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บทคดัยอ่ 

งานวจิยันี�เป็นการพฒันากระบวนการแก้ปญัหาในกระบวนการผลติ เพื�อขจดัความสูญเสยีในประบวนการผลติ 
ทั �งนี�ผูว้จิยัไดท้าํการศกึษาวรรณกรรมที�เกี�ยวขอ้ง โดยเปรยีบเทยีบกระบวนการแกป้ญัหาภายใต้ระบบคุณภาพ ISO 9001 
TQM Leanและ 6 sigma หลงัจากนั �นจงึไดท้าํการสาํรวจกระบวนการแกป้ญัหาที�ภาคอุตสาหกรรมยานยนต์และอากาศยาน
ได้ประยุกต์ใช้อยู่ในปจัจุบันซึ�งสรุปเป็นแนวทางการปฏิบตัิที�ดี (Good Practice) ได้ว่าเครื�องมือ why-why ซึ�งใช้
ประสบการณ์ในการตดัสนิใจเป็นเครื�องมอืที�สําคญัในการคน้หารากของปญัหาและระบุตวัแปรที�เกี�ยวขอ้งก่อนที�จะทําการ
ทดลองเพื�อยนืยนัผลกระทบของตวัแปรต่อปญัหา  

ทั �งนี�ผูว้จิยัไดพ้ฒันากระบวนการแก้ปญัหาโดยมหีลกัการที�จะลดการพึ�งพาการใช้ประสบการณ์ผ่านวธิ ีwhy-why 
โดยกระบวนการดงักล่าวใชก้ารจําแนกปญัหาออกเป็นอาการ แลว้จงึจําแนกแยกย่อยออกเป็นตวัแปรที�มผีลต่อปญัหา ซึ�ง
หลกัการดงักล่าวไดท้ําการตรวจสอบเบื�องต้นดว้ยวธิ ีValidation-Square กบักลุ่มบรษิัทตวัอย่างในอุตสาหกรรมการผลติ
ชิ�นสว่นยานยนตแ์ละอากาศยานในประเทศไทย โดยผลที�ไดน้ั �นเป็นที�ยอมรบัจากผูเ้ชี�ยวชาญในอุตสากรรมทั �งสอง 
คาํหลกั: กระบวนการแกป้ญัหา, กระบวนการผลติ, กระบวนการคน้หารากของปญัหา 

Abstract 

This study aims to develop the new paradigm of problem solving method in order to mitigate loss and 
waste in manufacturing process. The literature-based comparative study among ISO 9001, TQM, Lean and 6 
sigma is conducted to address the key different of each problem solving in the individual quality system. Later, 
resulting from field study, the current good practice of the problem solving processes in automotive and 
aerospace industries concluded that the why-why tool is accepted as a standard tool to capture root cause prior 
to confirm by experiments. However, it is heavily relied on experience of team members.  

The researcher has developed a new paradigm of the problem solving method by trying to reduce the 
dependency of the expert’s experience as the why-why tool did. In the newly developed method, each problem is 
classified into symptoms while each of them is further categorized to be variables. This method is preliminary 
validated by the Validation-Square approach within the sample companies in automotive and aerospace sectors, 
and the experts in both industries are appreciated as evidenced from the results. 
Keywords: Problem solving process, manufacturing process, root cause finding process 
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1. บทนํา
ความสญูเสยีในกระบวนการผลติ เป็นสิ�งที�ทําใหผู้ส้่ง

มอบอนัไดแ้ก่ผูผ้ลติชิ�นส่วนยานยนต์ และอากาศยานไทย 
สญูเสยีศกัยภาพในการแข่งขนั อกีทั �งทําใหล้ดระดบัความ
พงึพอใจของลกูคา้ สง่ผลใหม้อีตัราการอยู่รอดตํ�า 

จากประสบการณ์ของผู้วจิยัในฐานะผู้จดัซื�อชิ�นส่วน
ยานยนต ์เป็นระยะเวลา 24 ปี ผูผ้ลติชิ�นสว่นไดด้าํเนินการ
ปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิต ตามระบบ ISO9001 
(AS9100), TQM, LEAN และ 6 SIGMA แต่กย็งัพบความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตหลงเหลือยู่ ดังนั �นผู้วิจ ัยจึง
ต้องการศกึษาปรากฏการณ์ดงักล่าวเพื�อมาพฒันาวธิกีาร
ขจดัความสูญเสยีในกระบวนการผลติ ซึ�งสามารถใช้กบั
ระบบต่างๆของผูป้ระกอบการที�ใชอ้ยู่เดมิได ้

ในงานวจิยันี� ผู้วจิยัมุ่งการพฒันากระบวนการค้นหา
รากของปญัหา เพื�อขจดัความสูญเสยีและ/หรือความสูญ
เป ล่ า ในกระบวนการผลิต  อัน เ ป็นส่ วนห นึ� ง ของ
กระบวนการแก้ปญัหาในกระบวนการผลิต ที�จะทําการ
พฒันาวธิกีารขึ�นมา โดยเริ�มจากการทบทวนวรรณกรรม 
เพื�อเปรยีบเทยีบกบัขอ้มูลภาคสนามซึ�งเป็นแนวทางการ
พฒันากระบวนการค้นหารากของปญัหา จากนั �นทําการ
ทดสอบความเชื�อมั �นของกระบวนการค้นหารากที�
พฒันาขึ�น อนึ�งรายละเอยีดของงานวจิยัดงัปรากฎในหวัขอ้
ที� 2 ถงึหวัขอ้ที� 8 ดงันี� 

