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บทที่ 1 
บทนํา 

 
 
1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
            
             International Procurement Offices (IPO) หมายถึง ศูนยการจดัหาจดัซื้อวัตถุดิบ ช้ินสวนและ
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป สําหรับจําหนายใหแกบริษัทในเครือ และลูกคาอ่ืนๆทั้งในและตางประเทศ การ
ดําเนินการของศูนยจะเริ่มจากการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา จัดหาผูผลิตที่เหมาะสม ตรวจสอบคุณภาพ และ
รวบรวมชิ้นงานนั้นๆ บรรจุและเก็บรักษาเพื่อนําสงลูกคาตอไป สําหรับลูกคาในประเทศที่เปน
โรงงานผลิตเพื่อสงออก ศูนยจะจัดเตรยีมและสํารองวัตถุดิบ จากในประเทศและตางประเทศ เพื่อจัดสงให
สอดคลองกับแผนการผลิตของลูกคา อาจกลาวไดวาศูนยจะชวยสนับสนุนงานของฝายจัดซื้อ ในการจัดหา
วัตถุดิบเขาสูโรงงาน ทําใหเกิดความสะดวกและคลองตัวในการจดัซื้อ ทางผูผลิตสินคาหรือโรงงานหาก
จะใชบริการจากศูนย   จะทําใหสามารถทยอยซื้อวัตถุดิบไดในปริมาณที่ตองการ โดยไมจําเปนตองมี
แหลงจัดเก็บหรือคลังสินคาของตนเอง จึงทาํใหบริษัทผูผลิตนั้นๆสามารถลดตนทุนในการจัดหาวัตถุดิบ
และลดคาใชจายเกีย่วกับคลังสินคาในการจัดเก็บวัตถุดิบทั้งทางตรงและทางออมได เชน ผูผลิตไดรับการ
ประกันการรางวัสดุจากการจัดการทางคลงัสินคาของทางศูนย และเมื่อมีการลดเนื้อทีใ่นการจดัเก็บวัสดุ
ของทางผูผลิตแลวก็จะทําใหผูผลิตสามารถนําเนื้อที่ ไปใชสอยใหเกิดประโยชนตอการผลิตเพื่อตอบสนอง
การขยายตวัของผูผลิตไดอีกดวย 
                นอกจากนี้ ศูนย ยงัมีการตรวจสอบคุณภาพและมาตรฐานของผลิตภัณฑ และวัตถุดิบกอนที่จะ
สงมอบใหผูซ้ือ ทําใหสินคาที่ผานการดําเนินการโดย IPO มีคุณภาพและตนทุนลดลงเมื่อเปรียบกบัการที่
แตผละผูผลิตหรือโรงงานจะจัดการเองโดยตรง 
 
ระบบการจัดการของศูนย IPO ประกอบดวย 
 

- การประมาณความตองการของลูกคา โดยลูกคาเปนผูใหขอมูลประมาณการในธุรกิจและกําลังการ
ผลิตของแตละที่ เพื่อใหผูดําเนินการของศนูย IPO ไดประมาณการปริมาณการสั่งซ้ือและการเก็บ
เก็บสินคาคงคลังกอนการสั่งซ้ือไปยังผูผลิตตนทาง ดวยปริมาณที่เหมาะสม 
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- การจัดการจดัซ้ือจัดหาวตัถุดิบ หรือสินคาที่ดีที่สุด ในราคาที่เหมาะสมตามคุณลักษณะ จํานวน
และในชวงเวลาที่ตองการ โดยทางศูนย IPO จะดําเนินการเสาะหาและเปรียบเทียบสําหรับผูผลิต
ตนทางรายใหมๆ มาเสนอแกผูผลิตหรือโรงงานลูกคาซ่ึงจะเสนอการเปรียบเทียบทั้งทางดานราคา
และคุณภาพเพื่อใหผูผลิตตนทางมีความตืน่ตัวที่จะแขงขันในการพฒันาอยางตอเนือ่ง  

- ควบคุมสินคาคงคลังและจัดการใหมวีัตถุดบิเพียงพอกับความตองการของลูกคา  
- ดูแลบรรจุภณัฑและหีบหอ เพื่อเก็บรักษาใหคงสภาพสินคาใหอยูในสภาพดีกอนถึงมอืลูกคา 
- ดูแลการจัดสงเพื่อใหการขนสงสินคาเปนไปดวยความมีระเบียบและประหยัดคาใชจาย   

 
  จากที่กลาวมาแลวพบวาการที่บริษัทจะดาํเนินธุรกิจจัดหาจัดจําหนายหรือประสบความสําเร็จในระบบ 
IPO ไดนัน้ตองมีการประสานงานดวยดีทั้งฝายขายและฝายการจัดการทั้งทางดานคณุภาพและสินคาคง
คลัง โดยสวนที่จะนํามาเปนประเด็นในงานวิจยันีจ้ะพจิารณาในดานการจัดการเกีย่วกบัตัวสินคา เนือ่งจาก
การดําเนนิการทางดานการตรวจและคดัแยกทางคุณภาพ มักจะตองเกีย่วของกับการจดัการทางสินคาคง
คลังดวย เพราะบอยครั้งที่จํานวนสินคาที่ส่ังมาถูกพบวามบีางสวนที่ไมสามารถสงใหลูกคาได คือไม
เปนไปตามที่ลูกคาตองการไมวาจะเปนการเสียคุณสมบัติหลักที่ลูกคาตองการหรือเสียเพียงแคคุณลักษณะ
ภายนอกกไ็มสามารถสงของใหลูกคาไดตามจํานวนที่ตองการ 
          ดังนั้น การเก็บรักษาสินคาแตละประเภทใหอยูในระดับคณุภาพที่สามารถสงใหลูกคาไดนัน้ ทาง
สวนควบคุมคณุภาพตองทราบขอจํากัดทางสภาวะแวดลอมของสินคาแตละประเภทดวย การระบใุหฝาย
คลังสินคานําสินคาทั้งหมดไปเก็บในที่ควบคุมอุณหภูมิ นอกจากจะทําใหมีคาใชจายมากขึ้นแลว สินคาแต
ละประเภทอาจมขีอกําหนดในการเก็บไมเหมือนกนัดวย เชน ช้ินสวนบางอยางไมชอบเย็นตองเกบ็ใน
อุณหภูมิหอง สินคาบางอยางกลับตองมาเก็บในที่เย็นและตองควบคุมอุณหภูมิใหไดอีกดวย  
          อีกสวนที่สําคัญสําหรับหนาที่ของฝายควบคุมคุณภาพ คือตองมกีารสุมตรวจสอบคุณภาพของสินคา
กอนที่จะสงไปใหลูกคาโดยจะสุมตรวจสอบเทาที่สามารถตรวจสอบไดทั้งการตรวจสอบภายนอกและการ
สงไปทดสอบหากตองการเครื่องมือพิเศษ โดยการสุมนีท้างบริษัทจะใหทางสวนควบคมุคุณภาพทาํการหา
แบบแผนการสุมตัวอยางใหสอดคลองกับประเภทของสนิคาและ ตองทําการสุมดวยตัวอยางที่สามารถคล
อบคลุมคุณภาพที่ลูกคาตองการไดโดยท่ียงัคงอยูในระดบัคาใชจายการสุมตรวจสอบและปฏิเสธที่บริษัท
พึงจะรับไดสําหรับสินคาแตละประเภท (บางอยางราคาสินคาตอหนวยไมสูงมาก แตบางอยางคอนขาง
แพง) สําหรับเรื่องความเชื่อมั่นนี้ไมเพยีงแตเฉพาะสินคาที่จะสงไปยังลูกคาเทานั้น แมแตของที่สงไป
แลวกยังตองมบีริการหลังการขายที่คอยสนับสนุนทางดานเทคนิคและคุณภาพดวย เมื่อลูกคาไดนําสินคา
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ไปผานกระบวนการตรวจสอบหรือข้ันตอนผลิตก็ดี หากเกิดความผิดปกติขึ้นกับสินคา บริษัทตองสง
เจาหนาทีไ่ปทาํการตรวจสอบหาสาเหตุเบือ้งตนวาตนเหตุของความเสียหายหรือผิดปกติมาจากอะไร เพื่อ
สามารถสอบกลับและปองกันปญหาไมใหเกิดขึน้อีก คาํถามที่ตามก็คือ แลวสินคาทีอ่ยูระหวางทางและใน
คลังสินคา หรือพวกทีย่ังไมไดแกไขปรับปรุงที่คางอยูในคลังรอสงจะมีความเชื่อมั่นเพียงไรวาสินคาพวกนี้
จะปลอดจากความผิดปกติทีพ่บ การตรวจสอบใหมทั้งหมดอาจเปนวิธีสามารถพิสูจนไดชัดเจนแตหาก
ปริมาณสินคาในคลังมีมาก การตรวจสอบจะมีคาใชจายสูงมาก จึงตองเปนหนาที่ฝายคุณภาพดวยเชนกันที่
ออกแบบขนาดตัวอยางที่คลอบคลุมในการสุมใหลูกคาเกิดความเชื่อมั่นไดวาสามารถจับปญหาได และ
รับรองวาจะไมมีเกิดขึ้นอกีในของลอตถัดไป (ในเปอรเซนตคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได) และไมเปนภาระ
คาใชจายกับบริษัทเกินกวาทีจ่ะยอมรับได 
                   บริษัทที่จะทําการศึกษาเปนบรษิัทที่ทําการจดัหาและกระจายสินคาโดยมกีารจัดการภายใต
ระบบ IPO ซ่ึงทางบริษัทมีสินคาหลากหลายประเภททั้งทีเ่ปนอุปกรณอิเลคโทรนิค และชิ้นสวนที่ใชใน
การประกอบรถยนตซ่ึงในการศึกษานี้จะพจิารณาที่ช้ินสวนหนากากวทิยุสงใหกับสายการประกอบ
รถยนตเนื่องจากเปนโครงการที่ตองการสินคาปอนเขาสายการผลิตที่ตอเนื่องและยาวนานจึงทําใหยอด
สินคาที่จะใชพิจารณามีจํานวนขอมูลที่เพยีงพอตอการวเิคราะหได การดําเนินการหลักเมื่อมีการสั่งซ้ือและ
กําลังจะกระจายสงไปสูลูกคาคือ การจัดระบบสินคาคงคลังที่ดีและตองมั่นใจไดดวยวาทุกหนวยหรือ
ปริมาณที่ตองการสงสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได แมวาจะมีการบริหารสินคาคงคลังและ
การวางแผนในการจัดสงไดดีเพียงไร หากไมสามารถรับประกันไดวาสินคาในปริมาณนั้นๆจะมีสวนดี
และของเสียมากนอยเพียงไร ปริมาณที่จะจัดสงที่วางแผนมาอยางดกี็ไรความหมายเนื่องจากของทีส่งไป
ลูกคาใชไดเพยีงบางสวน  
           ปญหาที่ตามมาเมื่อของที่สงไปไมสามารถใชไดก็คือ สายการผลิตตองรอสินคาปอนเขาอยาง
ตอเนื่อง หากมีสวนใดที่สินคาที่จะเขามาถดูคัดแยกของเสียออกไปแลวทําใหผลิตภณัฑที่คาดวาจะผลิตได
ตองลดลงหรือผลิตไดลาชาลงซึ่งเหลานี้ลวนเปนคาใชจายที่ตองชดเชยใหลูกคาอีกทั้งยังเกดิเสียความ
เชื่อถือในสายตาลูกคาอีกดวย  
            เมื่อมีปญหาของสงไมทันเนื่องจากของมีปญหาคุณภาพไมวาความเสียหายที่เกิดขึ้นจะมาจากการที่
ลูกคาใชงานผดิประเภทเอง หรือสินคามีปญหาจริงเปนประเด็นที่ตองสอบกลับกันตอไป แตในแงการ
บริการลูกคาทําใหบริษัทตองสํารองปริมาณสินคามาแทนเทาจํานวนทีเ่สียในเบื้องตนกอนเพื่อใหการผลิต
สามารถเดินไดอยางตอเนื่อง และไมโดนเรียกรองคาเสียหายเกี่ยวกับการหยุดสายการผลิต  



  4 

 เหลานี้ลวนเปน สวนที่ตองประกอบกันเพื่อใหไดมาทัง้ผลกําไรและคุณภาพทีจ่ะใหความเชื่อมัน่กับลูกคา
ไดวาบรษิัทสามารถสงของไดนานเทาที่ตองการ คือปลอดการรางพัสดุ ในขณะที่ตองมั่นใจในคุณภาพ
ดวยวาสินคาใชไดตามที่ตองการ จึงจะทาํใหธุรกิจจัดหาและกระจายสินคาที่ไดรับระบบ IPO สามารถ
ดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง 
          
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
    งานวิจยันี้มวีัตถุเปาหมายเพื่อการวางแผนปรับปรุงคุณภาพเพื่อใหจํานวนของเสยีลดลงสินคาโดยมี
วัตถุประสงคดังนี ้
1 ทราบปญหาและเตรียมการปองกันเพื่อใหสินคาที่กําลังจะจัดสงมามีคณุภาพและสามารถใชไดเตม็ 
   จํานวนที่สงมา  
2 เพื่อมีมาตรฐานในการตรวจสอบและประกันคณุภาพสินคากอนการจดัสง 
3 สรางความมั่นใจทางดานคณุภาพใหกับลูกคา 
4 ลดคาใชจายเกี่ยวกับการจัดการกับของเสีย การขนสงของสํารอง 
 
1.3 ขอบเขตของงานวจัิย 
 
         เนื่องจากหนาที่ของทางศูนยกระจายสินคา คือตองเสาะหาแหลงผูผลิตมาเพื่อลูกคาดวย ดังนั้นขอมูล
ปริมาณของที่สงและปริมาณของเสียจึงมาจากหลากหลายแหลง มีทั้งที่ผลิตในประเทศและนําเขาจากทั้ง
จีน และมาเลเซีย เพื่อทําการเปรียบเทียบราคาและคุณภาพสําหรับเพิ่มเติมทางเลือกใหลูกคา 
แตกรณีศกึษาที่ยกมาในงานวิจัยนี้จะรับมาจากสวนผลิตจากโรงงานผลิตในประเทศ เนื่องจากสามารถ
สนับสนุนขอมูลในงานวจิัยนี้ได และสามารถไปเก็บขอมูลหรือสังเกตการทํางานได ดังนั้น 
 
1 ศึกษาปญหาและแนวทางแกปญหาของเสียที่โรงงานผูผลิตหนากากวทิยุรถยนตในประเทศผูผลิตกอน
โดยจะทําการศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑหนากากวิทยุรุน T0801 ที่มีอายุการผลิตของรุนที่เพียงพอตอการวิจัย 
แลวจึงนํามาตัง้เปนมาตรฐานการประกนัคุณภาพที่ผูรับหรือศูนยกระจายสินคาสําหรับงานวิจยันี้  
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2 จากขอมูลพบวาปญหารอยขีดขวนและรอยดาง จะเปนปญหาที่พบเปนปริมาณมาก จึงทําการศึกษา
ปญหาและและสาเหตุของ รอยขีดขวนและรอยดาง ของหนากากวิทยุรถยนตมาตั้งเปนระบบประกนั
คุณภาพในกรณีศึกษานี ้
 
1.4  แนวคิดของงานวิจัย 
 
       เพื่อการจดัการเกีย่วกับระบบคุณภาพที่ทางศูนยกระจายสินคาจะมบีทบาทได ในขั้นตอนการรบัและ
กอนจัดสงกระจายสินคาจึงจําเปนตองมีระบบประกนัคณุภาพผูสงมอบ ซ่ึงเปนระบบการตรวจสอบที่
ผูผลิตหรือผูสงมอบตองดําเนินตามระบบที่ตั้งไวเพื่อการควบคุมคุณภาพกอนการจัดสงในลําดับถัดไป 
       การออกแบบระบบการประกันคณุภาพสําหรับแตละรูปแบบของสินคาและปญหานั้นแมจะมวีิธีการ
ใกลเคียงกัน แตในรายละเอียดแลวจะมีความแตกตางกันออกไปตามลักษณะของปญหา การออกแบบ
ระบบประกนัคุณภาพไดคลอบคลุมที่สุด จําเปนตองมีการศึกษาถึงปญหาที่เกิดขึน้ และจึงนํามาสรุปเพื่อ
เสนอแนวทางการแกไขแกผูผลิต เพราะกอนที่จะวางระบบประกันคณุภาพนอกจากตองเขาใจปญหาแลว 
ควรตองมีการเสนอแนวทางเพื่อแกไขปญหาและตกลงกับทางฝงผูผลิตใหมีมาตรฐานและความเขาใจที่
ตรงกันหรือใหเปนในแนวทางคุณภาพทีต่องการ แลวจงึนํามาออกแบบระบบประกนัคุณภาพของผูสง
มอบที่จะมีการตรวจสอบที่ศูนยกระจายสินคาในประเดน็คุณภาพที่ตองการตอไป 
 
     จากการวิเคราะหปญหาจงึไดเขาไปศกึษาตั้งแตกระบวนการและการตรวจสอบของโรงงานที่
สนับสนุนขอมูลที่มีฐานการผลิตในประเทศเนื่องจากสามารถติดตอเขาไปสังเกตการทํางานจริงไดและ
สามารถติดตามขอมูลไดตอเนื่อง จึงยกมาเปนกรณีศกึษาจากนั้นจึงนําผลและหลักการมาทําการขยายผล
และประยุกตไปยังผูผลิตอ่ืนๆตอไป 
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1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
1 รวบรวมทฤษฎีและสํารวจงานวิจยั 
2 รวบรวมขอมูลของปญหาที่เกิดขึ้น 
     - รูปแบบปญหา วิธีการตรวจสอบ วิธีปฏิบัติในการควบคุมคุณภาพของเดิม 
     - ขอมูลของเสียและการติดตาม 
3 วิเคราะหปญหา กําหนดแนวทาง เชน การประยุกตใชแผนภูมิควบคมุมาวิเคราะห และ QC Tool , 
FMEA สําหรับหาสาเหตุและเสนอแนวทางแกไขสําหรับผูผลิต 
4 เลือกทฤษฎีมาพัฒนาระบบประกันคณุภาพหรือ SQA ของทางศูนยกระจายสินคา โดยจะเนนการพัฒนา
ระบบใหสอดคลองกับปญหา สาเหตุและแนวทางแกไขสาํหรับผูผลิต มาเปนแนวจดุเนนสําหรับการ
พัฒนาระบบประกันคณุภาพ 
5 นําไปใชทดสอบใชในการปฏิบัติงานจริงกับสินคา 
6 ทบทวนและประเมินผลจากการปฏิบัติการ 
7 สรุปผลและตั้งเปนมาตรฐานการปฎิบัติงาน 
 
1.6 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
1 ไดแนวทางการวิเคราะหปญหาหาสาเหตุที่จะนําไปสูการลดของเสีย 
2 ไดระบบประกันคณุภาพทีส่ามารถประกันคุณภาพสินคาได 
 
 
1.7 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
1 สามารถควบคุมคุณภาพและมีการปฎิบตัิที่ถูกตองทําใหลูกคาเกิดความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ 
2 ลดปริมาณของเสียและมีระบบประกนัคณุภาพทีใ่ชเปนมาตรฐานสําหรับศูนยกระจายสินคาได 
3 สามารถใชเปนแนวทางการปฏิบัติเพื่อนําไปประยกุตกบัสินคาประเภทอื่นๆ หรือผูผลิตรายอื่นตอไปได  
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      บทที่ 2 
เนื้อหาและทฤษฎี 

 
                  เครื่องมือพื้นฐาน 7 อยางของญี่ปุน (The Seven Basic Japanese Tools) 
     หนึ่งในประเด็นทีว่ิภาควิจารณของการเขาถึงของญี่ปุนในการควบคุมคุณภาพเปนการเนน
วิธีการทางปริมาณในโรงงาน นาย Ishikawa ระบุวา 95% ของคุณภาพเกี่ยวของกับปญหาในโรงงาน ที่
สามารถแกไขดวยวิธีการเชิงปริมาณ ที่มีขั้นตอน 7 ขั้น คอื 

1. แผนภูมแิสดงเหตุและผล  หรือแผนภูมิกางปลา (Cause-effect Diagram) 
2. การวิเคราะหตามลําดับขั้น (Stratification Analysis) 
3. ใบตารางตรวจสอบ (Check Sheet) 
4. ฮิสโตแกรม (Histogram) 
5. แผนภูมกิารกระจาย (Scatter Diagram) 
6. แผนภูมิพาเรโต ()Pareto Analysis) 
7. แผนภูมิควบคมุ (Control Chart) 

 แผนภูมแิสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกางปลา (Cause and Effect Diagram of Fish bone 
Chart)  สาเหตเุปนเงื่อนไขขัน้พื้นฐานหรือเปนการกระตุนของบางวิธีซ่ึงในที่สุดจะสรางผลลัพธหรือ
ผลกระทบใหเกิดขึ้น โดยปกติการวิเคราะหสาเหตุและผลจะกระทําในรปูแบบของสาเหตุและผล 
แผนภูมิ CE ถูกพัฒนาขึ้นโดยนาย Ishikawa โดยมีวัตถุประสงคเพื่อแสดงความสัมพนัธระหวาง
ผลกระทบและความเปนไปได หรือเปนไปไมไดของสาเหตุที่มีอิทธิพลตอมัน แผนภูมิ CE มีรูปแบบ
พื้นฐาน 3 แบบ คือ 

1. การระบุสาเหตุ ในการวิเคราะห CE เปนการวิเคราะหทีเ่ปดกวางมาก มีความคิดในการ
วิเคราะหที่เสรี 

