิตโดยใชปั้จจยัการผลิตเพิ่มข้ึนในอตัราส่วนท่ีนอ้ยกวา่การเพิ่มผลผลิต 

 การเพิ่มประสิทธิภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบปัจจยัการผลิตท่ีใชไ้ปกบัผลท่ีไดจ้ากการ
การผลิต และการท างาน เกิดความเปล่ียนแปลงในทิศทางท่ีดีข้ึน หาไดจ้ากอตัราส่วนของผลิตผล
ดงัน้ี (สุจิตรา บวัผนั, 2563) 
  อตัราผลผลิต = ผลผลิต (output)  / ทรัพยากรท่ีใช ้(input) 

 วิธีการวดัประสิทธิภาพการผลิต เป็นการวดัความสามารถของผูผ้ลิตในดา้นการเพิ่มข้ึน
ของผลผลิต การลดของเสียในกระบวนการผลิต และการพฒันาศกัยภาพของคน ซ่ึงในกระบวนการ
วดัประสิทธิภาพการผลิตสามารถท าไดห้ลายวีธี แต่ละองค์กรท่ีท าเก่ียวกบัอุตสหกรรมการผลิตก็
อาจมีสูตรในการใช้ค  านวน และผลลัพธ์ออกมาเป็นค่าท่ีช้ีวดัได้แสดงออกมาเป็นตวัเลขชัดเจน 
เปรียบเทียบระหวา่งผลท่ีไดก้บัมาตรฐานท่ีหน่วยงานก าหนด (เจนรตชา แสงจนัทร์, 2562) 
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แนวคดิการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control)  
 ในกระบวนการผลิต ถ้าผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตออกมาอยู่ในขอบเขตข้อก าหนด แสดงว่า
ผลิตภณัฑ์ท่ีผา่นกระบวนการน้ีมีความน่าเช่ือถือ เน่ืองจากสามารถควบคุมความผนัแปรให้คงท่ีได ้
ท าให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการลูกคา้ การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ คือการน า
วธีิทางสถิติมาใชใ้นการควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อให้ไดคุ้ณภาพ โดยมีเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ
เชิงสถิติอยู ่7 เคร่ืองมือ โดยผูว้จิยัไดน้ าเครืองมือมาใชใ้นการวเิคราะห์ 2 ประเภท  ดงัน้ี 

1.  แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 
แผน่ตรวจสอบ คือแบบฟอร์มชนิดหน่ึงท่ีออกแบบเพื่อใชส้ าหรับบนัทึกขอ้มูลเบ้ืองตน้ 

จากการผลิต เพื่อน าขอ้มูลมาใช้ประโยชน์ในดา้นการผลิต เช่น การน าขอ้มูลจากกระบวนการผลิต 
และการตรวจสอบในขั้นตอนสุดทา้ยของการผลิตไปวิเคราะห์ปัญหาการผลิตหรือใช้ติดตามการ
แก้ไขปัญหาการผลิต เป็นต้น โดยลักษณะของแผ่นตรวจสอบไม่มีรูปแบบท่ีแน่นอนข้ึนอยู่กับ
วตัถุประสงคข์องการน าไปใชง้าน  
 2. แผนภาพก้างปลาหรือแผนภาพเหตุผล (Fishbone diagram or Cause and Effect  
diagram) 
 แผนภาพก้างปลา คือแผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหากบัสาเหตุของการเกิด
ปัญหา โดยการระดมความคิดของทุก ๆ คนท่ีเก่ียวข้อง ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน ลกัษณะของแผนผงัก้างปลาจะคล้ายกบัปลา ส่วนหัวปลาแทนปัญหามกัจะเขียนไวท้าง
ขวามือ กา้งปลาแทนสาเหตุหลกัของปัญหา โดยมีสาเหตุยอ่ยแตกแขนงออกจากสาเหตุหลกัต่อไป  
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 6  ตวัอยา่งแผนภาพกา้งปลา 
ท่ีมา : เจนรตชา แสงจนัทร์ (2562) 
 แผนภาพกา้งปลาช่วยให้ผูว้เิคราะห์มองเห็นสาเหตุท่ีแทจ้ริง และปัญหาไดถู้กตอ้งตรงจุด
มากข้ึน การก าหนดปัจจยับนกา้งปลามกัจะใชห้ลกัการ 4M เป็นกลุ่มปัจจยัท่ีจะช่วยให้แยกแยะและ
ก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ เป็นเหตุเป็นผล ซ่ึง 4M น้ีมาจาก (ชนกนนัท ์จิตตระบูรณ์, 
2561) 

ปัญหา สาเหตุยอ่ย 

สาเหตุหลกั 
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 M-Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร  
 M-Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
 M-Material วตัถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ  
 M-Method กระบวนการท างาน  
วธีิการเขียนแผนภาพกา้งปลา แบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลกัดงัน้ี 
 ส่วนหัวปลา หรือหัวลูกศร (ลูกศรสีด า) แสดงปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดย 1 ปัญหาต่อ 1 ภาพ
กา้งปลา เพื่อใหง่้ายในการระบุปัญหา 
 ส่วนกา้งใหญ่ (ลูกศรสีแดง) แสดงสาเหตุของปัญหาหรือปัจจยัท่ีเป็นปัญหา โดยเขียน 1 
ปัจจยัต่อ 1 กา้ง (เส้นสีแดง) 
 ส่วนกา้งเล็ก (ลูกศรสีเขียว) เป็นกา้งย่อยจากเส้นสีแดง แสดงสาเหตุท่ีท าให้ปัจจยันั้น ๆ 
เกิดปัญหา สามารถเขียนไดม้ากกวา่ 1 สาเหตุ ในแต่ละปัจจยั 
  

แนวคดิกระบวนการควบคุณคุณภาพผลติภัณฑ์โดยการวดัค่าแรงดงึ 

 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ของพนักงานควบคุมคุณภาพเป็นการ
ตรวจสอบผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปขั้นตอนสุดทา้ย โดยมีขั้นตอนการตรวจสอบดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 7  ขั้นตอนของการตรวจสอบค่าแรงดึงผลิตภณัฑ ์ 
ท่ีมา : ขั้นตอนการปฏิบติังานการตรวจสอบผลิตภณัฑข์องบริษทั ABC จ ากดั 
 1.  เก็บตวัอยา่งผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป พนกังานควบคุมคุณภาพเก็บตวัอยา่งซิปพลาสติก รุ่น
เอ ทุกมว้นจากกระบวนการสุดทา้ยในการผลิต ในทุกล็อตท่ีท าการผลิต 

2. สุ่มตวัอยา่งผลิตภณัฑทุ์ก 18,000 หรือ 20,000 เมตรตามชนิดการบรรจุ พนกังาน 

เก็บตวัอยา่งผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
 

สุ่มตวัอยา่ง 

เตรียมตวัอยา่ง 

วดัค่าแรงดึง 

บนัทึกผล 
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ควบคุมคุณภาพสุ่มตรวจตวัอย่างท่ีในแต่ละล็อตการผลิต โดยเร่ิมตั้งแต่มว้นแรกและปิดจบมว้น
สุดทา้ยของล็อตการผลิต 

3. เตรียมตวัอยา่ง ตดัซิปพลาสติกเป็นช้ินเล็ก ๆ ขนาด 5 เซนติเมตร จ านวน 6 ช้ิน 
4. วดัค่าแรงดึง น าตวัอย่างท่ีเตรียมไวใ้ส่เขา้เคร่ือง Tensile และวดัค่าแรงดึงซ ้ ารวม 6 

คร้ัง 
ทั้งดา้นเปิดและปิดของแต่ละตวัอยา่ง โดยมีการก าหนดค่าขอบเขตดา้นบนและดา้นล่างของดา้นเปิด
ผลิตภัณฑ์ รุ่นเอ เป็น 20 นิวตัน และ 45 นิวตันตามล าดับ โดยด้านปิดผลิตภัณฑ์ รุ่นเอ มีการ
ก าหนดค่าขอบเขตดา้นล่างดา้นเดียวเป็น 60 นิวตนั 

5. บนัทึกผล อ่านค่าท่ีไดจ้ากเคร่ือง Tensile แลว้บนัทึกผลท่ีไดล้งใน Check sheet  
หากพบวา่มีผลิตภณัฑไ์ม่ไดต้ามค่าก าหนดจะท าการตรวจสอบผลิตภณัฑเ์ดินหนา้และถอยหลงั 
จนกวา่จะไม่พบผลิตภณัฑไ์ม่ไดต้ามค่าก าหนด 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ฐปนนท์ อ่อนหวนัวรกิจ และศิโรรัตน์ พฒันไพโรจน์ (2562) ไดศึ้กษาเร่ือง การเพิ่มก าลงั
การผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์โดยการเพิ่มความเร็วรอบในการผลิตของเคร่ืองจกัร งานวิจยัน้ีมี
จุดประสงคเ์พื่อเพิ่มก าลงัการผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะและลดระยะเวลาแลว้เสร็จของการผลิต
ช้ินงานโลหะท่ีเป็นส่วนประกอบของรีเลยแ์ละสวิตซ์ กลุ่มตวัอย่าง คือ ขอ้มูลการผลิตยอ้นหลัง
ตั้ งแต่เดือนพฤศจิกายน 2560 ถึงเดือนเมษายน 2561 และข้อมูลการผลิตหลังการปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยเพิ่มรอบความเร็วในการผลิต จากการสุ่มช้ินงานมาตรวจวดัจ านวน 30 ช้ินงาน 
ผลการวิจยัพบว่าปัจจยัท่ีส่งผลต่อการมีก าลงัผลิตท่ีไม่เพียงพอของโรงงานกรณีศึกษาคือ การใช้
เคร่ืองจกัรไม่เต็มก าลงัการผลิตจึงไดป้รับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรโดยการเพิ่มความเร็วรอบใน
การผลิตของเคร่ืองจักรควบคู่กับการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานท่ีผลิตได้และประเมิน
ความสามารถของกระบวนการ สามารถเพิ่มก าลงัการผลิตช้ินงานโลหะจากเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปไดถึ้ง 
66.67 เปอร์เซ็นต ์และลดเวลาในการผลิตช้ินงานใหแ้ลว้เสร็จไดถึ้ง 40 เปอร์เซ็นต ์
 นิภาส ลีนะธรรม วีระยุทธ สุดสมบูรณ์ ฉตัรชยั แกว้ดี และอดิศร ไกรนรา (2562) ไดศึ้กษา
เร่ือง การลดเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณส่ิงสกปรกในยางแท่งดว้ยแนวคิดลีนซิกซ์
ซิกม่า กรณีศึกษาโรงงานผลิตยางแท่ง งานวิจยัน้ีมีจุดประสงค์เพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการ
ทดสอบปริมาณส่ิงสกปรก ในยางแท่ง ภายใตข้อ้จ ากดัท่ีเป็นไปไดแ้ละอยู่ในมาตรฐานท่ีก าหนด 
โดยใชแ้นวคิดระบบการผลิตแบบลีนซิกซ์ซิกม่า เพื่อปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพเพิ่ม
มากยิ่งข้ึน กลุ่มตวัอยา่ง คือ ขอ้มูลเวลาสูญเสียในกระบวนการควบคุมคุณภาพของการผลิตยางแท่ง
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เปรียบเทียบข้อมูลก่อนการปรับปรุงตั้งแต่เดือนมกราคม - กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2562 และหลังการ
ปรับปรุงตั้งแต่เดือนเมษายน - พฤษภาคม พ.ศ. 2562 ผลการวิจยัพบว่าก่อนปรับปรุงกระบวนการ
ทดสอบ เวลาสูญเสียเฉล่ีย 154.413 นาทีต่อคร้ัง ซ่ึงสูงกวา่ค่ามาตรฐานท่ีโรงงานก าหนดคือ 90 นาที
ต่อคร้ัง ดงันั้นคณะผูว้จิยัและทีมผูเ้ช่ียวชาญจึงไดคิ้ดระดมสมอง เพื่อหาวธีิการปรับปรุงแกไ้ขในแต่
ละสาเหตุหลกัหลงัจากไดด้ าเนินการปรับปรุงแกไ้ขตามแนวทางวิธีการท่ีก าหนดพบว่า หลงัการ
ปรับปรุงกระบวนการทดสอบ เวลาสูญเสียเฉล่ีย 68.483 นาทีต่อคร้ัง ไดล้ดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 
55.65 มีค่าสมรรถภาพกระบวนการหลงัการปรับปรุง Cpk เท่ากบั 2.47 แสดงวา่กระบวนการอยูใ่น
เกณฑ์ดี จากขอ้มูลกระบวนการหลงัการปรับปรุงไม่พบความสูญเสียเลย โดยช่วงความเช่ือมัน่ของ
กระบวนการเท่ากบั 1.78 < Cpk < 3.16 
 จกัรพนัธ์ จริยาจิรวฒันา (2560) ไดศึ้กษาเร่ือง การปรับปรุงค่าคุณสมบติัท่ีส าคญัของทราย
เคลือบเรซินส าหรับท าไส้แบบกลวง งานวิจยัน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อปรับปรุงค่าคุณสมบติัท่ีส าคญัของ
สูตรการผลิตส าหรับท าไส้แบบกลวงให้มีค่าเขา้ใกลค้่าคาดหวงัมากยิง่ข้ึน กลุ่มตวัอยา่ง คือ ทีมงานท่ี
มีความรู้ ความเช่ียวชาญเก่ียวกบักระบวนการผลิตทรายเคลือบเรซิน โดยการระดมความคิด และ
ขอ้มูลทุติยภูมิของกระบวนการผลิตทรายเคลือบเรซินเก่ียวกบัค่าคุณสมบติัเบ้ืองตน้จ านวน 60 รอบ
การผลิต ผลการวิจยัพบว่าสูตรการผลิตส าหรับท าไส้แบบกลวงยงัมีการเติมฟีนอลลิกเรซินใน
ปริมาณท่ีมากส่งผลให้ตน้ทุนวตัถุดิบมีค่าสูงตามไปด้วยและไดรั้บขอ้ร้องเรียนเร่ืองคุณภาพจาก
ลูกค้าอยู่บ่อยคร้ัง จะใช้ดรรชนีวดัความสามารถของกระบวนการ (Cpk) เป็นตวัเปรียบเทียบค่า
คุณสมบติัเบ้ืองตน้ทั้งหมด 8 คุณสมบติัก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง โดยมีค่า Cpk ของความทน
แรงดดัโคง้เพิ่มข้ึนจาก -0.69 เป็น 0.54 ค่า Cpk ของปริมาณการสูญเสียหลงัการเผาเพิ่มข้ึนจาก 0.01 
เป็น 1.12 ค่า Cpk ของอุณหภูมิต ่าสุดท่ีทรายเร่ิมเซตตวัเพิ่มข้ึนจาก 0.78 เป็น 1.18  ค่า Cpk ของแก๊ส
เพิ่มข้ึนจาก 0.38 เป็น 1.29 ค่า Cpk ของการขยายตวัทางความร้อนเพิ่มข้ึนจาก 0.53 เป็น 0.54 ค่า 
Cpk ของความโก่งงอของช้ินงานเพิ่มข้ึนจาก -0.28 เป็น 0.01 ค่า Cpk ของพีลแบคเพิ่มข้ึนจาก 0.06  
เป็น 0.26 และค่า Cpk ของความหนาของผนงัเพิ่มข้ึนจาก -0.07 เป็น 0.75 นอกจากน้ียงัช่วยประหยดั
ค่าใชจ่้ายไปไดเ้ท่ากบั 236,058.91 บาทต่อปี 
 ศุภชัย เจียบเกาะ (2560) ไดศึ้กษาเร่ือง การปรับปรุงคุณภาพการผลิตชุดเฟืองทา้ยรถยนต ์
โดยใช้แนวทาง ซิกซ์ ซิกม่า งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อแก้ไขปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนต์มี
เสียงดงั เน่ืองจากปริมาณน ้ ามนัเฟืองทา้ยไม่เพียงพอ ต ่ากวา่ระดบัมาตรฐาน กลุ่มตวัอยา่ง คือ กลุ่ม
ทีมงานประกอบดว้ย ทีมงานจากแผนกวิศวกรรมการผลิต ทีมงานจากแผนกฝ่ายผลิต ทีมงานจาก
แผนกควบคุมการผลิต ทีมงานจากแผนกรับประกนัคุณภาพ และขอ้มูลการเรียกร้องของลูกคา้จาก
ฐานขอ้มูลการรับประกนัสินคา้ในเดือนเมษายน 2558 ถึง เดือนมีนาคม 2559 ในรถกระบะและรถ
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อเนกประสงคป์ระเภท PPV (Pick-Up passenger vehicle) จ  านวน 65 คนั ผลการวิจยัพบวา่ แนวทาง
ในการแกไ้ขและปรับปรุงปัญหาชุดเฟืองทา้ยของรถยนตมี์เสียงดงั เน่ืองจากปริมาณน ้ ามนัเฟืองทา้ย
ไม่เพียงพอ ต ่ากวา่ระดบัมาตรฐานในขั้นตอนการวดั ท าการประเมินความสามารถของกระบวนการ
ปัจจุบนัของการเติมปริมาณน ้ ามนัเฟืองทา้ยในรุ่นขนาดน็อตท่ียึดชุดเฟืองขนาด M8x10 มีค่า Cpk 
เท่ากบั 0.81 หมายถึงกระบวนการมีขีดความสามารถท่ีไม่ดี ควรไดรั้บการปรับปรุง ซ่ึงตรงกบัรถรุ่น
ท่ีลูกคา้ร้องเรียน และจากการวเิคราะห์สาเหตุหลกัมาจากคน ทีมงานไดใ้ชเ้คร่ืองมือ POKA-YOKE 
 ระบบป้องกนัความผิดพลาด เพื่อแกปั้ญหาท่ีเกิดจากคน ท าให้ประหยดัค่าอบรมซ ้ า และค่าความ
เสียหายท่ีเกิดจากของเสียในกระบวนการท่ีเกิดจากความผดิพลาดโดยคน  
 สุวิทย ์เจริญสิน (2560) ไดศึ้กษาเร่ือง การลดอตัราส่วนของเสียผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ฮีเลียม-
นีออนแก๊สเลเซอร์ชนิด ROHS ในโรงงานผูผ้ลิตอุปกรณ์เลเซอร์ งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อท่ีจะ
ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิต ของผลิตภณัฑ์ แก๊สเลเซอร์ HENE โมเดล SB18P-
ROHS ให้ไดร้้อยละ 10 จากของสัยท่ีเกิดข้ึนจากผลิตภณัฑ์โมเดลน้ี และให้ไดเ้ป้าหมายผลผลิตท่ีดี
ร้อยละ 80 ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยใชห้ลกัการ DMAIC ของ ซิกส์ ซิกม่า เป็นแนวทางการปรับปรุง 
กลุ่มตวัอย่าง คือ ขอ้มูลทุติยภูมิของผลิตภณัฑ์ SB18P-ROHS ปี 2559 และ 2560 ก่อน (กรกฏาคม-
กนัยายน 2560) และหลงัการปรับปรุง (ตุลาคม-ธนัวาคม 2560) ผลการวิจยัพบวา่ ปัญหาของเสียท่ี
กระทบต่ออตัราส่วนผลิตท่ีดี นั้นกลุ่มหลกัมาจากปัญหา Low Power โดยอตัราของเสียอยูท่ี่ปริมาณ
ร้อยละ 10 จากการแกปั้ญหาและปรับปรุงตามแนวทางดีเอ็มไอซี พบว่าเม่ือพิจารณาหาปัจจยัและ
ค่าท่ีเหมาะสมของปัจจยัของวตัถุดิบท่ีสนใจจากการะบวนการวเิคราะห์ปัญหารวมถึงการด าเนินการ
ออกแบบการทดลองท าให้สามารถลดปริมาณอตัราส่วนของเสียลง มากกวา่ร้อยละ 10 เป็นไปตาม
เป้าหมายท่ีตั้งไวข้องอตัราส่วนผลิตท่ีดีโดยรวม และยงัสามารถประหยดัตน้ทุนการเกิดของเสียจาก
ปัญหา Low Power ลดลงเม่ือเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 อาชาคินทร์ อินต๊ะสาร (2560) ไดศึ้กษาเร่ือง การเพิ่มสมรรถนะของกระบวนการในการ
ผลิตยาสูบอบแห้ง โดยหลกัการซิกซ์ ซิกม่า มาประยุกตเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตยาสูบอบแห้ง  
งานวิจยัน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อเนน้การเพิ่มความสามารถเชิงสมรรถนะและลดสัดส่วนผลิตภณัฑ์ท่ีไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนด และลดความผนัแปรของกระบวนการในการผลิต กลุ่มตวัอย่าง คือ ขอ้มูล
ของปัญหาของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์เกรด B2 และ R3 ของลูกคา้  B ตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนั 
ผลการวิจยัพบวา่สาเหตุของปัญหา คือ ความช้ืนของยาซ่อมแซมและความช้ืนของใบยาดิบท่ีน าไป
เข้ากระบวนการผลิตใช้หลักการ ECRS ในการจดัจ าแนกประเภทความช้ืนและจดัการน าเข้าสู่
กระบวนการผลิต และท าการออกแบบการทดลองระดบัปริมาณไอน ้ าท่ีฉีดเขา้ไปในเคร่ืองผสมใบ
ยาสูบท่ี เหมาะสมกับกลุ่มใบยาดิบความช้ืนต ่ า พบว่าค่าความสามารถเชิงสมรรถนะของ
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กระบวนการของผลิตภณัฑ์เกรด B2 และ R3 หลงัการวิจยัเพิ่มข้ึน 86.27% และ 75.56% ตามล าดบั 
และสามารถลดผลิตภณัฑท่ี์ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดประเภทความช้ืนก่อนการปรับปรุง 
 สรุปจากการทบทวนวรรณกรรมพบวา่ มีการประยุกตใ์ชด้รรชนี Cpk เป็นเคร่ืองมือในการ
ตรวจสอบกระบวนการ ค่าดรรชนี Cpk ท่ีเพิ่มข้ึนแสดงไดถึ้งความสามารถกระบวนการท่ีดี ท าให้
สามารถลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะสามารถลดลงไดม้ากนอ้ยเพียงใด จะข้ึนอยูก่บัการ
คน้หาสาเหตุและการแกไ้ขของปัญหาท่ีแทจ้ริงและการควบคุมกระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุง
อยา่งเคร่งครัดและต่อเน่ือง อีกทั้งตอ้งไดรั้บการสนบัสนุนจากทีมงานและฝ่ายบริหารระดบัสูงเพื่อ  
ใหเ้กิดความร่วมมือ 



