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บทที่ 1 
บทนํา 

 
 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
            
             International Procurement Offices (IPO) หมายถึง ศูนยการจดัหาจดัซื้อวัตถุดิบ ช้ินสวนและ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป สําหรับจําหนายใหแกบริษัทในเครือ และลูกคาอ่ืนๆทั้งในและตางประเทศ การ
ดําเนินการของศูนยจะเริ่มจากการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา จัดหาผูผลิตที่เหมาะสม ตรวจสอบคุณภาพ และ
รวบรวมชิ้นงานนั้นๆ บรรจุและเก็บรักษาเพื่อนําสงลูกคาตอไป สําหรับลูกคาในประเทศที่เปน
โรงงานผลิตเพื่อสงออก ศูนยจะจัดเตรยีมและสํารองวัตถุดิบ จากในประเทศและตางประเทศ เพื่อจัดสงให
สอดคลองกับแผนการผลิตของลูกคา อาจกลาวไดวาศูนยจะชวยสนับสนุนงานของฝายจัดซื้อ ในการจัดหา
วัตถุดิบเขาสูโรงงาน ทําใหเกิดความสะดวกและคลองตัวในการจดัซื้อ ทางผูผลิตสินคาหรือโรงงานหาก
จะใชบริการจากศูนย   จะทําใหสามารถทยอยซื้อวัตถุดิบไดในปริมาณที่ตองการ โดยไมจําเปนตองมี
แหลงจัดเก็บหรือคลังสินคาของตนเอง จึงทาํใหบริษัทผูผลิตนั้นๆสามารถลดตนทุนในการจัดหาวัตถุดิบ
และลดคาใชจายเกีย่วกับคลังสินคาในการจัดเก็บวัตถุดิบทั้งทางตรงและทางออมได เชน ผูผลิตไดรับการ
ประกันการรางวัสดุจากการจัดการทางคลงัสินคาของทางศูนย และเมื่อมีการลดเนื้อทีใ่นการจดัเก็บวัสดุ
ของทางผูผลิตแลวก็จะทําใหผูผลิตสามารถนําเนื้อที่ ไปใชสอยใหเกิดประโยชนตอการผลิตเพื่อตอบสนอง
การขยายตวัของผูผลิตไดอีกดวย 
                นอกจากนี้ ศูนย ยงัมีการตรวจสอบคุณภาพและมาตรฐานของผลิตภัณฑ และวัตถุดิบกอนที่จะ
สงมอบใหผูซ้ือ ทําใหสินคาที่ผานการดําเนินการโดย IPO มีคุณภาพและตนทุนลดลงเมื่อเปรียบกบัการที่
แตผละผูผลิตหรือโรงงานจะจัดการเองโดยตรง 
 
ระบบการจัดการของศูนย IPO ประกอบดวย 
 

- การประมาณความตองการของลูกคา โดยลูกคาเปนผูใหขอมูลประมาณการในธุรกิจและกําลังการ
ผลิตของแตละที่ เพื่อใหผูดําเนินการของศนูย IPO ไดประมาณการปริมาณการสั่งซ้ือและการเก็บ
เก็บสินคาคงคลังกอนการสั่งซ้ือไปยังผูผลิตตนทาง ดวยปริมาณที่เหมาะสม 



  2 

- การจัดการจดัซ้ือจัดหาวตัถุดิบ หรือสินคาที่ดีที่สุด ในราคาที่เหมาะสมตามคุณลักษณะ จํานวน
และในชวงเวลาที่ตองการ โดยทางศูนย IPO จะดําเนินการเสาะหาและเปรียบเทียบสําหรับผูผลิต
ตนทางรายใหมๆ มาเสนอแกผูผลิตหรือโรงงานลูกคาซ่ึงจะเสนอการเปรียบเทียบทั้งทางดานราคา
และคุณภาพเพื่อใหผูผลิตตนทางมีความตืน่ตัวที่จะแขงขันในการพฒันาอยางตอเนือ่ง  

- ควบคุมสินคาคงคลังและจัดการใหมวีัตถุดบิเพียงพอกับความตองการของลูกคา  
- ดูแลบรรจุภณัฑและหีบหอ เพื่อเก็บรักษาใหคงสภาพสินคาใหอยูในสภาพดีกอนถึงมอืลูกคา 
- ดูแลการจัดสงเพื่อใหการขนสงสินคาเปนไปดวยความมีระเบียบและประหยัดคาใชจาย   

 
  จากที่กลาวมาแลวพบวาการที่บริษัทจะดาํเนินธุรกิจจัดหาจัดจําหนายหรือประสบความสําเร็จในระบบ 
IPO ไดนัน้ตองมีการประสานงานดวยดีทั้งฝายขายและฝายการจัดการทั้งทางดานคณุภาพและสินคาคง
คลัง โดยสวนที่จะนํามาเปนประเด็นในงานวิจยันีจ้ะพจิารณาในดานการจัดการเกีย่วกบัตัวสินคา เนือ่งจาก
การดําเนนิการทางดานการตรวจและคดัแยกทางคุณภาพ มักจะตองเกีย่วของกับการจดัการทางสินคาคง
คลังดวย เพราะบอยครั้งที่จํานวนสินคาที่ส่ังมาถูกพบวามบีางสวนที่ไมสามารถสงใหลูกคาได คือไม
เปนไปตามที่ลูกคาตองการไมวาจะเปนการเสียคุณสมบัติหลักที่ลูกคาตองการหรือเสียเพียงแคคุณลักษณะ
ภายนอกกไ็มสามารถสงของใหลูกคาไดตามจํานวนที่ตองการ 
          ดังนั้น การเก็บรักษาสินคาแตละประเภทใหอยูในระดับคณุภาพที่สามารถสงใหลูกคาไดนัน้ ทาง
สวนควบคุมคณุภาพตองทราบขอจํากัดทางสภาวะแวดลอมของสินคาแตละประเภทดวย การระบใุหฝาย
คลังสินคานําสินคาทั้งหมดไปเก็บในที่ควบคุมอุณหภูมิ นอกจากจะทําใหมีคาใชจายมากขึ้นแลว สินคาแต
ละประเภทอาจมขีอกําหนดในการเก็บไมเหมือนกนัดวย เชน ช้ินสวนบางอยางไมชอบเย็นตองเกบ็ใน
อุณหภูมิหอง สินคาบางอยางกลับตองมาเก็บในที่เย็นและตองควบคุมอุณหภูมิใหไดอีกดวย  
          อีกสวนที่สําคัญสําหรับหนาที่ของฝายควบคุมคุณภาพ คือตองมกีารสุมตรวจสอบคุณภาพของสินคา
กอนที่จะสงไปใหลูกคาโดยจะสุมตรวจสอบเทาที่สามารถตรวจสอบไดทั้งการตรวจสอบภายนอกและการ
สงไปทดสอบหากตองการเครื่องมือพิเศษ โดยการสุมนีท้างบริษัทจะใหทางสวนควบคมุคุณภาพทาํการหา
แบบแผนการสุมตัวอยางใหสอดคลองกับประเภทของสนิคาและ ตองทําการสุมดวยตัวอยางที่สามารถคล
อบคลุมคุณภาพที่ลูกคาตองการไดโดยท่ียงัคงอยูในระดบัคาใชจายการสุมตรวจสอบและปฏิเสธที่บริษัท
พึงจะรับไดสําหรับสินคาแตละประเภท (บางอยางราคาสินคาตอหนวยไมสูงมาก แตบางอยางคอนขาง
แพง) สําหรับเรื่องความเชื่อมั่นนี้ไมเพยีงแตเฉพาะสินคาที่จะสงไปยังลูกคาเทานั้น แมแตของที่สงไป
แลวกยังตองมบีริการหลังการขายที่คอยสนับสนุนทางดานเทคนิคและคุณภาพดวย เมื่อลูกคาไดนําสินคา
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ไปผานกระบวนการตรวจสอบหรือข้ันตอนผลิตก็ดี หากเกิดความผิดปกติขึ้นกับสินคา บริษัทตองสง
เจาหนาทีไ่ปทาํการตรวจสอบหาสาเหตุเบือ้งตนวาตนเหตุของความเสียหายหรือผิดปกติมาจากอะไร เพื่อ
สามารถสอบกลับและปองกันปญหาไมใหเกิดขึน้อีก คาํถามที่ตามก็คือ แลวสินคาทีอ่ยูระหวางทางและใน
คลังสินคา หรือพวกทีย่ังไมไดแกไขปรับปรุงที่คางอยูในคลังรอสงจะมีความเชื่อมั่นเพียงไรวาสินคาพวกนี้
จะปลอดจากความผิดปกติทีพ่บ การตรวจสอบใหมทั้งหมดอาจเปนวิธีสามารถพิสูจนไดชัดเจนแตหาก
ปริมาณสินคาในคลังมีมาก การตรวจสอบจะมีคาใชจายสูงมาก จึงตองเปนหนาที่ฝายคุณภาพดวยเชนกันที่
ออกแบบขนาดตัวอยางที่คลอบคลุมในการสุมใหลูกคาเกิดความเชื่อมั่นไดวาสามารถจับปญหาได และ
รับรองวาจะไมมีเกิดขึ้นอกีในของลอตถัดไป (ในเปอรเซนตคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได) และไมเปนภาระ
คาใชจายกับบริษัทเกินกวาทีจ่ะยอมรับได 
                   บริษัทที่จะทําการศึกษาเปนบรษิัทที่ทําการจดัหาและกระจายสินคาโดยมกีารจัดการภายใต
ระบบ IPO ซ่ึงทางบริษัทมีสินคาหลากหลายประเภททั้งทีเ่ปนอุปกรณอิเลคโทรนิค และชิ้นสวนที่ใชใน
การประกอบรถยนตซ่ึงในการศึกษานี้จะพจิารณาที่ช้ินสวนหนากากวทิยุสงใหกับสายการประกอบ
รถยนตเนื่องจากเปนโครงการที่ตองการสินคาปอนเขาสายการผลิตที่ตอเนื่องและยาวนานจึงทําใหยอด
สินคาที่จะใชพิจารณามีจํานวนขอมูลที่เพยีงพอตอการวเิคราะหได การดําเนินการหลักเมื่อมีการสั่งซ้ือและ
กําลังจะกระจายสงไปสูลูกคาคือ การจัดระบบสินคาคงคลังที่ดีและตองมั่นใจไดดวยวาทุกหนวยหรือ
ปริมาณที่ตองการสงสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได แมวาจะมีการบริหารสินคาคงคลังและ
การวางแผนในการจัดสงไดดีเพียงไร หากไมสามารถรับประกันไดวาสินคาในปริมาณนั้นๆจะมีสวนดี
และของเสียมากนอยเพียงไร ปริมาณที่จะจัดสงที่วางแผนมาอยางดกี็ไรความหมายเนื่องจากของทีส่งไป
ลูกคาใชไดเพยีงบางสวน  
           ปญหาที่ตามมาเมื่อของที่สงไปไมสามารถใชไดก็คือ สายการผลิตตองรอสินคาปอนเขาอยาง
ตอเนื่อง หากมีสวนใดที่สินคาที่จะเขามาถดูคัดแยกของเสียออกไปแลวทําใหผลิตภณัฑที่คาดวาจะผลิตได
ตองลดลงหรือผลิตไดลาชาลงซึ่งเหลานี้ลวนเปนคาใชจายที่ตองชดเชยใหลูกคาอีกทั้งยังเกดิเสียความ
เชื่อถือในสายตาลูกคาอีกดวย  
            เมื่อมีปญหาของสงไมทันเนื่องจากของมีปญหาคุณภาพไมวาความเสียหายที่เกิดขึ้นจะมาจากการที่
ลูกคาใชงานผดิประเภทเอง หรือสินคามีปญหาจริงเปนประเด็นที่ตองสอบกลับกันตอไป แตในแงการ
บริการลูกคาทําใหบริษัทตองสํารองปริมาณสินคามาแทนเทาจํานวนทีเ่สียในเบื้องตนกอนเพื่อใหการผลิต
สามารถเดินไดอยางตอเนื่อง และไมโดนเรียกรองคาเสียหายเกี่ยวกับการหยุดสายการผลิต  
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 เหลานี้ลวนเปน สวนที่ตองประกอบกันเพื่อใหไดมาทัง้ผลกําไรและคุณภาพทีจ่ะใหความเชื่อมัน่กับลูกคา
ไดวาบรษิัทสามารถสงของไดนานเทาที่ตองการ คือปลอดการรางพัสดุ ในขณะที่ตองมั่นใจในคุณภาพ
ดวยวาสินคาใชไดตามที่ตองการ จึงจะทาํใหธุรกิจจัดหาและกระจายสินคาที่ไดรับระบบ IPO สามารถ
ดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง 
          
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
    งานวิจยันี้มวีัตถุเปาหมายเพื่อการวางแผนปรับปรุงคุณภาพเพื่อใหจํานวนของเสยีลดลงสินคาโดยมี
วัตถุประสงคดังนี ้
1 ทราบปญหาและเตรียมการปองกันเพื่อใหสินคาที่กําลังจะจัดสงมามีคณุภาพและสามารถใชไดเตม็ 
   จํานวนที่สงมา  
2 เพื่อมีมาตรฐานในการตรวจสอบและประกันคณุภาพสินคากอนการจดัสง 
3 สรางความมั่นใจทางดานคณุภาพใหกับลูกคา 
4 ลดคาใชจายเกี่ยวกับการจัดการกับของเสีย การขนสงของสํารอง 
 
1.3 ขอบเขตของงานวจัิย 
 
         เนื่องจากหนาที่ของทางศูนยกระจายสินคา คือตองเสาะหาแหลงผูผลิตมาเพื่อลูกคาดวย ดังนั้นขอมูล
ปริมาณของที่สงและปริมาณของเสียจึงมาจากหลากหลายแหลง มีทั้งที่ผลิตในประเทศและนําเขาจากทั้ง
จีน และมาเลเซีย เพื่อทําการเปรียบเทียบราคาและคุณภาพสําหรับเพิ่มเติมทางเลือกใหลูกคา 
แตกรณีศกึษาที่ยกมาในงานวิจัยนี้จะรับมาจากสวนผลิตจากโรงงานผลิตในประเทศ เนื่องจากสามารถ
สนับสนุนขอมูลในงานวจิัยนี้ได และสามารถไปเก็บขอมูลหรือสังเกตการทํางานได ดังนั้น 
 
1 ศึกษาปญหาและแนวทางแกปญหาของเสียที่โรงงานผูผลิตหนากากวทิยุรถยนตในประเทศผูผลิตกอน
โดยจะทําการศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑหนากากวิทยุรุน T0801 ที่มีอายุการผลิตของรุนที่เพียงพอตอการวิจัย 
แลวจึงนํามาตัง้เปนมาตรฐานการประกนัคุณภาพที่ผูรับหรือศูนยกระจายสินคาสําหรับงานวิจยันี้  
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2 จากขอมูลพบวาปญหารอยขีดขวนและรอยดาง จะเปนปญหาที่พบเปนปริมาณมาก จึงทําการศึกษา
ปญหาและและสาเหตุของ รอยขีดขวนและรอยดาง ของหนากากวิทยุรถยนตมาตั้งเปนระบบประกนั
คุณภาพในกรณีศึกษานี ้
 
1.4  แนวคิดของงานวิจัย 
 
       เพื่อการจดัการเกีย่วกับระบบคุณภาพที่ทางศูนยกระจายสินคาจะมบีทบาทได ในขั้นตอนการรบัและ
กอนจัดสงกระจายสินคาจึงจําเปนตองมีระบบประกนัคณุภาพผูสงมอบ ซ่ึงเปนระบบการตรวจสอบที่
ผูผลิตหรือผูสงมอบตองดําเนินตามระบบที่ตั้งไวเพื่อการควบคุมคุณภาพกอนการจัดสงในลําดับถัดไป 
       การออกแบบระบบการประกันคณุภาพสําหรับแตละรูปแบบของสินคาและปญหานั้นแมจะมวีิธีการ
ใกลเคียงกัน แตในรายละเอียดแลวจะมีความแตกตางกันออกไปตามลักษณะของปญหา การออกแบบ
ระบบประกนัคุณภาพไดคลอบคลุมที่สุด จําเปนตองมีการศึกษาถึงปญหาที่เกิดขึน้ และจึงนํามาสรุปเพื่อ
เสนอแนวทางการแกไขแกผูผลิต เพราะกอนที่จะวางระบบประกันคณุภาพนอกจากตองเขาใจปญหาแลว 
ควรตองมีการเสนอแนวทางเพื่อแกไขปญหาและตกลงกับทางฝงผูผลิตใหมีมาตรฐานและความเขาใจที่
ตรงกันหรือใหเปนในแนวทางคุณภาพทีต่องการ แลวจงึนํามาออกแบบระบบประกนัคุณภาพของผูสง
มอบที่จะมีการตรวจสอบที่ศูนยกระจายสินคาในประเดน็คุณภาพที่ตองการตอไป 
 
     จากการวิเคราะหปญหาจงึไดเขาไปศกึษาตั้งแตกระบวนการและการตรวจสอบของโรงงานที่
สนับสนุนขอมูลที่มีฐานการผลิตในประเทศเนื่องจากสามารถติดตอเขาไปสังเกตการทํางานจริงไดและ
สามารถติดตามขอมูลไดตอเนื่อง จึงยกมาเปนกรณีศกึษาจากนั้นจึงนําผลและหลักการมาทําการขยายผล
และประยุกตไปยังผูผลิตอ่ืนๆตอไป 
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1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
1 รวบรวมทฤษฎีและสํารวจงานวิจยั 
2 รวบรวมขอมูลของปญหาที่เกิดขึ้น 
     - รูปแบบปญหา วิธีการตรวจสอบ วิธีปฏิบัติในการควบคุมคุณภาพของเดิม 
     - ขอมูลของเสียและการติดตาม 
3 วิเคราะหปญหา กําหนดแนวทาง เชน การประยุกตใชแผนภูมิควบคมุมาวิเคราะห และ QC Tool , 
FMEA สําหรับหาสาเหตุและเสนอแนวทางแกไขสําหรับผูผลิต 
4 เลือกทฤษฎีมาพัฒนาระบบประกันคณุภาพหรือ SQA ของทางศูนยกระจายสินคา โดยจะเนนการพัฒนา
ระบบใหสอดคลองกับปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขสาํหรับผูผลิต มาเปนแนวจดุเนนสําหรับการ
พัฒนาระบบประกันคณุภาพ 
5 นําไปใชทดสอบใชในการปฏิบัติงานจริงกับสินคา 
6 ทบทวนและประเมินผลจากการปฏิบัติการ 
7 สรุปผลและตั้งเปนมาตรฐานการปฎิบัติงาน 
 
1.6 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
1 ไดแนวทางการวิเคราะหปญหาหาสาเหตุที่จะนําไปสูการลดของเสีย 
2 ไดระบบประกันคณุภาพทีส่ามารถประกันคุณภาพสินคาได 
 
 
1.7 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
1 สามารถควบคุมคุณภาพและมีการปฎิบตัิที่ถูกตองทําใหลูกคาเกิดความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ 
2 ลดปริมาณของเสียและมีระบบประกนัคณุภาพทีใ่ชเปนมาตรฐานสําหรับศูนยกระจายสินคาได 
3 สามารถใชเปนแนวทางการปฏิบัติเพื่อนําไปประยกุตกบัสินคาประเภทอื่นๆ หรือผูผลิตรายอื่นตอไปได  
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      บทที่ 2 
เนื้อหาและทฤษฎี 

 
                  เครื่องมือพื้นฐาน 7 อยางของญี่ปุน (The Seven Basic Japanese Tools) 
     หนึ่งในประเด็นทีว่ิภาควิจารณของการเขาถึงของญี่ปุนในการควบคุมคุณภาพเปนการเนน
วิธีการทางปริมาณในโรงงาน นาย Ishikawa ระบุวา 95% ของคุณภาพเกี่ยวของกับปญหาในโรงงาน ที่
สามารถแกไขดวยวิธีการเชิงปริมาณ ที่มีขั้นตอน 7 ขั้น คอื 

1. แผนภูมแิสดงเหตุและผล  หรือแผนภูมิกางปลา (Cause-effect Diagram) 
2. การวิเคราะหตามลําดับขั้น (Stratification Analysis) 
3. ใบตารางตรวจสอบ (Check Sheet) 
4. ฮิสโตแกรม (Histogram) 
5. แผนภูมกิารกระจาย (Scatter Diagram) 
6. แผนภูมิพาเรโต ()Pareto Analysis) 
7. แผนภูมิควบคมุ (Control Chart) 

 แผนภูมแิสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกางปลา (Cause and Effect Diagram of Fish bone 
Chart)  สาเหตเุปนเงื่อนไขขัน้พื้นฐานหรือเปนการกระตุนของบางวิธีซ่ึงในที่สุดจะสรางผลลัพธหรือ
ผลกระทบใหเกิดขึ้น โดยปกติการวิเคราะหสาเหตุและผลจะกระทําในรปูแบบของสาเหตุและผล 
แผนภูมิ CE ถูกพัฒนาขึ้นโดยนาย Ishikawa โดยมีวัตถุประสงคเพื่อแสดงความสัมพนัธระหวาง
ผลกระทบและความเปนไปได หรือเปนไปไมไดของสาเหตุที่มีอิทธิพลตอมัน แผนภูมิ CE มีรูปแบบ
พื้นฐาน 3 แบบ คือ 

1. การระบุสาเหตุ ในการวิเคราะห CE เปนการวิเคราะหทีเ่ปดกวางมาก มีความคิดในการ
วิเคราะหที่เสรี 

2. การวิเคราะหการแพรกระจาย มุงเนนสนใจที่การเปลี่ยนแปลงที่ผลผลิตหรือกระบวนการ 
3. การวิเคราะหกระบวนการ  ใชสําหรับสอบสวนหาสาเหตทุี่เปนไปไดของผลกระทบ

พิเศษ หรือปญหาที่เกิดจากการวิเคราะหแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
 ผลประโยชนที่ไดจากการวิเคราะห CE มีคาเกินกวามูลคาและภาระที่เกี่ยวของ 
 การระบุสาเหตุ (Cause Enumeration) เปนการวิเคราะหที่เปดกวางมาก สามารถคิดได 
อยางเปนอิสระซ่ึงสามารถวิเคราะหไดทกุผลงานที่สําคัญ 
 การวิเคราะหการแพรกระจาย (Dispersion analysis) เพงเล็งการวิเคราะหบนผลผลิตหรือการ
เบี่ยงเบนการดาํเนินการ 
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 การวิเคราะหกระบวนการ (Process analysis)   ใชเพื่อสอบสวนสาเหตทุี่เปนไปไดของผลที่
เจาะจงหรือปญหา  โดยทําการวิเคราะหทลีะขั้นตอนของสายการดําเนนิการ 
 
การวิเคราะหตามลําดับขึ้น (Stratification Analysis)  ใชเมื่อเรารวบรวมขอมูลไดแลวและไดบันทกึ
ขอมูลเกี่ยวกับสิ่งแวดลอมรอบๆ ส่ิงที่เรากําลังทําอยู ซ่ึงเปนการดําเนินการเพื่อเจาะลึกและเรียบเรยีง
ฐานขอมูลขนาดใหญใหมีขนาดเล็กลง  แบงประเภท และสรุปเทาที่สามารถดําเนินการได 
 
ใบตารางตรวจสอบ (Check Sheet)  ใบตารางตรวจสอบเปนเครื่องมือเบื้องตนที่ใชสําหรับบันทึกและ
แยกแยะขอมูลที่จะทําการตรวจสอบ ซ่ึงมีการแบงใบตารางตรวจสอบออกเปน 2 ประเภท คือ 

1. แบบตาราง 
2. แบบความถี่สัมพันธ หรือแบบอัตราสวน 

แผนภูมกิารกระจาย (Scatter Diagram) รูปแบบการกระจายจะชวยใหมองเห็นขอมูลในหลายมิติทีจ่ะ
ทําใหหาขอบกพรองได สามารถสังเกตการณดําเนนิการที่ดีที่สุด คนพบความสัมพนัธที่ยุงยาก และส่ิง
ที่สําคัญคือตองบันทึกขอมูลที่ไดจากการสังเกตดวย 
 
การวิเคราะหพาเรโต (Pareto Analysis)  โดยทัว่ไปจะใชประยุกตกับเรือ่งคุณภาพ  จดุประสงคหลัก
เพื่อหาการกระจายทีเ่ปนสิ่งสําคัญยิ่งบางสิ่ง  ที่เปนปญหาที่ทําใหเกิดเปอรเซ็นตการสูญเสียที่สูง  
หลักเกณฑทางพาเรโตมีจุดประสงคเพื่อตองการแยกสิ่งสําคัญออกจากปญหาทั้งหมด นั่นคือการ
วิเคราะหทางพาเรโตจะชวยใหเรากําหนดผลที่สําคัญที่สุด และชวยรวบรวมขอมูลที่เปนไปไดที่
สามารถนํามาพัฒนาลําดับความสําคัญในการผลิตโดยทั่วไปเราแบงแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
ออกไดเปน 2 แบบ คือ 

1. แผนภูมิประเภทผลลัพธ (Result-Category Diagram) 
2. แผนภูมิประเภทสาเหตุ (Cause-Category Diagram) 

 การวิเคราะหพาเรโต เปนสิ่งสําคัญยิ่งสําหรับการจัดลําดบัการดําเนนิการซึ่งขึ้นอยูกับขอมูลที่
มีอยู เราสามารถเห็นผลในการพัฒนาระบบงานไดโดยการเปรียบเทียบผังพาเรโตทั้งกอนและหลังการ
พัฒนาระบบงาน 
 การประสานกนัของสาเหตุและผลและพาเรโต (Cause-Effect and Pareto Integration) การ วิ
เคราะวิเคราะหพาเรโตและการวิเคราะห CE เปนสิ่งจําเปนในทกุวงรอบของการผลิต, การออกแบบ, 
การพัฒนา, การผลิต, การสงของ, การขายและบริการ, การใชและการกําจัด ผังโครงสรางเชิงปริมาณ
พาเรโตสามารถชวยในการจดัลําดับความเรงดวนของขอมูลขาวสารของเรา ผังโครงสรางเชิงปริมาณ 
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CE จะชวยทําใหเราทราบความชัดเจน, การตัดสินทางวศิวกรรม และเหตุผลทางเทคนิคใน
กระบวนการผลิตแผนผังควบคุม (Contorl Chart) ใชเทคนิคของการสุมตัวอยางมาชวยในการกํากบั
ดูแลกระบวนการผลิต เปาหมายของแผนผงัควบคุมเพื่อแสดงประสิทธิภาพการดําเนนิงานที่เปนไป
ตามความมุงหมาย (คือ ดีที่สุด) และเมื่อตองมีการแกไขในบางรายการใหถูกตอง นั่นคือเปนการเตอืน
ลวงหนาถึงความลมเหลวในการดําเนนิการ การควบคุมภายในพิจารณาวามีเสถียรภาพ และการ
ควบคุมภายนอกไมมีเสถียรภาพ แบบความถี่ แบบความถี่สัมพันธ หรือแบบอัตราสวน การไมมี
เสถียรภาพเกดิขึ้นเมื่อมีสาเหตุพิเศษหรือมส่ิีงอ่ืนมารบกวน คร้ังหนึ่งเคยมีปญหาการดําเนินการเกดิขึ้น 
มีผลใหทั้งเจาหนาที่ในระดบัปฏิบัติการ, วิศวกร และเจาหนาที่เทคนิคอ่ืนๆตองหาสาเหตุที่เกดิขึ้นและ
รวมกันแกไข 
 เราตองเลือกเฉพาะคุณภาพคุณลักษณะเฉพาะที่วกิฤติทีสุ่ดเพื่อทําแผนผังควบคุม ซ่ึงวิกฤติใน
ที่นี้หมายถึง 

1. คุณลักษณะเฉพาะที่มีความสัมพันธถึงกระบวนการผลิตที่สําคัญ, แบบฟอรม หรือความ
เหมาะสม 

2. กลยุทธในกระบวนการผลิต (เชน การใชเวลานอย หรือราคา) ดังนั้นการเตือนภยัลวงหนา
ของผลิตภัณฑที่ไมไดรับการรับรองตองจัดเตรียมไว 

 เมื่อคุณภาพคุณลักษณะเฉพาะถูกกําหนดโดย ไป หรือ ไมไป หรือ ยอมรับได หรือ ไมยอมรับ 
ซ่ึงเปนการกําหนดเหตุผลในการวดั นั่นคอืคุณภาพคณุลักษณะเฉพาะถกูกําหนดโดยการวัดที่เปน
ขอบเขตของตัวแปรคุณภาพคุณลักษณะเฉพาะ 
 
การควบคุมคณุภาพ 
 
 แผนผังควบคมุใชแยกความแตกตางระหวางการเบี่ยงเบนที่เปนไปไดกับความเบีย่งเบนที่
กําหนดได ซ่ึงแสดงถึงการดาํเนินการอยูนอกการควบคุม ขีดจํากัดบนและขีดจํากดัลางของการ
ควบคุมนี้โดยทั่วไปแสดงเปนบวกและลบในสามความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 กฎที่แสดงวาสถานการณอยูนอกการควบคุม นอกจากจะชี้คาเกินขดีจาํกัดการควบคุมบนและ
ลางแลวยงัรวมถึงสองจุดลําดับตอเนื่องที่ใกลกันมากในขีดจํากัดเดียวกัน, หาจุดลําดบัตอเนื่องที่มคีา
เพิ่มขึ้นหรือลดลง, เจ็ดจดุบนดานเดียวกนัของตัวกลาง และอาการแยลงที่เอาแนไมได 
 แผนผังควบคมุ 2 แผนผัง ใชจําลองการควบคุมความเบีย่งเบนของสเกล, แผนผังคาเฉลี่ยและ
แผนผังคาพิสัย การควบคุมขีดจํากัดของแผนผังทั้งสองพบไดในตารางของตัวอยางขนาดและคาพสัิย
เฉล่ีย 
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 แผนผังหลัก 2 แผนผังที่จะใช คือแผนผังเศษสวนของขอบกพรอง (p) และแผนผังจาํนวนของ
ขอบกพรอง (c) แผนผัง (p) ยดึตามการกระจายแบบไบโนเมียล ซ่ึงมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเปนสมการ
กับคาเฉลี่ย ตาราง c ยึดการกระจายแบบปวซอง ซ่ึงคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเปนคารากทีส่องของคาเฉล่ีย 
 การสุมที่ยอมรับไดรวมถึงแผนการเลือกสุมสําหรับชุดของรายการที่กําหนดวาจะใชที่รายการ
เปนตัวอยาง (n) และจํานวนมากที่สุดของขอบกพรอง (c) นอกจากชุดไหนที่จะถูกปฏิเสธ ความนาจะ
เปนของการยอมรับและการปฏิเสธถูกกําหนดโดยโคงการปฏิบัติการเฉพาะสําหรับแผนการสุม
ตัวอยาง 
 โคงการปฏิบัติการเฉพาะในอุดมคติไมมีความนาจะเปนของการยอมรับของชุดอัตรา
ขอบกพรองที่มากกวากําหนด และ 100 เปอรเซ็นตความเสี่ยงของการยอมรับชุดที่อัตราขอบกพรอง
นอยกวาหรือเทากับที่กําหนด 
 โคงการปฏิบัติการเฉพาะถูกกําหนดโดยระดับคุณภาพการยอมรับ (AQL) และชุดเปอรเซ็นต
ความทนทานของขอบกพรอง (LTPD), AQL เปนเปอรเซ็นตขอบกพรองที่แนนอนวาจะปฏิเสธ
ขอบกพรองที่แนนอนวาจะยอมรับขอผิดพลาด 10 เปอรเซ็นต (ความเสี่ยงของลูกคา) ในชวงเวลา 
 เนื่องจากสมมตุิฐานที่ใชในการสุมตัวอยางที่ยอมรับไดเปนคาเฉลี่ยของขีดจํากัดคณุภาพที่
กําหนดไวสําหรับชุดลวงหนา 
 หนทางหนึ่งทีจ่ะลดจํานวนของการสุมตัวอยางที่จําเปนโดยรักษาความเชื่อมั่นไวตามเดิมการ
ดําเนินการคือการเพิ่มการสุมตัวอยางเปนทวีคูณ ในการสุมตัวอยางเปนสองเทา เชน การสุมตัวอยาง
เล็กๆ ตัวอยางหนึ่งและอาจยอมรับได, ปฏิเสธ หรือยังไมตัดสินใจ จนกวาจะสุมตัวอยางที่สองขึ้นมา 
การดําเนนิการนี้สามารถประเมินคาสําหรับการลดการสุมตัวอยางครั้งตอไปไดดวยการสุมตัวอยาง
แบบตอเนื่อง 
 
การสรางสรรคดานคุณภาพ 
 
การสรางความประทับใจทางคุณภาพ (Attractive Quality Creation) 
 บริษัทโดยทัว่ไปจะมยีุทธวิธีในการรับมือกบัสภาพการแขงขันทางธุรกิจที่รุนแรงเพื่อความอยู
รอดของธุรกิจ ประกอบไปดวย 

1. การลดขนาดองคกร (Downsizing) เปนยุทธวิธีในการจดัการภายในองคกรเพื่อลดตนทุน
การผลิตและบริการ 

2. การขยายผลิตภัณฑ (Upsizing) เปนยุทธวธีิการขยายตวัของธุรกิจโดยการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหมที่สามารถดองสนองความตองการของผูบริโภค โดยใชแนวคิดของการ
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สรางความประทับใจทางคณุภาพ (Attractive Quality Creation) ซ่ึงถูกพัฒนาขึ้นโดย 
Dr.Kano (1987) โดยมแีนวคิดในการคิดประดิษฐผลิตภัณฑใหมทีย่ังไมมีในทองตลาด
และมีองคประกอบทางคุณภาพที่ดึงดูดใจ โดยข้ันตอนในการคนหาแนวความคดิสําหรับ
ผลิตภัณฑใหม จะทําโดยการสํารวจพฤติกรรมของผูบริโภคหรือลูกคา ในการทําเชนนี้
เราจําเปนที่จะตองสรางระบบใหม และมีการพัฒนา Task Achievement QC Story เพือ่ใช
ในการสรางระบบตามแนวความคิดใหมนี้ และไดมีการแบงลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภัณฑออกเปนดังนี ้
1. Attractive Quality เปนองคประกอบสวนประกอบเชงิคุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึงสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคาหรือผูบริโภคเมื่อมีลักษณะสวนนี้ปรากฏ แตลูกคาหรือ
ผูบริโภคก็ยอมรับผลิตภัณฑไดแมไมมีลักษณะคณุภาพชนิดนี้ปรากฏ 
2. One-Dimensional Quality เปนลักษณะทางคุณภาพที่ถามีครบถวนสมบูรณที่จะสราง
ความพึงพอใจแกลูกคา 
3. Must-be Quality เปนลักษณะทางคณุภาพที่เมื่อมีครบถวนลูกคาจะสามารถยอมรับได 
แตถาไมครบถวนจะทําใหเกดิความไมพึงพอใจแกลูกคา 