2. การวิเคราะหการแพรกระจาย มุงเนนสนใจที่การเปลี่ยนแปลงที่ผลผลิตหรือกระบวนการ 
3. การวิเคราะหกระบวนการ  ใชสําหรับสอบสวนหาสาเหตทุี่เปนไปไดของผลกระทบ

พิเศษ หรือปญหาที่เกิดจากการวิเคราะหแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
 ผลประโยชนที่ไดจากการวิเคราะห CE มีคาเกินกวามูลคาและภาระที่เกี่ยวของ 
 การระบุสาเหตุ (Cause Enumeration) เปนการวิเคราะหที่เปดกวางมาก สามารถคิดได 
อยางเปนอิสระซ่ึงสามารถวิเคราะหไดทกุผลงานที่สําคัญ 
 การวิเคราะหการแพรกระจาย (Dispersion analysis) เพงเล็งการวิเคราะหบนผลผลิตหรือการ
เบี่ยงเบนการดาํเนินการ 
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 การวิเคราะหกระบวนการ (Process analysis)   ใชเพื่อสอบสวนสาเหตทุี่เปนไปไดของผลที่
เจาะจงหรือปญหา  โดยทําการวิเคราะหทลีะขั้นตอนของสายการดําเนนิการ 
 
การวิเคราะหตามลําดับขึ้น (Stratification Analysis)  ใชเมื่อเรารวบรวมขอมูลไดแลวและไดบันทกึ
ขอมูลเกี่ยวกับสิ่งแวดลอมรอบๆ ส่ิงที่เรากําลังทําอยู ซ่ึงเปนการดําเนินการเพื่อเจาะลึกและเรียบเรยีง
ฐานขอมูลขนาดใหญใหมีขนาดเล็กลง  แบงประเภท และสรุปเทาที่สามารถดําเนินการได 
 
ใบตารางตรวจสอบ (Check Sheet)  ใบตารางตรวจสอบเปนเครื่องมือเบื้องตนที่ใชสําหรับบันทึกและ
แยกแยะขอมูลที่จะทําการตรวจสอบ ซ่ึงมีการแบงใบตารางตรวจสอบออกเปน 2 ประเภท คือ 

1. แบบตาราง 
2. แบบความถี่สัมพันธ หรือแบบอัตราสวน 

แผนภูมกิารกระจาย (Scatter Diagram) รูปแบบการกระจายจะชวยใหมองเห็นขอมูลในหลายมิติทีจ่ะ
ทําใหหาขอบกพรองได สามารถสังเกตการณดําเนนิการที่ดีที่สุด คนพบความสัมพนัธที่ยุงยาก และส่ิง
ที่สําคัญคือตองบันทึกขอมูลที่ไดจากการสังเกตดวย 
 
การวิเคราะหพาเรโต (Pareto Analysis)  โดยทัว่ไปจะใชประยุกตกับเรือ่งคุณภาพ  จดุประสงคหลัก
เพื่อหาการกระจายทีเ่ปนสิ่งสําคัญยิ่งบางสิ่ง  ที่เปนปญหาที่ทําใหเกิดเปอรเซ็นตการสูญเสียที่สูง  
หลักเกณฑทางพาเรโตมีจุดประสงคเพื่อตองการแยกสิ่งสําคัญออกจากปญหาทั้งหมด นั่นคือการ
วิเคราะหทางพาเรโตจะชวยใหเรากําหนดผลที่สําคัญที่สุด และชวยรวบรวมขอมูลที่เปนไปไดที่
สามารถนํามาพัฒนาลําดับความสําคัญในการผลิตโดยทั่วไปเราแบงแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
ออกไดเปน 2 แบบ คือ 

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

 การวิเคราะหพาเรโต เปนสิ่งสําคัญยิ่งสําหรับการจัดลําดบัการดําเนนิการซึ่งขึ้นอยูกับขอมูลที่
มีอยู เราสามารถเห็นผลในการพัฒนาระบบงานไดโดยการเปรียบเทียบผังพาเรโตทั้งกอนและหลังการ
พัฒนาระบบงาน 
 การประสานกนัของสาเหตุและผลและพาเรโต (Cause-Effect and Pareto Integration) การ วิ
เคราะวิเคราะหพาเรโตและการวิเคราะห CE เปนสิ่งจําเปนในทกุวงรอบของการผลิต, การออกแบบ, 
การพัฒนา, การผลิต, การสงของ, การขายและบริการ, การใชและการกําจัด ผังโครงสรางเชิงปริมาณ
พาเรโตสามารถชวยในการจดัลําดับความเรงดวนของขอมูลขาวสารของเรา ผังโครงสรางเชิงปริมาณ 
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CE จะชวยทําใหเราทราบความชัดเจน, การตัดสินทางวศิวกรรม และเหตุผลทางเทคนิคใน
กระบวนการผลิตแผนผังควบคุม (Contorl Chart) ใชเทคนิคของการสุมตัวอยางมาชวยในการกํากบั
ดูแลกระบวนการผลิต เปาหมายของแผนผงัควบคุมเพื่อแสดงประสิทธิภาพการดําเนนิงานที่เปนไป
ตามความมุงหมาย (คือ ดีที่สุด) และเมื่อตองมีการแกไขในบางรายการใหถูกตอง นั่นคือเปนการเตอืน
ลวงหนาถึงความลมเหลวในการดําเนนิการ การควบคุมภายในพิจารณาวามีเสถียรภาพ และการ
ควบคุมภายนอกไมมีเสถียรภาพ แบบความถี่ แบบความถี่สัมพันธ หรือแบบอัตราสวน การไมมี
เสถียรภาพเกดิขึ้นเมื่อมีสาเหตุพิเศษหรือมส่ิีงอ่ืนมารบกวน คร้ังหนึ่งเคยมีปญหาการดําเนินการเกดิขึ้น 
มีผลใหทั้งเจาหนาที่ในระดบัปฏิบัติการ, วิศวกร และเจาหนาที่เทคนิคอ่ืนๆตองหาสาเหตุที่เกดิขึ้นและ
รวมกันแกไข 
 เราตองเลือกเฉพาะคุณภาพคุณลักษณะเฉพาะที่วกิฤติทีสุ่ดเพื่อทําแผนผังควบคุม ซ่ึงวิกฤติใน
ที่นี้หมายถึง 

1. คุณลักษณะเฉพาะที่มีความสัมพันธถึงกระบวนการผลิตที่สําคัญ, แบบฟอรม หรือความ
เหมาะสม 

2. กลยุทธในกระบวนการผลิต (เชน การใชเวลานอย หรือราคา) ดังนั้นการเตือนภยัลวงหนา
ของผลิตภัณฑที่ไมไดรับการรับรองตองจัดเตรียมไว 

 เมื่อคุณภาพคุณลักษณะเฉพาะถูกกําหนดโดย ไป หรือ ไมไป หรือ ยอมรับได หรือ ไมยอมรับ 
ซ่ึงเปนการกําหนดเหตุผลในการวดั นั่นคอืคุณภาพคณุลักษณะเฉพาะถกูกําหนดโดยการวัดที่เปน
ขอบเขตของตัวแปรคุณภาพคุณลักษณะเฉพาะ 
 
การควบคุมคณุภาพ 
 
 แผนผังควบคมุใชแยกความแตกตางระหวางการเบี่ยงเบนที่เปนไปไดกับความเบีย่งเบนที่
กําหนดได ซ่ึงแสดงถึงการดาํเนินการอยูนอกการควบคุม ขีดจํากัดบนและขีดจํากดัลางของการ
ควบคุมนี้โดยทั่วไปแสดงเปนบวกและลบในสามความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 กฎที่แสดงวาสถานการณอยูนอกการควบคุม นอกจากจะชี้คาเกินขดีจาํกัดการควบคุมบนและ
ลางแลวยงัรวมถึงสองจุดลําดับตอเนื่องที่ใกลกันมากในขีดจํากัดเดียวกัน, หาจุดลําดบัตอเนื่องที่มคีา
เพิ่มขึ้นหรือลดลง, เจ็ดจดุบนดานเดียวกนัของตัวกลาง และอาการแยลงที่เอาแนไมได 
 แผนผังควบคมุ 2 แผนผัง ใชจําลองการควบคุมความเบีย่งเบนของสเกล, แผนผังคาเฉลี่ยและ
แผนผังคาพิสัย การควบคุมขีดจํากัดของแผนผังทั้งสองพบไดในตารางของตัวอยางขนาดและคาพสัิย
เฉล่ีย 
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 แผนผังหลัก 2 แผนผังที่จะใช คือแผนผังเศษสวนของขอบกพรอง (p) และแผนผังจาํนวนของ
ขอบกพรอง (c) แผนผัง (p) ยดึตามการกระจายแบบไบโนเมียล ซ่ึงมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเปนสมการ
กับคาเฉลี่ย ตาราง c ยึดการกระจายแบบปวซอง ซ่ึงคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเปนคารากทีส่องของคาเฉล่ีย 
 การสุมที่ยอมรับไดรวมถึงแผนการเลือกสุมสําหรับชุดของรายการที่กําหนดวาจะใชที่รายการ
เปนตัวอยาง (n) และจํานวนมากที่สุดของขอบกพรอง (c) นอกจากชุดไหนที่จะถูกปฏิเสธ ความนาจะ
เปนของการยอมรับและการปฏิเสธถูกกําหนดโดยโคงการปฏิบัติการเฉพาะสําหรับแผนการสุม
ตัวอยาง 
 โคงการปฏิบัติการเฉพาะในอุดมคติไมมีความนาจะเปนของการยอมรับของชุดอัตรา
ขอบกพรองที่มากกวากําหนด และ 100 เปอรเซ็นตความเสี่ยงของการยอมรับชุดที่อัตราขอบกพรอง
นอยกวาหรือเทากับที่กําหนด 
 โคงการปฏิบัติการเฉพาะถูกกําหนดโดยระดับคุณภาพการยอมรับ (AQL) และชุดเปอรเซ็นต
ความทนทานของขอบกพรอง (LTPD), AQL เปนเปอรเซ็นตขอบกพรองที่แนนอนวาจะปฏิเสธ
ขอบกพรองที่แนนอนวาจะยอมรับขอผิดพลาด 10 เปอรเซ็นต (ความเสี่ยงของลูกคา) ในชวงเวลา 
 เนื่องจากสมมตุิฐานที่ใชในการสุมตัวอยางที่ยอมรับไดเปนคาเฉลี่ยของขีดจํากัดคณุภาพที่
กําหนดไวสําหรับชุดลวงหนา 
 หนทางหนึ่งทีจ่ะลดจํานวนของการสุมตัวอยางที่จําเปนโดยรักษาความเชื่อมั่นไวตามเดิมการ
ดําเนินการคือการเพิ่มการสุมตัวอยางเปนทวีคูณ ในการสุมตัวอยางเปนสองเทา เชน การสุมตัวอยาง
เล็กๆ ตัวอยางหนึ่งและอาจยอมรับได, ปฏิเสธ หรือยังไมตัดสินใจ จนกวาจะสุมตัวอยางที่สองขึ้นมา 
การดําเนนิการนี้สามารถประเมินคาสําหรับการลดการสุมตัวอยางครั้งตอไปไดดวยการสุมตัวอยาง
แบบตอเนื่อง 
 
การสรางสรรคดานคุณภาพ 
 
การสรางความประทับใจทางคุณภาพ (Attractive Quality Creation) 
 บริษัทโดยทัว่ไปจะมยีุทธวิธีในการรับมือกบัสภาพการแขงขันทางธุรกิจที่รุนแรงเพื่อความอยู
รอดของธุรกิจ ประกอบไปดวย 

1. การลดขนาดองคกร (Downsizing) เปนยุทธวิธีในการจดัการภายในองคกรเพื่อลดตนทุน
การผลิตและบริการ 

2. การขยายผลิตภัณฑ (Upsizing) เปนยุทธวธีิการขยายตวัของธุรกิจโดยการพัฒนา
ผลิตภัณฑใหมที่สามารถดองสนองความตองการของผูบริโภค โดยใชแนวคิดของการ
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สรางความประทับใจทางคณุภาพ (Attractive Quality Creation) ซ่ึงถูกพัฒนาขึ้นโดย 
Dr.Kano (1987) โดยมแีนวคิดในการคิดประดิษฐผลิตภัณฑใหมทีย่ังไมมีในทองตลาด
และมีองคประกอบทางคุณภาพที่ดึงดูดใจ โดยข้ันตอนในการคนหาแนวความคดิสําหรับ
ผลิตภัณฑใหม จะทําโดยการสํารวจพฤติกรรมของผูบริโภคหรือลูกคา ในการทําเชนนี้
เราจําเปนที่จะตองสรางระบบใหม และมีการพัฒนา Task Achievement QC Story เพือ่ใช
ในการสรางระบบตามแนวความคิดใหมนี้ และไดมีการแบงลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภัณฑออกเปนดังนี ้
1. Attractive Quality เปนองคประกอบสวนประกอบเชงิคุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึงสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคาหรือผูบริโภคเมื่อมีลักษณะสวนนี้ปรากฏ แตลูกคาหรือ
ผูบริโภคก็ยอมรับผลิตภัณฑไดแมไมมีลักษณะคณุภาพชนิดนี้ปรากฏ 
2. One-Dimensional Quality เปนลักษณะทางคุณภาพที่ถามีครบถวนสมบูรณที่จะสราง
ความพึงพอใจแกลูกคา 
3. Must-be Quality เปนลักษณะทางคณุภาพที่เมื่อมีครบถวนลูกคาจะสามารถยอมรับได 
แตถาไมครบถวนจะทําใหเกดิความไมพึงพอใจแกลูกคา 

 ลักษณะของ Must-be Quality จําเปนตองมีการตอบสนองเปนอันดับแรก สวน Attractive 
Quality มีเพื่เปนหลักประกันและคนหาความพอใจในอนาคตของลูกคา แมวาในการเริม่ตนทําการ
คนหาจะยากกวาสวนประกอบคุณภาพแบบอื่นๆ 
  

ตารางที่ 2.1 ลักษณะของแนวคิดดานคุณภาพแบบดั้งเดิมแบบสมัยใหม 
แนวคดิแบบดัง้เดิม แนวคดิแบบสมัยใหม 

Quality Imprecvement 
 

Problem Solving QC Story 
 

Logical Thinking 
 

Convegent Technique 

Attractiv Quality Creation 
 

Task Achievement QC Story 
 

Creative Thinking 
 

Divergent Technique 
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ขอแตกตางระหวางการสรางความประทับใจทางคุณภาพ กับการพัฒนาทางคุณภาพ 
 การสรางความประทับใจทางคุณภาพ คือการคิดคนผลิตภัณฑใหม ซ่ึงมีสวนประกอบที่
ประทับใจทางคุณภาพอยูดวย โดยผลิตภณัฑนี้เปนผลิตภณัฑที่แตกตางจากที่มีอยูในทองตลาด เพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ที่จําเปนในการขยายการเจริญเติบโตขององคกรในอนาคต 
 การพัฒนาทางคุณภาพ คือการปรับปรุงคุณภาพโดยมุงความสนใจไปทีก่ารลดปริมาณของเสีย
หรือขอบกพรอง เปนการทําการเปลี่ยนแปลงยอยในตัวผลิตภัณฑที่มีอยูในปจจุบัน กระทําโดยการใช
ทฤษฎีการแกปญหาควบคุมคุณภาพ (Problem Solving QC Story) 
 
ขอแตกตางระหวาง Problem Solving QC Story กับ Task Acheivement QC Story 
 
 Problem Solving QC Story จะพิจารณาจากการปรับแตงระบบในปจจบุัน สถานการณที่เรา
ใชเทคนิคนี้ไดดี คือการลดของเสียในกระบวนการผลิตปจจุบัน โดยใชเทคนิคทางสถิติสวน Task 
Acheivement QC Story จะพิจารณาการสรางระบบใหม หรือทําการเปลี่ยนแปลงระบบยอยโดยไมมี
กฎเกณฑตายตัว เปนแนวทางในการออกแบบและตดิตัง้เปนสวนขยายของการใชทฤษฎีการแกปญ
การควบคุมคณุภาพ 
 
ขั้นตอนการ การควบคุมกระบวนการผลิต (Control Phase) 
 
 1) แผนภูมิควบคุม (ฮิโตชิ คุเมะ, ผูเขียน, วีระพงษ เฉลิมจิระรัตน, ผูแปล,2541) ไดอธิบาย
ความหมายของแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ดังนี ้
 
 แผนภูมิควบคมุ คือ แผนภูมิหรือกราฟที่จัดทําขึ้นลวงหนา โดยอาศัยขอมูลจากขอบเขตที่
กําหนด (Specification) ทีร่ะบุคุณสมบัตทิางคุณภาพขอใดขอหนึ่งของชิ้นงานที่ดําเนินการผลิต และ
ตองการจะควบคุม เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผลการผลิตจากกระบวนการผลิตขั้นตอนใดตอน
หนึ่ง โดยการตรวจวดัคุณภาพของชิ้นงาน ซ่ึงในการวดัขอมูลอาจจะอยูในลักษณะ 2 แบบ คือ ขอมูลที่
ไดจากการวดั (Variable Data) และขอมูลที่ไดจากการนบั (Attribute Data) จากนั้นเขียนบันทกึลงใน
แผนภูมนิั้นๆ ซ่ึงโดยปกติจะมีเสนควบคุม 3 เสน ไดแก เสนขอบเขตกลาง คือ เสนที่แสดงขนาดหรือ
จํานวนที่เปนขอกําหนดหรอืเปาหมายในการผลิต เสนขอบเขตควบคุมบนและเสนขอบเขตควบคุม
ลางเปนคาที่อนุญาตใหมีควาคลาดเคลื่อนในการผลิตเกดิขึ้นได และหากอยูในขอบเขตนี้ก็ถือวา ผล
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การผลิตยอมรับได แตหากวาคาที่ไดอยูนอกเหนือขอบเขตควบคุม (วาในทางมากกวาหรือต่ํากวา) ถือ
วาการผลิตในขณะนัน้ยอมรบัไมไดจะตองมีการปรับปรุงแกไขจดุบกพรองโดยทันท ี
 
 โดยธรรมชาติของกระบวนการผลิตทั้งหลายยอมมีความผันแปร (Variation) เกิดขึ้นกับ
ช้ินงานหรือผลผลิตได โดยความผันแปรบางชนิดเปนเรื่องปกติและอนุญาตหรือยืมรับใหเกดิขึ้นไดใน
การผลิตโดยไมกอความเสียหายตอคุณภาพของผลิตภัณฑ แตความผันแปรบางชนิดมีผลกระทบมาก
และมีผลเสียหายตอคุณภาพของผลติภัณฑ เพราะทําใหขนาดของชิ้นงาน หรือคุณสมบัติบางประการ
ผิดไปจากมาตรฐานที่กําหนด ดังนั้นการเขาใจในสาเหตุแหงความผันแปรจึงเปนสิ่งสําคัญ โดยสาเหตุ
ความผันแปรตาง มีผลมาจากสาเหตุสําคัญ 2 ชนิดคือ 
 
 สาเหตุที่เปนปกติวิสัย หรือเปนธรรมชาติของการผลิต  (Chance Cause) เปนลักษณะสาเหตุ
ของความผันแปรที่ไมมีความรุนแรง และไมมีผลตอคุณภาพของสินคาที่ผลิตได เกิดจากความผันแปร 
หรือความแตกตางเล็กๆ นอยๆ ของวัตถุดบิและปจจยัการผลิตตางๆ ซ่ึงแนนอนวาไมมีของสองสิ่งที่
เหมือนกนัทุกประการ วัตถุดิบ 100 ช้ิน ที่มีขนาดตรงกนัตามขอกําหนดทั้ง 100 ช้ิน ก็จะมีขนาดแตละ
ช้ินที่แตกตางกันออกไป เพยีงแตวาความแตกตางเหลานั้น อยูในพกิดัที่ขอบเขตขอกําหนดไดอนุญาต
เอาไวแลวในคา พิกันความเผื่อ (Tolerance) ของชิ้นงาน 
 
 ฉะนั้นความผันแปรในคณุภาพผลิตภัณฑที่เกิดจากสาเหตุที่เปนปกตวิสัิยของการผลิต จึงเปน
ส่ิงที่ยอมรับไดในการควบคมุคุณภาพดวยแผนภูมนิี้ นั่นคือ กระบวนการผลิตที่เขียนแสดงดวยแผนภูมิ
ควบคุมแลวไมมีจุดใดจุดหนึ่งอยูนอกเสนขอบเขตควบคุม (The Process is in Control) 
 
 สาเหตุที่ระบุได หรือสาเหตทุี่กําจัดได (Assignable Cause) เปนลักษณะสาเหตุของความผัน
แปรที่เกิดจากความผิดพลาด ความผิดปกติ ความชํารุด ความไมไดเกณฑ ฯลฯ ของปจจัยการผลิต
ตางๆ ที่สงผลกระทบตอคุณภาพของผลติภัณฑและไมใชเปนปกติวิสัย หรือธรรมชาติของการผลิต
นั้นๆ จําเปนจะตองไดรับการกําจัดหรือแกไขจึงจะทําใหคุณภาพของงานผลิตกลับขาสูสภาวะปกตอีิก
คร้ังได 
 
 ในแผนภูมิควบคุม  เมื่อมีจุด (ซ่ึงเขียนจากการเก็บขอมูล และวัดคาชิ้นงานตัวอยางจากการ
ผลิต) ปรากฎวาอยูนอกเสนขอบเขตควบคุมยอมแสดงวาเกดิมีสาเหตุที่ระบุไดเกิดขึ้นมาในกระบวน
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ผลิตนั้นแลว และเรียกสภาวะการผลิตนั้นวา กระบวนการผลิตอยูนอกควบคุม (The process in Out of 
Control) 
 