บทที ่3 
วธีิด าเนินงานวจิยั 

 
 งานวจิยัน้ีศึกษาผลลพัธ์ดา้นประสิทธิภาพการผลิตซิปพลาสติก ภายหลงัการใชร้ะบบการ
วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตก่อนและหลงัการใชร้ะบบวดัผลดว้ย
ดรรชนี Cpk ด าเนินการวิจยัแบบผสานวิธี คือการวิจยัเชิงปริมาณ (Quantitative) และการวิจยัเชิง
คุณภาพ (Qualitative) ผูว้จิยัด าเนินการตามขั้นตอน ดงัน้ี 

 
การวจิัยเชิงปริมาณ 

1. ข้อมูลในการตอบวตัถุประสงค์ 
               การวิจัยเชิงปริมาณในคร้ังน้ี เป็นการเก็บข้อมูลจากข้อมูลทุติยภูมิ โดยเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการผลิตซิปพลาสติจากขอ้มูลไดแ้ก่ อตัราการท าไดต้ามเป้าหมายการผลิต, อตัราการ
เกิดของเสีย และอตัราการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ของบริษทั ABC จ ากดั ตั้งแต่เดือนมีนาคม 
2563 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2564 เพื่อท่ีจะทราบถึงการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk จะท าให้ประสิทธิภาพ
การผลิตซิปพลาสติก มีประสิทธิภาพสูงกวา่ก่อนการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 
 

2. กลุ่มตัวอย่าง 
กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชศึ้กษาเป็นขอ้มูลทุติยภูมิท่ีเกิดข้ึนจริงจากการผลิตซิปล็อคพลาสติกรุ่นเอ

ท่ีมียอดการผลิตอนัดบัสูงสุด คือ ขอ้มูลผลผลิต ปริมาณของเสีย จ านวนการวดังานของพนักงาน
ควบคุมคุณภาพ ของบริษทั ABC จ ากดั 

  

3. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการรวบรวมข้อมูล 
 ผูว้ิจยัใชต้ารางบนัทึกขอ้มูลรายเดือนของฝ่ายผลิต บริษทั ABC จ ากดั ซ่ึงไดเ้ก็บขอ้มูลไว้
ก่อนแลว้ ไดแ้ก่ ขอ้มูลจ านวนผลผลิต (กิโลเมตร) อตัราการเกิดของเสียจากการตรวจสอบผลิตภณัฑ์
ส าเร็จรูป และจ านวนคร้ังการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพ 
 3.1 ขอ้มูลจ านวนผลผลิต (กิโลเมตร) น ามาค านวณอตัราการท าไดต้ามเป้าหมายการผลิต
ท่ีท าได้ต่อเดือนคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเป้าหมายการผลิตต่อเดือน อตัราส่วนน้ีมีค่ามากแสดงว่า
ประสิทธิภาพการผลิตดี มีสูตรการค านวณ คือ 
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 การบรรลุเป้าหมาย (เปอร์เซ็นต์) = (จ  านวนผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตได ้(กิโลเมตร) / เป้าหมาย
จ านวนการผลิตผลิตภณัฑ ์(กิโลเมตร)) x 100 เปอร์เซ็นต ์
 เป้าหมายจ านวนการผลิตผลิตภณัฑ ์มาจากขอ้มูลการวางแผนการผลิตผลิตภณัฑรุ่์นเอ ซ่ึง
ถูกก าหนดโดยผูบ้ริหาร 
 3.2 อตัราการเกิดของเสียจากการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป ของพนักงานควบคุม
คุณภาพท่ีตรวจพบ มีหน่วยเป็น เปอร์เซ็นต ์อตัราส่วนน้ียิ่งมีค่านอ้ย ถือวา่มีประสิทธิภาพการผลิตดี 
สูตรการค านวณ คือ 
  อตัราการเกิดของเสีย (เปอร์เซ็นต์) = (จ  านวนของเสีย (กิโลเมตร) / จ  านวนผลิตภณัฑ์
ทั้งหมดท่ีผลิตได ้(กิโลเมตร)) x 100 เปอร์เซ็นต ์
 3.3 จ  านวนคร้ังการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพ น ามาค านวนเป็นอตัราส่วน ถา้
อตัราส่วนมีค่านอ้ยแสดงวา่มีประสิทธิภาพการผลิตดี มีสูตรการค านวณ คือ 
 อตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพ (เปอร์เซ็นต)์  = (จ านวนการวดังานจริงใน
การตรวจวดัค่าแรงดึงผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป (คร้ัง) / จ านวนการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพ
มาตรฐานตามท่ีบริษทัก าหนด (คร้ัง) x 100 เปอร์เซ็นต ์
  

4. วธีิเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ผูว้ิจยัท าการรวบรวมขอ้มูลการผลิต ของเสีย และขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพจากตาราง
บนัทึกข้อมูลรายเดือนของฝ่ายผลิตผลิตภณัฑ์ซิปพลาสติกรุ่นเอ ของบริษทั ABC จ ากัด โดยใช้
ขอ้มูลตั้งแต่เดือนมีนาคม 2563 ถึงเดือนสิงหาคม 2563 เปรียบเทียบขอ้มูลตั้งแต่เดือนกนัยายน 2563 
- กุมภาพนัธ์ 2564 
  

5. วธิีการวเิคราะห์ข้อมูล 
 5.1 รวบรวมขอ้มูลผลการผลิตต่อเดือน จ านวนของเสียต่อเดือน และขอ้มูลการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภณัฑ์ซิปพลาสติกรุ่นเอ ของบริษทั ABC จ ากดั โดยใช้ขอ้มูลตั้งแต่เดือนมีนาคม 
2563 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2564   
 5.2 น าขอ้มูลมาค านวณตามสูตรการค านวณท่ีระบุในหัวขอ้เคร่ืองมือท่ีใช้ขา้งตน้ สรุป
ขอ้มูลลงตารางเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตในช่วงก่อนและหลงัการใช้ระบบวดัผลดว้ย
ดรรชนี Cpk  
 5.3 ในการวิเคราะห์ขอ้มูลผูว้ิจยัเลือกใช้สถิติเชิงพรรณนา เพื่อเปรียบเทียบขอ้มูลก่อน
และหลงัการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk โดยก าหนดช่วงระยะเวลาในการเปรียบเทียบดงัน้ี 
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 - ก่อนและหลงัการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 1 เดือน  
 - ก่อนและหลงัการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 3 เดือน 
 - ก่อนและหลงัการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 6 เดือน 

 
การวจิัยเชิงคุณภาพ 

1. ข้อมูลในการตอบวตัถุประสงค์ 
ศึกษาปัญหาและอุปสรรคการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ท่ีไดจ้ากผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั คือ กลุ่มผูท่ี้

มีความรู้ เช่ียวชาญในการด าเนินการผลิตและมีอ านาจในการตดัสินใจเก่ียวกบัการผลิตโดยตรงโดย
การสนทนากลุ่ม (Focus group) เพื่อหาแนวทางการพฒันา 

 

2. ผู้ให้ข้อมูลส าคญั 
ผูใ้ห้ข้อมูลส าคัญในการวิจยัคร้ังน้ี ใช้วิธีการเลือกแบบเจาะจง โดยผูใ้ห้ข้อมูลส าคัญมี

ทั้งหมด 12 คน ดงัต่อไปน้ี  
 - ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต จ านวน 1 คน 

- หวัหนา้งานฝ่ายผลิต จ านวน 4 คน 
- หวัหนา้งานวางแผน จ านวน 1 คน 
- หวัหนา้งานควบคุมคุณภาพ จ านวน 1 คน 
- เจา้หนา้ท่ีงานวางแผน จ านวน 2 คน 
- เจา้หนา้ท่ีงานควบคุมคุณภาพ จ านวน 3 คน 

 ผูใ้หข้อ้มูลส าคญัเป็นผูท่ี้มีความรู้และประสบการณ์เก่ียวกบัประเด็นท่ีจะสัมภาษณ์ 
 

3. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการรวบรวมข้อมูล  
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการส ารวจปัญหา อุปสรรค และแนวทางการพฒันาการวดัผลดว้ยดรรชนี 

Cpk  เป็นค าถามเพื่อใช้ในการสนทนากลุ่มจะเป็นลกัษณะให้ผูเ้ขา้ร่วมในกลุ่มแสดงขอ้เสนอแนะ
ความคิดเห็นจากการใช้ระบบวดัผลดว้ย Cpk ในกระบวนการผลิตซิปล็อคพลาสติก ซ่ึงมีประเด็น
ค าถามดงัน้ี 

1. ในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี  Cpk เข้ามาใช้ในการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดวา่มีผลต่อจ านวนผลผลิตเป็นอยา่งไร 
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2. ในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี  Cpk เข้ามาใช้ในการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดว่ามีผลต่อจ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการควบคุม
คุณภาพเป็นอยา่งไร 

3. ในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี  Cpk เข้ามาใช้ในการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดว่ามีผลต่อจ านวนคร้ังการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพ
เป็นอยา่งไร 

4. ในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี  Cpk เข้ามาใช้ในการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดว่ามีผลต่อปัจจยัอะไรบ้างท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต 
อยา่งไร 

5. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ดา้นบุคลากร (Man) มี
อะไรบา้ง และมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง 

6. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใช้ระบบการวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ด้านเคร่ืองจกัรหรือ
อุปกรณ์ (Machine) มีอะไรบา้ง และมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง 

7. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ดา้นวตัถุดิบ (Material) 
มีอะไรบา้ง และมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง 

8. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใช้ระบบการวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ด้านกระบวนการ
ท างาน (Method) มีอะไรบา้ง และมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง 

9. ส่ิงท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk มีอะไรบา้ง 
โดยน าค าถามไปสัมภาษณ์ตอ้งผ่านการตรวจสอบจากผูเ้ช่ียวชาญจ านวน 3 ท่าน เพื่อตรวจสอบ
ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content validity) พิจารณาความเหมาะสมตามงานวิจยัหรือไม่ จากนั้น
ปรับปรุงแก้ไขตามค าแนะน าของผูเ้ช่ียวชาญ และน างานวิจยัยื่นขอพิจารณาจริยธรรมในการวิจยั
ตามล าดบั 
 

4. วธีิเกบ็รวบรวมข้อมูล  
การเก็บรวบรวมขอ้มูลในการวิจยัน้ี ผูว้ิจยัท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการจดัประชุม

สนทนากลุ่ม (Focus group) ผูเ้ก่ียวขอ้งในฝ่ายผลิต โดยพิจาณาผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัตามคุณสมบติัท่ี
ก าหนดไว ้ซ่ึงการเก็บขอ้มูลผูว้จิยัจะใชแ้นวประเด็นค าถามท่ีสร้างไวแ้ละจะระวงัในการถาม โดยใช้
วาจาท่ีสุภาพอ่อนโยน เคารพในผูเ้ขา้ร่วมสนทนา ระมดัระวงัในค าถามท่ีมีความอ่อนไหวและความ
เป็นส่วนตวัของผูเ้ขา้ร่วมสนทนา เพราะหากมีการด าเนินการสนทนาไม่เหมาะสมกระทบจิตใจ
ผูเ้ขา้ร่วมสนทนา ค าตอบท่ีไดอ้าจจะไม่มีความน่าเช่ือถือ และจะหยุดถามทนัทีท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลแสดง
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ความรู้สึกอึดอดั สถานท่ีจดัสัมภาษณ์ต้องมีความเป็นส่วนตัวสงบไม่วุ่นวายหรือไม่ได้รับการ
รบกวนจากภายนอก เพราะจะท าให้ผูร่้วมสนทนาไม่มีสมาธิในการตอบค าถาม โดยก่อนการ
สัมภาษณ์กลุ่มผูว้ิจยัจะช้ีแจงให้ผูเ้ขา้ร่วมทราบรายละเอียดของงานวิจยัและขออนุญาตบนัทึกเสียง
ไวต้ลอดระยะเวลาท่ีมีการสนทนา และไม่มีการเปิดเผยขอ้มูลส่วนตวัของผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั ในการ
การสัมภาษณ์และสังเกตระหวา่งการสนทนา ซกัถามและโตต้อบของผูว้จิยักบักลุ่มผูใ้หข้อ้มูลส าคญั
จะใชผู้ช่้วยวิจยัในการเก็บขอ้มูล โดยสามารถน าขอ้มูลมาสอบทานให้ถูกตอ้งตรงกนัได ้ซ่ึงจะท าให้
ขอ้มูลท่ีไดมี้ความถูกตอ้ง เท่ียงตรง และสามารถน าไปใชใ้นการวิเคราะห์ต่อไป การสนทนากลุ่มจะ
จดัในเดือนพฤษภาคม 2564 ผูว้ิจยัจะสัมภาษณ์จนกวา่ผูว้ิจยัจะไดข้อ้มูลท่ีครอบคลุมตามประเด็นท่ี
ศึกษาและจะหยดุการสัมภาษณ์เม่ือขอ้มูลมีความครบถว้นหรืออ่ิมตวั โดยพบวา่ขอ้มูลท่ีไดเ้ร่ิมซ ้ า 

 
5. วธิีการวเิคราะห์ข้อมูล 

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา อุปสรรคของการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เพื่อให้วิเคราะห์
ถึงสาเหตุของปัญหา ผูว้ิจยัไดป้ระชุมสนทนากลุ่มกบัผูเ้ก่ียวขอ้ง โดยใช้หลกัแผนภาพกา้งปลา มา
ช่วยในการคน้หาสาเหตุหลกัของปัญหาตามหลกัการ 4M ในการก าหนดปัจจยัท่ีตอ้งวิเคราะห์ และ
ข้อมูลท่ีได้จากการเก็บรวบรวมจากการสัมภาษณ์เพื่อให้ได้ข้อมูลท่ีถูกต้องครบถ้วนเพื่อน าไป
วิเคราะห์นั้น ผูว้ิจยัจะตอ้งจดัระเบียบขอ้มูลในรูปของบนัทึกเป็นค าพูด โดยน าเทปท่ีบนัทึกเสียงมา
ถอดบทสัมภาษณ์ มาเรียบเรียงและถามยอ้นกลบัไปยงัผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัอีกคร้ังเป็นการตรวจสอบซ ้ า 
เพื่อยืนยนัความน่าเช่ือถือได้ของข้อมูล และน าไปวิเคราะห์ประเด็นหลักและประเด็นย่อยสรุป
ใจความของการสนทนากลุ่มด้วยวิธีการวิเคราะห์เชิงเน้ือหา (Content analysis) เม่ือเห็นภาพรวม
ของขอ้มูลท่ีไดแ้ลว้จึงพฒันาขอ้มูลโดยน าเสนอขอ้มูลในเชิงพรรณนาซ่ึงมาจากการกลัน่ความคิด
และหาความสัมพนัธ์เช่ือมโยงขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง ตามสรุปแบบหลกัแนวคิดทฤษฎีท่ีผูว้จิยัไดศึ้กษาและ
ทบทวนวรรณกรรม และสรุปขอ้มูลเป็นหมวดหมู่เพื่อจ าแนกใหอ้ยูใ่นขอบเขต ครอบคลุมประเด็นท่ี
ก าหนด เพื่อตอบค าถามการวจิยั และวตัถุประสงคข์องงานวจิยั  

 
 
 



บทที ่4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
4.1 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ  

 การวิจยัเชิงปริมาณในคร้ังน้ีเป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลทุติยภูมิของผลิตภณัฑ์ซิปพลาสติก
รุ่นเอ มาท าการเปรียบเทียบขอ้มูลอตัราการท าไดต้ามเป้าหมายการผลิต, อตัราการเกิดของเสีย และ
อตัราการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ตั้งแต่เดือนมีนาคม 2563 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2564 ประชากร
เป็นขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงของบริษทั ABC จ ากดั ส าหรับการวิเคราะห์ขอ้มูลใชส้ถิติเชิงพรรณนา เพื่อ
อธิบายผลการศึกษา ผูว้ิจยัไดท้  าการเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนและหลงัใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี 
Cpk ซ่ึงเร่ิมใชเ้ม่ือเดือนกนัยายน 2563 แบ่งการเปรียบเทียบออกเป็น 3 ช่วง ดงัน้ี  

1. ก่อนและหลงัใชร้ะบบ 1 เดือน ตั้งแต่เดือนสิงหาคม 2563 ถึงเดือนกนัยายน 2563 
2. ก่อนและหลงัใชร้ะบบ 3 เดือน ตั้งแต่เดือนมิถุนายน 2563 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2563 
3. ก่อนและหลงัใชร้ะบบ 6 เดือน ตั้งแต่เดือนมีนาคม 2563 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2564 

 
ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลการผลิตของบริษทั ABC 
 ขอ้มูลผลิตภณัฑ์ท่ีผูว้ิจยัน ามาท าการศึกษาคร้ังน้ี คือ จ านวนการผลิตภณัฑรุ่์นเอ ตั้งแต่เดือน
มีนาคม 2563 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2564 ซ่ึงมีขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 1  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการผลิตผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงก่อนการใชร้ะบบ Cpk 1 เดือน  
 

เดือน 
เป้าหมายการผลิต 

(กิโลเมตร) 
จ านวนการผลิตรวม 

(กิโลเมตร) 
อตัราการท าไดต้ามเป้าหมาย

(เปอร์เซ็นต)์ 
ส.ค. 63 7,000 6,486 92.66 

 
จากตารางท่ี 1  ช่วง 1 เดือนก่อนการใชด้รรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการ
ผลิตในเดือนสิงหาคม 2563 พบว่า เป้าหมายในการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่นเอ 7,000 กิโลเมตร สามารถ
ผลิตไดจ้ริง 6,486 กิโลเมตร คิดเป็น 92.66%  
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ตารางท่ี 2  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการผลิตผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงก่อนใชร้ะบบ Cpk 3 เดือน 
 

เดือน 
เป้าหมายการผลิต 

(กิโลเมตร) 
จ านวนการผลิตรวม  

(กิโลเมตร) 
อตัราการท าไดต้ามเป้าหมาย  

(เปอร์เซ็นต)์ 

มิ.ย. 63 7,660 5,535 72.26 

ก.ค. 63 7,700 5,951 77.29 

ส.ค. 63 7,000 6,486 92.66 

รวม 22,360 17,972 80.38 
 
จากตารางท่ี 2  ช่วง 3 เดือนก่อนการใชด้รรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการ
ผลิตในเดือนมิถุนายน-สิงหาคม 2563 พบวา่ เป้าหมายในการผลิต 22,360 กิโลเมตร สามารถผลิตได้
จริง 17,972 กิโลเมตร คิดเป็น 80.38%  
 
ตารางท่ี 3  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการผลิตผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงก่อนใชร้ะบบ Cpk 6 เดือน  
 

เดือน 
เป้าหมายการผลิต 

(กิโลเมตร) 
จ านวนการผลิตรวม  

(กิโลเมตร) 
อตัราการท าไดต้ามเป้าหมาย  

(เปอร์เซ็นต)์ 
มี.ค. 63 5,380 5,110 94.98 
เม.ย. 63 5,330 3,773 70.79 
พ.ค. 63 6,940 5,768 83.11 
มิ.ย. 63 7,660 5,535 72.26 
ก.ค. 63 7,700 5,951 77.29 
ส.ค. 63 7,000 6,486 92.66 
รวม 40,010 32,623 81.54 

 
จากตารางท่ี 3  ช่วง 6 เดือนก่อนการใชด้รรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการ
ผลิตในเดือนมีนาคม-สิงหาคม 2563 พบวา่ เป้าหมายในการผลิต 40,010 กิโลเมตร สามารถผลิตได้
จริง 32,623 กิโลเมตร คิดเป็น 81.54% 
 



 27 

ตารางท่ี 4  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการผลิตผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงหลงัใชร้ะบบ Cpk 1 เดือน  
 

เดือน 
เป้าหมายการผลิต 

(กิโลเมตร) 
จ านวนการผลิตรวม 

(กิโลเมตร) 
อตัราการท าไดต้าม

เป้าหมาย (เปอร์เซ็นต)์ 
ก.ย. 63 5,880 8,376 142.45 

 
จากตารางท่ี 4  ช่วง 1 เดือนหลงัการใชด้รรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการ
ผลิตในเดือนกนัยายน 2563 พบว่า เป้าหมายในการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่นเอ 5,880 กิโลเมตร สามารถ
ผลิตไดจ้ริง 8,376 กิโลเมตร คิดเป็น 142.45%   
 
