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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 

1.1 บทนํา 
 วัตถุประสงคหลักของการบรหิารงานผลติคอื การผลิตสินคาที่มีคุณภาพ สงมอบทนัตามกําหนดเวลา 
มีปริมาณตรงตามที่กําหนดและดวยตนทนุท่ีต่ํา จากสภาวการณปจจบุันระบบอุตสาหกรรมทุกประเภท
ตางถูกบังคับใหมีการแขงขันกันอยางมาก วิธีการหนึง่ที่จะไดมาซ่ึงความไดเปรยีบของบริษัทซึ่งหมายถึง
การสรางความพอใจอยางสูงสุดใหกับลูกคา คือการใชเทคนิคดานวิศวกรรมอุตสาหการโดยเฉพาะเทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพ เปนกลยุทธที่สําคัญในการที่จะใหบรษัิทไดบรรลถุึงวตัถุประสงคดังกลาว  
 คุณภาพของสนิคานับเปนปจจัยสําคญัท่ีสุดปจจยัหน่ึงตอความสําเรจ็หรือลมเหลวของธุรกิจ
อุตสาหกรรม ดงันั้นการควบคมุคุณภาพจึงถือเปนกิจกรรมทีจ่ําเปนอยางยิ่งตอการผลิต และถือเปนเครือ่งมือที่มี
บทบาทที่สําคัญยิ่งในการเพิม่ศักยภาพการแขงขนัโดยเปนยทุธศาสตรที่สําคัญในการเพิ่มขดีความสามารถ
ในการแขงขนัใหกับอุตสาหกรรมไทยในทุกประเภท 
 อุตสาหกรรมเซรามิกเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญอยางมากตอการพัฒนาและสงเสริม
บทบาทของอุตสาหกรรมของประเทศรวมถึงในเวทกีารคาโลกเปนอยางมาก ปจจบุันอุตสาหกรรมเซรา
มิกสามารถสรางรายไดดานการสงออกเปนจํานวนมาก จากการศกึษาในเบื้องตนพบวา ในป 2546 มี
มูลคาการสงออกถึง 21,858.9 ลานบาท โดยมีการขยายตวัเพ่ิมขึ้นจากป 2545 ที่มีมูลคาสงออกถึง 20,878 
ลานบาท ในอัตรารอยละ 4.70 ลานบาท นอกจากนัน้อุตสาหกรรรมเซรามิกยงัสามารถสรางงานและ
รายไดใหกับชุมชนและยังมีสวนในการสงเสริมอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของอีกอยางตอเนื่อง (ศูนย
เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร  โดยความรวมมือของกรมศลุกากร, 2547) 
 จังหวัดลําปางจัดไดวาเปนเมืองอุตสาหกรรมของเซรามิกแหงหนึ่ง และถือไดวาเปนแหลง
เครื่องปนดินเผาที่สําคัญในเขตพื้นที่ภาคเหนือ ดวยปจจัยท่ีเอ้ืออํานวยตอการผลิตหลายประการ อาทิ 
จังหวัดลําปางเปนจังหวัดที่มีแรดินขาวมากที่สุดในประเทศไทยถึง65%ของมูลคาการผลิตทั้งประเทศ ซึ่ง
เปนวัตถุดิบทีม่ีความแข็งแกรงและทนความรอนสูงใหคณุคาของเนื้องานดีมีถึง 93% ของมูลคาการผลิต
ท้ังประเทศ ตลาดแรงงานของจังหวัดมีการจางแรงงานไมสูงหรือต่ําจนเกินไป สภาพทางภูมิศาสตรเปน
ศูนยกลางทางคมนาคมที่ติดตอไดสะดวกในหลายเสนทาง ในปจจุบันเซรามิกไดเปนสินคาที่สราง
ช่ือเสียงใหกับจังหวัดลําปางเปนอยางยิ่ง 
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ตารางที่ 1.1 มูลคาการสงออกผลิตภณัฑเซรามิก 
 มูลคา (ลานบาท) 

ประเภท 2541 2542 2543 2544 2545 2546 
1. กระเบื้องปูพ้ืน บุผนัง และโมเสค 1,427.4 1,802.1 2,077.2 2,339.3 2,989.9 2,902.1 
2. เครื่องสุขภัณฑ 2,397.2 2,896.7 3,446.4 3,647.2 3,276.6 4,197.7 
3. เครื่องใชบนโตะอาหาร 5,151.1 5,057.5 6,059.5 6,445.9 7,224.8 7,863.7 
4.ของชํารวยและเคร่ืองประดับ 1,587.9 1,325.5 1,616.1 1,274.4 1,495.1 1,487.1 
5. ลูกถวยไฟฟา 425.8 352.8 639.4 491.8 504.4 781.7 
6. เซรามิกอื่น ๆ 1,750.9 2,105.4 5,976.2 6,359.6 5,387.2 4,626.6 

รวม 12,740.3 13,540.0 19,814.8 20,558.2  20,878.0 21,858.9 
 
ท่ีมา : (ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร  โดยความรวมมือของกรมศลุกากร, 2547) 
 

 
รูปที่ 1.1 แสดงขอมูลการสงออกผลิตภณัฑเซรามิกของไทย ป 2546 

    
 อยางไรก็ตามจากการศึกษาเบื้องตนพบวาอุตสาหกรรมเซรามิกสวนใหญในจังหวัดลําปาง  
โดยเฉพาะอยางยิ่งอุตสาหกรรมเซรามกิประเภทอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) หรือ
ผูผลิตเซรามิกในนามกลุมผลิตผลิตภัณฑสินคาหนึ่งตําบลหนึ่งผลิตภัณฑ (OTOP) ยังดําเนินธุรกิจ
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และมีลักษณะการดําเนินการโดยยึดตามภูมิปญญาของทองถิ่น ขาดความรูและระบบการจัดการในการ
ควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสม โดยเฉพาะอยางยิ่งในอุตสาหกรรมเซรามิกขนาดกลางและขนาดยอมปญหา
การเกิดของเสียหรือผลิตภัณฑที่บกพรองจํานวนมากในอุตสาหกรรมเซรามิก ซึ่งแสดงใหเห็นวา
ผูประกอบการขาดรูปแบบและแนวทางดานการควบคุมคุณภาพการผลิตท่ีเหมาะสม สงผลใหเกิดปญหา
ดานคุณภาพของสินคาและการเพิ่มขึน้ของตนทุนการผลติอยางมากมาย  
 การศึกษาวิจยัในครั้งนี้ ผูวจิยัมีความสนใจที่จะลดจํานวนผลิตภณัฑท่ีบกพรองในอตุสาหกรรม
เซรามิก โดยเฉพาะอยางยิ่งใน พรอมกับศกึษาและวิเคราะหสภาพปญหา และหาแนวทางที่เหมาะสมใน
การควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมเซรามิก เพื่อใหระบบคุณภาพการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 
รวมท้ังทาํใหมีการพฒันาอุตสาหกรรมเซรามิกสามารถรองรับกับการแขงขันในเวทีการคาไดอยางยัง่ยืน 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวจิยั 

1. เพ่ือลดจํานวนผลิตภณัฑที่บกพรองในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมเซรามิก 
2. เพ่ือหาแนวทางในการแกไขและปองกันขอบกพรอง ผลติภัณฑที่ไมเปนไปตามมาตรฐาน 

ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจยั 

1. การศกึษาครั้งนี้ไดเลือกบริษัทตวัอยาง ตั้งอยูที่ 404 ต.ศาลา อ.เกาะคา จ.ลําปาง 52130 เปน
กรณีศึกษาในครั้งนี ้ 

2.  การศึกษาครั้งนีจ้ะใช เครื่องมือเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบ (FMEA) เปนเครือ่งมือในการวเิคราะหและแกไขปญหาของผลิตภณัฑเซรามิก 
 
1.4 ข้ันตอนและวธิกีารดําเนนิการวจิัย 

1. ศึกษาคนควาทฤษฎแีละงานวิจยัท่ีเกีย่วของกับเทคนิคการวเิคราะหขอบกพรองและ 
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) และงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ 

2. ศึกษาและรวบรวมขอมลูสภาพการดําเนนิงาน และปญหาในกระบวนการผลิตของขอมูล 
อุตสาหกรรมเซรามิก ของโรงงานตวัอยาง 

3. ศึกษาถึงสาเหตุสภาพปญหากระบวนการการผลิตทีน่ําไปสูการสูญเสียทีเ่กิดขึ้นใน 
อุตสาหกรรมเซรามิกโดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ 
(FMEA) รวมกับแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา เพื่อแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต และ
ลดของเสียทีเ่กิดขึ้น 
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4. ดําเนินการปรบัปรุงแกไขตามระบบทีเ่สนอแนะและเทคนิคท่ีวิเคราะหไดจาก FMEA ไป 

ใชกับโรงงานตัวอยาง 
5. ประเมินผลการวจิัยโดยการเปรียบเทียบคณุภาพผลิตภัณฑกอนและหลงัการปรับปรุง 
6. สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. สามารถลดจํานวนผลิตภณัฑท่ีบกพรองทีจ่ะเกิดขึ้นในกระบวนการผลติในอุตสาหกรรม 
เซรามิก ซ่ึงจะนําไปสูการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาและเพิ่มศกัยภาพในการแขงขัน 

2. ไดทราบถึงแนวทางที่เหมาะสมในการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมเซรามิก และ 
สามารถเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากเทคนิคที่ใชแกไขปญหาเปนวธิีการที่
ตองทําการปรบัปรุงคุณภาพใหดีขึ้นตลอดเวลา 

3. เปนแนวทางในการศึกษาใหกบัอุตสาหกรรมอื่นๆท่ีมีลกัษณะใกลเคียงกัน 
 



 

 

บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

วิทยานิพนธเรือ่ง “การวิเคราะหเพื่อลดจํานวนผลิตภณัฑท่ีบกพรอง : กรณีศึกษาอตุสาหกรรม
เซรามิก” มีวัตถุประสงคหลกัเพ่ือลดจํานวนผลิตภณัฑทีบ่กพรองในกระบวนการผลติอุตสาหกรรมเซรา
มิก โดยมีโรงงานตัวอยางอยูในพื้นท่ีจังหวัดลําปาง จากการศกึษาคนควาในเบื้องตนพบวามีเอกสารและ
งานวิจยัที่เกี่ยวของดังตอไปนี้ 

2.1 การควบคุมคณุภาพ 
2.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 
2.3 วิธกีารในการสรางความคิด 
2.4 งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1 การควบคมุคุณภาพ 
สําหรับคําวา “การควบคุมคุณภาพ” มีผูใหความหมายและคําจาํกัดความไวตางๆ เชน คําจํากัด

ความที่ใหไวในคูมือ MIL-STD-109 ซึ่งกลาววา “การควบคุมคณุภาพก็คือการบรหิารงานในดานการ
ควบคุมวัตถุดบิและการควบคุมการผลิตเพือ่เปนการปองกันมิใหผลิตภณัฑท่ีสําเร็จออกมามีขอบกพรอง
และเสียหายไดนั่นเอง” เพือ่ที่จะใหสําเรจ็ตามความหมายดังกลาวไดนั้น การควบคุมคุณภาพจะตองจัด
รูปการบริหารในการปองกนั คนหา และแกไขสิ่งบกพรองซึ่งจะนําไปสูการผลิตท่ีไมดีหรือเสียหาย 
 

2.1.1 ขั้นตอนการควบคุมคณุภาพ 
 การควบคุมคณุภาพประกอบดวย 4 ขัน้ตอน ท่ีเรียกวา PDCA (Plan-Do-Check-Act) หรือวงลอ
ของ Deming  ดังแสดงในรูป 
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 Plan 
การวางแผน

Do    
การปฏบิัติ 

      Act 
การแกไข จัดทํา
เปนมาตรฐาน

Check 
การตรวจสอบ 

8 .กํ า หนดหั ว ข อที่ จ ะ
ปรับปรุงตอไป 

7 .จัดทํ า เปนมาตรฐาน
แ ล ะ แ ก ไ ข ป ญ ห า   
ในสวนที่ ยั งไมไดตาม
แผน  บทวนเปาหมาย 

6.ติดตามผลการแกไขปญหา 

1.กําหนดหัวขอที่จะปรับปรุง 

2.กําหนดดัชนีชีวั้ดและเปาหมาย 

3.สํารวจสภาพปจจุบัน  
และทบทวนเปาหมาย 

4.วิเคราะหสาเหตุของปญหา 

 
                                                                   

  
 
   
 
 
 
 
 
 
                                  
 
 
 

รูปที่ 2.1 แสดงวัฏจักรของ Deming 
 

 เริ่มตนดวยการวางแผน (Plan) โดยการกาํหนดหัวขอที่จะปรับปรุง เชน ปญหาการผลิตมีของ
เสียมาก ยังไมไดระดับคณุภาพตามที่ตองการ โดยสํารวจสภาพปจจุบนัของปญหา และกําหนดดัชนีวัด
ความสําเรจ็และเปาหมายที่ตองการ จากนั้นวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและวิธกีารแกไขปญหา  
จากนั้นก็ปฏิบตัิการ (Do) แกไขปญหาตามที่วางแผนไว จากนัน้ตองมีการตรวจสอบ (Check) วาการ
ปฏิบัติไดผลเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม ถาไดกจ็ดัทําเปนมาตรฐานการทํางาน ถาไมเปนไปตาม
แผนก็ตองทําการแกไข (Act) นี่คือ ขั้นตอนของ PDCA จากนั้นตองมีการรกัษามาตรฐาน และ
ตรวจสอบอยูเสมอวา การปฏิบัติงานนั้นยงัคงเปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนดไวหรือไม ถายังคงไดตาม
มาตรฐาน ก็ควรหาทางปรับปรุงยิ่งๆขึ้นไป  

 
2.1.2 เทคนิคการควบคุมคณุภาพ 
เทคนิคการควบคุมคุณภาพ หมายถึง แนวทางการดําเนินการจดัการกับปญหาอยางเปนระบบ

และการตดิตามประเมนิผล โดยใชเครื่องมือควบคมุคุณภาพ ประเภทตาง  ๆดังนี้ ใบตรวจสอบ (Check Sheet), 

5.หามาตรการแกไขปญหา  
วางแผนปฏิบัติ 
 และปฏิบัติตามแผน 
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ฮีสโตแกรม (Histogram), แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram), แผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา 
(Cause and Effect Diagram), กราฟ (Graph), แผนภูมกิระจาย (Scatter Diagram) และแผนภูมิควบคุม 
(Control Chart) 
 อยางไรก็ตาม ในการศึกษาครั้งนี้ ไดกําหนดที่จะใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพที่เกี่ยวของ 2 
ประเภท คือ แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) และ แผนผังเหตแุละผล หรือแผนผังกางปลา (Cause 
and Effect Diagram) ซึ่งจะแสดงรายละเอยีด ไดดังนี ้

 
2.1.2.1 แผนภมูิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 แผนภูมิพาเรโตเปนเครื่องมอืสําหรับที่จะตรวจสอบปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในสถานประกอบการ 
เชน จํานวนสินคาคุณภาพไมดี ขอบกพรอง คํารองเรียนจากลูกคา อุบัติเหตุ เปนตนโดยการนํา
ปรากฏการณหรือสาเหตุเหลานั้นมาแบงแยกประเภท แลวเรยีงลาํดับตามความสําคัญของขอมูลจากมาก
มาหานอย โดยแสดงขนาดความมากนอยดวยกราฟแทง และแสดงคาสะสมดวยกราฟเสน 
 (1) ขั้นตอนในการจัดทําแผนภูมิพาเรโต 
 1. กําหนดหัวขอที่จะทําการสํารวจ แลวรวบรวมขอมลูเหลานั้น 

- กําหนดชวงระยะเวลาและวธิกีารในการเก็บรวบรวมขอมลู ชวงระยะเวลานั้นอาจจะ
กําหนดเปนสปัดาห หรือเดือน เปนตน ใหตัดตอนเปนชวงโดยใหระยะความสั้นยาว
ขึ้นอยูกับสภาพที่เกิดปญหา 

- นําใบตรวจสอบ (Check Sheet) มาใชเพื่อสํารวจปญหา ไมเพียงแตจํานวนของปญหา
แตยังสามารถสํารวจสาระและสาเหตุของปญหาไดดวย 

 2. จําแนกและรวบรวมขอมลูตามสาเหตุหรือปรากฏการณโดย 
- จําแนกและรวบรวมขอมลูตามสาเหตุ คือ วัตถดุิบ เครื่องจักร ผูปฏิบัติงาน วิธกีาร

ทํางาน เปนตน 
- จําแนกตามปรากฏการณ คือ หัวขอของของเสีย สถานที่ กระบวนการผลิต เวลา เปน

ตน 
- จัดแจงขอมูลใหเหมาะสมแลวคํานวณปริมาณสะสม (Accumulative) 
- เรยีงหัวขอตามลําดับจํานวนขอมูลที่มีปรมิาณมากไปสูนอย แลวเติมจํานวนขอมูลของ

แตละหัวขอลงไป ตอจากนัน้ใหเขียน “อ่ืนๆ”  ลงเปนหัวขอสุดทาย 
- ทําการคํานวณปริมาณสะสม โดยเริ่มจากหวัขอทีมีขอมูลมากแลวคํานวณไปเรื่อยๆ 

 3. คํานวณรอยละสะสม 
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   4. เขียนแกนตัง้และแกนนอนลงบนกราฟโดย 
- แกนนอนใหเขียนเติมชื่อหัวขอโดยเรียงลําดับจากหัวขอที่มีจํานวนขอมูลมากไปสูนอย 

โดยเรียงจากซายไปขวา 
- แกนตั้งใหเขียนลักษณะสมบัติท่ีเรากําลังสํารวจโดยจดัทําสเกลใหสามารถครอบคลมุ

จํานวนรวมของขอมูลท้ังหมดได ควรกําหนดสเกลและระยะชองไฟเพือ่ใหขนาดความ
ยาวของแกนตัง้กับแกนนอนนั้นเปน 1:1 – 2:2 

 5. จัดทํากราฟแทง 
- เขียนจํานวนขอมูลออกเปนกราฟแทง เรยีงลําดับจากซายไปขวา โดยใหมคีวามกวาง

ของกราฟแตละแทงเทากัน ในกรณทีี่เขียนกราฟแตละแทงแยกออกจากกันควรจัด
ระยะชองไฟระหวางแทงใหเทากันดวย 

 6. เติมเสนกราฟคาสะสม  
- เติมกราฟของคาสะสมลงทางดานขวามือของกราฟแทงแลวโยงจุดเหลานี้ลากเปน

กราฟเสนตรง โดยเรียกกราฟนี้วาเสนกราฟสะสม  
 7. ลากแกนตั้งขึ้นทางดานขวาสุด แลวกําหนดสเกล  

- กําหนดใหจุดเริ่มของกราฟเสนตรงเปน “0”  (%) แลวจดุสุดทายเปน “100”  (%) 
- แบงสวนระหวาง 0-100% ออกเปน 5 สวนเทากันแลวเติมสเกล 20,40,60,80 และ 

100% 
 8. เติมขอความท่ีจําเปนลงไป 

- หัวขอเรื่อง ชวงเวลา จํานวนรวมของขอมลู ช่ือขบวนการผลิต ผูจัดทํา เปนตน 
 (2) ชนิดของแผนภูมิพาเรโต 
 1. แผนภูมิพาเรโตโดยผล แผนภูมิน้ีเกี่ยวของกับผลิตภณัฑดอยคุณภาพ และใชหาวาปญหา
สําคัญคืออะไร เชน 

- คุณภาพ ความบกพรอง ความผดิ ความลมเหลว คํารองเรียน คารองเรยีน ของสงคืน 
การซอมแซม 

- ราคา มูลคาสญูเสีย คาใชจาย 
- การสง มูลภัณฑ การขาดแคลนของ การเกบ็เงินไมได การสงลาชา 
- ความปลอดภยั อุบัติเหตุ ความผิดพลาด การเสีย 

 2. แผนภูมิพาเรโตโดยสาเหตุ  แผนภูมนิี้เกีย่วของกับความผิดในขบวนการและใชเพ่ือหาสาเหตุ
สําคัญของปญหา 
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- ผูปฏิบตัิการ กะ กลุม อายุ ประสบการณ ความชํานาญ 
- เครื่องจกัร อุปกรณ เครื่องมอื การจดัการ รูปแบบ เครื่องมือวัด 
- วัตถดุิบ ผูผลิต สถานที่ประกอบการ ลอต ชนิด 
- ระเบียบวิธกีารปฏิบตัิการ เง่ือนไข ลําดับ การจัด ระเบียบวิธ ี

 (3) ประโยชนของแผนภูมิพาเรโต 
1. สามารถบงช้ีใหเห็นไดวาหัวขอใดมีปญหามากที่สุด 
2. สามารถเขาใจลําดับความสําคัญมากนอยของปญหาไดทันที 
3. สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเพียงใดในสวนท้ังหมด 
4. การใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหาทําใหสามารถโนมนาวจติใจไดด ี
5. ไมตองใชการคํานวณทียุ่งยากก็สามารถจัดทําได 

 
2.1.2.2 แผนผงัเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 
แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา คือ แผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธระหวาง

คุณลกัษณะอยางใดอยางหนึง่ (ผล) กับองคประกอบหรอืสาเหตุตางๆ (เหตุ) ที่มีผลทาํใหเกิดคุณลักษณะ
น้ันๆไวอยางเปนระบบโดยรวบรวมในแผนภาพที่มลีักษณะคลายกางปลาจึงเรยีกชื่อกนัวา “ผังกางปลา” 
และเปนท่ีรูจักกันอยางแพรหลายผูที่คิดคนขึ้นมาคือ ดร.อิชิกาวา บางครั้งจึงเรียกแผนภาพอิชิกาวา 
( Ishikawa Diagram) 

ผลผลิตหรือผลงานของขบวนการผลิตแตละหนวย ยอมประกอบขึ้นมาจากองคประกอบตางๆ
เหลานั้น โดยองคประกอบหรือสาเหตุหลักโดยทัว่ไปไมวาจะอยูในหนวยงานการผลิตหรือสํานักงาน
มักจะใชเหมือนกันคือ  

- Man = คน 
- Machine = เครื่องมือ เครื่องจักรหรืออุปกรณ 
- Material = วัตถุดิบ หรือวัสด ุ
- Method =วิธกีารทํางาน 

 การรวบรวมองคประกอบหรือสาเหตุตางๆใหเปนระบบในรูปของแผนผังเหตุและผล หรือ
แผนผังกางปลาชวยใหเราสามารถคนหา วิเคราะหปญหาไดงายขึ้น วาองคประกอบใดหรือสาเหตุใดที่มี
อิทธิผลตอคุณภาพของผลผลิตหรือผลงาน จะไดควบคมุปรับปรุงสาเหตุหรือองคประกอบนั้นๆตอไป 
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รูปที่ 2.2 แสดงสวนประกอบตางๆ ของแผนผังเหตุและผล หรือแผนผงักางปลา 

 
(1) ขั้นตอนการสรางแผนผังเหตุและผล หรอืแผนผังกางปลา 

 ขั้นที่ 1 ช้ีลักษณะคณุภาพท่ีเปนปญหาออกมาใหชัดเจน ตัวอยางเชน ความผิดพลาดในการ
ทํางาน 
 ขั้นที่ 2 ทีร่ิมขวาสุดของกระดาษเขียนลักษณะคุณภาพลงไป ตีกรอบสี่เหลี่ยมแลวลากเสนราบ
หนาจากซายมอืมายังกรอบนี ้(เรยีกเสนกระดูกสันหลัง) แลวเติมเปนลูกศร 
 ขั้นที่ 3 แบงสาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญออกเปน 4-8 ขอ จากนัน้ลากเสน “กางใหญ” จาก
ซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลังแลวเขยีนสาเหตุสําคัญตางๆขางตน ท่ีลูกศรและลอมกรอบสี่เหลีย่ม 
 ขั้นที่ 4 พยายามหาสาเหตุที่สงผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปนกางปลา หาสาเหตุยอยที่สงผลให
เปนสาเหตุเขียนเปนกางเลก็ และในที่สดุหามูลเหตุซึ่งสงผลใหเกิดสาเหตุยอยเขียนเปนกางฝอย ซึ่ง
วิธกีารดังกลาวจะชวยใหมองเห็นวิธกีารแกไขไดชัดเจนขึ้น 
 ขั้นที่ 5 สํารวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกครั้งวามีสาเหตุอ่ืนๆเพิม่เติมอีกหรือไม ถามีใหเขียน
เติมลงไป 
 ขั้นที่ 6 ตอจากนั้นจดัลําดบัความสําคัญตางๆในการกาํหนดความสําคัญมากนอยดงักลาว อาจ
ใชวธิีการวิเคราะหขอมูล ถกเถียงรวมกนั ใชแผนภูมิพาเรโต กราฟ หรอืเปดอภิปรายท่ัวไป เปนตน โดย
จะใชลอมกรอบหรือเติมวงกลมสีแดงขางหนาสาเหตุท่ีสําคัญมากกวาเพือ่ใหแบงชัดขึน้ 

องคประกอบ           
หลัก 

คุณลกัษณะอยาง 
หนึ่งอยางใด 

องคประกอบ           
หลัก 

องคประกอบ           
หลัก 

องคประกอบ           
หลัก 

สาเหตุยอย 

สาเหตุยอย สาเหตุยอย 

สาเหตุยอย 
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 ขั้นที่ 7 เติมหัวขอท่ีเกี่ยวของลงไป 
- ช่ือผลิตภณัฑ 
- ขั้นตอนการผลิต 
- วัน เดือน ป ที่เขียน 

 (2) ขอเสนอแนะในการสรางแผนผังเหตแุละผล หรือแผนผังกางปลา 
 1. แผนผังเหตุและผล หรอืแผนผังกางปลาจะมีประโยชนและใชงานไดดีตองมีการเขารวมของ
บุคคลตางๆที่เกี่ยวของ ถกเถียงกันถึงจุดมุงหมายใหแจมชัดกอนแลวจึงแสดงความคิดเห็นออกมา ในการแสดง
ความคิดเหน็หามมิใหมีการคดัคานวาไมถกูตองหรือใชไมไดอยางเด็ดขาด ไมวาความคิดเห็นของ
สมาชิกจะเปนอยางไรใหใสลงไปในแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลาใหหมด 
 2. กําหนดลักษณะคุณภาพไดชัดเจนและเปนรูปธรรมมากที่สุด ถาหากลักษณะคุณภาพ
ดังกลาวถูกกาํหนดขึ้นมากวางๆหรือลอยๆ  (นามธรรม) แผนผังเหตุและผล  หรือแผนผัง
กางปลาที่ไดจะใชประโยชนไมไดมากนัก วิธีท่ีดีคือการจําแนกประเภทของลักษณะคุณภาพใหเล็ก
ลงเปนหลายๆประเภท เชน แทนที่จะพูดวาคุณภาพสินคาไมดี หากสามารถแยกใหชัดไดวาหัวขอ
คุณภาพทีไ่มดน้ัีนมีอะไรมาก เชน ขนาดผดิพลาด มีรอยขีดขวนหรือนํ้าหนักกระจายตัวมากเกินไป เปน
ตน แลวนําหัวขอยอยๆ เหลาน้ีมาสรางขอละแผนภาพจะไดประโยชนมากกวา 
 3. ขุดคุยสาเหตุตางๆออกมาใหครบ เพราะจุดมุงหมายของการเขียนแผนผังเหตุและผล หรือ
แผนผังกางปลาไมไดอยูทีก่ารใชตางหาก ดังนั้นตองพยายามทําแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา
ใหจุดของปญหาเดนชัดขึ้นมาใหได 
 4. ไมควรใชสมองเพียงอยางเดียว ควรอาศัยขอเท็จจริงจากแหลงงานดวย ทั้งที่เคยพบเห็นใน
อดีตและปจจุบันเปนพ้ืนฐาน แลวทําแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลาจากพื้นฐานขอเท็จจริง
ดังกลาว รายงานเองซ้ําๆวา “ทําไม” 
 5. การท่ีสามารถเขียนแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลาไดด ี แสดงวาเขาใจเนื้อหาของ
งานนั้นๆ ด ี
 6. พยายามใหทุกคนไดมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็น 
 (3) ประโยชนของแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา 
 นอกเหนือจากใชวิเคราะหสาเหตุหรือองคประกอบของปญหาเพื่อนําไปสูการแกไขปรับปรุง
แลวแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลายังมีประโยชนทางดานอื่นๆ อีก เชน 



 

 

12

 1. จากการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นโดยสมาชิกทุกคนในกลุม คือ สาเหตุของการกระจายตัว
หรือของเสีย ประสบการณและความชํานาญของแตละคนจะถูกเปดเผยออกมาทาํใหเพ่ือนรวมงาน
ทราบ นับเปนการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นและประสบการณตอกันอยางดี 
 2. แผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลาทําใหการประชุมเปนไปไดถูกทิศทางและมีประสิทธิภาพ และ
ผลเปนตวันําทางสําหรับการปรึกษาหารือ (ของการประชมุ) แตถาประชุมโดยมีแนวทางตามแผนผงัเหตุ
และผล หรือแผนผังกางปลา กําหนดการหารือจะอยูในแนวทางเดียวกนัอยางใจจดใจจอ 
 3. แผนภาพสาเหตุและผลใชไดกับงานทุกชนิด ไมเพียงใชไดเฉพาะในการผลิตเทาน้ันแตใชได
กับงานทุกประเภท 
 4. ใชในการอธิบายเรื่องงานและใชอบรมพนักงานใหมดวย 
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2.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 
 2.2.1 ความหมาย 

FMEA หรือ Failure Mode and Effect Analysis (การวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ) 
ไดรับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษที่ 1950 ตอมาไดมี
การขยายไปยงัอุตสาหกรรมยานยนต โดยในป คศ.1972 กลุมปฏิบัติงาน North American Automotive 
Operations ของบริษัท Ford Motor จํากัดไดผนวก FMEA เขากับโปรแกรมการฝกอบรมเรื่องความ
ไววางใจของผลิตภัณฑสําหรับอบรมแกพนักงานของบริษัท  จากนั้นไดรับการเผยแพรและ
นําไปประยุกตใชอยางรวดเร็วสําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต อาวุธ และอิเล็คทรอนิคส 
สําหรับประเทศไทยไดเริ่มมีการประยุกตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตกอน
ตามความตองการของบริษัท Ford Motor จํากัด ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของ Ford เมื่อ
ประมาณป คศ.1990 และหลังจากที่อุตสาหกรรมไดมกีารประยุกตใชมาตรฐานระบบการบริหาร
คุณภาพ QS9000 ISo/TS16949 ตลอดจนTL 9000 ก็ยิ่งทําใหอุตสาหกรรมไทยเริม่มีความคุนเคยกบั 
FMEA มากขึ้น แตอยางไรก็ตามการประยุกตใช FMEA ยังคงจํากดัอยูในอุตสาหกรรมยานยนตและ
อิเล็คทรอนิคสเปนสวนใหญ 