 ลักษณะของ Must-be Quality จําเปนตองมีการตอบสนองเปนอันดับแรก สวน Attractive 
Quality มีเพื่เปนหลักประกันและคนหาความพอใจในอนาคตของลูกคา แมวาในการเริม่ตนทําการ
คนหาจะยากกวาสวนประกอบคุณภาพแบบอื่นๆ 
  

ตารางที่ 2.1 ลักษณะของแนวคิดดานคุณภาพแบบดั้งเดิมแบบสมัยใหม 
แนวคดิแบบดัง้เดิม แนวคดิแบบสมัยใหม 

Quality Imprecvement 
 

Problem Solving QC Story 
 

Logical Thinking 
 

Convegent Technique 

Attractiv Quality Creation 
 

Task Achievement QC Story 
 

Creative Thinking 
 

Divergent Technique 
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ขอแตกตางระหวางการสรางความประทับใจทางคุณภาพ กับการพัฒนาทางคุณภาพ 
 การสรางความประทับใจทางคุณภาพ คือการคิดคนผลิตภัณฑใหม ซ่ึงมีสวนประกอบที่
ประทับใจทางคุณภาพอยูดวย โดยผลิตภณัฑนี้เปนผลิตภณัฑที่แตกตางจากที่มีอยูในทองตลาด เพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ที่จําเปนในการขยายการเจริญเติบโตขององคกรในอนาคต 
 การพัฒนาทางคุณภาพ คือการปรับปรุงคุณภาพโดยมุงความสนใจไปทีก่ารลดปริมาณของเสีย
หรือขอบกพรอง เปนการทําการเปลี่ยนแปลงยอยในตัวผลิตภัณฑที่มีอยูในปจจุบัน กระทําโดยการใช
ทฤษฎีการแกปญหาควบคุมคุณภาพ (Problem Solving QC Story) 
 
ขอแตกตางระหวาง Problem Solving QC Story กับ Task Acheivement QC Story 
 
 Problem Solving QC Story จะพิจารณาจากการปรับแตงระบบในปจจบุัน สถานการณที่เรา
ใชเทคนิคนี้ไดดี คือการลดของเสียในกระบวนการผลิตปจจุบัน โดยใชเทคนิคทางสถิติสวน Task 
Acheivement QC Story จะพิจารณาการสรางระบบใหม หรือทําการเปลี่ยนแปลงระบบยอยโดยไมมี
กฎเกณฑตายตัว เปนแนวทางในการออกแบบและตดิตัง้เปนสวนขยายของการใชทฤษฎีการแกปญ
การควบคุมคณุภาพ 
 
ขั้นตอนการ การควบคุมกระบวนการผลิต (Control Phase) 
 
 1) แผนภูมิควบคุม (ฮิโตชิ คุเมะ, ผูเขียน, วีระพงษ เฉลิมจิระรัตน, ผูแปล,2541) ไดอธิบาย
ความหมายของแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ดังนี ้
 
 แผนภูมิควบคมุ คือ แผนภูมิหรือกราฟที่จัดทําขึ้นลวงหนา โดยอาศัยขอมูลจากขอบเขตที่
กําหนด (Specification) ทีร่ะบุคุณสมบัตทิางคุณภาพขอใดขอหนึ่งของชิ้นงานที่ดําเนินการผลิต และ
ตองการจะควบคุม เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผลการผลิตจากกระบวนการผลิตขั้นตอนใดตอน
หนึ่ง โดยการตรวจวดัคุณภาพของชิ้นงาน ซ่ึงในการวดัขอมูลอาจจะอยูในลักษณะ 2 แบบ คือ ขอมูลที่
ไดจากการวดั (Variable Data) และขอมูลที่ไดจากการนบั (Attribute Data) จากนั้นเขียนบันทกึลงใน
แผนภูมนิั้นๆ ซ่ึงโดยปกติจะมีเสนควบคุม 3 เสน ไดแก เสนขอบเขตกลาง คือ เสนที่แสดงขนาดหรือ
จํานวนที่เปนขอกําหนดหรอืเปาหมายในการผลิต เสนขอบเขตควบคุมบนและเสนขอบเขตควบคุม
ลางเปนคาที่อนุญาตใหมีควาคลาดเคลื่อนในการผลิตเกดิขึ้นได และหากอยูในขอบเขตนี้ก็ถือวา ผล
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การผลิตยอมรับได แตหากวาคาที่ไดอยูนอกเหนือขอบเขตควบคุม (วาในทางมากกวาหรือต่ํากวา) ถือ
วาการผลิตในขณะนัน้ยอมรบัไมไดจะตองมีการปรับปรุงแกไขจดุบกพรองโดยทันท ี
 
 โดยธรรมชาติของกระบวนการผลิตทั้งหลายยอมมีความผันแปร (Variation) เกิดขึ้นกับ
ช้ินงานหรือผลผลิตได โดยความผันแปรบางชนิดเปนเรื่องปกติและอนุญาตหรือยืมรับใหเกดิขึ้นไดใน
การผลิตโดยไมกอความเสียหายตอคุณภาพของผลิตภัณฑ แตความผันแปรบางชนิดมีผลกระทบมาก
และมีผลเสียหายตอคุณภาพของผลติภัณฑ เพราะทําใหขนาดของชิ้นงาน หรือคุณสมบัติบางประการ
ผิดไปจากมาตรฐานที่กําหนด ดังนั้นการเขาใจในสาเหตุแหงความผันแปรจึงเปนสิ่งสําคัญ โดยสาเหตุ
ความผันแปรตาง มีผลมาจากสาเหตุสําคัญ 2 ชนิดคือ 
 
 สาเหตุที่เปนปกติวิสัย หรือเปนธรรมชาติของการผลิต  (Chance Cause) เปนลักษณะสาเหตุ
ของความผันแปรที่ไมมีความรุนแรง และไมมีผลตอคุณภาพของสินคาที่ผลิตได เกิดจากความผันแปร 
หรือความแตกตางเล็กๆ นอยๆ ของวัตถุดบิและปจจยัการผลิตตางๆ ซ่ึงแนนอนวาไมมีของสองสิ่งที่
เหมือนกนัทุกประการ วัตถุดิบ 100 ช้ิน ที่มีขนาดตรงกนัตามขอกําหนดทั้ง 100 ช้ิน ก็จะมีขนาดแตละ
ช้ินที่แตกตางกันออกไป เพยีงแตวาความแตกตางเหลานั้น อยูในพกิดัที่ขอบเขตขอกําหนดไดอนุญาต
เอาไวแลวในคา พิกันความเผื่อ (Tolerance) ของชิ้นงาน 
 
 ฉะนั้นความผันแปรในคณุภาพผลิตภัณฑที่เกิดจากสาเหตุที่เปนปกตวิสัิยของการผลิต จึงเปน
ส่ิงที่ยอมรับไดในการควบคมุคุณภาพดวยแผนภูมนิี้ นั่นคือ กระบวนการผลิตที่เขียนแสดงดวยแผนภูมิ
ควบคุมแลวไมมีจุดใดจุดหนึ่งอยูนอกเสนขอบเขตควบคุม (The Process is in Control) 
 
 สาเหตุที่ระบุได หรือสาเหตทุี่กําจัดได (Assignable Cause) เปนลักษณะสาเหตุของความผัน
แปรที่เกิดจากความผิดพลาด ความผิดปกติ ความชํารุด ความไมไดเกณฑ ฯลฯ ของปจจัยการผลิต
ตางๆ ที่สงผลกระทบตอคุณภาพของผลติภัณฑและไมใชเปนปกติวิสัย หรือธรรมชาติของการผลิต
นั้นๆ จําเปนจะตองไดรับการกําจัดหรือแกไขจึงจะทําใหคุณภาพของงานผลิตกลับขาสูสภาวะปกตอีิก
คร้ังได 
 
 ในแผนภูมิควบคุม  เมื่อมีจุด (ซ่ึงเขียนจากการเก็บขอมูล และวัดคาชิ้นงานตัวอยางจากการ
ผลิต) ปรากฎวาอยูนอกเสนขอบเขตควบคุมยอมแสดงวาเกดิมีสาเหตุที่ระบุไดเกิดขึ้นมาในกระบวน
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ผลิตนั้นแลว และเรียกสภาวะการผลิตนั้นวา กระบวนการผลิตอยูนอกควบคุม (The process in Out of 
Control) 
 
 (ดํารง  ทวีแสงสกุลไทย, 2538) ไดอธิบายวาแผนภูมิควบคุมคิวซีเปนคิวซีเทคนิคอีกชนิดหนึ่ง
ที่ใชควบคุมการผลิตในระหวางการผลิต เพื่อตรวจสอบวากระบวนการผลิตมีจุดใดเปลี่ยนแปลง
หรือไมหรือการเปลี่ยนแปลงนั้นๆ ยังอยูในพิกดัควบคมุหรือไม ปกติจะใชแผนภมูิควบคุมกันระบบ
การผลิตสภาพปกติ หรือมีการผลิตสม่ําเสมอ จะไมใชกับการผลิตเปนแบบเลวๆ หรือผิดปกติโดย
เด็ดขาด จุดมุงหมายที่ใชเทคนิคของแผนภมูิควบคุม มีดังนี้ 

• เพื่อหาเปาหมาย หรือมาตรฐานของการผลิต 

• เพื่อใชเปนเครื่องมือตรวจสอบวา การผลิตอยูในเกณฑมาตรฐานหรือไม 

• เพื่อใชเปนเครื่องมือเพื่อใหไดเปาหมายที่วางแผนลวงหนาไวแลว 
 

การนําแผนภูมคิวบคุมมาใชงาน กอนอ่ืนจําเปนตองเขาใจลักษณะของเสนควบคุม เสียกอน 
คือเสนควบคุมขอกําหนด (Specification Limit) หมายถึง คาขอบเขตขอกําหนดของสินคาหรือช้ินงาน
ที่โรงงานหรือรัฐบาลเปนผูกําหนดขึ้น ทัง้นี้เสนควบคมุขอกําหนดขึน้อยูกับดุลยพินิจของผูออกแบบ
วาตองการเสี่ยงหรือความปลอดภัย (safety Factor) ไวที่ระดับเทาใด 
 
 เสนควบคุมขดีความสามารถ (Process Capability Limit)  หมายถึง คาขอบเขตความสามารถ
จริงของกระบวนการ โดยทัว่ไปคํานวณจากคาพารามิเตอรของประชากรหรือคํานวณจากกลุมตวัอยาง
ที่จํานวนมาก เสนควบคุมขดีความสามารถมีขนาดความกวางเทากัน คาหางจากคาเฉลี่ยของประชากร 

±3σ และกําหนดเสนของเขตควบคุมสําหรับเปนสัญญาณเตือนวาการผลิตเริ่มออกจากการควบคุม

หรือยัง กําหนดในชวง คาเฉลี่ย  ±2σ 
 
 การใชงานแผนภูมิควบคุม  การใชแผนภมูิควบคุมในกระบวนการผลิต ควรมีเทคนคิตอไปนี้ 
เลือกบริเวณทีจ่ะควบคุม กอนอ่ืนก็คือปญหาอะไรที่จะตองทํา และเรามีจุดมุงหมายอะไร จากการ
ตัดสินใจในปญหาทําใหทราบทันทีอยางชดัแจงวา ตองการขอมูลอะไรพิจารณาการใชแผนภูมิควบคุม
แบบไหน อาจจะเปนแผนภมูิ แบบ  x – R ,x , pn, p, c หรือ  u Chart ก็ไดขึ้นอยูกับโรงงานและ
ผลิตภัณฑแตละแหงทําแผนภูมิควบคุม 
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 สําหรับการวิเคราะหเก็บขอมูลในชวงเวลาที่เหมาะสมแลวใชขอมูลที่ผานมาทําแผนภูมิ ถามี
จุดใดๆ ผิดปกติตองทําการคนหาเหตุผลที่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนไปทันท ีแลวทําการแกไขสรางแผนภูมิ
ควบคุมสําหรับการควบคุมในโรงงาน หากวาตนเหตทุี่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนไดขจดัหมดสิ้นแลวจาก
ในขอ 3 และกระบวนการผลิตก็คงที่ ใหพิจารณาดูอีกครั้งวาผลิตภณัฑไดมาตรฐานตามที่กําหนดไว
หรือไม หลังจากนั้นถาทกุอยางเรียบรอยก็ใหสรุปผลทั้งหมดเพื่อทํามาตรฐานวิธีการทํางาน 
(Standardize Working Procedure)  หรืออาจจะมกีารปรับปรุงใหดขีึ้น ถาจําเปนตอเสนควบคมุของ
แผนภูมิออกไปจากนั้นพลอตขอมูลที่เก็บไดในแตละวันตอไปควบคุมกระบวนการผลิต ถาการทํางาน
ของคนงานและวิธีการผลิตเปนแบบมาตรฐานแลว 
 
 แผนภูมิควบคมุจะชี้แสดงออกใหเห็นวาสภาวะที่โรงงานอยูภายใตการควบคุมที่ดีหรือไม แต
ถาปรากฏวามีส่ิงผิดปกติเกิดขึ้น ตองการคนหาสาเหตทุันที แลวแกไขใหถูกตองเสียคํานวณเสน
ควบคุมใหม ถาเครื่องจักรหรือมาตรฐานการทํางานเปลีย่นแปลง เสนควบคุมตองนํามาคํานวณใหม 
ถาการควบคุมของกระบวนการผลิตในโรงงานยังดีตลอด ระดับคณุภาพที่แสดงบนแผนภมูิจะปรับดี
เพิ่มดวยในกรณีเชนนี้ใหสังเกตแผนภูมิควบคุมเปนระยะ ในการคํานวณเสนควบคุมใหสังเกตกฎ
ตอไปนี ้

• ขอมูลที่จุดผิดปกติ  ซ่ึงคนพบสาเหตุ  หรือไมมีการแกไขควรจะรวมเขาไปในการคํานวณ
ใหม 

• ขอมูลที่จุดผิดปกติ แตไมพบสาเหตุ หรือไมมีการแกไขควรจะรวมเขาไปในการคํานวณ
ใหม 

 
(เทวนิทร สิริโชคชัยกุล,2540)  ไดกลาวถึง STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC) 

ไววา ในการที่จะใหเจาของกระบวนการสามารถทราบผลการปฏิบัติงานของตนเอง และเปนการ
กอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องจึงจําเปนตองมีการเฝาติดตามเพื่อที่จะมีการปอนกลับ (Feedback) 
ซ่ึงรูปแบบและความเรว็ในการปอนกลับที่ตางกัน จะทําใหไดระบบการควบคมุกระบวนการที่ตาง
ระบบกัน โดยที่ การปอนกลับชนิดทันทีทนัใด จะเปนระบบการควบคมุกระบวนการที่เปนเชิงปองกัน 
(Prevention) อันเปนวิธีการของการตรวจสอบ และทดสอบระหวางทีก่ระบวนการกําลังดําเนินอยู 
หากพบวา กระบวนการกําลังจะไมอยูภายใตภาวการณควบคุมก็ใหทาํการปอนกลับ แลวทําการหยุด
กระบวนการเพื่อสืบสวนหาสาเหตุทันที สวนการปอนกลับชิดหลังจากทราบความจริงแลว จะเปน
ระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงดกัปญหา (Detection) เชนการผลิตจนเสร็จ แลวคอยมา
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ปอนกลับวาพบขอบกพรองจากการตรวจสอบหรือทดสอบอะไรบาง ดังแสดงในภาพที่ 2.1 สําหรับ
วิธีการของการเฝาติดตาม 
  
 นอกจากนี้ อาจกลาวไดวา ระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงปองกัน จะเปน
กระบวนการเพื่อที่จะหลีกเลี่ยงการเกิดของเสีย สวนระบบการควบคุมกระบวนการทีเ่ปนเชิงดกัปญหา 
จะเปนการควบคุมระดับการยอมรับไดในการเกิดของเสยี 
 
 
Inputs     Out         การตรวจสอบ   กระบวนการ 
              กระบวนการ   และการทดสอบ         ถัดไป 
 
                  ปอนกลับ       ไม O.K. 
 

ก) กระบวนการชดิดักปญหา (Detection) 
 

Inputs             Output 
กระบวนการ 

 
 

      ปอนกลับ 
 

ข) กระบวนการชดิปองกันปญหา (Prevention) 
 

ภาพที่ 2.1 แสดงเสนทางสําหรับวิธีการของการเฝาติดตาม 
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 โดยจุดมุงหมายของ SPC แลว ตองการมุงเนนไปที่กระบวนการเชิงปองกัน แตใขณะเดียวกัน
ก็ตองการกระบวนการเชิงดกัปญหามาผสมกับเชิงปองกนัในบางครั้ง ดังนั้น เทคนิคดานสถิติที่นํามา
ประยุกตใช เชน แผนภูมิควบคุม จึงมีความหลากหลายขึ้นอยูกับจดุมุงหมายและชนดิของขอมูลซ่ึง
แบงเปน 2 ชนดิดวยกนัคือ ขอมูลตัวแปร (Variable data) และขอมูลคุณสมบัติ (Attribute data) ดัง
แสดงในตารางที่ 2.2 

 
ตารางที่ 2.2 แสดงชนิดของขอมูล 

 
ชนิดของขอมูล ความตอเนื่องของขอมูล ตัวอยางที่มาของขอมูล 

1.  มีความตอเนื่อง 
      (Continuous) 

การชั่งน้ําหนกั ตัวแปร 
(Variable) 

2.  ไมมีความตอเนื่อง 
      (Discrete) 

การนับจํานวนชิ้นงาน 
 

คุณสมบัติ 
(Attribute) 

 ไมมีความตอเนื่อง การนับจํานวนชิ้นงานดี และ
ไมด ี

 
 กอนที่จะมีการเลือกใชชนิดของแผนภูมิควบคุม เจาของกระบวนการตองเลือกคุณลักษณะ
ทางคุณภาพ (Quality Characteristic) ที่จะทําการควบคุม ซ่ึงแบงเปน 2 ชนิด คือ คุณลักษณะของ
กระบวนการ (Process Characteristic) เชน อุณหภูมิ เวลา และคุณลักษณะของผลิตภัณฑ (Product 
Characteristic) เชน ความยืดหยุน 
 โดยที่เจาของกระบวนการทราบไดจากคณุลักษณะพิเศษที่กําหนดโดยลูกคาหรือตามที่ระบุไว
ในแผนควบคมุ ผลจากการเลือกชนิดของคุณลักษณะทางคุณภาพก็จะทําใหทราบไดวาขอมูลที่ไดนั้น
เปนขอมูลชนิดใด โดยดูตวัอยางการเลือกแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลตัวแปรไดจากตารางที่ และ
สําหรับขอมูลคุณสมบัติ 

               
           การควบคุมคุณภาพโดยวิธีทางสถิต ิ เปนเครื่องมือที่มีประโยชนตอการประเมนิผล ซ่ึงใช

กันมากในบรษิัทหรืออุตสาหกรรมที่มีระบบการควบคมุคุณภาพ ไมจําเปนตองใชนักสถิติ แตจะใชนกั
ควบคุมคุณภาพที่ไดรับการฝกอบรม 
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              การประเมินผลขอมูลจากการควบคุมคุณภาพเปนหนาทีห่ลักของนักควบคุมคุณภาพ 
นอกเหนือจากการทํางานในหองปฏิบัติการ หรือกลาวไดวานักควบคุมคุณภาพจะตองรับผิดชอบตอการ
กระทําเพื่อใหผลิตภัณฑอยูในขอบเขตที่กําหนด และเกิดความเขาใจของระบบการควบคุมคุณภาพโดย
วิธีทางสถิติ จําเปนตองยอมรับวาความผนัแปรอาจเกิดขึ้นไดเสมอในการวัดคณุภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึง
แบงออกเปน 2 สวนคือ 
 
 1. Chance causes    ความแปรปรวนที่เกิดจากอบุัติเหตุหรือโดยบังเอิญ 
 2. Assignable causes    ความแปรปรวนทีส่ามารถตรวจพบและแกไขดวยวิธีที่เหมาะสม 
 
แผนภูมิควบคมุ จัดเปนเทคนิคหรือเครื่องมือที่ใชในการประเมินความสามารถของกระบวนการ หรือตัว
แปรที่สามารถวัดคาไดเปนตวัเลข เพื่อแสดงการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น เมื่อดําเนินการอยูในระดับทีพ่อใจ 
แผนภูมิควบคมุสามารถแสดงการเปลี่ยนแปลงอยางมีนัยสําคัญ ถาตัวอยางมีคาเฉลี่ยอยูนอกเขตที่ควบคุม 
แสดงวามีขอผิดพลาดที่เกดิจาก Assignable cause ที่ตองไดรับการแกไข 
  

 
 

ภาพที่ 2.2 แสดงตัวอยางแผนภูมิควบคุม 
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เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยางแบบใหม (New 7 QC Tools) 
 
เครื่องมือวัดคณุภาพใหม 7 อยางเปนชุดเครื่องมือดานคุณภาพทีม่ีประโยชนมากในการผลักดัน
กระบวนการวางแผนของกลุม และเปนประโยชนมากสําหรับองคกรที่มีการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดย
เครื่องมือ 7 อยางนี้ประกอบดวย 
 

1 แผนผังกลุมเชื่อมโยง (Affinity Diagram)  
 

แผนผังกลุมเชือ่มโยงเปนเครือ่งมือที่มีประสิทธิภาพสูง สําหรับชวยแกไขความสับสนและการนํา
ปญหามาสรางภาพไดอยางชดัเจน แผนผังนี้ทําไดโดยการรวบรวมขอเท็จจริง ความเห็นและความ
คิดเห็นในรูปแบบของขอมูลที่เปนคําพูดจากผูที่เกี่ยวของในงานผลิต และนํามาสังเคราะหเปนแผนผัง
เดียว โดยมกีารเชื่อมโยงตามธรรมชาติ ประโยชนของแผนผังกลุมเชื่อมโยง คือ ใชเปนเทคนิคการจดั
ระเบียบจากความเหน็ตางๆไดมีประสิทธิภาพ สําหรับนาํกลุมเขามามีสวนรวม โดยใชเครื่องมือนี้เปน
ตัวประสาน 
ขอดีของแผนผังกลุมเชื่อมโยงมีดังนี ้

- สามารถสรางปญหาขึ้นมาและเรียบเรียง กล่ันกรองเปคําพูดเปนขอมูล จากสถานการณที่ยุง
เหยิง จนสามารถจัดแยกออกมาเปนกลุมๆได 

- ชวยใหเกิดความคิดสรางสรรและกระตุนใหเกิดความคิดใหมๆ  
- เปดทางใหผูที่เกี่ยวของสามารถเห็นปญหาไดชัดเจน  
- กระตุนใหผูที่เกี่ยวของลงมือทํา เนื่องจากแนวคิดตางมาจากการมีสวนรวมของทุกคน 

 
2 แผนผังความสัมพันธ (Relations Diagrams) 
 

เปนเครื่องมือสําหรับคนหากลยุทธในการแกปญหาที่เหมาะสม จะทําโดยการกําหนดใหความสัมพันธ
ระหวางตนเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกันใหมีความชัดเจน แผนผังความสัมพันธจะมปีระโยชนสําหรับ
การทําความเขาใจที่มาของปญหาและความสัมพันธของมัน ทําใหเปดทางไปสูการแกไข รูปแบบของ
แผนผังความสัมพันธมีรูปแบบหลัก 4 แบบ คือ แบบรวมศนูย (Centralized) แบบมีทิศทาง 
(Directional)  
แบบแสดงความสัมพันธ  (Relational) และแบบประยกุตใช (Applied)  
ขอดีของแผนผังความสัมพันธมีดังนี ้
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- ชวยทําใหปญหาที่มีความสมัพันธทางเหตแุละผลหลายๆที่มาไดรับการแยกแยะออกมาอยางมี
เหตุผลและชัดเจน เพื่อประโยชนในการวางแผนและมีมมุมองที่กวางในสถานการณและ
ปญหาโดยรวม  

- ชวยปรับทิศทางและความคดิของผูเกี่ยวของใหเปนในทางเดียวกนั 
- แผนผังนี้ไมผูกติดกับรูปแบบตายตัว แตละปญหาอาจมรูีปแบบตางกนัทําใหพัฒนาความคิด

ได 
- แผนผังทําใหเห็นลําดับของปญหาไดชัดเจนขึ้น 

 
3 แผนผังตนไม (Tree Diagram) 
  

แผนผังตนไม สามารถเรียกอีกอยางไดวา แผนผังระบบ (Systematic Diagram) เปนการประยุกต
วิธีการที่เร่ิมพฒันามาจากการวิเคราะห หนาที่งานในวิศวกรรมคุณคา วธีิการนี้เร่ิมมาจากการตั้ง
วัตถุประสงคหรือผลงาน หรือผลงานและการดําเนนิการพัฒนากลยุทธสืบตอมาเรื่อยๆ เพื่อการ
บรรลุผลสําเร็จ แผนผังตนไมนี้จะทําใหเกดิแนวทางเฉพาะสําหรับการแกปญหาหรือการพัฒนากล
ยุทธตอไป 
ขอดีของแผนผังตนไมมีดังนี้ 

- แผนผังตนไมทําใหมีกลยุทธสําหรับแกปญหาเปนระบบ หรือเปนตัวกลางในการบรรลุ
วัตถุประสงคที่ถูกพัฒนามาอยางมีระบบและมีเหตุผล ทําใหไมพลาดรายละเอียดที่สําคัญไป  

- แผนผังตนไมทําใหความเขาใจในผูที่เกี่ยวของตกลงกันงายขึ้น  
- แผนผังตนไมจะบงชี้และแสดงกลยุทธในการแกปญหาอยางชัดเจน  

 
4 แผนผังเมทริกซ (Matrix Diagram)  
 

แผนผังเมทริกซจะระบุลักษณะของปญหาและแนวคิดทีสํ่าคัญสําหรับการแกปญหา โดยจะ
ประกอบดวยแถวแนวตั้งและแนวนอนซึ่งจะมาพจิารณาจุดที่ตัดกันในการแกปญหา การคนพบ
แนวคดิที่สําคัญพิจารณาจากความสัมพันธที่แสดงโดยชองเมทริกซ ซ่ึงเปนวิธีการทีม่ีประสิทธิภาพใน
การผลักดันกระบวนการแกปญหา  
ขอดีของแผนผังเมทริกซมีดังนี้ 

- ชวยใหสามารถนําขอมูลจากประสบการณ หรือขอมูลที่เปนคําพูดออกมาไดอยางรวดเร็วและ
เต็มที่ ซ่ึงอาจทําใหใหเหน็ภาพไดมากกวาขอมูลที่เปนตัวเลข ทั้งนั้ก็ขึน้อยูกับปญหาดวย  

- ทําใหโครงสรางของปญหาโดยรวมปรากฎขึ้นมา 
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- แผนผังเมทริกซจะชวยกําหนดตําแหนงของปญหา 
 
5 แผนผังลูกศร (Arrow Diagram)  
 

แผนผังนี้จะประกอบดวยเครืขายของลูกศรและจุดเชื่อมโยงตางๆ ที่เรียกวา จุดโนด เพื่อแสดง
ความสัมพันธ ในกลุมงานทีจ่ําเปนสําหรับนําแผนไปปฎบิัติ แผนผังลูกศรทําเพื่อควบคุมกําหนดการ
ในการดําเนินการแกปญหาที่มีประสิทธิภาพขึ้น  
 
ขอดีของแผนผังลูกศรมีดังนี้ 

- ทําใหกลุมงานทั้งหมดสามารถเห็นปญหาและอุปสรรคที่อาจเกิดขึน้ที่ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง
ทําใหเตรยีมการและวางแผนแกไขได 

- เครือขายจะทําใหพบวิธีการปรับปรุงที่เปนไปไดในภาพรวม 
- ทําใหตรวจติดตามความกาวหนาของงานไดงายขึ้น 
- ปรับปรุงการสื่อสารในระหวางสมาชิก และทําใหเขาใจไดตรงกันวากําลังดําเนินการอยูที่

สวนใดของปญหา 
 
6 แผนภูมิขั้นตอนการตัดสินใจ (Process Decision Program Chart) 
 

ในการดําเนินการมักพบกับเหตุการณทีเ่กนิกวาที่คาดไว จึงทําใหมีปญหาเกิดขึน้บอยๆ แผนภูมิ
ขั้นตอนการตดัสินใจเปนเครื่องมืออยางหนึ่งที่จะปองกนัสิ่งเหลานี้และทําใหบรรลุวัตถุประสงคที่
ตองการ แผนภูมินี้ใชวางแผนสําหรับกรณฉีุกเฉินตางๆ ที่อาจเกิดขึน้ นอกจากนี้ยังถูกนํามาใช เพื่อ
ปรับใหกิจกรรมที่กําลังมีปญหามาเขาแนวทางตามวตัถุประสงคใหเร็วที่สุด รูปแบบของแผนภูมิ
ขั้นตอนการตดัสินใจมี 2 แบบ คือ แบบกาวหนาและแบบเชื่อมโยงยอนกลับ  
ขอดีของแผนภูมิขั้นตอนการตัดสินใจมีดงันี้  

- ชวยใหสามารถชี้จุดที่มีปญหาและยืนยันสวนที่ความสาํคัญเปนลําดับแรกได 
- แสดงใหเห็นถึงวิธีการที่จะนาํเหตุการณเหลานี้ไปสูขอสรุปที่จะประสบผลสําเร็จ ทําใหทุก

คนที่เกี่ยวของเขาใจความประสงคของผูตัดสินใจ 
- เปนเครื่งมือในการวางแผนที่มีความยืดหยุน ดดัแปลงแผนไดงาย เปนแผนภูมิที่เขาใจงายและ

สงเสริมความรวมมือและการสื่อสารระหวางกัน 
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7 การวิเคราะหขอมูลแบบเมทริกซ (Matrix Data Analysis) 
 

การวิเคราะหขอมูลแบบเมทริกซ เปนเทคนิคการวิเคราะหขอมูลที่เปนตัวเลขของตัวแปรหลายๆตวัที่
อยูในระบบวามีความสัมพันธซ่ึงกันและกนัในเชิงปริมาณอยางไร วิธีการนี้มักนยิมใชสําหรับคนหา
หรือระบุ ตัวแปรอิสระ (คุณลักษณะของสาเหต)ุ ที่มีอิทธิพลตอตัวแปรตาม (คุณลักษณะของปญหา) 
เพื่อที่จะลดหรอืแกปญหาดวยการควบคุมตวัแปรดวยการควบคุมตัวแปรอิสระนั้นๆ 
 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis, 
FMEA) 
 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis หรือ 
FMEA) เปนวธีิในการปองกนัที่ใชในการออกแบบผลิตภณัฑและกระบวนการผลิต คนหาสาเหตแุละ
ผลกระทบจากขอบกพรองนัน้ๆ กําหนดวิธีในการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรองและทําการกําหนด
วิธีปองกันการเกิดขึ้นอกีของขอบกพรองนัน้ๆ ทั้งนี้เพื่อสรางความมั่นใจวา วัตถุประสงคของการ
ออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเปนไปเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยคําวา 
“ลูกคา” หมายรวมถึงผูบริโภคขั้นสุดทายของสายการผลิตหรือประกอบ แผนกบริการและแผนกอืน่ๆ 

ลักษณะของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองหรือผลกระทบ หรือ การทํา FMEA มี
วัตถุประสงคคือ เพื่อเปนการปองกันขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้น โดยทําการแยกแยะ และบงชี้ลักษณะ
ความเสี่ยงของการออกแบบและกระบวนการผลิต เพื่อนําผลจากการวิเคราะหที่ไดไปใชปรับปรุงการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต ผลลัพธสุดทายที่ไดจากการทําการวิเคราะหคือ แผนปฏิบัติการเพื่อ
กําจัดหรือลดขอบกพรองทางกายภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต โดยการคํานงึถึงลําดับ
กอนหลังของความสําคัญของปญหาเพื่อพิจารณาในการแกไขขอบกพรองของการออกแบบและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพมี 2 ลักษณะ 
 

1.การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ (Design Failure Mode 
and Effects Analysis : DFMEA) 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบหรือ DFMEA เปนวิธีการ
ปองกันไมใหเกิดขอบกพรองจากการออกแบบ ดวยการบงชี้และหาทางปองกันปญหาดานศักยภาพที่
เกิดจากการออกแบบ โดยการทบทวนการออกแบบ ประวัติความบกพรองในอดีต และขอมูลการใช
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ผลิตภัณฑที่ไดรับการรองเรียนจากลูกคา ผูออกแบบจะใชขอมูลในการจัดทําลําดับความเสี่ยงในการ
ออกแบบเพื่อพัฒนาผลิตภณัฑตอไป การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมุติฐานที่วาชิน้สวนทุกชิน้สวน
ไดรับกาผลิตที่ถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองเนื่องจากกระบวนการผลิต 

 
2.การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลติ (Process Failure 

Mode and Effects Analysis : PFMEA) 
 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต ตางจากการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคอื จะทําการวเิคราะหผลกระทบขอบกพรองอัน
เนื่องมาจาก เครื่องมือ เครื่องจักร กระบวนการประกอบ และขั้นตอนการผลิตของบริษัทในการผลิต
สินคา การวิเคราะหจะกระทาํภายใตสมมุตฐิานที่วาชิน้สวนทุกชิน้สวนไดรับการออกแบบมาอยาง
ถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองอันเนื่องมาจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ 
ประโยชนของการทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต หรือ 
Process FMEA 

1. ชวยลดจดุอนัตรายและชวยในการวางแผน คนหาวิธีในการตรวจสอบคุณภาพเพื่อยืนยนัวา
กระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือและสามารถผลิตผลิตภัณฑไดคณุภาพตามมาตรฐานที่
กําหนด 
2. ชวยในการกําหนดขอจํากดัในการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เครื่องมือและ
เครื่องจักรตางๆ ที่ใชในกระบวนการผลิต 
3. ชวยในการชี้จุดหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต ซ่ึงในการปฏิบัติงานจะตองใช
ความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพิเศษ 
4. นําเสนอวิธีการในการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฏิบัติการรอแกไขและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
5. ชวยในการรวบรวมขอมลูสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณลักษณะของกระบวนการ 
 

ขั้นตอนในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตหรือ PFMEA และการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบหรือ DFMEA มีขั้นตอนในการ
วิเคราะหแบบเดียวกัน โดยแบงขั้นตอนในการวิเคราะหเปน 17 ขั้นตอนดังนี ้
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1. เลือกหัวขอทีส่นใจจะทําการวิเคราะห ดดยอาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลว
มีผลกระทบตอบริษัทสูง หรืออาจเปนหวัขอปญหาที่มักพบ เกิดขึ้นบอยๆ และทําการ
กําหนดขอบเขตการวิเคราะหใหชัดเจน 

2. ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะหโดยมี 4 วิธีดังนี ้
การวิเคราะหแบบบนลงลาง (Top-down Analysis) โดยทาํการวิเคราะหระบบโดย

รมแลวจึงแยกพิจารราในสวนยอยของระบบ 
การวิเคราะหแบบลางขึน้บน (Bottom-up Analysis) โดยทําการวเิคราะหระบบยอย