ตารางท่ี 5  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการผลิตผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงหลงัใชร้ะบบ Cpk 3 เดือน 
 

เดือน 
เป้าหมายการผลิต 

(กิโลเมตร) 
จ านวนการผลิตรวม  

(กิโลเมตร) 
อตัราการท าไดต้ามเป้าหมาย  

(เปอร์เซ็นต)์ 

ก.ย. 63 5,880 8,376 142.45 
ต.ค. 63 5,550 7,743 139.51 
พ.ย. 63 5,700 11,448 200.84 
รวม 17,130 27,567 160.93 

 
จากตารางท่ี 5  ช่วง 3 เดือนหลงัการใชด้รรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการ
ผลิตในเดือนกันยายน-พฤศจิกายน 2563 พบว่า เป้าหมายในการผลิตผลิตภัณฑ์รุ่นเอ 17,130 
กิโลเมตร และสามารถผลิตไดจ้ริง 27,567 กิโลเมตร คิดเป็น 160.93% 
 
ตารางท่ี 6  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการผลิตผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงหลงัใชร้ะบบ Cpk 6 เดือน  
 

เดือน 
เป้าหมายการผลิต 

(กิโลเมตร) 
จ านวนการผลิตรวม  

(กิโลเมตร) 
อตัราการท าไดต้ามเป้าหมาย  

(เปอร์เซ็นต)์ 

ก.ย. 63 5,880 8,376 142.45 
ต.ค. 63 5,550 7,743 139.51 
พ.ย. 63 5,700 11,448 200.84 
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ตารางท่ี 6 (ต่อ) 
 

เดือน 
เป้าหมายการผลิต 

(กิโลเมตร) 
จ านวนการผลิตรวม  

(กิโลเมตร) 
อตัราการท าไดต้ามเป้าหมาย  

(เปอร์เซ็นต)์ 
ธ.ค. 63 5,740 6,877 119.81 
ม.ค. 64 7,000 8,302 118.60 
ก.พ. 64 6,420 9,175 142.91 
รวม 36,290 51,921 143.07 

 
จากตารางท่ี 6  ช่วง 6 เดือนหลังมีการน าดรรชนี Cpk Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตในเดือนกนัยายน 2563 - กุมภาพนัธ์ 2564 พบวา่ เป้าหมายในการผลิตผลิตภณัฑ์
รุ่นเอ 36,290 กิโลเมตร และสามารถผลิตไดจ้ริง 51,921 กิโลเมตร คิดเป็น 143.07% 
 
ส่วนท่ี 2 ขอ้มูลการเกิดของเสียจากการตรวจสอบผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปของบริษทั ABC 
 ข้อมูลการเกิดของเสียท่ีผูว้ิจ ัยน ามาท าการศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจ ัยได้ท าการเก็บข้อมูลจาก
หน่วยงานคุณภาพในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปรุ่นเอ ตั้ งแต่เดือนมีนาคม 2563 ถึงเดือน
กุมภาพนัธ์ 2564 ซ่ึงมีขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 7  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการเกิดของเสียผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงก่อนใชร้ะบบ Cpk 1 
เดือน  
 

เดือน 
จ านวนการผลิต  

(กิโลเมตร) 
งาน NG  

(กิโลเมตร) 
อตัราการเกิดของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์ 

ส.ค. 63 6,486 90 1.39 
 
จากตารางท่ี 7  ช่วง 1 เดือนก่อนการน าดรรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการ
ผลิตในเดือนสิงหาคม 2563  พบว่า จ  านวนการผลิต 6,486 กิโลเมตร ของเสียท่ี เกิดจากการ
ตรวจสอบค่าแรงดึงไม่ผา่นมาตรฐาน 90 กิโลเมตร คิดเป็น 1.39 % 
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ตารางท่ี 8  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการเกิดของเสียผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงก่อนใชร้ะบบ Cpk 3 
เดือน  
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 8  ช่วง 3 เดือนก่อนการน าดรรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการ
ผลิตในเดือนมิถุนายน-สิงหาคม 2563 พบว่า จ  านวนการผลิต 17,972 กิโลเมตร ของเสียท่ีเกิดจาก
การตรวจสอบค่าแรงดึงไม่ผา่นมาตรฐาน 292 กิโลเมตร คิดเป็น 1.62 % 
 
ตารางท่ี 9  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการเกิดของเสียผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงก่อนใชร้ะบบ Cpk 6 
เดือน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 9  ช่วง 6 เดือนก่อนการน าดรรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการ
ผลิตในเดือนมีนาคม-สิงหาคม 2563 พบวา่ จ  านวนการผลิต 32,623 กิโลเมตร และของเสียท่ีเกิดท่ี
เกิดจากการตรวจสอบค่าแรงดึงไม่ผา่นมาตรฐาน 687 กิโลเมตร คิดเป็น 2.11 % 

เดือน 
จ านวนการผลิต  

(กิโลเมตร) 
งาน NG  

(กิโลเมตร) 
อตัราการเกิดของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์ 

มิ.ย. 63 5,535 125 2.26 

ก.ค. 63 5,951 77 1.29 

ส.ค. 63 6,486 90 1.39 

รวม 17,972 292 1.62 

เดือน 
จ านวนการผลิต  

(กิโลเมตร) 
งาน NG  

(กิโลเมตร) 
อตัราการเกิดของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์ 

มี.ค. 63 5,110 120 2.35 

เม.ย. 63 3,773 80 2.12 

พ.ค. 63 5,768 195 3.38 

มิ.ย. 63 5,535 125 2.26 

ก.ค. 63 5,951 77 1.29 

ส.ค. 63 6,486 90 1.39 

รวม 32,623 687 2.11 
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ตารางท่ี 10  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการเกิดของเสียผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงหลงัใชร้ะบบ Cpk 1 
เดือน  
 
 
 
 
จากตารางท่ี  10  ช่วง 1 เดือนหลังการน าดรรชนี  Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตในเดือนกนัยายน 2563  พบวา่ จ  านวนการผลิต 8,376 กิโลเมตร ของเสียท่ีเกิดจาก
การตรวจสอบค่าแรงดึงไม่ผา่นมาตรฐาน 89 กิโลเมตร คิดเป็น 1.06 % 
 
ตารางท่ี 11  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการเกิดของเสียผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงหลงัใชร้ะบบ Cpk 3 
เดือน  
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี  11  ช่วง 3 เดือนหลังการน าดรรชนี  Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตในเดือนกนัยายน-พฤศจิกายน 2563 พบวา่ จ  านวนการผลิต 27,567 กิโลเมตร และ
ของเสียท่ีเกิดท่ีเกิดจากการตรวจสอบค่าแรงดึงไม่ผา่นมาตรฐาน 134 กิโลเมตร คิดเป็น 0.49 % 
 
 
 
 
 
 
 

เดือน 
จ านวนการผลิต  

(กิโลเมตร) 
งาน NG  

(กิโลเมตร) 
อตัราการเกิดของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์ 
ก.ย. 63 8,376 89 1.06 

เดือน 
จ านวนการผลิต  

(กิโลเมตร) 
งาน NG  

(กิโลเมตร) 
อตัราการเกิดของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์ 

ก.ย. 63 8,376 89 1.06 

ต.ค. 63 7,743 30 0.39 

พ.ย. 63 11,448 15 0.13 

รวม 27,567 134 0.49 
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ตารางท่ี 12  ขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการเกิดของเสียผลิตภณัฑรุ่์นเอ ในช่วงหลงัใชร้ะบบ Cpk 6 
เดือน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 12  ในช่วง 6 เดือนหลังการน าดรรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตในเดือนกนัยายน 2563 - กุมภาพนัธ์ 2564 พบวา่ จ  านวนการผลิต 51,921กิโลเมตร 
ของเสียท่ีเกิดจากการตรวจสอบค่าแรงดึงไม่ผา่นมาตรฐาน 199 กิโลเมตร คิดเป็น 0.38 % 
 
ส่วนท่ี 3 อตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพ 

ขอ้มูลจ านวนคร้ังการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพท่ีผูว้ิจยัน ามาท าการศึกษาคร้ังน้ี 
ผูว้ิจยัไดท้  าการเก็บขอ้มูลจากหน่วยงานคุณภาพในการตรวจสอบค่าแรงดึงผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปรุ่นเอ 
ตั้งแต่เดือนมีนาคม 2563 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2564 ซ่ึงจ านวนคร้ังการวดังานมาตรฐานค านวนจาก
จ านวนการผลิตจริงแบ่งออกตามความยาวท่ีบรรจุมีมาตรฐานในการสุ่มตรวจดงัน้ี 
ชนิดการบรรจุผลิตภณัฑ์ มาตรฐานการสุ่มตวัอยา่ง 

              1,000   KDL  ทุก 20,000 เมตร 
              2,000   KDL  ทุก 20,000 เมตร 
              2,000   KDR  ทุก 20,000 เมตร 
              2,000   BL  ทุก 20,000 เมตร 
              3,000   BL  ทุก 18,000 เมตร 
              4,000   KDL  ทุก 20,000 เมตร 

เดือน 
จ านวนการผลิต  

(กิโลเมตร) 
งาน NG  

(กิโลเมตร) 
อตัราการเกิดของเสีย 

(เปอร์เซ็นต)์ 

ก.ย. 63 8,376 89 1.06 

ต.ค. 63 7,743 30 0.39 

พ.ย. 63 11,448 15 0.13 

ธ.ค. 63 6,877 24 0.35 

ม.ค. 64 8,302 20 0.24 

ก.พ. 64 9,175 21 0.23 

รวม 51,921 199 0.38 
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โดยแสดงผลข้อมูลอตัราการวดังานของพนักงานควบคุมคุณภาพต่อเดือนเปรียบเทียบในช่วง
ระยะเวลาก่อนและหลงัใชร้ะบบ Cpk ซ่ึงมีขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 13  ขอ้มูลเปรียบเทียบอตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพในช่วงก่อนใชร้ะบบ 
Cpk 1 เดือน 

 
จากตารางท่ี  13  ช่วง 1 เดือนก่อนการน าดรรชนี  Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตจากคุณสมบติัด้านค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ พบว่า จ  านวนการวดังานมาตรฐาน 
1,974 คร้ัง และจ านวนการวดังานจริงจากการตรวจสอบค่าแรงดึงของผลิตได้ในเดือน 2,850 คร้ัง 
คิดเป็น 144.38 % 
 
ตารางท่ี 14  ขอ้มูลเปรียบเทียบอตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพในช่วงก่อนใชร้ะบบ 
Cpk 3 เดือน  
 

เดือน 
จ านวนการวดังานมาตรฐาน 

(คร้ัง) 
จ  านวนการวดังานจริง 

(คร้ัง) 
อตัราการวดังาน 
(เปอร์เซ็นต)์ 

มิ.ย. 63 1,710 2,796 163.51 
ก.ค. 63 1,812 2,748 151.66 
ส.ค. 63 1,974 2,850 144.38 
รวม 5,496 8,394 152.73 

 
จากตารางท่ี  14  ช่วง 3 เดือนก่อนการน าดรรชนี  Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตจากคุณสมบติัด้านค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ พบว่า จ  านวนการวดังานมาตรฐาน 
5,496 คร้ัง และจ านวนการวดังานจริงจากการตรวจสอบค่าแรงดึงของผลิตไดใ้น 3 เดือน 8,394 คร้ัง 
คิดเป็น 152.73 % 
 

เดือน 
จ านวนการวดังานมาตรฐาน 

(คร้ัง) 
จ  านวนการวดังานจริง 

(คร้ัง) 
อตัราการวดังาน 
(เปอร์เซ็นต)์ 

ส.ค. 63 1,974 2,850 144.38 
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ตารางท่ี 15  ขอ้มูลเปรียบเทียบอตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพในช่วงก่อนใชร้ะบบ 
Cpk 6 เดือน  
 

เดือน 
จ านวนการวดังานมาตรฐาน 

(คร้ัง) 
จ  านวนการวดังานจริง 

(คร้ัง) 
อตัราการวดังาน 
(เปอร์เซ็นต)์ 

มี.ค. 63 1,566 3,072 196.17 

เม.ย. 63 1,257 3,468 275.89 

พ.ค. 63 1,758 4,242 241.30 

มิ.ย. 63 1,710 2,796 163.51 

ก.ค. 63 1,812 2,748 151.66 

ส.ค. 63 1,974 2,850 144.38 

รวม 10,077 19,176 190.29 
  
จากตารางท่ี  15  ช่วง 6 เดือนก่อนการน าดรรชนี  Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตจากคุณสมบติัด้านค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ พบว่า จ  านวนการวดังานมาตรฐาน 
10,077 คร้ัง และจ านวนการวดังานจริงจากการตรวจสอบค่าแรงดึงของผลิตไดใ้น 6 เดือน 19,176 
คร้ัง คิดเป็น 190.29 % 
 
ตารางท่ี 16  ขอ้มูลเปรียบเทียบอตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพในช่วงหลงัใชร้ะบบ 
Cpk 1 เดือน 
 

 
จากตารางท่ี  16  ช่วง 1 เดือนหลังการน าดรรชนี  Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตจากคุณสมบติัด้านค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ พบว่า จ  านวนการวดังานมาตรฐาน 
2,712 คร้ัง และจ านวนการวดังานจริงจากการตรวจสอบค่าแรงดึงของผลิตได้ในเดือน 3,324 คร้ัง 
คิดเป็น 122.57 % 

เดือน 
จ านวนการวดังานมาตรฐาน 

(คร้ัง) 
จ  านวนการวดังานจริง 

(คร้ัง) 
อตัราการวดังาน 
(เปอร์เซ็นต)์ 

ก.ย. 63 2,712 3,324 122.57 
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ตารางท่ี 17  ขอ้มูลเปรียบเทียบอตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพในช่วงหลงัใชร้ะบบ 
Cpk 3 เดือน  
 

เดือน 
จ านวนการวดังานมาตรฐาน 

(คร้ัง) 
จ  านวนการวดังานจริง 

(คร้ัง) 
อตัราการวดังาน 
(เปอร์เซ็นต)์ 

ก.ย. 63 2,712 3,324 122.57 
ต.ค. 63 2,754 2,967 107.73 
พ.ย. 63 2,550 3,405 133.53 
รวม 8,016 9,696 120.96 

 
จากตารางท่ี  17  ช่วง 3 เดือนหลังการน าดรรชนี  Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตจากคุณสมบติัด้านค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ พบว่า จ  านวนการวดังานมาตรฐาน 
8,016 คร้ัง และจ านวนการวดังานจริงจากการตรวจสอบค่าแรงดึงของผลิตไดใ้น 3 เดือน 9,696 คร้ัง 
คิดเป็น 120.96 %  
 
ตารางท่ี 18  ขอ้มูลเปรียบเทียบอตัราการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพในช่วงหลงัใชร้ะบบ 
Cpk 6 เดือน  
 

เดือน 
จ านวนการวดังานมาตรฐาน 

(คร้ัง) 
จ  านวนการวดังานจริง 

(คร้ัง) 
อตัราการวดังาน 
(เปอร์เซ็นต)์ 

ก.ย. 63 2,712 3,324 122.57 

ต.ค. 63 2,754 2,967 107.73 

พ.ย. 63 2,550 3,405 133.53 

ธ.ค. 63 1,776 2,577 145.10 

ม.ค. 64 2,832 3,552 125.42 

ก.พ. 64 3,030 3,639 120.10 

รวม 15,654 19,464 124.34 
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จากตารางท่ี  18  ช่วง 6 เดือนหลังการน าดรรชนี  Cpk มาท าการประเมินความสามารของ
กระบวนการผลิตจากคุณสมบติัด้านค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ พบว่า จ  านวนการวดังานมาตรฐาน 
15,654 คร้ัง และจ านวนการวดังานจริงจากการตรวจสอบค่าแรงดึงของผลิตไดใ้น 6 เดือน 19,464 
คร้ัง คิดเป็น 124.34 % 

จากขอ้มูลขา้งตน้ จะเห็นไดว้า่ขอ้มูลดงักล่าวมีขนาดของจ านวนของเสียและจ านวนการวดั
งานท่ีไม่เท่ากนัเน่ืองจากจ านวนการผลิตแต่ละเดือนไม่เท่ากนัและการวดัข้ึนอยู่กบัชนิดของการ
บรรจุผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิตดว้ย 
 
ส่วนท่ี 4 ดรรชนี Cpk  

ขอ้มูลค่า Cpk ท่ีค  านวณจากคุณสมบติัดา้นค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์จากการตรวจสอบของ
หน่วยงานคุณภาพ 
 
ตารางท่ี 19  ค่า Cpk ก่อนใชด้รรชนี Cpk 
 

เดือน Cpk 

มี.ค. 63 0.51 
เม.ย. 63 0.60 
พ.ค. 63 0.55 
มิ.ย. 63 0.65 
ก.ค. 63 0.65 
ส.ค. 63 0.74 
เฉล่ีย 0.62 

 
จากตารางท่ี 19  ก่อนการน าดรรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการผลิตจาก
คุณสมบติัดา้นค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ ์เม่ือน าขอ้มูลมาค านวณเป็นดรรชนี Cpk จะได ้ค่า Cpk ใน
เดือนมีนาคม 63 ถึงสิงหาคม 64 เฉล่ียท่ี 0.62 
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ตารางท่ี 20  ค่า Cpk หลงัใชด้รรชนี Cpk 
 

เดือน Cpk 
ก.ย. 63 0.94 
ต.ค. 63 1.02 
พ.ย. 63 1.26 
ธ.ค. 63 1.32 
ม.ค. 64 1.46 
ก.พ. 64 1.42 
เฉล่ีย 1.24 

 
จากตารางท่ี 20  หลงัการน าดรรชนี Cpk มาท าการประเมินความสามารของกระบวนการผลิตจาก
คุณสมบติัดา้นค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ เม่ือน าขอ้มูลมาค านวณเป็นดรรชนี Cpk จะได ้ค่า Cpk ใน
เดือนกนัยายน 64 ถึง กุมภาพนัธ์ 65 เฉล่ียท่ี 1.24 

 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ 
การวิจยัเชิงคุณภาพในการวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัด าเนินการเก็บขอ้มูลโดยการการสนทนากลุ่ม 

(Focus group) แลกเปล่ียนความคิดเห็นกบัผูใ้หข้อ้มูลส าคญัท่ีผูว้ิจยัใชว้ธีิคดัเลือกแบบเจาะจงในฝ่าย
ผลิตมีทั้งหมด 12 คน ในการประชุมไดน้ าขอ้มูลทุติยภูมิท่ีเก็บรวบรวม ไดแ้ก่ อตัราการท าไดต้าม
เป้าหมายการผลิต, อตัราการเกิดของเสีย และจ านวนคร้ังการตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ตั้งแต่
เดือนมีนาคม 2563 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2564 และค่า Cpk  ซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริงของบริษทั 
ABC จ ากดั ในช่วงก่อนและหลงัการใช้ระบบการวดัผลด้วย Cpk ส าหรับการวิเคราะห์ขอ้มูลจาก
การประชุมกลุ่ม เพื่อแนวทางการพฒันาการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk มีรายละเอียดดงัน้ี  
 
ตอนท่ี 1 ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูร่้วมสนทนากลุ่ม 
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ตารางท่ี 21  ขอ้มูลของผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม (Focus group) 

 
สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล ก าหนดดงัน้ี 

Par1: ต าแหน่ง ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
Par2: ต าแหน่ง หวัหนา้งานควบคุมคุณภาพ 
Par3: ต าแหน่ง เจา้หนา้ท่ีควบคุมคุณภาพ 
Par4: ต าแหน่ง เจา้หนา้ท่ีควบคุมคุณภาพ 
Par5: ต าแหน่ง เจา้หนา้ท่ีควบคุมคุณภาพ 
Par6: ต าแหน่ง หวัหนา้งานฝ่ายผลิต 
Par7: ต าแหน่ง หวัหนา้งานฝ่ายผลิต 
Par8: ต าแหน่ง หวัหนา้งานฝ่ายผลิต 
Par9: ต าแหน่ง หวัหนา้งานฝ่ายผลิต 
Par10: ต าแหน่ง หวัหนา้งานวางแผน 
Par11: ต าแหน่ง เจา้หนา้ท่ีงานวางแผน 
Par12: ต าแหน่ง เจา้หนา้ท่ีงานวางแผน  

รายการ เพศ อาย ุ ระดบัการศึกษา ต าแหน่ง 
ประสบการณ์
ท างาน (ปี) 

Par1 ชาย 45 ปริญญาตรี ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 12 

Par2 หญิง 35 ปริญญาตรี หวัหนา้งานควบคุมคุณภาพ 7 

Par3 หญิง 28 ปริญญาตรี เจา้หนา้ท่ีควบคุมคุณภาพ 3 

Par4 หญิง 26 ปริญญาตรี เจา้หนา้ท่ีควบคุมคุณภาพ 3 

Par5 ชาย 39 ปริญญาตรี เจา้หนา้ท่ีควบคุมคุณภาพ 2 

Par6 ชาย 40 ปริญญาตรี หวัหนา้งานฝ่ายผลิต 9 

Par7 ชาย 37 ปริญญาตรี หวัหนา้งานฝ่ายผลิต 8 

Par8 ชาย 37 ปริญญาตรี หวัหนา้งานฝ่ายผลิต 8 

Par9 ชาย 44 ปริญญาตรี หวัหนา้งานฝ่ายผลิต 9 

Par10 หญิง 37 ปริญญาตรี หวัหนา้งานวางแผน 7 

Par11 หญิง 26 ปริญญาตรี เจา้หนา้ท่ีงานวางแผน 3 

Par12 ชาย 37 ปริญญาตรี เจา้หนา้ท่ีงานวางแผน 6 
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ตอนท่ี 2 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลในการสนทนากลุ่ม (Focus group) เพื่อหาแนวทางการพฒันาการ
วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ไดข้อ้มูลเชิงคุณภาพดงัน้ี 
 

1. ในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เขา้มาใชใ้นการควบคุมความสามารถ
กระบวนการ ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต 
 
ตารางท่ี 22  ผลจากการผลการสนทนากลุ่มในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ต่อ
ประสิทธิภาพการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 22  ผลการสนทนากลุ่มในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ควบคุม
ความสามารถกระบวนการส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตพบวา่ 

ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตมากท่ีสุด คือ จ านวนของเสีย คิดเป็นร้อยละ 25.9 
จากผูเ้ข้าร่วมการสนทนากลุ่มทั้ งหมด โดยผลจากการศึกษา พบว่าการใช้ระบบการวดัผลด้วย
ดรรชนี Cpk ควบคุมความสามารถกระบวนการช่วยให้จ  านวนของเสียลดลง คิดเป็นร้อยละ 60 และ
ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตมีคุณภาพอยูใ่นค่ามาตรฐาน คิดเป็นร้อยละ 40 ดงั Par11 ไดก้ล่าววา่ “ดรรชนีตวัน้ี
สามารถบอกความสามารถของกระบวนการผลิตไดจ้ริง ง่ายต่อการน าค่าท่ีไดน้ั้นมาพิจารณาในการ
วางแผนการท างานมากข้ึน สามารถผลิตไดต้ามแผน งานท่ีผลิตออกมาดีของเสียก็ลดลง” ดงั Par4 
ไดก้ล่าววา่ “ค่า Cpk ท่ีค  านวณมาจากคุณสมบติัหลกัท่ีบอกถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์วา่กระบวนการ

ปัจจัย รายละเอยีด Pa
r1

Pa
r2

Pa
r3

Pa
r4

Pa
r5

Pa
r6

Pa
r7

Pa
r8

Pa
r9

Pa
r10

Pa
r11

Pa
r12

ร้อยละ

แยกตาม

รายละเอยีด

ร้อยละ

แยกตาม

ปัจจัย
จ ำนวนของเสียลดลง 1 1 1 1 1 1 1 1 1 60.0
ผลิตภณัฑอ์ยูใ่นค่ำมำตรฐำน 1 1 1 1 1 1 40.0
กำรลดกำรวดังำน 1 1 1 1 1 1 1 50.0
วดังำนไดต้ำมมำตรฐำนกำรวดั 1 1 1 1 1 35.7
เกิดควำมถูกตอ้งของกำรวดั 1        1 14.3

จ ำนวนผลผลิต จ ำนวนกำรผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 100.0 15.5
บุคลำกร ควำมตระหนกัในคุณภำพของผลิตภณัฑ์ 1 1 1 1 1 1 85.7

ก ำลงัใจในกำรท ำงำน 1 14.3
วิธีกำรปฏิบติังำน กำรปฏิบติังำนตำมขั้นตอนมำตรฐำน 1 1 1 1 1 1 1 100.0 12.1
เคร่ืองจกัร กำรใชเ้คร่ืองจกัรท่ีเหมำะสม 1 1 1 1 100.0 6.9

ลดตน้ทุนกำรผลิต 1 50.0
ลดตน้ทุนจำกกำรตรวจวดั 1 50.0

รวม 100

24.1

12.1

3.4

25.9

จ ำนวนคร้ังกำรวดั
งำนของพนกังำน

ตน้ทุน

จ ำนวนของเสีย
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ท่ีผลิตมีความน่ิงหรือไม่ สามารถบอกความสามารถของกระบวนการได ้ หากค่า Cpk ยิ่งมากยิ่งดี 
แสดงวา่กระบวนการผลิตดี สินคา้อยูใ่นค่ามาตรฐาน” 

ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตรองมา คือ จ านวนคร้ังการวดังานของพนกังาน คิด
เป็นร้อยละ 24.1 จากผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่มทั้งหมด โดยผลจากการศึกษา พบวา่การใชร้ะบบ 
การวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ควบคุมความสามารถกระบวนการช่วยให้จ  านวนการวดังานลดลง คิด
เป็นร้อยละ 50 สามารถวดังานไดต้ามมาตรฐานท่ีบริษทัก าหนด คิดเป็นร้อยละ 35.7 และขอ้มูลใน
การวดัแต่ละคร้ังเกิดความถูกตอ้ง คิดเป็นร้อยละ 14.3 ดงั Par5 ไดก้ล่าววา่ “ถา้ขอ้มูลมีความเสถียร 
กระบวนการผลิตมีความเสถียรการวดังานก็สามารถลดงานของการวดัได"้ ดงั Par1 “การใช ้Cpk มา
ช่วยเพื่อวดัความถูกตอ้งไม่ให้เกิดความแตกต่างจากค่าท่ีก าหนดหลุดรอดออกไปมาตรฐาน ไม่ตอ้ง
วดัเพิ่มจากท่ีก าหนด การท่ีจะลดการวดัมาตรฐานเป็นเร่ืองท่ีตอ้งพิจารณาความแม่นย  าในการวดั
ส่งผลกบัความถูกตอ้ง” ดงั Par8 “เม่ือรู้จกักระบวนการไดแ้ลว้ ยอ่มท าให้เราสามารถตดัสินใจไดว้า่
จะท าการ เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีได้อยู่ในค่ามาตรฐาน ท าให้การวดัซ ้ าลดลง หรือวดัได้ตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด” 
ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตรองมา คือ จ านวนผลผลิต คิดเป็นร้อยละ 15.5 จากผูเ้ขา้ร่วม
การสนทนากลุ่มทั้งหมด โดยผลจากการศึกษา พบวา่จ านวนผลการผลิตเพิ่มข้ึน คิดเป็นร้อยละ 100 
ดงั Par10 ไดก้ล่าวว่า “น าค่า Cpk มาช่วยพิจารณา ท าให้การผลิตเป็นไปตามแผนการผลิตท่ีวางไว้
มากข้ึน”  
 ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตรองมา คือ บุคลากร คิดเป็นร้อยละ 12.1 จาก
ผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่มทั้งหมด โดยผลจากการศึกษา พบวา่ความตระหนกั ความใส่ใจในคุณภาพ
ของผลิตภณัฑ์ของพนักงานแต่ละคน คิดเป็นร้อยละ 85.7 ก าลงัใจในการท างานของพนกังาน คิด
เป็นร้อยละ 14.3 ส่งผลต่อการปฎิบติังานของพนักงาน ดงั Par3 ไดก้ล่าววา่ “ค่า Cpk อยา่งเดียวไม่
สามารถช่วยให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนได ้ตอ้งมีการแกไ้ขปรับปรุงอยา่งต่องเน่ือง อาจจะสร้างความ
ตระหนักผ่านการอบรมให้ความรู้ในการปฏิบติัตามมาตรฐานการปฏิบติังานอย่างถูกต้องและ
ปรับปรุงงาน” ดงั Par6 ได้กล่าวว่า “50% เราไม่ใช่คนปฏิบติัอยากจะให้แชร์ขอ้มูลให้พนักงานท่ี
ปฏิบติังานเห็นภาพวา่แนวโน้มของเสียเป็นอยา่งไร จะไดมี้ก าลงัใจในการท างานและปรับปรุงงาน 
เพราะพวกเขาไม่เคยรู้ขอ้มูลตรงส่วนน้ี” 
 ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตรองมา คือ วีธีการปฏิบติังาน คิดเป็นร้อยละ 12.1 
โดยผลจากการศึกษา พบวา่การปฏิบติังานตามขั้นตอนตามมาตรฐานก าหนด มีผลต่อการผลิตสินคา้
ท่ีมีคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 100 ดงั Par12 ไดก้ล่าววา่ “วิธีการปฏิบติังานของแต่ละคนก็แตกต่างกนั 
ในการปรับเง่ือนไขหรือวธีิการแกไ้ขแตกต่างกนั ส่งผลใหผ้ลิตออกมามีคุณภาพแตกต่างกนั” 
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ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตรองมา คือ เคร่ืองจกัร คิดเป็นร้อยละ 6.9 จากผูเ้ขา้ร่วมการ
สนทนากลุ่มทั้งหมด โดยผลจากการศึกษา พบว่าการใช้ระบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ควบคุม
ความสามารถกระบวนการช่วยในการเลือกใชเ้คร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม คิดเป็นร้อยละ 
100 ดงั Par10 ไดก้ล่าววา่ “ค่า Cpk ท่ีแสดงนั้นบอกถึงความสามารถในการผลิตของแต่ละเคร่ืองจกัร 
แต่ละแม่พิมพท่ี์ใช ้ในการผลิต โดยการวางแผนการผลิตจะน าค่า Cpk มาช่วยพิจารณาในการเลือก
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ในการผลิตใหมี้ความเหมาะสมและถูกตอ้ง ท าใหก้ารผลิตเป็นไปตามแผนท่ี
วางไวม้ากข้ึน” 
 ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตน้อยสุด คือ ตน้ทุน เคร่ืองจกัร คิดเป็นร้อยละ 3.4 
จากผูเ้ข้าร่วมการสนทนากลุ่มทั้ งหมด โดยผลจากการศึกษา พบว่าการใช้ระบบการวดัผลด้วย
ดรรชนี Cpk ควบคุมความสามารถกระบวนการช่วยลดตน้ทุนการผลิตได ้ คิดเป็นร้อยละ 50 ช่วยลด
ตน้ทุนการผลิตได้  คิดเป็นร้อยละ 50 ดัง Par3 ได้กล่าวว่า “การน าดรรชนี Cpk เป็นตวัช่วยบ่งช้ี
ความเสถียรของคุณภาพผลิตภณัฑ์ได้ แล้วยงัเป็นเคร่ืองมือช่วยติดตาม เพื่อด าเนินการแก้ไขได้
ทนัท่วงที ผลิตภณัฑ์อยู่ในมาตรฐานมากข้ึน ท าให้ของเสียท่ีเกิดจากการผลิตลดลง เพราะความ
แปรปรวนท่ีเกิดในระหวา่งการผลิตท าให้เกิดของเสีย เม่ือของเสียลดลงสามารถช่วยลดตน้ทุนใน
การผลิต” ดัง Par3 ได้กล่าวว่า “ค่า Cpk ท่ีค  านวณมาจากคุณสมบัติหลักท่ีบอกถึงคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์วา่กระบวนการท่ีผลิตมีความน่ิงหรือไม่ สามารถบอกความสามารถของกระบวนการได ้ 
หากค่า Cpk ยิ่งมากยิ่งดี แสดงว่ากระบวนการผลิตดี สินค้าอยู่ในค่ามาตรฐาน ไม่ต้องรีเช็คงาน
เพิ่มข้ึน การตรวจวดัยิ่งตรวจเยอะยิ่งเปลือง ตรวจน้อยลงคือไม่เปลือง เพราะการตรวจคือตน้ทุน
อยา่งนึง” 
 

2. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk  
ผลการสนทนากลุ่มปัญหาและอุปสรรคท่ีพบจากการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk วเิคราะห์
สาเหตุ โดยใชห้ลกัแผนภาพกา้งปลา มีรายละเอียดดงัน้ี 
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ภาพท่ี 8  แผนภาพกา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคท่ีพบจากการใชร้ะบบการวดัผล
ดว้ยดรรชนี Cpk 
 
ตารางท่ี 23  ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบจากการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 23 ผลการสนทนากลุ่มปัญหาและอุปสรรคท่ีพบจากการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี 
Cpk พบวา่ 

ปัญหาแรกท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เกิดจากบุคลากรหรือพนกังาน 
คิดเป็นร้อยละ 56.8 ซ่ึงมีรายละเอียดของสาเหตุดงัน้ี 

ทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานไม่เพียงพอ คิดเป็นร้อยละ 38.1 โดย Cpk เป็นตวัช่วย
ควบคุมและตรวจสอบกระบวนการผลิต หากพนกังานมีทกัษะท่ีดี น าไปสู่การแกไ้ขและปรับปรุง 

รหัส รายละเอยีดรหัส Pa
r1

Pa
r2

Pa
r3

Pa
r4

Pa
r5

Pa
r6

Pa
r7

Pa
r8

Pa
r9

Pa
r10

Pa
r11

Pa
r12 ร้อยละ ร้อยละ

ด้านบุคลากร (Man)

M1 ทกัษะในกำรปฏิบติังำนของพนกังำนไมเ่พียงพอ 1 1 1 1 1 1 1 1 38.1
M2 พนกังำนขำดควำมรู้เก่ียวกบัค่ำ Cpk 1 1 1 1 1 1 1 1 38.1
M3 พนกังำนบนัทึกขอ้มลูผิดพลำดในกำรค ำนวน 1 1 1 1 19.0
M4 ขำดบุคลำกรมำประยกุตใ์ช ้Cpk 1 4.8

ด้านกระบวนการท างาน (Method)

M5 กำรส่ือสำรขอ้มลูไมเ่พียงพอ 1 1 1 1 1 1 1 58.3
M6 จ ำนวนขอ้มลูกำรประเมินไมเ่พียงพอ 1 1 1 25.0
M7 ขำดคู่มือกำรค ำนวณค่ำ Cpk 1 1 16.7

ด้านเคร่ืองจักร (Machine)
M8 ขอ้จ ำกดัของเคร่ืองจกัรในกำรผลิตท ำให้จ  ำนวนขอ้มลูไมเ่พียงพอ 1 1 1 1 100.0

รวม 100.0

56.8

10.8

32.4

การใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี 
Cpk 

บุคลากร

เคร่ืองจักร

กระบวนการท างาน

ขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk

ขาดบคุลากรมาประยกุต์ใช ้Cpk

 จ  านวนขอ้มลูการประเมิน
ไมเ่พียงพอ

ขาดคู่มือการค านวณค่า Cpk

ไมมี่บนัทึกการเปล่ียนแปลงใน
กระบวนการผลิต

ทกัษะในการปฏิบติังานของ
พนกังานไมเ่พียงพอ

พนกังานบนัทึกขอ้มลูผิดพลาด

ขอ้จ  ากดัของเคร่ืองจกัรในการ
ผลิตผลิตภณัฑ์นั้น ๆ  ท  าให้
จ  านวนขอ้มลูไมเ่พียงพอ

การส่ือสารขอ้มลู Cpk ไมเ่พียงพอ
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ดงั Par2 กล่าวไวว้่า “ทกัษะของแต่ละคนเป็นส่วนหน่ึงท าให้เกิดความแปรปรวนในกระบวนการ 
ระบบการประเมินดว้ยดรรชนี Cpk ช่วยติดตามแนวโนม้ความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการและน า
ขอ้มูลท่ีจดัเก็บมาวิเคราะห์แกปั้ญหาให้เกิดของเสียน้อยลง แต่ในการวิเคราะห์ตอ้งอาศยัทกัษะใน
การท างานของพนักงานในการหาสาเหตุและการปรับปรุงท่ีแท้จริง” ดัง Par4 กล่าวไวว้่า “ใน
กระบวนการผลิต หากพนกังานไม่มีการตรวจสอบและด าเนินการแกไ้ขการผลิต หรือการท างานท่ี
ถูกตามขั้นตอน ไม่มีการปรับปรุงก็ไม่เกิดผลให้การผลิตดีข้ึน” ดงั Par11 กล่าวไวว้า่ “พบพนกังาน
ปฏิบติัการมีทกัษะพื้นฐานท่ีไม่เพียงพอ ขาดจิตส านึกคุณภาพในการปฏิบติังานในการวเิคราะห์และ
แกไ้ขปัญหาจะเห็นวา่ยงัมีการปล่อยงานเสียออกมา” 

พนักงานขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk  คิดเป็นร้อยละ 38.1 โดย Cpk เป็นเร่ืองใหม่ท่ีน ามา
ประยุกต์ใช้ในฝ่ายผลิต และค่อนขา้งเป็นความรู้เฉพาะทาง ท าให้ขาดการให้ความรู้กบัพนักงาน
ก่อนประยุกต์ใช้ ดัง Par1 กล่าวไวว้่า “พนักงานส่วนใหญ่ไม่เข้าใจเก่ียวกับค่า Cpk ว่าคืออะไร 
หมายความวา่อยา่งไร เน่ืองจากเป็นส่ิงท่ีใหม่ในการเอามาใชร่้วมกบัการท างาน”  ดงั Par3 กล่าวไว้
ว่า “ส่วนของพนักงานไม่ค่อยรู้จกัดัชนีตวัน้ี ไม่ใช่ทุกคนท่ีจะน าไปประยุกต์ใช้ได้ค่อนข้างเป็น
ความรู้เฉพาะทาง” ดงั Par6 กล่าวไวว้า่ “Cpk น้ียากท่ีจะเขา้ใจส าหรับพนกังานท่ีปฏิบติังานในไลน์
ท าใหไ้ม่สามารถน าไปใช ้Cpk ควบคุมกระบวนการไดอ้ยา่งเตม็ท่ี” 
 พนกังานบนัทึกขอ้มูลผิดพลาดในการค านวน คิดเป็นร้อยละ 19 โดยในการค านวนค่า Cpk 
จากการใส่สูตรใน Microsoft Excel อาจเกิด Human Error ได้ ดงั Par2 กล่าวไวว้่า “การค านวณค่า 
Cpk มีการท าสูตรจากระบบ excel ไม่ไดใ้ช้โปรแกรมส าเร็จรูปพนกังานเป็นคนใส่ขอ้มูลหรือกใส่
สูตรการค านวณ อาจเกิดความผิดพลาดได ้หากวา่ต่อไปเรามีการผลิตเยอะข้ึน” ดงั Par3 กล่าวไวว้่า 
“การค านวณดชันี Cpk เป็นการค านวนโดยใช ้Microsoft Excel ตอ้งคอยทวนสอบความถูกตอ้งของ
การค านวณสม ่าเสมอ” ดงั Par4 กล่าวไวว้า่ “ความผดิพลาดจากการบนัทึกขอ้มูลในการค านวณตอ้ง
ก าหนดวธีิการตรวจสอบความถูกตอ้งของสูตรการค านวณท่ีใช”้ 
 ขาดบุคลากรในการประยุกต์ใช้ Cpk คิดเป็นร้อยละ 4.8 โดยปัจจุบนัมีเพียงแผนกควบคุม
คุณภาพท่ี เป็นหน่วยงานท่ีค านวนค่า Cpk จากคุณสมบัติค่าแรงดึง ทางแผนกผลิตย ังไม่ มี
ผูรั้บผดิชอบ 
ดงั Par8 กล่าวไวว้่า “อีกทั้งขาดคนท่ีจะเขา้มาดูขอ้มูลในส่วนน้ี เน่ืองจากท่ีบริษทัไม่มี QC ในไลน์
การผลิต ฝ่ายผลิตยงัไม่ได้น าค่า Cpk มาประเมินความสามารถในส่วนปัจจยัอ่ืน ๆ เน่ืองจากไม่มี
ผูรั้บผดิชอบโดยตรง เพียงแต่น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากทาง QC เท่านั้น”  
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ปัญหารองท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เกิดจากกระบวนการท างาน คิด
เป็นร้อยละ 32.4 ซ่ึงมีรายละเอียดของสาเหตุดงัน้ี 

การส่ือสารขอ้มูลไม่เพียงพอ คิดเป็นร้อยละ 58.3 โดยการส่ือสารจะท าให้พนักงานเห็น
แนวโน้มทั้ งของเสีย และค่า Cpk ท่ีดีหรือไม่ดี ดัง Par7 กล่าวไวว้่า “การส่ือสารข้อมูลของการ
ประเมินไม่ถึงในไลน์การผลิตท าให้พนักงานไม่เห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตท่ีผลิตออก
มาแลว้เป็นอยา่งไร มีเป้าหมายเพื่ออะไร” ดงั Par11 กล่าวไวว้า่ “การส่ือสารขอ้มูลเก่ียวกบัค่า Cpk ท่ี
ไม่มีความต่อเน่ืองและไม่ชดัเจน เน่ืองจากบางคร้ังตอ้งรอเก็บขอ้มูล บางคร้ังช่วงของการแจง้ขอ้มูล
ไม่สอดคลอ้งกบัการออกแผนการผลิต” 
 จ  านวนขอ้มูลการประเมินไม่เพียงพอ คิดเป็นร้อยละ 25 โดยการประเมินค่า Cpk ระยะสั้นท่ี
ต ่ากว่า 1 สัปดาห์ ตอ้งมีการวดังานเพิ่ม ดงั Par1 กล่าวไวว้่า “เม่ือท าการผลิตต่อเน่ือง ท าให้ Cpk 
ลดลง เราควรใชก้ารประเมินทั้งระยะเวลาสั้นและระยะยาวดว้ยเพื่อตรวจสอบและเม่ือพบปัญหาให้
หวัหนา้งานผลิตท าการแกไ้ข เช่นในการปรับใชเ้ง่ือนไขท่ีมีความเสถียรมากข้ึน แต่เพื่อความถูกตอ้ง
อาจตอ้งวดังานเพิ่มส าหรับการประเมินระยะสั้น” ดงั Par2 กล่าวไวว้่า “จ านวนขอ้มูลท่ีใช้ส าหรับ
การน ามาวเิคราะห์ใชเ้วลาเก็บอยา่งนอ้ย 1 อาทิตยต์ามแผนการผลิตตอ้งมีขอ้มูลจ านวนมากพอจาก 1 
กระบวนการผลิตท่ีตอ้งการศึกษา โดยแบ่งตามเคร่ืองจกัรและแม่พิมพบ์างคร้ังตอ้งวดัเพิ่มเพื่อใหเ้กิด
ความแม่นย  าของขอ้มูล เพราะบางคร้ังมีการปรับแผนการผลิต”  
 ขาดคู่มือวธีิการค านวนค่า Cpk คิดเป็นร้อยละ 16.7 โดยนอกจากค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ ์ยงั
มีปัจจยัอ่ืนและหน่วยงานอ่ืนในฝ่ายผลิตท่ีควรน า Cpk ไปประยุกต์ใช้ ดัง Par8 กล่าวไวว้่า “ใน
กระบวนการท างานในกระบวนการผลิตมีหลายหวัขอ้ในการตรวจสอบตอ้งน า Cpk ไปใชใ้นหวัขอ้
อ่ืน ๆ ดว้ยท่ีส่งผลต่อคุณภาพผลิตภณัฑ์ นอกจากค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปอยา่งเดียว จะยิ่ง
ช่วยให้ควบคุมการผลิตให้ดียิ่งข้ึน แต่ยงัไม่มีการก าหนดขั้นตอนการค านวนท่ีชัดเจน” ดงั Par9 
กล่าวไวว้า่ “ฝ่ายผลิตไม่ไดน้ ามาประยุกต์ใช้โดยตรง เน่ืองจากมีแต่หน่วยงานคุณภาพน ามาใช้กบั
คุณสมบติับางตวัของผลิตภณัฑ์ท่ีใช้รับประกันคุณภาพผลิตภณัฑ์กับลูกค้า ยงัไม่มีการก าหนด
วธีิการ การเก็บขอ้มูลหรือขอ้ก าหนดมาตรฐานในการค านวนค่า Cpk ท่ีชดัเจน” 
 