2. การทบทวนวรรณกรรม
ผูว้จิยัทําการทบทวนวรรณกรรม โดยใช้คําสาํคญัว่า 

กระบวนการแก้ปญัหา และ กระบวนการผลติ ซึ �งเจาะลกึ
ในแต่ละระบบบริหารคุณภาพที�ผู้ประกอบการใช้อยู่ใน
ภาคอุตสาหกรรม อนัได้แก่ ISO9001 (AS9100), TQM 
LEAN และ 6 SIGMA ผลจากการสบืคน้พบว่าทุกระบบ
คุณภาพมกีระบวนการแกป้ญัหาเป็นสว่นประกอบที�สาํคญั 
แต่ แต่ละระบบมคีวามมุ่งเน้นแกป้ญัหาที�แตกต่างกนั ซึ�ง
ขึ�นอยู่กบั กระบวนการคน้หารากและเป้าหมายของแต่ละ
ระบบ ดงัแสดงไวใ้นตารางที� 1 โดยคอลมัน์แรกเป็นการ
ระบุชื�อของระบบ คอลมัน์ที�สองเป็นกระบวนการคน้หาราก
ของปญัหา คอลมัน์ที�สามคอืเป้าหมายของระบบคุณภาพที�
พจิารณา 

ตารางที� 1: กระบวนการคน้หารากและเป้าหมายของระบบ
คุณภาพที�พจิารณา 

ระบบ
คุณภาพ 

กระบวนการคน้หารากของ
ปญัหา 

เป้าหมายของระบบ
คุณภาพ 

Lean 

คน้หารากเพื�อแกปั้ญหาโดย

ระบุตน้เหตุความสูญเสีย 

(สิ�งที�ไมมี่มูลคา่เพิ�ม) แลว้

กาํจดั [1] 

ลดหรือขจดัความสูญเสีย 

(None Value 

Added, NVA)[2,3] 

ISO 

9000 

คน้หารากเพื�อแกปั้ญหาโดย

ระบุการปฏิบติังานตาม

มาตรฐานที�ไมเ่ป็นไปตาม

มาตรฐานที�กาํหนดไวแ้ลว้

แกไ้ข [4,5] 

รักษาการทาํงานใหไ้ดต้าม

มาตรฐาน [6] 

TQM 

คน้หารากเพื�อแกปั้ญหาโดย

ระบุการไมไ่ดค้า่ควบคุมใน

กระบวนการที�ส่งผลทาํให้

ลูกคา้ภายในและหรือลูกคา้

ภายนอกไมพ่ึงพอใจแลว้ทาํ

การแกไ้ข [7] 

สร้างความพึงพอใจตอ่

ลูกคา้ภายในและภายนอก

ในดา้นคุณภาพ [3,8] 

6 

sigma 

คน้หารากเพื�อแกปั้ญหาโดย

ระบุความผนัแปรของตวั

แปรในแตล่ะกระบวนการที�

มีคา่มาก และทาํการลด

ความผนัแปร เพื�อลดความ

สูญเสียในกระบวนการ 

[9] 

ลดความผนัแปรของ

กระบวนการที�ทาํให ้เกิด

ความสูญเสีย [2,3] 

 จากตารางที� 1 พบว่ามีประเด็นที�น่าสนใจ สอง
ประเดน็ กล่าวคอื หนึ�งกระบวนการคน้หารากของปญัหา
เป็นหน่วยย่อยภายใต้กระบวนการแก้ปญัหาซึ�งเป็นส่วน
หนึ�งของแต่ละระบบคุณภาพ ส่งผลให้เกิดประเด็นที�
พิจารณาที�สองว่าไม่พบกระบวนการแก้ปญัหาใดที�
สามารถแก้ปญัหาได้ทุกแบบ เพราะแต่ละระบบคุณภาพ
มุ่งเน้นการแกป้ญัหาที�แตกต่างกนั 

อนึ�งเมื�อวเิคราะห์เจาะลกึถึง กระบวนการค้นหาราก 
พบว่าวิธีการที�ใช้ส่วนใหญ่คือ FTA, CRT, Why-why, 
CFA, FMEA, CE, VSM และ Process Map ซึ�งวธิกีาร
ดงักล่าวมีข้อจํากดัที�สําคญัสองประการ คือ ไม่สามารถ
อธิบายที�มาของรากปญัหาได้อย่างมีตรรกะ อีกทั �งไม่
ส่งเสรมิให้เกิดการเรยีนรู้การค้นหารากจากกระบวนการ
ผลติ เพราะพึ�งพาประสบการณ์ของบุคคลเป็นหลกัในการ
คน้หารากของปญัหา [10] ดงันั �นผูว้จิยัจงึใชเ้ป็นขอ้มูลนี�
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สาํหรบัวางกรอบแนวความคดิงานวจิยั ซ�งึนําไปสู่การวาง 
แผนการวจิยั ซ�งึปรากฏอยู่ในหวัขอ้ท�ี 3 