 (ดํารง  ทวีแสงสกุลไทย, 2538) ไดอธิบายวาแผนภูมิควบคุมคิวซีเปนคิวซีเทคนิคอีกชนิดหนึ่ง
ที่ใชควบคุมการผลิตในระหวางการผลิต เพื่อตรวจสอบวากระบวนการผลิตมีจุดใดเปลี่ยนแปลง
หรือไมหรือการเปลี่ยนแปลงนั้นๆ ยังอยูในพิกดัควบคมุหรือไม ปกติจะใชแผนภมูิควบคุมกันระบบ
การผลิตสภาพปกติ หรือมีการผลิตสม่ําเสมอ จะไมใชกับการผลิตเปนแบบเลวๆ หรือผิดปกติโดย
เด็ดขาด จุดมุงหมายที่ใชเทคนิคของแผนภมูิควบคุม มีดังนี้ 

• เพื่อหาเปาหมาย หรือมาตรฐานของการผลิต 

• เพื่อใชเปนเครื่องมือตรวจสอบวา การผลิตอยูในเกณฑมาตรฐานหรือไม 

• เพื่อใชเปนเครื่องมือเพื่อใหไดเปาหมายที่วางแผนลวงหนาไวแลว 
 

การนําแผนภูมคิวบคุมมาใชงาน กอนอ่ืนจําเปนตองเขาใจลักษณะของเสนควบคุม เสียกอน 
คือเสนควบคุมขอกําหนด (Specification Limit) หมายถึง คาขอบเขตขอกําหนดของสินคาหรือช้ินงาน
ที่โรงงานหรือรัฐบาลเปนผูกําหนดขึ้น ทัง้นี้เสนควบคมุขอกําหนดขึน้อยูกับดุลยพินิจของผูออกแบบ
วาตองการเสี่ยงหรือความปลอดภัย (safety Factor) ไวที่ระดับเทาใด 
 
 เสนควบคุมขดีความสามารถ (Process Capability Limit)  หมายถึง คาขอบเขตความสามารถ
จริงของกระบวนการ โดยทัว่ไปคํานวณจากคาพารามิเตอรของประชากรหรือคํานวณจากกลุมตวัอยาง
ที่จํานวนมาก เสนควบคุมขดีความสามารถมีขนาดความกวางเทากัน คาหางจากคาเฉลี่ยของประชากร 

±3σ และกําหนดเสนของเขตควบคุมสําหรับเปนสัญญาณเตือนวาการผลิตเริ่มออกจากการควบคุม

หรือยัง กําหนดในชวง คาเฉลี่ย  ±2σ 
 
 การใชงานแผนภูมิควบคุม  การใชแผนภมูิควบคุมในกระบวนการผลิต ควรมีเทคนคิตอไปนี้ 
เลือกบริเวณทีจ่ะควบคุม กอนอ่ืนก็คือปญหาอะไรที่จะตองทํา และเรามีจุดมุงหมายอะไร จากการ
ตัดสินใจในปญหาทําใหทราบทันทีอยางชดัแจงวา ตองการขอมูลอะไรพิจารณาการใชแผนภูมิควบคุม
แบบไหน อาจจะเปนแผนภมูิ แบบ  x – R ,x , pn, p, c หรือ  u Chart ก็ไดขึ้นอยูกับโรงงานและ
ผลิตภัณฑแตละแหงทําแผนภูมิควบคุม 
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 สําหรับการวิเคราะหเก็บขอมูลในชวงเวลาที่เหมาะสมแลวใชขอมูลที่ผานมาทําแผนภูมิ ถามี
จุดใดๆ ผิดปกติตองทําการคนหาเหตุผลที่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนไปทันท ีแลวทําการแกไขสรางแผนภูมิ
ควบคุมสําหรับการควบคุมในโรงงาน หากวาตนเหตทุี่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนไดขจดัหมดสิ้นแลวจาก
ในขอ 3 และกระบวนการผลิตก็คงที่ ใหพิจารณาดูอีกครั้งวาผลิตภณัฑไดมาตรฐานตามที่กําหนดไว
หรือไม หลังจากนั้นถาทกุอยางเรียบรอยก็ใหสรุปผลทั้งหมดเพื่อทํามาตรฐานวิธีการทํางาน 
(Standardize Working Procedure)  หรืออาจจะมกีารปรับปรุงใหดขีึ้น ถาจําเปนตอเสนควบคมุของ
แผนภูมิออกไปจากนั้นพลอตขอมูลที่เก็บไดในแตละวันตอไปควบคุมกระบวนการผลิต ถาการทํางาน
ของคนงานและวิธีการผลิตเปนแบบมาตรฐานแลว 
 
 แผนภูมิควบคมุจะชี้แสดงออกใหเห็นวาสภาวะที่โรงงานอยูภายใตการควบคุมที่ดีหรือไม แต
ถาปรากฏวามีส่ิงผิดปกติเกิดขึ้น ตองการคนหาสาเหตทุันที แลวแกไขใหถูกตองเสียคํานวณเสน
ควบคุมใหม ถาเครื่องจักรหรือมาตรฐานการทํางานเปลีย่นแปลง เสนควบคุมตองนํามาคํานวณใหม 
ถาการควบคุมของกระบวนการผลิตในโรงงานยังดีตลอด ระดับคณุภาพที่แสดงบนแผนภมูิจะปรับดี
เพิ่มดวยในกรณีเชนนี้ใหสังเกตแผนภูมิควบคุมเปนระยะ ในการคํานวณเสนควบคุมใหสังเกตกฎ
ตอไปนี ้

• ขอมูลที่จุดผิดปกติ  ซ่ึงคนพบสาเหตุ  หรือไมมีการแกไขควรจะรวมเขาไปในการคํานวณ
ใหม 

• ขอมูลที่จุดผิดปกติ แตไมพบสาเหตุ หรือไมมีการแกไขควรจะรวมเขาไปในการคํานวณ
ใหม 

 
(เทวนิทร สิริโชคชัยกุล,2540)  ไดกลาวถึง STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC) 

ไววา ในการที่จะใหเจาของกระบวนการสามารถทราบผลการปฏิบัติงานของตนเอง และเปนการ
กอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องจึงจําเปนตองมีการเฝาติดตามเพื่อที่จะมีการปอนกลับ (Feedback) 
ซ่ึงรูปแบบและความเรว็ในการปอนกลับที่ตางกัน จะทําใหไดระบบการควบคมุกระบวนการที่ตาง
ระบบกัน โดยที่ การปอนกลับชนิดทันทีทนัใด จะเปนระบบการควบคมุกระบวนการที่เปนเชิงปองกัน 
(Prevention) อันเปนวิธีการของการตรวจสอบ และทดสอบระหวางทีก่ระบวนการกําลังดําเนินอยู 
หากพบวา กระบวนการกําลังจะไมอยูภายใตภาวการณควบคุมก็ใหทาํการปอนกลับ แลวทําการหยุด
กระบวนการเพื่อสืบสวนหาสาเหตุทันที สวนการปอนกลับชิดหลังจากทราบความจริงแลว จะเปน
ระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงดกัปญหา (Detection) เชนการผลิตจนเสร็จ แลวคอยมา
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ปอนกลับวาพบขอบกพรองจากการตรวจสอบหรือทดสอบอะไรบาง ดังแสดงในภาพที่ 2.1 สําหรับ
วิธีการของการเฝาติดตาม 
  
 นอกจากนี้ อาจกลาวไดวา ระบบการควบคุมกระบวนการที่เปนเชิงปองกัน จะเปน
กระบวนการเพื่อที่จะหลีกเลี่ยงการเกิดของเสีย สวนระบบการควบคุมกระบวนการทีเ่ปนเชิงดกัปญหา 
จะเปนการควบคุมระดับการยอมรับไดในการเกิดของเสยี 
 
 
Inputs     Out         การตรวจสอบ   กระบวนการ 
              กระบวนการ   และการทดสอบ         ถัดไป 
 
                  ปอนกลับ       ไม O.K. 
 

ก) กระบวนการชดิดักปญหา (Detection) 
 

Inputs             Output 
กระบวนการ 

 
 

      ปอนกลับ 
 

ข) กระบวนการชดิปองกันปญหา (Prevention) 
 

ภาพที่ 2.1 แสดงเสนทางสําหรับวิธีการของการเฝาติดตาม 
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 โดยจุดมุงหมายของ SPC แลว ตองการมุงเนนไปที่กระบวนการเชิงปองกัน แตใขณะเดียวกัน
ก็ตองการกระบวนการเชิงดกัปญหามาผสมกับเชิงปองกนัในบางครั้ง ดังนั้น เทคนิคดานสถิติที่นํามา
ประยุกตใช เชน แผนภูมิควบคุม จึงมีความหลากหลายขึ้นอยูกับจดุมุงหมายและชนดิของขอมูลซ่ึง
แบงเปน 2 ชนดิดวยกนัคือ ขอมูลตัวแปร (Variable data) และขอมูลคุณสมบัติ (Attribute data) ดัง
แสดงในตารางที่ 2.2 

 
ตารางที่ 2.2 แสดงชนิดของขอมูล 

 
ชนิดของขอมูล ความตอเนื่องของขอมูล ตัวอยางที่มาของขอมูล 

1.  มีความตอเนื่อง 
      (Continuous) 

การชั่งน้ําหนกั ตัวแปร 
(Variable) 

2.  ไมมีความตอเนื่อง 
      (Discrete) 

การนับจํานวนชิ้นงาน 
 

คุณสมบัติ 
(Attribute) 

 ไมมีความตอเนื่อง การนับจํานวนชิ้นงานดี และ
ไมด ี

 
 กอนที่จะมีการเลือกใชชนิดของแผนภูมิควบคุม เจาของกระบวนการตองเลือกคุณลักษณะ
ทางคุณภาพ (Quality Characteristic) ที่จะทําการควบคุม ซ่ึงแบงเปน 2 ชนิด คือ คุณลักษณะของ
กระบวนการ (Process Characteristic) เชน อุณหภูมิ เวลา และคุณลักษณะของผลิตภัณฑ (Product 
Characteristic) เชน ความยืดหยุน 
 โดยที่เจาของกระบวนการทราบไดจากคณุลักษณะพิเศษที่กําหนดโดยลูกคาหรือตามที่ระบุไว
ในแผนควบคมุ ผลจากการเลือกชนิดของคุณลักษณะทางคุณภาพก็จะทําใหทราบไดวาขอมูลที่ไดนั้น
เปนขอมูลชนิดใด โดยดูตวัอยางการเลือกแผนภูมิควบคุมสําหรับขอมูลตัวแปรไดจากตารางที่ และ
สําหรับขอมูลคุณสมบัติ 

               
           การควบคุมคุณภาพโดยวิธีทางสถิต ิ เปนเครื่องมือที่มีประโยชนตอการประเมนิผล ซ่ึงใช

กันมากในบรษิัทหรืออุตสาหกรรมที่มีระบบการควบคมุคุณภาพ ไมจําเปนตองใชนักสถิติ แตจะใชนกั
ควบคุมคุณภาพที่ไดรับการฝกอบรม 
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              การประเมินผลขอมูลจากการควบคุมคุณภาพเปนหนาทีห่ลักของนักควบคุมคุณภาพ 
นอกเหนือจากการทํางานในหองปฏิบัติการ หรือกลาวไดวานักควบคุมคุณภาพจะตองรับผิดชอบตอการ
กระทําเพื่อใหผลิตภัณฑอยูในขอบเขตที่กําหนด และเกิดความเขาใจของระบบการควบคุมคุณภาพโดย
วิธีทางสถิติ จําเปนตองยอมรับวาความผนัแปรอาจเกิดขึ้นไดเสมอในการวัดคณุภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึง
แบงออกเปน 2 สวนคือ 
 
 1. Chance causes    ความแปรปรวนที่เกิดจากอบุัติเหตุหรือโดยบังเอิญ 
 2. Assignable causes    ความแปรปรวนทีส่ามารถตรวจพบและแกไขดวยวิธีที่เหมาะสม 
 
แผนภูมิควบคมุ จัดเปนเทคนิคหรือเครื่องมือที่ใชในการประเมินความสามารถของกระบวนการ หรือตัว
แปรที่สามารถวัดคาไดเปนตวัเลข เพื่อแสดงการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น เมื่อดําเนินการอยูในระดับทีพ่อใจ 
แผนภูมิควบคมุสามารถแสดงการเปลี่ยนแปลงอยางมีนัยสําคัญ ถาตัวอยางมีคาเฉลี่ยอยูนอกเขตที่ควบคุม 
แสดงวามีขอผิดพลาดที่เกดิจาก Assignable cause ที่ตองไดรับการแกไข 
  

 
 

ภาพที่ 2.2 แสดงตัวอยางแผนภูมิควบคุม 
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เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยางแบบใหม (New 7 QC Tools) 
 
เครื่องมือวัดคณุภาพใหม 7 อยางเปนชุดเครื่องมือดานคุณภาพทีม่ีประโยชนมากในการผลักดัน
กระบวนการวางแผนของกลุม และเปนประโยชนมากสําหรับองคกรที่มีการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดย
เครื่องมือ 7 อยางนี้ประกอบดวย 
 

1 แผนผังกลุมเชื่อมโยง (Affinity Diagram)  
 

แผนผังกลุมเชือ่มโยงเปนเครือ่งมือที่มีประสิทธิภาพสูง สําหรับชวยแกไขความสับสนและการนํา
ปญหามาสรางภาพไดอยางชดัเจน แผนผังนี้ทําไดโดยการรวบรวมขอเท็จจริง ความเห็นและความ
คิดเห็นในรูปแบบของขอมูลที่เปนคําพูดจากผูที่เกี่ยวของในงานผลิต และนํามาสังเคราะหเปนแผนผัง
เดียว โดยมกีารเชื่อมโยงตามธรรมชาติ ประโยชนของแผนผังกลุมเชื่อมโยง คือ ใชเปนเทคนิคการจดั
ระเบียบจากความเหน็ตางๆไดมีประสิทธิภาพ สําหรับนาํกลุมเขามามีสวนรวม โดยใชเครื่องมือนี้เปน
ตัวประสาน 
ขอดีของแผนผังกลุมเชื่อมโยงมีดังนี ้

- สามารถสรางปญหาขึ้นมาและเรียบเรียง กล่ันกรองเปคําพูดเปนขอมูล จากสถานการณที่ยุง
เหยิง จนสามารถจัดแยกออกมาเปนกลุมๆได 

- ชวยใหเกิดความคิดสรางสรรและกระตุนใหเกิดความคิดใหมๆ  
- เปดทางใหผูที่เกี่ยวของสามารถเห็นปญหาไดชัดเจน  
- กระตุนใหผูที่เกี่ยวของลงมือทํา เนื่องจากแนวคิดตางมาจากการมีสวนรวมของทุกคน 

 
2 แผนผังความสัมพันธ (Relations Diagrams) 
 

เปนเครื่องมือสําหรับคนหากลยุทธในการแกปญหาที่เหมาะสม จะทําโดยการกําหนดใหความสัมพันธ
ระหวางตนเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกันใหมีความชัดเจน แผนผังความสัมพันธจะมปีระโยชนสําหรับ
การทําความเขาใจที่มาของปญหาและความสัมพันธของมัน ทําใหเปดทางไปสูการแกไข รูปแบบของ
แผนผังความสัมพันธมีรูปแบบหลัก 4 แบบ คือ แบบรวมศนูย (Centralized) แบบมีทิศทาง 
(Directional)  
แบบแสดงความสัมพันธ  (Relational) และแบบประยกุตใช (Applied)  
ขอดีของแผนผังความสัมพันธมีดังนี ้
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- ชวยทําใหปญหาที่มีความสมัพันธทางเหตแุละผลหลายๆที่มาไดรับการแยกแยะออกมาอยางมี
เหตุผลและชัดเจน เพื่อประโยชนในการวางแผนและมีมมุมองที่กวางในสถานการณและ
ปญหาโดยรวม  

- ชวยปรับทิศทางและความคดิของผูเกี่ยวของใหเปนในทางเดียวกนั 
- แผนผังนี้ไมผูกติดกับรูปแบบตายตัว แตละปญหาอาจมรูีปแบบตางกนัทําใหพัฒนาความคิด

ได 
- แผนผังทําใหเห็นลําดับของปญหาไดชัดเจนขึ้น 

 
3 แผนผังตนไม (Tree Diagram) 
  

แผนผังตนไม สามารถเรียกอีกอยางไดวา แผนผังระบบ (Systematic Diagram) เปนการประยุกต
วิธีการที่เร่ิมพฒันามาจากการวิเคราะห หนาที่งานในวิศวกรรมคุณคา วธีิการนี้เร่ิมมาจากการตั้ง
วัตถุประสงคหรือผลงาน หรือผลงานและการดําเนนิการพัฒนากลยุทธสืบตอมาเรื่อยๆ เพื่อการ
บรรลุผลสําเร็จ แผนผังตนไมนี้จะทําใหเกดิแนวทางเฉพาะสําหรับการแกปญหาหรือการพัฒนากล
ยุทธตอไป 
ขอดีของแผนผังตนไมมีดังนี้ 

- แผนผังตนไมทําใหมีกลยุทธสําหรับแกปญหาเปนระบบ หรือเปนตัวกลางในการบรรลุ
วัตถุประสงคที่ถูกพัฒนามาอยางมีระบบและมีเหตุผล ทําใหไมพลาดรายละเอียดที่สําคัญไป  

- แผนผังตนไมทําใหความเขาใจในผูที่เกี่ยวของตกลงกันงายขึ้น  
- แผนผังตนไมจะบงชี้และแสดงกลยุทธในการแกปญหาอยางชัดเจน  

 
4 แผนผังเมทริกซ (Matrix Diagram)  
 

แผนผังเมทริกซจะระบุลักษณะของปญหาและแนวคิดทีสํ่าคัญสําหรับการแกปญหา โดยจะ
ประกอบดวยแถวแนวตั้งและแนวนอนซึ่งจะมาพจิารณาจุดที่ตัดกันในการแกปญหา การคนพบ
แนวคดิที่สําคัญพิจารณาจากความสัมพันธที่แสดงโดยชองเมทริกซ ซ่ึงเปนวิธีการทีม่ีประสิทธิภาพใน
การผลักดันกระบวนการแกปญหา  
ขอดีของแผนผังเมทริกซมีดังนี้ 

- ชวยใหสามารถนําขอมูลจากประสบการณ หรือขอมูลที่เปนคําพูดออกมาไดอยางรวดเร็วและ
เต็มที่ ซ่ึงอาจทําใหใหเหน็ภาพไดมากกวาขอมูลที่เปนตัวเลข ทั้งนั้ก็ขึน้อยูกับปญหาดวย  

- ทําใหโครงสรางของปญหาโดยรวมปรากฎขึ้นมา 
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- แผนผังเมทริกซจะชวยกําหนดตําแหนงของปญหา 
 
5 แผนผังลูกศร (Arrow Diagram)  
 

แผนผังนี้จะประกอบดวยเครืขายของลูกศรและจุดเชื่อมโยงตางๆ ที่เรียกวา จุดโนด เพื่อแสดง
ความสัมพันธ ในกลุมงานทีจ่ําเปนสําหรับนําแผนไปปฎบิัติ แผนผังลูกศรทําเพื่อควบคุมกําหนดการ
ในการดําเนินการแกปญหาที่มีประสิทธิภาพขึ้น  
 
ขอดีของแผนผังลูกศรมีดังนี้ 

- ทําใหกลุมงานทั้งหมดสามารถเห็นปญหาและอุปสรรคที่อาจเกิดขึน้ที่ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง
ทําใหเตรยีมการและวางแผนแกไขได 

- เครือขายจะทําใหพบวิธีการปรับปรุงที่เปนไปไดในภาพรวม 
- ทําใหตรวจติดตามความกาวหนาของงานไดงายขึ้น 
- ปรับปรุงการสื่อสารในระหวางสมาชิก และทําใหเขาใจไดตรงกันวากําลังดําเนินการอยูที่

สวนใดของปญหา 
 
6 แผนภูมิขั้นตอนการตัดสินใจ (Process Decision Program Chart) 
 

ในการดําเนินการมักพบกับเหตุการณทีเ่กนิกวาที่คาดไว จึงทําใหมีปญหาเกิดขึน้บอยๆ แผนภูมิ
ขั้นตอนการตดัสินใจเปนเครื่องมืออยางหนึ่งที่จะปองกนัสิ่งเหลานี้และทําใหบรรลุวัตถุประสงคที่
ตองการ แผนภูมินี้ใชวางแผนสําหรับกรณฉีุกเฉินตางๆ ที่อาจเกิดขึน้ นอกจากนี้ยังถูกนํามาใช เพื่อ
ปรับใหกิจกรรมที่กําลังมีปญหามาเขาแนวทางตามวตัถุประสงคใหเร็วที่สุด รูปแบบของแผนภูมิ
ขั้นตอนการตดัสินใจมี 2 แบบ คือ แบบกาวหนาและแบบเชื่อมโยงยอนกลับ  
ขอดีของแผนภูมิขั้นตอนการตัดสินใจมีดงันี้  

- ชวยใหสามารถชี้จุดที่มีปญหาและยืนยันสวนที่ความสาํคัญเปนลําดับแรกได 
- แสดงใหเห็นถึงวิธีการที่จะนาํเหตุการณเหลานี้ไปสูขอสรุปที่จะประสบผลสําเร็จ ทําใหทุก