ปัญหาสุดทา้ยท่ีพบในการใช้ระบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เกิดจากเคร่ืองจกัร คิดเป็น
ร้อยละ 10.8 ซ่ึงมีรายละเอียดของสาเหตุดงัน้ี 

ขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัรในการผลิตท าให้ขอ้มูลไม่เพียงพอ โดยเคร่ืองจกัรเป็นส่วนท่ีท าการ
ข้ึนรูปผลิตภณัฑ์ แบ่งแยกตามเกรด ตามแม่พิมพ์ ดงั Par3 ไดก้ล่าวว่า “ปัญหาดา้นของเคร่ืองจกัร
หรืออุปกรณ์ มีการข้ึนงานผลิตผลิตภณัฑ์เดียวกนัหลายเคร่ืองในช่วงเวลาเดียวกนั ท าให้การค านวน
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ค่า Cpk มีจ านวนขอ้มูลนอ้ยไปในแต่ละเคร่ืองเพราะจะตอ้งแยกความสามารถในการผลิตในแต่ละ
เคร่ืองว่าเป็นอย่างไรบ้าง” ดัง Par10 ได้กล่าวว่า “ในส่วนของปัญหาเคร่ืองจกัรมีข้อจ ากัดเร่ือง
เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตท่ีตอ้งใชเ้คร่ืองท่ีเฉพาะเจาะจงในการผลิตเท่านั้น และเน่ืองจากออเดอร์ท่ี
หลากหลาย ท าให้ไม่สามารถผลิตเกรดเดิมต่อเน่ืองได ้ท าใหส่้งผลในการเก็บขอ้มูลค่า Cpk  และไม่
สามารถรายงานค่าตามช่วงเวลา” 
 

3. ส่ิงท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk  
 

ตารางท่ี 24  ผลจากการสัมภาษณ์ส่ิงท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ย
ดรรชนี Cpk 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากตารางท่ี 24 ผูใ้หข้อ้มูลมีความคิดเห็นเก่ียวกบัแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขในการใชร้ะบบการ
วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

ส่ิงท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขมากท่ีสุด คือ การจดัการอบรมให้ความรู้
กบัพนกังานในเร่ืองของกระบวนการท างาน เพื่อเพิ่มทกัษะ ความสามารถของพนกังาน และท างาน
ภายใตม้าตรฐานเดียวกนั คิดเป็นร้อยละ 22.9 

ส่ิงท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าตอ้งท าการปรับปรุงแก้ไขรองมา คือ การจดัการอบรมให้ความรู้ 
ความเข้าใจเก่ียวกับดรรชนี Cpk กับพนักงานโดยหน่วยงานควบคุมคุณภาพ เพื่อเพิ่มการรับรู้ 
สามารถน าไปปรับใชใ้นการท างานมากข้ึน คิดเป็นร้อยละ 20 

ส่ิงท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นวา่ตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขรองมา คือ การก าหนดช่องทางการส่ือสาร
ขอ้มูล Cpk และรายงานการผลิต ของเสียให้มีความทัว่ถึง และจดัท าเป็นเอกสารเป็นส่ือในการ

รหัส รายละเอยีดรหัส Pa
r1

Pa
r2

Pa
r3

Pa
r4

Pa
r5

Pa
r6

Pa
r7

Pa
r8

Pa
r9

Pa
r10

Pa
r11

Pa
r12 ร้อยละ

R1 อบรมให้ควำมรู้กำรผลิตให้พนกังำน 1 1 1 1 1 1 1 1 22.9
R2 อบรมให้ควำมรู้ Cpk ให้พนกังำน 1 1 1 1 1 1 1 20.0
R3 ก ำหนดช่องทำงกำรส่ือสำรให้ทัว่ถึงและมีควำมชดัเจน 1 1 1 1 1 1 17.1
R4 ปรับปรุงกำรวำงแผนกำรผลิต 1 1 1 1 11.4
R5 ประเมินควำมสำมำรถของพนกังำน 1 1 1 1 11.4
R6 ทวนสอบขอ้มลูให้เพียงพอ 1 1 5.7
R7 จดัท ำบนัทึกกำรเปล่ียนแปลงของขอ้มลูท่ีจ  ำเป็น 1 1 5.7
R8 จดัท ำคู่มือกำรท ำงำนเก่ียวกบั Cpk 1 2.9
R9 ก ำหนดหน้ำท่ีรับผิดชอบให้ชดัเจน 1 2.9

รวม 100.0
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ส่ือสารให้ชัดเจน เพื่อเพิ่มการเข้าถึงข้อมูล รับทราบแนวโน้มด้านคุณภาพการผลิต และความ
ตระหนกัในดา้นคุณภาพของพนกังาน คิดเป็นร้อยละ 17.1 

ส่ิงท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขรองมา คือ การปรับปรุงการวางแผนงาน
การผลิตโดยการก าหนดเคร่ืองจกัรและแม่พิมพใ์นการผลิตประจ าเคร่ือง เพื่อให้สามารถเก็บขอ้มูล
ไดต่้อเน่ืองในการน าไปค านวณค่า Cpk คิดเป็นร้อยละ 11.4 

ส่ิงท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นวา่ตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขรองมา คือ การประเมินความสามารถของ
พนกังาน เพื่อประเมินความรู้ ความเขา้ใจ รวมถึงทกัษะความสามารถของพนกังาน คิดเป็นร้อยละ 
11.4 

ส่ิงท่ีผูใ้ห้ข้อมูลเห็นว่าต้องท าการปรับปรุงแก้ไขรองมา คือ 1. การทวนสอบข้อมูลท่ี
เพียงพอ การบนัทึกขอ้มูล ในการค านวณค่า Cpk มีโอกาสผดิพลาดจากคนให้ท าการตรวจสอบอยา่ง
ละเอียด ก าหนดหัวขอ้ท่ีจ  าเป็นและทวนสอบความถูกตอ้งเสมอ 2. การจดัท าบนัทึกของขอ้มูลท่ี
จ าเป็น ในการเปล่ียนแปลงการผลิต เพื่อความถูกตอ้งของการค านวณและวิเคราะห์ผลของค่า Cpk 
ต่อความสามารถของกระบวนการ คิดเป็นร้อยละ 5.7  

ส่ิงท่ีผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นวา่ตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขน้อยสุด คือ 1. การจดัท าคู่มือเก่ียวกบัการ
ใช ้Cpk ขั้นตอนต่าง ๆ เช่น การเก็บขอ้มูล การค านวณ เป็นตน้ เพื่อใชเ้ป็นส่ือในการสอนงาน การ
อบรม 2. การก าหนดหนา้ท่ีความรับผิดชอบให้ชดัเจนวา่หน่วยงานใด ต าแหน่งงานใด ท่ีตอ้งใชค้่า 
Cpk หรือรับผดิชอบในการประเมินค่า Cpk คิดเป็นร้อยละ 2.9  
 
 ผูว้ิจยัจึงท าการน าผลการวิเคราะห์ถามยอ้นกลบัไปยงัผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัอีกคร้ังแล้ว เพื่อ
ยนืยนัความน่าเช่ือถือไดข้องขอ้มูล ซ่ึงผลท่ีไดมี้ความถูกตอ้งและเป็นจริง 
 

 



บทที ่5 
สรุปผล อภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 

 

 จากการศึกษาเร่ือง แนวทางการพัฒนาการใช้การว ัดผลด้วยดรรชนี  CPK ท่ี มี ต่อ 
ประสิทธิภาพการผลิตซิปพลาสติก กรณีศึกษา บริษทั ABC จ ากดั โดยมีวตัถุประสงคข์องการวิจยั 
ดงัน้ี 

1. เพื่อเปรียบเทียบผลลพัธ์ก่อนการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk กบัหลงัการวดัผลดว้ยดรรชนี  

Cpk 

2. เพื่อศึกษาปัญหาอุปสรรคการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 

3. เพื่อศึกษาแนวทางในการพฒันาการวดัผลดว้ยค่าดรรชนี Cpk ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ 

การผลิตซิปพลาสติกของบริษทั ABC จ ากดั 

 

สรุปผลการวจิัย  

ผลจากการจากการเปรียบเทียบผลลพัธ์การใช้ระบบการวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ช่วยให้
จ  านวนของเสียลดลง คิดเป็นอตัราส่วนอยู่ท่ี 0.38 จาก 2.11 เปอร์เซ็นต์ การวดังานของพนักงาน
ลดลง คิดเป็นอตัราส่วนอยู่ท่ี 124.38 จาก 190.29 เปอร์เซ็นต์ ผลผลิตเพิ่มข้ึนสามารถท าได้ตาม
เป้าหมาย คิดเป็นอตัราส่วน 143.07 จาก 81.54 เปอร์เซ็นต ์ 

จากการศึกษาปัญหา อุปสรรคของการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ท่ีไดจ้ากการการสนทนากลุ่ม 
โดยการคน้หาสาเหตุหลกัของปัญหาตามหลกัการ 4M ในการก าหนดปัจจยัท่ีตอ้งวิเคราะห์ เกิดจาก 
บุคลากร วิธีการ และเคร่ืองจกัร พบวา่คนหรือพนกังานยงัมีทกัษะในการปฏิบติังานไม่เพียงพอ ซ่ึง
การค้นหาปัญหาจากการท างานและการวิ เคราะห์สาเหตุ เพื่ อด าเนินการแก้ไขปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสุดนั้นมีความเฉพาะตอ้งอาศยัความรู้ความเขา้ใจ 
รวมถึงทกัษะในการปฏิบติังานเฉพาะดา้น อีกทั้งพนกังานยงัขาดความรู้เก่ียวกบัดรรชนี Cpk ในการ
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตตอ้งอาศยัความร่วมมือของพนกังานทุกคนจากหลาย ๆ หน่วยงาน จึง
ต้องมีการรับรู้และมีส่วนร่วมในการด าเนินการต่าง ๆ อีกทั้ งยงัขาดขั้นตอนการส่ือสารข้อมูล 
แนวโนม้ของผลผลิต ของเสีย รวมถึงผลการเปรียบเทียบค่า Cpk ซ่ึงท าให้พนกังานขาดการรับรู้และ
ความตระหนกัถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ในการท างาน จากการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการ
แกไ้ขปัญหาสามารถสรุปไดใ้นตารางน้ี 



 47 

ตารางท่ี 25 สาเหตุและการปรับปรุงแกไ้ขในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 

ปัญหา ปัจจยั สาเหตุรอง แนวทางการปรับปรุงแกไ้ข 

การใช้
ระบบการ
วดัผลดว้ย 

Cpk 

บุคลากร 

พนกังานขาดความรู้
เก่ียวกบัค่า Cpk 

จดัการอบรมใหค้วามรู้ ความเขา้ใจ
เก่ียวกบัดรรชนี Cpk เพื่อเพิ่มการรับรู้ก่อน
น าไปใชจ้ริง 

ทกัษะในการ
ปฏิบติังานของ
พนกังานไม่เพียงพอ 

จดัการอบรมใหค้วามรู้กระบวนการ
ท างาน เพื่อเพิ่มทกัษะของพนกังานในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ความ
เสถียร 

พนกังานบนัทึกขอ้มูล
ผดิพลาดในการ
ค านวน 

ก าหนดหวัขอ้ท่ีจ  าเป็น และมีการทบทวน
สอบขอ้มูลซ ้ า  

ขาดบุคลากรมา
ประยกุตใ์ช ้Cpk 

ก าหนดหนา้ท่ีความรับผิดชอบใหช้ดัเจน 
และจดัการอบรมใหค้วามรู้ ความเขา้ใจ
เก่ียวกบัดรรชนี Cpk 

กระบวนการ
ท างาน  

การส่ือสารขอ้มูลไม่
เพียงพอ 

ก าหนดช่องทางการส่ือสารขอ้มูล Cpk 
และจดัท าเอกสารในการส่ือสารใหช้ดัเจน  

จ านวนขอ้มูลการ
ประเมินไม่เพียงพอ 

ท าการตรวจวดัเพิ่มข้ึนจากแผนการสุ่ม
มาตรฐาน เพื่อใชใ้นการประเมินระยะสั้น
ท่ีต ่ากวา่ 1 สัปดาห์ 

ขาดคู่มือการค านวณ
ค่า Cpk 

ก าหนดขั้นตอนการใชแ้ละจดัท าเป็นคู่มือ 

 

เคร่ืองจกัร ขอ้จ ากดัของ
เคร่ืองจกัรในการผลิต
ท าใหจ้  านวนขอ้มูลไม่
เพียงพอ 

ปรับปรุงการวางแผนการผลิต มีการ
ก าหนดเคร่ืองจกัรและแม่พิมพผ์ลิตประจ า
เคร่ือง เพื่อใหส้ามารถเก็บขอ้มูลได้
ต่อเน่ือง 
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อภิปรายผล 
 จากการน าดรรชนี Cpk มาใชเ้ป็นตวัช้ีวดั เพื่อตรวจสอบความสามารถของกระบวนการใน

การผลิตผลิตภณัฑ์ซิปพลาสติก โดยใช้คุณสมบติัค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ตรวจสอบความแปรผนั 

เพื่อด าเนินการตรวจสอบหาสาเหตุและปรับปรุงในกระบวนการผลิต บอกถึงความสามารถในการ

ผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพมากนอ้ยเพียงไร ผลลพัธ์ท่ีได้ของผลิตภณัฑ์ซิปพลาสติกรุ่นเอ มีจ านวน

การผลิตท่ีเพิ่มข้ึนจากเป้าหมาย จ านวนของเสียลดลง และมีค่า Cpk หลงัการปรับปรุง เท่ากบั 1.24 

และยงัสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้สูงข้ึนได้ โดยพิจารณาจากดรรชนีช้ีวดั Cpk ท่ี

เพิ่มข้ึน ซ่ึงสอดคล้องกับการวิจยัของ จกัรพนัธ์ จริยาจิรวฒันา (2560) ได้ศึกษาการปรับปรุงค่า

คุณสมบติัของทรายเคลือบเรซิน และเก็บรวบรวมข้อมูลเก่ียวกับคุณสมมบติัเบ้ืองตน้มาท าการ

ประเมินค่าความสามารถของกระบวนการ Cpk เป็นตวัเปรียบเทียบค่าคุณสมบติัก่อนปรับปรุงและ

หลงัปรับปรุง พบวา่ค่าดรรชนีช้ีวดั Cpk ของค่าคุณสมบติัมีค่าเพิ่มข้ึน คุณบติัของทรายเคลือบเรซิน

ก็มีค่ามากข้ึน และซ่ึงสอดคลอ้งกบัการวจิยัของ อาชาคินทร์ อินตะ๊สาร (2560) ไดศึ้กษาเร่ืองการเพิ่ม

สมรรถนะของกระบวนการ ลดผลิตภัณฑ์ยาสูบอบแห้งท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้า

ประเภทความช้ืนหลงัจากแกไ้ขปรับปรุงพบวา่ ค่าสมรรถนะ Cpk เพิ่มข้ึนและสามารถลดผลิตภณัฑ์

ท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดลงจากก่อน 

จากการศึกษาถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต ปัญหา อุปสรรค และผลลพัธ์ท่ี

เกิดข้ึนจากการใช้ระบบการวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ผู ้วิจ ัยสามารถเขียนรูปแบบแนวทางการ

พฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ตามหวัขอ้งานวจิยัไดด้งัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 9 รูปแบบแนวทางการพฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 
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ข้อเสนอแนะ 
 การศึกษาน้ีเป็นการประยุกต์ใช้ระบบการวดัผล Cpk เป็นตัวช้ีวดัความสามารถของ

กระบวนการผลิตในการผลิตเฉพาะผลิตภณัฑ์รุ่นเอ ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ

กระบวนการของบริษทั จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาพบวา่เกิดจาก พนักงาน กระบวนการ

ท างาน และเคร่ืองจกัร ผูว้ิจยัได้เสนอแนวทางการพฒันาการใช้การวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ตาม

ขา้งตน้ แต่ผลการวิจยัท่ีไดย้งัไม่ครบถว้นตามหวัขอ้งานวิจยัและกรอบแนวคิด ในส่วนของผลท่ีได้

จากแนวทางการพฒันา 

 

ข้อเสนอแนะในการท าวจิัยคร้ังต่อไป 
 จากการวิจยัน้ีทราบถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตในการท าวิจยัคร้ังต่อไป ควร

ท าการศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตผลิตภณัฑข์องบริษทัใหสู้งข้ึน จากการปรับปรุง

ค่าดรรชนีช้ีวดัความสามารถของกระบวนการ 

จากการวจิยัน้ีทราบถึงสภาพปัจจุบนัท่ีเป็นปัญหาในการท าวจิยัคร้ังต่อไป ควรท าการศึกษา

เก่ียวกบัประสิทธิภาพของพนกังาน เพื่อให้สามารถวิเคราะห์ผลการท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ

ไดม้ากข้ึน 
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แบบบันทกึค าถามสนทนากลุ่ม 
เร่ือง แนวทางการพฒันาการใช้การวดัผลด้วยดรรชนี CPK ทีม่ีต่อประสิทธิภาพการผลติซิป

พลาสติก 
 
 แบบบนัทึกค าถามสนทนากลุ่มชุดน้ีเป็นแบบสัมภาษณ์จดัท าข้ึน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 
ศึกษาปัญหาอุปสรรคและแนวทางการพฒันาการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk มีต่อประสิทธิภาพการผลิต
ซิปพลาสติก ผูว้ิจยัจะใช้วิธีการสนทนากลุ่ม (Focus Group) เพื่อสัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้งในการการ
ผลิตซิปพลาสติก 
 
สัมภาษณ์วนัท่ี...........เดือน.............................พ.ศ....................เวลา...............ถึง................น. 
ช่ือผูส้ัมภาษณ์..................................................สถานท่ีสัมภาษณ์........................................... 
 