3. การวางแผนงานวิจยั
    วัต ถุประสงค์งานวิจัย นี� มีสามข้อคือ หนึ� งศึกษา
กระบวนการค้นหารากของปญัหาในกระบวนการผลติทั �ง
ในภาคการศึกษา และในภาคอุตสาหกรรม สองพฒันา
กระบวนการค้นหารากของปญัหา และสุดทา้ยคอืทดสอบ
ความเชื�อถือไดข้องกระบวนการที�พฒันาขึ�น ดงันั �นผูว้จิยั
จงึเริ�มทําการทบทวนวรรณกรรมดงัปรากฏในหวัขอ้ที� 2 
แล้วทําการเก็บข้อมูลภาคสนามดงัปรากฏในหัวข้อที� 4 
แลว้ทาํการวเิคราะหข์อ้มูลเพื�อกําหนดแนวทางการพฒันา
กระบวนการค้นหารากของปญัหาดงัอธบิายในหวัขอ้ที� 5 
และทํ ากา รทดลอง ใช้ก ระบวนการค้นหารากกับ
ผู้ประกอบการ ในหัวข้อที� 6 แล้วทําการทดสอบความ
เชื�อมั �นของกระบวนการค้นหารากโดยวิธี Validation 
Square ดงัปรากฏในหวัขอ้ที� 7 

4.การเกบ็ขอ้มูลภาคสนาม 
การเกบ็ขอ้มลูภาคสนามผูว้จิยัใชก้ารสมัภาษณ์เชงิลกึ

กบับรษิทัตวัอย่าง 5 บรษิัทที�มกีารประยุกต์ใช ้Statistic 
Process Control(SPC) และมเีอกสารมาตราฐานในการ
ควบคุม โดยคําถามที�ใช้ในการสมัภาษณ์เชิงลึกมุ่งเน้น
รายละเอียดเรื�องกระบวนแก้ปญัหาของแต่ละระบบ
คุณภาพ และกระบวนการค้นหารากของปญัหา โดยใช้
วธิกีารวจิยัแบบกรณีตวัอย่าง (Case Study Research 
Method) [11] หลงัจากจากนั �นจงึวเิคราะหข์อ้มูลเพื�อสรา้ง
แบบสอบถามแล้วจึงเก็บข้อมูลจากบริษัทตัวอย่าง 111 
ตวัอย่าง เพื�อวเิคราะหว์่าแบบปฏบิตัทิี�ด ี(Good Practice) 
ในเรื�องกระบวนการแก้ปญัหาและกระบวนการคน้หาราก
ของปญัหา ที�ประยุกต์ใชใ้นภาคอุตสาหกรรมเป็นอย่างไร 
ดงัมรีายละเอยีดต่อไปนี�  

จากการสงัเกตุหน้างานพบว่า ค่าควบคุมบางค่าวดัค่า
ได ้บางค่าวดัค่าไดย้าก และบางค่าวดัค่าไม่ได ้และผลการ
สัมภาษณ์เชิงลึกพบว่าผู้ประกอบการมีกระบวนการ
แก้ปญัหา และกระบวนการค้นหารากของปญัหาที�
แตกต่างกนัตามระบบต่างๆ ดงัแสดงไวใ้นตารางที� 2 โดย
คอลัมน์แรกเป็นผู้ประกอบการ  คอลัมน์ที�สองเป็น
กระบวนการคน้หารากของปญัหาที�ใชใ้นภาคอุตสาหกรรม 
คอลมัน์ที�สามคอืเป้าหมายระบบคุณภาพที�ทาํ 

ตารางที� 2 สรุปผลการสมัภาษณ์เชงิลกึในการดําเนินการ
ตามระบบที�ทาํ 

ผู้
ประกอบ 
การ 

กระบวนการคน้หารากของ
ปญัหาที�ใชใ้น

ภาคอุตสาหกรรม 

เป้าหมายของระบบ
คุณภาพ 

A 
(Lean) 

ไมเ่น้นการแกป้ญัหาที�คน
เน้นที�กระบวนการเรื�อง
ความสญูเสยีดา้นเวลา  

แกป้ญัหาใหลุ้ล่วง โดย
ใชค้วามสญูเสยีดา้น
เวลาเป็นตวัชี�วดั 

B 
(AS9100) 

คน้หาความไมส่อดคลอ้ง
ของผลการกระทาํที�มต่ีอ
มาตรฐานและระบบ  

สิ�งทกีระทบลกูคา้ ตอ้ง
แกไ้ข โดยไมค่าํนึงถงึ
มลูค่าความสญูเสยี 

C 
(Lean 
Sigma) 

ตอ้งเขา้ใจขอ้มลูดา้นสเป็ค
ใหช้ดัก่อนรบังานจาก
ลกูคา้ มคีวามรูด้า้นวศิกร
รม แขง็แกร่ง 

ทาํความเขา้ใจกบัแบบ
จนลกูคา้เกดิความ
ยอมรบัเพื�อลดโอกาส
การเกดิปญัหาที�
ตามมา 

D 
(TQM 

ISO9001) 

สนใจความตอ้งการของ
ลกูคา้ภายในและ ภายนอก 
ค่าควบคุมในกระบวนการ 

ลดปญัหา เพอื ลด
ความสญูเสยี 

E 
(QCC) 