คนที่เกี่ยวของเขาใจความประสงคของผูตัดสินใจ 
- เปนเครื่งมือในการวางแผนที่มีความยืดหยุน ดดัแปลงแผนไดงาย เปนแผนภูมิที่เขาใจงายและ

สงเสริมความรวมมือและการสื่อสารระหวางกัน 
 
 



                                                                                                                    
  22 

7 การวิเคราะหขอมูลแบบเมทริกซ (Matrix Data Analysis) 
 

การวิเคราะหขอมูลแบบเมทริกซ เปนเทคนิคการวิเคราะหขอมูลที่เปนตัวเลขของตัวแปรหลายๆตวัที่
อยูในระบบวามีความสัมพันธซ่ึงกันและกนัในเชิงปริมาณอยางไร วิธีการนี้มักนยิมใชสําหรับคนหา
หรือระบุ ตัวแปรอิสระ (คุณลักษณะของสาเหต)ุ ที่มีอิทธิพลตอตัวแปรตาม (คุณลักษณะของปญหา) 
เพื่อที่จะลดหรอืแกปญหาดวยการควบคุมตวัแปรดวยการควบคุมตัวแปรอิสระนั้นๆ 
 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis, 
FMEA) 
 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis หรือ 
FMEA) เปนวธีิในการปองกนัที่ใชในการออกแบบผลิตภณัฑและกระบวนการผลิต คนหาสาเหตแุละ
ผลกระทบจากขอบกพรองนัน้ๆ กําหนดวิธีในการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรองและทําการกําหนด
วิธีปองกันการเกิดขึ้นอกีของขอบกพรองนัน้ๆ ทั้งนี้เพื่อสรางความมั่นใจวา วัตถุประสงคของการ
ออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตเปนไปเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา โดยคําวา 
“ลูกคา” หมายรวมถึงผูบริโภคขั้นสุดทายของสายการผลิตหรือประกอบ แผนกบริการและแผนกอืน่ๆ 

ลักษณะของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองหรือผลกระทบ หรือ การทํา FMEA มี
วัตถุประสงคคือ เพื่อเปนการปองกันขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้น โดยทําการแยกแยะ และบงชี้ลักษณะ
ความเสี่ยงของการออกแบบและกระบวนการผลิต เพื่อนําผลจากการวิเคราะหที่ไดไปใชปรับปรุงการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต ผลลัพธสุดทายที่ไดจากการทําการวิเคราะหคือ แผนปฏิบัติการเพื่อ
กําจัดหรือลดขอบกพรองทางกายภาพของผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต โดยการคํานงึถึงลําดับ
กอนหลังของความสําคัญของปญหาเพื่อพิจารณาในการแกไขขอบกพรองของการออกแบบและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพมี 2 ลักษณะ 
 

1.การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ (Design Failure Mode 
and Effects Analysis : DFMEA) 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบหรือ DFMEA เปนวิธีการ
ปองกันไมใหเกิดขอบกพรองจากการออกแบบ ดวยการบงชี้และหาทางปองกันปญหาดานศักยภาพที่
เกิดจากการออกแบบ โดยการทบทวนการออกแบบ ประวัติความบกพรองในอดีต และขอมูลการใช
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ผลิตภัณฑที่ไดรับการรองเรียนจากลูกคา ผูออกแบบจะใชขอมูลในการจัดทําลําดับความเสี่ยงในการ
ออกแบบเพื่อพัฒนาผลิตภณัฑตอไป การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมุติฐานที่วาชิน้สวนทุกชิน้สวน
ไดรับกาผลิตที่ถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองเนื่องจากกระบวนการผลิต 

 
2.การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลติ (Process Failure 

Mode and Effects Analysis : PFMEA) 
 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต ตางจากการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคอื จะทําการวเิคราะหผลกระทบขอบกพรองอัน
เนื่องมาจาก เครื่องมือ เครื่องจักร กระบวนการประกอบ และขั้นตอนการผลิตของบริษัทในการผลิต
สินคา การวิเคราะหจะกระทาํภายใตสมมุตฐิานที่วาชิน้สวนทุกชิน้สวนไดรับการออกแบบมาอยาง
ถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองอันเนื่องมาจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ 
ประโยชนของการทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต หรือ 
Process FMEA 

1. ชวยลดจดุอนัตรายและชวยในการวางแผน คนหาวิธีในการตรวจสอบคุณภาพเพื่อยืนยนัวา
กระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือและสามารถผลิตผลิตภัณฑไดคณุภาพตามมาตรฐานที่
กําหนด 
2. ชวยในการกําหนดขอจํากดัในการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เครื่องมือและ
เครื่องจักรตางๆ ที่ใชในกระบวนการผลิต 
3. ชวยในการชี้จุดหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต ซ่ึงในการปฏิบัติงานจะตองใช
ความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพิเศษ 
4. นําเสนอวิธีการในการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฏิบัติการรอแกไขและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
5. ชวยในการรวบรวมขอมลูสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณลักษณะของกระบวนการ 
 

ขั้นตอนในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตหรือ PFMEA และการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบหรือ DFMEA มีขั้นตอนในการ
วิเคราะหแบบเดียวกัน โดยแบงขั้นตอนในการวิเคราะหเปน 17 ขั้นตอนดังนี ้
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1. เลือกหัวขอทีส่นใจจะทําการวิเคราะห ดดยอาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลว
มีผลกระทบตอบริษัทสูง หรืออาจเปนหวัขอปญหาที่มักพบ เกิดขึ้นบอยๆ และทําการ
กําหนดขอบเขตการวิเคราะหใหชัดเจน 

2. ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะหโดยมี 4 วิธีดังนี ้
การวิเคราะหแบบบนลงลาง (Top-down Analysis) โดยทาํการวิเคราะหระบบโดย

รมแลวจึงแยกพิจารราในสวนยอยของระบบ 
การวิเคราะหแบบลางขึน้บน (Bottom-up Analysis) โดยทําการวเิคราะหระบบยอย

แตละสวนจากนั้นจึงพจิารราระบบรวม 
การวิเคราะหระดับชิ้นสวน (Component Analysis) โดยทําการวเิคราะหช้ินสวนแต

ละชิ้นสวน จากนั้นนําขอกําหนดของชิ้นสวน (Compenent Specification) มาเปน
ตัวกําหนดระดับขอบกพรอง 

การวิเคราะหหนาท่ีการทํางาน (Function Analysis) โดยทําการวเิคราะหหนาที่การ
ทํางานของระบบ พิจารณาขอบกพรองอันเกิดกับผูใชตวัผลิตภัณฑ จากนั้นนําขอกําหนด
ของผลิตภัณฑ (Product Specification) มาเปนตัวกาํหนดระดับขอบกพรอง 

ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวกิฤติ ซ่ึงเปนการจดัลําดับ
ผลกระทบของขอบกพรอง โดยทําการเปรยีบเทียบกับผลกระทบขออ่ืนๆ โดยจะได
ผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณเพือ่พิจารณาหาลาํดับความสําคญัในการแกไขขอบกพรองและ
ผลกระทบตอขอบกพรอง การคํานวณเราจะใชขอมูลที่เกดิขึ้นจริง ระบบ ระบบยอย หรือ
อุปกรณที่มีผลกระทบของขอบกพรอง ขอบกพรองที่รุนแรงที่สุดจะถูกเลือกมาเปน
อันดบัแรกเพือ่นํามาทําการวิเคราะหในขัน้ตอนตอไป 

3. หลังจากไดระบบที่ตองพิจารณาจากการวิเคราะหความวกิฤติ ในขั้นตอนที่ 2 แลว 
จากนั้นเราตองกําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะหเพื่อเปนขอบเขตในการ
ตรวจสอบ 

4. ออกแบบตารางที่เหมาะสม 
5. ระบุหัวขอ อุปกรณ หรือระบบยอยที่มีโอกาสเกิดขอบกพรองขึ้นไดในขอบเขตที่กําหนด

ไวในขอ 3 โดยการใชคําถามวา “ขอบกพรองหรือขอผิดพลาดใดมีโอกาสเกิดขึ้นไดบาง” 
6. สําหรับการวิเคราะหความวกิฤติ ใหกําหนดโอกาสในการเกิดขอบกพรองของแตละ

หัวขออุปกรณ หรือระบบยอยตามที่ไดระบไุวในขั้นตอนที่ 5 
7. สําหรับการวิเคราะหความวกิฤติใหเขยีนรายการขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้นได ซ่ึงหาได

โดยการตั้งคําถามวา “ลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นเกิดขึ้นไดอยางไรบาง” 
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8. กําหนดคะแนนโอกาสที่ขอบกพรองที่ระบุในขอ 7 วาจะมีโอกาสเกิดขึ้น (P = 
Probability) โดยผลรวมของโอกาสการเกดิขอบกพรองจะเปน 100 เปอรเซ็นต 

9. วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึน้จากขอ 7 
10. กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงจากผลกระทบของขอบกพรอง (S = Severity) 

และทําการใหคะแนนความรุนแรงสําหรับผลกระทบของขอบกพรองที่ไดจากขอ 9 
11. วิเคราะหหาวธีิการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง 
12. กําหนดเกณฑใหคะแนนโอกาสในการตรวจพบขอบกพรองเหลานั้น (D = Detect) 
13. ใหคะแนนโอกาสที่วิธีการตรวจพบขอบกพรองที่กําหนดจากขอ 11 วามีโอกาสสามารถ

ตรวจพบขอบกพรองไดมากนอยเพยีงไร โดยใชหลักการใหคะแนนจากเกณฑในขอ 12 
14. หาคะแนนความวิกฤติของผลกระทบขอบกพรองที่ระบไุวในขั้นตอนที่ 9 คะแนนความ

วิกฤติของผลกระทบขอบกพรอง = SxOxD 
15. เลือกจุดที่จะตองทําการแกไขตามลําดับความสําคัญกอนหลัง โดยพิจารณาจากคาคะแนน

ความวกิฤติ โดยเลือกจดุที่มคีาคะแนนวิอกฤติสูงสุดมาทําการแกไขกอน 
16. ดําเนินการหาวิธีปองกันเพื่อลดความวกิฤติลง 
17. ติดตามผลปฏิบัติการเพื่อลดความวกิฤติและทําการทบทวนการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบ 
 

ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 

1. ชวยในการตดัสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและกระบวนการในการ
ผลิตผลิตภัณฑ โดยพจิารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได 

2. ใชการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ เพื่อระบุความเสี่ยงในแตละแผน และชวยในการ
เตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปญหาตางๆ 

3. มีประโยชนสําหรับกรณีที่มกีารออกแบบสินคา หรือ กระบวนการผลิตใหมๆ โดยชวย
บงชี้และระบขุอหลีกเลี่ยงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดไดจากการออกแบบและ
กระบวนการผลิต 
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การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
 
 Proactive Quality Strategies จะมุงไปปองกนัความลมเหลวของปญหาที่เคยเกิดขึน้ การ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ FMEA จะมุงไปทีแ่บบของความลมเหลว วิธีการ และผลกระทบ 
 เรามักจะคดิวาแบบของความลมเหลว (Failure Mode) เปนผลทางกายภาพของความลมเหลว 
ในขณะที่กลไกของความลมเหลวจะหมายถึงกระบวนการที่สรางความลมเหลว การวเิคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ จะเปนการพยายามที่จะระบุ แบบของความลมเหลว วิธีการ ผลกระทบ 
หรือผลที่ตามมาที่แบบของความลมเหลวนั้นเกดิขึ้นอีก, วิธีการดําเนนิการเพื่อปองกนัแบบของความ
ลมเหลวที่และวิธีการที่เปนไปไดเพื่อปองกนั ผลที่ไดจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบทีม่ี
ประสิทธิภาพก็คือ แผนการปฏิบัติการผลิตและแผนการดําเนินการ (Product and Process Action 
Plans) สําหรับขจัดขอลมเหลว หรืออยางนอยกําทใหขอบกพรองนั้นเบาบางลง 
 
วิวัฒนาการของ FMEA 
 
 การแบงชั้นของ FMEA โดยธรรมดาจะแสดงถึงประสิทธิภาพของระบบหรือระบบเครื่องมือ 
ขอบกพรองที่เกิดของแตละสวนจะมีผลกระทบถึงขอบกพรองในระบบ (คน, เครื่องมือ หรือส่ิงอ่ืน
รอบๆตัว) FMEA จะระบุสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองเพยีงสาเหตุเดียว หรือสนับสนุนสิ่งที่ทําใหเกดิ
สาเหตุนั้น อุบตัิเหตุ หรือการไมปฏิบัติตามที่กําหนด 
 แบบฟอรมพื้นฐานที่ใชในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบจะประกอบไปดวย 8 
หัวขอหลักคือ 

1. คุณลักษณะของอุปกรณ (Functional or equipment identification) 
2. ประโยชนของอุปกรณ (Functional or Equipment Purpose) 
3. แบบของขอบกพรอง (Failure mode) 
4. วิธีการที่บกพรอง (Failure mechanism) 
5. ขอบกพรองที่ตรวจพบ (Failure detection) 
6. การทดแทนขอบกพรอง (Failure compensation) 
7. ผลกระทบของขอบกพรอง (Failure effects) 
8. มาตรการปองกัน (Preventive measures) 
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รูปแบบความเบี่ยงเบนของ FMEA (FMEA Format Variation) 
 
 มีวิธีการที่สําคัญยิ่ง 2 วิธีที่จะทํา FMEA ใหบรรลุผลสําเร็จ วิธีการแรกคือ การปฏิบัติตาม
หนาที่ (Functional approach) ซ่ึงยอมรับวาทุกชิ้นงานถูกออกแบบมาใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
วิธีการที่ 2 คือ ระดับชิ้นสวน (part-level) วิธีการทางเครื่องกลไก ซ่ึงจะแสดงรายการชิ้นสวนของ
เครื่องกลไกทลีะชิ้นเพื่อดูถึงความเปนไปไดในการเกิดขอบกพรอง ในการซอมบํารุงคําวาเครื่องกลไก
ใน FMEA หมายถึงสวนประกอบแทจริงในการซอมบํารุงมากกวาสวนประกอบทางวตัถุ 
การวิเคราะหระดับการปฏิบตัิตามหนาท่ี (Functional Level Analysis) 
 ใชเมื่อช้ินสวนของเครื่องกลไกถูกชี้ชัดวามปีญหาแลวเทานั้น ขั้นตอนแรกคือการพัฒนา
รายการแสดงเครื่องกลไก ซ่ึงรายการแสดงตองประกอบดวยรายละเอยีดของชิ้นสวนเครื่องกลไกแต
ละชิ้น ดังนี ้

1. คุณสมบัติของเครื่องกลไก (Unique hardware identification) 
2. รายละเอียดของเครื่องกลไก (Detailed hardware description) 
3. รายละเอียดประสิทธิภาพของเครื่องกลไก (Detailed description of hartware function) 
4. รายการแสดงตัวกลาง (inferface) ที่เครื่องกลไกนี้ตองใชในการเชื่อมตอกับเครื่องกลไก

อ่ืน รวมทั้งรายละเอียดของตัวกลางนัน้ๆ 
โดยทั่วๆไปสวนประกอบทีม่ีขอบกพรององเครื่องกลไก จะถูกอธิบายโดยหัวขอใดหัวขอ

หนึ่งดังตอไปนี้ 
1. การขอทราบขอบกพรอง (Failure on demand) 
2. การเตรียมพรอมรับขอบกพรอง (Standby Failure) 
3. ขอบกพรองในการปฏิบัติงาน (Operational failure) 
 

การวิเคราะหความวิกฤติ 
 
 หลังจากผลกระทบจากขอบกพรองไดถูกชี้ชัดแลวเราตองตัดสินใจวาอะไรที่จะตองการความ
สนใจตอไป การตัดสินใจนี้จะถูกผลักดันโดยทัง้ผลลัพธเกี่ยวเนื่องที่ติดตามมากับผลกระทบจาก
ขอบกพรอง และขอบกพรองในลักษณะเดยีวกันที่จะเกดิขึ้นซ้ําอีกครั้งหนึ่งของระบบ, ระบบยอย หรือ 
สวนประกอบอื่นๆที่ถูกออกแบบมาใหมปีระโยชนสูงสุด ในการที่มีผลกระทบจากขอบกพรองมี
วิธีการวิเคราะหภายใตเงื่อนไขตามระดับสมัยนิยม 
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          จากที่ได กลาวมาแล ว ซ่ึงได พูดถึงความจําเปนของโรงงาน ประเภทที่ตองจัดทํา การประเมิน
ความเสี่ยงและแผนงานบริหารจัดการความเสี่ยง และได พูดถึงเครื่องมือที่จะนํามาใช แลว คือ  
FMEA (Failure Mode Effect Analysis) เครื่องมือวิเคราะห ความเสี่ยง นี้ คอนข างนิยมใชกันมาก
โดยเฉพาะอย างยิ่งใชเป นภาคบังคับสําหรับระบบคุณภาพของอุตสาหกรรมรถยนต   คือถ าจะจัดทํา 
ต องมีการประเมินความเสีย่งด านคุณภาพ โดยใชเครื่องมือ FMEA คือ ตองหัดเปนคนมองโลกใน     

แงร าย คือ มองมุมที่เป นปญหาหรือมีโอกาสที่จะเป นป ญหา อยางน อยก็เพื่อใหเราทราบก อนวากําลัง
นั่งอยูบนกองป ญหาประเภทใด เพื่อจะได ทําใจหรือกําหนดมาตรการป องกันแกไขไว ลวงหนา จะได 
ไม มาอ างวาไม มีเวลาว างเนือ่งจากมัวแตแก ไขปญหา เพราะไม ได ปองกันไว ล วงหน า  
วิธี FMEA หลักการ คือ พิจารณารูปแบบของความล มเหลว และผลที่เกิดขึ้นจากชิ้นสวน 

ของเครื่องจักรอุปกรณ แต ละส วนของระบบ ดังนี ้
- รายละเอียดของชิ้นส วนเครื่องจักรอุปกรณ และระบบสนับสนุน 

- ความล มเหลว ความเสียหาย หรือความบกพร อง 

- สาเหตุของความล มเหลว ความเสียหาย หรือ ความบกพร อง 

- ผลที่เกิดจากความล มเหลว ความเสียหาย หรือความบกพร องของชิ้นส วนเครื่องจกัร 

อุปกรณ และระบบสนับสนนุ 

พอสรุปได วา FMEA จะเน นลงไปที่ช้ินส วนของแต ละอุปกรณ  พิจารณาความล มเหลวโดย 

ตรงหรือโดยออมจากระบบสนับสนุนภายนอก เช น ระบบน้ําหลอเย็น ระบบสาธารณูปการ ระบบ 

ลมควบคุม (Instrument Air) ระบบไฟฟ าควบคุม หรือไฟฟ ากําลัง เปนต น 
 
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) 
 ความหมาย 
 FMEA หรือ Failure Mode and Effect Analysis (การวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ) 
ไดรับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษที่ 1950 ตอมาไดมี
การขยายไปยงัอุตสาหกรรมยานยนต โดยในป ค.ศ.1972 กลุมปฏิบัติงาน North American 
Automotive Operations ของบริษัท Ford Motor จํากัดไดผนวก FMEA เขากับโปรแกรมการฝกอบรม
เร่ืองความไววางใจของผลิตภัณฑสําหรับอบรมแกพนกังานของบริษัท จากนั้นไดรับการเผยแพรและ
นําไปประยุกตใชอยางรวดเรว็สําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต อาวุธ และอิเล็คทรอนิคส 
สําหรับประเทศไทยไดเร่ิมมกีารประยกุตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตกอนตาม
ความตองการของบริษัท Ford Motor จํากดั ตามมาตรฐาน Q101 ของ Ford เมื่อประมาณป ค.ศ.1990 
และหลังจากทีอุ่ตสาหกรรมไดมีการประยุกตใชมาตรฐานระบบการบริหารงานคุณภาพ QS9000 
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ISO/TS16949 ตลอดจน TL 9000 ก็ยิ่งทําใหอุตสาหกรรมไทยเริ่มมีความคุนเคยกับ FMEA มากขึ้น  
แตอยางไรก็ตามการประยกุตใช FMEA ยังคงจํากัดอยูในอุตสาหกรรมยานยนตและอิเล็กทรอนิกส
เปนสวนใหญ 
 AIAG (2001) ไดใหนิยามสําหรับ FMEA ไวดังนี ้
 FMEA คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง (a systematic group of activities) ที่มี
จุดมุงหมาย 

- รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (potential failure) ของผลิตภัณฑ
กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ (effects) จากขอบกพรองดังกลาว 

- การบงชี้ถึงการปฏิบัติการที่สามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
- การดําเนนิการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร 
 

 เปาหมายหลักของ FMEA คือการสรางระบบการในการปองกนัหรือลดโอกาสการเกิด
ลักษณะขอบกพรอง กาํจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจับ
ขอบกพรองใหพบ กอนถูกสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซ่ึงยังผลใหการรองเรียนของลูกคาตอสินคา 
หรือบริการที่สงมอบลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพการ
แขงขันในระดบัสากลทั้งในดานคุณภาพ ราคา การสงมอบ การบริการ รวมถึงการสรางขวัญ กําลังใจ 
และสภาพแวดลอมในการทํางานอยางมปีระสิทธิภาพ 
 
 ลักษณะสําคัญ 3 ประการของ FMEA 

1.    ตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบขอบกพรองและความผิดพลาดตางๆที่อาจจะ
เกิดขึ้นหรือเกดิขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอยาง
ชัดเจน และมกีารประเมินผล 

