
บทที่ 1
บทนำ

ในกระบวนการผลิตโดยท่ัวไป ย่อมจะมีของเสียหรือชินงานท่ีมีความเสียหายเกิดขึนเป็น
จำนวนหน่ึง ซึ่งของเสียท่ีเกิดข้ึนน้ี เป็นส่ิงท่ีเราไม่พีงปรารถนา และเป็นส่ิงท่ีเราต้องการให้เกิดข้ึน 
น้อยท่ีสุด หรือหากสามารถกำจัดไปไต้ไม่ให้เกิดของเสียเลย ก็เป็นส่ิงท่ีเราต้องการเป็นอย่างย่ิง ของ 
เสียที่เกิดจากการผลิตส่งให้เกิดผลเสียตามมามากมาย เช่น

1. ต้นทุนในการผลิตต่อตัวจะสูงขึน
2. เกิดป้ญหาการส่งมอบงานไม่ทัน
3. เกิดป้ญหาต้านคุณภาพโดยลูกค้ามีโอกาสท่ีจะพบชินงานท่ีเป็นของเสียสูง
4. ความน่าเช่ือถือในผลิตภัณฑ์ลดลง
5. ความน่าเช่ือถือของบริษัทลดลง
การท่ีกระบวนการผลิตไม,สามารถทำการผลิตไต้เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางเอาสาเหตุสำคัญ 

อย่างหน่ึง คือ การผลิตที่มีจำนวนของเสียหรือชินงานท่ีมีความเสียหาย (Defect) เป็นจำนวนมาก

จากปีญหาดังกล่าว จะมีผลอย่างย่ิงต่อต้นทุนการผลิต ความมั่นใจในความสามารถในการ 
ส่งมอบสินค้า และความม่ันใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีซือไป ซึ่งเป็นผลเสียทายอย่างยิ่งในการ 
ดำเนินงาน ดังนัน การปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือลดปริมาณของเสีย จึงเป็นส่ิงที่จะช่วยให้ 
ธุรกิจสามารถอยู่รอดไต้ต่อไป

ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต อาจจะเกิดขึนไต้จากสาเหตุต่าง  ๆ ดังนี
1. คน ( Man )

1.1. ความประมาทในการทำงานของพนักงาน
1.2. การทำงานผิดไปจากเอกสารท่ีกำหนดให้

2. เคร่ืองจักร ( Machine )
2.1. การสึกหรอของเครื่องจักรและเคร่ืองมือ
2.2. ความไม่เท่ียงตรงของเคร่ืองมือและเครื่องจักร
2.3. มีขีดความสามารถในการผลิตต่ํา

3. วัสดุ ( Material )
3.1. วัตถุดิบท่ีชือมาไม'ไต้มาตรฐานตามข้อกำหนด
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3.2. มีส่ิงแปลกปลอมปนเปีอนมากับวัตถุดิบและส่วนประกอบ
3.3. กระบวนการกัดข้ึนรูปด้วยสารเคมี ทำการกัดส่วนประกอบให้ไม,เป็นไปตาม 

ข้อกำหนด เช่น การกัดไม่ได้รูปร่างท่ีสมบูรณ์ การมีสารปนเปีอน
4. วิธีการ ( Method )

4.1. ไม่ได้เขียนวิธีการทำงานบางอย่างไว้ในเอกสารทำงาน
4.2. วิธีการทำงานบางอย่างท่ีระบุในเอกสาร มีข้อผิดพลาด
4.3. วิธีการทำงานบางวิธี ยังไม่ได้มาตรฐาน ท้ังท่ีระบุและไม่ระบุไว้ในเอกสารการ 

ทำงาน
5. การวัด ( Measurement )

5.1. ความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดเทียบกับตัวเอง
5.2. ความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดเทียบกับเครื่องมือวัดอ่ืน
5.3. เครื่องมือวัดมีขีดความสามารถตํ่า

6. สิงแวดลอม ( Environment )
6.1. เกิดความร้อนและความชืนในอากาศในสภาวะท่ีไม่เหมาะสม
6.2. ความแปรปรวนจากไฟฟ้า ก๊าช ท่ีใช้ในในกระบวนการผลิต

1.1 แนวคิดและเหคุผล

วิธีการหนึ่งสำหรับใช้ในการวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลด 
ปริมาณของเสีย ก็คือ การใช้เทคนิค การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต ( 
Process Failure Mode and Effect Analysis : PFMEA ) มาช่วยในการวิเคราะห์ถึงผลกระทบท่ีเกิด 
ขึน เป็นเครื่องมือนำสำหรับการหาสาเหตุ วิธีการแก้ไข วิธีการกำจัดสาเหตุ และหาแนวทางป้องกัน 
ปิญหาท่ีจะเกิดข้ึน หรือทำให้ปิญหาเหล่าท้ันเบาบางลง อกท้ังยังช่วยแก้ไขปิญหาในปิจจุบันด้วย