แกป้ญัหาในกระบวนการที�
คาํนึงถงึความสญูเสยีโดย
ทาํจากพนกังานระดบัล่าง
ขึ�นบน 

การทาํงานร่วมกนัของ
พนกังานสามารถ
แกไ้ขไดทุ้กเรื�อง และ
เกดิความคุม้ค่าในการ
แกไ้ข 

- จากผลการสมัภาษณ์เชงิลกึมขีอ้สงัเกตุโดยเปรยีบเทยีบ
ข้อมูลที�ได้กับการดําเนินการตามระบบคุณภาพ พบว่า
ผูป้ระกอบการไม่ไดด้าํเนินการตามกระบวนการคน้หาราก
ของปญัหาอย่างสมบูรณ์ครบถ้วนตามที�ระบุไว้ในระบบ
คุณภาพที�ตนเองใช ้
- จากการสมัภาษณ์พบว่ากระบวนการค้นหารากของ
ปญัหากระทาํอยู่ภายใตก้ระบวนการแกป้ญัหาที�เลอืกใช ้
- จากเป้าหมายของแต่ละระบบซึ�งผู้ประกอบการเลอืก
ประยุกต์ใช้เพื�อตอบวัตถุประสงค์เฉพาะด้านตามระบบ
ดงันั �น กระบวนการแกป้ญัหาที�เลอืกใชจ้งึแก้ปญัหาไม่ได้
ทุกปญัหา 

สืบเนื�องจากข้อมูลสมัภาษณ์เชิงลึกข้างต้น พบว่า 
การดําเนินการของผูป้ระกอบการ กระบวนการคน้หาราก
ที�กระทําอยู่ภายใต้กระบวนการแก้ปญัหายังไม่มีความ
ชดัเจนในรายละเอยีดของวธิกีาร 

ดงันั �นผูว้จิยัจงึไดว้างแผนการเกบ็ขอ้มูลเพิ�มเติมโดย
การใช้แบบสอบถาม และจดัทําแบบสอบถามเพื�อทําการ
เก็บข้อมูลของวิธีการค้นหารากที�ผู้ประกอบการใช้ โดย
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ผูว้จิยัทาํการเกบ็ขอ้มลูจากผูป้ระกอบการจาํนวน 111 ราย 
ดงัแสดงในตารางที� 3 โดยในคอลมัน์แรกเป็นวธิกีารคน้หา
รากที�ผูป้ระกอบการใชใ้นกระบวนการแกป้ญัหา คอลมัน์ที�
สองเป็นจํานวนที�ผูป้ระกอบการไดใ้ชว้ธิกีารดงักล่าว และ
คอลัมน์ที�สามเป็นการเจาะลึกว่ามีการใช้ประสบการณ์
ร่วมกบัวธิคีน้หารากหรอืไม่ 

ตารางที� 3  การใชป้ระสบการณ์ผ่านวธิกีารคน้หารากที�
ผูป้ระกอบการใชใ้นกระบวนการแกป้ญัหา 

วิธีการคน้หารากที�ผูป้ระกอบการ

ใชใ้นกระบวนการแกปั้ญหา
จาํนวนที�ใช้

วิธีการ 

ใช/้ไมใ่ช้

ประสบการณ์ 

Why-why 106 ใช้

Cause effect diagram 78 ใช้
Confirmatory Factor 

Analysis (CFA) 
11 ใช้

Fault Tree Analysis (FTA) 25 ใช้
Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) 
60 ใช้

Process Map (PM) 26 ใช้

Etc 6 ใช้

จากขอ้มลูที�เกบ็ไดจ้ากแบบสอบถามเพิ�มเตมิพบว่า 
- ในแต่ละบริษัทอาจใช้วิธีการค้นหารากของปญัหา
มากกว่า 1 วธิ ี
ผูป้ระกอบการส่วนใหญ่ใชว้ธิ ีWhy-why เป็นวธิกีารคน้หา
ราก 
- ผู้ประกอบการล้วนแล้วแต่อาศัยประสบการณ์ในการ
คน้หารากของปญัหาผ่านวธิกีารขา้งตน้ 

 หลงัจากการเกบ็ขอ้มลูภาคสนามดงักล่าวมาแลว้จงึได้
นําขอ้มูลที�สงัเกตุไดจ้ากภาคสนามไปวเิคราะหก์บัผลของ
การทบทวนวรรณกรรมซึ�งทําให้ผู้วิจยัสามารถสรุปเป็น
ขอ้จํากดัของกระบวนการค้นหารากที�เป็นอยู่ในปจัจุบนั 
และเพื�อนําไปพฒันากระบวนการค้นหารากดงัที�จะกล่าว
ในหวัขอ้ต่อไป 

5 การพฒันากระบวนการค้นหารากของปัญหาใน
กระบวนการผลิต 

ผู้วิจ ัยนําข้อมูลที�ได้จากการศึกษาวรรณกรรมและ
ขอ้มูลภาคสนามมาทําการวิเคราะห์เพื�อหาข้อจํากดัของ
กระบวนการคน้หาราก หลงัจากนั �นจงึนําขอ้จํากดัดงักล่าว