         2.  ตองมีการบงชี้การกระทํา สําหรับการลดหรือขจดัโอกาสของความลมเหลว  
ปญหา และความผิดพลาดนัน้ๆที่จะเกิดขึน้มาอีก 

          3.  ตองมีการบันทึกลงในแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกตแิลวอุตสาหกรรมผลิต 
แผงวงจรอิเล็กทรอนิกสนิยมใช FMEA2 ชนิด คือ Design FMEA สําหรับการ
ออกแบบผลิตภัณฑที่มีการนาํเอาปญหาสําคัญ และขอบกพรองตางๆจากผูใชหรือ
ลูกคา มาศึกษาและหาวิธีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่งคือ Process FMEA 
สําหรับการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตซ่ึงมีผลตอคุณภาพของ
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ผลิตภัณฑเพื่อปองกันไมใหมีของเสียและขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสง
ตอไปยังกระบวนการผลิตถัดไป และลูกคา 
 

ขั้นตอนทั่วไปของการจัดทํา FMEA 
ในการดําเนินงานFMEAใหเกิดประสิทธิผลที่สุดจะตองดําเนินการภายใตรูปแบบคณะทํางาน

หรือทีมที่เวลาเริ่มตนเร็วที่สุดเทาที่สามารถจะกระทําได โดยมีขั้นตอนทั่วไปในการจดัทํา FMEA ดงันี้ 
 

   1 การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA 
  เนื่องจากการจัดทํา FMEA มีรายละเอยีดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห FMEA สําหรับ
ทุกๆกระบวนการในการผลติสวนประกอบของผลิตภัณฑจึงเปนสิ่งที่เกือบจะเปนไปไมไดเลยเพราะ
ตองใชเวลาในการจัดทําคอนขางมาก จึงมีความจําเปนตองเลือกกระบวนการบางกระบวนการขึ้นมา
วิเคราะห โดย FMEA ซ่ึงควรจะพิจารณาในประเดน็ตางๆดังนี้ 

- มีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีใหม 
- ผลิตภัณฑที่ผลิตอยูไดรับการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 
- มีปญหาของกระบวนการที่เกิดขึ้นอยางเรือ้รัง 
- มีการควบคุมการทํางานของพนักงานปฏบิัติงานคอนขางมาก 
- มีความผันแปรคอนขางสูง โดยไมทราบวามีสาเหตุจากแหลงใด 

               
 
                2  การทบทวนกระบวนการ 
    ในขั้นตอนนีค้ณะทํางาน FMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับเลือกไวใน
ขั้นตอนที่กลาวมา โดยการทาํความเขาใจนีค้วรเริ่มตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรูปของ
แผนภาพหรือแผนภูมแิสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภมูินี้เองจะทําใหรับทราบถึง
กระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน ตลอดจนความสัมพันธของปจจัยปอนเขา (Input) และผลผลิต 
(Output) ตลอดจนจดุวดัที่แตละกระบวนการ 
                  
 
                3 การระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 
                ในการระดมสมองมีความจําเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิกในกลุม
คณะทํางานมคีวามเขาใจในหนาที่และแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือยังเพื่อ
กําหนดถึงแนวโนมของลักษณะของขอบกพรอง (Potential Failure Mode) ซ่ึงการดําเนินการนี้ควรให
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สมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการเพื่อ
การกําหนดแนวโนมของลกัษณะขอบกพรอง และในการระดมสมองควรเชิญบุคคลที่มีความรูและ
เกี่ยวของอยางมากมารวมออกความคิดเห็นดวย อาทิ พนักงานปฏิบัตงิานหนางาน หรือหัวหนางาน 
เปนตน 
                  4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
                 ในขั้นตอนนี้ใหทาํการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ โดยเริ่มจากการพจิารณา
ถึงลูกคา ที่หมายถึงกระบวนการถัดไปนกระทั่งถึงผูใชสุดทายแลวพิจารณาวาขอบกพรองดังกลาวมี
ผลกระทบประการใดตอลูกคาโดยลูกคาทีเ่ปนกระบวนการถัดไปจะพจิารณาจากผลกระทบตอ
ความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พจิารณา ไปทําการผลิตตอ สําหรับลูกคาที่เปน
ผูใชสุดทาย จะพิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยที่ลดลงที่ลูกคา พึงไดรับจากผลิตภัณฑและ
ความรุนแรง (Severity-S)  จากผลกระทบที่พิจารณานีจ้ะไดรับการเปลี่ยนแปลงก็ตอเมื่อการ
เปลี่ยนแปลงลกูคาหรือเปลี่ยนแปลงการใชงานเทานั้น จากนั้นใหพจิารณาถึงสาเหตุการเกิดลักษณะ
ขอบกพรองที่พิจารณา โดยสาเหตุจะตองมาจากการพจิารณาแนวความคิดในการทํางานของ
กระบวนการ และเมื่อทราบสาเหตุแลวจะพิจารณาความเสี่ยงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด 
(Occurrence-O) จากความเปนไปได (Likelihood) ที่สาเหตุดังกลาวจะเกิดขึ้นซึ่งอาจจะผานการ
วิเคราะหความผันแปรเชิงสถิติหรือการอาศัยประสบการณและความรูสึก (Gut feeling) จากผูมี
ประสบการณ เมื่อวิเคราะหถึงผลกระทบและสาเหตุแลวในลําดับสุดทายของขั้นตอนนี้จะพิจารณาถึง
ระบบการควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจบุัน (Current Control) เพื่อพิจารณาวาระบบควบคุมที่ใชใน
ปจจุบันมีความสามารถในการบงชี้ลักษณะขอบกพรองกอนที่จะเกดิขึ้นหรือเมื่อเกดิขึ้นแลวแต
สามารถบงชี้ไดกอนสงใหลูกคาไดดเีพียงไร และจะพิจารณาความเสี่ยงโดยประเมนิถึงความสามารถ
ในการตรวจจบั (Detection-D) ของระบบ โดยผลการประเมินนีจ้ะมกีารเปลี่ยนแปลงก็ตอเมื่อไดรับ
การเปลี่ยนแปลงระบบควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจบุันเทานั้น 
 5 การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง 
 ภายหลังจากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการแลวใหทาํการประเมินผลคา
ความเสี่ยงโดยพิจารณาจากองคประกอบทัง้สามประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง (S) 
โอกาสในการเกิดสาเหตุ (O) และความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) ดังนั้น 

RPN = SxOxD 
 โดย RPN หมายถึง ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (Risk Priority Number) 
 6 การกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเสี่ยง 
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 ภายหลังจากการวิเคราะหความเสี่ยงแลวใหทําการเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีความ
รุนแรงและ/หรือ ความเสี่ยงมากขึ้นมาพิจารณากําหนดมาตรการตอบโต โดยกําหนดมาตรการตอบโต
นี้ควรมาจากพืน้ฐานของเทคโนโลยีเฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนดมาตรการตอบ
โตแลวใหดําเนินการปฏิบัติ (Action) โดยการดําเนนิการใหอยูในรูปแบบคณะทํางานที่มีการ
มอบหมายอยางเปนทางการ 
 7 การประเมินผลความเสี่ยงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 
 หลังจากมีการตอบโตเรียบรอยแลว ผูวิเคราะหจะตองทําการประเมินคาความเสี่ยงในรูป
ของคา RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดมิอีกครัง้เพื่อพิจารณาวาความเสีย่งของลักษณะขอบกพรองที่
พิจารณาไดลดลงหรือไม 
                     8 การติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 
 ในขั้นตอนสุดทายของการดาํเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตามผลเพื่อ
สรางความมั่นใจวามาตรการตอบโตที่กําหนดไวไดรับการนําไปปฏิบัติใชอยางมีประสิทธิผลหรือไม 
และถามีประสิทธิผลดีแลวกค็วรจะดําเนินการจัดทําเปนมาตรฐานตอไป เมื่อมีการนํามาตรการตอบโต
ไปใชแลวและควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนนิการวิเคราะห FMEA อีกเพื่อความพยายามใน
การลดคาความเสี่ยงลงอยางตอเนื่อง 
  

  ชนิดของ FMEA และการนาํไปใชงาน 
 Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาหรือความ
ลมเหลวอยางเปนระบบ มีขัน้ตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะเกิดขึ้น
จริงเพื่อเปนการปองกันกอนที่จะเกิดปญหารายแรงขึ้นมาภายหลัง และเปนการลดความเสี่ยงของการ
เกิดปญหา โดยท่ัวไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธีการนําไปใชงานไดหลายอยาง คือ 
              System FMAE สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบการทํางาน การใชงานมักจะรวมอยู
ในชั้นตอนของ FMEA ชนิดอ่ืนๆ ไดแก การสรางแนวความคิดในการออกแบบ และกาํหนด
รายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผลระบบ 
              Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและการแกไขงานที่มีการทดลองหรือปฏิบัติ
เปนครั้งแรก มกัจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตางๆ หรือสวนยอยๆเขา
ดวยกันและสวนของผลิตภณัฑวามีหนาทีก่รใชงาน (Function) ตามทีอ่อกแบบไวเหมาสมดีหรือไม 
และสวนใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับความเสีย่งไดมากนอยแคไหน 
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 Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซ่ึงก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA แต
มักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญคือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ การวัด และ
สภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวจักรจะเปนปจจัยที่สําคัญทีสุ่ด เมื่อจัดทํา Process FMEA 
 Service FMEA จะเกีย่วของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปนปจจยัสําคัญ
ที่สุด เมื่อจัดทาํ Service FMEA 
 Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใชโดย
แบงเปนสวนประกอบตางๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความเยน็ สวนสงกําลัง สวน
หลอล่ืน ชุดเกยีร ตลับลูกปน ฯลฯ 
       
ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 
        ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการจะดําเนินการตามลําดับดังนี ้
 1.  หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนในการสอบ
กลับได 
 2.  ช่ือผลิตภัณฑ/กระบวนการ ใหใสช่ือและจํานวนของระบบ ระบบยอย หรือช้ิน
สวนประกอบสําหรับกระบวนการทีจ่ะทําการวิเคราะห 
 3.  ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสช่ือผูผลิต ฝายงานและกลุมงานลงไป ทั้งนี้อาจจะรวมถึง
ช่ือของผูสงมอบ (ถาทราบ) 
 4.  ผูจัดทํา ใหใสช่ือผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการจดัเตรียม FMEA พรอมหมายเลขโทรศัพท
และชื่อของบริษัทที่สังกัด 
 5.  ช่ือรุนผลิตภัณฑ ใหใสช่ือรุนของผลิตภัณฑที่จะใชและ/หรือไดรับผลกระทบจาก
กระบวนการทีท่ําการวิเคราะห 
 6.  วนัสําคัญ (Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จสิ้นซึ่งไมควรจะเกินไปกวา
กําหนดวนัเริ่มตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีที่ FMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ วันเดือนปที่ควร
เสร็จสิ้นไมควรเกินไปกวากาํหนดวันทีจ่ะตองจัดสง 
 7.  วนั เดือน ปสําหรับ FMEA ใหใสวนั เดือน ป ทีเ่ร่ิมตนจัดทํา FMEA และวัน เดือน ป ที่
ทบทวน FMEA คร้ังลาสุด 
 8.  คณะทํางาน ใหใสช่ือบุคคลที่รับผิดชอบรวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้และ/หรือ
ดําเนินการ 
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 9.  หนาที่/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายงายๆเกีย่วกับกระบวนการหรือ
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะห เชน การกลึง การเจาะ การเชื่อมประสาน การประกอบ 
ฯลฯ และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือข้ันตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 
 10.  แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง โดยขอบกพรอง (Failure) และลักษณะขอบกพรอง 
(Failure Mode) หมายถึงลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไมสามารถทําหนาที่ไดตามที่ออกแบบ
ไวหรือกําหนดความตองการไว 
 11.  แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA ใหแสดงแนวโนมของ
ผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา โดย
ผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของสิ่งที่ลูกคาสังเกตเห็นหรือส่ิงที่ลูกคาเคยมีประสบการณมากอน
ก็ได 
 12.  ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ S-Severity ในชองนี้จะวิเคราะหถึงความรุนแรงของ
แนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรองที่กําหนดในชองที่ 11 โดยความรุนแรงจะหมายถึงขนาดของ
ความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรนุแรงของผลกระทบความรนุแรงจะไดมาจาก
การออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทานั้น (ไมสามารถดําเนินการโดยการเปลี่ยนแปลง
ความคาดหวังของลูกคาได) 
 ในการประเมนิความรุนแรง ทีม FMEA ควรจะกําหนดกฎเกณฑสําหรับการประเมนิผลกอน
เสมอ โดยทั่วไปอาจจะใชสเกล 1-10 (อาจจะใชสเกล 1-4, 1-25 หรือ 1-100 ก็ไดโดยสนใจถึง
ความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลที่ใชได) และควรกําหนดใหความรุนแรงที่สูงที่สุดได
คะแนนสูงที่สุด และใหความรุนแรงที่ต่ําที่สุดไดคะแนนต่ําที่สุด และถาผลกระทบใดไดคะแนนต่ํา
ที่สุดแลวกจ็ะทําการตัดผลกระทบดังกลาวออกจากการพจิารณาตอไป 
 ตารางแสดงตวัอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ (จาก AIAG (2001), p 43) 
โดยเกณฑดังกลาวจะพจิารณาลูกคาภายนอกกอนเปนอันดับแรก และกรณีที่ผลกระทบเกดิขึ้นทั้ง
ลูกคาภายนอกและลูกคาภายใน ใหใชคะแนนจากความรนุแรงที่สูงกวา 
 13.  การจําแนก     ชองนี้อาจจะไดรับการใชในการจําแนก    (Classify)    คุณลักษณะของ 
ผลิตภัณฑหรือกระบวนการพิเศษ (เชน คุณลักษณะวิกฤตสําคัญมา สําคัญ มีนัยสําคัญ) สําหรับชิ้น
สวนประกอบระบบยอย หรือระบบ ที่อาจตองการการควบคุมกระบวนการเพิ่มเตมินอกจากนี้ในการ
กําหนดถึงลักษณะขอบกพรองที่สําคัญมากจากการประเมินผลดานวิศวกรรม 
 14.  แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง ในชองนี้ ผูวิเคราะห FMEA จะตองคนหา
สาเหตุรากเหงาหรือกลไกของขอยบกพรองมาใสลงไป โดยสาเหตุของขอบกพรอง หมายความถึง 
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วิธีการที่ขอบกพรองจะเกิดขึ้นโดยอธิบายในรูปของสิ่งที่จะไดรับการแกไขหรือสามารถไดรับการ
ควบคุมได 
 15.  โอกาสในการเกดิ –O (Occurrence) โอกาสในการเกิดจะหมายถึง ความเปนไปไดของ
สาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น ดังนั้นอันดับของความเปนไปไดในการเกิด (Likelihood of 
occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพันธมากกวาตัวเลขสมบูรณ และการลดโอกาสการเกิดขึ้นนีจ้ะตอง
ไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรองที่ผานการเปลี่ยนแปลงแบบ
หรือกระบวนการเทานั้น โดยมีตารางแสดงตัวอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ 
(จาก AIAG (2001), p 49) 
 16.  การควบคุมในปจจุบนั ในชองนี้จะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปจจุบนั 
โดยการควบคมุกระบวนการคือ ลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยูในรูปการปองกนัสิ่งที่เปนไปได
ของลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองจากการเกดิขึ้นหรือตรวจจับ
ลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองที่อาจจะทําใหเกิดขึน้ 
 17.  การตรวจจับ –D (Detection) ในชองนี้จะใสคะแนนที่ประเมินผลถึงความสามารถในการ
ควบคุมของระบบการควบคมุในปจจุบัน (ที่ระบุในชอง 16) โดยคะแนนการตรวจจับจะเปนปริมาณ
เชิงสัมพัทธภายใตของเขตของ FMEA สําหรับแตละกระบวนการที่ทําการศึกษาและจะให 
คะแนนตรวจจับต่ําลง (คือ มีความสามารถในการตรวจจับที่ดีขึ้น) จะตองเกิดมาจากการเปลี่ยนวิธีการ
ควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น ในการพจิารณาคะแนนประเมินผลการตรวจจับนี ้ จะตองพจิารณาจาก
ความสามารถของระบบการควบคุมที่จะปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึงลูกคาเทานั้น โดยตอง
ไมคํานึงถึงโอกาสการเกิดขึน้ (likelihood of occurrence) ของลักษณะขอบกพรอง โดยในตาราง จะ
แสดงตัวอยางของกฎเกณฑการประเมินผลความสามารถในการตรวจจับของระบบการควบคุม
กระบวนการ  
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ตารางที่ 2.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบ 

จากขอบกพรอง 
ความรุนแรงของผลกระทบ 

ที่มีตอผูใชผลิตภัณฑ 
ความรุนแรงของผลกระทบ 
ที่มีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดย
ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใชหรือขัด
ตอกฎหมายโดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 
(หรือเครื่องจักร) โดยไมมีการเตือน
ลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดยมี
การเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใช หรือ
ขัดตอกฎหมายโดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 
(หรือเครื่องจักร) โดยมีการเตือนลวงหนา 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานไดเนื่องจาก
สูญเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูก
ทําลาย หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอม
บํารุงโดยใชเวลามากกวา 1 ช่ัวโมง 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตระดับสมรรถนะ
ลดลงจนทําใหลูกคาไมพอใจมาก 

อาจจะมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก (Sorting) และผลิตภัณฑบางสวน 
(นอยกวา 100%) อาจถูกทําลาย หรือสงเขา
ซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงระหวางครึ่งถึง
หนึ่งช่ัวโมง 

7 

ผลกระทบปาน
กลาง 

ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตขาดความ
สะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจ
ถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) หรือสงเขาซอมแซมที่
แผนกซอมบํารุงใชเวลาต่ํากวาครึ่งช่ัวโมง 

6 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดดวยความ
สะดวกสบาย แตระดับสมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองไดรับ
การรีเวิอรค หรือไดรับการซอมแซมนอก
สายการผลิตที่ฝายผลิต 

5 

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก อาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาสวนใหญ (>75%) สามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตอง
ถูกทําลายแตบางสวน (ตํ่ากวา 100%) อาจ
ไดรับการรีเวิอรค 

4 

ผลกระทบ
เล็กนอย 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก อาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาประมาณครึ่งหนึ่งสามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน(ตํ่ากวา 100%) อาตอง
ไดรับการรีเวิอรคในสายการผลิตแตนอกจุด
ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

เกือบไมมี
ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนักอาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาสวนนอย (ตํ่ากวา 25%) 
สามารถสังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน (ตํ่ากวา 100%) อาจตอง
ไดรับการรีเวิอรคในสายการผลิตที่จุด
ปฏิบัติงาน โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูก
ทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอยตอการ
ปฏิบัติงานหรือตัวพนักงานหรือไมมี
ผลกระทบใดๆ 

1 

 



                                                                                                                    
  37 

ตารางที่ 2.4 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ 
โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่งๆ อัตราขอบกพรองที่เปนไปได 

(ppm) 
P pk คะแนน 

≥100,000 (หรือ 10%) <0.55 10 สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
50,000 (หรือ 5%) ≥0.55 9 
20,000 (หรือ 2%) ≥0.78 8 สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
10,000 (หรือ 1%) ≥0.68 7 
5,000 (หรือ 0.5%) ≥0.94 6 
2,000 (หรือ 0.2%) ≥1.00 5 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้งคราว 

1,000 (หรือ 0.1%) ≥1.10 4 
500 ≥1.20 3 ต่ํา : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
100 ≥1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิด 
ขอบกพรอง 

≤10 ≥1.67 1 

  
18. ตัวเลขแสดงลาํดับของความเสี่ยง (RPN-Risk Priority Number) ในชองนี้ใหใสตัวเลขที่

แสดงถึงลําดับของความเสี่ยงที่พิจารณาไดจากองคประกอบสามประการ คือ ความ
รุนแรง โอกาสในการเกดิ และการตรวจจบั ดังนั้น 

 
     RPN = SxOxD 
 
 โดยทั่วไปแลวคาตัวเลข RPN จะไมมีความหมายใดๆนอกจากใชส่ือถึงลําดับในการกําหนด
ความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองจากกระบวนการเทานัน้ และเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวา ผูวิเคราะห
สามารถใหคะแนนเกณฑที่กาํหนดจนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคญั 
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ตารางที่ 2.5 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลกาตรวจจับของระบบควบคุม 
ประเภทการตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 
A B C 

ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

เกือบเปนไปไมได ไมมีระบบการตรวจจับใดๆ   X ไมสามารถตรวจจับหรือตรวจสอบได 10 
หางไกลมาก มีระบบควบคุม แตไมสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได 
  X การควบคุมกระทําไดโดยทางออม หรือ

เปนเพียงการสุมตรวจเทานั้น 
9 

หางไกล มีระบบควบคุมแตมีโอกาส
นอยมากที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลา (Visual inspection) เทานั้น 

8 

ต่ํามาก มีระบบควบคุมแตมีโอกาส
นอยมากที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาสองครั้ง (Double visual 
inspection) เทานั้น 

7 

ต่ํา มีระบบควบคุมและอาจจะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 X X การควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ SPC 6 

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 X  มีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัด วัด
ชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงานหรือใช
เกจแบบ Go/No Go กอนออกจากจุด
ปฏิบัติงาน 

5 

คอนขางสูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดใน
กระบวนการถัดไปหรือมีการใชเครื่องมือ
วัดงานชิ้นแรกในขั้นตอนการปรับตั้ง (Set 
up) 