FMEA เป็นเทคนิคทางวิศวกรรมตัวหน่ึงท่ีใช้ในการนิยาม บ่งชีและกำจัดทิงซ๋ึงสาเหตุของ 
ข้อบกพร่องทังที่เกิดขึนแล้ว (Actual Cause) และท่ีมีแนวโห้มว่าจะเกิดขึน (Potential Cause) และจะ 
ทำให้เกิดการชีบ่งถึงแนวทางในการปฏิบัติการแก้ไขเพื่อป้องกันข้อบกพร่องต่าง  ๆ ด้วย ทังนีจะได้ 
นำเทคนิคหรือเครื่องมืออ่ืน  ๆ เข้ามาใช้ร่วมกันในการระบุถึงสาเหตุและวิธีการแก้ไข เช่น การหา 
สาเหตุด้วยเทคนิคของผังก้างปลา ( Cause & Effect Diagram ) การใช้เทคนิคการออกแบบการ 
ทดลอง ( Design of Experiment : DOE ) สำหรับการหาสาเหตุ และการระบุค่าของตัวแปรท่ีเหมาะ 
สมในกระบวนการผลิต การใช้เทคนิคของการควบคุมกระบวนการด้วยเทคนิคทางสถิติ ( Statistic 
Process Control : SPC ) สำหรับการควบคุมกระบวนการผลิต เป็นต้น
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แนวคิดดังกล่าวนี นอกจากจะช่วยระบุถึงสาเหตุและวิธีการแก้ไขซึ่งสามารถลดปริมาณของ 
เสียที่เกิดขึนจากกระบวนการผลิตแล้ว ยังสามารถเก็บเป็นข้อมูลสารสนเทศเบืองต้นสำหรับปีญหาท่ี 
อาจจะเกิดไต้อีกในอนาคตหรือในกระบวนการผลิตอ่ืนท่ีมีลักษณะคล้ายกัน ซึ่งเป็นประโยชน์อย่าง 
ยิ่งสำหรับการจัดการความรู้ในองค์กร

1.2 วัตถุประสงค์

1. เพ่ือลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตแขนจับยึดหัวอ่าน

1.3 ขอบ เข ตการศ ึกษ า

1
2

1.4 ป ระโยช น ์ท ี่ค าค ว ่าจะได ้ร ับ
1. ลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตแขนจับหัวอ่านเขียน
2. เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตอ่ืน ในลักษณะคล้ายกัน

ปรับปรุงกระบวนการขึนรูปและประกอบ (Forming and Assembly Process)
ลดปริมาณของเสียในกระบวนการฃ่ึนรูปและประกอบ (Forming and Assembly 
Process) โดยแสดงผลดวยค่า Defect Part per Million (DPPM) หรอ Yield

1.5 ข ั้น ต อน การดำเน ิน งาน

1. สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
2. ทำการศึกษากระบวนการผลิตแขนจับยึดหัวอ่านเขียน และรวบรวมข้อมูลในกระบวน 

การผลิต เช่น
- ปริมาณของเสียในการผลิต (DPPM)
- Yield ในการผลิต 

ประเภทของของเสียท่ีพบ
3. ทำการศึกษาเทคนิคต่าง  ๆ ท่ีจะนำมาใช้เพื่อปรับปรุงแก้ไขในกระบวนการผลิต เช่น

Process FM FA 
Design of Experiment 
Statistic Process Control

- อ่ืน ๆ
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4. ทำการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของของเสียในกระบวนการการผลิต โดยอาศัยเทคนิค 
Process FMEA เป็นเคร่ืองมือ

5. ทำการปรับปรุงกระบวนการการผลิตอย่างน้อย 5 defective Mode ของผลิตภัณฑ์อย่าง 
นอย 1 Model ตามแนวทางของ Cross Functional Team ของ Process FMEA และ 
สรุปจัดทำเป็นมาตรฐานการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตท่ีปรับปรุงแล้ว เช่น Work 
Instruction , SPC เป็นต้น

6. เปรียบเทียบผลการทดลองก่อนและหลังการปฏิบัติ โดยอาศัยดัชนี DPPM ณ จุดต่าง  ๆ
ในกระบวนการผลิต

7. สรุปผลการวิจัยและจัดทำข้อเสนอแนะ
8. จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.6 การสำรวจงานวิจัย
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สมนึก เลียบมา (2540)
วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ทำการวิจัยศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยมุ่งเน้นการ 
รับประกันคุณภาพช้ินงานวัตถุดิบนำเข้า ที่โรงงานผลิตช้ินงานวัตถุดิบ (Supplier) ภายใน 
ประเทศ ซึ่งใช้การดำเนินงานโดยใช้ Statistic Process Control ควบคุมพารามิเตอร์ที่สำคัญ การ 
ทำ Gage Repeatability and Reproducibility เพอสกษาความสามารถในการวัด การใช้ Process 
FMEA ประเมินความเสี่ยงในกระบวนการผลิตเพ่ือป้องกันการเกิดของเสีย และใช้แผนการสุ่ม 
ตรวจสอบท่ีหน่วยตรวจสอบข้ันสุดท้ายของโรงงานตัวอย่าง

เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540)
วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ทำการวิจัยศึกษาเกี่ยวกับการกำหนดและควบคุมปิจจัยท่ีมีผลต่อคุณภาพ
ของยางรถยนต์ โดยใช้การวิเคราะห์ด้วยเทคนิค FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) 
ในการวิเคราะห์และควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต์ โดยจะเร่ิมจากการ
พิจารณาข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน โดยอาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ์และ 
แผนภาพต้นไม้ การะดมสมองเพ่ือหาแนวทางแก้ไข ซึ่งผลการแก้ไขมีทังการจัดทำแผนภูมิการ 
ตรวจสอบ การจัดทำรายละเอียดและการตังค่ามาตรฐานในเครื่องจักร เป็นต้น

อัตถากรณ์ สิงห์น้อย (2540)
วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ทำการวิจัยศึกษาเกี่ยวกับการลดความบกพร่องของชินส่วนและเวลาสูญ
เปล่าในสายการประกอบเครื่องยนต์รถจักรยานยนต์ โดยใช้วิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการ
เช่น การศึกษาการทำงาน เป็นต้น โดยจะพิจารณาในด้านทรัพยากรการผลิตของโรงงานอัน 
ประกอบไปด้วยเครื่องจักรและอุปกรณ์ กำลังคน วัตถุดิบ วิธีการทำงานหรือการบริหารงาน 
แล้วกำจัดสาเหตของความสฌเสียเหล่าบัน
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