AIAG (2001) ไดใหนิยามสําหรับ FMEA ไวดังนี ้
FMEA คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง (A systematic group of activities) ที่มี

จุดมุงหมาย คอื 
- รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential Failure) ของผลิตภณัฑ/

กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ (Effect) จากขอบกพรองดังกลาว 
- การบงชีถ้ึงการปฏิบัติการทีส่ามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
- การดําเนนิการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร 

 2.2.2 เปาหมายในการทํา FMEA 
 เปาหมายหลักของ FMEA คือ การสรางระบบในการปองกนัหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะ
ขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจจบัขอบกพรองใหพบ
กอนถกูสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซึ่งยังผลใหการรองเรียนของลกูคาตอสินคา หรอืบริการที่สงมอบ
ลดลง ความพึงพอใจของลกูคาอยูในระดบัสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันในระดับสากลทั้ง
ในดานคุณภาพ ราคา การสงมอบ การบรหิาร รวมถึงการสรางขวญั กาํลังใจ และสภาพแวดลอมในการ
ทํางานอยางมคีุณภาพ 
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 2.2.3 ลักษณะสําคัญ 3 ประการของ FMEA 
1. ตองมีการแสดงใหเห็นถงึรูปแบบของขอบกพรองและความผดิพลาดตางๆ ที่อาจจะเกิดขึ้น

หรือเกิดขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอยางชัดเจนและมีการประเมนิผล 
  2. ตองมีการบงช้ีการกระทํา สําหรับการลด หรือขจดัโอกาสของความลมเหลว ปญหา และ
ความผดิพลาดนั้นๆทีจ่ะเกิดขึ้นมาอีก 
 3. ตองมีการบนัทึกลงในแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกตแิลวนิยมใช FMEA 2 ชนิด คือ Design 
FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภณัฑท่ีมีการนําเอาปญหาสําคัญ และขอบกพรองตางๆจากผูใชหรือ
ลูกคา มาศึกษาและหาวธิีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่ง คือ Process FMEA สําหรับการออกแบบ
และปรับปรุงกระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพของผลิตภณัฑเพื่อปองกันไมใหมขีองเสียและขจัด
หรือลดปญหาจากการผลิตท่ีจะสงตอไปยังกระบวนการผลิตถดัไป และลูกคา 
 2.2.4 ขั้นตอนทั่วไปของการจัดทํา FMEA 
 ในการดําเนินงาน FMEA ใหเกิดประสิทธิผลท่ีสุดจะตองดําเนินการภายใตรูปแบบคณะทํางาน
หรือทีมท่ีเวลาเริ่มตนเรว็ที่สุดเทาที่สามารถจะกระทําได โดยมีขั้นตอนทั่วไปในการจดัทํา FMEA ดงันี้ 
 (1) การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA 
 เนื่องจากการจดัทํา FMEA มีรายละเอียดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห FMEA สําหรับทุกๆ
กระบวนการในการผลิตสวนประกอบของผลิตภณัฑจึงเปนสิ่งที่เกือบจะเปนไปไมไดเลยเพราะตองใช
เวลาในการจัดทําคอนขางมาก จึงมีความจําเปนตองเลือกกระบวนการบางกระบวนการขึ้นมาวิเคราะห 
โดย FMEA ซึ่งควรจะพจิารณาในประเดน็ตางๆ ดังนี ้

- มีการเปลีย่นแปลงเทคโนโลย ี
- ผลิตภณัฑทีผ่ลิตอยูไดรับการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 
- มีปญหาของกระบวนการที่เกิดขึ้นอยางเรือ้รัง 
- มีการควบคุมการทํางานของพนักงานปฎบัิติงานคอนขางมาก 
- มีความผนัแปรคอนขางสูง โดยไมทราบวามีสาเหตุจากแหลงใด 

 (2) การทบทวนกระบวนการ 
 ในขั้นตอนนี้คณะทํางาน FMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับเลือกไวใน
ขั้นตอนที่ 2.2 โดยการทําความเขาใจนี้ควรเริ่มตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรปูของแผนภาพหรือ
แผนภูมแิสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภมูินี้เองจะทําใหรับทราบถึงกระบวนการผลิตใน
ทุกขั้นตอน ตลอดจนความสัมพันธของปจจัยปอนเขา (Input) และผลผลิต (Output) ตลอดจนจุดวดัท่ีแต
ละกระบวนการ 
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 (3) การระดมสมองคนหาแนวโนมของลกัษณะขอบกพรอง 
 ในการระดมสมองนี้มีความจาํเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิกในกลุม
คณะทํางานมคีวามเขาใจในหนาที่และแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือยังเพ่ือ
กําหนดถึงแนวโนมของลกัษณะขอบกพรอง (Potential Failure Mode) ซึ่งการดําเนินการนี้ควรให
สมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเคราะหหนาท่ีของกระบวนการเพื่อการ
กําหนดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง และในการระดมสมองควรเชิญบุคคลที่มีความรูและเกี่ยวของ
อยางมากมารวมออกความคดิเห็นดวย อาทิ พนักงานปฏิบัติงาน หรือหัวหนางาน เปนตน 
 (4) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
 ในขั้นตอนนี้ใหทําการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการโดยเริ่มจากการพิจารณาถึง
ลูกคาที่หมายถงึกระบวนการถัดไปจนกระทั่งถึงผูใชสุดทายแลวพิจารณาวาขอบกพรองดังกลาวมี
ผลกระทบประการใดตอลกูคาโดยลกูคาทีเ่ปนกระบวนการถดัไปจะพจิารณาจากผลกระทบตอ
ความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พจิารณาไปทําการผลิตตอ สําหรับลูกคาที่เปนผูใช
สุดทายจะพิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยทีล่ดลงที่ลกูคาพึงไดรับจากผลิตภณัฑและความ
รุนแรง (Severity-S) จากผลกระทบที่พจิารณานีจ้ะไดรับการเปลี่ยนแปลงก็ตอเมื่อมีการเปลีย่นแปลง
ลูกคาหรือเปลีย่นแปลงการใชงานเทานั้น จากนั้นใหพิจารณาถึงสาเหตุการเกดิลักษณะขอบกพรองที่
พิจารณา โดยสาเหตุจะตองมาจากการพจิารณาแนวความคิดในการทาํงานของกระบวนการ และเมื่อ
ทราบสาเหตุแลวจะพจิารณาความเสี่ยงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence-O) จากความเปนไป
ได (Likelihood) ที่สาเหตุดังกลาวจะเกิดขึ้นซึ่งอาจจะผานการวิเคราะหความผันแปรเชิงสถิติหรือการ
อาศัยประสบการณและความรูสึก (Gut feeling) จากผูมีประสบการณ เมื่อวเิคราะหถึงผลกระทบและ
สาเหตุแลวในลําดับสุดทายของขั้นตอนนีจ้ะพิจารณาถึงระบบการควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจบุัน 
(Current Control) เพื่อพิจารณาวาระบบควบคุมที่ใชในปจจุบนัมคีวามสามารถในการบงชีล้ักษณะ
ขอบกพรองกอนที่จะเกิดขึน้หรือเม่ือเกดิขึ้นแลวแตสามารถบงชี้ไดกอนสงถึงลกูคาไดดีเพยีงไร และ
พิจารณาความเสี่ยงโดยประเมินถึงความสามารถในการตรวจจบั (Detection-D) ของระบบ โดยผลการ
ประเมินน้ีจะมกีารเปลีย่นแปลงก็ตอเมื่อไดรับการเปลี่ยนแปลงระบบควบคุมกระบวนการที่ใชใน
ปจจุบันเทานัน้ 
 (5) การประเมนิตัวเลขแสดงความเสี่ยง 
 ภายหลังจากการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการแลวใหทําการประเมนิคาความเสี่ยง
โดยพิจารณาจากองคประกอบทั้ง 3 ประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง (S) โอกาสใน
การเกิดสาเหต ุ(O) และความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) ดังนัน้ 
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 โดย RPN หมายถึง ตวัเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (Risk Priority Number)  
 (6) การกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเสี่ยง 
 ภายหลังจากการวเิคราะหความเส่ียงแลวใหทําการเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรง
และ/หรือ ความเส่ียงมากขึ้นมาพิจารณากาํหนดมาตรการตอบโต โดยการกําหนดมาตรการตอบโตนี้
ควรมาจากพืน้ฐานของเทคโนโลยเีฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนดมาตรการตอบโต
แลวใหดําเนินการปฏิบัติการ(Action) โดยการดําเนนิการใหอยูในรูปแบบคณะทํางานที่มีการมอบหมาย
อยางเปนทางการ 
 (7) การประเมนิผลความเสีย่งภายหลังการปฏิบตัิการตอบโต 
 หลังจากมีการตอบโตเรียบรอยแลว ผูวเิคราะหจะตองทําการประเมินคาความเสี่ยงในรูปของคา 
RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดิมอีกครั้งเพื่อพิจารณาวาความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองที่พิจารณาได
ลดลงหรือไม 
 (8) การติดตามผลและจดัทํามาตรฐาน 
 ในขั้นตอนสุดทายของการดาํเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตามผลเพื่อสราง
ความมั่นใจวามาตรการตอบโตที่กําหนดไวไดรับการนําไปปฏิบัตใิชอยางมีประสิทธผิลหรือไม และถา
มีประสิทธผิลดีแลวก็ควรจะดําเนินการจัดทําเปนมาตรฐานตอไป เม่ือมีการนํามาตรการตอบโตไปใช
แลวและควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนินการวิเคราะห FMEA อีกเพื่อความพยายามในการลด
คาความเสี่ยงลงอยางตอเนื่อง 
 2.2.5 ชนิดของ FMEA และการนําไปใชงาน 
 Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA เปนวธิกีารวิเคราะหปญหาหรือความลมเหลว
อยางเปนระบบ มีขั้นตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนท่ีจะเกิดขึ้นจรงิเพื่อ
เปนการปองกนักอนที่จะเกิดปญหารายแรงขึ้นมาภายหลงั และเปนการลดความเสี่ยงของการเกิดปญหา
โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธกีารนําไปใชงานไดหลายอยาง คือ 

  

RPN = S x O x D 
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  2.2.5.1 System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรังปรุงระบบการทํางาน การใชงาน

มักจะรวมอยูในขั้นตอนของ FMEA ชนิดอื่น ๆ ไดแก การสรางแนวความคิดในการออกแบบ และ

กําหนดรายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผลระบบ 

  2.2.5.2 Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและการแกไขงานที่มีการ

ทดลองหรือปฏิบัติเปนครั้งแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตาง ๆ หรือ

สวนยอย ๆ เขาดวยกัน และสวนของผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงาน (Function) ตามที่ออกแบบไว

เหมาะสมดีหรือไม และสวนใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน 

  2.2.5.3 Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซึ่งก็มีลักษณะเหมือนกับ Design 

FMEA แตมักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญคือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ การวัด 

และสภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเครื่องจักรจะเปนปจจัยท่ีสําคัญที่สุด เมื่อจัดทํา Process 

FMEA 

  2.2.5.4 Service FMEA จะเกี่ยวของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปน

ปจจัยสําคัญท่ีสุด เมื่อจัดทํา Service FMEA 

  2.2.5.5 Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใช

โดยแบงเปนสวนประกอบตาง ๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความเย็น สวนสงกําลัง 

สวนหลอลื่น ชุดเกียร ตลับลูกปน ฯลฯ 

 2.2.6 ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 

 ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการจะดําเนินการตามลําดับดังนี้ 

1. หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนในการสอบ

กลับได 

2. ช่ือผลิตภัณฑ /กระบวนการ  ใหใส ช่ือและจํานวนของระบบ  ระบบยอย  หรือช้ิน

สวนประกอบ สําหรับกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 
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3. ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสช่ือผูผลิต ฝายงาน และกลุมงานลงไปทั้งนี้อาจจะรวมถงึชือ่

ของผูสงมอบ (ถาทราบ) 

4. ผูจัดทํา ใหใสช่ือผูที่มีหนาท่ีรับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พรอมหมายเลขโทรศัพท

และชื่อของบริษัทที่สังกัด 

5. ช่ือรุนผลิตภัณฑใหใส ช่ือรุนของผลิตภัณฑที่จะใชและ/หรือไดรับผลกระทบจาก

กระบวนการที่ทําการวิเคราะห 

6. วันสําคัญ (Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จสิ้นซ่ึงไมควรจะเกินไปกวา

กําหนดวันเริ่มตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีท่ี FMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ วัน

เดือนปที่ควรเสร็จสิ้นไมควรเกินไปกวากําหนดวันที่จะตองจัดสง 

7. วัน เดือน ปสําหรับ FMEA ใหใสวัน เดือน ป ท่ีเริ่มตนจัดทํา FMEA และวัน เดือน ป ที่

ทบทวน FMEA ครั้งลาสุด 

8. คณะทํางาน ใหใสช่ือบุคคลที่รับผิดชอบรวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้และ/หรือ

ดําเนินการ 

9. หนาท่ี/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายงาย ๆ เกี่ยวกับกระบวนการหรือ

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะห เชน การกลึง การเจาะ การเชื่อมประสาน การ

ประกอบ ฯลฯ และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือขั้นตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 

10. แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง โดยขอบกพรอง (Failure) และลักษณะขอบกพรอง 

(Failure Mode) หมายถึงลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไมสามารถทําหนาที่ได

ตามที่ออกแบบไวหรือกําหนดควรตองการไว 

11. แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA ใหแสดงแนวโนมของ

ผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา 

โดยผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของสิ่งที่ลูกคาสังเกตเห็นหรือสิ่งที่ลูกคาเคยมี

ประสบการณมากอนก็ได 
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12. ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ s – Severity ในชองนี้จะวิเคราะหถึงความรุนแรงของ

แนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรองที่กําหนดในชองที่ 11 โดยความรุนแรงจะหมายถงึ

ขนาดของความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้จะเปนลักษณะเชิง

สัมพันธภายใตขอบเขตของแตละ FMEA และการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบ

ความรุนแรงจะไดมาจากการออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทาน้ัน (ไม

สามารถดําเนินการโดยการเปลี่ยนแปลงความคาดหวังของลูกคาได) 

 ในการประเมินความรุนแรงทีม FMEA ควรจะกําหนดกฎเกณฑสําหรับการประเมินผลกอน

เสมอโดยทั่วไปอาจจะใช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คะแนนต่ําที่สุด

แลวก็จะทําการตัดผลกระทบดังกลาวออกจากกการพิจารณาตอไป 

 ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ โดยเกณฑดงักลาวจะ

พิจารณาลูกคาภายนอกกอนเปนอันดับแรก และกรณีท่ีผลกระทบเกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและลูกคา

ภายใน ใหใชคะแนนจากความรุนแรงที่สูงกวา 

13. การจําแนก ชองน้ีอาจจะไดรับการใชในการจําแนก (Classify) คุณลักษณะของผลิตภัณฑ

หรือกระบวนการพิเศษ (เชน คุณลักษณวิกฤต สําคัญมา สําคัญ มีนัยสําคัญ) สําหรับช้ิน

สวนประกอบระบบยอย หรือระบบ ท่ีอาจตองการการควบคุมกระบวนการเพิ่มเติมนอกจา

นี้ในการกําหนดถึงลักษณะขอบกพรองท่ีสําคัญมากจากการประเมินผลดานวิศวกรรม 

14. แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง ในชองนี้ ผูวิเคราะห FMEA จะตองคนหา

สาเหตุรากเหงาหรือกลไกของขอบกพรองใสลงไป  โดยสาเหตุของขอบกพรอง 

หมายความถึง วิธีการที่ขอบกพรองจะเกิดขึ้นโดยอธิบายในรูปของสิ่งท่ีจะไดรับการแกไข

หรือสามารถไดรับการควบคุมได 
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15. โอกาสในการเกิด – O (Occurrence) โอกาสในการเกิดจะหมายถึง ความเปนไปไดของ

สาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น ดังนั้น อันดับของความเปนไปไดในการเกิด 

(Likelihood of occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพัทธมากกวาตัวเลขสัมบูรณ และการลด

โอกาสการเกิดขึ้นนี้จะตองไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกของ

ขอบกพรองที่ผานการเปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการเทานั้น โดยตารางที่ 2.2 แสดง

ตัวอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ  

16. การควบคุมในปจจุบันในชองนี้จะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปจจุบัน โดย

การควบคุมกระบวนการคือ ลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยูในรูปการปองกันสิ่งที่

เปนไปไดของลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองจากการ

เกิดขึ้นหรือตรวจจับลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองที่

อาจจะทําใหเกิดขึ้น 

17. การตรวจจับ – D (Detection) ในชองนี้จะใสคะแนนที่ประเมินผลถึงความสามารถในการ

ควบคุมของระบบการควบคุมในปจจุบัน (ท่ีระบุในชอง 16) โดยคะแนนการตรวจจับจะ

เปนปริมาณเชิงสัมพัทธภายใตขอบเขตของ  FMEA สําหรับแตละกระบวนการที่

ทําการศึกษาและจะใหคะแนนตรวจจับต่ําลง (คือ มีความสามารถในการตรวจจับที่ดีขึ้น) 

จะตองเกิดมาจากการเปลี่ยนวิธีการควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น  ในการพิจารณาคะแนน

ประเมินผลการตรวจจับน้ี จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมท่ีจะ

ปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึงลูกคาเทานั้น โดยตองไมคํานึงถึงโอกาสการเกิดขึ้น 

(likelihood of occurrence) ของลักษณะขอบกพรอง โดยตารางที่ 2.3 จะแสดงตัวอยางของ

กฎเกณฑการประเมินผลความสามารถในการตรวจจับของระบบการควบคุมกระบวนการ  
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 

 

ผลกระทบ 

จากขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบ 

ที่มีตอผูใชผลติภัณฑ 

ความรนุแรงของผลกระทบ 

ท่ีมีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดยไมมกีาร

เตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย

ของผูใชหรือขดัตอกฎหมายโดย

ไมมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 

(หรือเครื่องจักร) โดยไมมกีารเตือนลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดยมีการ

เตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย

ของผูใช หรือขัดตอกฎหมายโดย

มีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 

(หรือเครื่องจักร) โดยไมมกีารเตือนลวงหนา 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภณัฑไมสามารถใชงานได

เนื่องจากสญูเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภณัฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูกทําลาย 

หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงโดยใช

เวลามากกวา 1 ช่ัวโมง 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภณัฑนําไปใชงานไดแตละ

ดับสมรรถนะลดลงจนทําให

ลูกคาไมพอใจมาก 

อาจจะมกีารตรวจสอบผลิตภัณฑแบบคัดเลือก 

(Sorting) และผลิตภณัฑบางสวน (นอยกวา 

100%) อาจถูกทําลาย หรือสงเขาซอมแซมที่

แผนกซอมบํารุงระหวางครึ่งถึงหนึ่งชั่วโมง 

7 

ผลกระทบปานกลาง ผลิตภณัฑนําไปใชงานไดแตขาด

ความสะดวกสบายและทําให

ลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภณัฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจถกู

ทําลายและไมตองตรวจสอบคัดเลือก (Sorting) 

หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงใชเวลา

ต่ํากวาครึ่งชั่วโมง 

6 
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (ตอ) 

 

ผลกระทบ 

จากขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบ 

ที่มีตอผูใชผลติภัณฑ 

ความรนุแรงของผลกระทบ 

ท่ีมีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภณัฑนําไปใชงานไดดวย

ความสะดวกสบาย แตระดบั

สมรรถนะลดลง 

ผลิตภณัฑทั้งหมด (100%) อาจตองไดรับการรี

เวิอรด หรือไดรับการซอมแซมนอก

สายการผลิตท่ีฝายผลิต 

5 

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบรอยของผลิตภณัฑไม

ดีนัก อาจมเีสียงดังบาง ลกูคา

สวนใหญ (>75%) สามารถ

สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภณัฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก 

(Sorting) โดยไมมีผลิตภณัฑที่ตองถูกทําลายแต

บางสวน (ต่ํากวา 100%) อาจไดรับการรเีวิอรด 

4 

ผลกระทบเล็กนอย ความเรียบรอยของผลิตภณัฑไมดี

นัก อาจมีเสียงดังบางลกูคา

ประมาณครึ่งหนึ่งสามารถ

สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภณัฑบางสวน (ต่ํากวา 100%) อาจตอง

ไดรับการรเีวิอรคในสายการผลิตแตนอกจดุ

ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

เกือบไมมผีลกระทบ ความเรียบรอยของผลิตภณัฑไม

ดีนักอาจมเีสียงดังบาง ลกูคาสวน

นอย (ต่ํากวา 25%) สามารถ

สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภณัฑบางสวน (ต่ํากวา 100%) อาจตอง

ไดรับการรเีวิอรคในสายการผลิตท่ีจุด

ปฏิบัติงาน โดยไมมผีลิตภณัฑที่ตองถูกทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอยตอการ

ปฏิบัติงานหรอืตัวพนกังานหรือไมมีผลกระทบ

ใด ๆ 

1 

ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Reference Manual , TS-16949 
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ตารางที่ 2.2 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ 

 

โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่ง ๆ อัตราขอบกพรองที่เปนไป
ได (ppm) 

Ppk 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%) ≥ 0.86 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องเลย 

≤ 10 ≥ 1.67 1 

ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Reference Manual , TS-16949 

 

18. ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (RPN-Risk Priority Number) ในชองน้ีใหใสตัวเลขที่

แสดงถึงลําดับของความเสี่ยงท่ีพิจารณาไดจากองคประกอบสามประการ คือ ความรุนแรง 

โอกาสในการเกิด และการตรวจจับ ดังนั้น 

RPN = S x O x D 
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 โดยทั่วไปแลวคาตัวเลข RPN จะไมมีความหมายใด ๆ นอกจากใชสื่อถึงลําดับในการกําหนด

ความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองจากกระบวนการเทานั้น และเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา ผูวิเคราะห

สามารถใหคะแนนเกณฑที่กําหนดจนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

ตารางที่ 2.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม 

 

การ
ตรวจจับ 

กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวธิีการตรวจ จับ คะแนน 

  A B C   

เกือบ

เปนไป

ไมได 

ไมมีระบบการตรวจจับ    x ไมสามารถตรวจจับหรือ

ตรวจสอบได 

10 

หางไกล

มาก 

มีระบบควบคมุ แตไม

สามารถตรวจจับ

ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดโดย

ทางออม หรือเปนเพียงการสุม

ตรวจเทาน้ัน 

9 

หางไกล มีระบบควบคมุแตมี

โอกาสนอยมากที่จะ

ตรวจจับขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลา (Visual 

Inspection) เทาน้ัน 

8 

ต่ํามาก มีระบบควบคมุแตมี

โอกาสนอยมากที่จะ

ตรวจจับขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลาสองครั้ง 

(Double visual inspection) 

เทานั้น 

7 
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ตารางที่ 2.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (ตอ) 

 

การ
ตรวจจับ 

กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวธิีการตรวจ จับ คะแนน 

  A B C   

ต่ํา มีระบบควบคมุและอาจจะ

ตรวจจับขอบกพรองได 

 x X การควบคุมกระทําไดดวย

แผนภูม ิ

6 

ปาน

กลาง 

มีระบบควบคมุและอาจ 

จะตรวจจับขอบกพรองได 

 x  มีการควบคุมโดยใชเครื่องมอื

วัด วัดชิ้นงานกอนออกจากจดุ

ปฏิบัติงาน หรือใชเกจแบบ 

Go/No Go กอนออกจากจุด

ปฏิบัติงาน 

5 

คอนขาง

สูง 

มีระบบควบคมุและมี

โอกาสสูงที่จะตรวจจับ

ขอบกพรองได 

x x  มีการตรวจจับความผดิพลาด

ในกระบวนการถดัไปหรือมี

การใชเครื่องมือวัดงานชิน้แรก

ในขั้นตอนการปรับตั้ง (Set up) 

4 

สูง มีระบบควบคมุและมี

โอกาสสูงที่จะตรวจจับ

ขอบกพรองได 

x x  มีการตรวจจับความผดิพลาดที่

จุดปฏิบตัิงาน หรือมีการ

ตรวจจับความผิดพลาดใน

กระบวนการถดัไปโดยการ

ตรวจสอบเพื่อการยอมรับ 

3 

 
ตารางที่ 2.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (ตอ) 
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การ
ตรวจจับ 

กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวธิีการตรวจ จับ คะแนน 

  A B C   

สูงมาก มีระบบควบคมุและ

เกือบจะมัน่ใจไดวา

สามารถตรวจจับ

ขอบกพรองได 

x x  มีการตรวจจับความผดิพลาดที่

จุดปฏิบตัิงานดวยเครื่องมือ

อัตโนมัติช้ินงานบกพรองไม

สามารถผานไปได 

2 

สูงมาก มีระบบการควบคุมและ

มั่นใจไดวาสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได 

X   ไมมีโอกาสเกดิผลิตภณัฑ

บกพรอง เพราะใช Paka-Yoke 

ในขั้นตอนการออกแบบ

ผลิตภณัฑ/กระบวนการ 

1 

หมายเหตุ :  A = การปองกันความผิดพลาด  B = การใชอุปกรณวัด (Gauging) 

  C = ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection) 

ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Reference Manual , TS-16949 

19. วิธีการปฏิบัติการแกไข ในชองน้ีของแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการใชทําการ

ระบุวิธีการปฏิบัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอบกพรองท่ีมีความรุนแรง

มากที่สุดกอน (ในกรณีท่ีระดับความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบ

โตทันที โดยไมสนใจวาคา RPN จะมีคาเทาไร) และจากนั้นใหทําการพิจารณามาตรการ

ตอบกับลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน RPN สูงในลําดับแรก ๆ 

20. ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไข  และวันเสร็จสิ้น  ในชองนี้ใหระบุ ช่ือบุคคลที่

รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไขนี้ รวมทั้งระบุวันเสร็จสิ้นที่เปนเปาหมายดวย 
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21. การแกไขในชองนี้ใหทําการสรุปส้ัน ๆ ถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ไดกระทํา

ไป 

22. ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลว ใหทําการประมาณคาและ

บันทึกผลการประเมินความรุนแรง โอกาสในการเกิด และการตรวจจับพรอมท้ังคํานวณคา 

RPN อีกครั้งแตหากไมไดมีการกําหนดมาตรการใด ๆ เลยใหปลอยวางในชองท่ี 22 

 2.2.7 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

 1. ชวยพิจารณาทางเลือกตั้งแตขั้นตอนแรกของกรอกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่งเพิ่ม

ศักยภาพของการผลิตและความเชื่อถือ 

 2. สรางความมั่นใจวารูปแบบของความลมเหลว ความผิดพลาดและปญหาตาง ๆ ที่อาจเกิดขึ้น

ไดรวมถึงผลกระทบที่อาจตามมา ไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวนมากอน 

 3. แสดงรายการของปญหาหลักตาง ๆ และระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานั้น

ขึ้นมา 

 4. ชวยแสดงบันทึกผลของการปรับปรุงหลังจากมีมาตรการแกไขใหถูกตองอยางใดอยางหนึ่ง

ไดทันที 

 5. เปนพ้ืนฐานสําหรับการกําหนดรายการทดสอบเพิ่มเติมระหวางการพัฒนาผลิตภัณฑและการ

ผลิต 

 6. ชวยรวบรวมขอมูลในอดีตสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใชวิเคราะห

รูปแบบของปญหา หรือความลมเหลวตาง ๆ สําหรับการพิจารณาเรื่องราวการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ

หรือกระบวนการผลิต 

 7. ทําใหเกิดความม่ันใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตาง ๆ มีผูรับผิดชอบหรือชวยใหวิศวกร

ประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมีการประชุม

ทบทวนขั้นสุดทายของการพัฒนาผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลติ 
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2.3 วธิกีารในการสรางความคิด 
 เครื่องมือเพิ่มเติมที่ชวยในการแกปญหา และปรับปรุงกระบวนการ ไดแก การระดมสมอง 
(Brainstorming) เปนเทคนิคอยางหนึ่งในการใหกลุมคนรวมกันแสดงความคิดเห็น และความคิดใน
ปญหาตาง ๆ ดวยบรรยากาศที่ผอนคลายที่สามารถคิดออกมา โดยไมมีใครคอยแทรกแซง  เปาหมายคือ 
กอใหเกิดความคิดท่ีไหลอยางอิสระ เพื่อที่จะระบุปญหา และคนหาสาเหตุ การแกไขปญหา พรอมทั้งวี
การแกไขปญหาไปใช เง่ือนไขที่จะทําใหการระดมสมองประสบความสําเรจ็ คอืไมมีสมาชิกคนใดคน
หนึ่งยอมใหมีการครอบงํา และความคิดทั้งหมดจะตองไดรับการยอมรบั 