แตละสวนจากนั้นจึงพจิารราระบบรวม 
การวิเคราะหระดับชิ้นสวน (Component Analysis) โดยทําการวเิคราะหช้ินสวนแต

ละชิ้นสวน จากนั้นนําขอกําหนดของชิ้นสวน (Compenent Specification) มาเปน
ตัวกําหนดระดับขอบกพรอง 

การวิเคราะหหนาท่ีการทํางาน (Function Analysis) โดยทําการวเิคราะหหนาที่การ
ทํางานของระบบ พิจารณาขอบกพรองอันเกิดกับผูใชตวัผลิตภัณฑ จากนั้นนําขอกําหนด
ของผลิตภัณฑ (Product Specification) มาเปนตัวกาํหนดระดับขอบกพรอง 

ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวกิฤติ ซ่ึงเปนการจดัลําดับ
ผลกระทบของขอบกพรอง โดยทําการเปรยีบเทียบกับผลกระทบขออ่ืนๆ โดยจะได
ผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณเพือ่พิจารณาหาลาํดับความสําคญัในการแกไขขอบกพรองและ
ผลกระทบตอขอบกพรอง การคํานวณเราจะใชขอมูลที่เกดิขึ้นจริง ระบบ ระบบยอย หรือ
อุปกรณที่มีผลกระทบของขอบกพรอง ขอบกพรองที่รุนแรงที่สุดจะถูกเลือกมาเปน
อันดบัแรกเพือ่นํามาทําการวิเคราะหในขัน้ตอนตอไป 

3. หลังจากไดระบบที่ตองพิจารณาจากการวิเคราะหความวกิฤติ ในขั้นตอนที่ 2 แลว 
จากนั้นเราตองกําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะหเพื่อเปนขอบเขตในการ
ตรวจสอบ 

4. ออกแบบตารางที่เหมาะสม 
5. ระบุหัวขอ อุปกรณ หรือระบบยอยที่มีโอกาสเกิดขอบกพรองขึ้นไดในขอบเขตที่กําหนด

ไวในขอ 3 โดยการใชคําถามวา “ขอบกพรองหรือขอผิดพลาดใดมีโอกาสเกิดขึ้นไดบาง” 
6. สําหรับการวิเคราะหความวกิฤติ ใหกําหนดโอกาสในการเกิดขอบกพรองของแตละ

หัวขออุปกรณ หรือระบบยอยตามที่ไดระบไุวในขั้นตอนที่ 5 
7. สําหรับการวิเคราะหความวกิฤติใหเขยีนรายการขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้นได ซ่ึงหาได

โดยการตั้งคําถามวา “ลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นเกิดขึ้นไดอยางไรบาง” 
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8. กําหนดคะแนนโอกาสที่ขอบกพรองที่ระบุในขอ 7 วาจะมีโอกาสเกิดขึ้น (P = 
Probability) โดยผลรวมของโอกาสการเกดิขอบกพรองจะเปน 100 เปอรเซ็นต 

9. วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึน้จากขอ 7 
10. กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงจากผลกระทบของขอบกพรอง (S = Severity) 

และทําการใหคะแนนความรุนแรงสําหรับผลกระทบของขอบกพรองที่ไดจากขอ 9 
11. วิเคราะหหาวธีิการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง 
12. กําหนดเกณฑใหคะแนนโอกาสในการตรวจพบขอบกพรองเหลานั้น (D = Detect) 
13. ใหคะแนนโอกาสที่วิธีการตรวจพบขอบกพรองที่กําหนดจากขอ 11 วามีโอกาสสามารถ

ตรวจพบขอบกพรองไดมากนอยเพยีงไร โดยใชหลักการใหคะแนนจากเกณฑในขอ 12 
14. หาคะแนนความวิกฤติของผลกระทบขอบกพรองที่ระบไุวในขั้นตอนที่ 9 คะแนนความ

วิกฤติของผลกระทบขอบกพรอง = SxOxD 
15. เลือกจุดที่จะตองทําการแกไขตามลําดับความสําคัญกอนหลัง โดยพิจารณาจากคาคะแนน

ความวกิฤติ โดยเลือกจดุที่มคีาคะแนนวิอกฤติสูงสุดมาทําการแกไขกอน 
16. ดําเนินการหาวิธีปองกันเพื่อลดความวกิฤติลง 
17. ติดตามผลปฏิบัติการเพื่อลดความวกิฤติและทําการทบทวนการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบ 
 

ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 

1. ชวยในการตดัสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและกระบวนการในการ
ผลิตผลิตภัณฑ โดยพจิารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได 

2. ใชการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ เพื่อระบุความเสี่ยงในแตละแผน และชวยในการ
เตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปญหาตางๆ 

3. มีประโยชนสําหรับกรณีที่มกีารออกแบบสินคา หรือ กระบวนการผลิตใหมๆ โดยชวย
บงชี้และระบขุอหลีกเลี่ยงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดไดจากการออกแบบและ
กระบวนการผลิต 
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การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
 
 Proactive Quality Strategies จะมุงไปปองกนัความลมเหลวของปญหาที่เคยเกิดขึน้ การ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ FMEA จะมุงไปทีแ่บบของความลมเหลว วิธีการ และผลกระทบ 
 เรามักจะคดิวาแบบของความลมเหลว (Failure Mode) เปนผลทางกายภาพของความลมเหลว 
ในขณะที่กลไกของความลมเหลวจะหมายถึงกระบวนการที่สรางความลมเหลว การวเิคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ จะเปนการพยายามที่จะระบุ แบบของความลมเหลว วิธีการ ผลกระทบ 
หรือผลที่ตามมาที่แบบของความลมเหลวนั้นเกดิขึ้นอีก, วิธีการดําเนนิการเพื่อปองกนัแบบของความ
ลมเหลวที่และวิธีการที่เปนไปไดเพื่อปองกนั ผลที่ไดจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบทีม่ี
ประสิทธิภาพก็คือ แผนการปฏิบัติการผลิตและแผนการดําเนินการ (Product and Process Action 
Plans) สําหรับขจัดขอลมเหลว หรืออยางนอยกําทใหขอบกพรองนั้นเบาบางลง 
 
วิวัฒนาการของ FMEA 
 
 การแบงชั้นของ FMEA โดยธรรมดาจะแสดงถึงประสิทธิภาพของระบบหรือระบบเครื่องมือ 
ขอบกพรองที่เกิดของแตละสวนจะมีผลกระทบถึงขอบกพรองในระบบ (คน, เครื่องมือ หรือส่ิงอ่ืน
รอบๆตัว) FMEA จะระบุสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองเพยีงสาเหตุเดียว หรือสนับสนุนสิ่งที่ทําใหเกดิ
สาเหตุนั้น อุบตัิเหตุ หรือการไมปฏิบัติตามที่กําหนด 
 แบบฟอรมพื้นฐานที่ใชในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบจะประกอบไปดวย 8 
หัวขอหลักคือ 

1. คุณลักษณะของอุปกรณ (Functional or equipment identification) 
2. ประโยชนของอุปกรณ (Functional or Equipment Purpose) 
3. แบบของขอบกพรอง (Failure mode) 
4. วิธีการที่บกพรอง (Failure mechanism) 
5. ขอบกพรองที่ตรวจพบ (Failure detection) 
6. การทดแทนขอบกพรอง (Failure compensation) 
7. ผลกระทบของขอบกพรอง (Failure effects) 
8. มาตรการปองกัน (Preventive measures) 
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รูปแบบความเบี่ยงเบนของ FMEA (FMEA Format Variation) 
 
 มีวิธีการที่สําคัญยิ่ง 2 วิธีที่จะทํา FMEA ใหบรรลุผลสําเร็จ วิธีการแรกคือ การปฏิบัติตาม
หนาที่ (Functional approach) ซ่ึงยอมรับวาทุกชิ้นงานถูกออกแบบมาใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
วิธีการที่ 2 คือ ระดับชิ้นสวน (part-level) วิธีการทางเครื่องกลไก ซ่ึงจะแสดงรายการชิ้นสวนของ
เครื่องกลไกทลีะชิ้นเพื่อดูถึงความเปนไปไดในการเกิดขอบกพรอง ในการซอมบํารุงคําวาเครื่องกลไก
ใน FMEA หมายถึงสวนประกอบแทจริงในการซอมบํารุงมากกวาสวนประกอบทางวตัถุ 
การวิเคราะหระดับการปฏิบตัิตามหนาท่ี (Functional Level Analysis) 
 ใชเมื่อช้ินสวนของเครื่องกลไกถูกชี้ชัดวามปีญหาแลวเทานั้น ขั้นตอนแรกคือการพัฒนา
รายการแสดงเครื่องกลไก ซ่ึงรายการแสดงตองประกอบดวยรายละเอยีดของชิ้นสวนเครื่องกลไกแต
ละชิ้น ดังนี ้

1. คุณสมบัติของเครื่องกลไก (Unique hardware identification) 
2. รายละเอียดของเครื่องกลไก (Detailed hardware description) 
3. รายละเอียดประสิทธิภาพของเครื่องกลไก (Detailed description of hartware function) 
4. รายการแสดงตัวกลาง (inferface) ที่เครื่องกลไกนี้ตองใชในการเชื่อมตอกับเครื่องกลไก

อ่ืน รวมทั้งรายละเอียดของตัวกลางนัน้ๆ 
โดยทั่วๆไปสวนประกอบทีม่ีขอบกพรององเครื่องกลไก จะถูกอธิบายโดยหัวขอใดหัวขอ

หนึ่งดังตอไปนี้ 
1. การขอทราบขอบกพรอง (Failure on demand) 
2. การเตรียมพรอมรับขอบกพรอง (Standby Failure) 
3. ขอบกพรองในการปฏิบัติงาน (Operational failure) 
 

การวิเคราะหความวิกฤติ 
 
 หลังจากผลกระทบจากขอบกพรองไดถูกชี้ชัดแลวเราตองตัดสินใจวาอะไรที่จะตองการความ
สนใจตอไป การตัดสินใจนี้จะถูกผลักดันโดยทัง้ผลลัพธเกี่ยวเนื่องที่ติดตามมากับผลกระทบจาก
ขอบกพรอง และขอบกพรองในลักษณะเดยีวกันที่จะเกดิขึ้นซ้ําอีกครั้งหนึ่งของระบบ, ระบบยอย หรือ 
สวนประกอบอื่นๆที่ถูกออกแบบมาใหมปีระโยชนสูงสุด ในการที่มีผลกระทบจากขอบกพรองมี
วิธีการวิเคราะหภายใตเงื่อนไขตามระดับสมัยนิยม 
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          จากที่ได กลาวมาแล ว ซ่ึงได พูดถึงความจําเปนของโรงงาน ประเภทที่ตองจัดทํา การประเมิน
ความเสี่ยงและแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง และได พูดถึงเครื่องมือที่จะนํามาใช แลว คือ  
FMEA (Failure Mode Effect Analysis) เครื่องมือวิเคราะห ความเสี่ยง นี้ คอนข างนิยมใชกันมาก
โดยเฉพาะอย างยิ่งใชเป นภาคบังคับสําหรับระบบคุณภาพของอุตสาหกรรมรถยนต   คือถ าจะจัดทํา 
ต องมีการประเมินความเสีย่งด านคุณภาพ โดยใชเครื่องมือ FMEA คือ ตองหัดเปนคนมองโลกใน     

แงร าย คือ มองมุมที่เป นปญหาหรือมีโอกาสที่จะเป นป ญหา อยางน อยก็เพื่อใหเราทราบก อนวากําลัง
นั่งอยูบนกองป ญหาประเภทใด เพื่อจะได ทําใจหรือกําหนดมาตรการป องกันแกไขไว ลวงหนา จะได 
ไม มาอ างวาไม มีเวลาว างเนือ่งจากมัวแตแก ไขปญหา เพราะไม ได ปองกันไว ล วงหน า  
วิธี FMEA หลักการ คือ พิจารณารูปแบบของความล มเหลว และผลที่เกิดขึ้นจากชิ้นสวน 

ของเครื่องจักรอุปกรณ แต ละส วนของระบบ ดังนี ้
- รายละเอียดของชิ้นส วนเครื่องจักรอุปกรณ และระบบสนับสนุน 

- ความล มเหลว ความเสียหาย หรือความบกพร อง 

- สาเหตุของความล มเหลว ความเสียหาย หรือ ความบกพร อง 

- ผลที่เกิดจากความล มเหลว ความเสียหาย หรือความบกพร องของชิ้นส วนเครื่องจกัร 

อุปกรณ และระบบสนับสนนุ 

พอสรุปได วา FMEA จะเน นลงไปที่ช้ินส วนของแต ละอุปกรณ  พิจารณาความล มเหลวโดย 

ตรงหรือโดยออมจากระบบสนับสนุนภายนอก เช น ระบบน้ําหลอเย็น ระบบสาธารณูปการ ระบบ 

ลมควบคุม (Instrument Air) ระบบไฟฟ าควบคุม หรือไฟฟ ากําลัง เปนต น 
 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) 
 ความหมาย 
 FMEA หรือ Failure Mode and Effect Analysis (การวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ) 
ไดรับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษที่ 1950 ตอมาไดมี
การขยายไปยงัอุตสาหกรรมยานยนต โดยในป ค.ศ.1972 กลุมปฏิบัติงาน North American 
Automotive Operations ของบริษัท Ford Motor จํากัดไดผนวก FMEA เขากับโปรแกรมการฝกอบรม
เร่ืองความไววางใจของผลิตภัณฑสําหรับอบรมแกพนกังานของบริษัท จากนั้นไดรับการเผยแพรและ
นําไปประยุกตใชอยางรวดเรว็สําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต อาวุธ และอิเล็คทรอนิคส 
สําหรับประเทศไทยไดเร่ิมมกีารประยกุตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตกอนตาม
ความตองการของบริษัท Ford Motor จํากดั ตามมาตรฐาน Q101 ของ Ford เมื่อประมาณป ค.ศ.1990 
และหลังจากทีอุ่ตสาหกรรมไดมีการประยุกตใชมาตรฐานระบบการบริหารงานคุณภาพ QS9000 
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ISO/TS16949 ตลอดจน TL 9000 ก็ยิ่งทําใหอุตสาหกรรมไทยเริ่มมีความคุนเคยกับ FMEA มากขึ้น  
แตอยางไรก็ตามการประยกุตใช FMEA ยังคงจํากัดอยูในอุตสาหกรรมยานยนตและอิเล็กทรอนิกส
เปนสวนใหญ 
 AIAG (2001) ไดใหนิยามสําหรับ FMEA ไวดังนี ้
 FMEA คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง (a systematic group of activities) ที่มี
จุดมุงหมาย 

- รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (potential failure) ของผลิตภัณฑ
กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ (effects) จากขอบกพรองดังกลาว 

- การบงชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
- การดําเนนิการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร 
 

 เปาหมายหลักของ FMEA คือการสรางระบบการในการปองกนัหรือลดโอกาสการเกิด
ลักษณะขอบกพรอง กาํจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจับ
ขอบกพรองใหพบ กอนถูกสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซ่ึงยังผลใหการรองเรียนของลูกคาตอสินคา 
หรือบริการที่สงมอบลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพการ
แขงขันในระดบัสากลทั้งในดานคุณภาพ ราคา การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางขวัญ กําลังใจ 
และสภาพแวดลอมในการทํางานอยางมปีระสิทธิภาพ 
 
 ลักษณะสําคัญ 3 ประการของ FMEA 

1.    ตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบขอบกพรองและความผิดพลาดตางๆที่อาจจะ
เกิดขึ้นหรือเกดิขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอยาง
ชัดเจน และมกีารประเมินผล 

         2.  ตองมีการบงชี้การกระทํา สําหรับการลดหรือขจดัโอกาสของความลมเหลว  
ปญหา และความผิดพลาดนัน้ๆที่จะเกิดขึน้มาอีก 

          3.  ตองมีการบันทึกลงในแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกตแิลวอุตสาหกรรมผลิต 
แผงวงจรอิเล็กทรอนิกสนิยมใช FMEA2 ชนิด คือ Design FMEA สําหรับการ
ออกแบบผลิตภัณฑที่มีการนาํเอาปญหาสําคัญ และขอบกพรองตางๆจากผูใชหรือ
ลูกคา มาศึกษาและหาวิธีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่งคือ Process FMEA 
สําหรับการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตซ่ึงมีผลตอคุณภาพของ
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ผลิตภัณฑเพื่อปองกันไมใหมีของเสียและขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสง
ตอไปยังกระบวนการผลิตถัดไป และลูกคา 
 

ขั้นตอนทั่วไปของการจัดทํา FMEA 
ในการดําเนินงานFMEAใหเกิดประสิทธิผลที่สุดจะตองดําเนินการภายใตรูปแบบคณะทํางาน

หรือทีมที่เวลาเริ่มตนเร็วที่สุดเทาที่สามารถจะกระทําได โดยมีขั้นตอนทั่วไปในการจดัทํา FMEA ดงันี้ 
 

   1 การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA 
  เนื่องจากการจัดทํา FMEA มีรายละเอยีดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห FMEA สําหรับ
ทุกๆกระบวนการในการผลติสวนประกอบของผลิตภัณฑจึงเปนสิ่งที่เกือบจะเปนไปไมไดเลยเพราะ
ตองใชเวลาในการจัดทําคอนขางมาก จึงมีความจําเปนตองเลือกกระบวนการบางกระบวนการขึ้นมา
วิเคราะห โดย FMEA ซ่ึงควรจะพิจารณาในประเดน็ตางๆดังนี้ 

- มีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม 
- ผลิตภัณฑที่ผลิตอยูไดรับการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 
- มีปญหาของกระบวนการที่เกิดขึ้นอยางเรือ้รัง 
- มีการควบคุมการทํางานของพนักงานปฏบิัติงานคอนขางมาก 
- มีความผันแปรคอนขางสูง โดยไมทราบวามีสาเหตุจากแหลงใด 

               
 
                2  การทบทวนกระบวนการ 
    ในขั้นตอนนีค้ณะทํางาน FMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับเลือกไวใน
ขั้นตอนที่กลาวมา โดยการทาํความเขาใจนีค้วรเริ่มตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูปของ
แผนภาพหรือแผนภูมแิสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภมูินี้เองจะทําใหรับทราบถึง
กระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน ตลอดจนความสัมพันธของปจจัยปอนเขา (Input) และผลผลิต 
(Output) ตลอดจนจดุวดัที่แตละกระบวนการ 
                  
 
                3 การระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 
                ในการระดมสมองมีความจําเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิกในกลุม
คณะทํางานมคีวามเขาใจในหนาที่และแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือยังเพื่อ
กําหนดถึงแนวโนมของลักษณะของขอบกพรอง (Potential Failure Mode) ซ่ึงการดําเนินการนี้ควรให
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สมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการเพื่อ
การกําหนดแนวโนมของลกัษณะขอบกพรอง และในการระดมสมองควรเชิญบุคคลที่มีความรูและ
เกี่ยวของอยางมากมารวมออกความคิดเห็นดวย อาทิ พนักงานปฏิบัตงิานหนางาน หรือหัวหนางาน 
เปนตน 
                  4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
                 ในขั้นตอนนี้ใหทาํการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ โดยเริ่มจากการพจิารณา
ถึงลูกคา ที่หมายถึงกระบวนการถัดไปนกระทั่งถึงผูใชสุดทายแลวพิจารณาวาขอบกพรองดังกลาวมี
ผลกระทบประการใดตอลูกคาโดยลูกคาทีเ่ปนกระบวนการถัดไปจะพจิารณาจากผลกระทบตอ
ความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พจิารณา ไปทําการผลิตตอ สําหรับลูกคาที่เปน
ผูใชสุดทาย จะพิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยที่ลดลงที่ลูกคา พึงไดรับจากผลิตภัณฑและ
ความรุนแรง (Severity-S)  จากผลกระทบที่พิจารณานีจ้ะไดรับการเปลี่ยนแปลงก็ตอเมื่อการ
เปลี่ยนแปลงลกูคาหรือเปลี่ยนแปลงการใชงานเทานั้น จากนั้นใหพจิารณาถึงสาเหตุการเกิดลักษณะ
ขอบกพรองที่พิจารณา โดยสาเหตุจะตองมาจากการพจิารณาแนวความคิดในการทํางานของ
กระบวนการ และเมื่อทราบสาเหตุแลวจะพิจารณาความเสี่ยงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด 
(Occurrence-O) จากความเปนไปได (Likelihood) ที่สาเหตุดังกลาวจะเกิดขึ้นซึ่งอาจจะผานการ
วิเคราะหความผันแปรเชิงสถิติหรือการอาศัยประสบการณและความรูสึก (Gut feeling) จากผูมี
ประสบการณ เมื่อวิเคราะหถึงผลกระทบและสาเหตุแลวในลําดับสุดทายของขั้นตอนนี้จะพิจารณาถึง
ระบบการควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจบุัน (Current Control) เพื่อพิจารณาวาระบบควบคุมที่ใชใน
ปจจุบันมีความสามารถในการบงชี้ลักษณะขอบกพรองกอนที่จะเกดิขึ้นหรือเมื่อเกดิขึ้นแลวแต
สามารถบงชี้ไดกอนสงใหลูกคาไดดเีพียงไร และจะพิจารณาความเสี่ยงโดยประเมนิถึงความสามารถ
ในการตรวจจบั (Detection-D) ของระบบ โดยผลการประเมินนีจ้ะมกีารเปลี่ยนแปลงก็ตอเมื่อไดรับ
การเปลี่ยนแปลงระบบควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจบุันเทานั้น 
 5 การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง 
 ภายหลังจากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการแลวใหทาํการประเมินผลคา
ความเสี่ยงโดยพิจารณาจากองคประกอบทัง้สามประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง (S) 
โอกาสในการเกิดสาเหตุ (O) และความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) ดังนั้น 

RPN = SxOxD 
 โดย RPN หมายถึง ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (Risk Priority Number) 
 6 การกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเสี่ยง 
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 ภายหลังจากการวิเคราะหความเสี่ยงแลวใหทําการเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีความ
รุนแรงและ/หรือ ความเสี่ยงมากขึ้นมาพิจารณากําหนดมาตรการตอบโต โดยกําหนดมาตรการตอบโต
นี้ควรมาจากพืน้ฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนดมาตรการตอบ
โตแลวใหดําเนินการปฏิบัติ (Action) โดยการดําเนนิการใหอยูในรูปแบบคณะทํางานที่มีการ
มอบหมายอยางเปนทางการ 
 7 การประเมินผลความเสี่ยงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 
 หลังจากมีการตอบโตเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความเสี่ยงในรูป
ของคา RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดมิอีกครัง้เพื่อพิจารณาวาความเสีย่งของลักษณะขอบกพรองที่
พิจารณาไดลดลงหรือไม 
                     8 การติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 
 ในขั้นตอนสุดทายของการดาํเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตามผลเพื่อ
สรางความมั่นใจวามาตรการตอบโตที่กําหนดไวไดรับการนําไปปฏิบัติใชอยางมีประสิทธิผลหรือไม 
และถามีประสิทธิผลดีแลวกค็วรจะดําเนินการจัดทําเปนมาตรฐานตอไป เมื่อมีการนํามาตรการตอบโต
ไปใชแลวและควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนนิการวิเคราะห FMEA อีกเพื่อความพยายามใน
การลดคาความเสี่ยงลงอยางตอเนื่อง 
  

  ชนิดของ FMEA และการนาํไปใชงาน 
 Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาหรือความ
ลมเหลวอยางเปนระบบ มีขัน้ตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะเกิดขึ้น
จริงเพื่อเปนการปองกันกอนที่จะเกิดปญหารายแรงขึ้นมาภายหลัง และเปนการลดความเสี่ยงของการ
เกิดปญหา โดยท่ัวไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธีการนําไปใชงานไดหลายอยาง คือ 
              System FMAE สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบการทํางาน การใชงานมักจะรวมอยู
ในชั้นตอนของ FMEA ชนิดอ่ืนๆ ไดแก การสรางแนวความคิดในการออกแบบ และกาํหนด
รายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผลระบบ 
              Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและการแกไขงานที่มีการทดลองหรือปฏิบัติ
เปนครั้งแรก มกัจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตางๆ หรือสวนยอยๆเขา
ดวยกันและสวนของผลิตภณัฑวามีหนาทีก่รใชงาน (Function) ตามทีอ่อกแบบไวเหมาสมดีหรือไม 
และสวนใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับความเสีย่งไดมากนอยแคไหน 
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 Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซ่ึงก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA แต
มักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญคือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ การวัด และ
สภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวจักรจะเปนปจจัยที่สําคัญทีสุ่ด เมื่อจัดทํา Process FMEA 
 Service FMEA จะเกีย่วของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปนปจจยัสําคัญ
ที่สุด เมื่อจัดทาํ Service FMEA 
 Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใชโดย
แบงเปนสวนประกอบตางๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความเยน็ สวนสงกําลัง สวน
หลอล่ืน ชุดเกยีร ตลับลูกปน ฯลฯ 
       
ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 
        ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการจะดําเนินการตามลําดับดังนี ้
 1.  หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนในการสอบ
กลับได 
 2.  ช่ือผลิตภัณฑ/กระบวนการ ใหใสช่ือและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือช้ิน
สวนประกอบสําหรับกระบวนการทีจ่ะทําการวิเคราะห 
 3.  ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสช่ือผูผลิต ฝายงานและกลุมงานลงไป ทั้งนี้อาจจะรวมถึง
ช่ือของผูสงมอบ (ถาทราบ) 
 4.  ผูจัดทํา ใหใสช่ือผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจดัเตรียม FMEA พรอมหมายเลขโทรศัพท
และชื่อของบริษัทที่สังกัด 
 5.  ช่ือรุนผลิตภัณฑ ใหใสช่ือรุนของผลิตภัณฑที่จะใชและ/หรือไดรับผลกระทบจาก
กระบวนการทีท่ําการวิเคราะห 
 6.  วนัสําคัญ (Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จสิ้นซึ่งไมควรจะเกินไปกวา
กําหนดวนัเริ่มตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีที่ FMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ วันเดือนปที่ควร
เสร็จสิ้นไมควรเกินไปกวากาํหนดวันทีจ่ะตองจัดสง 
 7.  วนั เดือน ปสําหรับ FMEA ใหใสวนั เดือน ป ทีเ่ร่ิมตนจัดทํา FMEA และวัน เดือน ป ที่
ทบทวน FMEA คร้ังลาสุด 
 8.  คณะทํางาน ใหใสช่ือบุคคลที่รับผิดชอบรวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้และ/หรือ
ดําเนินการ 
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 9.  หนาที่/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายงายๆเกีย่วกับกระบวนการหรือ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะห เชน การกลึง การเจาะ การเชื่อมประสาน การประกอบ 
ฯลฯ และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 
 10.  แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง โดยขอบกพรอง (Failure) และลักษณะขอบกพรอง 
(Failure Mode) หมายถึงลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไมสามารถทําหนาที่ไดตามที่ออกแบบ
ไวหรือกําหนดความตองการไว 
 11.  แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA ใหแสดงแนวโนมของ
ผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา โดย
ผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของสิ่งที่ลูกคาสังเกตเห็นหรือส่ิงที่ลูกคาเคยมีประสบการณมากอน
ก็ได 
 12.  ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ S-Severity ในชองนี้จะวิเคราะหถึงความรุนแรงของ
แนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรองที่กําหนดในชองที่ 11 โดยความรุนแรงจะหมายถึงขนาดของ
ความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรนุแรงของผลกระทบความรนุแรงจะไดมาจาก
การออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทานั้น (ไมสามารถดําเนินการโดยการเปลี่ยนแปลง
ความคาดหวังของลูกคาได) 
 ในการประเมนิความรุนแรง ทีม FMEA ควรจะกําหนดกฎเกณฑสําหรับการประเมนิผลกอน
เสมอ โดยทั่วไปอาจจะใชสเกล 1-10 (อาจจะใชสเกล 1-4, 1-25 หรือ 1-100 ก็ไดโดยสนใจถึง
ความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลที่ใชได) และควรกําหนดใหความรุนแรงที่สูงที่สุดได
คะแนนสูงที่สุด และใหความรุนแรงที่ต่ําที่สุดไดคะแนนต่ําที่สุด และถาผลกระทบใดไดคะแนนต่ํา
ที่สุดแลวกจ็ะทําการตัดผลกระทบดังกลาวออกจากการพจิารณาตอไป 
 ตารางแสดงตวัอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ (จาก AIAG (2001), p 43) 
โดยเกณฑดังกลาวจะพจิารณาลูกคาภายนอกกอนเปนอันดับแรก และกรณีที่ผลกระทบเกดิขึ้นทั้ง
ลูกคาภายนอกและลูกคาภายใน ใหใชคะแนนจากความรนุแรงที่สูงกวา 
 13.  การจําแนก     ชองนี้อาจจะไดรับการใชในการจําแนก    (Classify)    คุณลักษณะของ 
ผลิตภัณฑหรือกระบวนการพิเศษ (เชน คุณลักษณะวิกฤตสําคัญมา สําคัญ มีนัยสําคัญ) สําหรับชิ้น
สวนประกอบระบบยอย หรือระบบ ที่อาจตองการการควบคุมกระบวนการเพิ่มเตมินอกจากนี้ในการ
กําหนดถึงลักษณะขอบกพรองที่สําคัญมากจากการประเมินผลดานวิศวกรรม 
 14.  แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง ในชองนี้ ผูวิเคราะห FMEA จะตองคนหา
สาเหตุรากเหงาหรือกลไกของขอยบกพรองมาใสลงไป โดยสาเหตุของขอบกพรอง หมายความถึง 
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วิธีการที่ขอบกพรองจะเกิดขึ้นโดยอธิบายในรูปของสิ่งที่จะไดรับการแกไขหรือสามารถไดรับการ
ควบคุมได 
 15.  โอกาสในการเกดิ –O (Occurrence) โอกาสในการเกิดจะหมายถึง ความเปนไปไดของ
สาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น ดังนั้นอันดับของความเปนไปไดในการเกิด (Likelihood of 
occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพันธมากกวาตัวเลขสมบูรณ และการลดโอกาสการเกิดขึ้นนีจ้ะตอง
ไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรองที่ผานการเปลี่ยนแปลงแบบ
หรือกระบวนการเทานั้น โดยมีตารางแสดงตัวอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ 
(จาก AIAG (2001), p 49) 
 16.  การควบคุมในปจจุบนั ในชองนี้จะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปจจุบนั 
โดยการควบคมุกระบวนการคือ ลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยูในรูปการปองกนัสิ่งที่เปนไปได
ของลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองจากการเกดิขึ้นหรือตรวจจับ
ลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองที่อาจจะทําใหเกิดขึน้ 
 17.  การตรวจจับ –D (Detection) ในชองนี้จะใสคะแนนที่ประเมินผลถึงความสามารถในการ
ควบคุมของระบบการควบคมุในปจจุบัน (ที่ระบุในชอง 16) โดยคะแนนการตรวจจับจะเปนปริมาณ
เชิงสัมพัทธภายใตของเขตของ FMEA สําหรับแตละกระบวนการที่ทําการศึกษาและจะให 
คะแนนตรวจจับต่ําลง (คือ มีความสามารถในการตรวจจับที่ดีขึ้น) จะตองเกิดมาจากการเปลี่ยนวิธีการ
ควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น ในการพจิารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจับนี ้ จะตองพจิารณาจาก
ความสามารถของระบบการควบคุมที่จะปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึงลูกคาเทานั้น โดยตอง
ไมคํานึงถึงโอกาสการเกิดขึน้ (likelihood of occurrence) ของลักษณะขอบกพรอง โดยในตาราง จะ
แสดงตัวอยางของกฎเกณฑการประเมินผลความสามารถในการตรวจจับของระบบการควบคุม
กระบวนการ  
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ตารางที่ 2.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบ 

จากขอบกพรอง 
ความรุนแรงของผลกระทบ 

ที่มีตอผูใชผลิตภัณฑ 
ความรุนแรงของผลกระทบ 
ที่มีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดย
ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใชหรือขัด
ตอกฎหมายโดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 
(หรือเครื่องจักร) โดยไมมีการเตือน
ลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดยมี
การเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใช หรือ
ขัดตอกฎหมายโดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 
(หรือเครื่องจักร) โดยมีการเตือนลวงหนา 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานไดเนื่องจาก
สูญเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูก
ทําลาย หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอม
บํารุงโดยใชเวลามากกวา 1 ช่ัวโมง 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตระดับสมรรถนะ
ลดลงจนทําใหลูกคาไมพอใจมาก 

อาจจะมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก (Sorting) และผลิตภัณฑบางสวน 
(นอยกวา 100%) อาจถูกทําลาย หรือสงเขา
ซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงระหวางครึ่งถึง
หนึ่งช่ัวโมง 

7 

ผลกระทบปาน
กลาง 

ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตขาดความ
สะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจ
ถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) หรือสงเขาซอมแซมที่
แผนกซอมบํารุงใชเวลาต่ํากวาครึ่งช่ัวโมง 

6 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดดวยความ
สะดวกสบาย แตระดับสมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองไดรับ
การรีเวิอรค หรือไดรับการซอมแซมนอก
สายการผลิตที่ฝายผลิต 

5 

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก อาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาสวนใหญ (>75%) สามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตอง
ถูกทําลายแตบางสวน (ตํ่ากวา 100%) อาจ
ไดรับการรีเวิอรค 

4 

ผลกระทบ
เล็กนอย 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก อาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาประมาณครึ่งหนึ่งสามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน(ตํ่ากวา 100%) อาตอง
ไดรับการรีเวิอรคในสายการผลิตแตนอกจุด
ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

เกือบไมมี
ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนักอาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาสวนนอย (ตํ่ากวา 25%) 
สามารถสังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน (ตํ่ากวา 100%) อาจตอง
ไดรับการรีเวิอรคในสายการผลิตที่จุด
ปฏิบัติงาน โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูก
ทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอยตอการ
ปฏิบัติงานหรือตัวพนักงานหรือไมมี
ผลกระทบใดๆ 

1 
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ตารางที่ 2.4 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ 
โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่งๆ อัตราขอบกพรองที่เปนไปได 

(ppm) 
P pk คะแนน 

≥100,000 (หรือ 10%) <0.55 10 สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
50,000 (หรือ 5%) ≥0.55 9 
20,000 (หรือ 2%) ≥0.78 8 สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
10,000 (หรือ 1%) ≥0.68 7 
5,000 (หรือ 0.5%) ≥0.94 6 
2,000 (หรือ 0.2%) ≥1.00 5 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้งคราว 

1,000 (หรือ 0.1%) ≥1.10 4 
500 ≥1.20 3 ต่ํา : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
100 ≥1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิด 
ขอบกพรอง 

≤10 ≥1.67 1 

  
18. ตัวเลขแสดงลาํดับของความเสี่ยง (RPN-Risk Priority Number) ในชองนี้ใหใสตัวเลขที่