มากาํหนดคุณสมบตัขิองกระบวนการคน้หารากที�กําลงัจะ
พฒันาขึ�น 

ผู้วจิยัได้นําข้อจํากดัของกระบวนการค้นหารากจาก
การศึกษาวรรณกรรมซึ�งได้กล่าวไปแล้วในหัวข้อที� 2 
ผนวกกับข้อด้อยจากการเก็บข้อมูลภาคสนามของ
กระบวนการค้นหาราก ซึ�งได้กล่าวไปแล้วในหัวข้อที� 4 
จากนั �นผูว้จิยัไดท้าํการกําหนดคุณสมบตัขิองกระบวนการ
ค้นหารากโดยการขจัดจุ ด อ่อนและข้อจํ ากัดของ
กระบวนการค้นหาราก โดยอาศัยหลักการStatistic 
Process Control ของ Ishikawa [12] ซึ�งเป็นการควบคุม
กระบวนการที�สามารถสอบกลับได้อย่างมีตรรกะ และ
สามารถจําแนกประเภทค่าควบคุมได้  และจากขอ้จํากดั
จากการทบทวนวรรณกรรมซึ�งกล่าวอา้งใน หวัขอ้ที� 2 และ
ขอ้ดอ้ยจากการศกึษาภาคสนามซึ�งกล่าวอา้งในหวัขอ้ที� 4 
จงึนํามากําหนดเป็นคุณสมบตัขิองกระบวนการคน้หาราก
ที�มคีุณสมบตัติรงกนัขา้มกบัขอ้จํากดัและขอ้ดอ้ยที�พบ ซึ�ง
กําหนดได้ 3 ประการดงัแสดงต่อไปนี� ประการที�หนึ�ง
สามารถอธิบายที�มาของรากปญัหาได้อย่างมีตรรกะ ซึ�ง
เ ป็นการค้นหาความไม่ เ ป็นไปตามมาตรฐานของ
กระบวนการ ในประการที�สองส่งเสรมิให้เกิดการเรียนรู้
การค้นหารากจากกระบวนการผลิต คือการค้นหา
คุณลักษณะของของเสียที�เกิดขึ�นในกระบวนการ (NG 
Spec) บนขอ้มลูที�ไดจ้าก SPC และประการที�สาม ลดการ
ใชป้ระสบการณ์ผ่านวธิคีน้หาราก คอืการจาํแนกมาตรฐาน
ออกเป็นมาตรฐานที�วดัค่าได ้แลว้ทําการวดับนขอ้เทจ็จรงิ
เพื�อพสิูจน์ความเป็นไปตามมาตรฐาน หลงัจากนั �นผู้วจิยั
ได้พัฒนากระบวนการค้นหารากตามคุณสมบัติทั �งสาม
ประการซึ�งมกีารดําเนินการ 5 ขั �นตอนโดยออกแบบดว้ย
หลกัการมองยอ้นกลบัในระบบควบคุมของ SPC ทําให้
สามารถดาํเนินการสูก่ารคน้หารากได ้ดงัแสดงในรปูที� 1 

รปูที� 1 กระบวนการคน้หารากของปญัหาที�พฒันาขึ�น
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จากรปูที� 1 ผูว้จิยัสามารถแปลงเป็นขั �นตอนปฎบิตัไิด้
ออกเป็น 5 ขั �น โดย ขั �นที�หนึ�งคอื กําหนด NG Spec ที�
ต้องการคน้หาราก ขั �นที�สองคอื ค้นหากระบวนการที�เกดิ
NG Spec โดยดูผลจากขั �นตอนที� 1 ว่าอยู่ในกระบวนการ
ใด กระบวนการนั �นคอืกระบวนการที�เกิด NG Spec 
ขั �นตอนที�สาม คอืระบุกระบวนการที�ต้องสงสยั โดยให้
กระบวนการก่อนหน้ากระบวนการที�เกดิ NG Spec นั �น
เป็นกระบวนการตอ้งสงสยัทั �งหมด ขั �นตอนที�สี� คอื จาํแนก
ประเภทของมาตรฐาน ในแต่ละกระบวนการที�ต้องสงสยั 
ออกเป็น มาตรฐานวดัค่าได้ และ มาตรฐานที�วดัค่าไม่ได ้
โดยกระบวนการที�ว ัดค่ า ไม่ ได้  อาจเป็นรากที�ต้อง
ดําเนินการพิสูจน์ต่อไป ขั �นตอนที�ห้า คือ ทําการวัด
มาตรฐานของกระบวนการที�ว ัดค่าได้เปรียบเทียบกับ
มาตรฐาน  โดยถา้วดัแลว้เป็นไปตามมาตรฐาน แปลความ
ว่ากระบวนการไม่เป็นรากของปญัหา หากวัดแล้วไม่
เป็นไปตามมาตรฐาน แปลความว่ากระบวนการนั �นเป็น
รากของปญัหา 

จากนั �นผูว้จิยัไดนํ้ากระบวนการที�พฒันาไดไ้ปทําการ
ทดลองกบัผู้ประกอบการชิ�นส่วนยานยนต์ซึ�งจะได้แสดง
รายละเอยีดของการทดลองในหวัขอ้ที� 6  

6. การทดลองใช้กระบวนการค้นหาราก
ผูว้จิยัไดท้าํการคดัเลอืกผูป้ระกอบการว่าเป็นบรษิทัที�

เหมาะสมกบัการทดลองกระบวนการที�ได้พฒันาขึ�นโดย
พจิารณาจากคุณสมบตัมิ ี3 ด้านคอื ดา้นที�หนึ�งคอืการมี
มาตรฐานในการควบคุมการผลิต ด้านที�สองคือมี
กระบวนการเก็บข้อมูลตามมาตรฐานและด้านที�สามคือ
ยนิยอมใหท้ําการทดลองกระบวนการที�พฒันาขึ�น จากนั �น
ทําการเลอืกชิ�นงานที�เป็นตัวแทนในการทดลอง ที�จะทํา
การกําหนดคุณลกัษณะของของเสยี (NG Spec) เพื�อ
คน้หาราก แลว้จงึนํามาทดลองใชก้ระบวนการที�พฒันาขึ�น
จากนั �นผูว้จิยัไดอ้ธบิายกระบวนการค้นหารากของปญัหา
ที�ไดพ้ฒันาใหผู้ป้ฎบิตังิานฟงัและทดลอง ดงัมรีายละเอยีด
ดงัต่อไปนี�  

ผูว้จิยัไดก้ําหนด NG Specที�ต้องการคน้หารากตาม
ขั �นตอนที�หนึ�งโดยนําขอ้มูลการผลติของผูป้ระกอบการใน
เดอืนมกราคมถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์2558 ในเรื�องของเสยีใน
กระบวนการพบว่าชิ�นงาน Hub Flange มขีองเสยีเป็น
จํานวนมากโดยจากจํานวนผลติจํานวน 15,000 ชิ�น ซึ�ง
พบของเสยีจํานวน 253 ชิ�น คดิเป็น 1.69% ซึ�งเป็นของ

เสยีมากเป็นอนัดบัแรก ดงันั �นผู้วจิยัจงึเลอืกชิ�นงาน Hub 
Flangeมาเป็นกรณึศกึษา ตามรปูที� 2 เป็นกรณีศกึษา 

รปูที� 2 ชิ�นงาน Hub Flange 

จากนั �นผูว้จิยัไดจ้าํแนกประเภทของของเสยีที�เกดิขึ�น
ในชิ�นงาน Hub Flange ของเดอืนมกราคมถงึกุมภาพนัธ ์
2558 ดงัแสดงดงัรปูที� 3 

รปูที� 3 การจาํแนกประเภทงานเสยีของชิ�นงาน 

จากข้อมูลดงักล่าวผู้วิจยัจึงสามารถสรุปได้ว่า NG 
Specที�สาํคญัสาํหรบัชิ�นงาน Hub Flange คอืชิ�นงานเอยีง 
ซึ�งหมายความว่า มีค่าความขนานไม่ได้ตามมาตราฐาน 
แสดงในบริเวณ H ในรูปที� 2 จากนั �นในขั �นตอนที� 2 
ดําเนินการค้นหากระบวนการที�เกดิ NG Spec โดยพบ 
NG Spec จากกระบวนการ Machine2 ในขั �นตอนกลึง
ละเอยีด ดงัแสดงรายละเอยีดขั �นตอนการทํางานในตาราง
ที� 4 คอลมัน์ที�1ถงึ3 และในขั �นตอนที� 3 ผูว้จิยัระบุข ั �นตอน
ที�ต้องสงสัยคือกระบวนการที�กระทําก่อนและรวมถึง
กระบวนการกลึงละเอียดของ Machine2 ดังแสดงไว้ใน
ตารางที� 4 คอลมัน์ที� 6 ในขั �นตอนที� 4 ทําการจําแนก
ประเภทของมาตรฐาน แสดงไวใ้นตารางที� 4 คอลมัน์ที� 4 
พบกระบวนการที�มีมาตรฐานที�วดัค่าไม่ได้ดงัต่อไปนี� ใน 
Machine1และ2 คือกระบวนการนําชิ�นงานใส่ เหยียบ
สวิตซ์ เป่าลม เป่าลมหัวจับ และกลึงปาดหยาบใน 
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Machine2 โดยกระบวนการเหล่านี�อาจเป็นรากที�ต้องรอ
การพสิจูน์ ส่วนกระบวนการที�มาตรฐานสามารถวดัค่าได้
ใหแ้ปลงผลในขั �นตอนที� 5 คอืทําการวดัค่าของมาตรฐาน
ว่าเป็นไปตามมาตรฐานหรอืไม่ แสดงไว้ในตารางที� 4 
คอลมัน์ที� 6  พบว่าในกระบวนการกลงึละเอยีด ค่าParallel 
Spec ไม่เป็นไปตามมาตรฐานเพยีงตวัเดยีว จงึสรุปว่า
กระบวนการกลึงละเอียดใน Machine2เป็นรากเพียง
กระบวนการเดียว แสดงไว้ในตารางที� 4 คอลมัน์ที� 7 
ดังนั �นกระบวนการกลึงละเอียดต้องถูกการปรับค่า 
Parallel เพื�อใหN้G Spec ชิ�นงานเอยีงหมดไป 

ตารางที� 4 แสดงรายละเอยีดของผลการทดลอง 

จากการทดลองกระบวนการค้นหารากของปญัหาดงั
ตารางที� 4 พบว่ากระบวนการที�พฒันาขึ�นสามารถจําแนก