2.3.1 ความหมาย 
 การระดมสมอง  ถือเปนเทคนิคท่ีใชกับกลุม  (Group  Technique)    ไมใชใชกับคนเพียงคน
เดียว       ในทางการบริหารมักใชเปนเครื่องมือในการแสวงหาทางเลือกในการตัดสินใจและใชในการ
การวางแผน  Brain  Storming   เปนคําที่คนไทยคอนขางคุนเคยและเปนท่ีรูจักกนัมากในทกุวงการ  มีผู
บัญญัติเปนภาษาไทยไว  ทีพ่บมากมี  2  คํา  คือ  การระดมสมอง กับ การระดมความคิดปจจุบันพบวามี
การพยายามใชคําวา  การระดมความรูและประสบการณ  โดยทั่วไปแลว           การระดมสมองหมายถึง
การแสวงหาความคิดตอเรื่องใดเรื่องหนึ่งใหไดมากที่สุดภายในเวลาทีก่ําหนด    ดังนั้นการใหคิดโดยไม
กําหนดเวลาทีจ่ํากัดแนนอนก็ไมเรียกวาการระดมสมอง    การระดมสมองจะมีประสิทธภิาพมากที่สุด
เม่ือใชกับกลุมที่ไมรูจกักนั  ไมเกรงใจกันหรือสนิทสนมกันมากเกินไป        และจํานวนสมาชกิที่รวม
ระดมสมองถาจะใหมีประสิทธิภาพมากที่สุดควรอยูระหวาง  4 ถึง  9  คน 
 สําหรับนักวิชาการที่เปนผูใหกําเนิดของเทคนิคนี้ยังมีความเห็นที่แตกตางกันอยู   โดย  มิซูโน  
(Mizuno)       ไมไดบอกวาใครเปนผูตนคิดแตระบุวาไดมกีารใชเทคนิคระดมสมองในญี่ปุนตัง้แตป  
2952  ในขณะที่  ฟอรซิท     (Donelson  Forsyth)  กลับระบุชัดเจนวาเทคนิคการระดมสมองเกดิจาก
แนวคดิของ  ออสบอรน  (Alex  F.  Osborne) ซ่ึงเปนผูบรหิารบรษิัทโฆษณาแหงหนึ่งตั้งแตป  1957 

2.3.2 จุดเนน 
 ออสบอรน  ไดกําหนดจดุเนนของการระดมสมองไว  4      ประการ  ไดแก 
 1.  เนนใหมีการแสดงความคิดออกมา  (Expressiveness)      สมาชิกทุกคนตองมีเสรีภาพอยาง
สมบูรณในการที่จะแสดงความคิดเห็นใด  ๆ  ออกมาจากจิตใจ     โดยไมตองคํานึงวาจะเปนความคิดที่
แปลกประหลาด  กวางขวาง  ลาสมัย  หรือเพอฝนเพียงใด 
 2.  เนนการไมประเมินความคิดในขณะทีก่ําลังระดมสมอง  (Non – evaluative)  ความคิดที่
สมาชิกแสดงออกตองไมถกูประเมินไมวากรณีใด  ๆ  เพราะถือวา  ทกุความคิดมีความสําคัญ       หาม
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วิพากษวิจารณความคิดผู อ่ืน การแสดงความเห็นหักลาง หรือครอบงาํผู อ่ืนจะทําลายพลัง
ความคิดสรางสรรคของกลุมซึ่งสงผลทําใหการระดมสมองครั้งนั้นเปลาประโยชน 
 3.  เนนปริมาณของความคดิ  (Quautity)      เปาหมายของการระดมสมองคือตองการใหได
ความคิดในปรมิาณมากที่สุดเทาท่ีจะมากได      แมความคิดที่ไมมีทางเปนจริงก็ตาม    เพราะอาจใช
ประโยชนไดในแงการเสริมแรง  หรือการเปนพ้ืนฐานใหความคิดอ่ืนที่ใหมและมีคณุคา  ยิ่งมีความคิด
ใหม  ๆ  เกดิขึ้นมากเพยีงใดก็ยิ่งมโีอกาสคนพบวธิีการแกปญหาที่ด ี
 4.  เนนการสรางความคดิ  (Building)   การระดมสมองเกิดขึ้นในกลุม  ดังนั้น        สมาชิก
สามารถสรางความคิดขึ้นเองโดยเชื่อมโยงความคิดของเพื่อนในกลุม   โดยใชความคดิของผูอ่ืนเปนฐาน
แลวขยายความเพิ่มเติมเพ่ือเปนความคิดใหมของตนเอง 

2.3.3 การเตรยีมระดมสมอง 
 กอนการดําเนนิการระดมสมองนั้น  จะตองเตรยีมการ  3  ขั้นตอน  ดังนี้ 
 1.  ขั้นกําหนดเปาหมาย  ตองกําหนดใหกระชับ  เฉพาะเจาะจง  และชัดเจนที่สดุวาจะระดม
สมองเรื่องอะไร    เพ่ืออะไรและตองทําใหสมาชิกเขาใจ  และเห็นดวยกบัเปาหมายนั้น 
 2.  ขั้นกําหนดกลุม  จะมีจาํนวนเทาไร  ใครบาง  ใครจะทําหนาที่เขยีนความคดิของสมาชิก  
และสถานที่ท่ีจะนําแผนการดความคิดไปติดตองใหมองเห็นไดชัดเจน  และในบางครั้งผูนํากลุม
ตองเด็ดขาดหากมีสมาชิกบางคนเริ่มครอบงําหรือขมผูอ่ืน 
 3.  ขั้นกําหนดเวลา  ตองแนชัดและเหมาะสม จะเริ่มและจะตองยุตเิมื่อใดการมีเวลาจํากดัจะ
สรางความกดดันใหสมองเรงทํางานอยางเต็มที่  สมองซีกขวาจะคิดสวนสมองซีกซายจะประเมิน
ความคิดของตนเองวาเหมาะสมหรือไม  แลวรีบแสดงออกมาโดยเรว็ 
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2.4 งานวจิัยท่ีเกี่ยวของ 
สําหรับงานวิจยัที่เกีย่วของกบัการควบคุมคุณภาพนั้น มงีานวิจยัที่เกี่ยวของและนาสนใจใน

หลายประเด็น ดังนี ้
2.4.1 งานวิจยัดานระบบการควบคุมคุณภาพ 
ธีระพงษ กังสนารกัษ (2539) วิทยานิพนธน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบควบคุมคณุภาพ ใน

สายการผลิตรางสายไฟฟาและตูควบคุมระบบไฟฟาทีเ่หมาะสมกับโรงงานตวัอยาง จากการสํารวจ
สภาพทั่วไปของโรงงานตวัอยางพบวา ทางโรงงานยังไมมีระบบควบคมุคุณภาพของผลิตภณัฑ 
นอกจากนี้ยังไมมีขอกําหนดทางคุณภาพของผลิตภณัฑ วธิีการปฏิบัติงานและเอกสารตางๆ ทางดาน
คุณภาพซึ่งเปนองคประกอบที่สําคัญของระบบควบคุมคุณภาพ โดยในการพัฒนาระบบควบคุมคณุภาพ
ไดนําเทคนิคการควบคุมคณุภาพมาใชไดแก ใบตรวจสอบแผนภูมแิสดงเหตุและผล วธิีการทางสถิตแิละ
การศกึษาสมรรถภาพกระบวนการผลิต มาใชเปนเครื่องมือในการตรวจสอบวิเคราะหและประเมนิผล 
เพื่อใชในการแกปญหาทางดานคุณภาพไดอยางมีประสิทธิภาพ ดังนั้น วิทยานิพนธนี้จึงไดนําเสนอ
ระบบควบคุมคุณภาพ สําหรับสายการผลติรางสายไฟฟาและตูควบคุมระบบไฟฟา โดยมีแนวทางการ
พัฒนาดังนี้ 1. การจัดผังองคกรดานควบคุมคุณภาพ 2. การจัดระบบเอกสารที่ใชงานดานควบคุม
คุณภาพ 3. การกําหนดมาตรฐานการควบคมุคุณภาพของรางสายไฟฟา และตูควบคุมระบบไฟฟาตัง้แต
การตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตและการตรวจสอบ
ผลิตภณัฑสําเร็จรูป 

 
บุญเกยีรต ิ ดีสุขสถิต (2545) ขอบเขตงานวิจยัจะมุงเนนศึกษาเกีย่วกับอุตสาหกรรมการพิมพ

และความสญูเสียดานการผลติสินคาสําเร็จรูป พบวา โรงงานตวัอยางมีของเสียเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก 
เนื่องจากขาดการเก็บรวบรวมขอมูล ขาดการจําแนกลักษณะของของเสียที่เกิดขึน้ ขาดการวเิคราะห
สาเหตุของของเสียในแตละลักษณะ ขาดผูรบัผดิชอบดานคุณภาพที่ชัดเจน ไมมกีารนําเทคนิคทางสถิติ
มาใช ขาดการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนือ่ง ดังนั้นผูศกึษาจึงเก็บรวบรวมขอมลูของของเสียในเบื้องตน
ของโรงงานตวัอยาง พบวาของเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพทั้งหมด โดยคิดเปน 74.05% ของของเสียที่
เกิดขึ้นทั้งหมดในโรงงาน ผูศึกษาจึงนําขอมูลของเสียเสนอตอคณะผูบริหารของโรงงานตัวอยาง ซึ่งผล
การประชุมของคณะผูบริหารมีนโยบายใหเรงปรับปรุงในแผนกพิมพ เนื่องจากมีสัดสวนของเสียเกิดขึ้น
สูงมาก จึงควรรีบปรับปรุงอยางเรงดวน ดังนั้นผูศึกษาจึงไดวิเคราะหและเสนอวธิกีารปรับปรุงคณุภาพ
ในแผนกพิมพโดยการออกแบบฟอรมการเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่
เกิดขึ้นโดยจดัทําเกณฑการตรวจสอบวัตถดุิบ จัดทําขั้นตอนการปฏิบตัิงาน จัดทําแผนผังกระบวนการ
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และควบคุมคณุภาพในกระบวนการผลิต จัดทําแผนบาํรุงรักษาเชิงปองกัน จัดตั้งทีมงานตรวจตดิตาม 
การเทยีบเครื่องมือวัด การจดัทําใบแสดงลกัษณะงาน จากผลการศึกษาพบวา หลังจากที่โรงงานตัวอยาง
มีสัดสวนของเสียลดลงจาก 17.53% เหลือเพียง 8.65% 

 
สัญชัย ไพศาล (2547) ศึกษาการลดของเสยีในกระบวนการรีดยางของการผลิตยางรถยนต โดย

ใชการวิเคราะหลักษณะบกพรองและผลกระทบดานคณุภาพ การเก็บรวบรวมขอมลู และคนหาปจจัยที่
มีผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและ
ผล แผนภาพความสัมพันธ และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบดานคุณภาพสาํหรับ
กระบวนการผลิต จากนัน้ใหผูเชี่ยวชาญทีเ่กี่ยวของกับกระบวนการรดียางมาวิเคราะห เพื่อประเมนิคา
ความรนุแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกดิขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจพบขอบกพรองใน
กระบวนการผลิต เพื่อคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําซ่ึงเปนคาที่บอกถงึความเสี่ยงท่ีเกิดขอบกพรองขึ้น 
จากการดําเนินการแกไขมีทั้งการปรับปรุงเครื่องจักร อุปกรณตางๆ ในกระบวนการรีดยาง การจัดทํา
รายละเอียดและการตั้งคามาตรฐานการทํางาน การฝกอบรมพนกังาน ฯลฯ ซึ่งผลการดําเนนิการแกไข
พบวา เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดผลิต ลดลงจาก 26.07% เหลือ 14.82% (ลดลง 11.29%) จากการ
ดําเนินการปรบัปรุงในกระบวนการจากเครื่องรดียาง Tuber#2, 3 โดยเปอรเซ็นตของเสียประเภทของ
เสียท่ีไมสามารถนํากลับมาใช ในกระบวนการผลิตไดลดลงจาก 2.09% เหลือ 0.74% (ลดลง 1.35%) 
และเปอรเซ็นตของเสียท่ีทําใหตองนํากลบัไปในกระบวนการผลิตใหม ลดลงจาก 25.08% เหลือ 
11.24% (ลดลง 13.84%) โดยมีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่องสําหรับคาคะแนนดชันีความเสี่ยงช้ีนํา 
(RPN) พบวาลดลง 29.00% ถึง 80.00% จากคา RPN ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข 

 
วีรพล ปญญาวิสุทธิกลุ (2543) ปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูป

พลาสติก จากเดิมท่ีไมมเีอกสารเกีย่วกบัวิธกีารและคูมือขั้นตอนการทํางานที่มผีลโดยตรงกับคณุภาพ
ของผลิตภณัฑ นอกจากนี้ยงัขาดเอกสารสนับสนุนที่มีประสิทธิภาพ และปญหาจํานวนของเสีย ซึง่จาก
การออกแบบระบบเอกสารสนับสนุนตางๆ ทําใหทราบสาเหตุหลักของของเสียวาเกดิจากจดุดํา และ
รอยแหวง โดยมีประมาณ 93.47% ของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น ซึ่งจากการใชแผนผังแสดงเหตแุละผล
เพ่ือหาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยตางๆที่ทําใหผลิตภณัฑเกิดเปนจุดดําและรอยแหวง พบวาตนเหตุ
เกือบทั้งหมดที่ทําใหเกิดของเสียมาจาก 4 สาเหตุหลัก ไดแก คน วัตถดุิบ เครื่องจักร และวธิีการ โดยใน
การแกปญหาเพื่อลดปริมาณของเสีย จะมุงแกไขปญหาเปนระบบ โดยมีแนวคิดในการปรับปรุงดงันี้ 1. 
เสนอรูปแบบผังโครงสรางองคกรดานคุณภาพ 2. ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในสวนตางๆ ที่
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เกี่ยวของ 3. จัดทําแผนคุณภาพ เพื่อกําหนดจุดตรวจสอบ และรกัษาระบบควบคุมคณุภาพทีป่รับปรุงให
คงอยูตอไป 4. สรุปผลท่ีไดจากการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพท่ีไดศึกษา 5. นําเสนออุปสรรคและ
ขอเสนอแนะตางๆ หลังจากนําแนวคิดในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพดังกลาวไปปฏิบัต ิ ทําให
สามารถลดของเสียหลักท่ีเกดิจากจดุดําและรอยแหวง ท่ีเดิมเคยมีปริมาณเฉลีย่อยูที่ 6.87% ของปรมิาณ
การผลิตท้ังหมด ลงมาเหลือ 3.2% และ 1.57% ตามลําดับ 
 
 2.4.2 งานวิจยัดานการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 

รุงฤดี นนทร ี (2542) ไดศกึษาเรื่องการจดัการเพื่อทําใหไมมีขอรองเรียนจากลกูคา กรณีศึกษา
กับผลิตภัณฑถุงปสสาวะ  งานวิจัยน้ีมีเปาหมายเพื่อผลิตผลิตภัณฑใหมีคุณภาพตรงตามขอกําหนด
โดยไมเพิ่มของเสียในกระบวนการผลิต ในงานวิจัยนี้จะมุงเนนเพ่ือหา วิธีการจัดการเพื่อทําใหไมมี
ขอรองเรียนจากลูกคา การจัดการเพื่อทําใหไมมีขอรองเรียนจากลูกคาในงานวิจัยนี้จะแบงออกเปน 
2 สวน คือ การปฏิบัติการแกไขปญหาขอรองเรียนที่ไดรับจากลูกคาเพื่อทําใหไมมีขอรองเรียน
แบบเดิมซ้ํา ขึ้นอีกโดยใชวงจร PDCA และการปฏิบัติการปองกันเพื่อทําใหไมมีขอรองเรียนแบบ
ใหมเกิดขึ้น โดยเริ่มท่ีการทําการวิเคราะหขอบกพรองและ  ผลกระทบของกระบวนการ (FMEA) 
กอน ผลที่ไดจากการวิเคราะหสามารถนาํมาปรับปรุงกระบวนการได  นอกจากนั้นยังสามารถนํา
ผลการวิเคราะหมาวางแผนการตรวจสอบและทดสอบได 
 

ศิริพันธ ชัชวาลานนท (2542) ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตแขนจับยดึหัวอานเขียนเพื่อ
ลดปริมาณของเสีย ในอุตสาหกรรมชิน้สวนฮารดดิสกโดยนําเทคนคิของการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบในการผลิต (Failure Mode and Effective Analysis : FMEA) มาเปนเครื่องมือนําไปสูการระบุ
ปญหา ผลกระทบที่เกดิขึ้น การวิเคราะหหาสาเหตุ วิธกีารแกไขและกําจัดสาเหตุ และแนวทางการ
ปองกันปญหาที่จะเกดขึ้นดวย โดยไดนําเครื่อง  มือและเทคนิคอื่นที่เหมาะสมเขามาชวยเพื่อดําเนนิการ
ดังกลาว เชน การออกแบบ  การทดลอง การใช เครื่องมอืของ SPC เปนตน จากการดําเนินการดังกลาว
พบวา ปริมาณของเสียของแตละขอบกพรองหลังการปรับปรุง มีคาลดลง โดยคาปรมิาณของเสียตอลาน
ช้ิน (Defect Part Per Million : DPPM)  สวนใหญลดลงมากกวารอยละ 70 และคา RPN ลดลง โดยเฉลี่ย
รอยละ 60 ถึง 90 
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 นิพนธ  ชวนะปราณ ี (2543)  งานวิจยันีไ้ดทําการประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงาน
การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา  วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพ่ือกําหนดและควบคุมปจจัย
ตางๆ  ท่ีมีผลตอการออกแบบและการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยเครื่องมือทีนํ่ามาใชในงานวิจัย
น้ีคือ  การวิเคราะหแขนงความบกพรองและการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต  งานวิจยัน้ีจะเนนแกไขขอบกพรองท่ีมีคะแนนความเสี่ยงชี้นําเกนิกวา 
100 คะแนนเปนหลัก   ในการแกไขบกพรองนั้นกระทําโยการกําหนดมาตรฐานการทํางาน  การ
จัดระบบรวบรวมขอมลู การจัดทําอุปกรณปองกันพลาด การกําหนดแบบฟอรมสําหรับตรวจสอบ และ
การจัดทํารายละเอยีดและการตั้งคามาตรฐานในการทํางานของเครื่องจักร 
 

ชลธา  ไกรวัตนุสสรณ (2544)  ไดทําการศึกษาเทคนิคการวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
(Failure mode and effect analysis : FMEA) โดยประยุกตใชในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต
เพื่อออกแบบและจัดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือเปนเครื่องมือในการชวยระบุขอบกพรองใน
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบไดอยางสะดวก ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ โดยออกแบบ
และจัดสรางโปรแกรม FMEA ProFI 1.0  ซึ่งประกอบดวย 5 สวนไดแก ขอมูลทั่วไป 
(Information) สวนตั้งคา (Options) สวนระบุขอบกพรอง (Failure Mode) สวนปฏิบัติการ 
(Worksheet) และสวนขอเสนอแนะ (Recommendation) แลวใหผูประกอบการอุตสาหกรรม
ช้ินสวนรถยนตที่ทําจากโลหะเปนผูทดสอบโปรแกรมที่สรางขึ้นผลการทดสอบพบวาโปรแกรม
สามารถชวยระบุขอบกพรองและเพิ่มประสิทธิภาพในการทํา Process FMEA ไดอยางสะดวก
รวดเร็วและถูกตองนาเชื่อถือ 
  



 

 

บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

3.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 
 3.1.1 ขอมูลทั่วไป 

โรงงานเซรามิกที่ใชในการศกึษาครั้งนี้ ประกอบดวยโรงงานยอยจํานวน 3 โรงงาน ซ่ึงแต
ละโรงงานจะผลิตผลิตภัณฑเซรามิกประเภทเดยีวกันแตมีขนาดที่แตกตางกัน โดยโรงงานตัวอยาง
ตั้งอยูที่ 404  ต.ศาลา อ.เกาะคา จ.ลําปาง 52130 

 
3.1.2 ขอมูลการผลิต  
ประเภทผลิตภณัฑจะผลิตผลิตภัณฑประเภทถวยชาม ซ่ึงมีขนาด 3.5, 4, 5, 6, 7 และ 8 นิ้ว 

นอกจากนั้นยงัผลิตของชํารวย รายละเอียดขอมูลการผลิตเบื้องตน มีดงันี้ 
- ปริมาณกําลังการผลิตรวม 23 ตัน/เดือน (ตอโรง) 
- จํานวนคนงานทั้งหมด 154 คน 
- ชั่วโมงการทํางาน 6วัน/สัปดาห   ตั้งแตเวลา 8.00-17.00 น. 
- ตลาดในประเทศ  (กทม.และปริมณฑล) 
 
3.1.3 ผลิตภัณฑของโรงงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1  ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 
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3.2 วัตถุดิบ และเครื่องจักรอุปกรณท่ีใชในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 

           1. ดินขาวและดินดํา                2. น้ําเคลือบ (Glazes) 
 
 

 
 
 
 

   3.เตาเผาแบบไฟเบอรทนไฟ      4. เครื่องกวนดิน 
 
 
 
 
 
 
            5.เครื่องรีดดิน          6. Jiggering 

 
 
 
 
 

 
7. แมพิมพ                            8. แทนสําหรับตกแตงชิน้งาน
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3.3 กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.2 แสดงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑเซรามิกเบื้องตน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ทําการเตรียมดิน

การรีดดิน 

การขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

การตกแตง 

การเผาผลิตภัณฑ 

การเตรียมดิน 

นําดินมาแตกแดดประมาณ 1-2 วัน และทําการรีดดิน 

ตรวจสอบคุณภาพ

ขึ้นรูปดวยเคร่ืองจิกเกอรและแมพิมพปูนปลาสเตอรเปน
ตัวกําหนดรูปทรง

แยกเปนของเสยี

ใชฟองน้ําชุบน้ําหมาดๆเช็ดตกแตงชิ้นงาน
ทั้งภายในและภายนอกผลิตภัณฑ 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

บรรจุ 

แยกเปนของเสยี 

นําชิ้นงานที่เผาแลวออกจากเตาใสไวบนชั้นวาง 

นําชิ้นงานเขาเตาเผาและใชเวลาเผา 8 ชั่วโมง 

ทําการชุบเคลือบ และรอใหแหงหมาดๆ เช็ดกน
ชิ้นงานดวยฟองน้ํา 

แยกเปนของเสยี

ไมผาน 

ผาน

ไมผาน

ผาน

ไมผาน

ผาน

ไมผาน 

ผาน 
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3.4 ขั้นตอนการผลิต 
1. ดินที่ผานการบดจะนํามาผสมน้ําในอตัราสวนที่เหมาะสม กวนใหเขากันดวยเครื่องกวน ใน
ขั้นตอนนี้ จะมีการเติมน้ํายาเพื่อเพิ่มคุณภาพในดานความเหนยีวข้ึน 
 

 
 

ขั้นตอนที1่ การเตรียมดิน 
 

2. ดินที่ผสมไดที่แลวจะนํามาใสกะบะ เพือ่ตากแดด โดยจะตากแดดประมาณ 1-2 วนั หรือ
จนกระทั่งดินแหงพอหมาด ความเหนียวของดินก็จะเพิ่มขึ้น ตอจากนัน้จะนําดินมาเขาเครื่องรีดดิน 
เพื่อใหดินผสมเปนเนื้อเดียวกันและเปนการรีดฟองอากาศออกจากเนื้อดิน   
    

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที2่  การรีดดิน 
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3. การขึ้นรูป โดยจะทําการขึ้นรูปดวยเครื่องจิกเกอร ซ่ึงเปนการขึ้นรูปโดยการใชเครื่องจักร และใช
แมพิมพปูนปลาสเตอรเปนตัวกําหนดรูปทรง ซ่ึงเปนวธีิที่ใชสําหรับรูปทรงผลิตภัณฑงายๆ สามารถ
ทําเปนจํานวนมากๆได  
      

 
 

ขั้นตอนที3่ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ 
 

4. การตกแตงและการเขยีนลาย ผลิตภัณฑที่ตองการใชจะถูกนํามาตกแตงโดยใชฟองน้ํา และเขยีน
ลวดลาย โดยใชสีและพูกันวาดตามที่ลูกคาตองการ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที4่ การตกแตงและเขียนลาย 
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5. การเคลือบ ขั้นตอนนี้จะนาํผลิตภัณฑที่ผานการตกแตงและเขียนลายมาทําการเคลือบโดยน้ํายา
เคลือบกอนที่นําไปเผา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที5่ การเคลือบผลิตภัณฑ 
 
6. การเผาจะเผาโดยเตาที่ใชเชื้อเพลิงดวยแกส ผลิตภัณฑที่ผานการชุบเคลือบจะนามาเขาเตาเผาเพื่อ
เผาเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูป โดยอุณหภูมิทีใ่ชประมาณ 1,250 องศาเซลเซียส  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที6่ การเผาผลิตภัณฑ 
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7. รูปแบบหนึง่ของผลิตภัณฑสําเร็จรูป (Ceramics) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวอยางผลติภณัฑท่ีผานการเผาเคลือบ 
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3.5 สภาพปญหาในปจจุบันของโรงงานตวัอยาง 
 จากการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง ผูวิจัยพบวา โรงงานตัวอยางนี้ยังมปีญหา
ดานคุณภาพของผลิตภัณฑทีย่ังไมเปนไปตามเปาหมายทีก่ําหนดไว ลักษณะผลิตภณัฑที่บกพรองที่
คนพบมีลักษณะทีแ่ตกตางกันหลายประเภทแตกตางกนัตามขั้นตอนการผลิต ซ่ึงผูวิจัยจะสรุปเปน
ประเด็นตางๆ ไดดังนี ้
 
ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหต ุ
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

1. แตกหกั ตกแตง เสียเวลาทําใหตองไปเริ่ม
กระบวนการผลิตใหม 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 
2. ตกแตงชิ้นงานไมด ี
3. หยิบชิ้นงานไมระมัดระวงั 

   อุปกรณ 
1. แบบที่ใชในการขึ้นรูปมีเศษดิน 
    ปนเปอน 
2. ความละเอียดฟองน้ําที่ใชในการ 
    ตกแตงผลิตภัณฑ 
3. เครื่องมือชํารุด 
4. ถังน้ําดินสกปรก 
5. เครื่องรีดดินไมสะอาดมีเศษดิน 
     กรวดทรายปะปน 

   วัตถุดิบ 
1. องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 

   วิธีการ 
1. ใชน้ํามากเกนิไป 
2. ผลิตภัณฑดบิแข็งเกินไปขณะทําการ 
    ตกแตง 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

2. เปอนสี ตกแตง ผลิตภัณฑที่ไดจะไดสีที่ไมได
มาตรฐาน 

คน 
1. ขาดความระมัดระวังในการจับ 
    ช้ินงาน 
2. วางชิ้นงานในระยะหางทีเ่หมาะสม 
3. มีการวาดและตรวจสอบไมละเอียด 
4.มือพนักงานสกปรกไปหยิบวัตถุ  
   อ่ืนหรือมีสีติดมือมา 

   อุปกรณ 
1. พูกันที่ใชตกแตงชํารุด 
2. อุปกรณไมเหมาะสม 

   วัตถุดิบ 
1. สีที่ใชวาดไมไดมาตรฐานเกิดการ 
    ตกตะกอน 

   วิธีการ 
1. ชุบน้ํายาเคลือบไมดี 
2. การจับชิ้นงานในขณะทีย่งัไมแหง 
3. ทางยางพาราที่ใชเคลือบชิ้นงานกันส ี
    เลอะไมด ี
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

3. เคลือบไม 
    เรียบ 

ตกแตง ผลิตภัณฑที่ไดจะไดสีที่ไมสุก
สม่ําเสมอกัน 
ผลิตภัณฑที่ไดจะเกิดสีเคาะ 

คน 
- 

   อุปกรณ 
1. ผาที่ทําความสะอาดผิวเคลือบหลัง 
    ชุบเคลือบไมสะอาด มี  ส่ิงเจือปน 
2. มีปริมาณฟองอากาศในน้าํเคลือบ 
    มากเกินไป 

   วัตถุดิบ 
1. สารเคลือบยึดเกาะกันไมดี 
2. สวนผสมของสารเคลือบไมเปน 
    เนื้อเดยีวกัน 
3. มีส่ิงเจือปนในเนื้อดิน 

   วิธีการ 
1. ชุบน้ําเคลือบไมทั่วถึง 
2. หยิบชิ้นงานดวยมือที่เปอนน้ํามัน 
    หรือไมสะอาด ทําใหสารเคลือบ 
    ไมเกาะติดกอนเขาเตาเผา 
3. ไมทําความสะอาดชิ้นงานกอนนําไป 
     ทําการเคลือบ 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

4. สีไม 
    สม่ําเสมอ 
 

ตกแตง ผลิตภัณฑที่ไดจะไดสีที่ไมได
มาตรฐาน 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 

   อุปกรณ 
1. พูกันที่ใชในการตกแตงชาํรุดทําใหสี 
    เคลือบไมติดชิ้นงาน 
2. อุปกรณชํารุด 

   วัตถุดิบ 
1. สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อ 
    เดียวกัน 
2. สีที่ใชไมเหมาะสมกับชนดิของ 
    ผลิตภัณฑ 

   วิธีการ 
1. มีการเปลี่ยนแปลงของสีเคลือบขณะ 
    ตกแตง 
2. ใชเวลาในการเคลือบไมเหมาะสมกับ 
    ชนิดของผลิตภัณฑ 
3. สภาวะการเผาอุณหภูมไิมดี 
4. ใชน้ําในการตกแตงผลิตภณัฑดิบขัน้ 
    สุดทายมากเกินไป 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

1. สีไมได 
    มาตรฐาน 
 

เผา ผลิตภัณฑที่ไดจะมเีกรดที่ต่าํ
กวามาตรฐาน 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 
    ในการผสมสีเคลือบ 
2. ขาดความรูในเรื่องตําแหนงในการจัด 
    วางชิ้นงานในเตาเผาและอุณหภูมิไฟ 
     เผา 

   อุปกรณ 
1. เตาเผามีประสิทธิภาพไมเต็มที่ 
2. สภาพเตาเผาควบคุมอุณหภูมิขัดของ 

   วัตถุดิบ 
1. สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน 
2. สีที่ใชไมเหมาะสมกับสวนผสมของ 
    ดินที่ใชขึ้นรูปชิ้นงาน 

   วิธีการ 
1. สภาวะการเผาไมดี 
2. อุณหภูมิในเตาเผาไมสม่ําเสมอและ 
    ไมทั่วถึง 
3. จัดเรียงชิน้งานในตําแหนงที่อุณหภูม ิ
    เหมะสมตามลักษณะของสีเคลือบ 
4. ไมมีการตรวจสอบสีและทดสอบ 
    ความหนาแนนอยางสม่ําเสมอ 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

2. เปนจุด 
 

เผา ผลิตภัณฑที่ไดจะมเีกรดที่ต่าํ
กวามาตรฐาน 

คน 
1. เกิดความผิดพลาดระหว างการ  
    ทํางาน 
2. มือพนักงานสกปรกไปหยิบวัตถุ  
    อ่ืนติดมือมา 
3. นําดินที่ตกแลวกลับมาใชอีก 