แสดงถึงลําดับของความเสี่ยงที่พิจารณาไดจากองคประกอบสามประการ คือ ความ
รุนแรง โอกาสในการเกดิ และการตรวจจบั ดังนั้น 

 
     RPN = SxOxD 
 
 โดยทั่วไปแลวคาตัวเลข RPN จะไมมีความหมายใดๆนอกจากใชส่ือถึงลําดับในการกําหนด
ความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองจากกระบวนการเทานัน้ และเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวา ผูวิเคราะห
สามารถใหคะแนนเกณฑที่กาํหนดจนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคญั 
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ตารางที่ 2.5 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลกาตรวจจับของระบบควบคุม 
ประเภทการตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 
A B C 

ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

เกือบเปนไปไมได ไมมีระบบการตรวจจับใดๆ   X ไมสามารถตรวจจับหรือตรวจสอบได 10 
หางไกลมาก มีระบบควบคุม แตไมสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได 
  X การควบคุมกระทําไดโดยทางออม หรือ

เปนเพียงการสุมตรวจเทานั้น 
9 

หางไกล มีระบบควบคุมแตมีโอกาส
นอยมากที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลา (Visual inspection) เทานั้น 

8 

ต่ํามาก มีระบบควบคุมแตมีโอกาส
นอยมากที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาสองครั้ง (Double visual 
inspection) เทานั้น 

7 

ต่ํา มีระบบควบคุมและอาจจะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 X X การควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ SPC 6 

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 X  มีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัด วัด
ชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงานหรือใช
เกจแบบ Go/No Go กอนออกจากจุด
ปฏิบัติงาน 

5 

คอนขางสูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดใน
กระบวนการถัดไปหรือมีการใชเครื่องมือ
วัดงานชิ้นแรกในขั้นตอนการปรับตั้ง (Set 
up) 

4 

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติชิ้นงาน
บกพรองไมสามารถผานไปได 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะ
มั่นใจไดวาสามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติชิ้นงาน
บกพรองไมสามารถผานไปได 

2 

สูงมาก มีระบบการควบคุมและมั่นใจ
ไดวาสามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X   ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เพราะ
ใช Poka-Yoke ในขั้นตอนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ/กระบวนการ 

1 

หมายเหตุ : A = การปองกันความผิดพลาด B = การใชอุปกรณวดั (Gauging) 
      C = ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection) 
 19.  วิธีการปฏิบัติการแกไข ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการใหทําการ
ระบุวิธีการปฏบิัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมากที่สุดกอน 
(ในกรณีที่ระดบัความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบโตทันที โดยไมสนใจวาคา 
RPN จะมีคาเทาไร) และจากนั้นใหทําการพิจารณามาตรการตอบกับลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน 
RPN สูงในลําดับแรกๆ 
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 20.  ผูรับผิดชอบในการปฏบิัติการแกไข และวนัเสร็จสิ้น ในชองนีใ้หระบุช่ือบุคคลที่
รับผิดชอบตอการดําเนนิการปฏิบัติการแกไขนี้ รวมทั้งระบุวนัเสร็จสิ้นที่เปนเปาหมายดวย 
 21.  การแกไข ในชองนี้ใหทาํการสรุปสั้นๆถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ได
กระทําไป 
 22.  ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลวใหทําการประมาณคา
และบันทึกผลการประเมินความรุนแรง โอกาสในการเกดิ และการตรวจจับพรอมทั้งคํานวณคา RPN 
อีกครั้งแตหากไมไดมีการกําหนดมาตรการใดๆเลยใหปลอยวางในชองที่ 22 
 
 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 1.   ชวยพจิารณาทางเลือกตัง้แตขั้นตอนแรกของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซ่ึงเพิ่ม
ศักยภาพของการผลิตและความเชื่อถือ 
 2.  สรางความมั่นใจวารูปแบบของความลมเหลว ความผดิพลาดและปญหาตางๆที่อาจเกิดขึ้น
ไดรวมถึงผลกระทบที่อาจตามมาไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถ่ีถวนมากอน 
 3.  แสดงรายการของปญหาหลักตางๆและระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกดิปญหานั้น
ขึ้นมา 
 4.  ชวยแสดงบันทึกผลของการปรังปรุงหลังจากมีมาตรการแกไขใหถูกตองอยางใดอยางหนึ่ง
ไดทันท ี
 5.  เปนพื้นบานสําหรับการกําหนดการทดสอบเพิ่มเติมระหวางการพฒันาผลิตภัณฑและ  การ
ผลิต 
 6.  ชวยรวบรวมขอมูลในอดตีสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใชวิเคราะห
รูปแบบของปญหา หรือความลมเหลวตางๆสําหรับการพิจารณาเรื่องราวการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ
หรือกระบวนการผลิต 
 7.  ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตางๆมีผูรับผิดชอบหรือชวยใหวิศวกร
ประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมกีารประชุม
ทบทวนขั้นสดุทายของการพัฒนาผลิตภณัฑหรือกระบวนการผลิต 
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บทที่ 3 
สภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 

 

ขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับบริษัทตัวอยาง      
 

ทั่วไป   
 

บริษัทกรณีศกึษาเริ่มตนกจิการครั้งแรกในประเทศญี่ปุน เปนบริษัทที่ทาํการจัดหาและกระจายสินคาสู
วงการอุตสาหกรรมทั้งทางดานอุปกรณส่ือสาร อุปกรณไฟฟา และชิน้สวนที่ตองใชในสายการประกอบ
รถยนต นอกจากนี้ยังเปนตวัแทนจําหนายใหกับผูผลิตอุปกรณไฟฟาชั้นนําอีกดวย ทําใหลักษณะสินคา
คอนขางกระจายและตองมีความหลากหลายเพิ่มขึ้นเพื่อใหสอดคลองกับการขยายตวัของภาคอุตสาหกรรม
ดวย เนื่องจากเปนบริษัทที่ทําการจัดหาและกระจายสินคาจึงยังไมมีสายการผลิตจําเพาะเจาะจง มีเพียงแต
สวนที่ตองปฎบิัติการเกี่ยวกบัการตรวจสอบ (Quality control) การจัดการเกี่ยวกับวสัดุหีบหอ 
(Repackaging) และการจัดการเกี่ยวกับวัสดุคงคลัง (Inventory control) 
นอกเหนือจากนั้นก็จะเปนเพยีงสวนที่ตดิตอกับลูกคาและผูผลิต เชน ฝายขายและฝายจัดซื้อ จากขอมูล
ดังกลาวนีจ้ึงสามารถแบงโครงสรางองคกรไดดังนี ้
 

โครงสรางองคกร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 แสดงแผนผังองคกร 
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ผลิตภัณฑของบริษัท  
 
ผลิตภัณฑที่บริษัทจัดจําหนายจะมทีั้งสวนที่ใชเปนวัตถุดบิหลักในการผลิตแผงวงจรที่ใชในอุปกรณไฟฟา 
เชน ตัวตอสายไฟ สายไฟ และสวนทีใ่ชสําหรับวัตถุสนับสนุนการผลิต เชน แถบกาวที่ใชกําหนดตาํแหนง
ในการประกอบชิ้นสวนในแผงวงจร พวกผลิตภัณฑที่เกีย่วของกับสายการผลิตรถยนตก็สามารถแบงได
เปนวัตถุที่ใชเพียงตกแตงเพือ่ความสวยงาม และสวนทีเ่กี่ยวของกับความปลอดภัย เชน สายนํากระแส
สําหรับถุงลมนิรภัย เปนตน นอกจากนี้บริษัทยังมีนโยบายที่จะสืบคนหาแหลงผลิตใหมๆเพื่อนํามา
ตอบสนองความตองการของผูบริโภคอีกดวย  
 
ลักษณะทั่วไปของการดําเนนิการ 
           
          การดําเนินการขายและสงของไปสูลูกคาจะแบงเปนทั้งประเภทที่เปนโครงการ โดยทั้งวัตถุดิบที่ใช
หลักและสนับสนุนการผลิตตางก็มีทั้งแบบที่เปนโครงการที่มีระยะเวลาเริ่มและสิ้นสุดที่แนนอน เชน 
โมเดลของรถยนตแตละรุน บางรายจะเปนลักษณะสั่งซ้ือเพียงเพื่อใชในงานซอมบํารุง ซ่ึงยอดการสั่งซ้ือ
จะขึ้นลงตามความตองการทีม่ีการซอมหรือเปลี่ยนชิ้นสวน นอกจากนีย้ังมีลูกคาที่เปนรายยอยที่ส่ังซ้ือไม
ประจํา และปริมาณไมมากกระจายทั่วไปอีกดวย  
          ทางดานการดําเนินการเมื่อไดรับใบแจงความตองการจากลูกคามาแลว กน็ํามาตรวจสอบวาขอมูล
ครบถวนหรือไม เชน รายละเอียดระบุคุณสมบัติ ขอครวระวัง ประเภทการใชงาน และปริมาณความ
ตองการใช หรือการวางแผนการผลิต มาจากลูกคาแลวก็จะนํามาสืบคนแหลงผูผลิตโดยฝายจัดหา ซ่ึงจะมี
ทั้งที่เปนนําเขาและสั่งซ้ือภายใน เมื่อไดแตขอมูลแตละผูผลิตมาแลวจึงนํามาเปรียบเทยีบทั้งดานคณุสมบัติ
และราคา เพื่อเปนทางเลือกใหลูกคา กอนสงใบเสนอราคาไปยังลูกคา เมื่อมีการตกลงราคาตรวจสอบ
ตัวอยาง และอนุมัติเรียบรอยแลวจึงสงใบสัง่ซ้ือยังบริษัท ซ่ึงฝายขายจะดําเนินการตอไป 
         เมื่อเสร็จการดําเนนิการทางการสั่งซ้ือและเอกสารแลว ในดานการดูแลการจัดสง ระบบการจดัเก็บ 
คลังสินคา และสุมตรวจสอบสินคา โดยแตละลูกคาอาจมีความตองการเรียกวัสดุปอนเขาสายการผลิตใน
ปริมาณไมเทากันในแตละเดอืน แตทางผูผลิตจะมีการผลิตดวยปริมาณที่คงที่ จึงตองมีคลังพักสินคาเพื่อ
จัดสินคาตามปริมาณที่ลูกคาตองการ ทั้งนีต้องมีการเปลี่ยนแปลงตราสนิคาจากผูผลิตมาเปนในนามบริษัท
พรอมทั้งมีการสุมตรวจสอบคุณภาพและทาํเครื่องหมายวาผานการตรวจสอบแลวไวที่กลองหรือหบีหอ
ดวย  
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 นอกเหนือจากการพิจารณาเกี่ยวกับงานทางดานการขายและเอกสารแลว สวนที่สําคญัที่เกี่ยวของโดยตรง
กับตัวสินคาจะเปนสวนที่จดัการระบบการควบคุมคลังสินคาและการควบคุมคุณภาพ 
 
การควบคุมคลังสินคา 
 
       การควบคมุคลังสินคาจะเปนสวนที่ตองจัดการเกี่ยวกบัปริมาณสินคาคงคลัง ปริมาณสินคาที่ส่ังในแต
ละครั้ง และปริมาณความตองการของลูกคา ทําใหหนวยงานนี้ตองติดตอประสานงานกับทั้งทางลูกคา 
คลังสินคาและผูผลิต เนื่องจากลูกคามีความหลากหลายมากจากทีก่ลาวไวขางตน ทําใหสินคามีความ
หลากหลายไปดวย บางสินคาก็แตกตางกันโดยสิ้นเชิงทั้งทางดานการใชงานและการเก็บรักษา บางสินคาก็
เปนประเภทเดยีวกันแตสามารถจัดสงไดในหลายลูกคาที่เปนอุตสาหกรรมเดียวกัน  
      ในแงของการออกแบบการผลิตและปริมาณที่จะเรียกปอนเขาสายการผลิตของแตละลูกคาจะมคีวาม
แตกตางกัน บางรายถึงแมจะเปนสายการผลิตเดียวกันยังมีความแปรผนัเกิดขึน้ซึ่งอาจเกิดจากการเรงการ
ผลิต การเกิดปญหาทําใหสายการผลิตติดขดั ทําใหมีความจําเปนตองชะลอหรือเรงปริมาณของที่ปอนเขา
สายการผลิตที่มากหรือนอยกวาที่กําหนดในตารางที่แจงมาตั้งแตตน เปนเหตใุหผูทีรั่บผิดชอบทางดานการ
จัดสินคาคงคลังและการสงสูลูกคาจําเปนตองมีการเก็บวัสดุคงคลังไวเพื่อสํารองดวย ถึงแมวาการเก็บ
สินคาคงคลังจะทําใหเกิดคาใชจายทั้งดานสถานที่จัดเก็บ ดานการปรับสภาวะของสถานที่เก็บใหเหมาะสม
กับสินคา แตเพื่อปองกันปญหาการรางพสัดุจากความไมแนนอนทีก่ลาวไปแลว ปญหาการรางพัสดุจะทํา
ใหลูกคาเรียกรองคาเสียหายกบัทางบริษัท ซํ้ายังเปนเรื่องเสียช่ือเสียงในวงการอีกดวย เมื่อนําคาเรียกรอง
จากลูกคาและความเสียหายจาการขาดพัสดุมาเปรียบเทยีบกับคาใชจายในการเก็บสินคาคงคลังแลว 
ผูรับผิดชอบจึงตองเลือกใหมีสินคาคงคลังบางเพื่อสํารองโดยมากหรือนอยนัน้ขึ้นอยูกับลักษณะสนิคา แต
จะทําการวิเคราะหและพัฒนาไปสูจุดปริมาณสินคาคงคลังที่สมดุลที่สุด คือ ปริมาณสินคาคงคลังนอยสุดที่
ไมทําใหเกิดภาวะรางพัสดนุัน่เอง ทําใหผูที่รับผิดชอบทางดานสินคาคงคลังตองตืดตอประสานงานและ
ทันขอมูลลาสุดตลอดเวลาทัง้ทางดานลูกคาและผูผลิต และมีหนาที่จดัระบบจายของเขาออกโดยทาํ
รายการใหผูที่เกี่ยวของเขาใจไดงาย และไดขอมูลที่ถูกตอง ในแตละเดือน เจาหนาที่คลังสินคาจะมีการ
ตรวจสอบคลังสินคาที่แสดงจากรายการในระบบกับปรมิาณของที่มีอยูจริงในคลังดวยเพื่อปองกันปญหา
สินคาที่มีอยูในคลังไมตรงกบัในรายการในระบบเนื่องมาจากความเขาใจผิดที่อาจเกดิขึ้นได 
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การควบคุมคณุภาพสนิคา 
 
         ที่ผานมาบริษัทจะใชเพยีงคาการทดสอบที่รับรองจากผูผลิตมายืนยนักับลูกคาเทานั้นเพราะสินคา
และลูกคาคอนขางมีความหลากหลาย ทําใหความตองการทางดานคุณสมบัติของสินคาแตกตางกนั สินคา
บางประเภทเปนชนิดเดียวกนัแตลักษณะการนําไปใชงานของแตลูกคาแตกตางกันกย็งัทําใหคุณสมบัติที่
ตองการเนนใหตรวจสอบตางกัน ซ่ึงทางบริษัทเองเปนเพียงผูจัดจําหนายไมไดเปนผูผลิตจึงไมมีอุปกรณ
ทดสอบที่ครบถวนเหมือนผูผลิต ทําใหบางคุณสมบัติตองรองขอทางผูผลิตชวยทดสอบตามจํานวน
ตัวอยางและคณุสมบัติที่ตองการ เพื่อนํามาใชในการยืนยนักับทางลูกคาตอไป  แตเนื่องจากปจจบุันการ
แขงขันในกลุมการคาเดียวกนัมีสูงทําใหการอางอิงแตเพียงผลการทดสอบจากผูผลิตอยางเดียวไมเพียงพอ 
ทางบริษัทตองมีเจาหนาทีด่แูลดานคุณภาพประกอบดวย โดยคุณสมบัติที่สามารถตรวจสอบไดเองก็จะ
ทดสอบตามคุณสมบัติที่ลูกคากําหนด แตบางคุณสมบัติพิเศษที่ตองใชอุปกรณกจ็ะตองสงทดสอบยังศูนย
ทดสอบตอไป นอกจากนี้เจาหนาที่ที่ดแูลคุณภาพยังตองติมตามผลและบริการหลังการขายดวย ในกรณีที่
ลูกคาพบปญหาคุณภาพ เจาหนาที่ที่ดูแลดานคุณภาพตองเขาไปดูแล ถามอาการ ความรุนแรงและลักษณะ
ปญหา เพื่อใชเปนขอมูลวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อเรียกรองเรือ่งความเสียหายนี้กับทางผูผลิตได ใน
ขณะเดียวกนัระหวางที่ทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อหาวิธีการปองกัน ผูรับผิดชอบตองทราบตารางการ
เรียกสินคาปอนเขาสายการผลิตของลูกคาดวย เพราะการที่สินคามีปญหาคุณภาพหรอืลูกคาพบปญหาที่
ช้ินงานบางสวนในลอตนัน้ ทําใหลูกคาไมมั่นใจวาของทีเ่หลือที่กําลังถูกนํามาใชนั้นยงัคงปกติหรือไม 
หากมีความผดิปกติหรือความเสี่ยงแลวยังปลอยเขาสายการผลิตก็ยิ่งทวีความเสยีหายมากขึ้นไปอีก ทําให
บอยครั้งที่มีการเบิกของขามลอตมาใช ซ่ึงงายตอการเกดิการสับสนตอหนวยงานอืน่ เชน ผูจัดสง และ
คลังสินคา ดังนั้น ผูดูแลดานคณภาพตองทราบลอตที่ลูกคาตองการของปอนเขาสายการผลิตและชัดเจนวา
เกิดปญหาที่ลอตใดดวย หลังจากที่ไดมกีารตามปญหาแลวตองติดตอผูผลิตในเรื่องการสงของดีมาทดแทน
ของมีปญหาที่เสียไปและติดตามรายละเอียดในการตามปญหาเพื่อหาทางแกปญหาดวย  
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การศึกษาจากประวัติเกาวาลักษณะความเสียหายของสินคาประเภทใดเปนเทาใดโดยดูขอมูลจากอดตีเพื่อ
นํามาใชพิจารณาสั่งของเพิ่มเพื่อสํารองสวนของเสียที่ตองถูกคัดแยกออกไป อาจทําใหสินคามีเพียงพอ
ตลอดเวลาแมวาจะเกดิของเสียขึ้นก็ตาม แตคาใชจายที่ตามมาเกี่ยวการเก็บรักษาของที่ส่ังมาเกินเพือ่สํารอง
นั้นก็ตองนาํมาพิจารณาดวย โดยในงานวจิยันี้จะยกกรณช้ิีนสวนวิทยุรถยนตสวนหนากากวิทยุที่มีขอมูล
การสงและขอมูลของเสียที่รวบรวมตั้งแต มกราคม 2547 – ธันวาคม 2547 เปนดังนี ้

ตารางที่ 3.1 แสดงขอมูลของเสียในรอบป 

Month  Order quantity 
(pcs)  

OK quantity 
(pcs) NG quantity (pcs) % OK (pcs) % NG (pcs) 

JAN 50000 47500 2500 95.00 5.00 

FEB 45000 43920 1080 97.60 2.40 

MAR 50000 48750 1250 97.50 2.50 

ARP 30000 28800 1200 96.00 4.00 

MAY 50000 48400 1600 96.80 3.20 

JUN 45000 42750 2250 95.00 5.00 

JUL 50000 48200 1800 96.40 3.60 

AUG 20000 19180 820 95.90 4.10 

SEP 30000 29310 690 97.70 2.30 

OCT 45000 43650 1350 97.00 3.00 

NOV 45000 44010 990 97.80 2.20 

DEC 50000 48050 1950 96.10 3.90 

Average 42500 41043 1457 96.57 3.43 

 
        เนื่องจากของเสียที่เกิดขึ้นทําใหไมสามารถสงของไดตามปริมาณที่ลูกคาตองการได ทําใหตองมีการ
ส่ังของมาเพื่อชดเชยสวนที่เสียไป แตการสั่งหลังจากทีพ่บของเสียอาจไมทันการณและโดนเรยีกรอง
คาเสียหายที่ทาํสายการผลิตสะดุด จึงตองมีการสั่งสํารองลวงหนากอน ซ่ึงจะทําใหมีสินคาสํารองเหลือ 
ดังนี ้
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      เมื่อพิจารณาของเสียที่เกิดขึ้นจากคาเฉลี่ยและของเสียที่เกิดขึ้นจรงิแลวพบวา ของเสียที่เกิดขึน้จริงมีทั้ง
มากกวาและนอยกวาที่เกิดขึน้ กลาวคือ หากมีการสั่งของสํารองเสีย ตามขอมูลของเสียเฉลี่ย 3.43% 
ในขณะที่บางเดือน เชน FEB มีของเสียจริงเพียง 2.4% เมื่อที่ส่ังมาสํารองมีมากกวาของเสียจริงทําใหเมื่อ
ตัดยอดสงของชดเชยใหลูกคาแลวมีของเหลือเกิดขึ้น และเปนคาใชจายดานสินคาคงคลังตอมา  
     สําหรับบางเดือนที่มีของเสียจริงเกนิกวาที่คาดไวทําใหตองสั่งมาเพิม่ ซ่ึงแตละครั้งจะสั่งเปนจํานวนลง
ตัว เชน ขาดอีก 970 ช้ิน ก็ตองสั่งอีก 1000 ช้ิน ทําใหเหลืออีก 30 ช้ินทีต่องมีคาใชจายในการจัดเกบ็เชนกัน 
โดยจากขอมูลเปนดังนี้  

ตารางที่ 3.2  แสดงขอมูลของเสียสําหรับคํานวณคาใชจาย (กอนปรับปรุง) 
Month  Order quantity 

(pcs)  
Re order plan 

(pcs) 
Re order actual 

(pcs) 
NG quantity Actual 

(pcs) 
Remain 

(pcs) 
JAN 50000 1715 2000 2500 -500.0 
FEB 45000 1544 1500 1080 420.0 
MAR 50000 1715 1500 1250 670.0 
ARP 30000 1029 500 1200 -30.0 (470) 
MAY 50000 1715 1500 1600 370.0 
JUN 45000 1544 1500 2250 -380.0 (120) 
JUL 50000 1715 2000 1800 320.0 
AUG 20000 686 500 820 0 
SEP 30000 1029 1500 690 810.0 
OCT 45000 1544 1000 1350 460.0 
NOV 45000 1544 1500 990 970.0 
DEC 50000 1715 1000 1950 20.0 

Average 42500 1458 1333 1457 354 

% NG for monthly report
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     ซ่ึงของที่เหลือสวนเกินหมุนเวยีนสําหรบัสํารองนี้มีคาจัดเก็บตอหนวยเปน 100 บาทตอช้ินตอเดอืน 
คาใชจายทัว่ไป 4500 บาทคงที่ตอเดือนคิดเปนคาใชจายในการจัดเก็บเปน 515,000 บาทในรอบ 12 เดือนนี้  
     ประเด็นทีม่ีการพิจารณาคือ ความไมคงตัวของปญหาที่มีความเบี่ยงเบนมาก คือมีสัดสวนของเสียที่
ขึ้นๆลงๆคอนขางมาก ทําใหการคาดคะเนสั่งของมาเพื่อสํารองของเสียนั้นมีความไมแนนอนและเกิด
สวนเกนิสะสมมากขึ้นตามไปดวย จึงเปนจดุที่ตองเริ่มมีการตกลงและพฒันาระบบประกันคณุภาพของ
ช้ินงานนี้ตอไป 
              
เนื่องจากหนาที่ของทางศูนยกระจายสินคา คือตองเสาะหาแหลงผูผลิตมาเพื่อลูกคาดวย ดังนัน้ขอมูล
ปริมาณของที่สงและปริมาณของเสียจึงมาจากหลากหลายแหลง มีทั้งที่ผลิตในประเทศและนําเขาจากทั้ง
จีน และมาเลเซีย เพื่อทําการเปรียบเทียบราคาและคุณภาพสําหรับเพิ่มเติมทางเลือกใหลูกคาโดยมแีผนผัง 
ดังแสดงในภาพที่ 3.3  

        

ผูผลิต 
ศูนยกระจาย

สินคา
ลูกคา 

ผูผลิต 

               ภาพที่ 3.3 แสดงเสนทางการกระจายสินคา 
แตกรณีศกึษาที่ยกมาในงานวิจัยนี้จะรับมาจากสวนผลิตจากโรงงานผลิตในประเทศ เนื่องจากสามารถ
สนับสนุนขอมูลในงานวจิัยนี้ได และสามารถไปเก็บขอมูลหรือสังเกตการทํางานได ดังนั้น 
      เพื่อการจัดการเกี่ยวกับระบบคุณภาพทีท่างศูนยกระจายสินคาจะมีบทบาทได ในขัน้ตอนการรับและ
กอนจัดสงกระจายสินคาจึงจําเปนตองมีระบบประกนัคณุภาพผูสงมอบ ซ่ึงเปนระบบการตรวจสอบที่
ผูผลิตหรือผูสงมอบตองดําเนินตามระบบที่ตั้งไวเพื่อการควบคุมคุณภาพกอนการจัดสงในลําดับถัดไป 
       การออกแบบระบบการประกันคณุภาพสําหรับแตละรูปแบบของสินคาและปญหานั้นแมจะมวีิธีการ
ใกลเคียงกัน แตในรายละเอียดแลวจะมีความแตกตางกันออกไปตามลักษณะของปญหา การออกแบบ
ระบบประกนัคุณภาพไดคลอบคลุมที่สุด จําเปนตองมีการศึกษาถึงปญหาที่เกิดขึน้ และจึงนํามาสรุปเพื่อ
เสนอแนวทางการแกไขแกผูผลิต เพราะกอนที่จะวางระบบประกันคณุภาพนอกจากตองเขาใจปญหาแลว 
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ควรตองมีการเสนอแนวทางเพื่อแกไขปญหาและตกลงกับทางฝงผูผลิตใหมีมาตรฐานและความเขาใจที่
ตรงกันหรือใหเปนในแนวทางคุณภาพทีต่องการ แลวจงึนํามาออกแบบระบบประกนัคุณภาพของผูสง
มอบที่จะมีการตรวจสอบที่ศูนยกระจายสินคาในประเดน็คุณภาพที่ตองการตอไป 
 
      จากการวิเคราะหปญหาจึงไดเขาไปศกึษาตั้งแตกระบวนการและการตรวจสอบของโรงงานที่
สนับสนุนขอมูลที่มีฐานการผลิตในประเทศเนื่องจากสามารถติดตอเขาไปสังเกตการทํางานจริงไดและ
สามารถติดตามขอมูลไดตอเนื่อง จึงยกมาเปนกรณีศกึษาจากนั้นจึงนําผลและหลักการมาทําการขยายผล
และประยุกตไปยังผูผลิตอ่ืนๆตอไปได 
     โดยจากสภาพปจจุบันโรงงานผลิตหนากากวิทยุรถยนตที่ไดเขาไปเกบ็ขอมูลมีกระบวนการผลิตดังนี ้
(แทรก flow chart กระบวนการผลิต) 
 
จากกระบวนการผลิตที่จะมีการตรวจสอบสภาพโดยทั่วไปซึ่งจะมีเจาหนาที่ที่ตรวจสอบของทุกชิ้นกอน
โดยดูสภาพทัว่ไป เชน  
 
INSPECTION 1 ที่มีการตรวจสอบ Body ของตัวหนากากโดยหนากาก ตองไมมีรอยแตกหกั ราว สีตอง
ไมผิดปกติไปจากเดิม เปนตน โดยเหลานี้ใชสายตาในการตรวจสอบ 
INSPECTION 2 เปนการตรวจสอบปุมที่ออกมาจากขั้นตอน cutting จึงตองตรวจสอบรอยจากการตัด
ไมใหเวาหรือยื่น ดังภาพ ซ่ึงก็ใชใชสายตาในการตรวจสอบในการตรวจสอบเชนกัน 
 

                                                      
ภาพที่ 3.4 แสดงตัวอยางของเสียที่พบที่สถานีตรวจสอบที่ 2 
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INSPECTION 3 จะตรวจสอบโดยใชสายตาดูความใสของ ornament plate และสภาพทั่วไปตองไมมีรอย
ขีดขวน โดยจะตรวจสอบทีร่ะยะ 30 cm. โดยประมาณซึ่งมาจากระยะระหวางตําแหนงของวิทยุในรถยนต
กับระดับสายตาของลูกคาผูขับขี่จะมองเหน็ไดตอนขับรถ 
INSPECTION 4 เปนการตรวจสอบในขัน้สุดทายโดยจะดูสภาพทัว่ไปของทั้งปุม ornament plate และ
body ของชิ้นงาน ซ่ึงหากเปน ornament plate และbody สามารถตรวจสอบไดดวยสภาวะแสงจาก
หลอดไฟมาตรฐานหอง แตถาเปนการตรวจสอบแสงทีผ่านตามตัวอักษรบนปุม เชน ตองการใหแสงออก
ที่คําวา CD AM/FM แตไมตองการใหมแีสงลอดขางดังภาพที่ 3.5 แสดงตัวอยางลักษณะปญหา 
 

                                                           
ภาพที่ 3.5 แสดงตัวอยางของเสียที่พบที่สถานีตรวจสอบที่ 4 

 

ตองจําลองใหมีสภาพมืดคลายหองโดยสารรถยนตตอนกลางคืน และมีการเปดไฟวทิยุในรถยนต จึงตอง
ทําการตรวจสอบในหองมดืดวย 
     สําหรับการแนวทางที่จะปรับปรุงคุณภาพเดิมที่โรงงานเริ่มทํามา คือจะนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อปญหา
ดังกราฟในภาพที่ 3.6 แสดงรายละเอียดปญหาจากขอมลูสรุปเปนพาเรโต ดังนี้  

พาเรโตแสดงปญหาที่พบในชวง ม.ค. - ธ.ค
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ภาพที่ 3.6 แสดงรอยละของเสีบสะสมของหนากากวิทย ุ
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ตัวอยางผลิตภณัฑและตัวอยางขอบกพรองในชิ้นงาน     
 

 
ภาพที่ 3.7 แสดงตัวอยางปญหารอยขีดขวนบนหนาจอ 

        สวนการการหาสาเหตแุละการเสนอแนวทางแกไขปญหาในสวนโรงงาน  แมวาจะมีขั้นตอนในการ
ตรวจสอบแตที่ปลายทางก็ยงัมีปญหาเกิดขึน้ทั้งของเสียทีสั่ดสวนมากและยังมีความเบี่ยงเบน หรือ ปริมาณ
ของเสียที่ขึ้นๆลงๆ ในแตละเดือนอีกดวยดงัที่ขอมูลที่แสดงขางตน จึงเปนประเดน็ทีต่องตรวจสอบวา 
วิธีการเกีย่วกบัคุณภาพในปจจุบันยังตองมกีารพิจารณาปรบัปรุงแกไข แตไมวาจะมกีารออกแบบการ
ตรวจสอบไดดีเพียงไรก็ยังเปนเพียงการแกปญหาที่ปลายเหตุ หากยังไมมีการวิเคราะหหาตนเหตุของ
ปญหา ของเสียก็จะยังมเีพิ่มมากขึ้นอยูอยางตอเนื่อง จึงจาํเปนตองการประยุกตใชวิธีการทางการควบคุม
คุณภาพ เพื่อการวิเคราะหหาสาเหตุ ดังแสดงในภาพที่ 3.8 
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ภาพที่ 3.8 แสดงแผนผังเหตแุละผล 

      อยางไรก็ตามการวิเคราะหหาสาเหตเุบือ้งตนของทางโรงงาน ยังคงตองมีการตั้งคําถามในการทาํ
แผนผังกางปลาอีกดวยวา ทาํไม ทําไม ตอไปอีกจนกวาจะพบตนตอของปญหา แตในหลายๆที่มาของ
ปญหาจะพอมองจากการวิเคราะหเบื้องตนไดวาสาเหตุมคีวามสัมพันธกัน จึงตองมกีารนํา 7QC Tool เชน 
แผนผังความสัมพันธ และ ความชัดเจนกับความกาวหนาในระหวางดําเนินการ เชน แผนผังลูกศร มา
ประยุกตใชเพือ่หาสาเหตุและแกไขเพื่อลดปญหาตอไปซึ่งจะกลาวรายละเอียดตอไป 
  
      นอกจากนี ้ กอนที่จะพิจารณาแกไขปญหาใดๆ ควรตองทราบลักษณะของปญหาเดิมดวย และตองแยก
สาเหตุของปญหาใหออกระหวาง Chance causes หรือ ความแปรปรวนที่เกิดจากอุบตัิเหตุหรือโดยบังเอิญ 
และ Assignable causes หรือ ความแปรปรวนที่สามารถตรวจพบและแกไขดวยวิธีที่เหมาะสม ซ่ึงทาง
โรงงานไดมีการบันทึกคาประวัติของเสียในรูปแบบของแผนภูมิควบคมุประยุกตใชประกอบการพิจารณา
ดวย (ซ่ึงในลักษณะปญหานีจ้ะนํา Attribute Control Chart มาประกอบในกรณีศึกษานี้)  
 
     ทางสวนของผูรับหรือทางศูนยกระจายสินคาตองมีการวางระบบในการรับและตรวจสอบสินคาที่
สอดคลองกับทั้งทางผูผลิตที่ทําไดจริงกับระดับคุณภาพที่ตองการ การประกันคณุภาพอาจกลาวอางไดวา
มาจากวงจรเดมมิ่ง (Damming Cycle) ซ่ึงประกอบดวย P-D-C-A หรือ การวางแผน (Plan) การปฏิบัติตาม
แผน (Do) ตรวจสอบ ผลการปฏิบัติตามแผน (Check) และแกไขปรับปรุงหลังจากตรวจสอบผลแลว (Act) 
ซ่ึงถือเปนการนําเอาขอมูลที่เกิดจากการปฏิบัติยอนกลับ (Feedback) หรือการเขาไปมบีทบาทในการ