4 

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติชิ้นงาน
บกพรองไมสามารถผานไปได 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะ
มั่นใจไดวาสามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติชิ้นงาน
บกพรองไมสามารถผานไปได 

2 

สูงมาก มีระบบการควบคุมและมั่นใจ
ไดวาสามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X   ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เพราะ
ใช Poka-Yoke ในขั้นตอนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ/กระบวนการ 

1 

หมายเหตุ : A = การปองกันความผิดพลาด B = การใชอุปกรณวดั (Gauging) 
      C = ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection) 
 19.  วิธีการปฏิบัติการแกไข ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการใหทําการ
ระบุวิธีการปฏบิัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงมากที่สุดกอน 
(ในกรณีที่ระดบัความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบโตทันที โดยไมสนใจวาคา 
RPN จะมีคาเทาไร) และจากนั้นใหทําการพิจารณามาตรการตอบกับลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน 
RPN สูงในลําดับแรกๆ 
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 20.  ผูรับผิดชอบในการปฏบิัติการแกไข และวนัเสร็จสิ้น ในชองนีใ้หระบุช่ือบุคคลที่
รับผิดชอบตอการดําเนนิการปฏิบัติการแกไขนี้ รวมทั้งระบุวนัเสร็จสิ้นที่เปนเปาหมายดวย 
 21.  การแกไข ในชองนี้ใหทาํการสรุปสั้นๆถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ได
กระทําไป 
 22.  ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลวใหทําการประมาณคา
และบันทึกผลการประเมินความรุนแรง โอกาสในการเกดิ และการตรวจจับพรอมทั้งคํานวณคา RPN 
อีกครั้งแตหากไมไดมีการกําหนดมาตรการใดๆเลยใหปลอยวางในชองที่ 22 
 
 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 1.   ชวยพจิารณาทางเลือกตัง้แตขั้นตอนแรกของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซ่ึงเพิ่ม
ศักยภาพของการผลิตและความเชื่อถือ 
 2.  สรางความมั่นใจวารูปแบบของความลมเหลว ความผดิพลาดและปญหาตางๆที่อาจเกิดขึ้น
ไดรวมถึงผลกระทบที่อาจตามมาไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถ่ีถวนมากอน 
 3.  แสดงรายการของปญหาหลักตางๆและระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกดิปญหานั้น
ขึ้นมา 
 4.  ชวยแสดงบันทึกผลของการปรังปรุงหลังจากมีมาตรการแกไขใหถูกตองอยางใดอยางหนึ่ง
ไดทันท ี
 5.  เปนพื้นบานสําหรับการกําหนดการทดสอบเพิ่มเติมระหวางการพฒันาผลิตภัณฑและ  การ
ผลิต 
 6.  ชวยรวบรวมขอมูลในอดตีสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใชวิเคราะห
รูปแบบของปญหา หรือความลมเหลวตางๆสําหรับการพิจารณาเรื่องราวการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ
หรือกระบวนการผลิต 
 7.  ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตางๆมีผูรับผิดชอบหรือชวยใหวิศวกร
ประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมกีารประชุม
ทบทวนขั้นสดุทายของการพัฒนาผลิตภณัฑหรือกระบวนการผลิต 
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บทที่ 3 
สภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 

 

ขอมูลเบื้องตนเก่ียวกับบริษัทตัวอยาง      
 

ทั่วไป   
 

บริษัทกรณีศกึษาเริ่มตนกจิการครั้งแรกในประเทศญี่ปุน เปนบริษัทที่ทาํการจัดหาและกระจายสินคาสู
วงการอุตสาหกรรมทั้งทางดานอุปกรณส่ือสาร อุปกรณไฟฟา และชิน้สวนที่ตองใชในสายการประกอบ
รถยนต นอกจากนี้ยังเปนตวัแทนจําหนายใหกับผูผลิตอุปกรณไฟฟาชั้นนําอีกดวย ทําใหลักษณะสินคา
คอนขางกระจายและตองมีความหลากหลายเพิ่มขึ้นเพื่อใหสอดคลองกับการขยายตวัของภาคอุตสาหกรรม
ดวย เนื่องจากเปนบริษัทที่ทําการจัดหาและกระจายสินคาจึงยังไมมีสายการผลิตจําเพาะเจาะจง มีเพียงแต
สวนที่ตองปฎบิัติการเกี่ยวกบัการตรวจสอบ (Quality control) การจัดการเกี่ยวกับวสัดุหีบหอ 
(Repackaging) และการจัดการเกี่ยวกับวัสดุคงคลัง (Inventory control) 
นอกเหนือจากนั้นก็จะเปนเพยีงสวนที่ตดิตอกับลูกคาและผูผลิต เชน ฝายขายและฝายจัดซื้อ จากขอมูล
ดังกลาวนีจ้ึงสามารถแบงโครงสรางองคกรไดดังนี ้
 

โครงสรางองคกร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 แสดงแผนผังองคกร 



  41 

ผลิตภัณฑของบริษัท  
 
ผลิตภัณฑที่บริษัทจัดจําหนายจะมทีั้งสวนที่ใชเปนวัตถุดบิหลักในการผลิตแผงวงจรที่ใชในอุปกรณไฟฟา 
เชน ตัวตอสายไฟ สายไฟ และสวนทีใ่ชสําหรับวัตถุสนับสนุนการผลิต เชน แถบกาวที่ใชกําหนดตาํแหนง
ในการประกอบชิ้นสวนในแผงวงจร พวกผลิตภัณฑที่เกีย่วของกับสายการผลิตรถยนตก็สามารถแบงได
เปนวัตถุที่ใชเพียงตกแตงเพือ่ความสวยงาม และสวนทีเ่กี่ยวของกับความปลอดภัย เชน สายนํากระแส
สําหรับถุงลมนิรภัย เปนตน นอกจากนี้บริษัทยังมีนโยบายที่จะสืบคนหาแหลงผลิตใหมๆเพื่อนํามา
ตอบสนองความตองการของผูบริโภคอีกดวย  
 
ลักษณะทั่วไปของการดําเนนิการ 
           
          การดําเนินการขายและสงของไปสูลูกคาจะแบงเปนทั้งประเภทที่เปนโครงการ โดยทั้งวัตถุดิบที่ใช
หลักและสนับสนุนการผลิตตางก็มีทั้งแบบที่เปนโครงการที่มีระยะเวลาเริ่มและสิ้นสุดที่แนนอน เชน 
โมเดลของรถยนตแตละรุน บางรายจะเปนลักษณะสั่งซ้ือเพียงเพื่อใชในงานซอมบํารุง ซ่ึงยอดการสั่งซ้ือ
จะขึ้นลงตามความตองการทีม่ีการซอมหรือเปลี่ยนชิ้นสวน นอกจากนีย้ังมีลูกคาที่เปนรายยอยที่ส่ังซ้ือไม
ประจํา และปริมาณไมมากกระจายทั่วไปอีกดวย  
          ทางดานการดําเนินการเมื่อไดรับใบแจงความตองการจากลูกคามาแลว กน็ํามาตรวจสอบวาขอมูล
ครบถวนหรือไม เชน รายละเอียดระบุคุณสมบัติ ขอครวระวัง ประเภทการใชงาน และปริมาณความ
ตองการใช หรือการวางแผนการผลิต มาจากลูกคาแลวก็จะนํามาสืบคนแหลงผูผลิตโดยฝายจัดหา ซ่ึงจะมี
ทั้งที่เปนนําเขาและสั่งซ้ือภายใน เมื่อไดแตขอมูลแตละผูผลิตมาแลวจึงนํามาเปรียบเทยีบทั้งดานคณุสมบัติ
และราคา เพื่อเปนทางเลือกใหลูกคา กอนสงใบเสนอราคาไปยังลูกคา เมื่อมีการตกลงราคาตรวจสอบ
ตัวอยาง และอนุมัติเรียบรอยแลวจึงสงใบสัง่ซ้ือยังบริษัท ซ่ึงฝายขายจะดําเนินการตอไป 
         เมื่อเสร็จการดําเนนิการทางการสั่งซ้ือและเอกสารแลว ในดานการดูแลการจัดสง ระบบการจดัเก็บ 
คลังสินคา และสุมตรวจสอบสินคา โดยแตละลูกคาอาจมีความตองการเรียกวัสดุปอนเขาสายการผลิตใน
ปริมาณไมเทากันในแตละเดอืน แตทางผูผลิตจะมีการผลิตดวยปริมาณที่คงที่ จึงตองมีคลังพักสินคาเพื่อ
จัดสินคาตามปริมาณที่ลูกคาตองการ ทั้งนีต้องมีการเปลี่ยนแปลงตราสนิคาจากผูผลิตมาเปนในนามบริษัท
พรอมทั้งมีการสุมตรวจสอบคุณภาพและทาํเครื่องหมายวาผานการตรวจสอบแลวไวที่กลองหรือหบีหอ
ดวย  
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 นอกเหนือจากการพิจารณาเกี่ยวกับงานทางดานการขายและเอกสารแลว สวนที่สําคญัที่เกี่ยวของโดยตรง
กับตัวสินคาจะเปนสวนที่จดัการระบบการควบคุมคลังสินคาและการควบคุมคุณภาพ 
 
การควบคุมคลังสินคา 
 
       การควบคมุคลังสินคาจะเปนสวนที่ตองจัดการเกี่ยวกบัปริมาณสินคาคงคลัง ปริมาณสินคาที่ส่ังในแต
ละครั้ง และปริมาณความตองการของลูกคา ทําใหหนวยงานนี้ตองติดตอประสานงานกับทั้งทางลูกคา 
คลังสินคาและผูผลิต เนื่องจากลูกคามีความหลากหลายมากจากทีก่ลาวไวขางตน ทําใหสินคามีความ
หลากหลายไปดวย บางสินคาก็แตกตางกันโดยสิ้นเชิงทั้งทางดานการใชงานและการเก็บรักษา บางสินคาก็
เปนประเภทเดยีวกันแตสามารถจัดสงไดในหลายลูกคาที่เปนอุตสาหกรรมเดียวกัน  
      ในแงของการออกแบบการผลิตและปริมาณที่จะเรียกปอนเขาสายการผลิตของแตละลูกคาจะมคีวาม
แตกตางกัน บางรายถึงแมจะเปนสายการผลิตเดียวกันยังมีความแปรผนัเกิดขึน้ซึ่งอาจเกิดจากการเรงการ
ผลิต การเกิดปญหาทําใหสายการผลิตติดขดั ทําใหมีความจําเปนตองชะลอหรือเรงปริมาณของที่ปอนเขา
สายการผลิตที่มากหรือนอยกวาที่กําหนดในตารางที่แจงมาตั้งแตตน เปนเหตใุหผูทีรั่บผิดชอบทางดานการ
จัดสินคาคงคลังและการสงสูลูกคาจําเปนตองมีการเก็บวัสดุคงคลังไวเพื่อสํารองดวย ถึงแมวาการเก็บ
สินคาคงคลังจะทําใหเกิดคาใชจายทั้งดานสถานที่จัดเก็บ ดานการปรับสภาวะของสถานที่เก็บใหเหมาะสม
กับสินคา แตเพื่อปองกันปญหาการรางพสัดุจากความไมแนนอนทีก่ลาวไปแลว ปญหาการรางพัสดุจะทํา
ใหลูกคาเรียกรองคาเสียหายกบัทางบริษัท ซํ้ายังเปนเรื่องเสียช่ือเสียงในวงการอีกดวย เมื่อนําคาเรียกรอง
จากลูกคาและความเสียหายจาการขาดพัสดุมาเปรียบเทยีบกับคาใชจายในการเก็บสินคาคงคลังแลว 
ผูรับผิดชอบจึงตองเลือกใหมีสินคาคงคลังบางเพื่อสํารองโดยมากหรือนอยนัน้ขึ้นอยูกับลักษณะสนิคา แต
จะทําการวิเคราะหและพัฒนาไปสูจุดปริมาณสินคาคงคลังที่สมดุลที่สุด คือ ปริมาณสินคาคงคลังนอยสุดที่
ไมทําใหเกิดภาวะรางพัสดนุัน่เอง ทําใหผูที่รับผิดชอบทางดานสินคาคงคลังตองตืดตอประสานงานและ
ทันขอมูลลาสุดตลอดเวลาทัง้ทางดานลูกคาและผูผลิต และมีหนาที่จดัระบบจายของเขาออกโดยทาํ
รายการใหผูที่เกี่ยวของเขาใจไดงาย และไดขอมูลที่ถูกตอง ในแตละเดือน เจาหนาที่คลังสินคาจะมีการ
ตรวจสอบคลังสินคาที่แสดงจากรายการในระบบกับปรมิาณของที่มีอยูจริงในคลังดวยเพื่อปองกันปญหา
สินคาที่มีอยูในคลังไมตรงกบัในรายการในระบบเนื่องมาจากความเขาใจผิดที่อาจเกดิขึ้นได 
 
 



  43 

การควบคุมคณุภาพสนิคา 
 
         ที่ผานมาบริษัทจะใชเพยีงคาการทดสอบที่รับรองจากผูผลิตมายืนยนักับลูกคาเทานั้นเพราะสินคา
และลูกคาคอนขางมีความหลากหลาย ทําใหความตองการทางดานคุณสมบัติของสินคาแตกตางกนั สินคา
บางประเภทเปนชนิดเดียวกนัแตลักษณะการนําไปใชงานของแตลูกคาแตกตางกันกย็งัทําใหคุณสมบัติที่
ตองการเนนใหตรวจสอบตางกัน ซ่ึงทางบริษัทเองเปนเพียงผูจัดจําหนายไมไดเปนผูผลิตจึงไมมีอุปกรณ
ทดสอบที่ครบถวนเหมือนผูผลิต ทําใหบางคุณสมบัติตองรองขอทางผูผลิตชวยทดสอบตามจํานวน
ตัวอยางและคณุสมบัติที่ตองการ เพื่อนํามาใชในการยืนยนักับทางลูกคาตอไป  แตเนื่องจากปจจบุันการ
แขงขันในกลุมการคาเดียวกนัมีสูงทําใหการอางอิงแตเพียงผลการทดสอบจากผูผลิตอยางเดียวไมเพียงพอ 
ทางบริษัทตองมีเจาหนาทีด่แูลดานคุณภาพประกอบดวย โดยคุณสมบัติที่สามารถตรวจสอบไดเองก็จะ
ทดสอบตามคุณสมบัติที่ลูกคากําหนด แตบางคุณสมบัติพิเศษที่ตองใชอุปกรณกจ็ะตองสงทดสอบยังศูนย
ทดสอบตอไป นอกจากนี้เจาหนาที่ที่ดแูลคุณภาพยังตองติมตามผลและบริการหลังการขายดวย ในกรณีที่
ลูกคาพบปญหาคุณภาพ เจาหนาที่ที่ดูแลดานคุณภาพตองเขาไปดูแล ถามอาการ ความรุนแรงและลักษณะ
ปญหา เพื่อใชเปนขอมูลวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อเรียกรองเรือ่งความเสียหายนี้กับทางผูผลิตได ใน
ขณะเดียวกนัระหวางที่ทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อหาวิธีการปองกัน ผูรับผิดชอบตองทราบตารางการ
เรียกสินคาปอนเขาสายการผลิตของลูกคาดวย เพราะการที่สินคามีปญหาคุณภาพหรอืลูกคาพบปญหาที่
ช้ินงานบางสวนในลอตนัน้ ทําใหลูกคาไมมั่นใจวาของทีเ่หลือที่กําลังถูกนํามาใชนั้นยงัคงปกติหรือไม 
หากมีความผดิปกติหรือความเสี่ยงแลวยังปลอยเขาสายการผลิตก็ยิ่งทวีความเสยีหายมากขึ้นไปอีก ทําให
บอยครั้งที่มีการเบิกของขามลอตมาใช ซ่ึงงายตอการเกดิการสับสนตอหนวยงานอืน่ เชน ผูจัดสง และ
คลังสินคา ดังนั้น ผูดูแลดานคณภาพตองทราบลอตที่ลูกคาตองการของปอนเขาสายการผลิตและชัดเจนวา
เกิดปญหาที่ลอตใดดวย หลังจากที่ไดมกีารตามปญหาแลวตองติดตอผูผลิตในเรื่องการสงของดีมาทดแทน
ของมีปญหาที่เสียไปและติดตามรายละเอียดในการตามปญหาเพื่อหาทางแกปญหาดวย  
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การศึกษาจากประวัติเกาวาลักษณะความเสียหายของสินคาประเภทใดเปนเทาใดโดยดูขอมูลจากอดตีเพื่อ
นํามาใชพิจารณาสั่งของเพิ่มเพื่อสํารองสวนของเสียที่ตองถูกคัดแยกออกไป อาจทําใหสินคามีเพียงพอ
ตลอดเวลาแมวาจะเกดิของเสียขึ้นก็ตาม แตคาใชจายที่ตามมาเกี่ยวการเก็บรักษาของที่ส่ังมาเกินเพือ่สํารอง
นั้นก็ตองนาํมาพิจารณาดวย โดยในงานวจิยันี้จะยกกรณช้ิีนสวนวิทยุรถยนตสวนหนากากวิทยุที่มีขอมูล
การสงและขอมูลของเสียที่รวบรวมตั้งแต มกราคม 2547 – ธันวาคม 2547 เปนดังนี ้

ตารางที่ 3.1 แสดงขอมูลของเสียในรอบป 

Month  Order quantity 
(pcs)  

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

JAN 50000 47500 2500 95.00 5.00 

FEB 45000 43920 1080 97.60 2.40 

MAR 50000 48750 1250 97.50 2.50 

ARP 30000 28800 1200 96.00 4.00 

MAY 50000 48400 1600 96.80 3.20 

JUN 45000 42750 2250 95.00 5.00 

JUL 50000 48200 1800 96.40 3.60 

AUG 20000 19180 820 95.90 4.10 

SEP 30000 29310 690 97.70 2.30 

OCT 45000 43650 1350 97.00 3.00 

NOV 45000 44010 990 97.80 2.20 

DEC 50000 48050 1950 96.10 3.90 

Average 42500 41043 1457 96.57 3.43 

 
        เนื่องจากของเสียที่เกิดขึ้นทําใหไมสามารถสงของไดตามปริมาณที่ลูกคาตองการได ทําใหตองมีการ
ส่ังของมาเพื่อชดเชยสวนที่เสียไป แตการสั่งหลังจากทีพ่บของเสียอาจไมทันการณและโดนเรยีกรอง
คาเสียหายที่ทาํสายการผลิตสะดุด จึงตองมีการสั่งสํารองลวงหนากอน ซ่ึงจะทําใหมีสินคาสํารองเหลือ 
ดังนี ้
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      เมื่อพิจารณาของเสียที่เกิดขึ้นจากคาเฉลี่ยและของเสียที่เกิดขึ้นจรงิแลวพบวา ของเสียที่เกิดขึน้จริงมีทั้ง
มากกวาและนอยกวาที่เกิดขึน้ กลาวคือ หากมีการสั่งของสํารองเสีย ตามขอมูลของเสียเฉลี่ย 3.43% 
ในขณะที่บางเดือน เชน FEB มีของเสียจริงเพียง 2.4% เมื่อที่ส่ังมาสํารองมีมากกวาของเสียจริงทําใหเมื่อ
ตัดยอดสงของชดเชยใหลูกคาแลวมีของเหลือเกิดขึ้น และเปนคาใชจายดานสินคาคงคลังตอมา  
     สําหรับบางเดือนที่มีของเสียจริงเกนิกวาที่คาดไวทําใหตองสั่งมาเพิม่ ซ่ึงแตละครั้งจะสั่งเปนจํานวนลง
ตัว เชน ขาดอีก 970 ช้ิน ก็ตองสั่งอีก 1000 ช้ิน ทําใหเหลืออีก 30 ช้ินทีต่องมีคาใชจายในการจัดเกบ็เชนกัน 
โดยจากขอมูลเปนดังนี้  

ตารางที่ 3.2  แสดงขอมูลของเสียสําหรับคํานวณคาใชจาย (กอนปรับปรุง) 
Month  Order quantity 

(pcs)  
Re order plan 

(pcs) 
Re order actual 

(pcs) 
NG quantity Actual 

(pcs) 
Remain 

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

Average 42500 1458 1333 1457 354 

% NG for monthly report
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     ซ่ึงของที่เหลือสวนเกินหมุนเวยีนสําหรบัสํารองนี้มีคาจัดเก็บตอหนวยเปน 100 บาทตอช้ินตอเดอืน 
คาใชจายทัว่ไป 4500 บาทคงที่ตอเดือนคิดเปนคาใชจายในการจัดเก็บเปน 515,000 บาทในรอบ 12 เดือนนี้  
     ประเด็นทีม่ีการพิจารณาคือ ความไมคงตัวของปญหาที่มีความเบี่ยงเบนมาก คือมีสัดสวนของเสียที่
ขึ้นๆลงๆคอนขางมาก ทําใหการคาดคะเนสั่งของมาเพื่อสํารองของเสียนั้นมีความไมแนนอนและเกิด
สวนเกนิสะสมมากขึ้นตามไปดวย จึงเปนจดุที่ตองเริ่มมีการตกลงและพฒันาระบบประกันคณุภาพของ
ช้ินงานนี้ตอไป 
              
เนื่องจากหนาที่ของทางศูนยกระจายสินคา คือตองเสาะหาแหลงผูผลิตมาเพื่อลูกคาดวย ดังนัน้ขอมูล
ปริมาณของที่สงและปริมาณของเสียจึงมาจากหลากหลายแหลง มีทั้งที่ผลิตในประเทศและนําเขาจากทั้ง
จีน และมาเลเซีย เพื่อทําการเปรียบเทียบราคาและคุณภาพสําหรับเพิ่มเติมทางเลือกใหลูกคาโดยมแีผนผัง 
ดังแสดงในภาพที่ 3.3  