และค้นหารากของปญัหา หรือเป็นรากที�ต้องดําเนินการ
พิสูจน์ต่อไป หลังจากนั �นผู้วิจ ัยได้ทําการทดสอบความ
สมเหตุสมผลด้วยวิธีการ Validation Square ในหวัข้อ
ต่อไป 

7. Validation Square
การที�ร ับรองกระบวนการที�ได้พัฒนาขึ�นว่ามีความ

สมเหตุสมผลหรอืไม่ ใชว้ธิกีารรบัรองความสมเหตุสมผล
ดว้ยวธิกีาร Validation Square โดยมกีารนําเสนอโดย 
Perdersenatal (2000) [13] โดยการรบัรองความ
สมเหตุสมผลของกระบวนการที�ได้พฒันาขึ�น (Structure 
Validation) และรับรองการทําให้บรรลุผลสําเร็จ 
(Performance Validation) ที�เกี�ยวขอ้งกบัผลของการ
ทดลองที�ไดด้าํเนินการในหวัขอ้ที� 6  

ผูว้จิยัใชก้ารใหค้ะแนนความสมเหตุสมผลกบัความเหน็
ตามที�ประเมนิจากซึ�งคอืผู้ประกอบการที�ให้ความร่วมมอื
ในการทดลอง โดยทุกคาํถามที�ใชใ้นการประเมนิถูกพฒันา
มาจากขอ้กําหนดของวธิกีาร Validation Square ซึ�งใช้
คําถาม Q1คือกรอบแนวความคิดของวิธีการนี� มีความ
สมเหตุสมผลหรอืไม่อย่างไร  Q2 คอืแต่ละขั �นตอนของ
กระบวนการนี� มคีวามสมเหตุสมผลหรือไม่ Q3 คือ
ตวัอย่างที�เลอืกใชใ้นกระบวนการนี�เป็นที�ยอมรบัไดห้รอืไม่ 
Q4คอื วธิีการนี�เหมาะสมกบัสถานะการณ์ของตวัอย่าง
หรอืไม่  Q5 คอืผลลพัธ์ที�ไดจ้ากกระบวนการนี� เป็นที�
ยอมรบัไดห้รอืไม่อย่างไร Q6 คอืถ้าไม่ใช้กระบวนการนี� 
ผลลพัธ์จะออกมาเป็นอย่างไร Q7 คือกระบวนการนี� 
สามารถใช้ได้อย่างแพร่หลายหรือไม่อย่างไร ดังมี
รายละเอยีดดงันี� 

ผูว้จิยัใชเ้กณฑใ์นการเลอืกสมัภาษณ์ผูเ้ชี�ยวชาญ โดย
พจิารณาจากตําแหน่งหน้าที� และประสบการณ์ ผู้วจิยัได้
ทําการเลอืกผู้เชี�ยวชาญ 2 ท่านคอื ผู้เชี�ยวชาญ S เป็น
ผูจ้ดัการวศิวกรรม มปีระสบการณ์ 16 ปี และ ผูเ้ชี�ยวชาญ 
K เป็นผูบ้รหิารสงูสดุ มปีระสบการณ์ 35 ปี  

จากนั �นผู้เชี�ยวชาญทําการประเมินคะแนนความ
สมเหตุสมผล ดงัแสดงคะแนนดงัตารางที� 5 โดยในคอลมัน์
ที�หนึ�งคอืวตัถุประสงค์ของการ Validation ในคอลมัน์ที�
สองคอืคาํถามที�สอดคลอ้งกบัการประเมนิแบบ Validation
ในแต่ละด้าน ดงัได้กล่าวมาแล้วขา้งต้น คอลมัน์ที� 3ถึง7 
คอืระดบัการยอมรบั แบ่งออกเป็นตั �งแต่ไม่ยอมรบัจนถึง
ยอมรบัมากที�สดุตามลาํดบั 1 ถงึ 5  

350



การประชุมวชิาการเครอืขา่ยวศิวกรรมเครื�องกลแห่งประเทศไทย ครั �งที� 29 
1-3กรกฎาคม 2558 จงัหวดันครราชสมีา AMM-13 

ตารางท�ี 5 แบบสอบถามการรวบรวมคะแนนการยอมรบั

วตัถุประสงค์การ
Validate 

คาํถาม ระดบัการยอมรบั 
1 2 3 4 5 

Structure 
Validation 

Q1 K,S 
Q2 K,S 
Q3 K,S 

Performance 
Validation 

Q4 K,S 
Q5 S K 
Q6 
Q7 S K 

ผลที�ได้จากการประเมนิคอื ผู้เชี�ยวชาญทั �งสองท่าน
ได้ให้คะแนนการยอมรบัอยู่ในเกณฑ์ยอมรบัในเกณฑ์ 4 
ถีง5 ในทุกๆคําถาม ดังนั �น กระบวนการค้นหารากที�
พัฒนาขึ�นมีความสมเหตุสมผลตามวิธีการ Validation 
Square และผู้วิจยัได้แสดงความเห็นสนับสนุนนผลการ
ประเมนิคะแนนการยอมรบัของผูเ้ชี�ยวชาญ ในตารางที� 6  