ปญหารอย 
ขีดขวน 

MANMACHINE 

METHODMATERIAL 

พนักงาน
ตรวจสอบหลุด 

ขาดประสบการณ

ไมสนใจ
ทํางาน
ผิดพลาด

ขาดความรู 

จัดสถานที่
ทํางานไม

มืดไป 

เสียงดังจัดเวลา
ทํางานไม

ทํางานตอเนื่อง
นานไป 

ไมตรวจสภาพเครื่อง 

สกปรก 

มีฝุนแข็งคางอยู 

สภาพเครื่องไม
พรอม 

เกา 

ใชผิด

เปนรอย
มาแลว 

pack 
ทับกัน 

เปนรอย
ระหวางขนสง 

ผลิตมา
ไมดี 
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วิเคราะหปญหาในโรงงานผลิตหนากากวทิยุรถยนตในประเทศที่ไดนาํมาเปนกรณศีกึษา แลวจึงนํามา
กําหนดเปนระบบการประกนัคุณภาพที่ศนูยกระจายสินคา โดยแบงเปน 2 ประเภท คือ 
       1 การตรวจสอบคุณภาพที่ตัวสินคา ภายใตเกณฑที่จะยอมรับสําหรับตัวสินคาที่ชัดเจน เชน ยอมใหมี
รอยขีดขวนบนตัว body ไดไมเกิน 3 รอยและแตละรอยยาวไมเกิน 3 มม. และไมยอมใหมีรอยบนใดๆบน
สวนของกระจกใสเลย ปริมาณของเสียที่รับได เชน ไมวาจะลดของเสียจนสินคาที่สงมาตองการสํารอง
เพียง 1 ช้ิน หรือ 499 ช้ิน ก็ตองสงมา 500 ช้ินจากเงื่อนไขนี้จึงยอมใหแตละเดือนมีของเสียไดไมเกิน 500 
ช้ิน ยอดสั่งโดยเฉลี่ย 42500 ช้ิน หรือคิดเปน 1.18 % เปนตน นอกจากนีก้ําหนดวิธีการสุมตัวอยางในการ
ยอมรับ หรือปฏิเสธ และ condition เชน ระยะจากสายตาในการตรวจสอบ แสง ใหเปนมาตรฐานเดยีวกัน   
       2 การตรวจสอบระบบคุณภาพหรือประเมินคณุภาพของหนวยงานที่เกี่ยวของกับคุณภาพ โดยตัง้เปน
เปาหมายระดบัคุณภาพซึ่งจะมีทั้งที่เปน แบบประเมินตวัเองและแบบที่ใหบุคคลที่ 2 มาประเมิน ทีท่าง
ศูนยจะนํามาประยกตในการออกแบบฟอรมประเมินในระบบประกนัคณุภาพตอไป 
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   บทที่ 4 
การระบุสาเหตุของปญหา 

 
การติดตามปญหาและหาสาเหตุของปญหารอยขีดขวนบนแผน Plate 

 
การวิเคราะหหาสาเหตุสามารถแบงไดเปน 2 สวน คือ 
 
        สวนแรก  ผังแสดงเหตแุละผล  เปนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกบั
ปจจัย ตางๆ ในการระบุสาเหตุ ของปญหาตองกระทําโดยวิธีการระดมสมองจากกลุมคนซึ่งมีความ
เชี่ยวชาญ หรือคุนเคยในการผลิตของกระบวนนัน้ๆ เพื่อละเวนหรือการมองขามปจจัยบางอยาง ที่อาจ
ทําใหเกิดการแกไขปญหาผดิจุดได สาเหตทุี่ระบุไดจากแผนผังแสดงเหตุและผลจะเปนการกําหนด
ปจจัยเพิ่อทําการวิเคราะหโดยจะมเีหตุที่มีทัง้เปนไปไดมาก นอยตางกัน หรือมีความยากงายในการ
แกปญหาในทางปฏิบัติตางกัน 
 
      สวนที่สอง หลังจากที่ไดสาเหตุจากแผนภูมิเหตุและผลแลว จึงมานําวิธีการของ FMEA มา
ประยุกตใชเพือ่พิจารณาสาเหตุที่ไดจากแผนภูมิเหตแุละผลวาสาเหตใุดมีความเรงดวนที่ตองแกไข
ปญหากอนและหลังตามลําดบัโดยพิจารณาจาก ความรุนแรงของปญหา ความถี่ในการเกิดปญหา และ
สภาพปจจุบนัวามีมาตรการปองกันปญหาหรือไม มาเปนเครื่องมือในการแกปญหา  
 
4.1 แผนภูมิเหตุและผล   
 
เร่ิมตนจากแผนภูมิเหตุและผล โดยทั่วไปแผนผังแสดงเหตุและผลจะแบงพิจารณาดานตางๆดังนี้  
 

- ดานวัตถุดิบ (Material) 
- ดานผูปฏิบัติงาน (Man) 
- ดานวิธีการทํางาน (Method) 
- ดานเครื่องจักร (Machine)  
- ดานสิ่งแวดลอม (Environment) 
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ปญหารอย 
ขีดขวน

MANMACHINE 

METHODMATERIAL 

พนักงาน
ตรวจสอบหลุด 

ไมสนใจ

ขาดประสบการณ 

ทํางาน
ผิดพลาด 

ขาดความรู 

จัดสถานที่
ทํางานไม

มืดไป 

เสียงดัง จัดเวลา
ทํางานไม

ทํางานตอเนื่อง
นานไป 

ไมตรวจสภาพเครื่อง 

สกปรก 

มีฝุนแข็งคางอยู 

สภาพเครื่องไม
พรอม 

เกา 

ใชผิด

เปนรอย
มาแลว เปนรอย

ระหวางขนสง 

pack 
ทับกัน 

ผลิตมา
ไมดี 

 
รูปที่ 4.1 แสดงการวิเคราะหเหตุและผล 

 
 
เมื่อพิจารณาจากกระบวนการผลิตหนากากวิทยุรถยนตจะพบเหตุที่เขามามีผลกระทบกับคุณภาพของ
ผลิตภัณฑในแตละปจจยั ดังนี้ 
 
1 ปจจัยที่มีผลทางดานวตัถุดบิ  
 
       แผน plate ที่เปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตไมไดคุณภาพหรือมีปญหาตั้งแตไดรับมา คือ 
วัตถุดิบที่มีปญหารอยขีดขวนหรือฝุนมาตั้งแตตนทาง ซ่ึงอาจมาจากาการกระบวนการผลิตของผูผลิต
มามีปญหาหรอือาจมีมีปญหาระหวางการขนสง เนื่องจากการบรรจุหีบหอไมรัดกุมเพยีงพอจึงทําให
ฝุนแข็งบางประเภทเขาไปและทําใหเกิดรอยขีดขวนได หรือมาจากจํานวนในหีบหอมจีํานวนแออัด
มากเกินไปทําใหเกิดการเสยีดสีกันระหวางแผนกันเองจนเปนรอยได  
    โดยทั่วไปเมื่อไดรับแผน Plate มากอนที่จะปอนเขาสูกระบวนการประกอบ จะมีการตองผาน
กระบวนการ cutting กอน โดยจะแบงเปนสวนๆเพื่อพิจารณาไดดังนี ้
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                               รูปที่ 4.2 แสดงแผนผังการตัด Ornament Plate 
          จากขนาดแผนเดิม (Original size) ของ raw material ที่ไดรับมาจะตองผานกระบวนการตดักอน
นํามาผานกระบวนการ stamping เพื่อใหแผน plate มีชองที่จะประกอบไดพอดกีับปุมที่เตรียมเปน 
complete set ตอไป โดยจากขนาดแผนเดมิสามรถแบงเปนแผนเล็กไดตั้งแต 6-12 แผน โดยข้ึนอยูกับ 
model ตามที่ตองการ แตสําหรับ model ที่จะทําการวิเคราะหนี้สามารถถูกตัดได 12 แผนจากขนาด
แผนเดิม  เดิมที่ผลิตตามกําลังการผลิต ตองการไดแผนเล็กพรอมประกอบใหได 1636 ช้ินตอวัน 
เพื่อใหไดประมาณ 45000 ช้ินสูคลัง IPO  
 
       เพื่อใหไดแผนเล็กพรอมประกอบใหได 1636 ช้ิน ตองมาจากกาตดัแผนขนาดเดมิ 136 แผน  จาก
การติดตามขอมูลพบวา ในแตละวันจะพบฝุนกระจายอยูในแผน plate ประมาณ 14 แผนเล็กจาก 136 
แผน แตเนื่องจากฝุนมีแบบที่สามารถ remove โดย air blow ได และเหลือที่ไมสามารถ remove ได 8 
แผนใหญ (บางแผนก็อาจมีฝุนที่แผนเล็กมากกวา 1-2 แผนก็ได) ดังนั้นจึงพบฝุนหลังจากตัดเปนแผน
เล็กแลวได 14 แผน สวนที่เหลือเปนสาเหตอ่ืุนที่ทําใหฝุนถึง 22 ช้ิน 
 
 
2 ปจจัยที่มีผลทางดานผูปฎบิัติงาน   
 
        ผูปฎิบัติงานเปนสวนสําคัญที่ตองสัมผัสกับตัวช้ินงานโดยตรง และเนื่องดวยช้ินงานมีความ
ละเอียดออนมากเปนรอยงาย  หากพนกังานขาดทักษะการควบคุมคุณภาพที่ดี ก็อาจนํามาซึ่งปญหาได 
โดยทั่วไปมักเกิดกับพนักงานใหมทีย่ังไมไดรับการฝกอบรมใหเขาใจดีพอแลวมาปฎิบัติงาน อาจเปน
ลักษณะสอนงานขณะปฎบิัตงิาน ทั้งนี้แมวาจะเปนพนกังานที่มีประสบการณแตหากขาดการใสใจใน



  55 

การทํางาน เนือ่งจากรูเทาไมถึงการณและไมเขาใจถึงผลกระทบ เชน ไมใสถุงมือและเกิดรอยขีดขวน
คลายรอยเล็บจากการปฎิบัตกิารก็อาจนํามาซึ่งปญหารอยขีดขวนหรือรอยนิ้วมือได 
 
 
3 ปจจัยที่มีผลทางดานวิธีการทํางาน 
 
         เนื่องจากตัวช้ินงานมคีวามละเอียดออนและเปนรอยงาย ดังนั้น การออกแบบวธีิการทํางาน
ซับซอนและผานกระบวนการไมวาจะเปนเครื่องจักรหรือคน มากเกนิความจําเปนก็อาจมีความเสี่ยงที่
จะเกิดปญหาได 
นอกจากนี้วิธีการทํางานในขั้นตอนการเรยีงชิ้นงานเพื่อรอปอนเขา กระบวนการถัดๆไป ซ่ึงเดิมที
พนักงานจะนําไปเรียงบนชัน้วางชิ้นงานจนครบกําหนดแตละบรรจุ ซ่ึงมีลักษณะวางซอนกันเปนชัน้
และมีกระดาษวางคั่นแตละชัน้  โดยยังขาดการเปาไลฝุนหรือตรวจสอบรอยยับของกระดาษในแตละ
ช้ัน ซ่ึงที่กลาวมาลวนมีโอกาสกอใหเกิดปญหารอยขีดขวนและรอยดางตามมาได 
 
4 ปจจัยที่มีผลทางดานเครื่องจักร 
 
      เครื่องจักรที่เกี่ยวของโดยตรงกบัตวัช้ินงาน คือ ขั้นตอนการ Stamping เพื่อใหแผน plate มีรูตาม
รูปแบบที่จะนาํไปประกอบกับปุม ซ่ึงไดมกีารตรวจสอบดานความสะอาด และฝุนโดยมีมาตรฐานที่
จะตรวจสอบและใชเครื่องเปาลมเปาไลฝุนบริเวณพืน้ที่สัมผัสทุกๆ 10 ช้ิน และมีการตรวจสอบสภาพ
ตามรายการทกุๆการผลิต 500 และ 1000 ช้ินตามลําดับและรายการการตรวจสอบเพือ่ความมั่นใจใน
พื้นที่สัมผัสที่มีผลทางคุณภาพกับชิ้นงาน  
    สําหรับกระบวนการอื่นๆรวมถึงการประกอบระหวางแผน Plate กับตัวหนากากวทิยุจะใช คน
มากกวาเครื่องจักร เครื่องจักรจึงไมมีผลตอคุณภาพกระบวนการผลิตเทาที่ควร  
 
5 ปจจัยที่มีผลทางดานสิ่งแวดลอม  
 
          จากการจดบันทึกและติดตามปญหาแนบกับแผนภมูิควบคุมสําหรับปญหารอยขีดขวน พบวา 
ลักษณะของรอยขีดขวนจะมีลักษณะเฉพาะ จึงนํามาวิเคราะห และพบวา สวนใหญเปนปญหาที่เกดิ
จากฝุนที่มีในสายการผลิตที่ลอยมาติดบนแผน Plate ระหวางผลิตดวย  
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         ในสภาพแวดลอมที่เปนที่เปดโลงกด็ี หรือแมแตในหีบหอบรรจภุัณฑก็ดี หากมีฝุนแข็งติดอยู
ลวนแลวแตมคีวามเสี่ยงในจะเกิดการทับกัน เปนปญหารอยขีดขวนเมือ่เจอฝุนแข็งหรือ เปนปญหา
รอยดางเมื่อเจอฝุนเหนยีว   
เมื่อมาพิจารณาพบวาฝุนที่มใีนสายการผลติและกระทบกับชิ้นงานจะแบงไดเปน  
 

- ผงฝุนเบา ฝุนพวกนี้พบไดทัว่ไปแตไมกอใหเกิดปญหามาก คือแมจะมฝุีนประเภทนีล้อยมาติด
ช้ินงาน ก็สามารถลอยออกไปได หรืองายตอการ remove ออกเพียงใช Air blower  

- ผงฝุนเหนียว ฝุนพวกนี้มาจากฝุนพวกแรกสะสมกันมาและอาจมีหยากใยหรือน้ํามนัหลอล่ืน
ตามเครื่องจักรติดมาดวย ฝุนประเภทนี้แม remove ออกไดยากกวาประเภทแรกแตกย็ังคง 
remove ออกไดดวย Air blower หากบางชิน้งานที่ไมสามารถ remove ไดและตดิออกไปผาน 
roller ของเครื่องจักรไดก็จะเกิดปญหา “รอยคราบบนแผน plate” ซ่ึงพบไมบอยนกั 

- ผงฝุนแข็งและเหนยีว ฝุนพวกนี้เกดิจาก 2 ประเภทขางตนสะสมกันมา โดยพวกนีจ้ะมีขนาด
ใหญกวา 2 ประเภทขางตนและมีลักษณะแข็ง การที่มีการสะสมของฝุนเกิดมาจากชิ้นสวน
เครื่องจักรบางสวนละเลยการทําความสะอาด เมื่อฝุนสะสมกันมาและมาติดที่ช้ินงาน พอผาน 
roller ของเครื่องจักรก็จะทําใหขูดเปนรอยบนแผนชิ้นงานได และเมื่อผงฝุนนี้ขูดแผนงานแรก
แลวไปตดิที่ช้ินสวนเครื่องจกัรหรือ roller อีกก็จะทําใหเกิดปญหากบัชิน้งานแผนอืน่ๆอีก ทํา
ใหปญหานี้ถูกพบรอยขีดขวนบนแผน plate คอนขางมาก 

 
การวิเคราะหรายละเอียดกระบวนการที่เกี่ยวของกับ การผลิต OR จาก  
 

- การเบิกจาย OR จากกลองและการลําเลียง 
 

             ในขั้นตอนการเบิกแผน OR มาจากคลัง เร่ิมตั้งแตการบันทึกรายละเอียดวาไดมีการ
เบิก model ใดไปบางและมาจาก lot ใดวนัในการผลิตและโรงงานที่ใด เพื่อใชเปนขอมูล
สําหรับการสอบกลับเวลาทีเ่กิดปญหาทางคุณภาพขึน้กับของ ทั้งยังใชเปนขอมูลที่ไว 
feedback ทางโรงงานผูผลิตใชหาสาเหตแุละวิเคราะหทางปองกันตอไปได โดยทัว่ไปOR ที่
ใชในโรงงานนี้จะมี 2 model โดยทั้งคูจะมาจากชนดิเม็ดพลาสติกที่เปน raw material ชนิด
เดียวกันและมคีุณสมบัติเหมอืนกัน ตางกันตรงที่ความหนาโดยจะมีทั้งความหนา 0.5 และ 1 
mm ซ่ึงจะนําไปใชในวิทยุรถยนตทั้งแบบทัว่ไปและแบบรถบรรทุก โดยความหนาทีแ่ตกตาง
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กันนี้จะขึ้นกับความเขมแสงที่ตองการใหผานมายังหนาจอ OR นี้ในแตละการออกแบบของ
ประเภทวิทยุรถยนต 
             สําหรับลักษณะการ Packing นั้นจะแบงสงเปน lot ซ่ึงมี lot โดยแบงเปน 5 กลอง ๆ 
ละ 100 ช้ินอยูดวยกัน ซ่ึงจะมีการเบิกจายตามปริมาณทีท่าง production ตองการ จึงมีประเด็น
ที่ตองระวังทั้งในดานการเคลื่อนยายที่ตองมีการสัมผัสโดยพนกังานซึง่ถาหากความรูความ
เขาใจถึงผลกระทบตอช้ินงานหรือขาดอุปกรณที่ รัดกุม เชน ถุงมือ ทําใหมีความเสี่ยงตอการ
เกิดปญหา รอยขีดขวนและรอยดางได  
 

- กระบวนการตดั 
 
                 กระบวนการตัด จะมีหนาที่ในการแบงตัวช้ินงานจากขนาด ดั้งเดิมมาเปนขนาดที่ใช
ประกอบเขาตวัวิทยุรถยนตซ่ึงจะมีระบุขนาดและ Tolerance ในแตละรุนไวใน drawing แลวโดย
จากขนาดแผนเดิมสามรถแบงเปนแผนเล็กไดตั้งแต 6-12 แผน โดยข้ึนอยูกับ model ตามที่ตองการ 
แตสําหรับ model ที่จะทําการวิเคราะหนี้สามารถถูกตัดได 12 แผนจากขนาดแผนเดิม   
               สําหรับขั้นตอนการ Operate ที่มีความเสี่ยงตอคุณภาพในแงเครื่องจักรนั้นจะมีนอยมาก
ในสถานีนี้ เนือ่งจากมีผิวสัมผัสที่จะโนชิ้นงานไดนอยเพราะมีสวนคมของใบมีด cutting ที่ใชตัด
เทานั้น สวนทีค่วามเสี่ยงตอคุณภาพยังคงเปนในแงการสมัผัสจาก operator เพราะในขั้นตอนนี้แม
ใชเครื่องจักรควบคุมการตัดและใบมีดแตยังคงใชคนในการ feed ช้ินงานเขาตัดอยูทําใหมีความ
เสี่ยงตอการเกดิปญหา รอยขีดขวนและรอยดางได 
 
- การลําเลียงไปยังกระบวนการถัดไป 
 
               การลําเลียงไปยังกระบวนการถัดไปไมวาจะจากแผนชิ้นงานเดิมมายัง Cutting หรือจาก 
cutting ไปยังกระบวนการฉลุหรือจากกระบวนการฉลุไปยังการจัดเกบ็ก็แลวแตจะลําเลียงโดยใช
สายพานและมเีซนเซอรจับการเคลื่อนไหวของชิ้นงานเมือ่ช้ินงานมารออยูหนาสถานี Operate ใด
ก็ตามและยังไมมีการหยิบไป operate ตอยังสถานีถัดไปการลําเลียงก็จะถูกเซนเซอรส่ังหยุดกอน 
              สําหรับในดานการลําเลียงชิ้นงานนั้นในระหวางทางจะไมมกีารสัมผัสชิ้นงานโดยคน 
และไมมีเครื่องจักรใดนอกจากสายพานลําเลียงมา Operate กับชิ้นงาน ดงันั้นในขัน้ตอนนี้จะมี
เพียงปจจัยของสิ่งแวดลอมที่จะมีผลกับคณุภาพของชิน้งาน ซ่ึงส่ิงแวดลอมในที่นี้จะรวมถึงสภาพ
ความสะอาดของพื้นผิวของสายพานที่วางตัวช้ินงาน ตลอดจนสภาพสิ่งแวดลอมในหองที่ทํางาน



  58 

นั้นวาอํานวยที่จะใหเกดิเปนร้ิวรอยจากฝุนไดหรือไม เพราะฝุนมีหลายประเภทที่จะทําใหเกิด
ปญหาทั้งคราบและรอยขีดขวนตามมาไดซ่ึงรายละเอียดเกี่ยวกับประเภทของฝุนไดกลาวในการ
วิเคราะหกางปลาดานสิ่งแวดลอมแลว  
                    
- กระบวนการฉลุ 
 
                   กระบวนการฉลุ จะมีหนาที่ในการเจาะตวัช้ินงานใหมีขนาดรูรองที่ใชประกอบเขากับ
ตัวปุมของแตละการออกแบบของตัววิทยุรถยนตซ่ึงจะมีระบุขนาดและ Tolerance ในแตละรุนไว
ใน drawing แลว ประเภททีข่องเครื่องฉลุจะมีทั้งแบบเกาที่ใชเครื่องจักรและแบบที่ใชเลเซอรฉลุ
เปนชองสําหรับประกอบปุม เชน play, stop, pause และอื่นๆที่ใชเปน function ในวทิยุทั่วไปโดย
แบงไดเปน model วิทยุรถยนตที่ใชเทป 2 รุนและ model วิทยุรถยนตทีใ่ช CD 2 รุน โดยมีการตั้ง
คาขนาดและตาํแหนงการจัดวางปุมแตกตางกันไปตามการออกแบบ 
                  ในกระบวนการนี้จะแตกตางจากกระบวนการตัด คือ การฉลุสําหรับ model ที่กําลัง
ศึกษานัย้ยังไมมีการใชเลเซอรแตยังเปนเครื่องจักรแบบเดมิที่ตองมีพื้นผิวสัมผัสกับชิ้นงาน
โดยตรง เมื่อช้ินงานมีฝุนหรอืข้ีและครีบที่มาจาการตัดและเปาออกไมหมดหรือขี้และครีบจาก
กระบวนการฉลุเองติดอยูบนพื้นผิวของชิ้นงานดานที่จะถกูพื้นผิวของเครื่องฉลุกด จะทําใหเกิด
ปญหาไดทั้งรอยขีดขวนและรอบคราบได 
 
- การตรวจสอบ 

                        
                         การตรวจสอบเปนขั้นตอนรองสุดทายที่ไดมีการสัมผัสตัวช้ินงานรวมถึงการ
ตรวจสอบบาง Item อาจตองใชอุปกรณการตรวจสอบที่สัมผัสกับตัวช้ินงานดวย เชน การตรวจสอบ
ขนาดโดย calibration ruler และยังมีการตรวจสอบ item ตางทั้งที่วัดไดและ appearance ภายนอกของ
ช้ินงานโดยใชมาตรฐาน Work Instruction ที่ระบุเงื่อนไขและขอบเขตทีใ่ชตัดสินและตรวจสอบในแต
ละรุนดวย 

                                           
                     ประเด็นที่ตองระวังในขั้นตอนการตรวจสอบ ทั้งในดานการเคลื่อนยายที่ตองมีการ
สัมผัสโดยพนักงานซึ่งถาหากความรูความเขาใจถึงผลกระทบตอช้ินงานหรือขาดอุปกรณที่ รัดกุม 
เชน ถุงมือ ทําใหมีความเสี่ยงตอการเกิดปญหา รอยขีดขวนและรอยดางไดเชนเดียวกบัขั้นตอน
อ่ืนๆที่จําเปนตองใชคนในการปฎิบัติงาน นอกจากนั้นในสถานีนี้ยังตองหมั่นฝกอบรม และเตรียม
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มาตรการปองกัยเร่ือง Human error ในหารตรวจสอบดวย เพราะชิ้นงานที่มีปญหาหากปลอยหลุด
ไปยังกระบวนการถัดๆไปแลวมาถูกตรวจพบภายหลังอาจตองตีเปน reject ทั้งชิ้นเลยกไ็ดซ่ึงทําให
เสียหายถึงชิ้นสวนอื่นที่ไมไดมีปญหาดวย 

                          
- การจัดเก็บเตรยีมสูกระบวนการประกอบ 

 
                         การจัดเก็บจะใชวิธีเรียงกันใส Tray ที่สามารถบรรจุช้ินงานได 1000 ช้ินตอช้ันตอ 
Tray ซ่ึงในแตละชั้นจะมีแผนพลาสติกสูญญากาศปกคลุม ปองกันฝุนและรอยขีดขวนอยู  
                         ประเด็นที่ตองมีการพิจารณาถึงผลกระทบทางดานคุณภาพในขั้นตอนนี ้คงมีเพียง
ปจจัยเร่ืองสิ่งแวดลอมและวธีิการทํางานที่ออกแบบมาสาํหรับการจัดเก็บ เนื่องจากขัน้ตอนนี้ไมมกีาร 
Operate จากเครื่องจักรและเปนขั้นตอนสดุทายสําหรับการเตรียม OR รอประกอบแลว ดังนั้น การ
พิจารณาเกี่ยวกับฝุนในสิ่งแวดลอมที่มีความเสียงตอปญหาคุณภาพจะถูกพิจารณาเชนเดียวกับขัน้ตอน
การลําเลียงชิ้นงาน นั่นเอง 
สวนเรื่องการออกแบบวิธีการจัดเก็บนั้นนอกจากพจิารณาถึงเรื่องคุณภาพของชิ้นงานแลวยังตอง
พิจารณาเรื่องความเหมาะสมในการทํางานในสถานีถัดไปดวย เชน หากออกแบบใหมีการปกคลมุตัว
ช้ินงานมากไปอาจปองกันเรือ่งรอยขีดขวนและรอยดางจากฝุนไดแตอาจทําใหสถานีในกระบวนการที่
อยูถัดไปตองมา Unpack หลายชั้นและตองเวลาในการทาํงานมากขึ้นไดซ่ึงรายละเอียดเหลานี้จะถูก
นํามาพิจารณาในรายละเอียดตอไป 
 
 
4.2 การระดมความคิดเพื่อวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  
      (Failure Mode & Effect Analysis: FMEA) 
 
      FMEA เปนเทคนิคการวเิคราะหที่ทีมงานที่รับผิดชอบในการผลิตจะตองรับรองเกี่ยวกับขอบเขตที่
เปนไปไดแบบของความผิดพลาดและเครือ่งจักรจะถูกพจิารณาและถูกจัดเตรียม FMEA เปนบทสรปุ
ทางความคิดของทีมงานซึ่งมาจากประสบการณจากความผิดพลาดและผลกระทบที่เกดิขึ้นและ
กระบวนการกจ็ะถูกปรับปรงุใหม ระบบนีจ้ะอธิบายวาทมีงานควรมีแนวทางในการแกปญหาอยางมี
ลําดับกอนหลังตามความสําคัญไดในกระบวนการผลิต 
    การระดมความคิดเพื่อวิเคราะหเรียงลําดบัความรุนแรงของสาเหตุของปญหาจาก FMEA ซ่ึงคา
ความรุนแรงของสาเหตุนี้คือคา RPN เพื่อนําไปดําเนนิการวางมาตรการแกไขตอไป  
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   สําหรับการวิเคราะห FMEA นี้จะคํานึงถึงปจจัย 3 ตวั คือ ความรายแรงของผลกระทบของ
ขอบกพรอง (SEV) โอกาสของสาเหตุที่กอใหเกดิขอบกพรองนั้นๆ (OCC) และความสามารถในการ
ปองกันสาเหต ุ(DET)  
 
   ทั้งนี้ผลจาการวิเคราะหดวย FMEA เพื่อคํานวณหาคา RPN ไดแสดงไวในตารางที่ 4.4 ซ่ึงเปนการ
วิเคราะหกระบวนการที่ไดประเมินวา ปจจัยและสาเหตตุางจากที่กลาวมาแลวนั้นมคีวามเสี่ยงสูงที่จะ
ทําใหผลิตภณัฑไมเปนไปตามขอกําหนดมากนอยเพียงไร ซ่ึงสามารถอธิบายไดจากตัวอยางดังนี ้
 

- Function หรือ Process  
ขั้นตอนในกระบวนการผลิตซ่ึงจําเปนตองแตกยอยออกมาเปนแตละขัน้ตอนที่ทีการทํางาน
กับตัวช้ินงาน เชน การลําเลียงชิ้นงาน การตดั การฉลุเตรียมประกอบ เปนตน 

 
- Failure Mode 

ส่ิงที่เปนไปไดของขอบกพรองที่จะเกดิขึ้น คือ สภาพแวดลอมของกระบวนการผลิต ที่อาจมี
สาเหตุของปญหาไมวาจะทางดาน คนปฏิบัติงานที่สัมผัสชิ้นงาน หรือ ฝุนแข็งที่จะทําใหเกิด
รอยขีดขวนได 

 
- Effect of Failure 

       ผลกระทบเมื่อเกิดขอบกพรองขึ้นและจะนําไปสูการเกิดของเสียและถูกสงสินคาคืน 
 

- Severity 
               ความรายแรงของปญหาที่จะเกดิขึ้น คือ ของเสียที่ตองคัดออก หรือของเสียที่วาหาก
มาถึงที่ลูกคาแลวจะกอใหเกดิความเสียหายที่ไมสามารถใชหนากากวิทยุประกอบเปนวิทยุ
สมบูรณได (หากประกอบไปแลวพบวามปีญหาภายหลงัจะถูกสงสินคากลับยกชุดพรอมตัววิทยทุี่
ตองถูกเรียกรองคาเสียหายจากลูกคาและเกิดความไมพอใจจากลกูคาอยางมาก ทางทีมงานจึงจึง
ประเมินตามเกณฑทีก่ําหนดในตารางที่   ซ่ึงประเมินไวใหมี SEV = 7 
 
               นอกจากนี้ขอบกพรองหลักที่ทําใหเกิดของเสยีในกระบวนการผลิตแลว ยังมีความร
ยแรงที่สามารถถูกแบงกลุมการประเมินเพิ่มเติมไดอีก เชน  
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- ตัวปญหารอยขีดขวนเองก็สามารถถูกแบงแยกในการพิจารณาในแงที่ลูกคารองเรียนไดดวย

วาเกดิขึ้นที่ตําแหนงใด เชน ที่ตําแหนงแถบดําหรือเกดิขึ้นที่บริเวณใสบนหนาจอบนตัว 
Ornament Plate เนื่องจากตําแหนงทีเ่กิดปญหาจะสามารถบอกถึงสาเหตุที่มาไดไมวาจะเปน 
ฝุนทีส่ิงแวดลอม หรือ ฝุนประเภทตางๆทีอ่ยูที่เครื่องจักรหรือสายพานลําเลียงก็ดี ซ่ึงทาง
ทีมงานยังคงประเมินความรนุแรงในปญหานี้จากเกณฑที่ระบุขางตนเปน SEV = 7 

-  การสัมผัสตัวช้ินงานโดยตรง  ที่อาจกอใหเกิดปญหาทั้งรอยดางที่มาจากผูปฏิบัติงานเอง ใน
ตําแหนงเดิมๆ ซ่ึงปญหานี้แมจะมีการรองเรียนจากทางลูกคามาแตกเ็ปนปญหาที่สามารถ
แกไขไดดวยการทําความสะอาดโดยใช น้ํายา IPA ไดบางสวน จึงถูกประเมินเปน SEV = 6 

 
- Cause(s) of Failure สาเหตุมีดังนี้  

    - รอยขีดขวนที่เกิดจากฝุนจากทั้งส่ิงแวดลอมและกระบวนการ 
    -  รอยดางในตําแหนงที่เกดิจากการสัมผัสชิ้นงานโดยตรง  

 
-  Occurrence 
 ความถี่ที่ความผิดพลาดเกิดจากสาเหตุนัน้ๆ จะเปนขอมูลทึ่ไดมาจากการศึกษาขอมูลเกาๆ  
ที่มีอยู  สามารถสรุปคา OCC ของสาเหตุตางๆ ไวในตารางที่ 4.5 โดยประเมินตามเกณฑที่ไดกําหนด
ไวในตารางที่ 4.2 อาทิเชน 

- เมื่อเกิดรอยขดีขวนจะมาตรวจสอบทีละจุดเพื่อทําการตรวจสอบความถี่ เชน มีรอย
เนื่องจากฝุนบนสายพานลําเลียงเนื่องจากฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก เปนความถี่จากขอมูล
เดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ มีคา OCC = 7 

- รอยดางที่พิจารณา แบบเดียวกันไดรับการประเมิน มีคา OCC = 7 เชนเดียวกัน 
 
- Current Process Controls 

- การทําความสะอาดที่มาของฝุนที่ทําใหเกิดรอยขีดขวน ปจจุบันยังไมไดมีการควบคุม
และวเิคราะหประเภทของฝุนถึงที่มาและวธีิการแกไข  

              -      การเกิดรอยดางจากการสัมผัสก็มีเพียง OI ที่ยังมิไดกําหนดพื้นที่ควบคมุที่แนนอนรวมถึง
ยังไมมีการวิเคราะหถึงอุปกรณที่ใชใหเหมาะสมกับปญหาดวย  
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- Detection (D) 
 

       เปนการประเมินระดับความสามารถของกระบวนการควบคุมที่มีอยูในปจจุบัน ได 
จากการศึกษากระบวนการและผูรับผิดชอบสวนนี้  ระดบัความสามารถในการควบคมุกระบวนการที่
ใชอยูในปจจุบนั  ทางทีมงานจึงสามารถสรุปคา DET ของสาเหตุตางๆไวใน ตารางที ่4.6 โดยประเมิน
ตามเกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.3 
 

- การปฏิบัติตาม WI จัดวามีการปองกันยังต่าํ  เนื่องจากไมมีแนวทางในการปองกันที่
ชัดเจน  

       คา DET = 6 
- กรณีที่ยังไมมาตรการในการควบคุม  จัดวาไมทราบวาจะหาการควบคมุใดมาปองกนั

ความเสียหาย  คา DET = 10 
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ตารางที่ 4.1 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบ 

จากขอบกพรอง 
ความรุนแรงของผลกระทบ 

ที่มีตอผูใชผลิตภัณฑ 
ความรุนแรงของผลกระทบ 
ที่มีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดย
ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใชหรือขัด
ตอกฎหมายโดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 
(หรือเครื่องจักร) โดยไมมีการเตือน
ลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดยมี
การเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใช หรือ
ขัดตอกฎหมายโดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 
(หรือเครื่องจักร) โดยมีการเตือนลวงหนา 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานไดเนื่องจาก
สูญเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูก
ทําลาย หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอม
บํารุงโดยใชเวลามากกวา 1 ช่ัวโมง 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตระดับสมรรถนะ
ลดลงจนทําใหลูกคาไมพอใจมาก 

อาจจะมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก (Sorting) และผลิตภัณฑบางสวน 
(นอยกวา 100%) อาจถูกทําลาย หรือสงเขา
ซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงระหวางครึ่งถึง
หนึ่งช่ัวโมง 

7 

ผลกระทบปาน
กลาง 

ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตขาดความ
สะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจ
ถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) หรือสงเขาซอมแซมที่
แผนกซอมบํารุงใชเวลาต่ํากวาครึ่งช่ัวโมง 

6 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดดวยความ
สะดวกสบาย แตระดับสมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองไดรับ
การรีเวิอรค หรือไดรับการซอมแซมนอก
สายการผลิตที่ฝายผลิต 

5 

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก อาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาสวนใหญ (>75%) สามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตอง
ถูกทําลายแตบางสวน (ตํ่ากวา 100%) อาจ
ไดรับการรีเวิอรค 

4 

ผลกระทบ
เล็กนอย 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก อาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาประมาณครึ่งหนึ่งสามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน(ตํ่ากวา 100%) อาตอง
ไดรับการรีเวิอรคในสายการผลิตแตนอกจุด
ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

เกือบไมมี
ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนักอาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาสวนนอย (ตํ่ากวา 25%) 
สามารถสังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน (ตํ่ากวา 100%) อาจตอง
ไดรับการรีเวิอรคในสายการผลิตที่จุด
ปฏิบัติงาน โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูก
ทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอยตอการ
ปฏิบัติงานหรือตัวพนักงานหรือไมมี
ผลกระทบใดๆ 