   อุปกรณ 
1. อุปกรณเครือ่งมือสกปรก 
2. แผนรองเตาและขาตั้งสกปรก 
3. ฟองน้ําสกปรก 
4. หัวพนไฟเปนสนิมมีสะเก็ดเหล็ก  
   ไปกระทบผลิตภัณฑระหวางเผา 
5. ผูจัดเรียงผลิตภัณฑจับเคลือบสี  
    ชนิดหนึง่และไปจับอีกชนิดหนึ่ง 
6. เศษวัสดุปนเปอนตกลงใส  
   ผลิตภัณฑ 

   วัตถุดิบ 
1. มี เศษสิ่ ง เจื อปนรวมอยู ใน  
    วัตถุดบิทั้งในน้ําเคลือบและสีที่ใช 
    ทําผลิตภัณฑ 

   วิธีการ 
1. น้ําเคลือบที่นํามาใชไมผานการกรอง 
2. การจัดวางผลิตภัณฑดิบไมเปน 
    ระเบียบทําใหมีฝุนเขามาเกาะ 
3. ผลิตภัณฑบางชิ้นตองใหผูอ่ืนมาทํา 
    แทนเกีย่วกบัการเคลือบ 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑท่ีบกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

3. บ่ิน 
 

เผา ผลิตภัณฑเสียรูปทรงและ
อาจจะไมสามารถใชงานได 

คน 
1. พนักงานขาดความระมดัระวังในการ 
    ขนยาย 
2. เกิดความผดิพลาดในขณะปฏิบัติงาน 

   อุปกรณ 
1. ช้ันวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม 
2. เรียงชิ้นงานโผลแผนรองเตาทําใหถูก 
    เปลวไฟ 
3. นําและวางชิ้นงานเขา-ออกจากเตารุน 
    แรง 

   วัตถุดิบ 
- 

   วิธีการ 
1. การขนยายชิ้นงานเขา-ออกจากเตาเผา 
2. วางชิ้นงานเหลื่อมกันเกนิไป 
3. การจัดเรียงชิ้นงานเขาเตาเผาไมเปน 
    ระเบียบ 
4. ช้ินงานกระทบกันในขณะเคลื่อนยาย 
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ตารางท่ี 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

4. บิดเบี้ยว 
 

เผา ผลิตภัณฑเสียรูปทรงและ
อาจจะไมสามารถใชงานได 

คน 
1. พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ 
2. ขาดความสมดุลของชิ้นงาน 
3. การวางผลิตภัณฑเมื่อตากแหงทําให 
    ผลิตภัณฑแหงเร็ว 

   อุปกรณ 
1. เคร่ืองมือที่ใชทําผลิตภัณฑบางอยาง 
   ไมไดมาตรฐาน 
2. การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูม ิ
    ตอนตนมีผลใหดินหดตวัไมเทากัน 
3. การวางผลิตภัณฑในเตาวางบน 
    ช้ินงานอียง 
4. อุณหภูมิเผาผลิตภัณฑสูงเกินไป 
5. ผลิตภัณฑโดนไฟเลยีทําใหอุณหภูม ิ
    ผลิตภัณฑไมเทากัน 
 

   วัตถุดิบ 
- 

   วิธีการ 
1. ขึ้นรูปชิ้นงานไมสมดุล 
2. การตกแตงช้ินงานไมด ี
3. วางชิ้นงานเอียง 
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ตารางท่ี 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

5. แตกราว เผา ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานได
และตองถูกทําลายกลายเปน
ของเสีย 

คน 
1. พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ 
2. หยิบชิ้นงานอยางไมระมดัระวัง 
3. ผูเผาเตาไมระมัดระวังการขึ้นอุณหภูมิ 
    ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอุณหภูม ิ
    ภายในเตาจากทุกครั้งในการอัดแกส 

   อุปกรณ 
1. เคร่ืองมือชํารุด  
2. ถังใสน้ําดินสกปรกมีกอนเม็ดดินตดิ 
    อยู 
3. เคร่ืองรีดดินไมสะอาดมกีอนดิน 
   ทรายปะปน 
4. การขึ้นอุณหภูมิเตาและดบัเตาเปลี่ยน 
   แปลงรวดเรว็ 
5. อุณหภูมิภายในเตาเปลี่ยนแปลง 
    ฉับพลัน 

   วัตถุดิบ 
1. องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 

   วิธีการ 
1. ผลิตภัณฑเมื่อเสร็จงานแหงเร็วไป 
2. พนักงานนําผลิตภัณฑเขาเตาและจับ 
    ผลิตภัณฑรนุแรง 
3. การเรียงผลิตภัณฑในเตาบางครั้งเกิด 
    การซอนทับหรือเกยกัน 
4. นําผลิตภัณฑหลังเผาออกจากเตาเรว็ 
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รูปท่ี 3.3 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑท่ีบกพรองระหวางกระบวนการผลิต 
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3.6 ตัวอยางลักษณะขอมูลของผลิตภัณฑที่บกพรองจากกระบวนการผลิต  
เมื่อผูวิจัยไดรบัทราบถึงลักษณะสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง ซึ่งประกอบดวย ลักษณะ

ผลิตภัณฑที่บกพรองท้ังหมดของโรงงานแลว ผูวจิัยจึงดําเนินการเก็บขอมูลเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้น
ในเปนระยะเวลา 5 เดือน (มิถุนายน - ตุลาคม) ขอมูลดังกลาวแสดงในตารางที่ 3.2 ดังนี้ 
 

ตารางท่ี 3.2 แสดงจํานวนขอมูลของผลิตภัณฑที่บกพรองจากกระบวนการผลิต 
 

ของเสียจาก เดือน สัปดาห ยอดผลติ 
(ชิ้น) การ

เตรียม
ดิน 

การรีด
ดิน 

การขึ้น
รูป 

การตกแตง การเคลือบ
ผิว 

การเผา 
รวมของ
เสีย  

(ชิ้น) 

% ของ
เสีย 

 

สัปดาหที่ 1 6,600 - - 42 590 20 400 1052 15.94 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 30 600 22 401 1053 15.95 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 28 608 18 411 1065 16.14 

มิ.ย. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 32 613 20 426 1091 16.53 
สัปดาหที่ 1 6,600 - - 41 671 20 423 1155 17.50 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 41 633 23 399 1096 16.61 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 39 648 21 432 1140 17.27 

ก.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 40 649 27 411 1127 17.08 
สัปดาหที่ 1 6,600 - - 40 675 23 404 1142 17.30 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 34 600 12 389 1035 15.68 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 23 650 19 411 1103 16.71 

ส.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 38 655 20 421 1134 17.18 
สัปดาหที่ 1 6,600 - - 56 699 22 450 1227 18.59 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 51 674 23 431 1179 17.86 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 49 680 25 424 1178 17.85 

ก.ย. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 58 654 27 399 1138 17.24 
สัปดาหที่ 1 6,600 - - 43 589 21 400 1053 15.95 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 45 584 12 389 1030 15.61 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 48 602 30 398 1078 16.33 

ต.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 40 634 21 404 1099 16.65 
รวม 132,000   818 12,708 426 8,223 22,175 16.80 

% ของเสีย    0.62 9.63 0.32 6.23   
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รูปท่ี 3.4 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียรวมทุกแผนกตั้งแตเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 
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รูปท่ี 3.5 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียแผนกตกแตงในเดือนมิถุนายน - ตุลาคม 2549 
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รูปท่ี 3.6 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียแผนกเผาในเดอืนมิถุนายน - ตุลาคม 2549 
 จากตารางที่ 3.2 ผูวิจยัและผูเชี่ยวชาญไดนําทุกกระบวนการมาทําการเลือกกระบวนการทีจ่ะ
นํามาแกไขโดยใชแผนภาพพาเรโต และผลจากการวิเคราะหแผนภาพพาเรโตแสดงไดดังรูปที่ 3.7 
 

Count 12708 8223 818 426
Percent 57.3 37.1 3.7 1.9
Cum % 57.3 94.4 98.1 100.0
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รูปท่ี 3.7 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมที่เกดิขึ้นในแตละแผนก 
ตั้งแตเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 
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จากรูปที่ 3.7 ซ่ึงแสดงแผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมที่เกดิขึ้นในแตละแผนกตั้งแต
เดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 ผูวิจัยและผูเชี่ยวชาญไดเลือกขั้นตอนของการตกแตงผลิตภัณฑ และการ
เผาผลิตภัณฑ มาทําการปรับปรุงปริมาณของเสียใหลดนอยลง เนื่องจาก ของเสียสวนใหญเกินกวา 50 
เปอรเซ็นต พบใน แผนกตกแตงผลิตภัณฑ คิดเปน 57.30 เปอรเซ็นต และในแผนกเผาผลิตภัณฑ คดิเปน 
37.08 เปอรเซ็นต ของของเสียท้ังหมด ดังนั้น ผูวิจยัและผูเชี่ยวชาญจึงทําการปรับปรุงในแผนกดังกลาว 
โดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) และแผนภาพพาเรโต  เพ่ือเรียงลําดับความสําคัญของ
ลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรอง 
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ตารางท่ี 3.3 แสดงการเก็บขอมูลผลิตภัณฑที่บกพรอง (แผนกตกแตงและแผนกเผา) ของเดือนมิถุนายน 
                    2549 โดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) จํานวนขอมูล 
 

ใบตรวจสอบลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง 
ผลิตภัณฑชามเซรามิกส                                                                                                               วันที่ 1 – 31 มิถุนายน 2549 

ลักษณะผลติภัณฑบกพรอง 
แผนกตกแตง แผนกเผา 

วันที่ 

แตกหัก เปอนส ี เคลือบ
ไมเรียบ 

สีไม
สม่ําเสมอ 

สีไมได
มาตรฐาน 

เปน
จุด 

บิ่น บิด
เบี้ยว 

แตกราว 

จํานวน
ของเสีย 

จํานวน
ผลิตภัณฑที่
ตรวจสอบ 

1 83 7 4 2 33 15 12 7 3 166 1,100 
2 77 12 7 3 30 10 13 6 1 159 1,100 
3 83 5 6 4 35 13 10 9 4 169 1,100 
5 81 63 3 3 35 14 11 10 2 165 1,100 
6 88 9 8 5 29 11 11 8 1 170 1,100 
7 74 10 6 4 34 12 8 10 3 161 1,100 
8 84 6 4 4 31 10 10 10 3 162 1,100 
9 81 10 6 5 34 12 8 8 2 166 1,100 

10 86 8 6 2 37 13 14 6 5 177 1,100 
12 78 9 7 3 33 14 9 7 1 161 1,100 
13 83 7 7 4 30 12 12 9 1 165 1,100 
14 83 9 5 3 31 15 12 10 2 170 1,100 
15 85 8 6 4 34 13 11 6 2 169 1,100 
16 88 10 4 5 32 14 13 8 3 177 1,100 
17 80 11 7 3 37 9 9 10 2 168 1,100 
19 83 7 6 2 30 10 13 9 2 162 1,100 
20 81 7 8 3 30 17 10 7 4 167 1,100 
21 84 7 5 4 38 15 11 11 1 176 1,100 
22 90 7 7 4 35 10 12 10 2 177 1,100 
23 82 8 7 6 30 14 17 11 1 176 1,100 
24 85 11 6 3 32 13 8 6 5 169 1,100 
26 81 6 5 3 40 11 10 8 4 168 1,100 
27 78 9 7 4 30 17 14 7 1 166 1,100 
28 89 10 4 1 41 15 9 11 2 182 1,100 
29 90 10 6 5 35 12 12 10 2 182 1,100 
30 94 7 8 3 34 14 13 8 4 185 1,100 
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 3.6.1 ขอมูลลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 
  หลังจากที่ผูวจิยัและผูเชีย่วชาญไดคัดเลือกกระบวนการหรอืแหลงที่มาของของเสียเพื่อ
นํามาปรับปรุงปริมาณของเสียแลว ซ่ึงไดแก การตกแตงผลิตภัณฑ และการเผาผลิตภณัฑ ในขัน้ตอน
ตอไปผูวิจยัจึงไดเก็บขอมูลลักษณะของของเสียที่เกิดขึน้ในแตละกระบวนการเพื่อใหทราบวาในแตละ
กระบวนการนั้นมีของเสียใดมากที่สุด 
 
  (1) การตกแตงผลิตภัณฑ 
  ในขั้นตอนของการตกแตงผลิตภัณฑ ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลประเภทของของเสีย 
และจากการเกบ็รวบรวมขอมูลในการตกแตงผลิตภัณฑนี ้ ผูวิจยัไดทําการศึกษาลักษณะของเสียพบวา 
ลักษณะของเสียที่พบไดแก แตกหัก เปอนสี เคลือบไมเรียบ และสีไมสม่ําเสมอ โดยรายละเอยีดของ
จํานวนของเสียจําแนกได ดงัตารางที่ 3.4 

จากตารางที่ 3.4 สามารถสรุปลักษณะของเสียและสาเหตุได 4 ลักษณะ ไดแก ช้ินงานมี 
ลักษณะแตกหกั เปอนสี เคลือบไมเรียบ และสีไมสม่ําเสมอ เมื่อทราบลักษณะของเสียแลวลําดับตอไป
ผูวิจัยและผูเชีย่วชาญจึงรวมกันวเิคราะหหาสาเหตุของลักษณะของเสียแตละประเภทตอไป 
 
ตารางท่ี 3.4 แสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสียของผลิตภัณฑในแผนกตกแตง  

      ระหวางเดอืนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 
 

ลําดับที ่ ลักษณะของเสีย จํานวน (ชิ้น) เปอรเซนต เปอรเซนตสะสม 
1 แตกหกั 10,477 82.44 82.44 
2 เปอนสี 1,047 8.24 90.68 
3 เคลือบไมเรียบ 741 5.83 96.51 
4 สีไมสม่ําเสมอ 443 3.49 100 
 รวม 12,708 100  
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Count 10477 1047 741 443
Percent 82.4 8.2 5.8 3.5
Cum % 82.4 90.7 96.5 100.0
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รูปที่ 3.8 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมท่ีเกดิขึ้นในแผนกตกแตง 
ตั้งแตเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 

 
(2) การเผาผลิตภัณฑ 

  ในขั้นตอนของการเผาผลิตภัณฑ ผูวิจยัไดทําการเก็บขอมูลประเภทของของเสีย และ
จากการเก็บรวบรวมขอมูลในการตกแตงผลิตภัณฑนี ้ ผูวิจัยไดทําการศึกษาลักษณะของเสียพบวา 
ลักษณะของเสียที่พบไดแก สีไมไดมาตรฐาน เปนจดุ บิ่น บิดเบี้ยว และแตกราว โดยรายละเอยีดของ
จํานวนของเสียจําแนกได ดงัตารางที่ 3.5 
  จากตารางที่ 3.5 สามารถสรุปลักษณะของเสียและสาเหตุได 5 ลักษณะ ไดแก ช้ินงานมี
ลักษณะของสีไมไดมาตรฐาน เปนจุด บิน่ บิดเบ้ียว และแตกราว เมือ่ทราบลักษณะของเสียแลวลําดับ
ตอไปผูวิจยัและผูเชี่ยวชาญจงึรวมกันวิเคราะหหาสาเหตุของลักษณะของเสียแตละประเภทตอไป 
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ตารางท่ี 3.5 แสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสียของผลิตภัณฑในแผนกเผา 
      ระหวางเดอืนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 

 
ลําดับที ่ ลักษณะของเสีย จํานวน 

(ชื้น) 
เปอรเซนต เปอรเซนตสะสม 

1 สีไมไดมาตรฐาน 4,031 49.02 49.02 
2 เปนจุด 1,541 18.74 67.76 
3 บิ่น 1,345 16.36 84.12 
4 บิดเบี้ยว 1,020 12.40 96.52 
5 แตกราว 286 3.48 100 
 รวม 8,223 100  

 
 

Count 4031 1541 1345 1020 286
Percent 49.0 18.7 16.4 12.4 3.5
Cum % 49.0 67.8 84.1 96.5 100.0

C
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C1 แตกร าวบ ิดเบ ี ยวบ ิ นเป ็นจ ุดส ีไม ได มาตรฐาน
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รูปท่ี 3.9 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมท่ีเกดิขึ้นในแผนกเผาผลิตภัณฑ 
ตั้งแตเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 
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3.7 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา  
 หลังจากไดทราบลักษณะปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสยีในแตละกระบวนการแลว ผูวิจัยได
รวมกับทีมงาน ซ่ึงประกอบดวยผูเชี่ยวชาญในแตละแผนกของโรงงานตัวอยาง หาสาเหตุของปญหาแต
ละประเภท โดยการนําผังกางปลามาประยุกตใช โดยแสดงได ดังนี้ 

3.7.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑ 
  1. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานแตกหัก โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานแตกหัก โดยจากรปูที่ 3.8 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงาน
แตกหกั และหลังจากที่ไดรวมกันระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาชิ้นงานแตกหักนัน้ เกิดจากการ
อุปกรณเปนหลัก อาทิ แบบท่ีใชในการขึ้นรูปมีเศษดินปนเปอน, ความละเอียดฟองนํ้าที่ใชในการ
ตกแตงผลิตภณัฑ, เคร่ืองมือชํารุด, ถังน้ําดินสกปรก และเครื่องรีดดินไมสะอาดมีเศษดินกรวดทราย
ปะปน นอกจากนั้นพนักงานไมมีความชํานาญในการตกแตงชิ้นงานอีกดวย ซึ่งสงผลใหผลิตภัณฑแตกหัก
ไดงายดวยเชนกันตกแตงชิ้นงานไมด ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานแตกหัก 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน
แตกหัก 

ไมมีความชํานาญ 

หยิบชิ้นงานไม
ระมัดระวัง 

ใชนํ้ามากเกินไป 

ความละเอียดฟองน้ํา
ท่ีใชในการตกแตง
ผลิตภัณฑ 

องคประกอบของดนิ
ไมไดมาตรฐานแบบที่ใชในการขึ้น

รูปมีเศษดินปนเปอน 

เคร่ืองรีดดินไม
สะอาดมีเศษดิน
กรวดทรายปะปน 

ตกแตงช้ินงานไมดี 

เคร่ืองมือชํารุด 
ถังน้ําดินสกปรก 

ผลิตภัณฑดิบแข็งเกินไป 
ขณะทําการ ตกแตง 
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  2. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานเปอนสี โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานบิ่น โดยจากรูปที ่ 3.9 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงาน
เปอนสี และหลังจากที่ไดรวมกันระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาชิ้นงานเปอนสีน้ัน เกดิจากการ
ปฏิบัติงานของพนักงานเปนหลักคือ ขาดความระมัดระวังในการจับชิน้งาน, วางชิน้งานในระยะหางที่
เหมาะสม และมีการวาดและตรวจสอบไมละเอียดเชนกัน ซึ่งสงผลใหผลิตภัณฑเปอนสีไดงาย
ดวยเชนกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.11 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานเปอนส ี

 
 
 
 

 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน 
เปอนสี 

ขาดความระมัดระวงัในการจับชิ้นงาน 

วางชิ้นงานใน
ระยะหางที่เหมาะสม 

ชุบน้ํายาเคลือบไมดี 

พูกันที่ใชตกแตง
ชํารุด 

สีท่ีใชวาดไมได
มาตรฐานเกิดการ
ตกตะกอน 

อุปกรณไมเหมาะสม 

มีการวาดและตรวจสอบไมละเอยีด 

การจับชิ้นงาน 
ในขณะที่ยังไมแหง ทางยางพาราที่ใชเคลือบ 

ชิ้นงานกันสีเลอะไมดี 
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3. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานเคลือบไมเรียบ โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานเคลือบไมเรียบ โดยจากรูปท่ี 4.0 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหา
ช้ินงานเคลือบไมเรียบ และหลังจากที่ไดรวมกันระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาชิ้นงานเคลือบไม
เรียบนั้น เกดิจากวิธีการที่ไมเหมาะสม เชน ชุบน้ําเคลือบไมท่ัวถึงและหยิบชิ้นงานดวยมือท่ีเปอนน้ํามัน
หรือไมสะอาดทําใหสารเคลือบไมเกาะตดิกอนเขาเตาเผาซึ่งสงผลใหผลิตภัณฑเคลือบไมเรียบไดงาย
ดวยเชนกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.12 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานเคลือบไมเรียบ 

 
 
 

 
 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ชิ้นงานเคลือบ 
ไมเรียบ 

ชุบนํ้าเคลือบไมทัว่ถึง 

ผาท่ีทําความสะอาด
ผิวเคลือบหลังชุบ
เคลือบไมสะอาด มี
สิ่งเจือปน 

สารเคลือบยึด 
เกาะกันไมดี 

หยิบชิ้นงานดวยมือที่
เปอนน้ํามันหรือไม
สะอาด ทําใหสาร
เคลือบไมเกาะติด

มีสิ่งเจือปนในเนื้อดิน 

สวนผสมของสารเคลือบ 
ไมเปน เนื้อเดียวกนั 

มีปริมาณฟองอากาศ 
ในน้ําเคลือบมากเกนิไป 
 

ไมทําความสะอาดชิ้นงาน 
 กอนนําไปทําการเคลือบ 
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4. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานสีไมสม่ําเสมอ โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาสีไมสม่ําเสมอ โดยจากรูปที่ 4.1 ซ่ึงแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาสีไม
สมํ่าเสมอ และหลังจากทีไ่ดรวมกันระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาสีไมสม่ําเสมอนั้น เกิดจากการ
วิธีในปฏิบัติงานเปนหลักเชน มีการเปลี่ยนแปลงของสีเคลือบขณะตกแตง, ใชเวลาในการเคลือบไม
เหมาะสมกับชนิดของผลิตภณัฑ, สภาวะการเผาอุณหภมูิไมด,ี สีไมเหมาะสมกับชนิดของผลิตภณัฑ 
และใชน้าํในการตกแตงผลิตภัณฑดิบชั้นสดุทายมากเกินไปกัน ซึ่งปจจัยดังกลาวจะสงผลใหผลิตภัณฑ
สีไมสม่ําเสมอไดงายดวยเชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.13 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานสีไมสม่ําเสมอ 

 
 
 

 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ชิ้นงานสีไม 
สม่ําเสมอ 

ไมมีความชํานาญ 

ไมรูวิธีการ 

มีการเปลี่ยนแปลงของ 
สีเคลือบขณะตกแตง 

พูกันที่ใชในการ
ตกแตงชํารุดทําใหสี
เคลือบไมติดช้ินงาน 

สวนผสมของสี
เคลือบไมเปนเนื้อ
เดียวกันบํารุงรักษา 

อุปกรณไมเหมาะสม 

ใชเวลาในการเคลือบไมเหมาะสม 
สภาวะการเผาอุณหภูมิไมดี 

สีที่ใชไมเหมาะสมกับ 
ชนิดของผลิตภัณฑ 

ใชน้ําในการตกแตงผลิตภัณฑดิบ 
ขั้นสุดทายมากเกินไป 
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3.7.2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
  1. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสีช้ินงานไมไดมาตรฐานโดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของปญหาสีช้ินงานไมไดมาตรฐาน โดยจากรูปท่ี 4.2 ซึ่งแสดงสาเหตตุางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาสี
ช้ินงานไมไดมาตรฐาน และหลังจากที่ไดรวมกนัระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาของสีช้ินงาน
ไมไดมาตรฐานนั้น เกดิจากวิธีการในการปฏิบัติงานไมเหมาะสม โดยเกิดจากวางผลติภัณฑไวใกลเปลว
ไฟมากจนเกนิไป ทําใหสารเคมีในน้ําเคลือบเมื่อถูกความรอนมากคุณสมบัติจะเปลี่ยนไป และการปรับ
บรรยากาศในขณะเผาไมสมบูรณ นอกจากนี้ยังเกิดจากพนักงานทําการชุบเคลือบหนาบางไมเทากัน มี
ผลใหสีของน้ําเคลือบเปล่ียนไปเมื่อถูกความรอน ซึ่งสงผลใหสีของผลิตภัณฑไมไดมาตรฐานดวย
เชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.14 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาสีช้ินงานไมไดมาตรฐาน 
 
 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

   สีช้ินงาน 
ไมไดมาตรฐาน 

ขาดประสบการณและความชํานาญ
ในการผสมสีเคลือบ 

สภาวะการเผาไมดี 
อุณหภูมิในเตาเผาไม
สม่ําเสมอและไมทัว่ถึง 

สีที่ใชไมเหมาะสม
กับสวนผสมของดนิ
ท่ีใชขึ้นรูปชิ้นงาน

ขาดความรูในเรื่องตําแหนง 
ในการจัดวางช้ินงานในเตาเผา 
 

สวนผสมของสีเคลอืบไมเขากัน 
สภาพเตาเผาควบคมุอุณหภูมิขัดของ 
 เตาเผามีประสิทธิภาพไมเต็มท่ี 

จัดเรียงชิ้นงานในตําแหนง 
ท่ีอุณหภูมิไมเหมาะสม 
 

ไมมีการตรวจสอบสี 
 อยางสม่ําเสมอ 
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  2. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานเปนจดุ โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานเปนจดุ โดยจากรปูที่ 4.3 ซึ่งแสดงสาเหตตุางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหา
ผลิตภัณฑเปนจุด และหลังจากที่ไดรวมกนัระดมความคดิแลวสรุปไดวา ปญหาของชิ้นงานเปนจุด เกิด
จากวิธีการทําความสะอาดเตาไมดีพอ และทําใหมกีารรวงหลนของเศษวัสดุลงบนผลิตภัณฑ และใน
บางครั้งตัวผลิตภัณฑมีเศษดนิสกปรก และมีฟองอากาศในเนื้อดินเมื่อถูกความรอน ฟองอากาศจึง
ลอยตัวออกมา ซึ่งสงผลใหผลิตภัณฑเปนจดุดวยเชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.15 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานเปนจดุ 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน
เปนจุด 

เกิดความผิดพลาดระหวางการทํางาน น้ําเคลือบที่นํามาใชไมผานการกรอง 

มีเศษสิ่งเจือปนรวมอยูในวัตถุดิบ
ท้ังในน้ําเคลือบและสีท่ีใช อุปกรณและเครื่องมือสกปรก 

มือพนักงานสกปรก  
ไปหยิบวัตถุอื่นติดมือมา 

แผนรองเตาและขาตั้งสกปรก 
หัวพนไฟเปนสนิมมีสะเก็ดเหล็ก  
ไปกระทบผลิตภัณฑระหวางเผา 
 

เศษวัสดุปนเปอน  
ตกลงใสผลิตภัณฑ  

ผูจัดเ รียงผลิตภัณฑ  
จับเคลือบสีชนิดหนึ่ง 
และไปจับอีกชนิดหน่ึง 

การจัดวางผลิตภัณฑดิบไมเปน 
ระเบียบทําใหมีฝุนเขามาเกาะ 

ผลิตภัณฑบางชิ้นตองใหผูอื่น 
มาทําแทนเกี่ยวกับการเคลือบ 
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  3. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานบิ่น โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานบิ่น โดยจากรูปท่ี 4.4 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงานหรือ
ผลิตภัณฑบิ่น และหลังจากที่ไดรวมกันระดมความคดิแลวสรุปไดวา ปญหาของชิ้นงานบิ่น เกดิจาก
พนักงานขาดความระมัดระวังในการขนยาย และเกิดความผิดพลาดในขณะปฏิบัติงาน นอกจากนั้นยัง
เกิดจาก อุปกรณคือ ช้ันวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม, การเรียงชิ้นงานโผลแผนรองเตาทําใหถูกเปลวไฟ 
และ การวางชิน้งานเขา-ออกจากเตาแรง ปจจัยดังกลาว จงึสงผลตอช้ินงานใหบ่ินไดเชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.16 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานบิ่น 

 
 
 
 
 
 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน 
บิ่น 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการ
ขนยาย 

การขนยายช้ินงานเขา-ออกจากเตาเผา 

ชั้นวางชิ้นงานไม
เรียบมีรอยคม 

เรียงช้ินงานโผลแผนรองเตา 
ทําใหถูกเปลวไฟ นําและวางชิ้นงานเขา

และออกจากเตารุนแรง 

เกิดความผิดพลาดระหวางปฏิบัติงาน วางชิ้นงานเหลื่อมกันเกินไป 
การจัดเรียงช้ินงานเขาเตาเผาไมเปนระเบียบ 

ชิ้นงานกระทบกัน 
ขณะเคลื่อนยาย 
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4. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานบิดเบี้ยว โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานบิดเบีย้ว โดยจากรูปท่ี 4.5 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงาน
หรือผลิตภัณฑบิดเบี้ยว และหลังจากที่ไดรวมกนัระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาของชิ้นงานบิด
เบ้ียว เกิดจากพนักงานขาดทักษะและความชํานาญ, ขาดความสมดุลของชิ้นงาน และการวางผลิตภัณฑ
เม่ือตากแหงทาํใหผลิตภณัฑแหงเร็ว และนอกจากนั้นยงัเกิดจาก อุปกรณคือ เคร่ืองมือที่ใชทําผลิตภัณฑ
บางอยางไมไดมาตรฐาน, การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูมิตอนตนมีผลใหดินหดตัวไมเทากัน, การ
วางผลิตภัณฑในเตาวางบนชิ้นงานอียง, อุณหภูมิเผาผลิตภัณฑสูงเกนิไป และผลิตภัณฑโดนไฟเลียทํา
ใหอุณหภมูิผลิตภัณฑไมเทากัน ก็สงผลใหผลิตภัณฑบิดเบ้ียวไดเชนกัน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.17 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานบิดเบีย้ว 
 

 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน 
บิดเบี้ยว 

พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ ขึ้นรูปชิ้นงานไมสมดุล 

เคร่ืองมือที่ใชทํา
ผลิตภัณฑบางอยาง
ไมไดมาตรฐาน 

ขาดความสมดุลของชิ้นงาน 

การวางผลิตภัณฑเมื่อตากแหง 
ทําใหผลิตภัณฑแหงเร็ว 

การตกแตงช้ินงานไมดี 
 

วางช้ินงานเอียง 

การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูมิ
ตอนตนมีผลใหดินหดตัวไมเทากัน 