ตารางที� 6 ความเหน็ของผูเ้ชี�ยวชาญโดยสรุป 
คาํ 

ถาม 

ความเหน็โดยสรุป
ของ S 

ความเหน็โดยสรุป
ของ K 

Q1 
คน้หาปญัหาไดแ้ละ
แกป้ญัหาไดด้ ี

คน้หารากของปญัหา
ไม่ใชป้ระสบการณ์  

Q2 

หา NGจาก
กระบวนการผลติ
และคน้หาราก โดย
คน้หาจาก
กระบวนการที�
ไม่ไดท้าํตาม
มาตรฐาน 

เปรยีบเทยีบ
มาตรฐานที�มอียู่ทาํ
ใหรู้ว้่าเกดิ NG Spec 
ไดอ้ย่างไร  

Q3 
ใชช้ิ�นงานที�เสยี
จาํนวนมากมาเป็น
ตวัอย่าง 

นํามาตรฐานที�ลกูคา้
กาํหนดมาออกแบบ
กระบวนการ  

Q4 

ทาํใหรู้ถ้งึการ
ทาํงานที�ถูกตอ้ง
ตามมาตรฐาน 

ทาํใหไ้ดม้าซึ�ง
ขอ้เทจ็จรงิ ทาํให ้
แกป้ญัหาที�ซบัซอ้น
ไดม้ากขึ�น 

Q5 

ทาํใหเ้หน็และบง่ชี�
ไดว้่า ปญัหาเกดิ
จากจุดไหนโดยมี
หลกัฐาน  

บอกความสมัพนัธ์
ของรากของปญัหา
กบัปญัหาได ้ 

ตารางที� 6 ความเหน็ของผูเ้ชี�ยวชาญโดยสรุป (ต่อ) 
คาํ 

ถาม 

ความเหน็โดยสรุป
ของ S 

ความเหน็โดยสรุป
ของ K 

Q6 
ของเสยีลด แต่ยงัมี
อยู่ ไมห่ายขาด 

คน้หารากของปญัหา
แบบwhy-why 
เสยีเวลา 

Q7 
ใชไ้ดห้ากผูใ้ช ้
เขา้ใจ ขั �นตอน 

ผูใ้ชไ้มจ่าํเป็นตอ้งมี
ประสบการณ์  

ผูเ้ชี�ยวชาญไดแ้สดงความคดิเหน็ในแต่ละคําถามซึ�งมี
ความสอดคลอ้งกบัผลการใหค้ะแนนการยอมรบั ดงันั �นใน
เบื�องต้นผู้วิจยัสามารถสรุปว่า กระบวนการค้นหารากที�
พฒันาขึ�นเป็นที�ยอมรับของผู้เชี�ยวชาญเนื�องจากมีการ
ค้นหารากของปญัหาไม่ใช้ประสบการณ์ มีการใช้
ขอ้เทจ็จรงิในการแกป้ญัหา และบอกความสมัพนัธข์องราก
ของปญัหากบัปญัหาได้ แต่การทดลองนี�ได้ดําเนินการทํา
กรณีศึกษาเพยีงหนึ�งกรณี ซึ�งหลงัจากนี�ยงัคงต้องมีการ
พฒันาอย่างต่อเนื�องซึ�งยงัคงเป็นขอ้จํากดัของการทํางาน
วจิยัในครั �งนี�ดงัอธบิายไวใ้นหวัขอ้ที� 8 รายงานฉบบันี�  

8.บทวิจารณ์ 
จากการวิจัยกระบวนการค้นหารากในครั �งนี�พบว่า 

ผู้วิจยับรรลุผลในการค้นหากระบวนการค้นหารากของ
ปญัหาซึ�งลดการพึ�งพาประสบการณ์ และสามารถอธบิาย
ที�มาของรากปญัหาไดอ้ย่างมตีรรกะ อกีทั �งส่งเสรมิใหเ้กดิ
การเรียนรู้การค้นหารากจากกระบวนการผลิต หากว่า
กระบวนการที�ได้พัฒนาขึ�นเป็นเพียงจุดเริ�มต้นในการ
คน้หารากจากกระบวนการที�ไม่ไดม้าตรฐานเท่านั �น ยงัคง
มีรากที�ต้องรอการพิสูจน์เพิ�มเติมจากกระบวนการที�
มาตรฐานไม่สามารถวดัค่าไดอ้กี ส่วนในเรื�องกรณีศกึษาที�
ใชใ้นการทดลองเป็นเพยีงหนึ�งเคสหนึ�งยูนิต จงึควรเลอืก
กรณีศึกษาเพิ�มเติม เพื�อยืนยันความสมเหตุสมผลของ
กระบวนการคน้หารากที�ไดพ้ฒันาขึ�นในครั �งนี�  

9. กิตติกรรมประกาศ
     การดําเนินการวิจยันี�จะต้องขอขอบคุณบริษัท KMF 
ของคุณกมล ชุติพงศ์นาวิน ที�ให้ความอนุเคราะห์ในการ
ทดลองและสนับสนุนข้อมูลต่างๆในการวิจยัเป็นอย่างด ี
ขอบคุณอาจารย์ ดร.ภาณุมาศ อรุณเดชาวัฒน์ ที�ให้
คําปรึกษา แนวคิด และหลักการในการดําเนินการวิจัย 
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และ คุณสุกญัญา พธิานวรรณกุล ที�ช่วยสนับสนุนในการ

เก็บรวบรวมข้อมูลวิเคราะห์ผลในการวิจัยในครั �ง นี� 
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