ตอนท่ี 1 ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูร่้วมสนทนากลุ่ม 
ช่ือ-สกุล................................................................อาย.ุ..........................ปี เพศ....................... 
วฒิุการศึกษา........................................................................................................................... 
ต  าแหน่ง.....................................................................ฝ่าย/แผนก........................................... 
ประสบการณ์ในการท างาน........................ปี 
ท่านยนิดีใหเ้ปิดเผยขอ้มูลส่วนบุคคลของท่านเพื่อใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ีหรือไม่ 
            อนุญาต   ไม่อนุญาต 
 
ตอนท่ี 2 การสนทนากลุ่ม (Focus group) 
1. ในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เขา้มาใชใ้นการควบคุมความสามารถ

กระบวนการผลิต ท่านคิดวา่มีผลต่อจ านวนผลผลิตเป็นอยา่งไร 
2. ในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เขา้มาใชใ้นการควบคุมความสามารถ

กระบวนการผลิต ท่านคิดวา่มีผลต่อจ านวนของเสียท่ีตรวจพบในกระบวนการควบคุม
คุณภาพเป็นอยา่งไร 

3. ในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เขา้มาใชใ้นการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดวา่มีผลต่อจ านวนคร้ังการวดังานของพนกังานควบคุมคุณภาพ
เป็นอยา่งไร 
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4. ในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เขา้มาใชใ้นการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดวา่มีผลต่อปัจจยัอะไรบา้งท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต 
อยา่งไร 

5. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ดา้นบุคลากร (Man) 
มีอะไรบา้ง และมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง 

6. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ดา้นเคร่ืองจกัรหรือ
อุปกรณ์ (Machine) มีอะไรบา้ง และมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง 

7. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ดา้นวตัถุดิบ 
(Material) มีอะไรบา้ง และมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง 

8. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ดา้นกระบวนการ
ท างาน (Method) มีอะไรบา้ง และมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง 

9.    ส่ิงท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk มีอะไรบา้ง 
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ภาคผนวก ข 
ผลการวเิคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวตัถุประสงค์ 

(ค่า IOC) ของผู้เช่ียวชาญ 
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ผลการวเิคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวตัถุประสงค์ (IOC) ของผู้เช่ียวชาญ 

ช่ือเร่ือง แนวทางการพฒันาการใชก้ารวดัผลดว้ยดรรชนี CPK ท่ีมีต่อประสิทธิภาพการผลิตซิป
พลาสติก กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั 
แบบสอบถามท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยผูว้จิยัไดส่้งแบบสัมภาษณ์ใหผู้เ้ช่ียวชาญ ดงั

รายนามต่อไปน้ี 

1. ท่านท่ี 1 ดร.บณัฑิต เสาวภาภรณ์ 

อาจารยป์ระจ าคณะวทิยาลยัพาณิชศาสตร์และบริหารธุรกิจ ม.บูรพา 

2. ท่านท่ี 2 ดร.อจัจิมา ศุภจริยาวตัร  

อาจารยป์ระจ าคณะพาณิชยศาสตร์และบริหารธุรกิจ ม.บูรพา 

3. ท่านท่ี 3 ดร.จีรพร รัตนะวงษ ์

ผูท้รงคุณวุฒิ 

ผูว้จิยัไดก้  าหนดค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(IOC) ของแต่ละขอ้ไม่นอ้ยกวา่ 0.5 ดงั

ตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเท่ียงตรง (Validity) ของแบบสัมภาษณ์ ดงัน้ี 

-1 หมายถึง ไม่สอดคลอ้ง 0 หมายถึง ไม่แน่ใจ 1 หมายถึง สอดคลอ้ง 

แบบทดสอบความเที่ยงตรงเชิงเน้ือหา IOC ของแบบสัมภาษณ์ (เชิงคุณภาพ) 

ตอนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้สนทนากลุ่ม 

รายการขอความคิดเห็น ผู้เชี่ยวชาญท่านที่ คะแนน 
IOC 

แปรผล 
1 2 3 

1. ชื่อ – สกุล 1 1 1 1 สอดคล้อง 
2. อายุ 1 1 1 1 สอดคล้อง 
3. เพศ 1 1 1 1 สอดคล้อง 
4. วุฒิการศึกษา 1 1 1 1 สอดคล้อง 
5. ต าแหน่งงาน 1 1 1 1 สอดคล้อง 
6. แผนก 1 1 1 1 สอดคล้อง 
7. ประสบการณ์ในการท างาน 1 1 1 1 สอดคล้อง 
8. ท่านยินดีให้เปิดเผยข้อมูล
ส่วนบุคคลของท่านเพ่ือใช้ใน

1 1 1 1 สอดคล้อง 
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การวิจัยครั้งนี้หรือไม่  
อนุญาต ไม่

อนุญาต 
 

ตอนที ่2 ข้อค าถามในการสนทนากลุ่ม 
รายการขอความคิดเห็น ผู้เชี่ยวชาญท่านที่ คะแนน 

IOC 
แปรผล 

1 2 3 
1. ในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk 
เข้ามาใช้ในการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดว่ามีผลต่อจ านวน
ผลผลิตเป็นอย่างไร 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

2. ในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk 
เข้ามาใช้ในการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดว่ามีผลต่อจ านวนของ
เสียที่ตรวจพบในกระบวนการควบคุมคุณภาพ
เป็นอย่างไร 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

3. ในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk 
เข้ามาใช้ในการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดว่ามีผลต่อจ านวนครั้ง
การวัดงานของพนักงานควบคุมคุณภาพเป็น
อย่างไร 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

4. ในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk 
เข้ามาใช้ในการควบคุมความสามารถ
กระบวนการผลิต ท่านคิดว่ามีผลต่อปัจจัย
อะไรบ้างที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต 
อย่างไร 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

      

    

รายการขอความคิดเห็น ผู้เชี่ยวชาญท่านที่ คะแนน 
IOC 

แปรผล 

1 2 3 
6. ปัญหาและอุปสรรคที่พบในการใช้ระบบการ
วัดผลด้วยดรรชนี Cpk ด้านเครื่องจักรหรือ
อุปกรณ์ (Machine) มีอะไรบ้าง และมีสาเหตุ
มาจากอะไรบ้าง 

1 1 1 1 สอดคล้อง 
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7. ปัญหาและอุปสรรคที่พบในการใช้ระบบการ
วัดผลด้วยดรรชนี Cpk ด้านวตัถุดิบ (Material) 
มีอะไรบ้าง และมีสาเหตุมาจากอะไรบ้าง 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

8. ปัญหาและอุปสรรคที่พบในการใช้ระบบการ
วัดผลด้วยดรรชนี Cpk ด้านกระบวนการท างาน 
(Method) มีอะไรบ้าง และมีสาเหตุมาจาก
อะไรบ้าง 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

9. สิ่งที่ต้องท าการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบ
การวัดผลด้วยดรรชนี Cpk มีอะไรบ้าง 

1 1 1 1 สอดคล้อง 
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ภาคผนวก ค 
สรุปบทสัมภาษณ์การสนทนากลุ่ม  บริษทั กรณศึีกษา ABC 
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สรุปบทสัมภาษณ์จาการสนทนากลุ่ม 
 

1. ในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk เขา้มาใชใ้นการควบคุมความสามารถ 
กระบวนการ ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตอยา่งไร 

สรุปประเด็นของ Par1 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ
วดัผลด้วยดรรชนี Cpk ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ การเลือกใช้เคร่ืองจักรท่ี
เหมาะสม ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพดีข้ึน วิธีการปฏิบติังานของพนกังาน พนกังานตระหนักถึงคุณภาพ
ของผลิตภณัฑ์ ความถูกตอ้งของการวดัและการวดังานไดต้ามจ านวนมาตรฐาน ดงัท่ี Par1 กล่าวไว้
ว่า "Cpk จะดีหรือไม่ดีข้ึนอยู่กับการเลือกใช้แม่พิมพ์และเคร่ืองจกัรท่ีมาท าการผลิต ถ้าเลือกได้
เหมาะสมจะท าให้การผลิตผลิตภณัฑ์นั้นออกมาดีดว้ย" "จากขอ้มูลท่ีได้เม่ือเรามารวบรวมขอ้มูล
แล้วพบว่ามีทั้ งช่วงท่ีข้ึนและลง แล้วแต่ช่วงเวลา ตรงจุดท่ีค่า Cpk เพิ่มข้ึนเราสามารถท าการหา
สาเหตุของปัญหาเพื่อท าการแกไ้ขไดถู้กจุด ท าให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพดีข้ึน" "ค่า Cpk มีทั้งดีและไม่
ดีจะมีเร่ืองเทคนิค วิธีคิดและของแต่ละคนดว้ยเขา้มาเก่ียวขอ้ง เราก าหนดเกณฑ์มาแต่บางคนรักษา
ให้อยูใ่นระดบักลาง แต่บางคนอาจจะต ่ากวา่เกณฑ์แต่ยงัอยูใ่นเกณฑ์จึงคิดวา่ไม่ตอ้งปรับ ข้ึนอยูก่บั
วิธีการคิดและวิธีการของแต่ละคนในการปรับเง่ือนไขในการผลิตท าให้เกิดความแตกต่างในการ
ผลิต" "ให้พนักงานรับทราบถึงลกัษณะเฉพาะท่ีส าคญัของคุณภาพของผลิตภณัฑ์ และรวมถึงวิธี
ท างาน เพื่อผลิตแต่สินคา้ท่ีมีคุณภาพ" "ปัจจุบนักระบวนการผลิตยงัคงมีความไม่เสถียร การใช ้cpk 
มาช่วยเพื่อวดัความถูกตอ้งไม่ให้เกิดความแตกต่างจากค่าท่ีก าหนดหลุดรอดออกไปมาตรฐาน ไม่
ตอ้งวดัเพิ่มจากท่ีก าหนด การท่ีจะลดการวดัมาตรฐานเป็นเร่ืองท่ีตอ้งพิจารณาความแม่นย  าในการวดั
ส่งผลกบัความถูกตอ้ง เราตอ้งค านึงถึงความถูกตอ้งหรือความเสถียรในการผลิตว่าหากลดการวดั
แลว้จะเพียงพอหรือเปล่า ตอนน้ีเรามีการผลิตเยอะข้ึน เราตอ้งท าให้มีความถูกตอ้งและค่อยๆลดลง
เร่ือยๆจะดีกวา่" 
 
 สรุปประเด็นของ Par2 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ
วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ จ านวนผลผลิตเพิ่มข้ึน ผลิตภณัฑ์
อยู่ในค่ามาตรฐาน จ านวนของเสียลดลง วิธีการปฏิบติังานของพนักงาน พนักงานตระหนักถึง
คุณภาพของผลิตภณัฑ์ และลดการวดังานทั้งการเช็คซ ้ าและการวดัมาตรฐาน ดงัท่ี Par2 กล่าวไวว้่า 
"การน าดรรชนี Cpk เขา้มาใช้ในการประเมินความสามารถในการผลิต คิดว่ามีผลกบัจ านวนการ
ผลิตท่ีเพิ่มข้ึน เน่ืองจากเป็นตวัแสดงผลเพื่อน าไปติดตามและแกไ้ขปรับปรุงในกระบวนการผลิต ท า
ให้เกิดความแปรปรวนลดลง ผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตอยู่ในค่ามาตรฐานและท าให้ของเสียลดลง" " การ
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ประเมินค่า Cpk ไปใชก้บัการตรวจสอบในกระบวนการ จะท าให้สามารถแกไ้ขงานไดท้นัที  จาก
การท างานของพนักงานควรท าตามมาตรฐานในการท างานเพื่อให้ผลิตแต่สินคา้ท่ีมีคุณภาพ เช่น 
เอกสารขั้นตอนการปฏิบติังานของฝ่ายผลิตในขั้นตอนต่าง ๆ ปัจจุบนัเขาท างานตามประสบการณ์
และทกัษะของแต่ละคนเป็นส่วนหน่ึงท าใหเ้กิดความแปรปรวนในกระบวนการ ระบบการประเมิน
ดว้ยดรรชนี Cpk ช่วยติดตามแนวโน้มความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ" "ในการวิเคราะห์ตอ้ง
อาศยัการเก็บขอ้มูลการเปล่ียนแปลงต่าง ๆ หากไม่ไดบ้นัทึกขอ้มูลตรงส่วนน้ีจะท าให้ไม่รู้ถึงสาเหตุ
และการปรับปรุงท่ีแทจ้ริง พนกังานตอ้งมีความเขา้ใจและนึกถึงคุณภาพอยูเ่สมอ'' " ถา้ขอ้มูลมีความ
เสถียรกระบวนการผลิตมีความเสถียรการวดังานก็สามารถลดงานของการวดัได ้แต่ถา้กระบวนการ
ผลิตไม่มีความเสถียร เราไม่สามารถลดการวดัได ้เพราะอาจท าให้ของเสียหลุดรอดออกไปยงัลูกคา้ 
ปัจจุบนัของเสียมีจ านวนลดลงแต่ยงัไม่สามารถลดการวดังานมาตรฐานได้ แต่จ านวนการวดังาน
เพิ่มจากการรีเช็คลดลง" 
 
 สรุปประเด็นของ Par3 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ
วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ จ านวนผลผลิตเพิ่มข้ึน ผลิตภณัฑ์
อยู่ในค่ามาตรฐาน จ านวนของเสียลดลง ลดต้นทุนในการผลิต วิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน 
พนักงานตระหนักถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ และลดการวดังาน ดังท่ี Par3 กล่าวไวว้่า "การน า
ดรรชนี Cpk เป็นตวัช่วยบ่งช้ีความเสถียรของคุณภาพผลิตภณัฑ์ได ้แลว้ยงัเป็นเคร่ืองมือช่วยติดตาม 
เพื่อด าเนินการแกไ้ขไดท้นัท่วงที ผลิตภณัฑ์อยูใ่นมาตรฐานมากข้ึน ท าให้ของเสียท่ีเกิดจากการผลิต
ลดลง เพราะความแปรปรวนท่ีเกิดในระหว่างการผลิตท าให้เกิดของเสีย เม่ือของเสียลดลงสามารถ
ช่วยลดตน้ทุนในการผลิต จ านวนผลผลิตไดต้ามจ านวนท่ีตอ้งการ ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการ
ผลิตไดอี้กดว้ย เม่ือของเสียลดลงท าให้ไม่ตอ้งเพิ่มจ านวนการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ซ ้ าข้ึนอีก การวดั
งานก็เป็นไปตามแผนการตรวจสอบ ปัจจยัอ่ืนน่าจะเป็นผูป้ฏิบัติงานหากพนักงานท างานตาม
ขั้นตอนท่ีถูกตอ้ง การด าเนินการแก้ไขหรือติดตามในกระบวนการผลิตเป็นแนวทางเดียวกัน ก็
อาจจะไม่เกิดความแปรปรวนในกระบวนการผลิต รวมถึงความใส่ใจในคุณภาพของพนกังานแต่ละ
คนไม่เท่ากนั บา้งก็มีการแกไ้ขปรับปรุงและติดตามอย่างต่อเน่ือง อาจจะสร้างความตระหนกัผ่าน
การอบรมให้ความรู้ในการปฏิบติัตามมาตรฐานการปฏิบติังานอย่างถูกตอ้งและปรับปรุงงาน ให้
พนักงานมีความเขา้ใจสถานะปัจจุบนั มีส่วนร่วมในการหาวิธีป้องกนัหรือลดปัญหาดา้นคุณภาพ
มากข้ึน" 
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สรุปประเด็นของ Par4 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ
วดัผลด้วยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ ผลิตภณัฑ์อยู่ในค่ามาตรฐาน 
จ านวนของเสียลดลง  ลดการวดังาน และลดตน้ทุนจากการตรวจวดั ดงัท่ี Par4 กล่าวไวว้่า "Cpk 
เป็นดชันีท่ีวดั ความสามารถท่ีแทจ้ริงของกระบวนการค่า Cpk ท่ีค  านวณมาจากคุณสมบติัหลกัท่ี
บอกถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ว่ากระบวนการท่ีผลิตมีความน่ิงหรือไม่ สามารถบอกความสามารถ
ของกระบวนการได ้ หากค่า Cpk ยิ่งมากยิ่งดี แสดงวา่กระบวนการผลิตดี สินคา้อยูใ่นค่ามาตรฐาน 
ไม่ตอ้งรีเช็คงานเพิ่มข้ึน การตรวจวดัยิ่งตรวจเยอะยิ่งเปลือง ตรวจน้อยลงคือไม่เปลือง เพราะการ
ตรวจคือตน้ทุนอยา่งนึง" 

 
สรุปประเด็นของ Par5 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ

วดัผลด้วยดรรชนี Cpk ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ  จ  านวนผลผลิตเพิ่ม ข้ึน 
ผลิตภณัฑ์อยู่ในค่ามาตรฐาน จ านวนของเสียลดลง  และลดการวดังาน ดงัท่ี Par5 กล่าวไวว้่า "ค่า 
Cpk เขา้มาใชน้ั้นสามารถพิจารณาแนว้โนม้ในกระบวนการผลิตไดว้า่ดีหรือไม่ หากค่า Cpk เพิ่มข้ึน
เป็นไปตามเกณฑ์ก็ส่งผลให้จ  านวนผลผลิตท่ีได้ก็เพิ่มข้ึนเช่นกนั เพราะถ้ากระบวนการมีความ
เสถียรก็ท าให้เกิดผลิตภณัฑ์ท่ีไม่หลุดออกจากค่ามาตรฐาน จ านวนของเสียท่ีไดก้็ลดลงเช่นกนั จาก
การใชย้งัมีบางช่วงท่ีจ านวนของเสียลดลงและเพิ่มข้ึน ช่วงท่ีมีจ  านวนของเสียเพิ่ม ท าให้ตอ้งมีการ
วดัเพิ่ม ถา้ขอ้มูลมีความเสถียร กระบวนการผลิตมีความเสถียรการวดังานก็สามารถลดงานของการ
วดัได ้แต่ถา้กระบวนการผลิตไม่มีความเสถียร เราก็ยงัไม่สามารถลดการวดัไดต้ามมาตรฐาน เพราะ
อาจท าใหข้องเสียหลุดรอดออกไป" 

 
สรุปประเด็นของ Par6 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ

วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ  จ  านวนของเสียลดลง  จ  านวน
ผลผลิตเพิ่มข้ึน พนักงานตระหนักถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ก าลังใจในการท างาน และวิธีการ
ปฏิบติังานของพนกังาน  ดงัท่ี Par6 กล่าวไวว้่า "ผมว่ามีการเพิ่มข้ึนของการผลิตท่ีไดม้ากกว่าแผน
ในช่วงหลงัการใช้ระบบ Cpk แล้วยงัแสดงค่า Cpk ท่ีดีข้ึน ของเสียท่ีเกิดข้ึนลดลงอย่างเห็นได้ชัด 
จากการปรับปรุงต่าง ๆ ผมคิดวา่ความสามารถในการผลิต และขอ้มูลการตรวจสอบในกระบวนการ
มีความเสถียรมากข้ึน ตอนน้ีท าปัจจุบนัเง่ือนไขในการผลิตเร่ิมน่ิง และการน าไปใช้งานตอนเร่ิม
เดินเคร่ือง แต่ยงัมีปัจจยัอ่ืนพบปัญหาท่ีพนกังานผลิตกลวัจะเกิดของเสียตอนเร่ิมเดินเคร่ืองเยอะ ท า
ให้เขาไม่รอให้เคร่ืองน่ิงและท าการปรับก่อนเก็บช้ินงาน ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการเยอะ ถา้
พนักงานรอเง่ือนไขในการผลิตท่ีน่ิงการผลิตจะดี จากสภาพการท างานของพนักงานขาดความ
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เช่ือถือในใบสั่งผลิต มีความรีบร้อนในการท างาน ไม่รอใชเ้ง่ือนไขตามใบสั่งผลิต ไม่ท าตามเอกสาร
จึงท าการปรับ พองานไม่ไดก้็ใชก้ารปรับไปเร่ือยๆ ท าให้เกิดการแกวง่ งานท่ีไดจึ้งไม่เสถียร ค่า Cpk 
ท่ีไดแ้ต่ละ lot จึงมีทั้งข้ึน" "ให้พนกังานท่ีปฏิบติังานเห็นภาพวา่แนวโนม้ของเสียเป็นอยา่งไร จะได้
มีก าลงัใจในการท างานและปรับปรุงงาน" 

 
สรุปประเด็นของ Par7 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ

วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ  จ  านวนของเสียลดลง  จ  านวน
ผลผลิตเพิ่มข้ึน พนักงานตระหนกัถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์  และวิธีการปฏิบติังานของพนักงาน  
ดงัท่ี Par7 กล่าวไวว้า่ "ค่า Cpk ท่ีไม่ดี ท าให้พนกังานฝ่ายผลิตมีการติดตามงานในกระบวนการมาก
ข้ึน และด าเนินการแก้ไขทนัทีมีส่วนช่วยให้ของเสียท่ีออกมาในกระบวนการตรวจสอบสุดทา้ย
ลดลงด้วย จากยอดการผลิตท่ีได้มากกว่าแผนมากข้ึน และค่า Cpk ก็มีค่าดีข้ึนเช่นกนั บอกได้ว่า
ความสามารถในการผลิต และขอ้มูลการตรวจสอบในกระบวนการมีความเสถียรมากข้ึน แลว้ยงั
พบว่าตอนน้ีปัจจุบนัเง่ือนไขในการผลิตเร่ิมน่ิง" "จะเห็นว่าความเสถียรของกระบวนการ คุณภาพ
ของผลิตภณัฑ์จะดีข้ึนหรือไม่ยอ่มตอ้งเกิดจาก คน ซ่ึงเป็นปัจจยัหลกั ตอ้งให้พนกังานเองเขา้ใจใน
การรักษาคุณภาพ" 

 
สรุปประเด็นของ Par8 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ

วดัผลด้วยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ  ผลิตภณัฑ์อยู่ในค่ามาตรฐาน 
จ านวนของเสียลดลง  ลดการวดังานและวดัานไดต้ามมาตรฐาน  ดงัท่ี Par8 กล่าวไวว้า่ "หลงัจากใช้
ค่า Cpk สามารถบอกแนวโน้มของช้ินงานท่ีผลิตออกมาได้ ว่าผลิตภณัฑ์นั้นท่ีถูกผลิตด้วยเคร่ือง
ไหน แม่พิมพ์ไหน มีคุณภาพเป็นอย่างไร สามารถเขา้ไปตรวจสอบเง่ือนไขการผลิต การท างาน
ระหวา่งการผลิตและแกไ้ขไดท้นัท่วงที ลดจ านวนของเสียลงได ้ อีกทั้งท าให้มีช้ินงานท่ีมีคุณภาพ
มากข้ึนสามารถเป็นตัวท่ีบอกว่ากระบวนการผลิตนั้ นสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ออกมาภายใต้
ขอ้ก าหนดเฉพาะไดดี้หรือไม่ มีผลิตภณัฑ์อยู่ภายในขอ้ก าหนดเฉพาะหรือมาตรฐานท่ีก าหนดมาก
น้อยเพียงใด เม่ือรู้จกักระบวนการไดแ้ลว้ ยอ่มท าให้เราสามารถตดัสินใจไดว้่าจะท าการปรับปรุง 
กระบวนการอยา่งไร เพื่อให้ไดผ้ลิตภณัฑ์ท่ีไดอ้ยู่ในค่ามาตรฐาน ท าให้การวดัซ ้ าลดลง หรือวดัได้
ตามมาตรฐานท่ีก าหนด มีโอกาสท่ีจะลดการวดัมาตรฐานลงไดต่้อไป" 
 