1 
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               ตารางที่ 4.2  แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ 
 

โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่งๆ อัตราขอบกพรองที่เปนไปได 
(ppm) 

P pk คะแนน 

≥100,000 (หรือ 10%) <0.55 10 สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
50,000 (หรือ 5%) ≥0.55 9 
20,000 (หรือ 2%) ≥0.78 8 สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
10,000 (หรือ 1%) ≥0.68 7 
5,000 (หรือ 0.5%) ≥0.94 6 
2,000 (หรือ 0.2%) ≥1.00 5 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้งคราว 

1,000 (หรือ 0.1%) ≥1.10 4 
500 ≥1.20 3 ต่ํา : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
100 ≥1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิด 
ขอบกพรอง 

≤10 ≥1.67 1 
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ตารางที่ 4.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลกาตรวจจับของระบบควบคุม 
 

ประเภทการตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 
A B C 

ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

เกือบเปนไปไมได ไมมีระบบการตรวจจับใดๆ   X ไมสามารถตรวจจับหรือตรวจสอบได 10 
หางไกลมาก มีระบบควบคุม แตไมสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได 
  X การควบคุมกระทําไดโดยทางออม หรือ

เปนเพียงการสุมตรวจเทานั้น 
9 

หางไกล มีระบบควบคุมแตมีโอกาส
นอยมากที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลา (Visual inspection) เทานั้น 

8 

ต่ํามาก มีระบบควบคุมแตมีโอกาส
นอยมากที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาสองครั้ง (Double visual 
inspection) เทานั้น 

7 

ต่ํา มีระบบควบคุมและอาจจะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 X X การควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ SPC 6 

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 X  มีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัด วัด
ชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงานหรือใช
เกจแบบ Go/No Go กอนออกจากจุด
ปฏิบัติงาน 

5 

คอนขางสูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดใน
กระบวนการถัดไปหรือมีการใชเครื่องมือ
วัดงานชิ้นแรกในขั้นตอนการปรับตั้ง (Set 
up) 

4 

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติชิ้นงาน
บกพรองไมสามารถผานไปได 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะ
มั่นใจไดวาสามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติชิ้นงาน
บกพรองไมสามารถผานไปได 

2 

สูงมาก มีระบบการควบคุมและมั่นใจ
ไดวาสามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X   ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เพราะ
ใช Poka-Yoke ในขั้นตอนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ/กระบวนการ 

1 

หมายเหตุ : A = การปองกันความผิดพลาด B = การใชอุปกรณวดั (Gauging) 
      C = ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection) 
 
 
 



กระบวนการผลิตหนากากวิทยุรถยนต

Bottun Division

By batch : Track Time

Track Time

Speed

OK

OK

OK

OK

      OR Plate Division

เตรียมน้ํา
พลาสติก

ทําความสะอาดและ 
setting mold

ฉีดน้ําพลาสติกเขา 
mold

Quencing

Cutting
Inspection 2 Checking 
appearance by visual 

checking 100%

Not OK

Received Body 
from 2nd party 

Maker

Inspection 1 Checking 
appearance by visual 

checking 100%
Rework

Assembly
Production

Received 
Ornament Plate 
from 2nd party 

Maker

Cutting

Inspection 3 Checking 
appearance by visual 

checking 100%

Not OK
Complain

Not OK
Rework

Inspection 4 
Checking function  

- ปุมตองกดไดไมบุมไมแข็ง 
- แสงตองลอดไดเฉพาะใน 

portion ท่ีตองการ
Checking appearance
- by visual checking

Packaging

Hold Area
Not OK

Coating
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กระบวนการยอยผลิตแผนหนาจอ Ornament Plate

การแกะกลองตองมีการตรวจสอบ appearance เบ้ืองตนกอน
หากพบรอยขีดขวนตั้งแตเปดกลองมาตองทําการแจง Maker
ตอไป หาก ไมพบประเด็นท่ีมีความเส่ียงถัดมา คือ เรื่องของฝุนท่ีอาจ
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้

ปฏิบัติโดยพนักงานท่ีผานการอบรมถึงผลกระทบและคุณภาพ
แตในดานอุปกรณท่ีใชเพื่อปองกันปญหายังไมดีพอ เชน ถุงมือท่ี
อยูในสภาพดี ทําใหอาจมีความเส่ียงท่ีรอยมือจะมาติดท่ีผลิตภัณฑได

เรื่องการควบคุมฝุน จากสภาพแวดลอม เปนปจจัยท่ีตองดูแล เนื่องจาก
ตัวชิ้นงานเปนรอยงาย

ปฏิบัติโดยพนักงานจับชิ้นงานปอนเขาเครื่องตัด ตองระวังท้ังปจจัยของ
ผูปฏิบัติงานท่ีจะสัมผัสชิ้นงาน ซึ่งอาจจับชิ้นงานท่ีตัดทับกับชิ้นงานท่ี
ตองการทําใหเปนรอยไดมากในสถานีนี้

ตองตรวจสอบผลท่ีไดจากการเปาไลดวย เนื่องจากหากมีเศษจากการ
ตัดอยู แลวโดนทับดวยชิ้นงาน หรือมีการจับชิ้นทับเศษจะทําใหเปน
รอยไดงายมาก

เรื่องการควบคุมฝุน จากสภาพแวดลอม เปนปจจัยท่ีตองดูแล เนื่องจาก
ตัวชิ้นงานเปนรอยงาย

ปฏิบัติโดยพนักงานจับชิ้นงานปอนเขาเครื่องตัด ตองระวังท้ังปจจัยของ
ผูปฏิบัติงานท่ีจะสัมผัสชิ้นงาน ซึ่งอาจจับชิ้นงานท่ีตัดทับกับชิ้นงานท่ี
ตองการทําใหเปนรอยไดมากในสถานีนี้

เรื่องการควบคุมฝุน จากสภาพแวดลอม เปนปจจัยท่ีตองดูแล เนื่องจาก
ตัวชิ้นงานเปนรอยงาย

ปฏิบัติโดยพนักงานท่ีผานการอบรมถึงผลกระทบและคุณภาพ
แตในดานอุปกรณท่ีใชเพื่อปองกันปญหายังไมดีพอ เชน ถุงมือท่ี
อยูในสภาพดี ทําใหอาจมีความเส่ียงท่ีรอยมือจะมาติดท่ีผลิตภัณฑได

นอกจากการควบคุมฝุน จากสภาพแวดลอม แลว ในสวนของ trey ท่ีใส
ชิ้นงานก็ตองระมัดระวังเรื่องฝุนดวย ท้ังนี้ การออกแบบจํานวนและ
การจัดวางก็ตองพิจารณา เนื่องจาก ปองกันปญหาการทับและเสียดสีกัน
ระหวางตัวชิ้นงานได

unpacking OR 
จากกลอง

หยิบ original OR 
จากกลอง

ลําเลียง original 
OR จากกลอง

cutting OR

air blower 
เปาลมไลเศษจาก

การตัด

ลําเลียง OR ท่ีตัด
แลวไปตรวจสอบ

หยิบ OR ท่ีตัด
แลวมาตรวจสอบ

ลําเลียง OR ไป 
area เตรียมสงฉลุ

กระบวนการฉลุเพื่อ
เตรียมประกอบปุม

จัดเก็บ OR เตรียม
ประกอบ
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กระบวนการยอยผลิตแผนหนาจอ Ornament Plate

ลง defect ท่ีอาจเกิดขึ้นแตละกระบวนการ

 - ริ้วรอยท่ีอาจติดมาตั้งแต OR original จาก Maker
 - std pack ท่ีแนนเกินไป

 - รอยดางท่ีมาจากรอยนิ้วผูปฏิบัติงาน 
 - รอยขีดขวนรอยเล็บ
 - รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน

 - ความสกปรกบนแผนลําเลียง

 - รอยจากเศษจากการตัดตกคาง
 - รอยคราบจากกอเกิดฝุนเหนียวบนชิ้นงาน
   (ใบพัดลมท่ีใชเปาสกปรก)

 - ความสกปรกบนแผนลําเลียง

 - รอยจากความสกปรกบนผิวระนาบของเครื่อง
 - รอยจากการกดทับเศษจากการตัดท่ีเปาไมหมด

 - ความสกปรกบนแผนลําเลียง

 - รอยดางท่ีมาจากรอยนิ้วผูปฏิบัติงาน 
 - รอยขีดขวนรอยเล็บ
 - รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน

 - รอยคราบระหวางแผนท่ีกดทับกัน
 - รอยเสียดสีระหวางแผนท่ีกดทับกัน

unpacking OR 
จากกลอง

หยิบ original OR 
จากกลอง

ลําเลียง original OR 
จากกลอง

cutting OR

air blower 
เปาลมไลเศษจากการตัด

ลําเลียง OR ท่ีตัดแลวไป
ตรวจสอบ

หยิบ OR ท่ีตัดแลวมา
ตรวจสอบ

ลําเลียง OR ไป area 
เตรียมสงฉลุ

กระบวนการฉลุเพ่ือเตรียม

ประกอบปุม

จัดเก็บ OR เตรียม
ประกอบ
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TBM-QS32-01, Feb 10, 2004

Item : Escutceon      Process Responsibility : ESC ASSY      Prepared By

Style : YGFC027394 / 495      Customer Name: PANASONIC      Resivion No./ Date

Team Member: QC TOA / QC ENGINEER

Process   
Function Potential Potential effect Potential cause (s) Current Process Actions S O D R
Requirements Failure Mode (s) of Failure Mechanism (s) Controls Plan PIC e c e P

of Failure Detection   / Due date v c t N

วิธการตรวจจับที่ใชในการ
ควบคุมกระบวนการนี้ในปจจุบัน

Unpack OR จากกลอง ริ้วรอยจาก original OR รอยขีดขวน / NG Maker ไมควบคุม ยังไมมีการควบคุม 7 5 10 350

รอยจากการทับกันของ OR รอยดาง + ขีดขวน / NG Std pack หนาแนนไป ยังไมมีการควบคุม 7 5 10 350

การหยิบ OR จากกลอง รอยดางจากนิ้วผูปฏิบัติงาน รอยดาง / NG ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ มี OI แจงหัวหนางาน 6 7 7 294

รอยขีดขวนจากรอยเล็บ รอยขีดขวน / NG ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ มี OI แจงหัวหนางาน 7 7 7 343

รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน รอยขีดขวน / NG ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน ยังไมมีการควบคุม 7 5 10 350

ลําเลียงเคลื่อนยาย OR รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง รอยขีดขวน / NG การทําความสะอาดไมเพียงพอ
ตามตารางทําความสะอาด
หลัง PM

6 7 8 336

Air blow เปาลม รอยจากเศษการตัดที่ตกคาง รอยขีดขวน / NG แรงลมเปาไมเพียงพอ ปฏิบัติตามคูมือ 6 6 6 216

จากการตัด รอยคราบจากฝุนที่ใบพัดลม รอยดาง + ขีดขวน / NG การทําความสะอาดไมเพียงพอ
ตามตารางทําความสะอาด
หลัง PM

6 6 8 288

ลําเลียง OR ไปฉลุ รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง รอยขีดขวน / NG ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 6 7 10 420

กระบวนการฉลุ รอยจากฝุนบนระนาบของเครื่อง รอยขีดขวน / NG การทําความสะอาดไมเพียงพอ
ตามตารางทําความสะอาด
หลัง PM

7 6 8 336

เตรียมประกอบ รอยจากการทับเศษจากการตัด รอยดาง + ขีดขวน / NG ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 7 7 10 490

ลําเลียง OR ไปตรวจสอบ รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง รอยขีดขวน / NG ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 6 7 10 420

การหยิบ OR มาตรวจสอบ รอยดางจากนิ้วผูปฏิบัติงาน รอยดาง / NG ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน
มี Master sample เทียบใน
การตรวจสอบ

6 7 6 252

รอยขีดขวนจากรอยเล็บ รอยขีดขวน / NG ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน
มี Master sample เทียบใน
การตรวจสอบ

7 6 6 252

รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน รอยดาง + ขีดขวน / NG ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน ยังไมมีการควบคุม 7 6 10 420

 จัดเก็บเตรียมประกอบ รอยคราบระหวางแผนที่กดทับกัน รอยดาง + ขีดขวน / NG ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 7 6 10 420

รอยเสียดสีระหวางแผนที่กดทับกัน รอยดาง + ขีดขวน / NG Std pack หนาแนนไป ปฎิบัติตาม SP เดิม 7 5 6 210

ตารางที่ 4.4  แสดงผลการประเมิน FMEA

POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

  กระบวนการในแตละขั้นตอน
หลักๆ

แนวโนมที่จะเกิดขอบกพรอง จะมีผลทําใหเกิดอะไรได
บาง

แนวโนมจากขอบกพรองนาจะมาจาก
สาเหตุใด

Action Results
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Failure Mode Cause of Failure AVG % OCC
38718 38749 38777

ร้ิวรอยจาก original OR Maker ไมควบคุม 0.0 1.0 0.0 0.3 0.687 5
รอยจากการทับกันของ OR Std pack หนาแนนไป 0.0 0.0 1.0 0.3 0.687 5
รอยดางจากนิ้วผูปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ 3.0 4.0 3.0 3.3 6.873 7
รอยขีดขวนจากรอยเล็บ ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ 3.0 2.0 3.0 2.7 5.498 7
รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน 0.0 0.0 1.0 0.3 0.687 5
รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง การทําความสะอาดไมเพียงพอ 4.0 4.0 4.0 4.0 8.247 7
รอยจากเศษการตัดที่ตกคาง แรงลมเปาไมเพียงพอ 1.0 1.0 2.0 1.3 2.749 6
รอยคราบจากฝุนที่ใบพัดลม การทําความสะอาดไมเพียงพอ 2.0 2.0 1.0 1.7 3.436 6
รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก 4.0 4.0 4.0 4.0 8.247 7
รอยจากฝุนบนระนาบของเครื่อง การทําความสะอาดไมเพียงพอ 3.0 3.0 2.0 2.7 5.498 6
รอยจากการทับเศษจากการตัด ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก 4.0 3.0 3.0 3.3 6.873 7
รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก 3.0 3.0 4.0 3.3 6.873 7
รอยดางจากนิ้วผูปฏิบัติงาน ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน 4.0 2.0 3.0 3.0 6.186 7

รอยขีดขวนจากรอยเล็บ ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน 1.0 0.0 1.0 0.7 1.375 6
รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน 2.0 2.0 1.0 1.7 3.436 6
รอยคราบระหวางแผนที่กดทับกัน ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก 1.0 1.0 1.0 1.0 2.062 6
รอยเสียดสีระหวางแผนทีกดทับกัน Std pack หนาแนนไป 0.0 1.0 0.0 0.3 0.687 5

pcs per day

ตารางที 4.5 แสดงสัดสวนของเสีย DPM เพือหาคา (OCC)
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ตารางที่ 4.6 แสดงระดับความสามารถการควบคุม (DET)

Cause of Failure Current control DET

Maker ไมควบคุม ยังไมมีการควบคุม 10
Std pack หนาแนนไป ยังไมมีการควบคุม 10
ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ มี OI แจงหัวหนางาน 7
ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ มี OI แจงหัวหนางาน 7
ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน ยังไมมีการควบคุม 10
การทําความสะอาดไมเพียงพอ ตามตารางทําความสะอาดหลัง PM 8
แรงลมเปาไมเพียงพอ ปฏิบัติตามคูมือ 6
การทําความสะอาดไมเพียงพอ ตามตารางทําความสะอาดหลัง PM 8
ฝุนในส่ิงแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 10
การทําความสะอาดไมเพยีงพอ ตามตารางทําความสะอาดหลัง PM 8
ฝุนในส่ิงแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 10
ฝุนในส่ิงแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 10
ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน มี Master sampleเทียบในการตรวจสอบ 6
ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน มี Master sampleเทียบในการตรวจสอบ 6
ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน ยังไมมีการควบคุม 10
ฝุนในส่ิงแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 10
Std pack หนาแนนไป ปฎิบัติตาม SP เดิม 6
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-  Risk Priority Number (RPN) 
 เปนเลขแสดงระดับความเสีย่ง RPN = (S)x(O)x(D) 

- รอยขีดขวนจากสายพานลําเลียง มีคา RPN = 6x7x8 = 336 
- รอยดางที่เกดิจากผูปฎิบัติงาน มีคา RPN = 6x7x7=294 

 
   -  Responsibility (PIC)  

 ผูรับผิดชอบคือ  ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพ 
    -  Action Plan  
 เมื่อไดประเมนิผลมาแลว จงึตองมรมาตรการมาจัดการกับสาเหตุของแตละปญหาซึง่เมื่อ
พิจารณาจากผลการวิเคราะห FMEA แลวทีม่าของปญหาเองสามารถถูกแบงเปนกลุมใหญๆที่จะทํา
การเนนแกไขปญหาได เชน การจัดการกับลมเปาไลช้ินงานหลังกระบวนการ ฝุนจากสิ่งแวดลอม และ
การสัมผัสชิ้นงาน 
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     บทที่ 5 
การปรับปรุงและการติดตามผล 

 
        ในขั้นตอนของการวิเคราะห และแกไขปญหานัน้จําเปนที่ตองมกีารระดมประชุมเจาหนาที่ที่
เกี่ยวของเนื่องจากจะทําใหมแีนวทางในการแกไขปญหาไดแมนยําและถูกตองมากยิ่งขึ้น ซ่ึงขั้นตอน
ของการแกปญหาจําเปนตองไดมาซึ่งสาเหตุกอนเพื่อสามารถระบุแนวทางการแกไขปญหาได ตอมา
จึงตองวิเคราะหดวยวาสาหตขุองปญหาใดที่จะมีความรนุแรงของปญหา ความถี่ของการเกิดปญหา 
และมาตรการปองกันการเกดิปญหา มาเปนปจจยัในการพิจารณาลําดับความรุนแรงของปญหา เมื่อได
สาเหตุและการวิเคราะหมาแลว แนวทางในการแกไขปญหาจะมวีิธีการวิเคราะหไดโดยประยุกต
วิธีการทางสถิติมาใชเพื่อพจิารณาวาปจจัยที่ไดมาจากการวิเคราะหนั้นมีความสัมพันธกับปญหามาก
นอยเพยีงไรแลวจึงกําหนดแนวทางการแกไข กับอีกวิธีหนึ่งคือการตั้งสมมติฐานจากผลการวิเคราะห
สาเหตุขางตนนํามากําหนดวธีิการแกไขแลวจึงติดตามผลวาเปนไปไดตามที่ตั้งสมมติฐานไวหรือไม 
การใชวิธีการนี้ เพื่อใหมั่นใจวาสมมติฐานที่ตั้งมาและแนวทางการแกไขปญหานั้นถูกตองและสามารถ
ลดปญหาไดจริงไปถึงระยะยาวจึงจําเปนตองมีการเก็บขอมูลและติดตามผลระยะยาวกอนการสรุปได
วาแนวทางการแกปญหานัน้ถูกตองและตรงจุดกับสาเหตขุองปญหาทําจะใหปญหาทีท่ําการศึกษานัน้
สามารถลดลงไดอยางถาวรกอนนํามากําหนดเปนมาตรฐานตอไป  
 
      ในการกําจดัสาเหตุของปญหานั้น ไดยดึหลักกําจัดสาเหตุหลักๆใหหมดไปเสยีกอน แลวจึงทําการ
ติดตามผลของปญหาตอไป ซ่ึงในแตละอุตสาหกรรมอาจมีความเหมือนหรือความจําเพาะจงเจาะ
ตางกันออกไป โดยปจจยัที่ไดจากการวิเคราะห FMEA นั้นอาจมีแนวทางการแกไขปญหาที่ไมไดเกีย่ว
โยงกัน กลาวคือแตละปจจยัแตละสาเหตุมาจากที่มาที่อิสระจากกันที่จะเกิดเปนปญหา แตสําหรับ
อุตสาหกรรมที่เกี่ยวของปจจัยทางสิ่งแวดลอมเชนนี้จําเปนตองศึกษาประเภทของปญหาและสาเหตุ
ประกอบกับขัน้ตอนในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนเนือ่งจากแนวทางการแกไขปญหาจากการ
วิเคราะห FMEA ที่มีคา RPN เปนลําดับตนๆ เชน การแกปญหาเกีย่วกบัฝุนในสิ่งแวดลอมในขั้นตอน
การทํางานตนๆกระบวนการอาจไดมาจากสาเหตุของฝุนประเภทเดียวกับขั้นตอนการทํางานในลําดับ
อ่ืนๆของกระบวนการไปไดดวยวิธีการแกไขปญหาในแนวทางเดียวกนั จึงจําเปนตองรวบรวมผลจาก
การวิเคราะหสาเหตุมาเปนกลุมปญหากอนแลวจึงนํามากาํหนดแนวทางการแกไขปญหาและตดิตาม
ผลตอไป 
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     สําหรับกลุมปญหาที่จะทาํการมุงเนนเพือ่กําหนดวิธีการแกไขปญหาสามารถแบงไดเปน 3 หมวด
ดวยกันคือ 
 
     5.1 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากกระบวนการ 
     5.2 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากสิ่งแวดลอม 
     5.3 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับรอยดางที่เกิดจากการปฏิบัติงาน 
 
     5.1 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากกระบวนการ 
 
           5.1.1 การกําหนดแนวทางการแกปญหา 
 
          จากการวิเคราะหการทํางานในแตละขั้นตอนเพื่อศึกษาวาขั้นตอนใดบางทีจ่ะกอใหเกดิฝุนไปติด
กับชิ้นงานจนทําใหเกิดปญหาตามมา ลําดบัแรกตองระบกุอนวาฝุนทีเ่กดิจากกระบวนการสามารถเปน
แบบใดไดบาง แลวจึงนํามากาํหนดแนวทางการแกไขปญหา ซ่ึงจากการติดตามในกระบวนการรวมถึง
การเก็บหลักฐานชิ้นงานเสยีที่มีฝุนไปวิเคราะหหาประเภทโดยแยกที่มาจากเนื้อฝุนหาองคประกอบวา
เปนเนื้อฝุนจากองคประกอบใดบาง (Material component) เพื่อหาที่มาและสาเหตุได ซ่ึงพบวา ฝุนใน
กระบวนการเองลวนมาจาก material ประเภทเดยีวกับเนือ้ของแผน Ornament เองทั้งส้ิน ซ่ึงเมื่อไป
ติดตามกระบวนการจึงสามารถแบงกระบวนการที่มีความเสี่ยงตามที่ระบุไวแลวใน FMEA วาเปนเศษ
จากการตัดในกระบวนการ 
 

- การตัดแผน Ornament plate  
- การฉลุแผน Ornament plate เพื่อนําไปประกอบปุม 
 

         ซ่ึงกระบวนการดังกลาวแมเปนที่มาทีท่ําใหเกิดเศษฝุนจากการตดัหรือฉลุก็ยังไมสามารถตัด
กระบวนการนี้ออกเพื่อกําจดัสาเหตุไดเนือ่งจากเปนกระบวนการที่สําคัญ จึงทําใหทางทีมผูเกี่ยวของ
ตองหามาตรการปองกัน คือ การเปาไล (Dust removal) หลังการตัดหรือฉลุเสร็จกอนนําไปติดตามผล
ตอไป 
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    5.1.2 การเสนอแนวทางและวิธีปองกัน  
 
          หลังจากที่ช้ินงานตองผานกระบวนการไมวาจะเปนการตัดหรือฉลุก็ดี การเปาไลเพื่อไมใหฝุนที่
จะเปนสาเหตขุองรอยขีดขวนจําเปนตองมกีารกําหนดเปนมาตรการการแกไขปญหาทางหนึ่ง ซ่ึงตอง
มีมาตรฐานทีชั่ดเจนวาตองใชลมเปาไลอยางไรเพื่อใหเกืดประโยชนสูงสุด คือ สามารถเปาไลฝุน
ดังกลาวไดทั้งหมดและไมทาํใหฝุนที่เปาไลมาแลวฟุงกระจายไปติดยังกระบวนการอืน่ๆตอไปอีก จงึ
ไดมีการทดลองหาคาความแรงลมาที่จะใชตั้งเปนคามาตรฐานโดยทดลองนําฝุนที่เปนประเภทเดียวกับ
เนื้อ Ornament ที่โรยที่ตัวช้ินงานและเพิ่มความเร็วลมจนกระทั่งสามารถเปาไลฝุนไดหมด ดังเชนผลที่
แสดงในตารางที่ 5.1  
 
ตารางที่ 5.1 แสดงผลการทดสอบความสามารถของลมเปาไล  
 

ระดับความเร็วลม (m/s) 40 50 60 70 80 90 
ผลการตรวสอบ NG NG NG OK OK OK 

 
          เมื่อไดขอสรุปความเร็วลมเปาไลนอยสุดที่สามารถเปาไลฝุนไดแลวจึงตองออกแบบใหมี
ขอบเขตปองกันเพื่อมืใหฝุนเกิดฟุงไปตดิยังกระบวนการในขั้นตอนอื่นๆดวย นอกจากนี้หาก
กําหนดใหมีลมเปาไลแลว ฝุนที่หลุดออกจากชิ้นงานอาจสะสมอยูในขัน้ตอนนนัน้ๆมากและอาจทาํให
ตกลงมาติดในชิ้นงานอื่นไดอีก จึงตองออกแบบใหมีระบบลมดูดที่ทําหนาที่ดดูฝุนจากการเปาไล
ขางตนดวย โดยตองมีการทดลอง เชนเดยีวกันวา ลมดูดเทาใดจึงจะสามารถดูดฝุนไดหมด ดังเชนผลที่
แสดงในตารางที่ 5.2  
 
ตารางที่ 5.2 แสดงผลการทดสอบความสามารถของลมดูด 
 

ระดับความเร็วลม (m/s) 0 5 10 15 20 25 
ผลการตรวสอบ NG NG NG NG OK OK 

 
          เมื่อไดขอสรุปจากการทดลองแลว สําหรับลมเปาไลที่ตองมีความเร็วที่ 70 เมตรตอวินาทีขึ้นไป
และลมดูดตองมีความเร็วที่ 20 เมตรตอวินาทีขึ้นไปจึงนํามาตั้งเปนคามาตรฐานทั้งการปฏิบัติและการ
กําหนดชวงเวลาในการสอบเทียบเพื่อตรวจวัดความสามารถของการเปาไลนี้ใหคงไวในมาตรฐานที่
กําหนดดวย จากนั้นจึงทําการติดตามผลหลังปรับปรุงตอไป 
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5.2 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนท่ีเกิดจากสิ่งแวดลอม 
 

      5.2.1 การกําหนดแนวทางการแกปญหา 
 

         เมื่อไดมกีารจับประเดน็เกี่ยวกับเรื่องฝุนที่อาจทําใหเกิดปญหา โดยระดมสมองตั้งแตหวัหนางาน
ในแตละกลุมจนถึงคนงานที่ทํางานกับชิน้งานใกลชิดที่สุด พบวา ฝุนโดยทัว่ไปจะมีรายละเอยีดดังนี ้
 

          ฝุน (Particulate) ออกไซดของไนโตรเจน (NOx) ซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) 
คารบอนมอนอกไซด (CO) โลหะ ไฮโดรเจนคลอไรด (HCl) ไดออกซินและฟูราน (Dioxins และ 
Furans) (มาตรฐานคุณภาพอากาศเสียจากปลองเตาเผาขยะมูลฝอย)  
          การกําจดัฝุนที่เกิดขึน้จากการเผาไหม สามารถใชอุปกรณดกัจับฝุนซึ่งมีประสิทธิภาพในการดัก
จับฝุนตั้งแต 50-99.5% ขึ้นอยูกับประเภทและหลักการทํางาน เชน เครื่องดักจับฝุนแบบไฟฟาสถิตย 
ถุงกรอง ไซโคลน ฯลฯ โดยการเลือกใชอุปกรณแตละชนิดขึ้นอยูกับขนาดของฝุนที่เกิดขึ้น เงินลงทุน 
คาดําเนินงานและบํารุงรักษาที่เหมาะสมเปนตน รายละเอียดแสดงในตารางที่ 5.3  

ตารางที่ 5.3 แสดงคุณลักษณะของเครื่องดักจับฝุนแตละประเภท 

ประเภท 

ขนาดฝุนที่สามารถ 

ดักจับได 
(Micron) 

ประสิทธิภาพ 

การดักจับฝุน 

เงิน
ลงทุน 

ขั้นตอน 

เครื่องดักจับฝุนไฟฟาสถิตย(Electrostatic 
Precipitator) 

20 ~ 0.05 90 ~ 99.5 สูง ตํ่า - ปานกลาง

ถุงกรอง (Bag Filter) 20 ~ 0.1 90 ~ 99 
ปาน
กลาง 

ปานกลาง - สูง

ไซโคลน (Cyclone) 100 ~ 3 75 ~ 85 
ปาน
กลาง 

ปานกลาง 

เครื่องดักจับฝุนแบบใชแรงโนมถวง (Gravitational 
Dust Collector) 

1000 ~ 50 40 ~ 60 ตํ่า ตํ่า 

เครื่องดักจับฝุนแบบใชแรงเฉื่อย(Inertia Dust 
Collector) 

100 ~ 10 50 ~ 70 ตํ่า ตํ่า 

ท่ีมา: Commentary of Guideline for Structure of Waste Treatment Facilities, “Japan Waste 

Management Association” 

http://www.efe.or.th/index.php?option=content&task=view&id=295&Itemid=46
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    5.2.2 การเสนอแนวทางและวิธีปองกัน  
 

          เมื่อไดมีการวิเคราะห ประเภทของฝุนแลว ขั้นตอนตอมา คือการติดตั้งอุปกรณที่ประยุกตมา
เปนลักษณะแผนกรองที่มีขนาดที่สามารดกัจับฝุนที่มีขนาดที่ตองการได คือ ฝุนที่มีขนาดอยูระหวาง 
20-50 ไมโครเมตรได โดยจะติดตั้งและติดตามผลทั้งกระบวนการผลิตตั้งแตปลองลมบริเวณตนทาง
จนถึงการจัดเก็บที่ปลายทาง เนื่องจากทกุกระบวนการมีความเสี่ยงที่จะเกิดปญหาไดหากมีฝุนติดกับ
ตัวช้ินงานไป ตอมาจึงตองจดัใหมกีรอบเวลา การทําความสะอาดตามกรอบชองลมของชองระบาย
อากาศ พรอมทั้งปดกวาดหยากใยบริเวณสายการผลิตดวย ดงัภาพที่ 5.1 และ 5.2    

 

                          
            ภาพที่ 5.1 แสดงการทําความสะอาดแผนกรอง                             ภาพที่ 5.2 แสดงตัวอยางแผนกรอง     

 
         นอกจากมาตรการดังกลาวการดําเนนิการปองกันฝุนที่ตนเหตุโดยการศึกษาประเภทของฝุนและ
ติดตั้งอุปกรณตัวกรองใหไดมีประสิทธภาพนั้นจําเปนตองมีการควบคมุดวยวาฝุนทีม่ีอยูใน
กระบวนการนั้นจะตองไมมีฝุนประเภทอื่นแปลกปลอมเขามาในขอบเขตควบคุมดวย เพราะขนาดและ
ความถี่ของตัวกรองจะสามารถกรองฝุนที่ไดทําการศึกษาไวแลวไดอยางมีประสิทธภาพแตหากมีฝุน
ประเภทอื่นปลอมปนมาก็จะทําใหผลที่ปลายทางที่ควบคุมรอยขีดขวนอาจเกดิคลาดเคลื่อนได 
กลาวคือ ผลที่คาดวาควรจะแกไขไดกลับมีของเสียเพิ่มขึ้นจากรอยขดีขวนในรูปแบบตางๆมากขึ้นตาม
ตัวแปรภายนอกที่อยูนอกเหนือจากการควบคุม จึงจําเปนตองมีการควบคุมปจจัยภายนอก โดยมีคน
เปนพาหะนําฝุนหรือส่ิงปลอมปนอื่นๆเขามาในสายการผลิตได จึงตองมีมาตรการปองกันดดย
กําหนดใหมีการใสชุดปองกนัฝุนคลุมตัวทกุครั้งที่มีการเดินเขาในบริเวณควบคุมหรือกระบวนการ
ผลิต ดังภาพที ่5.3 
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                                  ภาพที่ 5.3 แสดงตัวอยางเสื้อท่ีมีผิวปองกันการเกาะติดของฝุน 
 
5.3 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับรอยดางที่เกิดจากการปฏิบตัิงาน 
 

      5.3.1 การกําหนดแนวทางการแกปญหา 
 

    จากการจดบันทึกและติดตามปญหาแนบกับแผนภูมิควบคุมสําหรับปญหารอยดางบนแผน Plate 
ไดมีการนําชิน้งานที่เกิดปญหามาวิเคราะหและระดมสมองเพื่อหาแนวทางแกปญหา ซ่ึงพบวา ลักษณะ
ของปญหาแบงเปน 90 % มีลักษณะของปญหาเปนรอยดางที่เกิดขึ้นในตําแหนงเดิมๆ ดังแสดงในรูปที่ 
5.4    
                     

                                 

แผนช้ินงาน 

   ตําแหนงที่มักพบปญหา 
 
           ภาพที่ 5.4 แสดงตําแหนงที่พบปญหาบนชิ้นงาน 
      

         
        ซ่ึงเมื่อนําตัวช้ินงานเสียมาสังเกตแลวจะพบวาตําแหนงที่เกิดของเสียหรือเกิดรอยดางมีลักษณะ
เปนรอยคลายรอยนิ้วมือ จงึเปนประเดน็ทีต่องมีการตรวจสอบตอไปวาพนักงานทีต่องทํางานโดย
สัมผัสกับชิ้นงานไดใชถุงมือที่เตรียมไวใหหรือไม รวมถึงตัวคนงานเองมีความรูและตระหนกัถึง
ผลกระทบตอคุณภาพหรือไมตอไป 

 
        สําหรับที่เหลือโดยทัว่ไปมักพบอีกประมาณ 10% ที่มีลักษณะปญหาคลายที่รอยคราบจากฝุนจน
เกิดเปนรอยดาง และมีสมมตฐิานดวยวาอาจเกิดการหยดหรือร่ัวของน้ํามันหลอล่ืนที่เครื่องจักร
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บางสวนรวมดวยก็ได เพราะลักษณะการหยดหากวามกีารรั่วซึมของทอสงน้ํามันหลอล่ืน อาจหยดแลว
หยุดไปแลวหยดอีกในตําแหนงอ่ืน ทําใหตาํแหนงทีเ่กิดปญหาเปนลักษณะ random แตหากเปน
หยดตอเนื่องกจ็ะมีตําแหนงที่เกิดปญหาซ้าํๆและตอเนื่องไปจึงตองมีมาตรการแกไขในประเด็นหลักๆ
ของการปฏิบัติงานกอน 

 
      5.3.2 การเสนอแ

การ

นวทางและวิธีปองกนั  

      ูปแบบปญหาอาจเกดิจาก คน แลวจึงไดมุงประเด็น
ี่การใหความเขาใจ ความรูแกผูปฎิบัติงาน เกี่ยวกบัผลกระทบทางคณุภาพ รวมถึงการประชุมเพือ่หา