การวางผลิตภัณฑในเตา 
วางบนช้ินงานอียง 

อุณหภูมิเผาผลิตภัณฑสูงเกินไป 
ผลิตภัณฑโดนไฟเลีย 
ทําใหอุณหภูมิไมเทากัน 
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5. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานแตกราว โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานแตกราว โดยจากรูปท่ี 4.6 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงาน
หรือผลิตภัณฑแตกราว และหลังจากทีไ่ดรวมกนัระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาของชิ้นงาน
แตกราวเกิดจากพนักงาน ขาดทักษะและความชํานาญ, หยิบชิ้นงานอยางไมระมดัระวัง, ผูเผาเตาไม
ระมัดระวังการขึ้นอุณหภูมิทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอณุหภูมิภายในเตาจากทุกคร้ังในการอัดแกส และ
ยังเกดิจาก วิธีการคือ ผลิตภัณฑเมื่อเสร็จงานแหงเร็วไป, พนักงานนําผลิตภัณฑเขาเตาและจับผลิตภณัฑ
รุนแรง, การเรียงผลิตภัณฑในเตาบางครั้งเกิดการซอนทบัหรือเกยกัน และนําผลิตภณัฑหลังเผาออกจาก
เตาเร็ว จึงสงผลใหผลิตภัณฑแตกราวไดเชนกัน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.18 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานแตกราว 
 
 
 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน 
แตกราว 

ขาดทักษะและความชํานาญ เรียงผลิตภัณฑซอนทับและเกยกัน 

องคประกอบของดนิไมไดมาตรฐาน 
อุณหภูมิภายในเตา
เปลี่ยนแปลงฉับพลนั 

หยิบชิ้นงานอยางไมระมัดระวัง 
 

ไมระมัดระวังการขึ้นอุณหภูมิ 
ภายในเตาจากการอัดแกส 

การขึ้นอุณหภูมิเตาและดับเตา 
เปลี่ยนแปลงรวดเร็ว 

ถังใสน้ําดินสกปรก 
มีกอนเม็ดดินติดอยู 

เคร่ืองรีดดินไมสะอาด 
มีกอนดินทรายปะปน 
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โดยสรุป จากปญหาที่กลาวมาในหวัขอท่ี 3.6 และ 3.7 จะสังเกตไดวาขอบกพรองหรือของเสีย
สวนใหญท่ีพบเกิดจากกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑจํานวนมาก
ถึง 12,708 ช้ินและ 8,223 ช้ิน ตามลําดับ ซึ่งสาเหตุที่พบเกดิจากพนักงาน วิธีการ เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ 
ซึ่งผูวิจัยจึงไดนําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบหลักมาแกไขปรับปรุงกระบวนการตกแตง
ผลิตภัณฑและเผาผลิตภัณฑซึ่งจะนําเสนอในบทที่ 4 ตอไป  



 

 

บทที่  4 
 

ผลการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลติ 
 
 จากการศึกษาปญหาและวิเคราะหปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพผลิตภัณฑในบทที่ 
3 พบวา การตกแตงผลิตภณัฑนัน้มีขอบกพรองหลายประการที่สงผลถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึง
ปจจัยหลักของปญหามาจากปจจัยดานคนหรือผูปฏิบัติงานมากที่สุด รองลงมาคือดานมาตรฐานการ
ทํางานที่สถานประกอบการที่เปนโรงงานตัวอยางยังไมมีมาตรฐานในการทํางานที่เหมาะสม ใน
กระบวนการตกแตงผลิตภณัฑซ่ึงเปนกระบวนการที่ผูวิจยัไดคัดเลือกมาทําการศึกษา ถือวาเปน
กระบวนการทีสํ่าคัญมากในการผลิตผลิตภัณฑเซรามิก เพราะจากการศึกษาขอมูลพบวาในขัน้ตอน
ดังกลาวมีผลิตภัณฑทีบ่กพรองจํานวนมากและนอกจากนั้นผูวิจยัยังเหน็ควรวาจะนํากระบวนการ
เผาซึ่งเปนกระบวนการที่มีของเสียรองลงมา ทําการวิเคราะหเพิ่มเตมิดวยเพราะถึงแมจะมีของเสียที่
นอยกวาเปนอนัดับสอง แตก็สงผลถึงคุณภาพของผลิตภัณฑโดยรวมอยางมาก ดังนั้น ในแนวคดิ
ดังกลาวหากเราสามารถลดของเสียจากกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑไดแลว ผลจากการวิเคราะห
สาเหตุของของเสียก็สามารถที่จะนําไปสูการลดของเสียในกระบวนการอื่นๆไดดวยเชนกัน 
 ในกระบวนการแกไขเพื่อปรบัปรุงจํานวนผลิตภัณฑที่บกพรองในกระบวนการตกแตง
ผลิตภัณฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑใหลดนอยลง ผูวิจัยไดเสนอขั้นตอนและวิธีการในการ
ปรับปรุงจํานวนของเสียดังตอไปนี ้

1. ทําการแสดงรายละเอียดของกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
เพื่อดูวามจีุดใดของกระบวนการที่ยังมีขอบกพรองอยู 

2. ทําการศึกษาและวิเคราะหขอบกพรองที่มีโอกาสที่จะเกดิขึ้น โดยใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) 

3. ทําการปรับปรุงแกไขสิ่งที่ไดจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
 
4.1 รายละเอียดของกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑ 
 ในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑนัน้ เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชจะประกอบดวย แทนรอง
แมพิมพ ฟองน้ํา ตัวผลิตภัณฑ(ถวยชาม)  โดยกระบวนการในการตกแตงผลิตภัณฑมีขัน้ตอน
ดังตอไปนี ้

1. พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑรับผลิตภัณฑ(ถวยชาม)จากแผนกการขึ้นรูปผลิตภัณฑ 
2. พนักงานทําการตรวจเช็คความพรอมกอนเริม่ตกแตงผลิตภัณฑ ไดแก 

- เครื่องมือ อุปกรณตางๆ (ฟองน้ํา, มีดตกแตง)มีการชํารุดเสียหายหรือไม 
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- ตรวจเช็คสภาพแทนรองแมพิมพพรอมใชงานหรือไม  
- ตัวผลิตภัณฑ (ถวยชาม) โดยพิจารณาวามีสภาพสมบูรณหรือไม 

3. พนักงานเริ่มทําการตกแตงผลิตภัณฑ ดังนี ้
- นําผลิตภัณฑ (ถวยชาม) ที่ไดจากการขึ้นรูป มาวางไวบนแทนรองแมพิมพ 

(ผลิตภัณฑดังกลาวยังไมมีความแข็งตวัมากนัก) 
- ใชมือซายประคองผลิตภัณฑไวที่แทนรองแมพิมพ พรอมกับใชมือหมุนแมพิมพ

ดังกลาว 
- ใชมือขวาถือฟองน้ําชุบน้ําใหเปยกเชด็และขัด ใหผลิตภัณฑมีผิวเรียบ ไมมีผิว

ขรุขระและสวยงาม 
4. พนักงานตรวจสอบผลิตภัณฑที่ตกแตงแลวและแยกผลิตภัณฑดีและผลิตภัณฑเสียออกจาก

กัน 
จากขั้นตอนทัง้ 4 ที่ไดกลาวไปแลวนํามาเขียนรายละเอียดเพื่อทําการวิเคราะหแตละ 

กระบวนการไดดังตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะหกระบวนการรับผลิตภัณฑ(ถวยชาม)จากแผนกการขึ้น
รูปผลิตภัณฑ 
 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑที่ผานการขึ้นรูป 
 
 
 
 
ผลิตภัณฑที่ผานการขึ้นรูปถูก
จัดเก็บอยูในรถเข็นเพื่อรอการ
ตกแตง 
 

- 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑที่ขึน้รูปเสร็จแลวและ
เก็บไวนานเกนิไปทําใหช้ินงาน
แข็งเกินไป ซ่ึงเปนสาเหตุให
ผลิตภัณฑเกิดความเสียหาย 
การควบคุมในปจจุบัน : พนกังาน
คาดคะเนโดยประมาณเวลาเอง 

 
 

ผลิตภัณฑที่ผาน
การขึ้นรูปแลว 

1 
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 2.1 การวิเคราะหกระบวนการตรวจเชค็ความพรอมกอนเริ่มตกแตง
ผลิตภัณฑ : เครื่องมือ อุปกรณตางๆ 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 ตรวจสอบเครื่องมือ อุปกรณ

ตางๆ เชน ฟองน้ํา, มีดตกแตง 
 

ไมมีมาตรฐานวิธีการตรวจสอบ
และไมมีการลงบันทึก 
การควบคุมในปจจุบัน : ใชสายตา 

 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 2.2 การวิเคราะหกระบวนการตรวจเชค็ความพรอมกอนเริ่มตกแตง
ผลิตภัณฑ : แทนรองแมพิมพ 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 ตรวจเช็คสภาพแทนรอง

แมพิมพ 
พนักงานละเลยไมทําการ
ตรวจสอบสภาพความสะอาดของ
แทนรองแมพมิพทําให เมือ่เวลา
หมุนแทนรองแมพิมพเกิดการ
ติดขัด 
การควบคุมในปจจุบัน : ใชสายตา 

 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 2.3 การวิเคราะหกระบวนการตรวจเชค็ความพรอมกอนเริ่มตกแตง
ผลิตภัณฑ : ชิ้นงาน(ผลิตภัณฑถวยชาม) 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 ตรวจเช็คผลิตภัณฑ (ถวยชาม) 

โดยพิจารณาวามีสภาพสมบูรณ
หรือไม 
 

พนักงานละเลยไมทําการ
ตรวจสอบสภาพความสะอาดของ
แทนรองแมพมิพทําให เมือ่เวลา
หมุนแทนรองแมพิมพเกิดการ
ติดขัด 
การควบคุมในปจจุบัน : ใชสายตา 

 
 
 

1 

1 

1 
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที ่3 การวิเคราะหกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ 
ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 

 พนักงานนําผลิตภัณฑ (ถวย
ชาม) ที่ไดจากการขึ้นรูป มา
วางไวบนแทนรองแมพิมพ 
(ผลิตภัณฑดังกลาวยังไมมี
ความแข็งตวัมากนัก) 
 
ใชมือซายประคองผลิตภัณฑ
ไวที่แทนรองแมพิมพ พรอม
กับใชมือหมนุแมพิมพดังกลาว 
 
ใชฟองน้ําชุบน้ําใหเปยกเชด็
และขัด ใหผลิตภัณฑมีผิวเรียบ 
ไมมีผิวขรุขระและสวยงาม 
 
นําชิ้นงานออกจากแทนแท
พิมพวางไวบนแทนไม 
 

พนักงานไมมคีวามชํานาญทําให
หยิบผลิตภณัฑ(ถวยชาม)มาไวใน
ตําแหนงทีไ่มเหมาะสม 

 
 
 

พนักงานทีไ่มมีความชํานาญหมุน
แทนรองแมพมิพดวยความเร็วไม
สม่ําเสมอ 
 
หากพนกังานไมมีความชํานาญจะ
ทําใหผลิตภณัฑแตกหรือบิ่นได 
 
 

- 

 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที ่4 การวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 ตรวจสอบคัดแยกชิน้งาน พนักงานมกัจะละเลยการ

ตรวจสอบผลิตภัณฑทําให
ผลิตภัณฑที่บกพรองหลุดไปยัง
แผนกเขยีนลายและชุบเคลือบ 

 
 
 
 

1 

1 

2 

3 

4 
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 จากตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนตางๆในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑซ่ึงพบวายังมหีลายจุด
ปฏิบัติงานที่ควรจะปรับปรุง โดยผูวิจยัไดนําเทคนิคทางวิศวกรรมคุณภาพมาใชในการวิเคราะห
ขอบกพรองในกระบวนการ ซ่ึงเทคนิคนี้เรียกวา การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effect Analysis, FMEA) ถูกนํามาใชในการวิเคราะหโดยมุงเนนขอบกพรองที่เกิดจาก
ความไมมีประสิทธิภาพของกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ โดยการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบนั้นจะอางอิงขั้นตอนตางๆ ของกระบวนในตารางที่ 4.1 
 
4.2 รายละเอียดของกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 

ในกระบวนการเผาผลิตภัณฑนั้น เครื่องจักรและอุปกรณที่สําคัญคือเตา โดยกระบวนการใน
การตกแตงผลิตภัณฑมีขั้นตอนดังตอไปนี ้

1. ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนนํามาวางเรยีงบนเตา 
2. นําชิ้นงานมาเรียงโดยใหความสูงของพื้นชั้นแรกสูงจากพื้น 3 นิ้ว ชิ้นงานที่นํามาเรียงอยา

ชิดติดกนั และไมวางชิ้นงานซอนกันหรือกระทบกันและวางหางจากขอบเตาประมาณ 5 
นิ้ว 

3. ปรับไฟใหเปลวไฟเปนสีมวงแลวนําชิ้นงานเขาเตา 
4. รออุณหภูมิประมาณ 250 C จึงปดประตูเตาใหสนิท 
5. ปรับอุณหภูมใินการเผาประมาณ 1250  C เวลาประมาณ 8 ชั่วโมง 
6. หลังจากเผาเสร็จ รอประมาณ 24 ชั่วโมงแลวจึงเปดเตา 
7. นําชิ้นงานที่เผาแลวออกจากเตาใสไวในบนชั้นวาง 
8. ตรวจสอบชิ้นงานวาไดคุณภาพตามที่ตองการหรือไม 

 
จากขั้นตอนทีไ่ดกลาวมาสามารถนํามาเขียนรายละเอยีดเพื่อทําการวิเคราะหแตละ 

กระบวนการไดดังตารางที่ 4.2 ดังนี้ 
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ตารางที่ 4.2 แสดงขั้นตอนที ่1 การวิเคราะหกระบวนการรับผลิตภัณฑจากแผนกเคลือบ 
 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑที่ผานการเคลือบ 
 
 
 
 
ผลิตภัณฑที่ผานการเคลือบถูก
จัดเก็บอยูในรถเข็นเพื่อรอการ
เผา 
 

- 
 
 
 
 
- 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑที่ผาน
การเคลือบแลว 

1 



 

 

75

ตารางที่ 4.2 แสดงขั้นตอนที ่2 การวิเคราะหกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 

 นําชิ้นงานมาเรียงโดยใหความ
สูงของพื้นชั้นแรกสูงจากพืน้ 3 
นิ้ว ช้ินงานที่นาํมาเรียงอยาชดิ
ติดกัน และไมวางชิ้นงานซอน
กันหรือกระทบกันและวางหาง
จากขอบเตาประมาณ 5 นิ้ว 
 

ปรับไฟใหเปลวไฟเปนสีมวง
แลวนําชิ้นงานเขาเตา 
 
 

รออุณหภูมิประมาณ 250 C จึง
ปดประตูเตาใหสนิท 
 

ปรับอุณหภูมใินการเผา
ประมาณ 1250  C เวลา
ประมาณ 8 ช่ัวโมง 
 

หลังจากเผาเสร็จ รอประมาณ 
24 ช่ัวโมงแลวจงึเปดเตา 
 
 
 
 
 

พนักงานไมมคีวามชํานาญทําให
หยิบผลิตภณัฑ(ถวยชาม)มาไวใน
ตําแหนงทีไ่มเหมาะสม 

 
 
 

 
 
พนักงานไมมคีวามชํานาญทําให 
ผลิตภัณฑที่ไดอาจมีสีที่ไมได
มาตรฐานหรือเกิดการเสยีรูปทรง 
 
หากพนกังานไมมีความชํานาญ 
ทําใหอุณหภูมใินเตาเผาไม
สม่ําเสมอ 
 

 
 
 
 

หากพนกังานไมมีความชํานาญ 
ทําใหผลิตภณัฑเกิดการแตกราว
ได 

 
 
 
 

 
 

1 

3 

4 

1 

1 
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ตารางที่ 4.2 แสดงขั้นตอนที ่3 การวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 

  
ผลิตภัณฑที่ผานการเผาเคลือบ 
 
 
 
 
ผลิตภัณฑที่ผานการเผาเคลือบ
ถูกจัดเก็บอยูในรถเข็นเพื่อรอ
การเผา 
 

 
พนักงานมกัจะละเลยการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑทําให
ผลิตภัณฑที่บกพรองหลุดไปยัง
ลูกคา 

 
4.2.1 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑ 
 ในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตง ผูวิจัยไดรวมกับทีม
ผูเชี่ยวชาญ ซ่ึงประกอบดวยพนักงานทีเ่ชี่ยวชาญดานการตกแตง หัวหนางาน มาทําการประเมินคา
ความเสี่ยง (Risk Assessment) ของแตละขั้นตอนในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑรวมกัน ซ่ึงผล
ของการวิเคราะหแสดงไดดังตารางที่ 4.2 โดยคาที่ใชในการประเมินความรุนแรง (Severity - S) 
ความถี่ในการเกิด (Occurrence - O) และการตรวจจับขอบกพรองได (Detection - D) อางอิงจาก
ตารางที่ 2.1 
 
ตารางท่ี 4.3 ผลการประเมินความเสี่ยงของแตละขั้นตอนในกระบวนการตกแตง 
 

ลําดับที่ ขั้นตอนในการตกแตงผลิตภณัฑ ความเสี่ยง 
1 รับผลิตภัณฑ ปานกลาง 
2 ตรวจเช็คความพรอมกอนผลิต ปานกลาง 
3 การตกแตงผลิตภัณฑ สูง 
4 ตรวจสอบคุณภาพ ต่ํา 

 
  
 
 

ผลิตภัณฑที่ผาน
การเผาเคลือบ 

1 
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4.2.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
 ในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผา ผูวิจัยไดรวมกับทมี
ผูเชี่ยวชาญ ซ่ึงประกอบดวยพนักงานทีเ่ชี่ยวชาญดานการเผา หัวหนางาน มาทําการประเมินคาความ
เสี่ยง (Risk Assessment) ของแตละขั้นตอนในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑรวมกนั ซ่ึงผลของการ
วิเคราะหแสดงไดดังตารางที่ 4.2 โดยคาที่ใชในการประเมินความรุนแรง (Severity - S) ความถี่ใน
การเกิด (Occurrence - O) และการตรวจจับขอบกพรองได (Detection - D) อางอิงจากตารางที่ 2.1 
 
ตารางที่ 4.4 ผลการประเมนิความเสี่ยงของแตละขั้นตอนในกระบวนการเผา 
 

ลําดับที่ ขั้นตอนในการเผาผลิตภัณฑ ความเสี่ยง 
1 รับผลิตภัณฑ ปานกลาง 
2 การเผาผลิตภัณฑ สูง 
3 ตรวจสอบคุณภาพ ต่ํา 

  
จากผลการประเมินความเสี่ยงของกระบวนการดังตารางที่ 4.2 พบวาจะตองนาํเอา

กระบวนการตกแตงผลิตภณัฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑ ซ่ึงมีความเสี่ยงสูงมาทําการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบซึ่งแสดงดังตารางที่ 4.3 และตารางที่ 4.4 โดยอางอิงคาความรุนแรง คา
โอกาสในการเกิด และคาความสามารถในการตรวจจับอางอิงจากตารางที่ 2.1 และ ตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

ตกแตง 1. แตกหัก คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 
2. ตกแตงชิ้นงานไมด ี
3. หยิบชิ้นงานไมระมัดระวงั 

 
1. อบรมพนักงานเกีย่วกับความรู 
    ในการตกแตงทุกๆ 2 สัปดาห 
2. ใชใบมีดทีม่ีความคมและเพิ่ม 
     ความระมัดระวังในจุดทีเ่ปน   
     ปญหามากยิ่งขึ้น 
3. เพิ่มความระมัดระวังในการหยิบ 
     จับ 

  อุปกรณ 
1. แบบที่ใชในการขึ้นรูปมีเศษดิน 
     ปนเปอน 
2. ความละเอียดฟองน้ําทีใ่ชในการ 
     ตกแตงผลิตภัณฑ 
3. เครื่องมือชํารุด 
4. ถังน้ําดินสกปรก 
5. เครื่องรีดดินไมสะอาดมีเศษดิน 
     กรวดทรายปะปน 

 
1. ปรับแตงเครื่องมือใหได 
     มาตรฐานในการใชงาน 
2. ทําการบํารุงรักษาเครื่องมือ 
    เครื่องจักรตามระยะทีก่ําหนด   
    อยางสม่ําเสมอเพื่อเพิ่ม    
    ประสิทธิภาพในการทํางาน 

  วัตถุดิบ 
1. องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 

 
1. จัดทําการตรวจสอบมาตรฐาน  
    คุณภาพดิน 

  วิธีการ 
1. ใชน้ํามากเกินไป 
2. ผลิตภัณฑดิบแข็งเกนิไปขณะทําการ
ตกแตง 

 
1. ชุบน้ําและเช็ดชิ้นงานกอน 
     ตกแตง 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

ตกแตง 2. เปอนสี คน 
1. ขาดความระมัดระวังในการจับชิ้นงาน 
2. วางชิ้นงานในระยะหางทีเ่หมาะสม 
3. มีการวาดและตรวจสอบไมละเอียด 

 
1. จัดวางชิ้นงานใหหางกันใน 
     ระยะ 1- 1.5 นิ้ว 
2. ใหพนกังานตรวจสอบชิ้นงานที ่
     แผนกตกแตงอยางละเอียด 
      กอนสงเขาแผนกเผา 

  อุปกรณ 
1. พูกันที่ใชตกแตงชํารุด 

 
1. เปล่ียนพูกนัทุกๆ 2 สัปดาห 

  วัตถุดิบ 
1. สีที่ใชวาดไมไดมาตรฐานเกิดการ 
     ตกตะกอน 

 
1. จัดทํามาตรการการปรับปรุง 
     การตกตะกอนของน้ําเคลือบ 

  วิธีการ 
1. ชุบน้ํายาเคลือบไมดี 
2. การจับชิ้นงานในขณะทีย่งัไมแหง 
3. ทางยางพาราที่ใชเคลือบชิ้นงานกันส ี
    เลอะไมด ี

 
1. จัดทํามาตรฐานที่เหมาะสม 
     ในการชุบเคลือบเพื่อกําหนด  
      ใหพนักงานปฏิบัติตาม 
2. พนักงานตองมีสมาธิในการ 
     ทํางาน 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

ตกแตง 3. เคลือบไม 
    เรียบ 

คน 
- 

 
- 

  อุปกรณ 
1. ผาที่ทําความสะอาดผิวเคลือบหลัง 
    ชุบเคลือบไมสะอาด มีส่ิงเจือปน 

 
1. มีการเปลี่ยนแปลงหรือซักผาทํา 
     ความสะอาดทุก 1 ช่ัวโมง 

  วัตถุดิบ 
1. สารเคลือบยึดเกาะกนัไมดี 
2. สวนผสมของสารเคลือบไมเปนเนื้อ 
    เดียวกัน 

 
1. จัดทํามาตรการการปรับปรุง 
     การตกตะกอนของน้ําเคลือบ 

  วิธีการ 
1. ชุบน้ําเคลือบไมทั่วถึง 
2. หยิบชิ้นงานดวยมือที่เปอนน้ํามัน 
     หรือไมสะอาด ทําใหสารเคลือบไม 
     เกาะตดิกอนเขาเตาเผา 
3. การบด particle size ไมเหมาะสม 
     กับการผลิต 

 
1. จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงาน 
     ในการเคลือบผลิตภัณฑ 
2.พนักงานควรมีผาเช็ดมือที่โตะ 
     ทํางานและทําความสะอาดมือ 
    ใหสะอาดกอนหยิบชิน้งาน 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

ตกแตง 4. สีไม 
    สม่ําเสมอ 
 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 

 
1. อบรมพนักงานเกีย่วกับความรู 
   ในการตกแตงทุกๆ 2 สัปดาห 

  อุปกรณ 
1. พูกันที่ใชในการตกแตงชาํรุดทําใหสี 
     เคลือบไมติดชิ้นงาน 

 
1. เปล่ียนพูกนัทุกๆ 2 สัปดาห 
 

  วัตถุดิบ 
1. สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อ 
    เดียวกัน 

 
1. ควบคุมการใชสีเคลือบโดยทํา 
     การ เปล่ียนและทิ้งสีเคลือบที่ใช 
     นานเกนิไป 
 2. กวนสีเคลือบใหเขากนักอนนํา 
     ไปใชงาน 

  วิธีการ 
1. มีการเปลี่ยนแปลงของสีเคลือบขณะ
ตกแตง 
2. ใชเวลาในการเคลือบไมเหมาะสม 
     กับชนิดของผลิตภัณฑ 
3. สภาวะการเผาอุณหภูมไิมดี 
4. สีไมเหมาะสมกับชนิดของผลิตภัณฑ 
5. ใชน้ําในการตกแตงผลิตภณัฑดิบขั้น 
    สุดทายมากเกินไป 

 
1. สุมตรวจสอบสีเคลือบที่ใชทุกๆ 
    1 ช่ัวโมง 
2. ควบคุมสภาวะการเผาและหมั่น 
     ตรวจสอบระบบการทํางานอยู  
     เสมอ 
3. ควบคุมการใชน้ําและเวลาใน 
     การชุบเคลือบ 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 1. สีไมได 
     มาตรฐาน 
 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 
    ในการผสมสีเคลือบ 
2. ขาดความรูในเรื่องตําแหนงในการ 
    จัดวางชิน้งานในเตาเผาและอุณหภูม ิ
    ไฟเผา 

 
1. จัดการควบคุมมาตรฐานการ 
     ผสมสีเคลือบ 
2. อบรมพนักงานเกีย่วกับความรู 
    ในเตาเผาและการจัดเรยีงเตา   
    ทุกๆ 2 สัปดาห 
3. ปฏิบัติตามขั้นตอนการปฏิบัติ 
     งานอยางเครงครัด 

  อุปกรณ 
1. เตาเผามีประสิทธิภาพไมเต็มที่ 
2. สภาพเตาเผาควบคุมอุณหภูม ิ
    บกพรอง 

 
1. ตรวจสอบและทําการบํารุงรักษา
เตาเผาอยูเสมอ 

  วัตถุดิบ 
1. สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน 
2. สีที่ใชไมเหมาะสมกับสวนผสมของ 
    ดินที่ใชขึ้นรูปชิ้นงาน 

 
1. จัดทําตารางรอบเวลา ตรวจสอบ 
    สวนผสมทั้งสารเคลือบและสี 
2. จัดทํามาตรการการปรับปรุง 
     การตกตะกอนของสีเคลือบ 

  วิธีการ 
1. สภาวะการเผาไมดี 
2. อุณหภูมใินเตาเผาไมสม่ําเสมอและ 
    ไมทั่วถึง 
3. จัดเรียงชิ้นงานในตําแหนงที่อุณหภูม ิ
    เหมะสมตามลักษณะของสีเคลือบ 
4. ไมมีการตรวจสอบสีและทดสอบ 
    ความหนาแนนอยางสม่ําเสมอ 

 
1. การเฝาระวงัและการตรวจสอบ 
    ควบคุมอุณหภูมภิายในเตาเผา 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 2. เปนจุด 
 

คน 
1. เกิดความผดิพลาดระหวางการทํางาน 
2. มือพนักงานสกปรกไปยบิวัตถุอ่ืน 
    หรือมีสีติดมือมา 
3. นําดินที่ตกแลวกลับมาใชอีก 

 
1. อบรมพนักงานทุกๆ2 สัปดาห 
 

  อุปกรณ 
1. อุปกรณเครื่องมือสกปรก 
2. แผนรองเตาและขาตั้งสกปรก 
3. ฟองน้ําสกปรก 
4. หัวพนไฟเปนสนิมมีสะเก็ดเหล็กไป 
     กระทบผลิตภัณฑระหวางเผา 
5. ผูจัดเรียงผลิตภัณฑจับเคลอืบสีชนิด 
    หนึ่งและไปจับอีกชนิดหนึง่ 
6. เศษวัสดุปนเปอนตกลงใสผลิตภัณฑ 

 
1. ทําความสะอาดเศษสกปรกทุก 
     คร้ังกอนการจัดเรียงชิ้นงาน 

  วัตถุดิบ 
1. มีเศษสิ่งเจือปนรวมอยูในวัตถุดิบทั้ง 
    ในน้ําเคลือบและสีที่ใช 

 
1. จัดขั้นตอนการกรองสิ่งเจอืปน 
    เพิ่มขึ้นและมีการควบคุมอยาง 
    ละเอียด 

  วิธีการ 
1. น้ําเคลือบที่นํามาใชไมผานการกรอง 
2. การจัดวางผลิตภัณฑดิบไมเปน 
    ระเบียบทําใหมีฝุนเขามาเกาะ 
3. ผลิตภัณฑบางชิ้นตองใหผูอ่ืนมาทํา 
    แทนเกีย่วกบัการเคลือบ 

 
1. จัดการตรวจสอบและทําความ 
    สะอาดชิ้นงานและตวัพนกังาน 
    กอนการจดัเรียง 
2. ทําความสะอาดชั้นวางกอนเรียง 
    ช้ินงาน 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 3. บิ่น 
 

คน 
1. พนักงานขาดความระมดัระวังในการ 
     ขนยาย 
2. เกิดความผดิพลาดในขณะปฏิบัติงาน 

 
1. เพิ่มความระมัดระวังในการขนยาย 
    ช้ินงาน แจงใหพนกังานทราบถึง 
   สาเหตุและของเสียที่จะเกิดขึ้น 
   เมื่อขาดความระมัดระวัง 

  อุปกรณ 
1. ชั้นวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม 
2. เรียงชิ้นงานโผลแผนรองเตาทําใหถูก 
    เปลวไฟ 
3. นําและวางชิน้งานเขา-ออกจากเตาแรง 

 
1. ปรับแตงชิ้นงานใหเรียบ 
    สม่ําเสมอกัน 

  วัตถุดิบ 
- 

 
- 

  วิธีการ 
1. การขนยายชิ้นงานเขา-ออกจาก 
    เตาเผา 
2. วางชิ้นงานเหลื่อมกันเกนิไป 
3. การจัดเรียงชิ้นงานเขาเตาเผาไมเปน 
    ระเบียบ 
4. ชิ้นงานกระทบกันในขณะเคลื่อนยาย 

 
1. จัดทํามาตรฐานการจัดเรียง 
    ช้ินงานกอนเขาแผนกการเผา 
2. พนักงานตองมีสมาธิในการ 
     ทํางาน 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 4.บิดเบี้ยว 
 

คน 
1. พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ 
2. ขาดความสมดุลของชิ้นงาน 
3. การวางผลิตภัณฑเมื่อตากแหงทําให 
    ผลิตภัณฑแหงเร็ว 