สรุปประเด็นของ Par9 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นว่าหลงัจากการใช้ระบบการ
วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ  จ  านวนผลผลิตเพิ่มข้ึน จ านวน
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ของเสียลดลง  ลดการวดังาน และการเลือกใชเ้คร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม ดงัท่ี Par9 กล่าวไวว้า่ "ในการ
วิเคราะห์ขอ้มูลคุณภาพผลิตภณัฑ์โดยใช้ค่า Cpk เป็นตวัช้ีวดัความสามารถของกระบวนการ หาก
กระบวนการดีก็สามารถบอกถึงองค์ประกอบต่างๆของกระบวนการผลิตดีไปด้วย เพราะ
กระบวนการประกอบไปดว้ย เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ วิธีการ วตัถุดิบ รวมถึงพนกังานท่ีด าเนินการผลิต
ดว้ย และท าใหจ้  านวนการผลิต จ านวนของเสียดีตามไปดว้ย พนกังานไม่ตอ้งวดัเพิ่มจากแผนการสุ่ม
ท่ีก าหนด อาจจะพิจารณาลดความถ่ีการวดัหรือการวดัมาตรฐานไดใ้นอนาคต"  "ช่วยให้ทราบถึง
แนวโน้มของคุณภาพได้ดี ท าให้มีการตรวจสอบกระบวนการได้ทันท่วงที รวดเร็วข้ึน และยงั
สามารถบอกถึงการเลือกใช้เคร่ืองจักรและแม่พิมพ์ในการผลิตมีความเหมาะสมหรือไม่ ซ่ึง
เคร่ืองจกัรก็เป็นองค์ประกอบท่ีส าคญัในกระบวนการผลิต  เพื่อให้ประสิทธิภาพในการท างาน
เพิ่มข้ึน" 
 
 สรุปประเด็นของ Par10 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นวา่หลงัจากการใชร้ะบบการ
วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ  จ  านวนผลผลิตเพิ่มข้ึน พนกังาน
ตระหนักถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ วิธีการปฏิบติังานของพนักงาน  และการเลือกใช้เคร่ืองจกัรท่ี
เหมาะสม ดงัท่ี Par10 กล่าวไวว้า่ "ค่า Cpk ท่ีแสดงนั้นบอกถึงความสามารถในการผลิตของแต่ละ
เคร่ืองจกัร แต่ละแม่พิมพท่ี์ใช ้ในการผลิต โดยการวางแผนการผลิตจะน าค่า Cpk มาช่วยพิจารณาใน
การเลือกเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ในการผลิตให้มีความเหมาะสมและถูกตอ้ง ท าให้การผลิตเป็นไป
ตามแผนท่ีวางไวม้ากข้ึน การท่ีท าให้ Cpk ไม่ดีหรือมีของเสียจากการผลิตเพิ่มข้ึน ส่วนหน่ึงมาจาก
คน เน่ืองจากพนกังานฝ่ายผลิตท างานแบ่งเป็น 3 ทีม ซ่ึงแต่ละทีมมีประสบการณ์และการบริหาร
จดัการการผลิตท่ีแตกต่างกัน หัวหน้างานแต่ละทีมมีความเข้าใจและหลักการท างานท่ีต่างกัน 
พนักงานแต่ละทีมก็เข้าใจต่างกัน น าไปสู่ความไม่เสถียรในการผลิต จากการสอบถามปัญหา 
หวัหนา้ทีมผลิตผลิตงานไม่เหมือนกนั ใชเ้คร่ืองจกัร, เกรด, เง่ือนไข และแม่พิมพเ์ดียวกนั แต่ไดง้าน
ไม่เหมือนกนั อยากให้มีการพูดคุยกนัระหวา่งทีมมากข้ึนเก่ียวกบัเทคนิคของแต่ละคน เพื่อจูนให้แต่
ละทีมเป็นในทางเดียวกนั ท าให้พนกังานมีความเขา้ใจถึงผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนในส่ิงท่ีตวัเองท า
มากข้ึน วา่จะส่งผลต่อกระบวนการถดัไปอยา่งไร" 
 
 สรุปประเด็นของ Par10 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นวา่หลงัจากการใชร้ะบบการ
วดัผลดว้ยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ  จ  านวนผลผลิตเพิ่มข้ึน พนกังาน
ตระหนักถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ วิธีการปฏิบติังานของพนักงาน  และการเลือกใช้เคร่ืองจกัรท่ี
เหมาะสม ดงัท่ี Par10 กล่าวไวว้า่ "ค่า Cpk ท่ีแสดงนั้นบอกถึงความสามารถในการผลิตของแต่ละ



 68 

เคร่ืองจกัร แต่ละแม่พิมพท่ี์ใช ้ในการผลิต โดยการวางแผนการผลิตจะน าค่า Cpk มาช่วยพิจารณาใน
การเลือกเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ในการผลิตให้มีความเหมาะสมและถูกตอ้ง ท าให้การผลิตเป็นไป
ตามแผนท่ีวางไวม้ากข้ึน การท่ีท าให้ Cpk ไม่ดีหรือมีของเสียจากการผลิตเพิ่มข้ึน ส่วนหน่ึงมาจาก
คน เน่ืองจากพนกังานฝ่ายผลิตท างานแบ่งเป็น 3 ทีม ซ่ึงแต่ละทีมมีประสบการณ์และการบริหาร
จดัการการผลิตท่ีแตกต่างกัน หัวหน้างานแต่ละทีมมีความเข้าใจและหลักการท างานท่ีต่างกัน 
พนักงานแต่ละทีมก็เข้าใจต่างกัน น าไปสู่ความไม่เสถียรในการผลิต จากการสอบถามปัญหา 
หวัหนา้ทีมผลิตผลิตงานไม่เหมือนกนั ใชเ้คร่ืองจกัร, เกรด, เง่ือนไข และแม่พิมพเ์ดียวกนั แต่ไดง้าน
ไม่เหมือนกนั อยากให้มีการพูดคุยกนัระหวา่งทีมมากข้ึนเก่ียวกบัเทคนิคของแต่ละคน เพื่อจูนให้แต่
ละทีมเป็นในทางเดียวกนั ท าให้พนกังานมีความเขา้ใจถึงผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนในส่ิงท่ีตวัเองท า
มากข้ึน วา่จะส่งผลต่อกระบวนการถดัไปอยา่งไร" 
 
 สรุปประเด็นของ Par11 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นวา่หลงัจากการใชร้ะบบการ
วดัผลด้วยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ จ านวนผลผลิตเพิ่มข้ึน จ านวน
ของเสียลดลง ลดการวดังาน และพนกังานตระหนกัถึงคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ดงัท่ี Par11 กล่าวไว้
วา่ "ดรรชนีตวัน้ีสามารถบอกความสามารถของกระบวนการผลิตไดจ้ริง ง่ายต่อการน าค่าท่ีไดน้ั้นมา
พิจารณาในการวางแผนการท างานมากข้ึน สามารถผลิตไดต้ามแผนงานท่ีผลิตออกมาดีของเสียก็
ลดลง การวดัก็ลดลงดว้ยเช่นกนั แต่การตรวจวดัเป็นการตรวจสเช็คคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ควรมี
การติดตามผลการวดัอย่างสม ่าเสมอ ความถูกตอ้งของการตรวจสอบส่งผลกระทบในการท างาน
ของสายการผลิต เพื่ออธิบายความแปรผนัของค่าท่ีวดัได ้และเพื่อระบุสาเหตุของความแปรผนั เพื่อ
น าไปปรับปรุงแก้ไข ไม่ให้ส่งออกผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ได้มาตรฐานไปยงัลูกค้า แต่พบพนักงาน
ปฏิบติัการมีทกัษะพื้นฐานท่ีไม่เพียงพอ ขาดจิตส านึกคุณภาพในการปฏิบติังานในการวเิคราะห์และ
แกไ้ขปัญหาจะเห็นวา่ยงัมีการปล่อยงานเสียออกมา" 
 
 สรุปประเด็นของ Par12 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลเห็นวา่หลงัจากการใชร้ะบบการ
วดัผลด้วยดรรชนี Cpk ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต คือ จ านวนผลผลิตเพิ่มข้ึน จ านวน
ของเสียลดลง วิธีการปฏิบติังานของพนักงาน และการเลือกใช้เคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสม ดงัท่ี Par12 
กล่าวไวว้า่ "ค่า Cpk มีผลต่อจ านวนการผลิตเพราะวา่ความสามารถในการผลิตของแต่ละเคร่ืองจกัร 
แต่ละแม่พิมพท่ี์ใช้ ในการผลิตดี วางแผนการผลิตดีจะ ท าให้การผลิตเป็นไปตามแผนท่ีวางไวม้าก
ข้ึน งานท่ีผลิตออกมาดี ของเสียท่ีเกิดมีแนวโน้มลดลง การตรวจสอบก็น้อยลงไปด้วย" "ค่า Cpk 
เป็นตวัช่วยไดดี้ในงานวางแผนการผลิตเพราะแยกค านวณตามเคร่ืองจกัร แม่พิมพท่ี์ใช้ผลิต ท าให้
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เลือกใชไ้ดเ้หมาะสมในการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ แต่ยงัมีปัจจยัอ่ืนๆ ร่วมดว้ย วิธีการปฏิบติังานของ
แต่ละคนก็แตกต่างกนั ในการปรับเง่ือนไขหรือวิธีการแก้ไขแตกต่างกัน ส่งผลให้ผลิตออกมามี
คุณภาพแตกต่างกนั" 
 

2. ปัญหาและอุปสรรคท่ีพบในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk มีอะไรบา้ง 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par1 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากรและดา้นกระบวนการท างานอยู ่3 ประเด็น คือ จ านวนขอ้มูลการประเมินไม่เพียงพอ ทกัษะ
ในการปฏิบติังานของพนกังานไม่เพียงพอ และพนกังานขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk ดงั Par1 กล่าว
ไวว้า่ “เม่ือท าการผลิตต่อเน่ือง ท าให้ Cpk ลดลง เราควรใช้การประเมินทั้งระยะเวลาสั้นและระยะ
ยาวดว้ยเพื่อตรวจสอบและเม่ือพบปัญหาใหห้วัหนา้งานผลิตท าการแกไ้ข เช่นในการปรับใชเ้ง่ือนไข
ท่ีมีความเสถียรมากข้ึน แต่เพื่อความถูกตอ้งอาจตอ้งวดังานเพิ่มส าหรับการประเมินระยะสั้น” “ค่า 
Cpk มีทั้งดีและไม่ดีจะมีเร่ืองเทคนิค วิธีคิดและของแต่ละคนดว้ยเขา้มาเก่ียวขอ้ง เราก าหนดเกณฑ์
มาแต่บางคนรักษาให้อยูใ่นระดบักลาง แต่บางคนอาจจะต ่ากวา่เกณฑ์แต่ยงัอยูใ่นเกณฑ์จึงคิดวา่ไม่
ตอ้งปรับ ข้ึนอยูก่บัวธีิการคิดและวธีิการของแต่ละคนในการปรับเง่ือนไขในการผลิตท าใหเ้กิดความ
แตกต่างในการผลิต ถา้มีการปรับในเร่ืองความคิดก็อาจไม่ไดแ้กไ้ขไดท้ั้งหมด ตอ้งท าการสอบถาม
ความคิดว่าเม่ือปรับเง่ือนไขไปจากการสั่งผลิตแลว้ เขามีปัจจยัอะไรถึงปรับ”  “พนกังานส่วนใหญ่
ไม่เขา้ใจเก่ียวกบัค่า Cpk วา่คืออะไร หมายความว่าอย่างไร เน่ืองจากเป็นส่ิงท่ีใหม่ในการเอามาใช้
ร่วมกบัการท างาน” 
 

สรุปประเด็นปัญหาของ Par2 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น
บุคลากร ดา้นกระบวนการท างาน และดา้นเคร่ืองจกัรอยู ่4 ประเด็น คือ คือ ทกัษะในการปฏิบติังาน
ของพนกังานไม่เพียงพอ จ านวนขอ้มูลการประเมินไม่เพียงพอ ขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัรในการผลิต
ท าให้จ  านวนขอ้มูลไม่เพียงพอ และพนกังานบนัทึกขอ้มูลผิดพลาดในการค านวน ดงั Par2 กล่าวไว้
วา่ "ทกัษะของแต่ละคนเป็นส่วนหน่ึงท าให้เกิดความแปรปรวนในกระบวนการ ระบบการประเมิน
ดว้ยดรรชนี Cpk ช่วยติดตามแนวโนม้ความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ และน าขอ้มูลท่ีจดัเก็บมา
วิเคราะห์ แกปั้ญหาให้เกิดของเสียน้อยลง แต่ในการวิเคราะห์ตอ้งอาศยัทกัษะในการท างานของ
พนกังาน และการเก็บขอ้มูลการเปล่ียนแปลงต่าง ๆ หากไม่ไดบ้นัทึกขอ้มูลตรงส่วนน้ีจะท าให้ไม่รู้
ถึงสาเหตุและการปรับปรุงท่ีแทจ้ริง" "จ านวนขอ้มูลท่ีใชส้ าหรับการน ามาวเิคราะห์ใชเ้วลาเก็บอยา่ง
นอ้ย 1 อาทิตยต์ามแผนการผลิตตอ้งมีขอ้มูลจ านวนมากพอจาก 1 กระบวนการผลิตท่ีตอ้งการศึกษา 
โดยแบ่งตามเคร่ืองจกัรและแม่พิมพบ์างคร้ังตอ้งวดัเพิ่มเพื่อให้เกิดความแม่นย  าของขอ้มูล เพราะ
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บางคร้ังมีการปรับแผนการผลิต  ถ้าหากมีการเปล่ียนแปลงต่างๆ ในการผลิต ไม่ว่าจะเป็นการ
ปรับเปล่ียนช้ินส่วนอุปกรณ์ เปล่ียนแม่พิมพ ์ปรับเปล่ียนความเร็วในการผลิตระหวา่งท่ีก าลงับนัทึก
ข้อมูลต่อเน่ืองไม่ได้บันทึกข้อมูลตรงส่วนน้ีส าหรับน ามาประมวลผล Cpk ก็ท  าให้เกิดความ
ผดิพลาดจากการวิเคราะห์ผลจากค่า Cpk" "การค านวณค่า Cpk มีการท าสูตรจากระบบ excel ไม่ได้
ใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปพนกังานเป็นคนใส่ขอ้มูลหรือกใส่สูตรการค านวณ อาจเกิดความผิดพลาดได ้
หากวา่ต่อไปเรามีการผลิตเยอะข้ึน" 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par3 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากร ด้านกระบวนการท างาน และด้านเคร่ืองจักรอยู่ 5 ประเด็น คือ พนักงานขาดความรู้
เก่ียวกบัค่า Cpk พนกังานบนัทึกขอ้มูลผดิพลาดในการค านวน ทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังาน
ไม่เพียงพอ ขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัรในการผลิตท าใหจ้  านวนขอ้มูลไม่เพียงพอ และการส่ือสารขอ้มูล
ไม่เพียงพอ  ดงั Par3 กล่าวไวว้่า “ส่วนของพนักงานไม่ค่อยรู้จกัดชันีตวัน้ี ไม่ใช่ทุกคนท่ีจะน าไป
ประยุกต์ใช้ได้ค่อนข้างเป็นความรู้เฉพาะทาง” “การค านวณดัชนี Cpk เป็นการค านวนโดยใช ้
Microsoft Excel ตอ้งคอยทวนสอบความถูกตอ้งของการค านวณสม ่าเสมอ”  “Cpk เป็นการแสดง
ความสามารถในการผลิต แต่พนกังานไม่มีการด าเนินการแกไ้ขในการท างาน ไม่มีการปรับปรุงหรือ
พฒันายอ่มไม่เกิดผล ปัญหาดา้นของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ มีการข้ึนงานผลิตผลิตภณัฑ์เดียวกนั
หลายเคร่ืองในช่วงเวลาเดียวกนั ท าให้การค านวนค่า Cpk มีจ านวนขอ้มูลน้อยไปในแต่ละเคร่ือง
เพราะจะตอ้งแยกความสามารถในการผลิตในแต่ละเคร่ืองว่าเป็นอย่างไรบา้ง ท าให้ไดข้อ้มูลของ
ผลิตภณัฑ์เพื่อไปค านวณค่า Cpk มีจ านวนท่ีน้อยในช่วงเวลาตามรอบการรายงานค่าท่ีก าหนด อาจ
ส่งผลกบัความแม่นย  าของการค านวณ (ขอ้มูลท่ีใชค้  านวณค่า Cpk) ไม่สามารถควบคุมจ านวน N ได้
ข้ึนอยูก่บัการวางแผนการผลิตของทางฝ่ายผลิต ปัญหาดา้นวธีิการท างานมีการน าดชันีมาใชแ้ต่ไม่มี
การส่ือสารใหก้บัพนกังานรับทราบ” 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par4 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากรและด้านกระบวนการท างานอยู่ 3 ประเด็น คือ พนักงานบนัทึกข้อมูลผิดพลาดในการ
ค านวน พนกังานขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk และทกัษะในการปฏิบติังานของพนกังานไม่เพียงพอ 
ดัง Par4 กล่าวไวว้่า "ความผิดพลาดจากการบันทึกข้อมูลในการค านวณต้องก าหนดวิธีการ
ตรวจสอบความถูกตอ้งของสูตรการค านวณท่ีใช้ ในการน า Cpk มาใช้นั้น พนักงานไม่มีความรู้
เก่ียวกบัค่า Cpk พนกังานไม่รู้จะน าค่า Cpk ท่ีไดม้าประยุกต์ใช้อยา่งไร ตอ้งวิเคราะห์ผลจากขอ้มูล
ส่วนไหน ควรท่ีจะเสริมความรู้ความเข้าใจเก่ียวกบัดรรชนีช้ีวดั Cpk อย่างสม ่าเสมอ อีกทั้งควร
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ส่งเสริมใหพ้นกังานดูค่า Cpk เป็นและสามารถน าไปประยุกตใ์ชใ้นการท างาน ทั้งน้ีในกระบวนการ
ผลิตหากพนกังานไม่มีการตรวจสอบและด าเนินการแกไ้ขการผลิต หรือการท างานท่ีถูกตามขั้นตอน 
ไม่มีการปรับปรุงก็ไม่เกิดผลใหก้ารผลิตดีข้ึน" 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par5 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากรและดา้นกระบวนการท างานอยู ่4 ประเด็น คือ พนกังานขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk ทกัษะ
ในการปฏิบติังานของพนักงานไม่เพียงพอ จ านวนข้อมูลการประเมินไม่เพียงพอ และพนักงาน
บนัทึกขอ้มูลผิดพลาดในการค านวน ดงั Par5 กล่าวไวว้่า “พนกังานโดยทัว่ไปไม่ค่อยรู้จกั แต่หาก
ท าการศึกษาเรียนรู้ และทดลองใช้ก็สามารถประยุกตใ์ชไ้ด ้ค่า Cpk ปัจจุบนัมาจากคุณสมบติัเฉพาะ
ค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ อาจจะบอกไดถึ้งปัจจยัท่ีท าให้กระบวนการนั้นดีหรือไม่ ตอ้งอาศยัการเก็บ
และบนัทึกขอ้มูลอ่ืน ๆ ร่วมดว้ย บางคร้ังมีการเปล่ียนแปลงการผลิตโดยเฉพาะการเปล่ียนแม่พิมพ ์
เปล่ียนเคร่ืองจกัรท่ีใชผ้ลิต แต่ไม่มีการแจง้ขอ้มูล ส่งผลให้น าค่าการตรวจสอบท่ีไม่ตรงกบัการผลิต 
ยงัมีผลต่อการรายงานค่า Cpk ก็อาจเกิดความผดิพลาดในการวเิคราะห์ หรือไม่สามารถรายงานค่าได้
ใน 1 สัปดาห์ตามช่วงการผลิตตอ้งมีการเก็บขอ้มูลเพิ่ม มีผลต่อส่วนงานอ่ืนท่ีตอ้งเอาค่า Cpk ไปใช ้
ในการปรับปรุงหรือวางแผนการผลิต” 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par6 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