ี

                                  
 

  ภาพที่ 5.5 แส ิธีปฎิบัติที่ถูกตอง 
  

                                                 
 
                    ภาพที่ 5.6 แสดงต นตอนที่ตองสัมผัสชิ้นงาน  

5.4   การติดตามผล

 
        จากการสังเกตจากชิน้งานที่เสียเมือ่พบวาร

ท
สาเหตุดวยวาทําไมคนงานจงึไมสวมถุงมือที่จัดไวใหมีขอขัดของและขอเสนออยางไรจึงไดนํามาเปน
หัวขอในการประชุมระหวางหัวหนางานและคนงานกอนการปฎิบัติงานตอไปรวมถงึการกําหนดใหม
อุปกรณที่จําเปนตอการสัมผัสชิ้นงาน เชน ถุงมือชนิดไรแปงทุกพืน้ที่ทีม่ีการสัมผัสชิ้นงานโดยตรง ดัง
ภาพที่ 5.5 และ 5.6  
 

 

ดงการอบรมใหผูปฏิบัติงานเขาใจถึงผลกระทบและว

 

ัวอยางถุงมอืชนิดไรแปงสําหรับขั้
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       การติดตามผลหลังจากที่ไดมีการปรับปรุงจะเปนเชนที่กลาวไปแลวคือเพื่อใหมีความนาเชื่อถือ
อนการสรุปผลจําเปนตองมีการเก็บขอมลูระยะยาวเพื่อใหแนใจวาผลหลังที่ไดออกมาตรการแกไข

รับปรุง 

รวจสอบปญหาที่มีมาตรฐานเดยีวกันเปรียบเทียบ
หวางขอมูลที่โรงงานกับที่ศูนยกระจายสินคาเพื่อใหมั่นใจวาไมมีปจจยัระหวางทางมาทําใหผลเกดิ

ระจายสินคาทําใหตัดปจจยัระหวางการขนสงและมามุงเนนที่ที่โรงงานเพื่อนําไปใชเปนขอมูลกอน
ที่

อง

                   5.4.2   ขอมูลและปญหาหลังการปรับปรุง 

ก
ไปแลวนัน้สามารถทําใหของเสียลดลงไดอยางถาวรซึ่งไดประยกุตใชแผนภูมิควบคุมในการติดตาม
ผล ซ่ึงการเก็บขอมูลเพื่อใหขอมูลมีความนาเชื่อถือระยะยาวจําเปนตองมคีวามตอเนื่องและควบคุม
ปจจัยภายนอกทั้งหมดใหคงสภาพเดิมจงึทาํการเปลี่ยนแปลงเฉพาะสวนที่ไดออกมาตรการปรับปรุง
เทานั้น  สําหรับปจจัยอ่ืนๆนอกจากนีจ้ะไมมีการเปลี่ยนแปลงและควบคุมใหคงที่ตลอดระยะเวลาที่
เก็บขอมูล เชน การควบคุมปจจัย เร่ือง คน เครื่องจักร และรุนผลิตเชนเดยีวกัน  เพื่อใหไดขอมูลมา
สรุปผลและประเมินใหไดแมนมากขึ้น 
 
           5.4.1   ขอมูลและปญหากอนการป
 
                      เร่ิมที่การเปรียบเทียบขอมูลของการต
ระ
การเบี่ยงเบนระหวางการขนสงได โดยเริ่มจากสินคาที่โรงงานที่ผลิตในเดือนกุมภาพนัธ 2549 แลวมา
สงใหที่ศูนยกระจายสินคาในเดือนพฤษภาคม 2549 โดยมีภาพแสดงขอมูลแสดงปญหาของทั้งโรงงาน
และศูนยกระจายสินคาดังภาพที่ 5.7, 5.8 สําหรับรอยขีดขวน และ ภาพที่ 5.11, 5.12 สําหรับรอยดาง 
 
               เมื่อไมมีความแตกตางอยางมนีัยสําคัญระหวางขอมูลของเสียจากทั้งโรงงานและศูนย
ก
ปรับปรุงสําหรับเปรียบเทียบกับหลังปรับปรุงได โดยการเก็บขอมูลที่โรงงานเองก็มี 2 สถานี (หนวย
3 และหนวยที4่) ที่ทําการตรวจสอบที่อยูในขั้นตอนหลังจากที่ไดออกมาตรการแกไขไปจึงตองมี
ขอมูลเปรียบเทียบระหวาง 2 สถานีดวยหากไมมีความแตกตางระหวางหนวย3 และหนวย4 กนัอยางมี
นัยสําคัญ การเก็บขอมูลจะไดมุงเนนไปทีห่นวยตรวจสอบที่3 ที่อยูตอจากขั้นตอนการปฏิบัติงานข
กระบวนการทีไ่ดปรับปรุงแกไขไปดังเชนขอมูลที่แสดงในภาพ 5.9, 5.10 สําหรับรอยขีดขวน และ 
ภาพที่ 5.13, 5.14 สําหรับรอยดาง ที่มีการเก็บขอมูลในหนวยตรวจสอบที่ 3 และ 4 ในชวงเดือน
กรกฏาคม 2549 ซ่ึงจะอางอิงเปนขอมูลกอนปรับปรุงตอไป  
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                    จากที่ไดออกมาตรการปรับปรุงในวิธีการตางๆขางตน ตอมาจึงไดเก็บขอมูลหลังการ

็บขอมูลเพิ่มเติมที่ศูนยกระจายสินคาอยางตอเนื่องดวยเพื่อการยนืยัน

 รอยขีดขวน

ปรับปรุงขึ้นมาเพื่อเปรียบเทยีบและประเมนิผล โดยจะเกบ็ขอมูลที่สถานีตรวจสอบที3่ เชนเดยีวกับ
กอนปรับปรุงโดยจะเก็บขอมูลตอเนืองเปนเวลา 4 เดือนเริ่มตั้งแต สิงหาคม2549 จนถึง พฤษภาคม 
2549 ดังเชนขอมูลในภาพ 5.15 ถึง 5.18 สําหรับขอมูลปญหารอยขีดขวน และภาพ  5.24 ถึง 5.27 
สําหรับขอมูลปญหารอยดาง 
 

               นอกจากนี้ตองมีการเก  
ดังที่แสดงในภาพ 5.19 ถึง 5.21 สําหรับขอมูลปญหารอยขีดขวนและภาพ 5.28 ถึง 5.30 สําหรับขอมูล
ปญหารอยดาง ที่มีการเก็บขอมูลตอเนื่องที่ศูนยกระจายสินคาตั้งแต พฤศจิกายน 2549 จนถึง มกราคม 
2550 เปนเวลาอีก 3 เดือนโดดยที่ขอมูลชุดนี้ตางงนํามาจากการสอบกลับยอนใหตรงกับวันที่มาจาก
การผลิตในชวงสิงหาคม2549 จนถึง พฤษภาคม 2549 ของโรงงานที่เปนขอมูลหลังปรับปรุงสําหรับ
ปญหารอยขีดขวนภาพที่ 5.15 ถึง 5.18 และรอยดางภาพที ่5.24 ถึง 5.27 ที่กลาวไปเมื่อขางตนนี้เอง  
 

ึ่งจากขอมูลเมื่อนํามาเฉลี่ย ไดดังนี ้ซ
 

ารเปรียบเทยีบจํานวนของเสียประเภทก    

ญหารอยขีดขวน 

 

ากเดิมหรือกอนปรับปรุงเปน  21.1 ช้ิน ตอวัน  จ
มาสูหลังปรับปรุงเปน    7.8 ช้ินตอวัน 
 

รือคิดเปน 63 เปอรเซ็นต คิดเฉพาะปห
 

ารเปรียบเทยีบจํานวนของเสียประเภท รอยดางก         
 

ากเดิมหรือกอนปรับปรุงเปน  11.0 ช้ินตอวัน จ
มาสูหลังปรับปรุงเปน    2.0 ช้ินตอวัน  
 
หรือคิดเปน 82 เปอรเซ็นต คิดเฉพาะปญหารอยดาง 

ําใหของเสียรวมแตละเดือนลดลงจาก 1457 ช้ินโดยเฉลีย่เหลือเพยีง 783 ช้ินตอเดือน  
 
ท
หรือคิดเปน 1.96 เปอรเซ็นต เฉล่ียของเสียรวม (จากเดิม 3.43 เปอรเซ็นต)  
 
 



 OPERATOR NAME  :  SINTH K.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       : SCRATCH
 SHOT / DATE           : FEB06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE : ESC 470 CD ASSY

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note
1 17 IQC 16 18 IQC
2 17 " 17 19 "
3 19 " 18 19 "
4 18 " 19 20 "
5 24 " 20 24 "
6 18 " 21 15 "
7 18 " 22 20 "
8 17 " 23 21 "
9 20 " 24
10 18 " 25
11 15 " 26
12 29 " 27
13 22 " 28
14 18 " 29
15 17 " 30

ภาพที่ 5.7 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุงที่โรงงานที่ใชเปรียบเทียบกับศูนยกระจายสินคา
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UCL = 33.4

LCL = 6.8

CL = 20.0
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : MAY06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 17 2-Feb-06
2 19 3-Feb-06
3 18 4-Feb-06
4 24 5-Feb-06
5 18 10-Feb-06
6 15 11-Feb-06
7 29 12-Feb-06
8 22 13-Feb-06
9 18 14-Feb-06
10 19 17-Feb-06
11 19 18-Feb-06
12 24 20-Feb-06
13 15 21-Feb-06
14 20 22-Feb-06
15 21 23-Feb-06

ภาพที่ 5.8 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุงที่ศูนยกระจายสินคาที่ใชเปรียบเทียบกับโรงงาน
SCRATCH

ESC 470 CD

Reject by / Note
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C = 21.1
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 OPERATOR NAME  : KOSOL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       : SCRATCH
 SHOT / DATE           : JUL06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE : ESC 470 CD

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note
1 38 IQC 16 24 IQC
2 16 PROD 17 19 "
3 19 IQC 18 19 "
4 18 " 19 23 "
5 24 " 20 24 "
6 34 " 21 15 PROD
7 27 " 22 22 IQC
8 12 " 23 22 "
9 10 " 24 26 "
10 20 " 25 19 "
11 15 " 26 27 "
12 29 " 27 15 "
13 22 " 28 23 "
14 18 " 29 24 "
15 40 " 30 18

ภาพที่ 5.9 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุงที่โรงงาน (สถานีตรวจสอบที่ 3)
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 OPERATOR NAME  :  SINTH K.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       : SCRATCH
 SHOT / DATE           : JUL06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE : ESC 470 CD ASSY

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note
1 37 IQC 16 24 IQC
2 15 PROD 17 19 "
3 22 IQC 18 19 "
4 10 " 19 23 "
5 22 " 20 24 "
6 40 " 21 15 PROD
7 22 " 22 22 IQC
8 20 " 23 22 "
9 15 " 24 26 "
10 11 " 25 19 "
11 15 " 26 27 "
12 22 " 27 15 "
13 29 " 28 23 "
14 40 " 29 24 "
15 18 " 30 18

ภาพที่ 5.10 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุงที่โรงงาน (สถานีตรวจสอบที่ 4)
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UCL = 34.9

LCL = 7.3

CL = 21.1
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 OPERATOR NAME  : PITAK T.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : FEB06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 11 IQC 16
2 7 " 17
3 8 " 18
4 8 " 19
5 11 " 20
6 9 " 21
7 8 " 22
8 7 " 23
9 10 " 24
10 7 " 25
11 7 " 26
12 13 " 27
13 15 " 28
14 5 " 29
15 6 " 30

ภาพที่ 5.11 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยดางกอนปรับปรุงที่โรงงานที่ใชเปรียบเทียบกับศูนยกระจายสินคา
OILY
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UCL = 19.0

LCL = 0.60

C = 9.80
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : MAY06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 7 2-Feb-06
2 8 3-Feb-06
3 8 4-Feb-06
4 11 5-Feb-06
5 9 10-Feb-06
6 7 11-Feb-06
7 13 12-Feb-06
8 15 13-Feb-06
9 5 14-Feb-06
10 9 17-Feb-06
11 12 18-Feb-06
12 17 20-Feb-06
13 11 21-Feb-06
14 19 22-Feb-06
15 8 23-Feb-06

ภาพที่ 5.12 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยดางกอนปรับปรุงที่ศูนยกระจายสินคาที่ใชเปรียบเทียบกับโรงงาน
OILY

ESC 470 CD

Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : KOSOL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : JUL06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 12 IQC 16 13
2 7 " 17 9
3 9 " 18 12
4 12 " 19 15
5 11 " 20 17
6 15 " 21 11
7 12 " 22 19
8 11 " 23 8
9 5 " 24 10
10 13 " 25 12
11 7 " 26 7
12 13 " 27 11
13 15 " 28 6
14 5 " 29 10
15 15 " 30 5

ภาพที่ 5.13 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยดางกอนปรับปรุงที่โรงงาน (สถานีตรวจสอบที่ 3)
OILY

ESC 470 CD

Reject by / Note
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UCL = 21.00

LCL = 1.07

C = 11.04
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 OPERATOR NAME  : PITAK T.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       : OILY
 SHOT / DATE           : JUL06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE : ESC 470 CD

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note
1 17 IQC 16 13 IQC
2 7 " 17 9 "
3 8 " 18 12 "
4 8 " 19 15 "
5 11 " 20 17 "
6 15 " 21 11 "
7 12 " 22 19 "
8 5 " 23 8 "
9 5 " 24 10 "
10 9 " 25 12 "
11 7 " 26 7 "
12 13 " 27 11 PROD
13 15 " 28 6 IQC
14 5 " 29 10 "
15 21 " 30 5

ภาพที่ 5.14 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยดางกอนปรับปรุงที่โรงงาน (สถานีตรวจสอบที่ 4)
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/AUG/06  UPDATE CONTROL LIMIT : AUG 06 IMPROVED  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 16 IQC 16 10
2 5 " 17 10
3 10 " 18 10
4 2 " 19 11
5 6 " 20 4
6 10 " 21 10
7 6 " 22 8
8 6 " 23 2
9 6 " 24 11
10 7 " 25 19
11 11 " 26 11
12 7 " 27 9
13 8 " 28 14
14 14 PROD 29 11
15 9 IQC 30 11

ภาพที่ 5.15 แสดงปญหารอยขีดขวนที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 1
SCRATCH
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/SEP/06  UPDATE CONTROL LIMIT : SEP 06 IMPROVED  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 14 IQC 16 7
2 9 " 17 9
3 5 " 18 10
4 7 " 19 11
5 11 " 20 4
6 6 " 21 7
7 7 PROD 22 7
8 5 IQC 23 9
9 7 " 24 11
10 9 PROD 25 7
11 5 " 26 12
12 10 " 27 10
13 12 IQC 28 4
14 4 " 29 5
15 7 " 30 7

ภาพที่ 5.16 แสดงปญหารอยขีดขวนที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 2
SCRATCH
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Reject by / Note
IQC

"
"
"
"
"
"
"
"
"
"
"
"
"
"

0

5

10

15

20

25

30

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

UCL =16.4

LCL = 0.00

CL = 7.9

91



 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/OCT/06  UPDATE CONTROL LIMIT : OCT 06 IMPROVED  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 11 IQC 16 3
2 8 " 17 6
3 6 " 18 13
4 7 " 19 11
5 9 " 20 5
6 12 " 21 7
7 6 PROD 22 7
8 6 IQC 23 8
9 7 " 24 11
10 9 PROD 25 7
11 7 " 26 12
12 8 " 27 7
13 11 IQC 28 8
14 8 " 29 7
15 8 " 30 7

ภาพที่ 5.17 แสดงปญหารอยขีดขวนที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 3
SCRATCH
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Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/NOV/06  UPDATE CONTROL LIMIT : OCT 06 (CON'D)  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 8 IQC 16 5
2 7 " 17 10
3 7 " 18 7
4 7 " 19 7
5 7 " 20 11
6 5 " 21 6
7 2 PROD 22 6
8 10 IQC 23 12
9 5 " 24 10
10 5 PROD 25 7
11 12 " 26 5
12 7 " 27 5
13 6 IQC 28 7
14 7 " 29 7
15 7 " 30 7

ภาพที่ 5.18 แสดงปญหารอยขีดขวนที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 4
SCRATCH

ESC 470 CD

Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  NOV06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 9 23-Sep-06 16 7
2 11 24-Sep-06
3 7 25-Sep-06
4 12 26-Sep-06
5 10 27-Sep-06
6 4 28-Sep-06
7 5 29-Sep-06
8 7 30-Sep-06
9 10 27-Sep-06
10 4 28-Sep-06
11 5 29-Sep-06
12 5 3-Oct-06
13 7 4-Oct-06
14 11 5-Oct-06
15 6 6-Oct-06

ภาพที่ 5.19 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 1
SCRATCH
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Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  DEC06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 7 11-Oct-06 16 7
2 11 24-Oct-06 17 11
3 7 25-Oct-06 18 6
4 12 26-Oct-06 19 6
5 7 27-Oct-06 20 12
6 8 28-Oct-06
7 7 29-Oct-06
8 7 30-Oct-06
9 7 12-Nov-06
10 6 13-Nov-06
11 7 14-Nov-06
12 7 15-Nov-06
13 5 16-Nov-06
14 10 17-Nov-06

 ภาพที่ 5.20 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 2
SCRATCH

ESC 470 CD

Reject by / Note
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23-Nov-06
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  JAN07  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 7 25-Oct-06 16 7
2 12 26-Oct-06
3 7 27-Oct-06
4 8 28-Oct-06
5 7 29-Oct-06
6 7 30-Oct-06
7 7 21-Nov-06
8 8 22-Nov-06
9 7 23-Nov-06
10 5 27-Nov-06
11 7 28-Nov-06
12 7 29-Nov-06
13 7 30-Nov-06
14 5 27-Nov-06
15 7 28-Nov-06

ภาพที่ 5.21 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 3
SCRATCH

ESC 470 CD

Reject by / Note
29-Nov-06
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  AUG07  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง

1 8 070702 16 3
2 8 070702 17 7
3 6 070703 18 5
4 7 070703 19 7
5 7 070707
6 6 070707
7 8 070708
8 5 070709
9 2 070711
10 5 070711
11 8 070711
12 7 070713
13 9 070714
14 5 070714
15 3 070714

ภาพที่ 5.22 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังประเมิน SQA เดือนที่ 1
SCRATCH

ESC 470 CD

Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  SEP-OCT07  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง

1 7 070714 16 8
2 8 070715 17 7
3 8 070716 18 7
4 7 070717 19 6
5 6 070718 20 7
6 7 070811 21 5
7 6 070812 22 7
8 11 070812 23 5
9 5 070812 24 7
10 9 070813 25 6
11 9 070814 26 8
12 5 070815 27 7
13 5 070816 28 7
14 5 070817
15 7 070818

ภาพที่ 5.23 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังประเมิน SQA เดือนที่ 2-3
SCRATCH

ESC 470 CD

Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/AUG/06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 3 IQC 16 3
2 3 " 17 9
3 5 " 18 5
4 2 " 19 5
5 2 " 20 7
6 3 " 21 2
7 3 " 22 3
8 2 " 23 7
9 1 " 24 7
10 5 " 25 12
11 4 " 26 9
12 3 " 27 6
13 5 " 28 8
14 3 " 29 5
15 3 " 30 5

ภาพที่ 5.24 แสดงปญหารอยดางที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 1
OILY
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/SEP/06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 8 IQC 16 3
2 5 " 17 9
3 6 " 18 5
4 3 " 19 5
5 3 " 20 7
6 0 " 21 2
7 2 " 22 3
8 3 " 23 7
9 3 " 24 7
10 0 " 25 12
11 6 " 26 9
12 4 " 27 6
13 2 " 28 8
14 3 " 29 5
15 5 " 30 5

ภาพที่ 5.25 แสดงปญหารอยดางที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 2
OILY
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/OCT/06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 6 IQC 16 3
2 1 " 17 0
3 5 " 18 1
4 0 " 19 2
5 2 " 20 2
6 2 " 21 0
7 1 " 22 0
8 0 " 23 3
9 1 " 24 3
10 1 " 25 2
11 3 " 26 3
12 2 " 27 3
13 3 " 28 3
14 2 " 29
15 3 " 30

ภาพที่ 5.26 แสดงปญหารอยดางที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 3
OILY
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/NOV/06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE :

ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 5 IQC 16 3
2 5 " 17 1
3 2 " 18 3
4 2 " 19 2
5 0 " 20 2
6 3 " 21 1
7 2 " 22 0
8 3 " 23 0
9 2 " 24 3
10 1 " 25 2
11 1 " 26 1
12 1 " 27 1
13 1 " 28 0
14 0 " 29 0
15 0 " 30 0

ภาพที่ 5.27 แสดงปญหารอยดางที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 4
OILY
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  NOV06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 3 23-Sep-06
2 3 24-Sep-06
3 0 25-Sep-06
4 6 26-Sep-06
5 4 27-Sep-06
6 2 28-Sep-06
7 3 29-Sep-06
8 5 30-Sep-06
9 4 27-Sep-06
10 2 28-Sep-06
11 3 29-Sep-06
12 5 3-Oct-06
13 0 4-Oct-06
14 2 5-Oct-06
15 2 6-Oct-06

ภาพที่ 5.28 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยืกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 1
Oily

ESC 470 CD

Reject by / Note
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UCL = 7.8

LCL = 0.0

C = 2.8
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  DEC06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 3 11-Oct-06 16 2
2 3 24-Oct-06 17 2
3 2 25-Oct-06 18 1
4 3 26-Oct-06 19 0
5 3 27-Oct-06 20 0
6 3 28-Oct-06
7 3 27-Oct-06
8 3 28-Oct-06
9 1 12-Nov-06
10 1 13-Nov-06
11 0 14-Nov-06
12 0 15-Nov-06
13 3 16-Nov-06
14 1 17-Nov-06
15 3 18-Nov-06

ภาพที่ 5.29 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยืกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 2
Oily

ESC 470 CD

Reject by / Note
19-Nov-06
20-Nov-06
21-Nov-06
22-Nov-06
23-Nov-06
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UCL = 5.9

LCL = 0.0

C = 1.9
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  JAN07  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง
1 2 25-Oct-06 16 0
2 3 26-Oct-06
3 3 27-Oct-06
4 3 28-Oct-06
5 3 27-Oct-06
6 3 28-Oct-06
7 1 21-Nov-06
8 0 22-Nov-06
9 0 23-Nov-06
10 1 27-Nov-06
11 0 28-Nov-06
12 0 29-Nov-06
13 0 30-Nov-06
14 1 27-Nov-06
15 1 28-Nov-06

ภาพที่ 5.30 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยืกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 3
Oily

ESC 470 CD

Reject by / Note
29-Nov-06
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       : Oily
 SHOT / DATE           :  AUG07  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE : ESC 470 CD

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง Reject by / Note
1 3 070702 16 2 070714
2 2 070702 17 1 070714
3 0 070703 18 2 070715
4 0 070703 19 1 070716
5 1 070707
6 1 070707
7 2 070708
8 1 070709
9 0 070711
10 0 070711
11 2 070711
12 1 070713
13 1 070714
14 1 070714
15 1 070714

ภาพที่ 5.31 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยกระจายสินคาหลังประเมิน SQA เดือนที่ 1
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UCL = 4.2
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C = 1.1

10
6



 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  SEP-OCT07  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง

1 3 070714 16 1
2 1 070715 17 0
3 1 070716 18 2
4 1 070717 19 3
5 1 070718 20 1
6 0 070811 21 1
7 2 070812 22 3
8 2 070812 23 0
9 0 070812 24 0
10 1 070813 25 1
11 2 070814 26 2
12 1 070815 27 1
13 1 070816 28 1
14 2 070817
15 1 070818

ภาพที่ 5.32 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยกระจายสินคาหลังประเมิน SQA เดือนที่ 2-3
Oily

ESC 470 CD

Reject by / Note
070818
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070820
070820
070820
070820
070821
070822
070822
070915
070919
070920
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                ผลจากการติดตามผลจากขอมูลของเสียที่ลดลง จึงมีผลสืบเนื่องมาทําใหคาใชจายที่ตองใช
เกี่ยวกับการจดัการของเสียลดลงตามไปดวย โดยมีขอมูลเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังปรับปรุง
ดังนี ้
 

กอนปรับปรุง  
คาจัดเก็บแปรผัน คิดตามหนวยจัดเก็บ เปน 100 บาทตอช้ินตอเดือน  
คาใชจายทั่วไป อัตราคงที่ 4500 บาทคงที่ตอเดือน (คาใชจายนี้รวมคาพนักงานและน้ําไฟแลว) 
ดังนั้น คาใชจายสําหรับการจดัเกย็แตละเดือนเปน (จํานวนของสํารอง x 100) + 4500 บาทตอเดือน 
 

              ตัวอยางเชน คาใชจายประจําเดือน มีนาคมเหลือจากการสงสํารอง 670 ช้ิน 
              คิดเปน (670*100)+4500 = 71500 บาทสําหรับเดอืนมีนาคม 
 

เมื่ออางอิงจากขอมูลการเกิดของเสียและการเรียกของสํารองในบทที่แสดงสถาพปจจุบันคิดเปน
คาใชจายรวมในการจัดเก็บเปน 517000 บาทในรอบตั้งแต มกราคม ถึงธันวาคม 2547  
 

หลังปรับปรุง  
 

                     เนื่องจากผลิตภณัฑมีเนื้อทีใ่นการจัดเก็บที่ไมส้ินเปลือง ทางคลังสินคาสามารถยืนราคา
และคาใชจายเดิม ทั้งสวนคาใชจายแปรผันตามหนวยและคาใชจายทั่วไป จึงสามารถนํามาเปรียบเทยีบ
คาใชจายหลังปรับปรุงได และเมื่อพิจารณาจากแผนการเรียกสินคาทดแทนสําหรับของเสียที่มีหลัง
ปรับปรุงแลวมีขอมูลดังแสดงในตารางที่ 5.4 
                   ตารางที่ 5.4  แสดงขอมูลของเสียสําหรับคํานวณคาใชจาย (หลังปรับปรุง) 

Month 

(2550) 

Order quantity 
(pcs) 

Re order plan 
(pcs) 

Re order actual 
(pcs) 

NG quantity 
Actual (pcs) 

Remain 
(pcs) 

JAN 40000 784 1000 812 188 
FEB 45000 882 1000 840 348 
MAR 40000 784 500 800 48 
ARP 30000 588 500 552 -4 
MAY 40000 784 1000 810 190 
JUN 30000 588 500 580 110 
JUL 35000 686 1000 700 410 
AUG 40000 784 500 620 290 
SEP 30000 588 500 690 100 
OCT 30000 588 500 615 -15 
NOV 35000 686 1000 730 270 
DEC 40000 784 500 750 20 

Average 36250 711 708 708 163 
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                  หลังการปรับปรุงที่มีของเสียปญหารอยขีดขวนและรอยดางลดลง เมื่อเปรียบเทียบใน
สมการหาคาใชจายโดยยกตวัอยาง เชน เดอืนมีนาคม ไดเปน  
                 คาใชจายประจําเดอืน มีนาคมเหลือจากการสงสํารอง 48 ช้ิน 
                 คิดเปน (48*100)+4500 = 9300 บาทสําหรับเดือนมีนาคม 
ซ่ึงคิดเปนคาใชจายในการจดัเก็บเปน  251400 บาทในรอบตั้งแต มกราคม ถึงธันวาคม 2550 และ
ลดลงจากกอนปรับปรุงเปน 517000 – 251400 = 265600 บาทตอป 
 

5.5 การประเมินระดับคุณภาพสําหรับระบบประกันคุณภาพ 
 

ประเด็นถัดมานอกจาก การหาสาเหตุและการลดปญหาตั้งแตตนทางจากโรงงานแลว ตอมายังตอง
พิจารณาถึงการควบคุมเพื่อใหมีการปฎิบัตทิี่มีมาตรฐานคุณภาพในระดับที่ตองการอยางตอเนื่อง จงึ
ตองมีเกณฑสําหรับประเมินที่จะตรวจสอบตั้งแตตนทางหรือโรงงานมายังผูรับที่ศูนยกระจายสินคา 
ทั้งวิธีการในกระบวนการผลิตที่จะแกไขปญหา การปองกันปญหาเกิดซํ้า ตลอดจนการตรวจสอบใน
ขั้นสุดทายวามขีีดความสามารถในการตรวจจับสิ่งผิดปกติไดเพยีงไร  
 

                      ในงานวิจยันี้จงึตองนํา QA Network ใชเกณฑในการประเมินโดยพิจารณาจาก  
- การปองกันทีจ่ะมีของเสียดงักลาวหลุดออกจากการตรวจสอบไป  

เปนการปองกนัที่เกีย่วกับการตรวจสอบ วามีมาตรการ หรือ อุปกรณ หรือ วิธีการที่จะทําใหมั่นใจวา
ของเสียจะไมหลุดไปโดยจะประเมนิเปนระดับตามตารางอางอิง  

- การปองกันของเสียดังกลาวเกิดขึ้นอีก 
ซ่ึงวิธีการดังกลาวเปนการประเมินวามีมาตรการ หรือ อุปกรณ หรือ วธีิการ ตั้งแตตนทางตลอดจน
ระหวางการผลิต เพื่อไมใหมีของเสียดังกลาวเกิดขึน้ 
 

โดยจะประเมนิเปนระดับตามตารางอางอิงที่แสดงในตารางที่ 5.5 และผลการประเมิน QA network 
ในตารางที่ 5.6 ตามลําดับ    

          ตารางที่ 5.5 แสดงระดบัอางอิงในการประเมิน QA network 
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Fix

1 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Visual checking (Incoming check std.) 3 Nothing IV E E JUN PE901 QA03  -

2 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Nothing 4 Visual checking (Incoming check std.) III E D JUN PE901 QA03 -

3 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Nothing 4 Nothing IV F E JUN PE901 QA03 -

4 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Nothing 4 Nothing IV F E JUN PE901 QA03 -

5 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Nothing 4 Visual checking (After Operate) III E D JUN PE901 QA03 -

6 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Nothing 4 Nothing IV F D JUN PE901 QA03 -

7 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Nothing 4 Visual checking (Sampling check) III E D JUN PE901 QA03 -

8 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Nothing 4 Visual checking (QA check via WI std) III E D JUN PE901 QA03 -

9 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Scratch (at inspection distance 30 cm) - Plate X Nothing 4 Nothing IV F E JUN PE901 QA03 -

1 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Visual checking (Incoming check std.) 3 Nothing IV E E JUN PE901 QA03 -

2 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Nothing 4 Visual checking (Incoming check std.) III E D JUN PE901 QA03 -

3 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Nothing 4 Nothing IV F E JUN PE901 QA03 -

4 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Nothing 4 Nothing IV F E JUN PE901 QA03 -

5 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Nothing 4 Visual checking (After Operate) III E D JUN PE901 QA03 -

6 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Nothing 4 Nothing IV F D JUN PE901 QA03 -

7 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Nothing 4 Visual checking (Sampling check) III E D JUN PE901 QA03 -

8 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Nothing 4 Visual checking (QA check via WI std) III E D JUN PE901 QA03 -

9 ESC Car Audio  - Ornament plate on ESC No Oily (at normal light inspection ) - Plate X Nothing 4 Nothing IV F E JUN PE901 QA03 -

ตารางที่ 5.6 แสดงผลการประเมิน QA NETWORK
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5.6 ระบบและขั้นตอนการปฏิบัติเพื่อประกันคุณภาพสําหรับศูนยกระจายสินคา 
 
                      จากการที่ไดมกีารหาสาเหตุ ออกมาตรการลดของเสียและติดตามผลจนมีขอมูลเพียง
และทําการประเมิน SQA แลวประเด็นตอมาจะเปนเรื่องการทําระบบและขั้นตอนการติดตามปญหา
สําหรับของหนากากวิทยุรถยนตตามขอบเขต คือ ปญหารอยขีดขวนและรอยดาง โดยการศึกษา
ดังกลาวควรมีผลและข้ันตอนของระบบเริม่ตั้งแตเมื่อมีปญหาจนมาถึงการประเมินทีป่ลายทาง ซ่ึงจาก
เดิมที่ยังไมมีระบบและวิธีการมารองรับเปนขั้นตอนวาลําดับที่ตองปฏิบัติเพื่อใหไดประสิทธิผลควรมี
ลักษณะอยางไรบางหรือที่มีก็เปนเพยีงขั้นตอนการปฏิบัติตามเกณฑของระดับคุณภาพที่ประเมิน
โดยทั่วไปที่ไมไดลงในรายละเอียดจําเพาะจงเจาะของแตละปญหา  
 
               ระบบประกนัคุณภาพที่ศนูยกระจายสินคาจะปฏิบัตินั้นคอื ขั้นตอนที่เร่ิมตั้งแตมีสินคา
ขาเขาเขามาจนกระทั่งไดสงสินคานั้นๆไปยังลูกคาซ่ึงการประกันคุณภาพนั้นวิธีปฏิบัติเพื่อใหสินคา
นั้นๆเปนไปตามระดับคุณภาพที่ยอมรับไดทั้งทางลูกคาและผูผลิตและรักษาใหอยูในเกณฑนั้นได
อยางตอเนื่อง ซ่ึงจากเกณฑดงักลาวสามารถอางอิงไดจากการประเมนิ SQA ที่มีการประเมินจากการ
หาสาเหตุและแนวทางแกปญหาตามขอบเขตไวแลวนั่นเอง ซ่ึงจะมีระบบและขั้นตอนตามภาพที่ 5.7 
และ 5.8 สําหรับทั้งกรณีเมื่อมีเหตุผิดปกติ และปกตดิังนี ้
                                    

 

สินคาสงมายังศูนย
กระจายสินคา 

ตรวจสินคาโดยใช
มาตรฐานการตรวจสอบ

เดียวกับโรงงาน

REJECT 

นําเกณฑในการประเมิน SQA มา

ตรวจสอบทุกขั้นตอนในการ
ปฏิบัติงาน 

OK NOT OK นําช้ินงานมา
วิเคราะหเบื้องตน 

แกไขติดตามผลและ
ประเมินภายใตเงื่อนไขใหม 

Feed back ขอมลูไปยัง
หนวยที่เกี่ยวของสําหรับ
จุดที่ไมเปนไปตามเกณฑ 

ทําการแกไข 

หาสาเหตุต้ังแตโรงงาน 
 (เนื่องจากปฏิบัติตามเกณฑที่ประเมิน

แลวแตยังมี NG จึงมีความเปนไปไดทีจ่ะมี
ปจจัยนอกเหนือจากขอบเขตมาเกี่ยวของ) 

                     ภาพที่ 5.33 แสดงระบบประกันคณุภาพของศูนยกระจายสินคาเมื่อมีสินคาผิดปกต ิ
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สินคาสงมายังศูนย
กระจายสินคา 

ตรวจสินคาโดยใช
มาตรฐานการตรวจสอบ

เดียวกับโรงงาน

 