 
1. ใหพนกังานตรวจสอบชิน้งาน 
     อยางละเอียดกอนสงเขาเตาเผา 
 

  อุปกรณ 
1. เครื่องมือที่ใชทําผลิตภัณฑบางอยาง 
    ไมไดมาตรฐาน 
2. การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูม ิ
    ตอนตนมีผลใหดินหดตวัไมเทากัน 
3. การวางผลิตภัณฑในเตาวางบน 
    ชิ้นงานอียง 
4. อุณหภูมิเผาผลิตภัณฑสูงเกินไป 
5. ผลิตภัณฑโดนไฟเลยีทําใหอุณหภูม ิ
    ผลิตภัณฑไมเทากัน 

 
1. เฝาระวังและหมั่นตรวจสอบ 
    ควบคุมอุณหภูมิเตาเผาทุกรอบ   
    การเผา 

  วัตถุดิบ 
- 

 
- 

  วิธีการ 
1. ขึ้นรูปชิ้นงานไมสมดุล 
2. การตกแตงชิ้นงานไมด ี
3. วางชิ้นงานเอียง 

 
1. จัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ 
    ระบุตําแหนงการเรียงชิ้นงาน  
    ใหเหมาะสมกับตําแหนงระดับ  
     อุณหภูมิในเตาเผา 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 5. แตกราว คน 
1. พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ 
2. หยิบชิ้นงานอยางไมระมดัระวัง 
3. ผูเผาเตาไมระมดัระวงัการขึ้นอุณหภูม ิ
     ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ  
    ภายในเตาจากทุกครั้งในการอัดแกส 

 
1. จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 

  อุปกรณ 
1. เครื่องมือชํารุด  
2. ถังใสน้ําดินสกปรกมีกอนเม็ดดิน 
    ติดอยู 
3. เครื่องรีดดินไมสะอาดมกีอนดิน 
    ทรายปะปน 
4. การขึ้นอุณหภูมิเตาและดบัเตา 
    เปล่ียนแปลงรวดเร็ว 
5. อุณหภูมภิายในเตาเปลี่ยนแปลง 
    ฉับพลัน 

 
1. เฝาระวังและหมั่นตรวจสอบ 
    ควบคุมอุณหภูมิเตาเผาทุกรอบ 
    การเผา 

  วัตถุดิบ 
1. องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 

 
1. จัดทาํมาตรฐานในการตรวจสอบ 
    อัตราสวนในสูตรผสมดิน 

  วิธีการ 
1. ผลิตภัณฑเมื่อเสร็จงานแหงเร็วไป 
2. พนักงานนําผลิตภัณฑเขาเตาและจับ 
    ผลิตภัณฑรุนแรง 
3. การเรียงผลิตภัณฑในเตาบางครั้งเกิด 
    การซอนทับหรือเกยกัน 
4. นําผลิตภัณฑหลังเผาออกจากเตาเรว็ 

 
1. ควรปลอยช้ินงานไวในเตาเผา 
    ประมาณ30นาทีแลวจึงขนยาย 
    ออกมา 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                               หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  1  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
                                                                                             

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง ผลิตภัณฑแตกหัก เสียเวลาทําให 8 1.พนักงานตก 9 ไมมีการควบคุม 10 720  ผจญ ใหการอบรมพนักงานดานวิธีปฏิบัติงาน 8 8 4 256 
ผลิตภัณฑ  ตองไปเริ่มกระ  แตงชิ้นงานไม       และจัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน     
  บวนการผลิต  ดี       ตกแตงผลิตภัณฑ     
  ใหม              
    2.องคประกอบ 9 มีการตรวจรับและ 6 432  ผจญ,สายพิน มีการAuditทาง Supplier วาใหตรวจสอบ 8 8 5 320 
    ของดินไมได  การตรวจสอบทาง     คุณภาพของดินและจัดทํามาตรฐานการ     
    มาตรฐาน  เคมีเพยีงอยางเดียว     ตรวจสอบคุณภาพดิน     
      วาไดมาตรฐาน          
      หรือไม          
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ (ตอ) 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                            หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  2  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง ผลิตภัณฑแตกหัก เสียเวลาทําให  3.อุปกรณ เครื่อง 9 ทําความสะอาด 6 432  ผจญ จัดทําใบตรวจสอบการบํารุงรักษาอุปกรณ 8 8 5 320 
ผลิตภัณฑ  ตองไปเริ่มกระ  จักรไมสะอาด  และบํารุงรักษา     เครี่องจักร     
  บวนการผลิต    ไมสม่ําเสมอ          
  ใหม              
                
 ผลิตภัณฑเปอนส ี ผลิตภัณฑที่ได 4 1.พนักงานขาด 7 ไมมีการควบคุม 10 280  สายพิน ใหการอบรมพนักงานดานวิธีปฏิบัติงาน 4 5 4 80 
  จะไดสีที่ไมได  ความระมัดระวัง       และจัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน     
  มาตรฐาน  ในการหยิบจับ       ตกแตงผลิตภัณฑ     
    ชิ้นงานในระยะ            
    ที่ไมเหมาะสม            
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ (ตอ) 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                         หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  3  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง ผลิตภัณฑเปอนส ี ผลิตภัณฑที่ได  2.พูกันที่ใชตก 7 เปลี่ยนพูกันที่ใช 8 224  ผจญ,สายพิน เปลี่ยนพูกันและที่อปุกรณใชตกแตง 4 5 6 120 
ผลิตภัณฑ  จะไดสีที่ไมได  แตงชํารุด  ตกแตงผลิตภัณฑ     ผลิตภัณฑทุกๆ2สัปดาห     
  มาตรฐาน    เมื่อเกิดการชํารุด          
      แลว          
                
 เคลือบไมเรียบ ผลิตภัณฑที่ได 4 1.หยิบชิ้นงาน 6 ไมมีการคบคุม 10 240  สายพิน จัดผาเช็ดมือที่โตะทํางานของพนักงาน 4 5 6 120 
  ทําใหไดสีไม  ดวยมือเปอนน้ํา       และทําความสะอาดมือใหสะอาดกอน     
  สุกสม่ําเสมอ  มันหรือไมสะ       หยิบจับชิ้นงาน     
    อาดทําใหเปน            
    สารเคลือบไม            
    เกาะติดกอนเผา            

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ (ตอ) 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                          หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  4  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง เคลือบไมเรียบ ผลิตภัณฑที่ได  2.สารเคลือบยึด 6 กอนการชุบเคลือบ 8 192  ผจญ กวนน้ําเคลือบทุกๆ 30 นาทีกอนการ 4 5 4 80 
ผลิตภัณฑ  ทําใหไดสีไม  เกาะกันไมดีและ  ทําการกวนน้ํา     ชุบเคลือบ     

  สุกสม่ําเสมอ  สวนผสมของ  เคลือบใหทั่วถึง          
    สารเคลือบไม  กอน          
    เปนเนื้อเดยีวกัน            
                
 สีไมสม่ําเสมอ ผลิตภัณฑที่ได 4 1.สวนผสมของ 5 ควบคุมการผสมสี 8 160  ผจญ,สายพิน สุมตรวจสอบสีเคลอืบทุกสัปดาหรวมถึง 4 5 4 80 
  จะไดสีที่ไมได  สีเคลือบไมเปน  และกวนน้ําสีให     ควบคุมการจุมเคลอืบโดยจัดทําเปน     

  มาตรฐาน  เนื้อเดียวกัน  เขากันกอนใชงาน     มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเคลือบ     
           ผลิตภัณฑ     
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ (ตอ) 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                            หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  5  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง สีไมสม่ําเสมอ ผลิตภัณฑที่ได  2.พูกันที่ใชตก 5 เปลี่ยนพูกันที่ใช 8 160  ผจญ เปลี่ยนพูกันและอุปกรณที่ใชตกแตง 4 5 4 80 
ผลิตภัณฑ  จะไดสีที่ไมได  แตงชํารุดทําใหสี  ตกแตงผลิตภัณฑ     ผลิตภัณฑทุกๆ2สัปดาห     
  มาตรฐาน  เคลือบไมติดชิ้น  เมื่อเกิดการชํารุด          
    งาน  แลว          
                
                
                
                
                
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                             หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  6  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา สีไมไดมาตรฐาน ผลิตภัณฑที่ได 4 1.พนักงานขาด 8 ไมมีการควบคุม 10 320  กิตติภัท ใหการอบรมแกพนักงานดานวิธีปฏิบัติ 4 7 3 84 
ผลิตภัณฑ  จะมีเกรดที่ต่ํา  ความรูในเรื่องตํา       งานและจัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน     
  กวามาตรฐาน  แหนงการจัดวาง       เผาผลิตภัณฑ     
    ชิ้นงานในเตาเผา            
    และอุณหภูมิเผา            
                
    2.สวนผสมของ 8 ไมมีการควบคุม 10 320  ผจญ เปลี่ยนและทิ้งสีที่ไมไดใชงานในเวลา 4 7 9 252 
    สีเคลือบไมเขา       นานเกินไป     
    กัน            
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                           หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  7  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา สีไมไดมาตรฐาน ผลิตภัณฑที่ได  3.อุณหภูมิในเตา 8 เผาผลิตภัณฑที่ 8 256  ผจญ,กิตติภัท จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผา 4 7 5 140 
ผลิตภัณฑ  จะมีเกรดที่ต่ํา  เผาไมสม่ําเสมอ  อุณหภูมิที่กําหนด     ผลิตภัณฑและเฝาระวังหมั่นตรวจสอบ     
  กวามาตรฐาน  สภาวะการเผา       ควบคุมอุณหภูมเิตาทุกรอบการเผา     
    ไมดี            
                
 เปนจุด ผลิตภัณฑที่ได 4 1.ผูเรียงผลิต 7 ไมมีการควบคุม 10 280  กิตติภัท ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการ 4 6 7 168 
  จะมีเกรดที่ต่ํา  ภัณฑจับเคลอืบ       ปฏิบัติงานจัดทํามาตรฐานวิธีการ     
  กวามาตรฐาน  สีชิดหนึ่งและ       ปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ     
    ไปจับอีกชนิด            
    หนึ่ง            
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                             หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  8  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา เปนจุด ผลิตภัณฑที่ได  2.เศษอิฐจาก 7 ทําความสะอาด 8 224  กิตติภัท จัดการอบรมแกพนักงานเกี่ยวกับความรู 4 6 4 96 
ผลิตภัณฑ  จะมีเกรดที่ต่ํา  หลังคาตกใส  เตาเผาเมื่อพบสิ่ง     ในเตาเผาทุกๆ2สัปดาหพรอมทั้งหมั่น     
  กวามาตรฐาน  ผลิตภัณฑเนื่อง  สกปรก     ตรวจสอบและทําการบํารุงรักษาเตาเผา     
    จากความสก       อยูเสมอ     
    ปรกของเตาเผา            
                
 บิ่น ผลิตภัณฑเสีย 7 1.พนักงานขาด 7 ไมมีการควบคุม 10 490  ผจญ ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการ 7 6 7 294 
  รูปทรงและ  ความระมัดระวัง       ปฏิบัติงานจัดทํามาตรฐานวิธีการ     
  อาจจะไม  ในการขนยาย       ปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ     
  สามารถใชงาน              
  ได              

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 



 

95

ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                           หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  9  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา บิ่น ผลิตภัณฑเสีย  2.ชั้นวางชิ้นงาน 7 ทําความสะอาดชั้น 8 392  ผจญ, ทําความสะอาดแผนรองเตาและชั้นวาง 7 6 5 210 
ผลิตภัณฑ  รูปทรงและ  ไมเรียบมีรอยคม  วางเมื่อพบสิ่ง    กิตติภัท กอนทําการเผาทุกครั้งและปรับชั้นวางให     
  อาจจะไม    บกพรอง     เรียบสม่ําเสมอกัน     
  สามารถใชงาน              
  ได              
    3.จัดเรียงชิ้นงาน 7 ไมมีการควบคุม 10 490  ผจญ จัดทําขั้นตอนที่ระบุตําแหนงของการเรียง 7 6 7 294 
    เขาเตาเผาไมเปน       ชิ้นงานใหเหมาะสมกับอุณหภูมิในเตาเผา     
    ระเบียบ            
                
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                            หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  10  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา บิดเบี้ยว ผลิตภัณฑเสีย 7 1.ชิ้นงานถูกไฟ 6 ไมมีการควบคุม 10 420  ผจญ จัดเรียงชิ้นงานใหเปนระเบียบโดยความ 7 6 3 126 
ผลิตภัณฑ  รูปทรงและ  เลีย       สูงของพื้นชั้นแรกตองสูงจากพื้น3นิ้วและ     
  อาจจะไม         จัดชิ้นงานชั้นบนสุดใหหางขอบเตา5นิ้ว     
  สามารถใชงาน              
  ได              
    2.ดินหดตัวไม 6 ไมมีการควบคุม 10 420  ผจญ, การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูมติอน 7 6 8 336 
    เทากัน      กิตติภัท ตนตองใชความระมัดระวังในการทํางาน     
                
    3.การวางผลิต 6 ไมมีการควบคุม 10 420  ผจญ, ตรวจสอบรายละเอยีดชั้นวางกอนนํามา 7 6 8 336 
    ภัณฑบนชั้นวาง      กิตติภัท เรียงเตา     
    เอียง            

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                        หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  11  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา แตกราว ผลิตภัณฑไม 8 1.พนักงานขาด 5 ไมมีการควบคุม 10 400  กิตติภัท ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการ 8 4 7 84 
ผลิตภัณฑ  สามารถใชงาน  ทักษะและความ       ปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ     
  ไดและตองถูก  ชํานาญรวมถึง            
  ทําลายกลาย  หยิบชิ้นงานไม            
  เปนของเสยี  ระมัดระวัง            
                
    2.นําผลิตภัณฑ 5 นําผลิตภัณฑออก 8 320  ผจญ จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน 8 4 4 128 
    ออกจากเตาเร็ว  จากเตาเผาเมื่อเผา     เผาผลิตภัณฑ     
    เกินไป  เสร็จประมาณ1วัน          
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                        หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  12  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา แตกราว ผลิตภัณฑไม  3.เรียงผลิตภัณฑ 5 ไมมีการควบคุม 10 400  กิตติภัท จัดเรียงชิ้นงานใหเปนระเบียบโดยความ 8 4 3 96 
ผลิตภัณฑ  สามารถใชงาน  ซอนทับกัน       สูงของพื้นชั้นแรกตองสูงจากพื้น3นิ้วและ     
  ไดและตองถูก         จัดชิ้นงานชั้นบนสุดใหหางขอบเตา5นิ้ว     
  ทําลายกลาย              
  เปนของเสยี              
                
                
                
                
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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จากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑและ
กระบวนการเผาผลิตภัณฑ ดังแสดงในตารางที่ 4.5 และตารางที่ 4.6 ผูวิจัยไดทําการเลือกปญหาเพือ่
นํามาแกไขโดยพิจารณาจากคา RPN ที่มีคามากกวา 100 พบวา ทกุกระบวนการมีขอบกพรองตอง
ดําเนินการแกไขทั้งสิ้น โดยตารางที่ 4.7 และตารางที่ 4.8 จะสรุปสาเหตุของขอบกพรอง ในแตละ
กระบวนการโดยเรียงลําดับคา RPN จากคามากไปยงันอย จะพบวา มีปญหาที่ตองดําเนินการ
ปรับปรุงจํานวนทั้งสิ้น  ดังนี ้
 
ตารางที่ 4.8 แสดงคา RPN ของปญหาในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑแตละสาเหต ุ
                    กอนการปรับปรุงเรียงตามลําดับมากไปนอย 
 

ลําดับที่ ขอบกพรอง สาเหตุหลัก RPN 
1 ผลิตภัณฑแตกหัก พนักงานตกแตงชิ้นงานไมด ี 720 
2 ผลิตภัณฑแตกหัก องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 432 
3 ผลิตภัณฑแตกหัก อุปกรณและเครื่องมือเครื่องจักรไมสะอาด 432 
4 เปอนสี ขาดความระมดัระวังในการจับชิ้นงาน 280 
5 เคลือบไมเรียบ หยิบชิ้นงานดวยมือที่เปอนน้ํามันหรือไมสะอาด 

ทําใหสารเคลือบไมเกาะตดิกอนเขาเตาเผา 
240 

6 เปอนสี พูกันที่ใชตกแตงชํารุด 224 
7 เคลือบไมเรียบ สารเคลือบยึดเกาะกนัไมดแีละสวนผสมของ 

สารเคลือบไมเปนเนื้อเดยีวกนั 
192 

8 สีไมสม่ําเสมอ สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อเดยีวกัน 160 
9 สีไมสม่ําเสมอ พูกันตกแตงชาํรุดทําใหสีเคลือบไมติดชิ้นงาน 160 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

100

ตารางที่ 4.9 แสดงคา RPN ของปญหาในกระบวนการเผาผลิตภัณฑแตละสาเหต ุ
                    กอนการปรับปรุงเรียงตามลําดับมากไปนอย 
 

ลําดับที่ ขอบกพรอง สาเหตุหลัก RPN 
1 บิ่น พนักงานขาดความระมัดระวังในการขนยาย 

 
490 

2 บิ่น การจัดเรียงชิน้งานเขาเตาเผาไมเปนระเบยีบ 
 

490 

3 บิดเบี้ยว ชิ้นงานถูกไฟเลีย 420 
4 บิดเบี้ยว ดินหดตัวไมเทากัน 420 
5 บิดเบี้ยว การวางผลิตภณัฑบนชัน้วางเอียง 420 
6 แตกราว พนักงานขาดทักษะและความชํานาญและหยิบ

ชิ้นงานอยางไมระมัดระวัง 
400 

7 แตกราว เรียงผลิตภัณฑซอนทับกัน 400 
8 บิ่น ชั้นวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม 392 
9 สีไมไดมาตรฐาน พนักงานขาดความรูในเรื่องตําแหนงการวาง

ชิ้นงานและอณุหภูมิไฟเผา 
320 

10 สีไมไดมาตรฐาน สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน 320 
11 แตกราว นําผลิตภัณฑออกจากเตาเร็วเกินไป 320 
12 เปนจุด ผูเรียงผลิตภัณฑจับเคลือบสีไมระวัง 280 
13 เปนจุด เศษอิฐจากเตาตกใสผลิตภัณฑ 256 
14 สีไมไดมาตรฐาน อุณหภูมิในเตาเผาไมสม่ําเสมอ 224 
 
4.3 การดําเนินการปรับปรงุแกไขของเสียจากกระบวนการตกแตงผลติภัณฑและเผาผลิตภัณฑ 
 จากตารางที่ 4.7 และตารางที่ 4.8  ซ่ึงแสดงคา RPN ทั้งหมดจากการวิเคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบจะพบวาสาเหตุของปญหาสวนใหญเกี่ยวเนื่องกับหลายๆ สวนไดแก การปฏิบัติงาน
ของพนักงานที่ขาดทักษะและความชํานาญ วิธีการปฏิบัติงานที่ไมชัดเจน  และอุปกรณการทํางานที่
ไมสมบูรณ จากปญหาดังกลาวผูวจิัยจึงไดดําเนินการปรับปรุงขอบกพรองที่เกิดขึ้นโดยใชเทคนิค
ทางดาน IE ดังนี้ 

1. การพัฒนาพนกังานที่เกีย่วของโดยการฝกอบรม 
2. การกําหนดมาตรฐานในการตกแตงผลิตภณัฑ 
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3. การกําหนดมาตรฐานในการเคลือบผลิตภัณฑ 
4. การกําหนดมาตรฐานในการเผาผลิตภัณฑ 
5. การกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบผลิตภัณฑ 
6. การตรวจสอบมาตรฐานคุณภาพดนิ 
7. มาตรการการปรับปรุงการตกตะกอนของน้ําเคลือบ 
8. มาตรการการปรับปรุงการเคลื่อนยายผลิตภัณฑ 
9. มาตรการการปรับปรุงประสิทธิภาพเตาเผา 

- ใบตรวจสอบสภาพการบํารงุรักษาอุปกรณภายในเตาเผา 
- การเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมภิายในเตาเผา 
- การจัดเรียงชิน้งานภายในเตาเผา 

 
อยางไรก็ตามแมวาในกระบวนการอื่นๆของการผลิต  จะไมถูกนํามาวเิคราะหขอบกพรอง 

และผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) เชนเดียวกับกระบวนการตกแตง
ผลิตภัณฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑเนื่องจากผลการประเมินความเสี่ยงไมไดอยูในเกณฑสูง 
แตจากการวิเคราะหของผูวิจยัพบวา โรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานที่มีลักษณะการดําเนินการทีม่ี
ระบบการจัดการในการควบคุมคุณภาพยังขาดความเหมาะสม โดยในหลายขัน้ตอนการทํางานที่
สําคัญยังไมมมีาตรฐานการปฏิบัติงาน  ซ่ึงจะสงผลถึงปริมาณการเกดิของเสียหรือผลิตภณัฑที่
บกพรองจาํนวนมาก เนื่องจากพนักงานไมมีแนวทางการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน ผูวิจยัจึง
จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเคลือบผลิตภณัฑ เพิ่มเติมดวย 
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1. การพัฒนาพนักงานที่เก่ียวของโดยการฝกอบรม 
 จากตารางการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ จะพบวาเกือบทกุขอบกพรองของการ
ผลิตผลิตภัณฑ(ถวยชาม) ลวนมีสาเหตุมาจากความชํานาญของพนักงานผูปฏิบัติงานทั้งสิ้น จึงถือวา
ประเด็นดังกลาวมีความสําคญัมาก เพราะหากพนักงานผูปฏิบัติงานไมมีความเขาใจที่ถูกตองใน
วิธีการทํางาน ก็ไมสามารถที่จะแกไขปญหาที่เกิดขึน้ได ซ่ึงบางครั้งปญหาจากการที่พนกังาน
ปฏิบัติงานไมถูกวิธีก็มีผลตอคุณภาพโดยตรงของผลิตภัณฑ 
 เนื่องจากโรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่มีลักษณะอุตสาหกรรมขนาดยอม (Micro 
Enterprise)  การดําเนินธุรกิจจะยดึตามภมูิปญญาของทองถ่ิน ขาดความรูและระบบการจัดการใน
การทํางานที่เหมาะสม รวมถึงรูปแบบและวิธีการฝกอบรม(Training) ตามวิธีการเดิมของโรงงาน
ตัวอยาง มีขั้นตอนดังนี ้

1. พนักงานทีเ่ขามาปฏิบัติงานใหมจะไดรับการฝกอบรมกระบวนการทํางานจากหัวหนางาน
ในแผนกที่จะเขาไปทํางานเปนระยะเวลาประมาณ 1 สัปดาห และมีการติดตามผลอยาง
ตอเนื่อง 

2. พนักงานที่ปฏิบัติงานอยูแลวจะไดรับการฝกอบรมกระบวนการทํางานจากหวัหนางานใน
แผนกที่จะเขาไปทํางานเปนระยะเวลาทุกๆ 2 สัปดาห และมีการติดตามผลอยางตอเนื่อง 

3. หลังจากที่ไดฝกอบรมในแผนกแลว จะทําการปฏิบัติงานจริง โดยมีหวัหนางานคอยแนะนํา
และชวยเหลือหนางาน 
ในงานวิจยันี้ผูวิจัยไดเนนการปรับปรุงแกไขไปที่การฝกปฏิบัติงานปกติในที่ทําการ (On  

the Job Training) เปนหลักซึ่งเปนการฝกอบรมระหวางการปฏิบัตงิานจริง โดยมีวัตถุประสงค
เพื่อใหพนักงานเขาใจถึงวิธีการทํางานที่ถูกตองและเหมาะสม โดยจํากัดเฉพาะงานที่ตองทําจริง
เทานั้น ซ่ึงจากวิธีการฝกอบรมแบบเดิม ผูวิจัยและทีมผูเชี่ยวชาญพบวา พนักงานหลายคนที่ฝกงาน
ใหมไมมีความรูความเขาใจในงานอยางแทจริง ทําใหเมื่อมาปฏิบัติงานจริงพนกังานจะปฏิบัติงาน
ดวยความถนัดของตนเอง จนทําใหเกิดการสรางวิธีการทํางานไดดวยตนเอง สงผลใหพนกังานแต
ละคนไมปฏิบัติงานที่เปนไปตามมาตรฐานเดียวกัน นอกจากนั้นโรงงานตัวอยางยังไมมีการควบคมุ
การฝกอบรมพนักงาน ดังนัน้ผูวิจยัจึงนําเสนอใหมีการลงบนทึกการฝกอบรมพนักงานอยางตอเนือ่ง 
โดยผูวิจยัไดออกแบบเอกสารที่ใชในการฝกอบรมพนักงาน โดยใชแบบบันทึกการสอนงาน (On 
the Job Training) ดังตารางที ่4.5 
 สําหรับการวิจยัคร้ังนี้ เมื่อไดกําหนดแบบบันทึกการสอนงาน On the Job Training แลว
ผูวิจัยรวมกับผูเชี่ยวชาญไดทาํการฝกอบรมเกี่ยวกับคณุภาพในการทํางาน โดยช้ีใหเห็นถึงสิ่งที่
บกพรองและของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเซรามิก เพื่อใหพนักงานเกิดความตระหนกัและ
เห็นความสําคัญกับคุณภาพของการผลิตสินคาใหกบัพนกังานที่เกีย่วของทุกคน 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานการตกแตงผลติภัณฑ หมายเลข 001 / 2549 
 
1.  วัตถุประสงค 
 1.  เพื่อลดขอผิดพลาดในการตกแตงผลิตภณัฑ 
 2.  เพื่อกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนกังานเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 3.  เพื่อใชในการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 
2.  ขอบเขตของงาน 
 พนักงานในแผนกการตกแตงผลิตภัณฑ ทํางานตามมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานไดอยาง
ถูกตอง 
 
3.  หนวยงานที่รับผิดชอบ 
 แผนกตกแตงผลิตภัณฑ 
 
4.  แนวปฏิบตักิารทํางานทั่วไป 
 4.1 ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนทําการตกแตงผลิตภัณฑ 
 4.2 ทําความสะอาดชิ้นงาน โดยใชลมเปาฝุนออกจากชิน้งาน 
 4.3 ทําการตกแตงผลิตภัณฑ ดวยความระมัดระวัง 
 4.4 ทําความสะอาดบริเวณพืน้ที่ที่ทํางานและเครื่องมืออุปกรณกอนเลิกงาน 
 4.5 จะตองระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทาํนั้นจะตองมคีุณภาพทีด่ ี
 
5.  วันท่ีใช 
 เร่ิมใช ตั้งแตวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2549 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานการตกแตงผลติภัณฑ หมายเลข 001 / 2549 
 
แผนภูมิการทํางาน 
 

ตรวจเช็คอุปกรณ เครื่องมือสําหรับการตกแตงผลิตภัณฑ 
 
 ไมผาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน 
 
 แกไขปรับปรงุ     ผาน 

นําชิ้นงานมาวางไวบนแทนรองหมุน 
 

ใชมือหมุนแทนดวยความระมัดระวัง 
 

ใชฟองน้ําชุบน้ําหมาดๆเช็ดตกแตงชิ้นงานโดยรอบ 
ทั้งภายในและนอกชิ้นงาน 

 

         ไมผาน 
   ตรวจสอบ  

         แยกเปนของเสยี 
                 ผาน 

สงแผนกตอไป 
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มาตรฐานวิธีการตกแตงผลติภัณฑ หมายเลข 001 / 2549 
 

การเคลือบ 
ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
 

6. 
 