        

ผูผลิต 
ศูนยกระจาย

สินคา
ลูกคา 

ผูผลิต 

               ภาพที่ 3.3 แสดงเสนทางการกระจายสินคา 
แตกรณีศกึษาที่ยกมาในงานวิจัยนี้จะรับมาจากสวนผลิตจากโรงงานผลิตในประเทศ เนื่องจากสามารถ
สนับสนุนขอมูลในงานวจิัยนี้ได และสามารถไปเก็บขอมูลหรือสังเกตการทํางานได ดังนั้น 
      เพื่อการจัดการเกี่ยวกับระบบคุณภาพทีท่างศูนยกระจายสินคาจะมีบทบาทได ในขัน้ตอนการรับและ
กอนจัดสงกระจายสินคาจึงจําเปนตองมีระบบประกนัคณุภาพผูสงมอบ ซ่ึงเปนระบบการตรวจสอบที่
ผูผลิตหรือผูสงมอบตองดําเนินตามระบบที่ตั้งไวเพื่อการควบคุมคุณภาพกอนการจัดสงในลําดับถัดไป 
       การออกแบบระบบการประกันคณุภาพสําหรับแตละรูปแบบของสินคาและปญหานั้นแมจะมวีิธีการ
ใกลเคียงกัน แตในรายละเอียดแลวจะมีความแตกตางกันออกไปตามลักษณะของปญหา การออกแบบ
ระบบประกนัคุณภาพไดคลอบคลุมที่สุด จําเปนตองมีการศึกษาถึงปญหาที่เกิดขึน้ และจึงนํามาสรุปเพื่อ
เสนอแนวทางการแกไขแกผูผลิต เพราะกอนที่จะวางระบบประกันคณุภาพนอกจากตองเขาใจปญหาแลว 
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ควรตองมีการเสนอแนวทางเพื่อแกไขปญหาและตกลงกับทางฝงผูผลิตใหมีมาตรฐานและความเขาใจที่
ตรงกันหรือใหเปนในแนวทางคุณภาพทีต่องการ แลวจงึนํามาออกแบบระบบประกนัคุณภาพของผูสง
มอบที่จะมีการตรวจสอบที่ศูนยกระจายสินคาในประเดน็คุณภาพที่ตองการตอไป 
 
      จากการวิเคราะหปญหาจึงไดเขาไปศกึษาตั้งแตกระบวนการและการตรวจสอบของโรงงานที่
สนับสนุนขอมูลที่มีฐานการผลิตในประเทศเนื่องจากสามารถติดตอเขาไปสังเกตการทํางานจริงไดและ
สามารถติดตามขอมูลไดตอเนื่อง จึงยกมาเปนกรณีศกึษาจากนั้นจึงนําผลและหลักการมาทําการขยายผล
และประยุกตไปยังผูผลิตอ่ืนๆตอไปได 
     โดยจากสภาพปจจุบันโรงงานผลิตหนากากวิทยุรถยนตที่ไดเขาไปเกบ็ขอมูลมีกระบวนการผลิตดังนี ้
(แทรก flow chart กระบวนการผลิต) 
 
จากกระบวนการผลิตที่จะมีการตรวจสอบสภาพโดยทั่วไปซึ่งจะมีเจาหนาที่ที่ตรวจสอบของทุกชิ้นกอน
โดยดูสภาพทัว่ไป เชน  
 
INSPECTION 1 ที่มีการตรวจสอบ Body ของตัวหนากากโดยหนากาก ตองไมมีรอยแตกหกั ราว สีตอง
ไมผิดปกติไปจากเดิม เปนตน โดยเหลานี้ใชสายตาในการตรวจสอบ 
INSPECTION 2 เปนการตรวจสอบปุมที่ออกมาจากขั้นตอน cutting จึงตองตรวจสอบรอยจากการตัด
ไมใหเวาหรือยื่น ดังภาพ ซ่ึงก็ใชใชสายตาในการตรวจสอบในการตรวจสอบเชนกัน 
 

                                                      
ภาพที่ 3.4 แสดงตัวอยางของเสียที่พบที่สถานีตรวจสอบที่ 2 
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INSPECTION 3 จะตรวจสอบโดยใชสายตาดูความใสของ ornament plate และสภาพทั่วไปตองไมมีรอย
ขีดขวน โดยจะตรวจสอบทีร่ะยะ 30 cm. โดยประมาณซึ่งมาจากระยะระหวางตําแหนงของวิทยุในรถยนต
กับระดับสายตาของลูกคาผูขับขี่จะมองเหน็ไดตอนขับรถ 
INSPECTION 4 เปนการตรวจสอบในขัน้สุดทายโดยจะดูสภาพทัว่ไปของทั้งปุม ornament plate และ
body ของชิ้นงาน ซ่ึงหากเปน ornament plate และbody สามารถตรวจสอบไดดวยสภาวะแสงจาก
หลอดไฟมาตรฐานหอง แตถาเปนการตรวจสอบแสงทีผ่านตามตัวอักษรบนปุม เชน ตองการใหแสงออก
ที่คําวา CD AM/FM แตไมตองการใหมแีสงลอดขางดังภาพที่ 3.5 แสดงตัวอยางลักษณะปญหา 
 

                                                           
ภาพที่ 3.5 แสดงตัวอยางของเสียที่พบที่สถานีตรวจสอบที่ 4 

 

ตองจําลองใหมีสภาพมืดคลายหองโดยสารรถยนตตอนกลางคืน และมีการเปดไฟวทิยุในรถยนต จึงตอง
ทําการตรวจสอบในหองมดืดวย 
     สําหรับการแนวทางที่จะปรับปรุงคุณภาพเดิมที่โรงงานเริ่มทํามา คือจะนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อปญหา
ดังกราฟในภาพที่ 3.6 แสดงรายละเอียดปญหาจากขอมลูสรุปเปนพาเรโต ดังนี้  

พาเรโตแสดงปญหาที่พบในชวง ม.ค. - ธ.ค

0
1000
2000
3000
4000
5000
6000
7000
8000
9000

10000

รอ
ยข
ีดข
วน

รอ
ยด
าง

กร
ะจ
กข
ุน

แส
งล
อด
ขา
ง

ปุม
มัน

ปุม
ดา
น

อื่น
ๆ

defect

pc
s

0

20

40

60

80

100

%

 

ภาพที่ 3.6 แสดงรอยละของเสีบสะสมของหนากากวิทย ุ
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ตัวอยางผลิตภณัฑและตัวอยางขอบกพรองในชิ้นงาน     
 

 
ภาพที่ 3.7 แสดงตัวอยางปญหารอยขีดขวนบนหนาจอ 

        สวนการการหาสาเหตแุละการเสนอแนวทางแกไขปญหาในสวนโรงงาน  แมวาจะมีขั้นตอนในการ
ตรวจสอบแตที่ปลายทางก็ยงัมีปญหาเกิดขึน้ทั้งของเสียทีสั่ดสวนมากและยังมีความเบี่ยงเบน หรือ ปริมาณ
ของเสียที่ขึ้นๆลงๆ ในแตละเดือนอีกดวยดงัที่ขอมูลที่แสดงขางตน จึงเปนประเดน็ทีต่องตรวจสอบวา 
วิธีการเกีย่วกบัคุณภาพในปจจุบันยังตองมกีารพิจารณาปรบัปรุงแกไข แตไมวาจะมกีารออกแบบการ
ตรวจสอบไดดีเพียงไรก็ยังเปนเพียงการแกปญหาที่ปลายเหตุ หากยังไมมีการวิเคราะหหาตนเหตุของ
ปญหา ของเสียก็จะยังมเีพิ่มมากขึ้นอยูอยางตอเนื่อง จึงจาํเปนตองการประยุกตใชวิธีการทางการควบคุม
คุณภาพ เพื่อการวิเคราะหหาสาเหตุ ดังแสดงในภาพที่ 3.8 
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ภาพที่ 3.8 แสดงแผนผังเหตแุละผล 

      อยางไรก็ตามการวิเคราะหหาสาเหตเุบือ้งตนของทางโรงงาน ยังคงตองมีการตั้งคําถามในการทาํ
แผนผังกางปลาอีกดวยวา ทาํไม ทําไม ตอไปอีกจนกวาจะพบตนตอของปญหา แตในหลายๆที่มาของ
ปญหาจะพอมองจากการวิเคราะหเบื้องตนไดวาสาเหตุมคีวามสัมพันธกัน จึงตองมกีารนํา 7QC Tool เชน 
แผนผังความสัมพันธ และ ความชัดเจนกับความกาวหนาในระหวางดําเนินการ เชน แผนผังลูกศร มา
ประยุกตใชเพือ่หาสาเหตุและแกไขเพื่อลดปญหาตอไปซึ่งจะกลาวรายละเอียดตอไป 
  
      นอกจากนี ้ กอนที่จะพิจารณาแกไขปญหาใดๆ ควรตองทราบลักษณะของปญหาเดิมดวย และตองแยก
สาเหตุของปญหาใหออกระหวาง Chance causes หรือ ความแปรปรวนที่เกิดจากอุบตัิเหตุหรือโดยบังเอิญ 
และ Assignable causes หรือ ความแปรปรวนที่สามารถตรวจพบและแกไขดวยวิธีที่เหมาะสม ซ่ึงทาง
โรงงานไดมีการบันทึกคาประวัติของเสียในรูปแบบของแผนภูมิควบคมุประยุกตใชประกอบการพิจารณา
ดวย (ซ่ึงในลักษณะปญหานีจ้ะนํา Attribute Control Chart มาประกอบในกรณีศึกษานี้)  
 
     ทางสวนของผูรับหรือทางศูนยกระจายสินคาตองมีการวางระบบในการรับและตรวจสอบสินคาที่
สอดคลองกับทั้งทางผูผลิตที่ทําไดจริงกับระดับคุณภาพที่ตองการ การประกันคณุภาพอาจกลาวอางไดวา
มาจากวงจรเดมมิ่ง (Damming Cycle) ซ่ึงประกอบดวย P-D-C-A หรือ การวางแผน (Plan) การปฏิบัติตาม
แผน (Do) ตรวจสอบ ผลการปฏิบัติตามแผน (Check) และแกไขปรับปรุงหลังจากตรวจสอบผลแลว (Act) 
ซ่ึงถือเปนการนําเอาขอมูลที่เกิดจากการปฏิบัติยอนกลับ (Feedback) หรือการเขาไปมบีทบาทในการ

ปญหารอย 
ขีดขวน 

MANMACHINE 

METHODMATERIAL 

พนักงาน
ตรวจสอบหลุด 

ขาดประสบการณ

ไมสนใจ
ทํางาน
ผิดพลาด

ขาดความรู 

จัดสถานที่
ทํางานไม

มืดไป 

เสียงดังจัดเวลา
ทํางานไม

ทํางานตอเนื่อง
นานไป 

ไมตรวจสภาพเครื่อง 

สกปรก 

มีฝุนแข็งคางอยู 

สภาพเครื่องไม
พรอม 

เกา 

ใชผิด

เปนรอย
มาแลว 

pack 
ทับกัน 

เปนรอย
ระหวางขนสง 

ผลิตมา
ไมดี 
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วิเคราะหปญหาในโรงงานผลิตหนากากวทิยุรถยนตในประเทศที่ไดนาํมาเปนกรณศีกึษา แลวจึงนํามา
กําหนดเปนระบบการประกนัคุณภาพที่ศนูยกระจายสินคา โดยแบงเปน 2 ประเภท คือ 
       1 การตรวจสอบคุณภาพที่ตัวสินคา ภายใตเกณฑที่จะยอมรับสําหรับตัวสินคาที่ชัดเจน เชน ยอมใหมี
รอยขีดขวนบนตัว body ไดไมเกิน 3 รอยและแตละรอยยาวไมเกิน 3 มม. และไมยอมใหมีรอยบนใดๆบน
สวนของกระจกใสเลย ปริมาณของเสียที่รับได เชน ไมวาจะลดของเสียจนสินคาที่สงมาตองการสํารอง
เพียง 1 ช้ิน หรือ 499 ช้ิน ก็ตองสงมา 500 ช้ินจากเงื่อนไขนี้จึงยอมใหแตละเดือนมีของเสียไดไมเกิน 500 
ช้ิน ยอดสั่งโดยเฉลี่ย 42500 ช้ิน หรือคิดเปน 1.18 % เปนตน นอกจากนีก้ําหนดวิธีการสุมตัวอยางในการ
ยอมรับ หรือปฏิเสธ และ condition เชน ระยะจากสายตาในการตรวจสอบ แสง ใหเปนมาตรฐานเดยีวกัน   
       2 การตรวจสอบระบบคุณภาพหรือประเมินคณุภาพของหนวยงานที่เกี่ยวของกับคุณภาพ โดยตัง้เปน
เปาหมายระดบัคุณภาพซึ่งจะมีทั้งที่เปน แบบประเมินตวัเองและแบบที่ใหบุคคลที่ 2 มาประเมิน ทีท่าง
ศูนยจะนํามาประยกตในการออกแบบฟอรมประเมินในระบบประกนัคณุภาพตอไป 
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   บทที่ 4 
การระบุสาเหตุของปญหา 

 
การติดตามปญหาและหาสาเหตุของปญหารอยขีดขวนบนแผน Plate 

 
การวิเคราะหหาสาเหตุสามารถแบงไดเปน 2 สวน คือ 
 
        สวนแรก  ผังแสดงเหตแุละผล  เปนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกบั
ปจจัย ตางๆ ในการระบุสาเหตุ ของปญหาตองกระทําโดยวิธีการระดมสมองจากกลุมคนซึ่งมีความ
เชี่ยวชาญ หรือคุนเคยในการผลิตของกระบวนนัน้ๆ เพื่อละเวนหรือการมองขามปจจัยบางอยาง ที่อาจ
ทําใหเกิดการแกไขปญหาผดิจุดได สาเหตทุี่ระบุไดจากแผนผังแสดงเหตุและผลจะเปนการกําหนด
ปจจัยเพิ่อทําการวิเคราะหโดยจะมเีหตุที่มีทัง้เปนไปไดมาก นอยตางกัน หรือมีความยากงายในการ
แกปญหาในทางปฏิบัติตางกัน 
 
      สวนที่สอง หลังจากที่ไดสาเหตุจากแผนภูมิเหตุและผลแลว จึงมานําวิธีการของ FMEA มา
ประยุกตใชเพือ่พิจารณาสาเหตุที่ไดจากแผนภูมิเหตแุละผลวาสาเหตใุดมีความเรงดวนที่ตองแกไข
ปญหากอนและหลังตามลําดบัโดยพิจารณาจาก ความรุนแรงของปญหา ความถี่ในการเกิดปญหา และ
สภาพปจจุบนัวามีมาตรการปองกันปญหาหรือไม มาเปนเครื่องมือในการแกปญหา  
 
4.1 แผนภูมิเหตุและผล   
 
เร่ิมตนจากแผนภูมิเหตุและผล โดยทั่วไปแผนผังแสดงเหตุและผลจะแบงพิจารณาดานตางๆดังนี้  
 

- ดานวัตถุดิบ (Material) 
- ดานผูปฏิบัติงาน (Man) 
- ดานวิธีการทํางาน (Method) 
- ดานเครื่องจักร (Machine)  
- ดานสิ่งแวดลอม (Environment) 
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ปญหารอย 
ขีดขวน

MANMACHINE 

METHODMATERIAL 

พนักงาน
ตรวจสอบหลุด 

ไมสนใจ

ขาดประสบการณ 

ทํางาน
ผิดพลาด 

ขาดความรู 

จัดสถานที่
ทํางานไม

มืดไป 

เสียงดัง จัดเวลา
ทํางานไม

ทํางานตอเนื่อง
นานไป 

ไมตรวจสภาพเครื่อง 

สกปรก 

มีฝุนแข็งคางอยู 

สภาพเครื่องไม
พรอม 

เกา 

ใชผิด

เปนรอย
มาแลว เปนรอย

ระหวางขนสง 

pack 
ทับกัน 

ผลิตมา
ไมดี 

 
รูปที่ 4.1 แสดงการวิเคราะหเหตุและผล 

 
 
เมื่อพิจารณาจากกระบวนการผลิตหนากากวิทยุรถยนตจะพบเหตุที่เขามามีผลกระทบกับคุณภาพของ
ผลิตภัณฑในแตละปจจยั ดังนี้ 
 
1 ปจจัยที่มีผลทางดานวตัถุดบิ  
 
       แผน plate ที่เปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตไมไดคุณภาพหรือมีปญหาตั้งแตไดรับมา คือ 
วัตถุดิบที่มีปญหารอยขีดขวนหรือฝุนมาตั้งแตตนทาง ซ่ึงอาจมาจากาการกระบวนการผลิตของผูผลิต
มามีปญหาหรอือาจมีมีปญหาระหวางการขนสง เนื่องจากการบรรจุหีบหอไมรัดกุมเพยีงพอจึงทําให
ฝุนแข็งบางประเภทเขาไปและทําใหเกิดรอยขีดขวนได หรือมาจากจํานวนในหีบหอมจีํานวนแออัด
มากเกินไปทําใหเกิดการเสยีดสีกันระหวางแผนกันเองจนเปนรอยได  
    โดยทั่วไปเมื่อไดรับแผน Plate มากอนที่จะปอนเขาสูกระบวนการประกอบ จะมีการตองผาน
กระบวนการ cutting กอน โดยจะแบงเปนสวนๆเพื่อพิจารณาไดดังนี ้
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                               รูปที่ 4.2 แสดงแผนผังการตัด Ornament Plate 
          จากขนาดแผนเดิม (Original size) ของ raw material ที่ไดรับมาจะตองผานกระบวนการตดักอน
นํามาผานกระบวนการ stamping เพื่อใหแผน plate มีชองที่จะประกอบไดพอดกีับปุมที่เตรียมเปน 
complete set ตอไป โดยจากขนาดแผนเดมิสามรถแบงเปนแผนเล็กไดตั้งแต 6-12 แผน โดยข้ึนอยูกับ 
model ตามที่ตองการ แตสําหรับ model ที่จะทําการวิเคราะหนี้สามารถถูกตัดได 12 แผนจากขนาด
แผนเดิม  เดิมที่ผลิตตามกําลังการผลิต ตองการไดแผนเล็กพรอมประกอบใหได 1636 ช้ินตอวัน 
เพื่อใหไดประมาณ 45000 ช้ินสูคลัง IPO  
 
       เพื่อใหไดแผนเล็กพรอมประกอบใหได 1636 ช้ิน ตองมาจากกาตดัแผนขนาดเดมิ 136 แผน  จาก
การติดตามขอมูลพบวา ในแตละวันจะพบฝุนกระจายอยูในแผน plate ประมาณ 14 แผนเล็กจาก 136 
แผน แตเนื่องจากฝุนมีแบบที่สามารถ remove โดย air blow ได และเหลือที่ไมสามารถ remove ได 8 
แผนใหญ (บางแผนก็อาจมีฝุนที่แผนเล็กมากกวา 1-2 แผนก็ได) ดังนั้นจึงพบฝุนหลังจากตัดเปนแผน
เล็กแลวได 14 แผน สวนที่เหลือเปนสาเหตอ่ืุนที่ทําใหฝุนถึง 22 ช้ิน 
 
 
2 ปจจัยที่มีผลทางดานผูปฎบิัติงาน   
 
        ผูปฎิบัติงานเปนสวนสําคัญที่ตองสัมผัสกับตัวช้ินงานโดยตรง และเนื่องดวยช้ินงานมีความ
ละเอียดออนมากเปนรอยงาย  หากพนกังานขาดทักษะการควบคุมคุณภาพที่ดี ก็อาจนํามาซึ่งปญหาได 
โดยทั่วไปมักเกิดกับพนักงานใหมทีย่ังไมไดรับการฝกอบรมใหเขาใจดีพอแลวมาปฎิบัติงาน อาจเปน
ลักษณะสอนงานขณะปฎบิัตงิาน ทั้งนี้แมวาจะเปนพนกังานที่มีประสบการณแตหากขาดการใสใจใน
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การทํางาน เนือ่งจากรูเทาไมถึงการณและไมเขาใจถึงผลกระทบ เชน ไมใสถุงมือและเกิดรอยขีดขวน
คลายรอยเล็บจากการปฎิบัตกิารก็อาจนํามาซึ่งปญหารอยขีดขวนหรือรอยนิ้วมือได 
 
 
3 ปจจัยที่มีผลทางดานวิธีการทํางาน 
 
         เนื่องจากตัวช้ินงานมคีวามละเอียดออนและเปนรอยงาย ดังนั้น การออกแบบวธีิการทํางาน
ซับซอนและผานกระบวนการไมวาจะเปนเครื่องจักรหรือคน มากเกนิความจําเปนก็อาจมีความเสี่ยงที่
จะเกิดปญหาได 
นอกจากนี้วิธีการทํางานในขั้นตอนการเรยีงชิ้นงานเพื่อรอปอนเขา กระบวนการถัดๆไป ซ่ึงเดิมที
พนักงานจะนําไปเรียงบนชัน้วางชิ้นงานจนครบกําหนดแตละบรรจุ ซ่ึงมีลักษณะวางซอนกันเปนชัน้
และมีกระดาษวางคั่นแตละชัน้  โดยยังขาดการเปาไลฝุนหรือตรวจสอบรอยยับของกระดาษในแตละ
ช้ัน ซ่ึงที่กลาวมาลวนมีโอกาสกอใหเกิดปญหารอยขีดขวนและรอยดางตามมาได 
 