เปนงานที่ไมมีของเสียเกินกําหนด
อยางตอเนื่อง 

กําหนดชวงเวลาไป 
Internal 

Audit

ตรวจสอบผล 
Audit 

OK NOT OK 

เฝาระวัง / ติดตามผล
การแกไขของทาง

โรงงาน 

 
                      ภาพที่ 5.34 แสดงระบบประกันคณุภาพของศูนยกระจายสินคาเมื่อสินคาปกติตอเนื่อง 
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บทที่ 6 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
 
                 จากผลการเก็บขอมูลเกี่ยวกับปญหาของหนากากวิทยุรถยนต ตั้งแตที่พิจารณาจากทั้งสวนการ
ผลิต ตั้งแต วัตถุดิบกอนเขากระบวนการ กระบวนการ และการจัดเก็บ ตลอดจนการจดัสงและตรวจสอบที่
ศูนยกระจายสินคากอนสงสินคาเขาสายการผลิตของลูกคา ไดมีการเก็บขอมูลศึกษาโดย พิจารณาขอมูล
เฉล่ียของของเสียที่เกิดขึ้นเพือ่ตัดของเสียทีเ่กิดขึ้นอยางผิดธรรมชาติ และจะทําใหขอมูลที่นํามาพิจารณา
และสรุปผลเบี่ยงเบนไป  จึงมีการใช แผนภูมิควบคุม ติดตามผลอยางตอเนื่อง  
                  ปญหาของเสียทีเ่กิดขึ้นจากการที่ลูกคาแจงยอดของเสียมาสําหรับหนากากวิทยุ มักจะไม
เกี่ยวของกับคณุสมบัติการใชงาน แตมักเปนเรื่องของสภาพภายนอกของสินคา เนื่องจากสินคาประเภท
หนากากวิทยุ จะเปนสวนทีใ่ชสําหรับความสวยงาม ความชัดเจนในการใชงานของผูขับขี่ ในงานวจิัยนีจ้ึง
เก็บขอมูล วิเคราะห และสรุปผลในปญหาของ รอยขีดขวน และ รอยดาง ซ่ึงเปนอันดับตนๆที่ที่มลูีกคา
รองเรียนเกีย่วกับปญหามา  
 
                 จากการเก็บขอมลู และติดตามปญหา ขั้นตอนแรกจะทําการเปรียบเทียบขอมูลการตรวจสอบ
ปญหาที่ทําการศึกษาระหวางที่โรงงาน และ ที่ศูนยกระจายสินคา เพื่อตรวจสอบวา ปจจัย ระหวางการ
ขนสงมีผลกระทบ หรือเปนปจจัยหลักในการทําใหเกิดปญหาหรือไม ซ่ึงจากการเปรียบเทียบขอมลูพบวา 
เปอรเซ็นตของเสียที่เกิด อางอิงจากขอมูลการตรวจสอบสินคาขาออกของโรงงาน เทียบกับ ขอมลูการ
ตรวจรับสินคาของศูนยกระจายสินคาโดยมแีผนการตรวจสอบและมาตรฐาน ผูตรวจสอบและวิธีการแบบ
เดียวกันพบวา ไมมีความแตกตางเกดิขึ้นอยางมีนัยสําคัญ จึงสามารถสรุปไดวาปจจัยระหวางการขนสงไม
สงผลกระทบตอคุณภาพสินคาในงานวิจยันี้ 
อางอิงจากแผนภูมิควบคุมเปรียบเทียบระหวางทางโรงงานและศูนยกระจายสินคา 
 
                ตอมามจีึงไดเร่ิมมาพิจารณาทีส่วนการผลิตโดยเริ่มตั้งแต วตัถุดิบขาเขา พิจารณาทั้งขอมลูการ
ตรวจสอบของขอมูลขาเขา มาตรฐานการจัดเก็บ มาตรฐานบรรจุหีบหอ และการสอบยอนกลับขอมูลจาก
ผลิตภัณฑ ตลอดจน เร่ืองของกระบวนการผลิต ทุกขั้นตอน ซ่ึงไดมีการประชุมผูที่เกีย่วของเกี่ยวกบัการ
ประเมินจดุเสีย่งที่อาจสงผลกระทบกับตวัช้ินงานทั้งทางตรงและทางออม 
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            6.1  บทสรุปในแงการวิเคราะหสาเหตุและการแกไขปญหา 
 

            การระบุปญหาซึ่งจะพบไดวาปญหารอยขีดขวนและรอยดางที่มลูีกคารองเรียนมามักจะมเีกิดขึ้นที่
ตัวพลาสติดใสบริเวณหนาปดของหนากากรถยนต หรือ Ornament Plate ซ่ึงบริเวณดังกลาวจะเหน็ได
ชัดเจนโดยเฉพาะเมื่อผูใชงานเปดใชงานวทิยุและมแีสงสวางบริเวณหนาปด ดังนัน้ จึงไดมีการกําหนด
ปจจัยเส่ียงทั้งทางดาน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และ วิธีการ ซ่ึงเมื่อเรียบเรียงปจจยัเหลานี้ออกมาให
สอดคลองกับกระบวนการแตละจุดซึ่งมีการประยุกตใชเครื่องมือทางคุณภาพแบบแผนภูมิกางปลา
วิเคราะหพบวาปจจัยที่มีสวนเสี่ยงที่จะสงผลกระทบตอคุณภาพโดยตรง เชน ฝุน กลับมีจุดที่ตองเฝาระวัง
และออกมาตรการปองกันในหลายๆจุดของกระบวนการผลิต เชน ตั้งแตแกะตัวแผนวตัถุดิบขึ้นมา การ
ลําเลียงไปผลิต การผลิต ทั้งการตัด การฉลุ การประกอบ และการลําเลียงไปจัดเก็บ แมกระทั่งการหยิบ
ช้ินงานไปตรวจสอบเอง ก็ยังมีปจจัยเส่ียงตอการเกิดปญหาริ้วรอยของฝุนหรือรอยดางจากการสัมผัส
ช้ินงาน ซ่ึงแมวา ฝุน จะเปนที่มาของปญหาหลักๆตั้งแตตอนตนทางแลว แตฝุนที่เกดิขึ้นในแตจดุของ
กระบวนการผลิตก็ยังมาจากหลายสาเหตแุละแตกตางที่มาตอกันดวย คาํถามที่ตามมาคือแลวที่ตําแหนงใด 
จุดใดและปจจยัใด ของกระบวนการผลิตที่สงผลตอ ปญหาที่กําลังศึกษาอยูมากทีสุ่ด จึงจําเปนตองมีเกณฑ
ขึ้นมาประเมินลําดับ ความเสีย่ง ความรุนแรง และความเปนไปไดในการแกปญหาไดอยางสมเหตุสมผล 
 
            การประเมินดังกลาวจึงไดมีการประชุมผูที่เกี่ยวของมาประเมินปจจัยดังกลาวโดยใช FMEA มา
เปนเครื่องมือในการพิจารณาประกอบโดยผลการประเมิน วิเคราะห FMEA ที่มีคา RPN เปนลําดับตนๆ 
มาใชในการแกปญหาตามลาํดับซึ่งผลสรุปโดยรวนของคา RPN ที่มีคามากตั้งแต 250 ขึ้นไป ของปญหา
รอยขีดขวนและรอยดางลวนเกี่ยวกับการปฏิบัติงานและฝุนทั้งที่เกดิจากกระบวนการเองและสิ่งแวดลอม
ทั้งส้ิน  
 

      แนวทางการแกไขปญหาจากการวิเคราะห FMEA ที่มีคา RPN เปนลําดับตนๆ อยางการแกปญหา
เกี่ยวกับฝุนในสิ่งแวดลอมในขั้นตอนการทํางานตนๆกระบวนการอาจไดมาจากสาเหตุของฝุนประเภท
เดียวกับขั้นตอนการทํางานในลําดับอื่นๆของกระบวนการไปไดดวยวิธีการแกไขปญหาในแนวทาง
เดียวกัน เชน การแกปญหาฝุนที่อยูที่สายพานลําเลียงชิน้งานจากกลองที่มีคา RPN สูงถึง 420 เมื่อกําหนด
แนวทางการแกปญหาโดยพจิารณาจากประเภทของฝุนทาํใหวิธีปองกันปญหาดังกลาวสามารถปฏิบัติได
ดวยกันทั้งสายการผลิตเนื่องจากอยูในสื่งแวดลอมเดยีวกนัจึงทําใหสามารถแกปญหาฝุนที่บริเวณสานพาน
ลําเลียงชิ้นงานไปตรวจสอบที่มีคา RPN เพียง 336 ไดดวย 
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          จึงจําเปนตองรวบรวมผลจากการวิเคราะหสาเหตุมาสรุปกลุมปญหาเปนหมวดหมูกอนแลวจงึนํามา
กําหนดแนวทางการแกไขปญหาและติดตามผลตอไป 
 
     สําหรับกลุมปญหาที่จะทาํการมุงเนนเพือ่กําหนดวิธีการแกไขปญหาสามารถแบงไดเปน 3 หมวด
ดวยกันคือ 
 
        -  แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากกระบวนการ 
        -  แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากสิ่งแวดลอม 
        -  แนวทางการแกไขปญหาสําหรับรอยดางที่เกิดจากการปฏิบัติงาน 
 
 6.2  บทสรุปในแงการแกไขปญหาและการติดตามผล 
 
                   6.2.1 การออกมาตรการแกไขปญหา
 

- แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากกระบวนการ ไดมีการวเิคราะหจากตัวอยางของ
เสียเพื่อใหไดทราบประเภทของฝุนและกําหนดแนวทางการแกไขใหสอดคลองกับฝุนประเภท
นั้นๆซึ่งพบวาในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต มีขั้นตอนที่เกีย่วของและเกดิปญหาสอง
ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการตัด และ ขั้นตอนการฉลุ ซ่ึงฝุนที่เกิดในสองสวนนี้ลวนเปนเศษของเนื้อ
Ornament Plate ที่ตัดและฉลุเองทั้งส้ิน จึงออกมาตรการใหมีลมเปาไลเพื่อใหสามารถกําจัด
ปญหานี้ได โดยทดลองทั้งความเร็วลมดูดและลมเปาไลที่เพียงพอตอการขจัดปญหาดังกลาวได
ที่ ความเร็วลมเปาไลเปน 20 เมตรตอวินาท ีและความเรว็ลมดูดที่ 7 เมตรตอวินาที  

 
- แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากสิ่งแวดลอม ไดมีการศึกษาถึงประเภทของฝุนที่มี

ในพื้นที่ที่ควบคุมกอน เพื่อใหสามารถเลือกอุปกรณหรือตัวกรองอากาศที่มีขนาดเหมาะสมตอ
การกรองฝุนดงักลาวไดโดยจากการศึกษาพบวาฝุนที่มีในพื้นที่ผลิตที่จะสงผลกระทบและเกดิ
ปญหาไดนัน้จะเปนฝุนแข็งมขีนาดระหวาง 20-50 ไมโครเมตร จึงออกแบบใหรูของตวักรองมี
ขนาดเล็กกวานั้นเพื่อไมใหฝุนที่มีขนาดมากกวา 20 ไมโครเมตรผานเขามาได ซ่ึงวิธีการนี้ตอง
ติดตั้งใหเปนมาตรฐานเดยีวกนัทั้งสายการผลิตจึงสามารถแกปญหาฝุนทีม่าติดชิ้นงานจนเปน
รอยท่ีพบตั้งแตตนจวบจนมาถึงทายกระบวนการได ทั้งนี้เพื่อมิใหทีปจจัยภายนอก หรือส่ิง
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ปลอมปนอื่นเขามาทําใหการประเมินผลวธีิการดังกลาวคลาดเคลื่อนและเพื่อปองกันของเสียที่
จะเกิดขึ้นใหมจากปจจยัภายนอกเกดิขึ้นอกี จึงจําเปนตองใหผูปฏิบัติงานทุกคนใสชุดปองกันฝุน
เกาะทกุครั้งที่มีการเขาออกพื้นที่ผลิตดวย 

 
- แนวทางการแกไขปญหาสําหรับรอยดางทีเ่กิดจากการปฏิบัติงาน สุดทายจะเปนเรื่องของการ

ปฏิบัติงานของพนักงานเองโดยในสายการผลิตก็มีขั้นตอนที่ผูปฏิบัติงานตองสัมผัสชิ้นงาน
โดยตรงซึ่งเปนผลใหเกดิรอยดางโดยตัวอยางของเสียเองก็สามารถยืนยันไดดวยวาตาํแหนงที่มกั
เกิดรอยขีดขวนมักจะเปนทีต่ําแหนงเดิมๆ เปนจํานวนมากจึงตองออกมาตรการใหผูปฏิบัติงาน
สวมใสถุงมือดวยทุกครั้ง ซึงจากการศึกษาพบวาถุงมือทีค่วรใชสําหรับสายการผลิตแบบนี้ควร
เปนถุงมือชนดิไรแปงที่จะนํามาใชและทาํการติดตามผลหลังการปรับปรุงตอไป 

    
                   6.2.2 การติดตามผล
        
                   6.2.2.1 ขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนและรอยดางทั้งกอนและหลังปรับปรุง 
                     จากการวิเคราะหปญหา จากปจจัยความเสี่ยงแตละที่ประเมินมาจาก FMEA จึงไดนํามาปฎิบัติ
และกําหนดแนวทางการแกไขปญหา และ จากการพจิารณาเปรียบเทยีบขอมูลจากแผนภูมิควบคุม ระหวาง
กอนและหลังทําการปรับปรุง โดยทําการเก็บขอมูลเปรียบเทียบกอนการปรับปรุงเปนเวลา 3-เดือน 
ตอเนื่อง เปนอยางนอย ที่มกีารควบคุมเก็บขอมูลเฉพาะที่ผลิตในรุนเดียวกัน เครื่องจักรในการผลิตเครื่อง
เดียวกัน พนักงานในการตรวจสอบและมาตรฐานการตรวจสอบอยางเดียวกัน กับ หลังการปรับปรุงเปน
ระยะเวลา 3 เดอืนตอเนื่อง เปนอยางนอย ซ่ึงการเก็บขอมลูเพื่อใหขอมูลมีความนาเชื่อถือระยะยาว
จําเปนตองมีความตอเนื่องและควบคุมปจจัยภายนอกทั้งหมดใหคงสภาพเดิมจึงทําการเปลี่ยนแปลงเฉพาะ
สวนที่ไดออกมาตรการปรับปรุงเทานั้น  โดยมีการควบคมุปจจัย เร่ือง คน เครื่องจักร และรุนผลิต
เชนเดยีวกัน   
 
           จากแผนภูมิควบคุมและขอมูลที่ไดสรุปมานั้น เปนการเปรียบเทียบ โดยพจิารณาในจุดของการผลิต
ที่มีโอกาสเสี่ยงตอการเกิดปญหา  จึงไดมกีารเปรียบเทียบความแตกตางระหวางขอมูลของเสียในแตละจุด
ที่มีการตรวจสอบไลมาจนกระทั่งถึงจุดที่อยูตอจากขัน้ตอนการผลิตของกระบวนการเพื่อใชอางอิงสําหรับ
ตัดปจจยัที่ไมสงผลกระทบอยางมีนัยสําคญัที่แทรกแซงระหวางการขนสง โดยจากสามารถสรุปไดวา  
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           ปจจัยระหวางขอมูลของศูนยกระจายสินคากับโรงงาน และ ปจจยัระหวางสถานีตรวจสอบที่ 3 และ 
4 นั้น ไมแตกตางกันอยางมนีัยสําคัญ จึงไดเขาไปเนนทีข่อมูลการตรวจสอบที่สถานีที่ 3 ของโรงงานที่ตน
ทางเปนลําดับถัดไป ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุงของขอมูลการตรวจสอบที่สถานีที่ 3 อยาง
ตอเนื่องพบวา ขอมูลโดยเฉลี่ยของ ทั้งสองปญหาเปน      
 

           - ปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุง เปน 22 ช้ินตอวัน ลดลงเหลอื 8 ช้ินตอวัน 
           - ปญหารอยดางกอนปรับปรุง เปน 11 ช้ินตอวัน ลดลงเหลือ 2 ช้ินตอวัน 
 
                   6.2.2.2 ขอมูลเปรียบเทียบในดานคาใชจาย  
 

                   ผลจากการติดตามผลจากขอมูลของเสียที่ลดลง จึงมีผลสืบเนื่องมาทําใหคาใชจายที่ตองใช
เกี่ยวกับการจดัการของเสียลดลงตามไปดวย เนืองจากปริมาณทดแทนที่ตองสั่งมาสําหรับของเสียทีต่องสั่ง
มาจะสั่งไดตามปริมาณสั่งขั้นต่ําที่ระบุไวเปน 500 ช้ินสวนที่เกินกวาของเสียที่เกิดขึน้ตองมีคาจัดเก็บ
เพิ่มเติมเปนคาใชจายที่ขึน้ตรงกับปริมาณของเสีย ดังนั้น เมื่อปริมาณของเสียลดลงก็จะทําใหคาใชจายสวน
นี้ลดลงตามไปดวย ซ่ึงคาใชจายสามารถแบงมาใชในการคํานวณไดดงันี้ 
            คาจัดเก็บแปรผนั คิดตามหนวยจดัเก็บ เปน 100 บาทตอช้ินตอเดือน  
            คาใชจายท่ัวไป อัตราคงที่ 4500 บาทคงที่ตอเดือน (คาใชจายนี้รวมคาพนกังานและน้ําไฟแลว) 
ดังนั้น คาใชจายสําหรับการจดัเกย็แตละเดือนเปน (จํานวนของสํารอง x 100) + 4500 บาทตอเดือน 
 

                   กอนปรับปรุง เมื่ออางอิงจากขอมูลการเกิดของเสยีและการเรียกของสํารองคิดเปนคาใชจายรวมใน
การจัดเก็บเปน 517000 บาทตอป (จากยอดของเสียเดมิเฉลี่ย 1457 ช้ินตอเดือน) 
            หลังปรับปรุง เมื่ออางอิงจากขอมูลการเกิดของเสยีและการเรียกของสํารองคิดเปนคาใชจายรวมใน
การจัดเก็บเปน 251400 บาทตอป (จากยอดของเสียเดมิเฉลี่ย 783 ช้ินตอเดือน) 
ลดลงจากกอนปรับปรุงเปน 517000 – 251400 = 265600 บาทตอป 
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6.3  บทสรุปในแงการประเมินระดับคุณภาพและระบบประกันคุณภาพ 
 
         จากผลการประเมิน QA Network ของแตละกระบวนการโดยพิจารณาทุกขั้นตอนที่เกี่ยวของและ
กระทบตอคุณภาพของชิ้นงานในปญหาทีต่ดิตามอยู ซ่ึงผลการประเมินทั้งหัวขอของเสีย ทั้งรอยขีดขวน
และ รอยดาง ตางก็พบวาไดคะแนนการประเมินอยูในชวง E-F ซ่ึงเปนชวงที่ตองเฝาระวังอยางใกลชิด 
เนื่องจากแมปจจุบันจะสามารถหาสาเหตุ และออกมาตรการแกปญหาเกีย่วกับทั้งปญหา รอยขีดขวนและ
รอยดางแลว แตวิธีการแกปญหานั้นๆ ยังไมสามารถรับประกันไดในระดับที่นาพอใจวาจะสามารถ
ตรวจจับและปองกันปญหาไดทั้งหมดรอยเปอรเซ็นต  
 
           จากผลอาจทําใหสังเกตไดวา สวนที่มีสวนทําใหคะแนนการประเมินดอยลงไปนั้น มักจะอยูที่ การ
ปองกันปญหาจะเกิดขึ้นอีก หรือ มาตรการการปองกันตัง้แตทางตนทาง ทั้งนี้ก็ตองขึน้อยูกับปญหานั้นๆ
ดวยวามีความเปนไปไดมากนอยเพยีงไรในการออกมาตรการตรวจสอบไดทั้งหมด เชน เทียบที่มาของ
ปญหา เชน ฝุน ที่เปนสาเหตุใหเกิดรอยขดีขวน แตการตรวจสอบหรอืกันปญหาฝุนใหไดถึงขั้นหมดจดนัน้
ตองพิจารณาถงึความเปนไปไดและความสอดคลองกับลักษณะผลิตภณัฑดวย   ในแงของการหาสาเหตุ
เพื่อลดปญหาตั้งแตตนทางหรือที่โรงงานผลิต จนมาถึงที่ลูกคาหรือศูนยกระจายสินคา โดยศึกษาปญหา
รอยขีดขวนและรอยดางบนหนาปดหรือหนากากวิทยนุัน้ สามารถสรุปผลไดวา ปริมาณของเสียสามารถ
ลดลงเพื่อใหไดตามวัตถุประสงคของงานวิจัย ซ่ึงสามารถลดของเสียไดตามเปาหมาย และไดมาซึ่งการ
ประเมินเปนเกณฑในการวดัเพื่อใหสามารถรักษาระดับคุณภาพตามนีไ้ว  หากแตเร่ืองของการขยับเกณฑ
การประเมินเพื่อการพัฒนาอยางตอเนื่องนั้นจะเปนประเด็นถัดจากนีไ้ปที่จะตองนําไปตอยอดเพื่อใหเกิด
ความสอดคลองระหวางความสมเหตุสมผลในการปฏิบัติและระดับคุณภาพหรือปญหาของสินคานั้นดวย  
 
          สําหรับระบบประกนัคุณภาพที่ศนูยกระจายสินคาจะปฏิบัตินั้นคอื ขั้นตอนที่เร่ิมตั้งแตมีสินคาขาเขา
เขามาจนกระทั่งไดสงสินคานั้นๆไปยังลูกคาซ่ึงการประกันคณุภาพนัน้วิธีปฏิบัติเพือ่ใหสินคานั้นๆเปนไป
ตามระดับคุณภาพที่ทั้งทางลกูคาและผูผลิตยอมรับไดและรักษาใหอยูในเกณฑในระดบันี้ไดอยางถาวร จึง
เปนที่มาที่วาขัน้ตอนแรกสุดกอนที่จะกําหนดเกณฑหรือระดับคุณภาพขึ้นมาเพื่อประกันคุณภาพและรักษา
ใหไดตามนั้นจําเปนเปนอยางยิ่งที่ตองเขาไปศึกษาถึงสาเหตุที่ตนกําเนดิ วิธีการแกปญหาและการตดิตาม
ผลใหไดในสภาพที่นิ่งพอเสียกอนจึงจะไดมาซึ่งระดับไวอางอิงในการประกันคุณภาพที่สมเหตุสมผลมี
ที่มาที่ไปและยอมรับไดทั้งลูกคาและผูผลิต ซ่ึงทางศูนยกระจายสินคาก็ตองมีวิธีการประกันที่จะรกัษา 
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ระดับคุณภาพนี้ไวอยางถาวรโดยยึดหลักการเดียวกันนี้ทีต่องสอบกลับขั้นตอนไปยังที่มาของสาเหตุตั้งแต
ที่โรงงาน โดยแบงไดเปน 2 กรณีคือ 
 

- เมื่อเกิดกรณีของเสียขึ้น จะมวีิธีในการปฏิบัติ คือ ตองสอบกลับไปยังที่โรงงานถึงที่มา เนื่องจา
กากณฑการประกันคณุภาพที่ไดมานั้นมาจากการหาสาเหตุตั้งแตตนทางมาแลวกอนการตั้งมา
เปนระดับทีใ่ชอางอิง ดังนั้นหากทุกหัวขอยังคงปฏิบัติไดครบถวนแลวยังเกิดปญหาไดจึง
จําเปนตองใชวิธีการในลักษณะที่ไดทํามาคือ หาสาเหตตุั้งแตตนทาง กําหนดแนวทางแกปญหา
และประเมนิระดับคุณภาพใหม เพราะของเสียอาจเกดิจากปจจยัใหมทีอ่ยูนอกเหนือขอบเขตของ
การศึกษาได 

 
- เมื่อไมมีของเสียตอเนื่อง จะมีวิธีในการปฏิบัติ คือ ตองมีกําหนดที่จะเขาไปตรวจสอบเปนระยะๆ 

เพื่อยืนยันใหมัน่ใจวาสินคาทกุชิ้นมีเกณฑและมาตรฐานเดียวกันในการปฏิบัติอยางสม่ําเสมอ 
รวมถึงตองมีแนวทางดวยวาหากไมเปนไปตามวิธีปฏิบัติที่กําหนดไวแมจะยังไมมีของเสียแตก็
ตองสอบกลับเพื่อหาปองกันความผิดปกตมิาตั้งแตตนทางแลวดวยเชนกัน 
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6.4  ปญหาและอุปสรรค 
 
1)  นอกจากในสวนของการประเมินหรือมีเกณฑมาเพื่อเปนระดับในการรักษาระดับคุณภาพใหไดตามที่
ตองการนั้น การประเมิน หรือ  QA Network ยังถูกประยกุตใชเพื่อการพัฒนาอยางตอเนื่องไดอีกดวย แต
การการพัฒนานั้นตองพิจารณาถึงในแงการลงทุนประกอบกับผลที่จะไดรับดวย จากการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาจนทราบวา ฝุนเปนตวัการที่ทําใหเกดิปญหารอยขดีขวนและรอยดางแลว แตการปฏิบัติ
ไมวาจะกับทางสิ่งแวดลอม คน อุปกรณและเครื่องมือที่จะสามารถจัดการกับฝุนไดทั้งหมดนัน้ยังตอง
พิจารณาถึงความคุมคาตางๆอีกดวยสําหรบัอุตสาหกรรมประเภทนี้ ดงันั้น ในแงที่จะพัฒนาอยางตอเนื่อง 
 
2) การประกนัคุณภาพที่ทางศูนยกระจายสินคาจะทําไดอาจมีขอบเขตที่ตางจากทางโรงงานบาง แตยงัมี
หลักการคลายกัน คือ การรักษาสินคาใหไดตามระดับคุณภาพที่ตั้งไวและไดยอมรับทั้งฝายลูกคาและ
ผูผลิต ซ่ึงระดับคุณภาพทีต่องการคงไวตองเปนเกณฑทีม่าจากการหาสาเหตุและออกมาตรการแกปญหา
แลวสามารถปฏิบัติไดจริงซ่ึงเกณฑหนึ่งๆจะสามารถอางอิงไดจําเพาะจงเจาะกับปญหาเทานั้นเนื่องจาก
ปญหาอื่นเมื่อลงรายละเอียดถึงที่มาและสาเหตุแลวอาจสะทอนใหเหน็วามีจุดที่ตองแกไขแตกตางจาก
ปญหานี้ได หรือแมกระทั่งเกณฑที่มาจากปญหาเดียวกนัเองก็อาจมีปจจัยใหมที่อยูนอกเหนือขอบเขตที่
ทํางานวิจยั  กลาวคือเปนสาเหตุที่มาของปญหาใหมๆและทําใหเกณฑการประเมินระดับคุณภาพเปลี่ยนไป
ได ดังนัน้ ผูที่เกี่ยวของควรตองเขาใจถึงหลักการและที่มาดวยวาการประเมินระดับคณุภาพนั้นตองอางอิง
ถึงสาเหตุที่มาใหสอดคลองกับปญหาดวยเพื่อการประยกุตใชใหเกิดประโยชนสูงสุดและปองกันความ
ผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น 
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6.6 ขอเสนอแนะ 
 
         ในสวนของระบบนอกเหนือจากการประเมิน QA Network แลวจะเห็นวาหากไดมีการปรับปรุง เชน 
การเพิ่มสวนปองกันการเกิดปญหาไปยังจดุที่ยังไมมี เชน จากเดิม สภาพแวดลอมของการลําเลียงที่ยัง
ไมไดมีมาตรการปองกันการเกิดปญหาในปจจุบัน หากเพิม่วิธีการหรืออุปกรณเขาไป แมยังไมไดปองกัน
ไดทั้งรอยเปอรเซ็นต แตก็จะทําใหการประเมินขยับผลเรื่องการปองกันขึ้นมา ซ่ึงก็เปนภาพสะทอน
โดยรวมวาไดมีการเพิ่มมาตรการไปแลว แตในรายละเอียดเชิงปฏิบัติวาวิธีการหรืออุปกรณที่เพิ่มเขาไปนั้น
สามารถทํางานไดอยางที่คาดหวังหรือไม จะไมสามารถบงบอกรายละเอียดได ดังนัน้ การศึกษาเพิม่เติม
จากขอบเขตทีก่ําหนดไวอาจมีการประเมิน หรือ ช้ีวัดผลของอุปกรณ วิธีการ หรือ กิจกรรมใดๆที่เพิ่มเขา
ไปดวย เพื่อใหไดผลรวมทีส่ามารถรักษาระดับคุณภาพไวได  
 
          สําหรับขอเสนอเพิ่มเติมเพื่อการพฒันาอยางตอเนื่อง เกี่ยวกับการควบคุมฝุน ในสิ่งแวดลอม คือ 
แมอุตสาหกรรมประเภทนีจ้ะตองพิจารณาถึงความคุมคาตางๆในการลงทุนทําสายการผลิตใหอยูในสภาพ
ไรฝุน แตส่ิงที่สามารถปฎิบัติไดสําหรับการควบคุมฝุน คือ วิธีการตรวจวัดฝุน และเกณฑที่แนนอนที่จะ
จัดการในระดบัตางๆตามความหนัก เบาทีพ่บ และมีมาตรฐานที่ชัดเจนในการระบหุนาที่ ขอบเขตในการ
ปฏิบัติเมื่อพบฝุนเกินเกณฑที่กําหนด  
ซ่ึงวิธีการตรวจวัดปริมาณฝุนดังกลาวอยูในชวงกําลังพจิารณาและประยุกตใหเขากับอุตสาหกรรมประเภท
นี้เพื่อมีผลที่จะนําไปใชในการพัฒนาอยางตอเนื่อง 
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ภาคผนวก ข  
 

การกระจายมาตรการในแงปฎิบัติสูกระบวนการ 
 



มาตรฐานวัดความสามารถของลมเปา

ระดับความเร็วลมเปาไล

ระดับความเร็วลม (m/s) 40 50 60 70 80 90
ผลการตรวสอบ NG NG NG OK OK OK

ระดับความเร็วลมเปาดูด

ระดับความเร็วลม (m/s) 0 5 10 15 20 25
ผลการตรวสอบ NG NG NG NG OK OK

ขนาดของฝุนที่ทําการพิจารณา : 20 - 50 micron

เครื่องมือวัด  : Air velometer (M100 - หัววัดใบพัด)

เกณฑการวัด : สามารถขจัดฝุนขนาดดังกลาวไดทั้งหมด
(ภายใตขนาด OR มาตรฐาน) 

วิธีการตรวจสอบ : Visual checking

เวลาเปาไล / ดูด อางอิง  : 10 วินาที (refer from cycle time of all)

ขอสรุป / spec ที่จะ set เปนมาตรฐาน : ความเร็วลมเปาไลที่ 70 m/s
ความเร็วลมดูดที่ 20 m/s

Note :
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ตัวอยางชุดและอุปกรณสําหรับพนักงานที่เขาปฏิบัติงานในแตละพ้ืนที่

เสื้อคลุมกันฝุน : เปนเสื้อคลุมที่มีลักษณะเนื้อผาล่ืน
เรียบ ลดการเกาะติดของฝุนติดตามเสื้อผาพนักงาน
ที่ปฏิบัติงานในพื้นที่ควบคุมฝุนได เพื่อลดประเภท
ของฝุนภายนอกที่อยูนอกเหนือการควบคุมติดเขามา
ในบริเวณการผลิตดวย

ถุงมือ : เพื่อปองกันสิ่งแปลกปลอมที่ติดมาไมวา
จะมาจากภายนอกหรือมือพนักงานที่ปฏิบัติงานเอง
จึงใหใชถุงมือยางประเภท non sterized ชนิด
ไมมีแปง ทุกครั้งที่ตองจับตองชิ้นงาน

พื้นที่รับผิดชอบ มีผลบังคับใช ผูรับผิดชอบ อนุมัติ

ตาม process flow ภายใน 45 วันหลัง Sup up
อนุมัติ (concerned area)
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Ornament plate division on process

อุปกรณท่ีพนักงานตองใชกอนเขาปฏิบัติหนาท่ีในแตละพื้นท่ี

                เส้ื ุมอคล    ถุงมือ

unpacking OR 
จากกลอง

หยิบ original OR 
จากกลอง

ลําเลียง original 
OR จากกลอง

cutting OR

air blower 
เปาลมไลเศษจาก

การตัด

ลําเลียง OR ท่ีตัด
แลวไปตรวจสอบ

หยิบ OR ท่ีตัด
แลวมาตรวจสอบ

ลําเลียง OR ไป 
area เตรียมสงฉลุ

กระบวนการฉลุเพื่อ
เตรียมประกอบปุม

จัดเก็บ OR เตรียม
ประกอบ
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     Ornament plate division on process

การแบงหนาที่รับผิดชอบของแผนกตางๆในแตละพื้นที่

กระบวนการ / ข้ันตอน

เส้ือคลุม ถุงมือ
unpacking OR จากกลอง

หยิบ original OR จากกลอง X X

ลําเลียง original OR จากกลอง X X

cutting OR X

air blower   ไลเศษจ ตัดเปาลม ากการ X

ลําเลียง  รี  ลุOR ไป area เต ยมสงฉ X X

กระบวนการฉลุ ื่ ี ุมเพอเตรยมประกอบป X

ลําเลียง ท่ีตั  วOR ดแลวไปตร จสอบ X X

หยิบ OR ท่ีตั  วดแลวมาตร จสอบ X X

จัดเก็บ OR รีเต ยมประกอบ X X
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     Ornament plate division on process

การแบงหนาท่ีรับผิดชอบของแผนกตางๆในแตละพื้นท่ี

QA PE Production

unpacking OR จากกลอง X X

หยิบ original OR จากกลอง X X X

ลําเลียง original OR จากกลอง X X

cutting OR X X X

air blower   ไลเศษจ ตัดเปาลม ากการ X X X

ลําเลียง  รี  ลุOR ไป area เต ยมสงฉ X X

กระบวนการฉลุ ื่ ี ุมเพอเตรยมประกอบป X X X

ลําเลียง ท่ีตั  วOR ดแลวไปตร จสอบ X X

หยิบ OR ท่ีตั  วดแลวมาตร จสอบ X

จัดเก็บ OR รีเต ยมประกอบ X X X
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ประวัติผูเขียน 

 
                ขาพเจา นาย มานพ วงษปราชญ จบการศึกษาจากโรงเรียนสามเสนวิทยาลยั และไดเขา
ศึกษาตอในระดับอุดมศึกษาที่ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในวิชาเอกทางวิศวกรรมเคมี จากนั้น
ขาพเจาจึงไดมาทํางานในสายการควบคุมคณุภาพในอุตสาหกรรมยานยนตเปนเวลา 5 ป และจึงได
นําประสบการณมาประยุกตกับวิชาการจึงไดศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑติ ทีภ่าควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย และทีภ่าควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัยนีเ้องที่ทําใหขาพเจาสนใจในเรื่องราวของการควบคุมคุณภาพที่สามารถประยุกตใชได
จริงในอุตสาหกรรมและออกมาเปนงานวิจยัฉบับนี้ตอมา 
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