กระบวนการท างานและดา้นบุคลากรอยู ่2 ประเด็น คือ การส่ือสารขอ้มูลไม่เพียงพอ และพนกังาน
ขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk ดงั Par6 กล่าวไวว้า่ “ให้พนกังานท่ีปฏิบติังานเห็นภาพวา่แนวโนม้ของ
เสียเป็นอย่างไร ค่า Cpk เป็นอย่างไร เพราะพวกเขาไม่เคยรู้ขอ้มูลตรงส่วนน้ี ขอ้มูล Cpk น้ีอาจจะ
ยากท่ีจะเข้าใจส าหรับพนักงานท่ีปฏิบัติงานในไลน์ท าให้ไม่สามารถน าไปใช้ Cpk ควบคุม
กระบวนการไดอ้ยา่งเตม็ท่ี” 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par7 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากรและดา้นกระบวนการท างานอยู่ 2 ประเด็น คือ พนกังานขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk และ
การส่ือสารขอ้มูลไม่เพียงพอ ดงั Par7 กล่าวไวว้า่ “พนกังานส่วนใหญ่ไม่เขา้ใจเก่ียวกบัค่า Cpk วา่คือ
อะไร หมายความวา่อยา่งไร การส่ือสารขอ้มูลของการประเมินไม่ถึงในไลน์การผลิตท าใหพ้นกังาน
ไม่เห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตท่ีผลิตออกมาแลว้เป็นอยา่งไร มีเป้าหมายเพื่ออะไร” 
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สรุปประเด็นปัญหาของ Par8 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น
บุคลากรและดา้นกระบวนการท างานอยู่ 3 ประเด็น คือ ขาดบุคลากรมาประยุกต์ใช ้Cpk ขาดคู่มือ
การค านวณค่า Cpk และการส่ือสารขอ้มูลไม่เพียงพอ ดงั Par8 กล่าวไวว้า่ “ในกระบวนการท างาน
ในกระบวนการผลิตมีหลายหัวขอ้ในการตรวจสอบตอ้งน า Cpk ไปใช้ในหัวขอ้อ่ืน ๆ ดว้ยท่ีส่งผล
ต่อคุณภาพผลิตภณัฑ์ นอกจากค่าแรงดึงของผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปอยา่งเดียว จะยิ่งช่วยให้ควบคุมการ
ผลิตให้ดียิ่งข้ึน แต่ยงัไม่มีการก าหนดขั้นตอนการค านวนท่ีชดัเจน อีกทั้งขาดคนท่ีจะเขา้มาดูขอ้มูล
ในส่วนน้ี เน่ืองจากท่ีบริษัทไม่มี QC ในไลน์การผลิต ฝ่ายผลิตยงัไม่ได้น าค่า Cpk มาประเมิน
ความสามารถในส่วนปัจจยัอ่ืน ๆ เน่ืองจากไม่มีผูรั้บผิดชอบโดยตรง เพียงแต่น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากทาง 
QC เท่านั้น ไม่เขา้ใจในวิธีการและการเก็บขอ้มูล ส่วนของขอ้มูลการรายงานค่าในไลน์การผลิตไม่
สามารถเขา้ถึงขอ้มูลได”้ 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par9 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้ห้ขอ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากรและดา้นกระบวนการท างานอยู่ 2 ประเด็น คือ พนกังานขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk และ
ขาดคู่มือการค านวณค่า Cpk ดัง Par9 กล่าวไวว้่า “ปัญหาในด้านอ่ืน ๆ ในการใช้ค่า Cpk ไม่มี 
เน่ืองจากทางฝ่ายผลิตไม่ไดน้ ามาประยุกต์ใช้โดยตรง เน่ืองจากมีแต่หน่วยงานคุณภาพน ามาใช้กบั
คุณสมบติับางตวัของผลิตภณัฑ์ท่ีใช้รับประกันคุณภาพผลิตภณัฑ์กับลูกค้า ยงัไม่มีการก าหนด
วธีิการ การเก็บขอ้มูลหรือขอ้ก าหนดมาตรฐานในการค านวนค่า Cpk ท่ีชดัเจน ในเร่ืองความรู้ ความ
เขา้ใจของพนกังานยงัไม่เพียงพอ รับเพียงขอ้มูลรายงานจากหน่วยงานควบคุมคุณภาพเท่านั้น” 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par10 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้หข้อ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากร ดา้นกระบวนการท างาน และดา้นเคร่ืองจกัรอยู ่3 ประเด็น คือ ทกัษะในการปฏิบติังานของ
พนักงานไม่เพียงพอ ขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัรในการผลิตท าให้จ  านวนขอ้มูลไม่เพียงพอ และการ
ส่ือสารขอ้มูลไม่เพียงพอ ดงั Par10 กล่าวไวว้า่ “หวัหนา้ทีมผลิตผลิตงานไม่เหมือนกนั ใชเ้คร่ืองจกัร 
เกรด เง่ือนไข และแม่พิมพเ์ดียวกนั แต่ไดง้านไม่เหมือนกนั อยากให้มีการพูดคุยกนัระหวา่งทีมมาก
ข้ึนเก่ียวกบัเทคนิคของแต่ละคน เพื่อจูนให้แต่ละทีมเป็นในทางเดียวกนั ท าให้พนักงานมีความ
เขา้ใจถึงผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนในส่ิงท่ีตวัเองท ามากข้ึน วา่จะส่งผลต่อกระบวนการถดัไปอยา่งไร 
แต่การท่ีจะจูนให้เข้าหากันท าได้ยากเช่นกัน เน่ืองจากประสบการณ์ท างานไม่เท่ากัน คนท่ีมี
ประสบการณ์มากกวา่อาจจะปรับเปล่ียนไดย้ากกวา่ การแชร์ขอ้มูล cpk ก็เป็นเร่ืองท่ีดี ท าให้มีความ
เขา้ใจมากข้ึน ในส่วนของปัญหาเคร่ืองจกัรมีขอ้จ ากดัเร่ืองเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตท่ีตอ้งใชเ้คร่ือง



 73 

ท่ีเฉพาะเจาะจงในการผลิตเท่านั้น และเน่ืองจากออเดอร์ท่ีหลากหลาย ท าให้ไม่สามารถผลิตเกรด
เดิมต่อเน่ืองได ้ท าใหส่้งผลในการเก็บขอ้มูลค่า Cpk  และไม่สามารถรายงานค่าตามช่วงเวลา” 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par11 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้หข้อ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากร ดา้นเคร่ืองจกัร และดา้นกระบวนการท างานอยู ่3 ประเด็น คือ ทกัษะในการปฏิบติังานของ
พนกังานไม่เพียงพอ ขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัรในการผลิตท าให้จ  านวนขอ้มูลไม่เพียงพอ และขาดการ
ส่ือสารขอ้มูลไม่เพียงพอ ดงั Par11 กล่าวไวว้า่ “พบพนกังานปฏิบติัการมีทกัษะพื้นฐานท่ีไม่เพียงพอ 
ขาดจิตส านึกคุณภาพในการปฏิบติังานในการวเิคราะห์และแกไ้ขปัญหาจะเห็นวา่ยงัมีการปล่อยงาน
เสียออกมา ในการผลิตมีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตค่อยขา้งบ่อยเกิดความไม่เสถียร ท าให้ผลิต
ในช่วงเวลาสั้ น ๆ ส่งผลต่อค่า Cpk ท่ีออกมาไม่ดี การส่ือสารข้อมูลเก่ียวกบัค่า Cpk ท่ีไม่มีความ
ต่อเน่ืองและไม่ชัดเจน เน่ืองจากบางคร้ังต้องรอเก็บข้อมูล บางคร้ังช่วงของการแจ้งข้อมูลไม่
สอดคลอ้งกบัการออกแผนการผลิต” 

 
สรุปประเด็นปัญหาของ Par12 จากการสนทนากลุ่ม ผูใ้หข้อ้มูลไดเ้ห็นปัญหาและอุปสรรคดา้น

บุคลากรและดา้นกระบวนการท างานอยู่ 3 ประเด็น คือ ทกัษะในการปฏิบติังานของพนักงานไม่
เพียงพอ พนกังานขาดความรู้เก่ียวกบัค่า Cpk และการส่ือสารขอ้มูลไม่เพียงพอ ดงั Par12 กล่าวไวว้า่ 
“พนกังานมีความรู้ทกัษะในขั้นตอนการผลิตไม่เพียงพอ พนกังานบางคนก็ไม่รู้วา่เม่ือเจอปัญหาแลว้
ตอ้งท าอยา่งไรต่อ มีผลต่อการใชค้่า Cpk อาจมองวา่มาน ามาใชแ้ลว้ไม่ไดช่้วยใหคุ้ณภาพสินคา้ดีข้ีน 
ดงันั้นควรบนัทึกการเปล่ียนแปลงจะท าให้รู้ถึงสาเหตุและปัยจจยัท่ีท าให้ค่า Cpk นั้นดีหรือไม่ดีว่า
เป็นเพราะอะไร” 

 
 

3. ส่ิงท่ีตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขในการใชร้ะบบการวดัผลดว้ยดรรชนี Cpk 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par1 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นว่า การใช้ Cpk เพื่อการตรวจสอบความเสถียรและความถูกตอ้งของกระบวนการ 
ควรมีการจดัแผนการฝึกอบรมทกัษะการท างานของพนกังานเพื่อปรับแนวคิดและวิธีการหรือทกัษะ
ความสามารถในการผลิตใหเ้ป็นแนวทางเดียวกนั และจดัแผนการฝึกอบรมเก่ียวกบั Cpk จากการใช้
งานของหน่วยงานควบคุมคุณภาพ ดงั Par1 กล่าวไวว้า่ "ตอ้งปรับในเร่ืองวิธีการคิดและวิธีการของ
แต่ละคนอยากให้พนักงานท าความเข้าใจ โดยการให้ความรู้และช้ีแจงให้พนักงานรับทราบถึง
ลกัษณะเฉพาะท่ีส าคญัของคุณภาพของผลิตภณัฑ์ และรวมถึงวิธีท างานท่ีถูกตอ้ง พนกังานจะไดมี้
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ความสามารถในการหาสาเหตุท าการแกไ้ขไดต้รงจุด การใช ้Cpk เกิดประโยชน์มากข้ึน" "พนกังาน
ส่วนใหญ่ไม่เขา้ใจ QC อาจจะตอ้งมีการจดัอบรมหรืออธิบายให้กบัพนกังานเพื่อเพิ่มความรู้ ความ
เขา้ใจมากข้ึน" 
 

สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par2 จากการ
สนทนากลุ่ม เห็นว่า ควรมีการทบทวนและก าหนดมาตรฐานการท างานแต่ละกระบวนการให้
ครอบคลุม ปรับปรุงในเร่ืองทกัษะการท างานของพนกังานตามมาตรฐานการท างาน มีการจดัอบรม
เพื่อเพิ่มทกัษะ และปรับปรุงการวางแผนการผลิตโดยการก าหนดชนิดผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตเฉพาะเคร่ือง 
จดัท าบันทึกการเปล่ียนแปลงเพื่อเพิ่มความถูกต้องในการวิเคราะห์ค่า Cpk ดัง Par2 กล่าวไวว้่า  
"การท างานการผลิตสินคา้จะมีคุณภาพมากข้ึน หากพนักงานท าตามมาตรฐานการท างาน ทุกคน
สามารถท างานไดง่้ายภายในมาตรฐานเดียวกนั" "ในการวางแผนการผลิตมีการปรับแผนการผลิตอยู่
ตลอด อยากให้มีการก าหนดเคร่ือจกัร แม่พิมพท่ี์ผลิตประจ าให้มากข้ึน จะช่วยให้เก็บขอ้มูลในการ
ค านวณไดต่้อเน่ือง ไม่ตอ้งหยุดเคร่ืองบ่อยท าให้การผลิตมีความเสถียรมากข้ึนดว้ย การท าบนัทึก
การเปล่ียนแปลง จะท าให้รู้ถึงสาเหตุและปัจจยัท่ีท าให้ค่า Cpk นั้นดีหรือไม่ดีเป็นเพราะอะไรกนั
แน่" 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par3 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นว่า ควรมีการจดัการอบรมเพื่อเพิ่มความรู้เก่ียวกบั Cpk และอบรมเพิ่มทกัษะการ
ท างานให้กบัพนักงานปฏิบติัการ เพื่อท่ีจะได้มีความรู้ความสามารถท่ีจะท างานภายใตม้าตรฐาน
เดียวกนั และประเมินผล ก าหนดช่องทางการส่ือสารขอ้มูลให้ทัว่ถึงและมีความชดัเจนให้พนกังาน 
พนกังานท่ีค านวณค่า Cpk ตอ้งเพิ่มการตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลดว้ยตนเองสม ่าเสมอ และ
ปรับการวางแผนการผลิตให้น่ิงข้ึน ดงั Par3 กล่าวไวว้่า "พนกังานตอ้งไดรั้บการอบรม ให้ความรู้
มากข้ึน ก าหนดให้มีการทบทวนและประเมินความเขา้ใจ" "ในการบนัทึกค่าลงในสูตร เพื่อป้องกนั
ความผิดพลาด หลังจากการลงข้อมูลแล้วให้ท า self-check อีกคร้ังก่อน" "ก าหนดช่องทางการ
ส่ือสารจดัท ารายงานเป็นเอกสารติดบอร์ดในไลน์การผลิตใช้ในการส่ือสารให้ชัดเจน" "ปรับการ
วางแผนการผลิตใหน่ิ้งข้ึนอาจจะใชก้ารพยากรณ์ล่วงหนา้หรือก าหนดการผลิตประจ าเคร่ือง" 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par4 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นว่า ในการค านวณควรมีการมาตรฐานการตรวจเช็คเพื่อใชใ้นการตรวจสอบขอ้มูล 
และมีการจดัการอบรมให้พนกังาน มีการประเมินทกัษะการแกไ้ขงานของพนกังาน  ดงั Par4 กล่าว
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ไวว้่า "ในการค านวณต้องก าหนดวิธีการจุดตรวจสอบมาตรฐานท่ีชัดเจนมีการทวนสอบความ
ถูกตอ้งของสูตรการค านวณท่ีใชด้ว้ยตนเอง" "ควรท าการอบรม และอบรมซ ้ าอยา่งต่องเน่ืองเพื่อเพิ่ม
ความตระหนกัให้พนกังาน จดัท าแบบการประเมิน ติดตามผลเพื่อพัฒนาปรับปรุงดา้นทกัษะการ
วเิคราะห์แกไ้ขของพนกังาน" 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par5 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นว่า ควรมีการจดัการอบรมเพื่อเพิ่มความรู้เก่ียวกบั Cpk และอบรมเพิ่มทกัษะการ
ท างานให้กบัพนกังานปฏิบติัการ ปรับปรุงการวางแผนการผลิต และจดัท าบนัทึกการเปล่ียนแปลง
เพื่อความถูกตอ้งของขอ้มูล ดงั Par5 กล่าวไวว้า่ "ควรมีการจดัอบรมให้ความรู้ความเขา้ใจดา้นการ
ตรวจเช็คคุณภาพให้กบัพนกังาน เพื่อท่ีจะไดแ้กไ้ขปรับปรุงในกระบวนการไดท้นัที ไม่ปล่อยให้
หลุดออกมาให้ตรวจสอบซ ้ า ส้ินเปลืองทั้ งเวลา แรงงาน และให้ความรู้เร่ือง Cpk ด้วย เพื่อให้
พนกังานเขา้ใจและสามารถน าไปใชใ้หเ้กิดประโยชน์มากท่ีสุด" "ปรับปรุงการวางแผนการผลิตให้มี
ความต่อเน่ืองมากข้ึน ก าหนดเคร่ืองเฉพาะท่ีใช้ผลิต หากมีการเปล่ียนแปลงให้มีการบนัทึกไวเ้ป็น
เอกสารหรือท าเอกสารแจง้การเปล่ียนแปลงให้เซ็นตช่ื์อรับทราบ เพื่อความถูกตอ้งของการค านวณ
และวเิคราะห์ผลของค่า Cpk" 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par6 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นวา่ ควรมีการจดัท าเป็นเอกสารในการส่ือสารมีความชดัเจนและอพัเดทขอ้มูลเสมอ 
มีการจดัการอบรมให้พนักงานจากหน่วยงานควบคุมคุณภาพเก่ียวกับ Cpk  ดงั Par6 กล่าวไวว้่า 
"อยากจะให้ QC แชร์ขอ้มูลให้พนกังานท่ีปฏิบติังานในกระบวนการนั้นรู้ว่าแนวโน้มเป็นอย่างไร 
เม่ือเปรียบเทียบกบัสภาพการท างานของพนกังาน" "อยากให้ไปอธิบายรายละเอียดของ Cpk ท่ีมาท่ี
ไปของการค านวณและการเก็บขอ้มูลใหเ้ขาเขา้ใจมากข้ึน" 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par7 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นวา่ ควรมีการจดัท าเป็นเอกสารในการส่ือสารมีความชดัเจนและอพัเดทขอ้มูลเสมอ 
มีการจดัการอบรมให้พนกังานเก่ียวกบั Cpk  ดงั Par7 กล่าวไวว้า่ "ในการส่ือสารควรมีผูรั้บผิดชอบ
หลกัโดยจดัท าเป็นเอกสารในการส่ือสารให้ความชดัเจนใช้เป็นส่ือและอพัเดทขอ้มูลเสมอ อาจจะ
ให้มีการลงช่ือรับทราบขอ้มูลหรือติดบอร์ดประกาศในไลน์ก็ได"้ "อาจจะตอ้งมีการจดัอบรมหรือ
อธิบายให้กับพนักงานเพื่อเพิ่มความรู้ ความเข้าใจมากข้ึน และน าไปคิดจะพฒันาปรับปรุงการ
ท างานต่อไปได"้ 



 76 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par8 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นวา่ ควรก าหนดเป็นลกัษณะงานก าหนดหนา้ท่ีความรับผิดชอบใหช้ดัเจน ควรมีการ
จดัท าเป็นเอกสารในการส่ือสารโดยเฉพาะ ดงั Par8 กล่าวไวว้า่ "ในการประยุกตใ์ชเ้พื่อความชดัเจน
และผลักดันให้มีการใช้ หัวหน้างานควรก าหนดหน้าท่ีใน job description ของต าแหน่งท่ีต้อง
รับผิดชอบให้ชดัเจน" "ควรมีการส่ือสารผ่านเอกสารหรือจดัท าคู่มือเป็นส่ือกลางในการแชร์และ
การเขา้ถึงขอ้มูลใหก้บัพนกังาน เพื่อเพิ่มการรับรู้มากข้ึน" 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par9 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นวา่ ควรมีการจดัการอบรม และจดัท าคู่มือเป็นส่ือในการอบรม ดงั Par9 กล่าวไวว้า่ 
"ควรมีการก าหนดความถ่ีการอบรมและการประเมินความเขา้ใจของพนักงาน อาจจดัท าวิธีการ
ประเมินค่า Cpk เป็นเอกสารก็ดีเพื่อใช้เป็นส่ือในการอบรมหรือสอนงานไดอี้กดว้ย จะไดน้ าไปใช้
ในส่วนอ่ืน ๆ ไดง่้ายและเป็นมาตรฐานเดียวกนั" 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวัดผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par10 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นวา่ ควรมีการก าหนดมาตรฐานการสั่งงานท่ีละเอียดครบถว้น ก าหนดช่องทางใน
การปรึกษาร่วมกนัใหเ้ป็นกิจลกัษณะ ควรมีการจดัการอบรม พิจารณาปรับปรุงการวางแผนการผลิต 
ดงั Par10 กล่าวไวว้า่ "ในการสั่งงานหรือส่ือสารใหก้บัทีมงานภายในทีมและเจา้หนา้ท่ีฝ่ายผลิต ควร
มีรูปแบท่ีชดัเจนเป็นลกัษณ์อกัษร มีการจดัอบรมเพื่อเพิ่มความรู้ความเขา้ใจให้พนักงานมากข้ึน" 
"จากขอ้จ ากดัของการรายงานค่า Cpk กบัเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตปัจจุบนัมีแผนการก าหนดเคร่ือง
ท่ีผลิตเฉพาะเกรด เพื่อใหเ้คร่ืองรันไดต่้อเน่ืองและมีความเสถียรมากข้ึน" 

 
สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par11 จากการ

สนทนากลุ่มเห็นว่า ควรมีการทบทวนและก าหนดมาตรฐานการท างานแต่ละกระบวนการให้
ครอบคลุม มีการจดัอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะ ควรมีการจดัท าเป็นเอกสารในการส่ือสารมีความชดัเจน
และอพัเดทขอ้มูลเสมอ และประเมินผลของพนกังาน ดงั Par11 กล่าวไวว้า่ "อยากให้มีการประเมิน
ทกัษะการปฏิบติังานท่ีเป็นรูปธรรมและทบทวนขั้นตอนการท างานมาตรฐานให้สอดคล้องกับ
สภาพจริง" "การส่ือสารขอ้มูลเก่ียวกบัค่า Cpk ให้ต่อเน่ืองโดยก าหนดวนัในการรายงานค่าของแต่
ละรอบใหช้ดัเจน" 
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สรุปแนวทางการปรับปรุงแก้ไขในการใช้ระบบการวดัผลด้วยดรรชนี Cpk ของ Par12 จากการ
สนทนากลุ่มเห็นวา่ ควรมีการจดัการอบรมเพิ่มทกัษะการท างานใหก้บัพนกังานปฏิบติัการจาก
กรณีศึกษาการแกปั้ญหาในอดีต และอบรมเพื่อเพิ่มความรู้เก่ียวกบั Cpk  ดงั Par12 กล่าวไวว้า่ "ควร
มีการบนัทึกปัญหา การวเิคราะห์สาเหตุ รวมถึงการแกไ้ขปัญหาท่ีเคยเกิดข้ึนไวเ้ป็นกรณีศึกษาใหก้บั
พนกังาน พนกังานจะไดมี้ความสามารถในการวเิคราะห์งานมากข้ึน ควรมีการก าหนดความถ่ีการ
อบรมตามขั้นตอนการท างานเพิ่มข้ึน ปัจจุบนัมีการท า OJT ตอนเขา้งานอยา่งเดียว" "อยากใหแ้ชร์
ขอ้มูล Cpk หรืออธิบายเก่ียวกบัความรู้ในการน ามาใชใ้หพ้นกังานเพื่อจะไดเ้ห็นภาพของสภาพการ
ท างานมากข้ึน มีความใส่ใจในการปฏิบติังานใหสิ้นคา้มีคุณภาพมากข้ึน"
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