7. 
8. 
9. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ตรวจเช็คอุปกรณ เครื่องมือสําหรับการตกแตงใหพรอม 
ตรวจสอบชิ้นงานที่นํามาจากแผนกขึน้รูปทุกชิ้น  
นําชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบ มาวางไวบนแทนรองหมนุสําหรับการตกแตง 
เมื่อวางชิ้นงานตรงตามตําแหนงแทนรองหมุนแลว ใชมอืหมุนแทนดวยความระมดัระวัง 
ใชฟองน้ําชุบน้ําหมาดเชด็ชิน้งานโดยรอบ ทั้งภายนอกและภายในชิ้นงาน ในขณะทีแ่ทน
รองหมุนยังเคลื่อนไหวดวยความเร็วคงที ่
เมื่อตกแตงชิน้งานเสร็จเรียบรอย ตรวจดูช้ินงานอีกครั้ง กอนที่จะนําชิน้งานที่ทําการ
ตกแตงเรยีบรอย วางบนชัน้วางชิ้นงานและรอสงแผนกเคลือบ 
ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น หลังการตกแตง 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ํางานกอนเลกิงาน 
ระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทํานั้นจะตองมีคุณภาพทีด่ ี
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเคลือบผลิตภัณฑ หมายเลข 002 / 2549 
 
1.  วัตถุประสงค 
 1.  เพื่อลดขอผิดพลาดในการปฏิบัติงานเคลือบผลิตภัณฑ 
 2.  เพื่อกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนกังานเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 3.  เพื่อใชในการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 
2.  ขอบเขตของงาน 
 พนักงานในแผนกเคลือบ ทํางานตามมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 
 
3.  หนวยงานที่รับผิดชอบ 
 แผนกเคลือบผลิตภัณฑ  
 
4.  แนวปฏิบตักิารทํางานทั่วไป 
 4.1 ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนทําการชุบเคลือบ 
 4.2 ทําความสะอาดชิ้นงาน โดยใชลมเปาฝุนออกจากชิน้งาน 
 4.3 ทําการชุบเคลือบ และรอใหแหงหมาดๆ 
 4.4 เช็ดกนชิน้งานดวยฟองน้าํ 
 4.5 ทําความสะอาดบริเวณพืน้ที่ที่ทํางานและเครื่องมืออุปกรณกอนเลิกงาน 
 4.6 จะตองระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทาํนั้นจะตองมคีุณภาพทีด่ ี
 
5.  วันท่ีใช 
 เร่ิมใช ตั้งแตวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2549 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเคลือบผลิตภณัฑ หมายเลข 002 / 2549 
 
แผนภูมิการทํางาน 
 

เตรียมน้ําเคลือบ 
 

 ไมผาน 
ตรวจสอบชิ้นงาน 

 
                            ผาน 

 
     แกไขปรับปรุง 

ใชลมเปาฝุนออกจากชิ้นงาน 
 

ทําการชุบเคลือบ และรอใหแหงหมาดๆ เช็ดกอน ชิ้นงานดวยฟองน้ํา 
 

ไมผาน 
 

ตรวจสอบ 
 

แกไขปรับปรงุ 
      ผาน 
 

รอเผา 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานในการเคลือบผลิตภัณฑ หมายเลข 002 / 2549 
 

การเคลือบผลิตภัณฑ 
ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

เตรียมน้ําเคลือบ 
ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนทําการชุบเคลือบ 
ใชลมเปาออกจากชิ้นงาน 
ทําการชุบเคลือบ และรอใหแหงหมาดๆ 
เช็ดกนชิน้งานดวยฟองน้ํา 
นําชิ้นงานที่ชุบเคลือบแลววางบนชั้นวางชิน้งานและรอสงแผนกเตา 
ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น หลังการชุบเคลือบ 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ํางานกอนเลกิงาน 
ระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทํานั้นจะตองมีคุณภาพทีด่ ี
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเผาผลติภณัฑ หมายเลข 003 / 2549 
 
1.  วัตถุประสงค 
 1.  เพื่อลดขอผิดพลาดในการปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ 
 2.  เพื่อกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนกังานเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 3.  เพื่อใชในการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 
2.  ขอบเขตของงาน 
 พนักงานในแผนกเผา ทํางานตามมาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานไดอยางถูกตอง 
 
3.  หนวยงานที่รับผิดชอบ 
 แผนกเผาผลิตภัณฑ 
 
4.  แนวปฏิบตักิารทํางานทั่วไป 
 4.1 ทําความสะอาดแผนรองเตาทุกกอนทีจ่ะนําไปเรยีงบนเตา 
 4.2 ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนนําเรียงบนเตา 
 4.3 นําชิ้นงานที่ผ่ึงแหงแลวมาเรียงบนแผนรองเตา โดยเริ่มจากตรงกลางออกมาดานนอก 
 4.4 รออุณหภมูิประมาณ 250 องศาเซลเซียส จึงปดประตเูตาใหสนิท 
 4.5 ใชอุณหภมูิในการเผา ประมาณ 1,250 องศาเซลเซียส ระยะเวลาในการเผา ใชเวลา 
        ประมาณ 8 ชั่วโมง 
 4.6 หลังจากเผาเสร็จตองรอประมาณ 24 ช่ัวโมง แลวเปดเตา 
 4.7 ทําความสะอาดบริเวณพืน้ที่ที่ทํางานและเครื่องมืออุปกรณกอนเลิกงาน 
 4.8 จะตองระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทาํนั้นจะตองมคีุณภาพทีด่ ี
 
 
5.  วันท่ีใช 
 เร่ิมใช ตั้งแตวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2549 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเผาผลติภณัฑ หมายเลข 003 / 2549 
 
แผนภูมิการทํางาน 
 

ทําความสะอาดเตาเผา แผนรองเตา และหวัพนไฟ 
 
 ไมผาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน 
 
 แกไขปรับปรงุ     ผาน 

นําชิ้นงานเรยีงบนแผนรองเตา 
 

ปรับเปลวไฟเปนสีมวง 
 

นําชิ้นงานเขาเตา 
 

ปดประตูเตาเผา ที่อุณหภูม ิ250 องศาเซลเซียส 
 

ปรับอุณหภูมใินการเผา 1,250 องศาเซลเซียส โดยใชระยะเวลาเผา 8 ชั่วโมง 
 

หลังจากเผาเสร็จตองรอประมาณ 24 ช่ัวโมง แลวเปดเตา 
 

นําชิ้นงานที่เผาแลวออกจากเตาใสไวบนชัน้วาง 

         ไมผาน 
   ตรวจสอบ  

         แยกเปนของเสีย 
           ผาน 

สงแผนกตอไป 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเผาผลติภณัฑ หมายเลข 003 / 2549 
 

เผาผลิตภณัฑ 
ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 

ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนนําเรียงบนเตา 
นําชิ้นงานมาเรียง โดยเริ่มจากตรงกลางออกมาดานนอก 
ความสูงของพื้นชั้นแรกตองสูงจากพื้น 3 นิ้ว 
ทําความสะอาดแผนรองเตาทุกกอนที่จะนาํไปเรียงบนเตา 
ชิ้นงานที่นํามาเรียงอยาชิดตดิกัน 
หามวางชิ้นงานซอนกัน 
ระวังอยาใหช้ินงานกระทบกัน เพื่อปองกนัเคลือบหลุด 
จัดชิ้นงานชัน้บนสุดใหหางจากขอบเตาประมาณ 5 นิ้ว 
ปรับไฟใหเปลวไฟเปนสีมวง 
นํารถเตาที่เรียงชิ้นงานเต็มแลวเขาเตาเผา 
ปดประตูเตาโดยใหเหลือไวประมาณ 5 นิ้ว 
รออุณหภูมิประมาณ 250 องศาเซลเซียส จึงปดประตูเตาใหสนิท 
ใชอุณหภูมิในการเผา ประมาณ 1,250 องศาเซลเซียส 
ใชเวลาประมาณ 8 ช่ัวโมง 
หลังจากเผาเสร็จตองรอประมาณ 24 ชั่วโมง แลวเปดเตา 
นําชิ้นงานที่เผาแลวออกจากเตาใสไวบนชัน้วาง 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ํางานกอนเลกิงาน 
ระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทํานั้นจะตองมีคุณภาพทีด่ ี
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานการตรวจสอบคณุภาพ หมายเลข 002 / 2549 
 
1.  วัตถุประสงค 
 1.  เพื่อลดขอผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพ 
 2.  เพื่อกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนกังานเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 3.  เพื่อใชในการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 
2.  ขอบเขตของงาน 
 พนักงานในแผนกตรวจสอบคุณภาพและบรรจุ ทํางานตามมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานได
อยางถูกตอง 
 
3.  หนวยงานที่รับผิดชอบ 
 แผนกตรวจสอบคุณภาพและบรรจุ  
 
4.  แนวปฏิบตักิารทํางานทั่วไป 
 4.1 ตรวจหาจดุบกพรอง ของชิ้นงานที่เผาเคลือบ ไดแก รอยราว เปนจุด บิ่น และลักษณะ
การเสียและบกพรองอื่นๆ 
 4.2 เมื่อพบชิ้นที่มีลักษณะการเสียและบกพรอง ใหแยกออกจากกลุมชิน้งานที่ด ี
 4.3 ทําความสะอาดบริเวณพืน้ที่ที่ทํางานและเครื่องมืออุปกรณกอนเลิกงาน 
 4.4 จะตองระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทาํนั้นจะตองมคีุณภาพทีด่ ี
 
5.  วันท่ีใช 
 เร่ิมใช ตั้งแตวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2549 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานตรวจสอบคุณภาพ หมายเลข 002 / 2549 
 
แผนภูมิการทํางาน 
 
 
 
 
 พบ     นําชิ้นงานที่เผาเคลือบเสร็จ 
                  แลวมาตรวจหาขอบกพรอง 
 
 
     เปนของเสีย     ไมพบ  
 

  บรรจุรอจําหนาย 
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มาตรฐานวิธีการตรวจสอบคณุภาพ หมายเลข 002 / 2549 
 

การตรวจสอบคุณภาพ 
ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 
 

2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นําชิ้นงานที่เผาเคลือบเสร็จแลว มาตรวจหาจุดบกพรอง ไดแก สีไมไดมาตรฐาน แตกราว 
เปนจุด บิน่ บดิเบี้ยวและแตกราวและลักษณะขอบกพรองอื่นๆ 
จะตองทําการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 
เมื่อพบชิ้นที่มลัีกษณะการเสยีสละบกพรอง ใหแยกออกจากกลุมชิ้นงานที่ด ี
หลังจากทําการตรวจสอบเรียบรอย สงไปยังแผนกบรรจุ 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ี่ทํางานกอนเลิกงาน 
ระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทํานั้นจะตองมีคุณภาพทีด่ ี
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แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพการบาํรุงรักษาอุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
แผนก……………………………………………………….เวลา…………………………...……น. 
 

ผลการตรวจเช็ค การดําเนินการ ลําดับที่ รายการ 
จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา 

หมายเหตุ 

1 เครื่องกวนดิน                  
2 เครื่องรีดดิน                
3 Jiggering                
4 แมพิมพปูนปลาสเตอร                
5 แทนสําหรับตกแตงช้ินงาน                
6 ถังน้ําดิน                
7 กะบะ                
8 รถเข็นช้ินงาน                
9 ถังน้ําเคลือบ                
10 พูกัน,แปรงทาสี,มีด                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
             วันหยุดผลิต        อนุมัติเร่ิมใชงานเมื่อ 

ผูตรวจเช็ค……………………………………            ปกติ    เขาแกไขแลว ……./………../……… 

แผนก…………………………………………..            ไมปกติ    นําเขาแผนซอม ………………………. 
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7. การตรวจสอบมาตรฐานคุณภาพดิน 
 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 จากกระบวนเริ่มตนของการผลิต คือการรับดิน โรงงานตัวอยางไมมกีารตรวจสอบคุณภาพ
ของดิน และสงผลกระทบไปยังขั้นตอนของกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑ โดยจะทําใหผลิตภณัฑ
แตกหกั 
 
การดําเนินการปรับปรงุ 

วัตถุดิบประเภทดินที่ส่ังเขามาในโรงงาน เชน ดินขาว ดนิดํา (ball clay) ซ่ึงแหลงดนิ
สวนมากจะมาจากแหลงดินในจังหวัดลําปาง ซึ่งนอกจากผลการวิเคราะหสารที่มีอยูในดินแลว 
ความชื้นก็เปนอีกคุณสมบัตหินึ่งที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยปกติความชื้นของดินจะมี
ขอกําหนดที่ 15 % ซ่ึงความชื้นที่มากกวาจะตองทําใหเสียเวลาในการตากดินใหไดความชื้นที่
ตองการ อาจทาํใหการเตรยีมดินยาก หรืออาจทําใหสวนผสมเปลี่ยนไปได 

การสุมตัวอยางดินทําโดยการสุมดินจํานวน 8 ตัวอยาง ในดินขาวหรือดินดําประมาณ 5 ตัน 
ซึ่งดินจะถูกเกบ็ในถุง ถุงละ 50 กก. สมมติใหเนื้อดินในถุงเดียวกันมีคณุสมบัติเหมือนกันทุก
ประการ ทําการวัดความชืน้โดยการเผาและวัดเปอรเซ็นตของน้ําที่หายไป เฉลี่ยคาความชื้นเมื่อได
คาเฉล ี่ยแลว กจ็ะทําการทดสอบทางสถิติ ผลการทดลองเปนดังนี ้

 
วัตถุดิบ : ดินขาวลําปาง ปริมาณ : 5 ตัน 

ขอกําหนด : ความชื้น 15 % ขนาดตัวอยาง : 8 

ความชื้นตวัอยาง : 13.9 , 14.2 , 14.4 , 14.7 , 15.3 , 16.4 , 16.7 และ 18.9 

คาเฉลี่ย : 15.5625 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน : 1.68687 
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การคํานวณคาสถิติทดสอบ 

1. ตั้งสมมติฐาน 
 H 0 : X  ≤  15 
 H 1 : X  > 15 
2. การหาตัวสถิติ ใชตัวทดสอบ t ( เนื่องจากขนาดตวัอยาง ≤  30 และไมทราบคาความแปรปรวน ) 

ซ่ึงมีการแจกแจงแบบ t มีดีกรีอิสระ (degree of freedom = 7) 
t  =    ( x  - µ ) / (s / √n) 

3. การทดสอบ 
 กําหนดนัยสําคัญที่ 5 % 
 คา t (7, 0.95) จากตารางการแจกแจงแบบ t เทากับ 1.90 
 ถา t 0 มากกวาเทากับ 1.90 ปฏิเสธ  H 0 
 ถา t 0 นอยกวา          1.90 ยอมรับ  H 0 
4. คํานวณคาสถิติที่ทดสอบ 
 คํานวณ t 0 ไดเทากับ 0.943 
5. สรุป 
 คํานวณ t 0 ไดเทากับ 0.943 นอยกวา 1.90 จึงยอมรับ H 0 
 ที่ระดับนยัสําคัญ 5% กลาวไดวาดินขาวลาํปาง ลอตนี้ยังอยูในมาตรฐานที่กําหนดไว 
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8. มาตรการการปรับปรงุการตกตะกอนของน้ําเคลือบ 
 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 ปญหาที่พบคือทําใหเกดิผลิตภัณฑที่บกพรอง คือ การเคลือบที่ไมเรียบและสีที่ไมสม่ําเสมอ
เนื่องจากทกุครั้งที่ทําการชุบเคลือบ จะมีการกวนน้ําเคลือบเพียงครั้งเดียว ในน้ําเคลือบจะมี
สวนประกอบของดินขาว  ทราย และแร feldspar และสารorganic ซ่ึงสารดังกลาวไมผสมเปนเนือ้
เดียวกัน หากไมมกีารกวนน้ําเคลือบจะทําใหเกิดการตกตะกอนไดงาย  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 ผูวิจัยรวมกับหัวหนางานจึงไดวางแผนที่จะมีการกวน น้ําเคลือบเพื่อใหสารที่เกิดการ
ตกตะกอนผสมเปนเนื้อเดียวกัน โดยไดออกแบบอุปกรณสําหรับการกวนเพื่อชวยใหน้ําเคลือบยดึ
เกาะกันไดดี และสวนผสมของสารเคลือบเปนเนื้อเดยีวกนั และกําหนดเวลาในการกวนไวที่ทกุๆ 30 
นาที 
 โดยอุปกรณดงักลาว ผูวิจัยไดออกแบบใหพนักงานทํางานไดสะดวกและเหมาะสม 
อุปกรณดังกลาว มีลักษณะดงัรูปที่ 4.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.1 อุปกรณสําหรับกวนน้ําเคลือบ 
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9. มาตรการการปรับปรงุการเคลื่อนยายผลิตภัณฑ 
 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 ในขั้นตอนของการขนยายผลิตภัณฑ ไดพบปญหาที่เกิดขึ้นคือ เกิดผลิตภัณฑที่บิดเบีย้ว บิน่ 
และแตกราว เนื่องจากในการขนยายผลิตภัณฑระหวางแผนกหรือข้ันตอนตางๆในการทํางาน 
พนักงานจะมกีารหยิบชิน้งานอยางไมเหมาะสม อาทิ ใชมือหยิบทีละชิ้น หรือหยิบจับชิ้นงานโดย
ขาดความระมดัระวัง ทําใหเกิดปญหาดังกลาวขึ้นได 
  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 ผูวิจัยจึงเสนอใหทางแผนกที่มีความเกีย่วของกับการขนยายผลิตภณัฑไดใช รถเข็น และ
จัดเรียงชิน้งานบนแผนรองที่ทําดวยไม อยางเปนระเบียบ แทนการหยบิจับทีละชิ้น 
 โดยอุปกรณดงักลาว ผูวิจยัไดเสนอใหใชอุปกรณซ่ึงประกอบดวย รถเข็น และที่รองไม ซ่ึง
การจัดเรียงดังกลาว มีลักษณะดังรูปที่ 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.2 อุปกรณการเคลื่อนยายผลิตภณัฑ 
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10. มาตรการการปรับปรงุประสิทธิภาพเตาเผา 
 
10.1 ใบตรวจสอบสภาพการบํารุงรักษาอปุกรณภายในเตาเผา 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 จากการสังเกตของผูวิจัยในขัน้ตอนของการเผาผลิตภัณฑ พบวา หลังจากที่มีการเผา
ผลิตภัณฑทุกครั้งจะเกดิสิ่งสกปรก เชน เศษอิฐ เศษดิน สะเกด็เหล็ก ฯลฯ ซ่ึงสงผลใหผลิตภณัฑมี
ขอบกพรองคือ ผลิตภัณฑจะเปนจดุหลังจากที่ผานกระบวนการเผาเสรจ็สิ้น ซ่ึงสาเหตุหลักดังกลาว 
คือเกิดจากเศษวัสดุตางๆที่ตกคางจากการเผา และพนักงานไดทําการทําความสะอาดเตาเผาอยางไม
สม่ําเสมอ  
  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 ผูวิจัยจึงกําหนดใหมกีารตรวจสอบ โดยออกแบบฟอรมในการบํารุงรักษาสําหรับให
พนักงานปฏิบตัิอยางเปนระเบียบและตอเนือ่ง ทุกครั้งหลังจากที่ทําการเผาผลิตภัณฑเสร็จสิ้น 
 โดยแบบฟอรมการบํารุงรักษา ผูวิจยัไออกแบบโดยมีลักษณะดังตารางที่ 4.11 
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แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพการบาํรุงรักษาอุปกรณภายในเตาเผา 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
หมายเลขเตา………………………………………………………….เวลา………………………… 
 

ผลการตรวจเช็ค การดําเนินการ ลําดับที่ รายการ 
จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา 

หมายเหตุ 

1 โครงสรางเตา :                
 - อิฐทนไฟ                
 - โครงนอก                
 - ผนังไฟเบอร                

2 อุปกรณ Firing :                
 - Burner                
 - Thermo Coupler                
 - Temperature controller                
 - Alarm                 
 - พัดลมระบายความรอน                
 - Supply gas                
 - ทอสงกาซ                
 - ถังกาซ LPG                

3 อื่นๆ :                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
             วันหยุดผลิต        อนุมัติเร่ิมใชงานเมื่อ 

ผูตรวจเช็ค……………………………………            ปกติ    เขาแกไขแลว ……./………../……… 

แผนก…………………………………………..            ไมปกติ    นําเขาแผนซอม ………………………. 
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10.2  การเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิภายในเตาเผา 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 ในขั้นตอนของการเผา มักจะเกิดลักษณะบกพรองขึ้นกบัตัวผลิตภัณฑหลายประการ อาทิ 
บิ่น บิดเบี้ยว แตกราว สีไมมาตรฐาน ทั้งนี้สาเหตุที่สําคัญประการหนึง่คือ ปกติในขัน้ตอนของการ
เผา พนักงานจะตองทําการเพิ่มอุณหภูมิทกุๆชั่วโมงขณะทําการเผาอยางตอเนื่องและสม่ําเสมอ แต
ในความเปนจริงพนักงานในโรงงานตัวอยางที่ผูวิจัยทําการศึกษา พบวาพนกังานมักจะละเลยและ
ไมใหความสําคัญกับการปรับอุณหภูม ิ ทั้งๆที่ในวิธีการดังกลาวถือวามีความสําคัญเปนอยางมาก 
ทั้งนี้หากละเลยการกระทําดงักลาว จะสงผลใหเกิดผลิตภณัฑที่บกพรองเปนจํานวนมาก  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 ผูวิจัยจึงเสนอใหมีแบบฟอรมการเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิภายในเตาเผา 
เพื่อเปนการกําหนดและควบคุมใหพนกังานไดปฎิบัติตามอยางเครงครัด  
 โดยแบบฟอรมฯ จะมีลักษณะดังตารางที่ 4.12 
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แบบฟอรมการเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิภายในเตาเผา 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
หมายเลขเตา………………………………………………………….เวลา………………………… 
 
ช้ัวโมงการทํางาน อุณหภูมิที่กําหนด อุณหภูมิที่วดัได หมายเหต ุ

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
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10.3 การจัดเรียงชิน้งานภายในเตาเผา 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 ในขั้นตอนของการเผามักจะเกิดผลิตภณัฑที่บกพรอง คือ บิ่น บิดเบี้ยว สีไมไดมาตรฐาน 
ทั้งนี้สาเหตุทีสํ่าคัญจะมาจาก ปกติอุณหภมูิในการเผามกัจะมีความตางกันโดยประมาณที่ 60 องศา
เซลเซียส ทั้งนี้เนื่องมาจากในการเผาความรอนในบริเวณดานบนของเตามักจะมีอุณหภูมิที่สูงกวา
ดานลาง และในปกติโรงงานตัวอยางจะไมมีการจัดเรียงชิ้นงาน คือจะมีการวางชิ้นงานทั้งที่มีขนาด
ใหญและเล็กสลับกัน สงผลใหผลิตภัณฑทีอ่อกมามีลักษณะดังกลาว  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 จากที่อุณหภูมใินการเผาตางกันโดยประมาณที่ 60 องศาเซลเซียส ผูวิจัยจึงเสนอใหมีการ
จัดเรียงผลิตภณัฑ โดยมกีารจัดเรียงคือ ใหผลิตภณัฑที่มีขนาดใหญไวดานบน และผลิตภัณฑที่มี
ขนาดเล็กจดัวางเรียงกันดานลาง เนื่องจากผลิตภัณฑขนาดใหญมีขนาดมวลและปรมิาตรที่มากกวา
จึงตองการอุณหภูมิในการสกุตัวของผลิตภัณฑที่สูงกวา 
 โดยวิธีในการจัดเรียงดังกลาว มีลักษณะดังรูปที่ 4.3 
 

                                                                                                                            ผลิตภัณฑขนาดใหญ 

 

 

 

 

 

                                                                                                                            ผลิตภัณฑขนาดเล็ก 

 

รูปท่ี 4.3 การจดัเรียงชิ้นงานภายในเตาเผา 

 



 

 

บทที่ 5 
 

ผลการดําเนินการวิจัย 

 

จากการปรับปรงุขอบกพรองที่ทําใหเกิดของเสียประเภทตางๆท้ังในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑและ
การเผาผลิตภณัฑ ในบททีผ่านมา ผูวิจยัจะไดนําเสนอผลการปรับปรุงโดยเปรียบเทียบขอมูลกอนและ
หลังไปพรอมกันโดยการเปรียบเทียบนีจ้ําแนกตามกระบวนการไดดังนี้ 

1. ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตงและเผาผลิตภณัฑ 
2. การเปรยีบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงนํา (RPN) กอนและหลังการปรับปรงุแกไขขอบกพรอง 
3. การเปรยีบเทียบของเสียกอนและหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตง

และเผาผลิตภณัฑ 
 
5.1 ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตงและเผาผลติภัณฑ 

สําหรับปริมาณของเสียหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตงและเผา 
ผูวจิัยไดนําเสนอผลจากการปรับปรุงในชวงเดือนพฤศจกิายน 2549 – มกราคม 2550 เสนอดังตารางที่ 5.1 
และรูปท่ี 5.1-5.3 ดังนี ้
 
ตารางที่ 5.1 แสดงปริมาณของเสียจําแนกตามแผนกในเดือนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550  
 

ของเสียจาก เดือน สัปดาห ยอดผลติ 
(ชิ้น) การขึ้น

รูป 
การตกแตง การเคลือบ

ผิว 
การเผา 

รวมของ
เสีย  

(ชิ้น) 

% ของ
เสีย 

 
สัปดาหที่ 1 6,600 25 258 10 201 494 7.48 
สัปดาหที่ 2 6,600 27 274 8 184 493 7.47 
สัปดาหที่ 3 6,600 24 290 11 205 536 8.12 

พ.ย 

สัปดาหที่ 4 6,600 30 301 17 190 532 8.06 
สัปดาหที่ 1 6,600 26 257 9 200 492 7.45 
สัปดาหที่ 2 6,600 27 277 9 199 512 7.76 
สัปดาหที่ 3 6,600 25 278 11 209 523 7.92 

ธ.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 28 288 12 199 527 7.98 
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ตารางที่ 5.1 แสดงปริมาณของเสียจําแนกตามแผนกในเดือนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550 (ตอ) 
   

ของเสียจาก เดือน สัปดาห ยอดผลติ 
(ชิ้น) การขึ้น

รูป 
การตกแตง การเคลือบ

ผิว 
การเผา 

รวมของ
เสีย  

(ชิ้น) 

% ของ
เสีย 

 
สัปดาหที่ 1 6,600 25 272 10 198 494 7.65 
สัปดาหที่ 2 6,600 22 260 10 187 493 7.26 
สัปดาหที่ 3 6,600 27 296 15 202 536 8.18 

ม.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 32 295 11 193 532 8.04 
 รวม 79200 318 3,346 133 2,367 6,164 7.78 
 %ของเสีย  0.40 4.44 0.16 2.98   

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.1 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียรวมทุกแผนกในเดือนพฤศจกิายน 2549 - มกราคม 2550 
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รูปที่ 5.2 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียแผนกตกแตงในเดือนพฤศจกิายน 2549 - มกราคม 2550 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียแผนกเผาในเดอืนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550 
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ตารางที่ 5.2 แสดงการเก็บขอมูลผลิตภัณฑท่ีบกพรอง (แผนกตกแตงและแผนกเผา) ของเดือน
พฤศจิกายน 2549 โดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) จํานวนขอมลู 
 

ใบตรวจสอบลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง 
ผลิตภัณฑชามเซรามิกส                                                                                                              วันที่ 1 – 30 พฤศจกิายน 2549 

ลักษณะผลติภัณฑบกพรอง 
แผนกตกแตง แผนกเผา 

วันที่ 

แตกหัก เปอนส ี เคลือบ
ไมเรยีบ 

สีไม
สม่ําเสมอ 

สีไมได
มาตรฐาน 

เปน
จุด 

บิ่น บิด
เบี้ยว 

แตกราว 

จํานวน
ของเสีย 

จํานวน
ผลิตภัณฑที่
ตรวจสอบ 

1 32 4 2 1 17 8 8 4 2 78 1,100 
2 36 6 2 3 16 6 3 5 0 77 1,100 
3 34 3 2 2 15 4 8 6 1 75 1,100 
4 31 2 3 1 18 7 4 4 2 72 1,100 
6 35 4 3 2 13 5 5 3 3 73 1,100 
7 40 3 4 3 17 7 6 4 0 84 1,100 
8 37 7 2 4 17 5 5 3 1 84 1,100 
9 35 2 3 3 16 3 6 4 0 72 1,100 

10 36 4 3 0 10 6 4 6 2 71 1,100 
11 35 5 4 2 15 7 7 4 2 71 1,100 
13 39 3 2 1 13 8 3 3 1 73 1,100 
14 40 2 3 2 17 5 6 4 1 80 1,100 
15 38 6 5 1 15 5 6 5 2 83 1,100 
16 41 4 3 2 16 7 5 3 3 84 1,100 
17 38 4 3 4 17 6 4 4 2 82 1,100 
18 42 4 2 2 17 7 6 4 0 84 1,100 
20 36 3 3 1 18 7 6 3 0 77 1,100 
21 39 4 2 3 15 6 7 7 2 85 1,100 
22 41 5 2 1 15 7 6 4 3 84 1,100 
23 43 4 3 3 18 4 3 5 2 85 1,100 
24 39 2 5 1 17 4 4 3 0 75 1,100 
25 37 3 1 2 12 5 7 5 1 73 1,100 
27 41 6 3 4 14 7 5 4 2 86 1,100 
28 42 6 4 3 15 8 7 3 0 88 1,100 
29 33 3 2 0 15 7 7 3 2 72 1,100 
30 35 6 3 2 18 7 4 5 1 81 1,100 
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ตารางที่ 5.3 แสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสียของผลติภัณฑในแผนกตกแตง  
      ระหวางเดอืนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550 

 
ลําดับที ่ ลกัษณะของเสีย จํานวน (ชิ้น) เปอรเซนต เปอรเซนตสะสม 

1 แตกหัก 2,705 80.84 80.84 
2 เปอนสี 286 8.55 89.39 
3 เคลือบไมเรยีบ 204 6.10 95.49 
4 สีไมสม่ําเสมอ 151 4.51 100 
 รวม 3,346 100  

 
 
 

Count 2705 286 204 151
Percent 80.8 8.5 6.1 4.5
Cum % 80.8 89.4 95.5 100.0
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รูปที่ 5.4 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของผลิตภณัฑในแผนกตกแตง 
ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2549  – มกราคม 2550 
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ตารางที่ 5.4 แสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสียของผลติภัณฑในแผนกเผา 
      ระหวางเดอืนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550 

 
ลําดับที ่ ลกัษณะของเสีย จํานวน 

(ชื้น) 
เปอรเซนต เปอรเซนตสะสม 

1 สีไมไดมาตรฐาน 1,136 48.00 48.00 
2 เปนจุด 437 18.46 66.46 
3 บิ่น 397 16.77 83.23 
4 บิดเบี้ยว 302 12.76 95.99 
5 แตกราว 95 4.01 100 
 รวม 2,367 100  

 
 

Count 1136 437 397 302 95
Percent 48.0 18.5 16.8 12.8 4.0
Cum % 48.0 66.5 83.2 96.0 100.0
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C1 แตกร าวบ ิดเบ ี ยวบ ิ นเป ็นจ ุดส ีไม ได มาตรฐาน
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รูปที่ 5.5 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของผลิตภณัฑในแผนกเผา 
ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2549  – มกราคม 2550 
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จากตารางที่ 5.1 ซึ่งแสดงปริมาณของเสียจําแนกตามแผนกในเดือนพฤศจกิายน 2549 - มกราคม 2550 
พบวาในแผนกการตกแตงเปนแผนกทีพ่บของเสียสูงสุดพบของเสียคิดเปน 54.28 % (ตารางที่ 5.3) 
รองลงมา คือ ของเสียที่พบในแผนกเผา คดิเปน 38.40 % (ตารางที่ 5.4) 

จากตารางที ่5.3 และ 5.4 แสดงจาํนวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสยีของผลติภณัฑในแผนก
เผาตกแตงและเผาผลิตภัณฑและรูปท่ี 5.4 และ 5.5 ซ่ึงแสดงแผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมที่
เกิดขึ้นในแผนกตกแตงและเผาผลิตภัณฑหลังการปรับปรงุ ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2549  – มกราคม 2550 
พบวาจํานวนของเสียจําแนกตามลกัษณะของเสียของผลิตภณัฑในแผนกตกแตงและเผาผลิตภัณฑมี
จํานวนของเสียลดลงเมื่อเปรยีบเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุง (ตารางที่ 3.4 และ 3.5) 
 หลังจากนัน้จึงไดนําขอมลูเปอรเซ็นตของเสียกอนการปรับปรุง (ตารางที่ 3.2) มาเปรียบเทียบ
กับขอมูลหลังการปรับปรุง ซึ่งแสดงไดดังตารางที่ 5.5 และรูปที่ 5.6 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 5.5 แสดงการเปรยีบเทียบเปอรเซนตของเสียใน 2 แผนกกอนและหลังการปรับปรุง 

ของเสียจาก ของเสียรวม  
(%) 

การปรับปรุง 

การตกแตง
(%) 

การเผา  
(%) 

 

กอน 9.63 6.23 16.80 
หลัง 4.44 2.98 7.78 

ลดลง (%) 53.89 52.17 53.69 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.6 แสดงกราฟแทงเปรียบเทียบเปอรเซนตของเสยีในขัน้ตอนการตกแตงและเผาผลิตภัณฑ  
กอนและหลังการปรับปรุง 
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จากตารางที่ 5.5 และรูปที่ 5.6 แสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการ
ปรับปรุงสรุปไดวาจากการดําเนินการแกไขของเสียใน 2 แผนก ไดแก แผนกการตกแตงและการเผา 
พบวาของเสียลดลงในทุกแผนก โดยแผนกการตกแตงลดลง 53.89 % และแผนกการเผาลดลง 52.17 % 
โดยเหตุผลสําคัญของการลดลงของของเสียมาจากการที่พนักงานในทุกแผนกไดรบัการฝกอบรมให
เขาใจถึงแนวทางการปรับปรุงทุกแผนก และพนักงานเกดิทักษะในการทํางานเนื่องจากไดรับการฝกการ
ปฏิบัติงานจากมาตรฐานการทํางานในแผนกงานที่เกี่ยวของ ทําใหมีแนวทางในการทํางานเปนระบบ
และมีมาตรฐานการทํางานทีค่ลายกัน สงผลใหคุณภาพการทาํงานทีเ่ปนมาตรฐานและนําไปสูการลด
ของเสียท่ีนอยลง 
 
5.2 การเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงนํา (RPN) กอนและหลังการปรบัปรุงแกไขขอบกพรอง 
 หลังจากผูวจิัยและทีมผูเชี่ยวชาญไดดําเนนิการแกไขปรับปรุงของเสียในกระบวนการตกแตง
และเผาผลิตภณัฑ โดยเริ่มตนจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและทําการแกไขขอบกพรอง
ท่ีมีสาเหตุตางๆ ดังตารางที่ 5.6 แลวทีมผูเชี่ยวชาญจากแผนกตางๆไดรวมกันระดมความคดิและหา
แนวทางในการแกไขขอบกพรองที่มีคาคะแนนความเสี่ยง (RPN) ที่มีคาตั้งแต 100 ขึ้นไป หลังจาก
ดําเนินการปรบัปรุงแกไขในแตละกระบวนการเรียบรอยแลวทีมผูเชีย่วชาญจึงรวมกบัระดมความคดิอีก
ครั้งหนึ่งเพ่ือประเมินคาคะแนนความเสีย่ง (RPN) หลังจากปรับปรุงแลว จากการดําเนินการแกไขในบท
ท่ี4 มีผลใหคา RPN ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการลดลงดังตารางที่ 5.6และ5.7 รูปที่ 5.7และ5.8 ซึ่ง
แสดงกราฟเสนเปรยีบเทียบคาคะแนนความเสี่ยงกอนและหลังการปรับปรุงในกระบวนการตกแตง
ผลิตภณัฑและเผาผลิตภณัฑ 
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ตารางที่ 5.6 แสดงคา RPN ของปญหาแตละสาเหตุกอนและหลังดําเนนิการปรับปรุงของกระบวนการ 
                    ตกแตงผลิตภณัฑ 
 

ลําดับท่ี ขอบกพรอง สาเหตุ RPN 
กอน 

RPN 
หลัง 

1 ผลิตภัณฑแตกหัก พนักงานตกแตงชิ้นงานไมด ี 720 256 
2 ผลิตภัณฑแตกหัก องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 432 320 
3 ผลิตภัณฑแตกหัก อุปกรณ เครื่องมือเครื่องจกัรไมสะอาด 432 320 
4 เปอนสี ขาดความระมดัระวังในการจับชิ้นงาน 280 80 
5 เคลือบไมเรยีบ หยิบชิ้นงานดวยมือท่ีเปอนน้ํามันหรือไมสะอาด 

ทําใหสารเคลอืบไมเกาะติดกอนเขาเตาเผา 
240 120 

6 เปอนสี พูกันที่ใชตกแตงชํารุด 224 120 
7 เคลือบไมเรยีบ สารเคลือบยึดเกาะกนัไมดแีละสวนผสมของ 

สารเคลือบไมเปนเนื้อเดยีวกนั 
192 80 

8 สีไมสม่ําเสมอ สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อเดยีวกัน 160 80 
9 สีไมสม่ําเสมอ พูกันตกแตงชาํรุดทําใหสีเคลือบไมติดชิน้งาน 160 80 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.7 แสดงกราฟเสนเปรยีบเทียบคาความเสี่ยงกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ 
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ตารางที่ 5.7 แสดงคา RPN ของปญหาแตละสาเหตุกอนและหลังดําเนนิการปรับปรุงของกระบวนการ 
                    เผาผลิตภัณฑ 
 

ลําดับท่ี ขอบกพรอง สาเหตุ RPN 
กอน 

RPN 
หลัง 

1 บิ่น พนักงานขาดความระมัดระวังในการขนยาย 
 

490 294 

2 บิ่น การจัดเรียงชิน้งานเขาเตาเผาไมเปนระเบยีบ 
 

490 294 

3 บิดเบี้ยว ช้ินงานถกูไฟเลีย 420 126 
4 บิดเบี้ยว ดินหดตัวไมเทากัน 420 336 
5 บิดเบี้ยว การวางผลิตภัณฑบนชัน้วางเอียง 420 336 
6 แตกราว พนักงานขาดทักษะและความชํานาญและหยิบ

ช้ินงานอยางไมระมดัระวัง 
400 224 

7 แตกราว เรยีงผลิตภัณฑซอนทับกัน 400 96 
8 บิ่น ช้ันวางชิ้นงานไมเรยีบมรีอยคม 392 210 
9 สีไมไดมาตรฐาน พนักงานขาดความรูในเรื่องตําแหนงการวาง

ช้ินงานและอณุหภูมิไฟเผา 
320 84 

10 สีไมไดมาตรฐาน สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน 320 252 
11 แตกราว นําผลิตภณัฑออกจากเตาเรว็เกินไป 320 128 
12 เปนจุด ผูเรียงผลิตภณัฑจับเคลือบสีไมระวัง 280 168 
13 เปนจุด เศษอิฐจากเตาตกใสผลิตภัณฑ 256 96 
14 สีไมไดมาตรฐาน อุณหภูมิในเตาเผาไมสม่ําเสมอ 224 140 
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รูปที่ 5.8 แสดงกราฟเสนเปรยีบเทียบคาความเสี่ยงกอนและหลังการปรบัปรุงกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
 
5.3 การเปรียบเทียบของเสียกอนและหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตงและเผา 
 ในการเปรยีบเทียบลกัษณะของเสีย (แตกราวและบิ่น) ในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑกอนการ
ปรับปรุงทีไ่ดกลาวมาในบทที่ 3 และหลงัจากการปรับปรุงของเสียในกระบวนการดังกลาวแลว ตั้งแต
เดือนมถิุนายน – ตุลาคม 2549 ผูวิจยัไดนําปริมาณของเสียของผลิตภณัฑดังกลาว มาทําการเปรยีบเทียบ
จะพบวาหลังจากที่นําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบมาประยุกตใชในกระบวนการ
ตกแตงนี้ สามารถลดของเสียไดจริง โดยผลการเปรียบเทยีบแสดงไดดังตารางที่ 5.8 และรูปที่ 5.7 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 5.8 แสดงการเปรยีบเทียบจํานวนของเสีย กอน – หลังการปรบัปรุง ในขั้นตอนการตกแตง 

       ผลิตภณัฑ  
 

ลกัษณะของเสีย  
แตกหัก เปอนสี เคลอืบไม

เรียบ 
สีไมสม่ําเสมอ 

ของเสียรวม 
(%) 

กอน  7.94 0.79 0.56 0.34 9.63 
หลัง  3.59 0.38 0.27 0.20 4.44 

ลดลง (%) 54.79 51.90 51.79 41.18 53.89 
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รูปที่ 5.9 แสดงกราฟแทงเปรียบเทียบจํานวนของเสียในขั้นตอนการตกแตงผลิตภณัฑ  
กอนและหลังการปรับปรุง 

จากตารางที่ 5.8 และรูปที่ 5.9 แสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการ
ปรับปรุง ในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ พบวาลักษณะของเสียประเภทรอยแตกหักลดลง 54.79% 
ลักษณะของเสียประเภทเปอนสีลดลง 51.90%, ลกัษณะของเสียประเภทเคลือบไมเรยีบลดลง 51.79%
และลกัษณะของเสียประเภทสีไมสม่ําเสมอลดลง 41.38%   โดยเหตผุลสําคัญของการลดลงของของเสีย
มาจากการที่พนักงานในแผนกดังกลาวไดปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางานทุกขั้นตอน สงผลใหลกัษณะ
ของเสียลดลง 

ในการเปรยีบเทียบลกัษณะของเสีย (สีไมไดมาตรฐาน, เปนจุด บิน่ บดิเบ้ียวและแตกราว) ใน
กระบวนการเผาผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงที่ไดกลาวมาในบทที3่ และหลังจากการปรับปรุงของเสียใน
กระบวนการดงักลาวแลว ตั้งแตเดือนมิถนุายน – ตลุาคม 2549 ผูวจิัยไดนําปริมาณของเสียของ
ผลิตภณัฑดังกลาว มาทําการเปรยีบเทียบจะพบวาหลังจากที่นําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบมาประยุกตใชในกระบวนการเผานี้ สามารถลดของเสียไดจริง โดยผลการเปรียบเทียบแสดง
ไดดังตารางที่ 5.9 และรูปที่ 5.10 ดังนี ้
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ตารางที่ 5.9 แสดงการเปรยีบเทียบจํานวนของเสีย กอน – หลังการปรบัปรุง ในขั้นตอนการเผา 
      ผลิตภณัฑ  

 
ลกัษณะของเสีย  

สีไมได
มาตรฐาน 

เปนจุด บิ่น บิดเบี้ยว แตกราว 
ของเสียรวม 

(%) 

กอน  3.05 1.17 1.02 0.77 0.22 6.23 
หลัง  1.43 0.55 0.50 0.38 0.12 2.98 

ลดลง (%) 53.11 52.99 50.98 50.65 45.45 52.17 
 

 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.10 แสดงกราฟแทงเปรียบเทียบจาํนวนของเสยีในขั้นตอนการเผาผลิตภัณฑ  
กอนและหลังการปรับปรุง 

จากตารางที่ 5.9 และรูปที่ 5.8 แสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการ
ปรับปรุง ในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ พบวาลักษณะของเสียประเภทสีไมไดมาตรฐานลดลง 53.11% 
ลักษณะของเสียประเภทเปนจุดลดลง 52.99%,ลักษณะของเสียประเภทบิ่นลดลง 50.98%,ลักษณะของ
เสียประเภทบิดเบี้ยวลดลง 50.65%และลกัษณะของเสียประเภทแตกราวลดลง   45.45% โดยเหตุผล
สําคัญของการลดลงของของเสียมาจากการที่พนักงานในแผนกดังกลาวไดปฏิบัตติามมาตรฐานการ
ทํางานทุกขั้นตอน สงผลใหลักษณะของเสียลดลง 



 

 

บทที่ 6 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

 

6.1 สรุปผลการวจิัย 
การวิจยันีผู้วจิยัไดดําเนินการแกไขปญหาทั้งสิ้น 2 สวนดวยกัน  คือ ของเสียที่พบจาก

กระบวนการตกแตงผลิตภณัฑและเผาผลิตภัณฑ จากการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยางซ่ึงเก็บ
ขอมูลตั้งแตเดอืนมิถุนายน - ตุลาคม 2549 และไดดําเนินการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในเดือน
พฤศจกิายน 2549 – มกราคม 2550 ในการปรับปรุงขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ
และเผาผลิตภณัฑโดยใชแผนภาพพาเรโต ซ่ึงพบวาลกัษณะของเสียของผลิตภณัฑในแผนกตกแตงและ
เผามีลักษณะ ดังนี ้

แผนกตกแตง : 
1. ช้ินงานแตกหัก  
2. ช้ินงานเปอนส ี 
3. ช้ินงานเคลือบไมเรยีบ 
4. ช้ินงานสีไมสม่ําเสมอ 
แผนกเผา : 
1. ช้ินงานสีไมไดมาตรฐาน 
2. ช้ินงานเปนจุด 
3. ช้ินงานบิ่น  
4. ช้ินงานบิดเบีย้ว 
5. ช้ินงานแตกราว 
หลังจากนัน้ผูวิจัยจึงไดทาํการวเิคราะหสาเหตุของแตละปญหาและผูวจิัยพบวาปญหาหลักของ 

โรงงานเกิดจากกระบวนการตกแตงผลติภณัฑและเผาผลติภัณฑ ดังนั้นผูวิจยัจึงไดนาํเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure mode and Effect Analysis: FMEA) มาปะยกุตใชในการ
วิเคราะหหาขอบกพรองของการทํางานในแตละขั้นตอน หลงัจากนั้นจึงใชเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการในการแกปญหา คือ 

1. การพฒันาพนกังานที่เกีย่วของโดยการฝกอบรม 
2. การกําหนดมาตรฐานในการตกแตงผลติภณัฑ 
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3. การกําหนดมาตรฐานในการเคลือบผลิตภัณฑ 
4. การกําหนดมาตรฐานในการเผาผลิตภัณฑ 
5. การกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบผลติภัณฑ 
ผลจากการปรบัปรุงแกไขของเสียในกระบวนการตกแตงและเผาสามารถลดของเสียได53.89 %  

และ 52.17 % ตามลําดับ จากลักษณะของเสียของผลติภณัฑท้ัง 9 ลักษณะที่เลือกมาทําการปรับปรงุ โดย
สามารถลดคา RPN ใหลดลงจากเดิมไดทั้งหมด 23 สาเหตุขอบกพรอง 
 
ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาที่ไดทําการปรับปรงุ 
 
ขอบกพรอง สาเหต ุ มาตรการแกไข 

ผลิตภัณฑแตกหกั พนักงานตกแตงชิ้นงานไมดี ใหการอบรมพนกังานดานวิธีปฏิบัติงานและจัดทาํ
มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานตกแตงผลติภัณฑ 

ผลิตภัณฑแตกหกั องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน มีการ Audit ทาง Supplier วาใหตรวจสอบคุณภาพของ
ดินและจดัทํามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพดิน 

ผลิตภัณฑแตกหกั อุปกรณ เคร่ืองมือเครื่องจักรไมสะอาด จัดทําใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาอุปกรณเครื่องจักร 
เปอนสี ขาดความระมัดระวังในการจับชิน้งาน ใหการอบรมพนกังานดานวิธีปฏิบัติงานและจัดทาํ

มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานตกแตงผลติภัณฑ 
เคลือบไมเรียบ หยิบชิ้นงานดวยมือที่เปอนน้ํามัน

หรือไมสะอาด ทําใหสารเคลือบไม
เกาะตดิกอนเขาเตาเผา 

จัดผาเชด็มือที่โตะทํางานของพนักงานและทําความ
สะอาดมือใหสะอาดกอนหยิบจับชิ้นงาน 

เปอนสี พูกันที่ใชตกแตงชํารดุ เปลี่ยนพูกันและที่อุปกรณใชตกแตงผลิตภัณฑทกุๆ 2 
สัปดาห 

เคลือบไมเรียบ สารเคลือบยดึเกาะกันไมดีและ
สวนผสมของ 

สารเคลือบไมเปนเนื้อเดียวกัน 

กวนน้ําเคลือบทกุๆ 30 นาทีกอนการชุบเคลือบและ
จัดทํามาตรการการปรับปรุงการตกตะกอนของน้ํา
เคลือบ 

สีไมสม่ําเสมอ สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อ
เดียวกัน 

สุมตรวจสอบสีเคลือบทกุสัปดาหรวมถึงควบคุมการจุม
เคลือบโดยจดัทําเปนมาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเคลือบ
ผลิตภัณฑ 

สีไมสม่ําเสมอ พูกันตกแตงชํารดุทําใหสีเคลือบไมติด
ชิ้นงาน 

เปลี่ยนพูกันและที่อุปกรณใชตกแตงผลิตภัณฑทกุๆ 2 
สัปดาห 
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ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาที่ไดทําการปรับปรงุ (ตอ) 
 
ขอบกพรอง สาเหต ุ มาตรการแกไข 

บิ่น พนักงานขาดความระมัดระวังในการ
ขนยาย 

ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการปฏิบัติงานจัดทําเปน
มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ 

บิ่น การจดัเรียงชิ้นงานเขาเตาเผาไมเปน
ระเบียบ 

จัดทําขั้นตอนที่ระบุตําแหนงของการเรียงชิ้นงานให
เหมาะสมกับอุณหภูมิในเตาเผา 

บิดเบี้ยว ชิ้นงานถูกไฟเลยี จัดเรียงชิ้นงานใหเปนระเบียบโดยความสูงของพื้นชั้น
แรกตองสูงจากพื้น3นิ้วและจัดชิน้งานชั้นบนสุดใหหาง
ขอบเตา 5 นิ้ว 

บิดเบี้ยว ดินหดตัวไมเทากัน การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูมิตอนตนตองใช
ความระมัดระวังในการทํางาน 

บิดเบี้ยว การวางผลติภัณฑบนชั้นวางเอียง ตรวจสอบรายละเอียดชั้นวางกอนนํามาเรียงเตา 
แตกราว พนักงานขาดทกัษะและความชํานาญ

และหยิบชิ้นงานอยางไมระมัดระวัง 
ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลติภัณฑ 

แตกราว เรียงผลติภัณฑซอนทับกัน จัดเรียงชิ้นงานใหเปนระเบียบโดยความสูงของพื้นชั้น
แรกตองสูงจากพื้น3นิ้วและจัดชิน้งานชั้นบนสุดใหหาง
ขอบเตา 5 นิ้ว 

บิ่น ชั้นวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม ทําความสะอาดแผนรองเตาและชั้นวางกอนทําการเผา
ทุกครั้งและปรับชั้นวางใหเรียบสม่ําเสมอกัน 

สีไมไดมาตรฐาน พนักงานขาดความรูในเรื่องตําแหนง
การวางชิ้นงานและอุณหภูมิไฟเผา 

ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลติภัณฑ 

สีไมไดมาตรฐาน สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน เปลี่ยนสีเคลือบและทิ้งสีที่ไมไดใชงานในเวลานานเกินไป 
แตกราว นําผลิตภัณฑออกจากเตาเร็วเกินไป จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลติภัณฑ 
เปนจุด ผูเรียงผลิตภัณฑจับเคลือบสีไมระวัง ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการปฏิบัติงานจัดทําเปน

มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ 
เปนจุด เศษอิฐจากเตาตกใสผลติภัณฑ จัดการอบรมแกพนักงานเกี่ยวกับความรูในเตาเผาทกุๆ

2สัปดาหพรอมทั้งหมั่นตรวจสอบและทําการบาํรุง 
รักษาเตาเผาอยูเสมอ 

สีไมไดมาตรฐาน อุณหภูมิในเตาเผาไมสม่าํเสมอ จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลติภัณฑและเฝา
ระวังหมั่นตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิเตาทกุรอบกอน
การเผาผลิตภัณฑ 
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6.2 ปญหาอุปสรรค ขอเสนอแนะและขอจาํกดัของงานวจิัย 
 6.2.1 ปญหาและอุปสรรค 
 ในการดําเนินการแกปญหานี้ผูวิจยัไดพบปญหาและอุปสรรคซึ่งมรีายละเอยีดดังตอไปนี ้

1. พนักงานมีการเขาออกคอนขางบอยเนื่องจากมีอัตราจางตอเดือนคอนขางต่ํา ทําให
ผูจัดการของโรงงานและหัวหนาแผนกจะตองทําการฝกอบรมบอยครัง้ 

2. โดยเฉลี่ยแลวพนักงานของโรงงานตัวอยางมีความรูในระดับประถมศึกษาปที่6 ถึง
มัธยมศกึษาปที่ 6 แตจะเปนผูที่มีประสบการณยาวนานกวา10-15 ป ดังนั้น อุปสรรคที่ผูวิจยัพบก็คือ
ปญหาดานการสื่อสาร และตองใชเวลาในการอบรม การแกไขปญหา การประชุมและอธิบายงานตางๆ
ยาวนาน 

3. พนักงานแผนกอืน่ๆโดยสวนใหญจะไมคอยเห็นความสําคัญของการวเิคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบเทาใดนกัเนือ่งจากคิดวาแผนกตนเองไมมีสวนตอผลกระทบทีเ่กิดขึน้ ดังนั้นจึงมีความ
ขัดแยงเกิดขึ้นและจะตองใหผูจัดการโรงงานเขามาชวยแกปญหาจึงจะสามารถดําเนนิงานตอไปได 

 
 6.2.2 ขอเสนอแนะ 
 1. ควรมีการปรับปรุงสภาพของโรงงานใหม ทั้งรูปแบบของการดาํเนินงานและโรงงาน 
เนื่องจากโรงงานที่เปนอยูเดิมมีความเปนระเบียบและความสะอาดนอย ไมมีการแบงแยกแผนกเปน
สัดสวน ทั้งนีอ้าจมีขอจํากัดในเรื่องพื้นท่ีและโรงงานยังอยูในชวงที่กําลังเจรญิเติบโต สิ่งเหลานี้ลวนเปน
อุปสรรคและกอใหเกิดปญหาในการทํางาน อยางเชน ของที่เก็บไมเปนระเบยีบ ทําใหหายาก ของ
เสียหายไดงาย สภาพการทํางานไมด ี
 2. โรงเก็บดินมีลักษณะเปนเพิง เศษไมใบหญาสามารถปลิวเขาไปปะปนได ทําใหเสียเวลาใน
การทําความสะอาดดนิ ดังนัน้ควรมีการปรบัปรุงโรงเก็บดินใหมิดชิด เนื่องจากสิ่งสกปรกเหลานี้มผีลทํา
ใหเกิดตําหนิบนผลิตภณัฑได ผลิตภณัฑทีไ่ดจึงไมสมบรูณ 
 3. โรงเก็บเซรามิกในโรงงานตัวอยางขณะนี้มีการเก็บอยางไมเปนระเบียบสิ่งเหลานี้
กอใหเกิดปญหาตามมา คือ ยากตอการคนหาผลิตภณัฑ ฝุนและสิ่งสกปรกจับเกาะไดงาย การจดัวาง
อยางไมเปนระเบียบ ทําใหผลิตภณัฑแตกหักเสียหายไดงาย การตรวจสอบจํานวนผลิตภณัฑที่มีอยูทําได
ลําบาก 
 4. ดินที่นํามาตากในกะบะเพื่อรอใหแหงนั้น จากสภาพที่เห็นการวางกะบะในลักษณะนี้
นอกจากจะมีสิ่งสกปรกตกในกะบะแลว ชวงที่ฝนตก น้ําฝนจะทําใหดินเปยกเพิ่มขึ้นและตองใชเวลา 
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นานกวาจะไดดินที่มีคุณภาพตามที่ตองการ ถาหากทางโรงงานมกีารนําความรอนที่เหลือจากการเผามา
ใชในการอบดนิ ก็จะทําใหดนิแหงเรว็ขึ้น สะอาด เปนการใชความรอนที่เหลือใหเกิดประโยชนตอการผลิต 
 5. เศษดินที่เหลือจากการขึ้นรูป ถาหากมีการจดัเก็บอยางดี อยางเชนมภีาชนะรองรับเศษดิน
เหลานีโ้ดยเฉพาะไมใหตกถงึพื้นถกูสิ่งสกปรกได ก็จะสามารถนําดนินี้ไปหมักรวมกับดินที่พรอมจะ
นําเขาเครื่องรดีดินไดเลย ไมตองไปเริ่มตนตั้งแตตนกระบวนการ เนือ่งจากดินหลานี้สะอาดอยูแลว เปน
การทุนเวลาในการเตรียมดนิ 
 6. อุปกรณและเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตวัอยางมีอายุการใชงานมานาน ดังนั้น
ทางโรงงานควรทําการวางแผนซอมบํารุง เพื่อปรับปรงุประสิทธิภาพของเครื่องจกัร ใหอยูในสภาพที่
สามารถพรอมใชงานไดอยูเสมอ ซ่ึงจะชวยลดความบกพรองทางดานคุณภาพลงได 
  
 6.2.3 ขอจํากัดของงานวิจยั 

1. จากการเขาไปปฏิบัติงานในโรงงานตัวอยาง ถึงแมวาผูวิจัยจะไดรับความเห็นชอบจาก
ผูจัดการโรงงานพรอมดวยไดรับการแนะนําและสรางความรวมมืออยางเปนทางการแลวก็ตาม  
แตกย็ังพบอุปสรรคในดานตางๆ เชน การสรางมนุษยสัมพันธเพ่ือแลกเปลีย่นความคิดเห็นกับหัวหนา
แผนกและการติดตามผลิตภัณฑท่ีบกพรองโดยการจําแนกลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองประเภท 
สีไมไดมาตรฐาน เปนจุด บ่ิน บิดเบี้ยวและแตกราวนัน้ยงัมีความไมแนนอน บางครั้งมีการปดบังขอมูล
ความเปนจริงทําใหผูวจิัยตองอธิบายผลกระทบที่จะเกิดขึน้ เพื่อที่จะไดนําขอมลูเหลานั้นมาใชในการ
แกไขขอบกพรอง 
   2. ผลิตภณัฑท่ีบกพรองทีเ่กดิขึ้นผูวิจยัเก็บขอมูลจําแนกตามลักษณะผลิตภัณฑท่ีบกพรองจํา
โดยไมไดจําแนกตามขนาดของผลิตภณัฑวามีของเสียจํานวนเทาใด เพราะเห็นวาทางโรงงานจําเปนตอง 
แกปญหาของเสียเหลาน้ีใหไดกอน ซ่ึงปญหาที่พบเมื่อติดตามผลการดาํเนินการแลว ไมไดเกิดจากขนาด
ของผลิตภณัฑ แตมาจากพนกังาน วัตถดุิบ วิธกีารปฏิบัติงาน เครื่องจักรและเตาเผา 
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ภาคผนวก ก 
 

แบบบันทึกการสอนงาน 
 
ชื่อพนักงาน………………….นามสกุล…………….………….อาย…ุ………………………..… 
ตําแหนง……………………..หนวยงาน………………………..วฒุิการศึกษา………………….. 
 

บันทึกการสอนงาน / การอบรม 
ประเมินผล ลําดับที่ ชื่อการสอนงาน/การอบรม/หลักสูตร วัน/เดือน/ป ระยะเวลา 

ผาน ไมผาน 
ลายเซ็น 
พนง. 

ลายเซ็นต
ผูอบรม 
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ภาคผนวก ข 
 

แบบประเมินความสามารถในการปฏบิัตงิานของพนักงาน 
ชื่อ…………………………………………สกุล…………………………อาย…ุ………………….. 
ตําแหนง…………………………………..หนวยงาน……………………วุฒิการศึกษา…………… 
 

การประเมินความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 

ผลการประเมิน สรุปผลการประเมิน หัวขอการประเมิน A N/A 
Target/Standard Actual ผาน ไมผาน 

1. จํานวนผลผลิตที่ได 
2. จํานวนของเสียที่เกิดขึน้ 
3. การปฏิบัติตามขั้นตอนการ 
   ทํางานและวธีิปฏิบัติงานที่ 
    กําหนด 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 

      

 

A = ใชประกอบการพิจารณา  N/A = ไมใชประกอบการพจิารณา 
A = Apply   N/A = Not Apply 
สรุปผลการประเมินความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงาน 

   พนักงานมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
   พนักงานไมมีความสามารถในการปฏิบัติงาน ควรไดรับการฝกอบรมเพิ่มเติม ในเรื่อง……. 

……………………………………………………………………………………………………… 
 

ลงชื่อ : พนักงาน     ลงชื่อ : ผูบังคับบัญชา 
        (………………………….)    (………………………….)
 ……/………/………        ……/………/………  
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ภาคผนวก ค 
 

แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพการบาํรุงรักษาอุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
แผนก……………………………………………………….เวลา…………………………...……น. 
 

ผลการตรวจเช็ค การดําเนินการ ลําดับที่ รายการ 
จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา 

หมายเหตุ 

1 เครื่องกวนดิน                  
2 เครื่องรีดดิน                
3 Jiggering                
4 แมพิมพปูนปลาสเตอร                
5 แทนสําหรับตกแตงช้ินงาน                
6 ถังน้ําดิน                
7 กะบะ                
8 รถเข็นช้ินงาน                
9 ถังน้ําเคลือบ                
10 พูกัน,แปรงทาสี,มีด                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
             วันหยุดผลิต        อนุมัติเร่ิมใชงานเมื่อ 

ผูตรวจเช็ค……………………………………            ปกติ    เขาแกไขแลว ……./………../……… 

แผนก…………………………………………..            ไมปกติ    นําเขาแผนซอม ………………………. 
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ภาคผนวก ง 

 
แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพการบาํรุงรักษาอุปกรณภายในเตาเผา 

 
ช่ือ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
หมายเลขเตา………………………………………………………….เวลา………………………… 
 

ผลการตรวจเช็ค การดําเนินการ ลําดับที่ รายการ 
จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา 

หมายเหตุ 

1 โครงสรางเตา :                
 - อิฐทนไฟ                
 - โครงนอก                
 - ผนังไฟเบอร                

2 อุปกรณ Firing :                
 - Burner                
 - Thermo Coupler                
 - Temperature controller                
 - Alarm                 
 - พัดลมระบายความรอน                
 - Supply gas                
 - ทอสงกาซ                
 - ถังกาซ LPG                

3 อื่นๆ :                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
             วันหยุดผลิต        อนุมัติเร่ิมใชงานเมื่อ 

ผูตรวจเช็ค……………………………………            ปกติ    เขาแกไขแลว ……./………../……… 

แผนก…………………………………………..            ไมปกติ    นําเขาแผนซอม ………………………. 
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ภาคผนวก จ 
 

แบบฟอรมการเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิภายในเตาเผา 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
หมายเลขเตา………………………………………………………….เวลา………………………… 
 
ชั้วโมงการทํางาน อุณหภูมิที่กําหนด อุณหภูมิที่วดัได หมายเหต ุ

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

ช่ือ นายอรรถรัตน บุญเกตุ เกิดวันที่ 18 เมษายน พ.ศ. 2525 จบการศึกษาระดับ 
มัธยมศึกษาจากโรงเรียนอุดรพิทยานุกูล และจบการศึกษาในระดบัปริญญาบัณฑิต สาขาวิชา
วิศวกรรมเหมอืงแร คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546 หลังจาก
นั้นไดเขารับการศึกษาระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศกึษา 2547 
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