4 ปจจัยที่มีผลทางดานเครื่องจักร 
 
      เครื่องจักรที่เกี่ยวของโดยตรงกบัตวัช้ินงาน คือ ขั้นตอนการ Stamping เพื่อใหแผน plate มีรูตาม
รูปแบบที่จะนาํไปประกอบกับปุม ซ่ึงไดมกีารตรวจสอบดานความสะอาด และฝุนโดยมีมาตรฐานที่
จะตรวจสอบและใชเครื่องเปาลมเปาไลฝุนบริเวณพืน้ที่สัมผัสทุกๆ 10 ช้ิน และมีการตรวจสอบสภาพ
ตามรายการทกุๆการผลิต 500 และ 1000 ช้ินตามลําดับและรายการการตรวจสอบเพือ่ความมั่นใจใน
พื้นที่สัมผัสที่มีผลทางคุณภาพกับชิ้นงาน  
    สําหรับกระบวนการอื่นๆรวมถึงการประกอบระหวางแผน Plate กับตัวหนากากวทิยุจะใช คน
มากกวาเครื่องจักร เครื่องจักรจึงไมมีผลตอคุณภาพกระบวนการผลิตเทาที่ควร  
 
5 ปจจัยที่มีผลทางดานสิ่งแวดลอม  
 
          จากการจดบันทึกและติดตามปญหาแนบกับแผนภมูิควบคุมสําหรับปญหารอยขีดขวน พบวา 
ลักษณะของรอยขีดขวนจะมีลักษณะเฉพาะ จึงนํามาวิเคราะห และพบวา สวนใหญเปนปญหาที่เกดิ
จากฝุนที่มีในสายการผลิตที่ลอยมาติดบนแผน Plate ระหวางผลิตดวย  
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         ในสภาพแวดลอมที่เปนที่เปดโลงกด็ี หรือแมแตในหีบหอบรรจภุัณฑก็ดี หากมีฝุนแข็งติดอยู
ลวนแลวแตมคีวามเสี่ยงในจะเกิดการทับกัน เปนปญหารอยขีดขวนเมือ่เจอฝุนแข็งหรือ เปนปญหา
รอยดางเมื่อเจอฝุนเหนยีว   
เมื่อมาพิจารณาพบวาฝุนที่มใีนสายการผลติและกระทบกับชิ้นงานจะแบงไดเปน  
 

- ผงฝุนเบา ฝุนพวกนี้พบไดทัว่ไปแตไมกอใหเกิดปญหามาก คือแมจะมฝุีนประเภทนีล้อยมาติด
ช้ินงาน ก็สามารถลอยออกไปได หรืองายตอการ remove ออกเพียงใช Air blower  

- ผงฝุนเหนียว ฝุนพวกนี้มาจากฝุนพวกแรกสะสมกันมาและอาจมีหยากใยหรือน้ํามนัหลอล่ืน
ตามเครื่องจักรติดมาดวย ฝุนประเภทนี้แม remove ออกไดยากกวาประเภทแรกแตกย็ังคง 
remove ออกไดดวย Air blower หากบางชิน้งานที่ไมสามารถ remove ไดและตดิออกไปผาน 
roller ของเครื่องจักรไดก็จะเกิดปญหา “รอยคราบบนแผน plate” ซ่ึงพบไมบอยนกั 

- ผงฝุนแข็งและเหนยีว ฝุนพวกนี้เกดิจาก 2 ประเภทขางตนสะสมกันมา โดยพวกนีจ้ะมีขนาด
ใหญกวา 2 ประเภทขางตนและมีลักษณะแข็ง การที่มีการสะสมของฝุนเกิดมาจากชิ้นสวน
เครื่องจักรบางสวนละเลยการทําความสะอาด เมื่อฝุนสะสมกันมาและมาติดที่ช้ินงาน พอผาน 
roller ของเครื่องจักรก็จะทําใหขูดเปนรอยบนแผนชิ้นงานได และเมื่อผงฝุนนี้ขูดแผนงานแรก
แลวไปตดิที่ช้ินสวนเครื่องจกัรหรือ roller อีกก็จะทําใหเกิดปญหากบัชิน้งานแผนอืน่ๆอีก ทํา
ใหปญหานี้ถูกพบรอยขีดขวนบนแผน plate คอนขางมาก 

 
การวิเคราะหรายละเอียดกระบวนการที่เกี่ยวของกับ การผลิต OR จาก  
 

- การเบิกจาย OR จากกลองและการลําเลียง 
 

             ในขั้นตอนการเบิกแผน OR มาจากคลัง เร่ิมตั้งแตการบันทึกรายละเอียดวาไดมีการ
เบิก model ใดไปบางและมาจาก lot ใดวนัในการผลิตและโรงงานที่ใด เพื่อใชเปนขอมูล
สําหรับการสอบกลับเวลาทีเ่กิดปญหาทางคุณภาพขึน้กับของ ทั้งยังใชเปนขอมูลที่ไว 
feedback ทางโรงงานผูผลิตใชหาสาเหตแุละวิเคราะหทางปองกันตอไปได โดยทัว่ไปOR ที่
ใชในโรงงานนี้จะมี 2 model โดยทั้งคูจะมาจากชนดิเม็ดพลาสติกที่เปน raw material ชนิด
เดียวกันและมคีุณสมบัติเหมอืนกัน ตางกันตรงที่ความหนาโดยจะมีทั้งความหนา 0.5 และ 1 
mm ซ่ึงจะนําไปใชในวิทยุรถยนตทั้งแบบทัว่ไปและแบบรถบรรทุก โดยความหนาทีแ่ตกตาง
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กันนี้จะขึ้นกับความเขมแสงที่ตองการใหผานมายังหนาจอ OR นี้ในแตละการออกแบบของ
ประเภทวิทยุรถยนต 
             สําหรับลักษณะการ Packing นั้นจะแบงสงเปน lot ซ่ึงมี lot โดยแบงเปน 5 กลอง ๆ 
ละ 100 ช้ินอยูดวยกัน ซ่ึงจะมีการเบิกจายตามปริมาณทีท่าง production ตองการ จึงมีประเด็น
ที่ตองระวังทั้งในดานการเคลื่อนยายที่ตองมีการสัมผัสโดยพนกังานซึง่ถาหากความรูความ
เขาใจถึงผลกระทบตอช้ินงานหรือขาดอุปกรณที่ รัดกุม เชน ถุงมือ ทําใหมีความเสี่ยงตอการ
เกิดปญหา รอยขีดขวนและรอยดางได  
 

- กระบวนการตดั 
 
                 กระบวนการตัด จะมีหนาที่ในการแบงตัวช้ินงานจากขนาด ดั้งเดิมมาเปนขนาดที่ใช
ประกอบเขาตวัวิทยุรถยนตซ่ึงจะมีระบุขนาดและ Tolerance ในแตละรุนไวใน drawing แลวโดย
จากขนาดแผนเดิมสามรถแบงเปนแผนเล็กไดตั้งแต 6-12 แผน โดยข้ึนอยูกับ model ตามที่ตองการ 
แตสําหรับ model ที่จะทําการวิเคราะหนี้สามารถถูกตัดได 12 แผนจากขนาดแผนเดิม   
               สําหรับขั้นตอนการ Operate ที่มีความเสี่ยงตอคุณภาพในแงเครื่องจักรนั้นจะมีนอยมาก
ในสถานีนี้ เนือ่งจากมีผิวสัมผัสที่จะโนชิ้นงานไดนอยเพราะมีสวนคมของใบมีด cutting ที่ใชตัด
เทานั้น สวนทีค่วามเสี่ยงตอคุณภาพยังคงเปนในแงการสมัผัสจาก operator เพราะในขั้นตอนนี้แม
ใชเครื่องจักรควบคุมการตัดและใบมีดแตยังคงใชคนในการ feed ช้ินงานเขาตัดอยูทําใหมีความ
เสี่ยงตอการเกดิปญหา รอยขีดขวนและรอยดางได 
 
- การลําเลียงไปยังกระบวนการถัดไป 
 
               การลําเลียงไปยังกระบวนการถัดไปไมวาจะจากแผนชิ้นงานเดิมมายัง Cutting หรือจาก 
cutting ไปยังกระบวนการฉลุหรือจากกระบวนการฉลุไปยังการจัดเกบ็ก็แลวแตจะลําเลียงโดยใช
สายพานและมเีซนเซอรจับการเคลื่อนไหวของชิ้นงานเมือ่ช้ินงานมารออยูหนาสถานี Operate ใด
ก็ตามและยังไมมีการหยิบไป operate ตอยังสถานีถัดไปการลําเลียงก็จะถูกเซนเซอรส่ังหยุดกอน 
              สําหรับในดานการลําเลียงชิ้นงานนั้นในระหวางทางจะไมมกีารสัมผัสชิ้นงานโดยคน 
และไมมีเครื่องจักรใดนอกจากสายพานลําเลียงมา Operate กับชิ้นงาน ดงันั้นในขัน้ตอนนี้จะมี
เพียงปจจัยของสิ่งแวดลอมที่จะมีผลกับคณุภาพของชิน้งาน ซ่ึงส่ิงแวดลอมในที่นี้จะรวมถึงสภาพ
ความสะอาดของพื้นผิวของสายพานที่วางตัวช้ินงาน ตลอดจนสภาพสิ่งแวดลอมในหองที่ทํางาน
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นั้นวาอํานวยที่จะใหเกดิเปนร้ิวรอยจากฝุนไดหรือไม เพราะฝุนมีหลายประเภทที่จะทําใหเกิด
ปญหาทั้งคราบและรอยขีดขวนตามมาไดซ่ึงรายละเอียดเกี่ยวกับประเภทของฝุนไดกลาวในการ
วิเคราะหกางปลาดานสิ่งแวดลอมแลว  
                    
- กระบวนการฉลุ 
 
                   กระบวนการฉลุ จะมีหนาที่ในการเจาะตวัช้ินงานใหมีขนาดรูรองที่ใชประกอบเขากับ
ตัวปุมของแตละการออกแบบของตัววิทยุรถยนตซ่ึงจะมีระบุขนาดและ Tolerance ในแตละรุนไว
ใน drawing แลว ประเภททีข่องเครื่องฉลุจะมีทั้งแบบเกาที่ใชเครื่องจักรและแบบที่ใชเลเซอรฉลุ
เปนชองสําหรับประกอบปุม เชน play, stop, pause และอื่นๆที่ใชเปน function ในวทิยุทั่วไปโดย
แบงไดเปน model วิทยุรถยนตที่ใชเทป 2 รุนและ model วิทยุรถยนตทีใ่ช CD 2 รุน โดยมีการตั้ง
คาขนาดและตาํแหนงการจัดวางปุมแตกตางกันไปตามการออกแบบ 
                  ในกระบวนการนี้จะแตกตางจากกระบวนการตัด คือ การฉลุสําหรับ model ที่กําลัง
ศึกษานัย้ยังไมมีการใชเลเซอรแตยังเปนเครื่องจักรแบบเดมิที่ตองมีพื้นผิวสัมผัสกับชิ้นงาน
โดยตรง เมื่อช้ินงานมีฝุนหรอืข้ีและครีบที่มาจาการตัดและเปาออกไมหมดหรือขี้และครีบจาก
กระบวนการฉลุเองติดอยูบนพื้นผิวของชิ้นงานดานที่จะถกูพื้นผิวของเครื่องฉลุกด จะทําใหเกิด
ปญหาไดทั้งรอยขีดขวนและรอบคราบได 
 
- การตรวจสอบ 

                        
                         การตรวจสอบเปนขั้นตอนรองสุดทายที่ไดมีการสัมผัสตัวช้ินงานรวมถึงการ
ตรวจสอบบาง Item อาจตองใชอุปกรณการตรวจสอบที่สัมผัสกับตัวช้ินงานดวย เชน การตรวจสอบ
ขนาดโดย calibration ruler และยังมีการตรวจสอบ item ตางทั้งที่วัดไดและ appearance ภายนอกของ
ช้ินงานโดยใชมาตรฐาน Work Instruction ที่ระบุเงื่อนไขและขอบเขตทีใ่ชตัดสินและตรวจสอบในแต
ละรุนดวย 

                                           
                     ประเด็นที่ตองระวังในขั้นตอนการตรวจสอบ ทั้งในดานการเคลื่อนยายที่ตองมีการ
สัมผัสโดยพนักงานซึ่งถาหากความรูความเขาใจถึงผลกระทบตอช้ินงานหรือขาดอุปกรณที่ รัดกุม 
เชน ถุงมือ ทําใหมีความเสี่ยงตอการเกิดปญหา รอยขีดขวนและรอยดางไดเชนเดียวกบัขั้นตอน
อ่ืนๆที่จําเปนตองใชคนในการปฎิบัติงาน นอกจากนั้นในสถานีนี้ยังตองหมั่นฝกอบรม และเตรียม
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มาตรการปองกัยเร่ือง Human error ในหารตรวจสอบดวย เพราะชิ้นงานที่มีปญหาหากปลอยหลุด
ไปยังกระบวนการถัดๆไปแลวมาถูกตรวจพบภายหลังอาจตองตีเปน reject ทั้งชิ้นเลยกไ็ดซ่ึงทําให
เสียหายถึงชิ้นสวนอื่นที่ไมไดมีปญหาดวย 

                          
- การจัดเก็บเตรยีมสูกระบวนการประกอบ 

 
                         การจัดเก็บจะใชวิธีเรียงกันใส Tray ที่สามารถบรรจุช้ินงานได 1000 ช้ินตอช้ันตอ 
Tray ซ่ึงในแตละชั้นจะมีแผนพลาสติกสูญญากาศปกคลุม ปองกันฝุนและรอยขีดขวนอยู  
                         ประเด็นที่ตองมีการพิจารณาถึงผลกระทบทางดานคุณภาพในขั้นตอนนี ้คงมีเพียง
ปจจัยเร่ืองสิ่งแวดลอมและวธีิการทํางานที่ออกแบบมาสาํหรับการจัดเก็บ เนื่องจากขัน้ตอนนี้ไมมกีาร 
Operate จากเครื่องจักรและเปนขั้นตอนสดุทายสําหรับการเตรียม OR รอประกอบแลว ดังนั้น การ
พิจารณาเกี่ยวกับฝุนในสิ่งแวดลอมที่มีความเสียงตอปญหาคุณภาพจะถูกพิจารณาเชนเดียวกับขัน้ตอน
การลําเลียงชิ้นงาน นั่นเอง 
สวนเรื่องการออกแบบวิธีการจัดเก็บนั้นนอกจากพจิารณาถึงเรื่องคุณภาพของชิ้นงานแลวยังตอง
พิจารณาเรื่องความเหมาะสมในการทํางานในสถานีถัดไปดวย เชน หากออกแบบใหมีการปกคลมุตัว
ช้ินงานมากไปอาจปองกันเรือ่งรอยขีดขวนและรอยดางจากฝุนไดแตอาจทําใหสถานีในกระบวนการที่
อยูถัดไปตองมา Unpack หลายชั้นและตองเวลาในการทาํงานมากขึ้นไดซ่ึงรายละเอียดเหลานี้จะถูก
นํามาพิจารณาในรายละเอียดตอไป 
 
 
4.2 การระดมความคิดเพื่อวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  
      (Failure Mode & Effect Analysis: FMEA) 
 
      FMEA เปนเทคนิคการวเิคราะหที่ทีมงานที่รับผิดชอบในการผลิตจะตองรับรองเกี่ยวกับขอบเขตที่
เปนไปไดแบบของความผิดพลาดและเครือ่งจักรจะถูกพจิารณาและถูกจัดเตรียม FMEA เปนบทสรปุ
ทางความคิดของทีมงานซึ่งมาจากประสบการณจากความผิดพลาดและผลกระทบที่เกดิขึ้นและ
กระบวนการกจ็ะถูกปรับปรงุใหม ระบบนีจ้ะอธิบายวาทมีงานควรมีแนวทางในการแกปญหาอยางมี
ลําดับกอนหลังตามความสําคัญไดในกระบวนการผลิต 
    การระดมความคิดเพื่อวิเคราะหเรียงลําดบัความรุนแรงของสาเหตุของปญหาจาก FMEA ซ่ึงคา
ความรุนแรงของสาเหตุนี้คือคา RPN เพื่อนําไปดําเนนิการวางมาตรการแกไขตอไป  
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   สําหรับการวิเคราะห FMEA นี้จะคํานึงถึงปจจัย 3 ตวั คือ ความรายแรงของผลกระทบของ
ขอบกพรอง (SEV) โอกาสของสาเหตุที่กอใหเกดิขอบกพรองนั้นๆ (OCC) และความสามารถในการ
ปองกันสาเหต ุ(DET)  
 
   ทั้งนี้ผลจาการวิเคราะหดวย FMEA เพื่อคํานวณหาคา RPN ไดแสดงไวในตารางที่ 4.4 ซ่ึงเปนการ
วิเคราะหกระบวนการที่ไดประเมินวา ปจจัยและสาเหตตุางจากที่กลาวมาแลวนั้นมคีวามเสี่ยงสูงที่จะ
ทําใหผลิตภณัฑไมเปนไปตามขอกําหนดมากนอยเพียงไร ซ่ึงสามารถอธิบายไดจากตัวอยางดังนี ้
 

- Function หรือ Process  
ขั้นตอนในกระบวนการผลิตซ่ึงจําเปนตองแตกยอยออกมาเปนแตละขัน้ตอนที่ทีการทํางาน
กับตัวช้ินงาน เชน การลําเลียงชิ้นงาน การตดั การฉลุเตรียมประกอบ เปนตน 

 
- Failure Mode 

ส่ิงที่เปนไปไดของขอบกพรองที่จะเกดิขึ้น คือ สภาพแวดลอมของกระบวนการผลิต ที่อาจมี
สาเหตุของปญหาไมวาจะทางดาน คนปฏิบัติงานที่สัมผัสชิ้นงาน หรือ ฝุนแข็งที่จะทําใหเกิด
รอยขีดขวนได 

 
- Effect of Failure 

       ผลกระทบเมื่อเกิดขอบกพรองขึ้นและจะนําไปสูการเกิดของเสียและถูกสงสินคาคืน 
 

- Severity 
               ความรายแรงของปญหาที่จะเกดิขึ้น คือ ของเสียที่ตองคัดออก หรือของเสียที่วาหาก
มาถึงที่ลูกคาแลวจะกอใหเกดิความเสียหายที่ไมสามารถใชหนากากวิทยุประกอบเปนวิทยุ
สมบูรณได (หากประกอบไปแลวพบวามปีญหาภายหลงัจะถูกสงสินคากลับยกชุดพรอมตัววิทยทุี่
ตองถูกเรียกรองคาเสียหายจากลูกคาและเกิดความไมพอใจจากลกูคาอยางมาก ทางทีมงานจึงจึง
ประเมินตามเกณฑทีก่ําหนดในตารางที่   ซ่ึงประเมินไวใหมี SEV = 7 
 
               นอกจากนี้ขอบกพรองหลักที่ทําใหเกิดของเสยีในกระบวนการผลิตแลว ยังมีความร
ยแรงที่สามารถถูกแบงกลุมการประเมินเพิ่มเติมไดอีก เชน  
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- ตัวปญหารอยขีดขวนเองก็สามารถถูกแบงแยกในการพิจารณาในแงที่ลูกคารองเรียนไดดวย

วาเกดิขึ้นที่ตําแหนงใด เชน ที่ตําแหนงแถบดําหรือเกดิขึ้นที่บริเวณใสบนหนาจอบนตัว 
Ornament Plate เนื่องจากตําแหนงทีเ่กิดปญหาจะสามารถบอกถึงสาเหตุที่มาไดไมวาจะเปน 
ฝุนทีส่ิงแวดลอม หรือ ฝุนประเภทตางๆทีอ่ยูที่เครื่องจักรหรือสายพานลําเลียงก็ดี ซ่ึงทาง
ทีมงานยังคงประเมินความรนุแรงในปญหานี้จากเกณฑที่ระบุขางตนเปน SEV = 7 

-  การสัมผัสตัวช้ินงานโดยตรง  ที่อาจกอใหเกิดปญหาทั้งรอยดางที่มาจากผูปฏิบัติงานเอง ใน
ตําแหนงเดิมๆ ซ่ึงปญหานี้แมจะมีการรองเรียนจากทางลูกคามาแตกเ็ปนปญหาที่สามารถ
แกไขไดดวยการทําความสะอาดโดยใช น้ํายา IPA ไดบางสวน จึงถูกประเมินเปน SEV = 6 

 
- Cause(s) of Failure สาเหตุมีดังนี้  

    - รอยขีดขวนที่เกิดจากฝุนจากทั้งส่ิงแวดลอมและกระบวนการ 
    -  รอยดางในตําแหนงที่เกดิจากการสัมผัสชิ้นงานโดยตรง  

 
-  Occurrence 
 ความถี่ที่ความผิดพลาดเกิดจากสาเหตุนัน้ๆ จะเปนขอมูลทึ่ไดมาจากการศึกษาขอมูลเกาๆ  
ที่มีอยู  สามารถสรุปคา OCC ของสาเหตุตางๆ ไวในตารางที่ 4.5 โดยประเมินตามเกณฑที่ไดกําหนด
ไวในตารางที่ 4.2 อาทิเชน 

- เมื่อเกิดรอยขดีขวนจะมาตรวจสอบทีละจุดเพื่อทําการตรวจสอบความถี่ เชน มีรอย
เนื่องจากฝุนบนสายพานลําเลียงเนื่องจากฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก เปนความถี่จากขอมูล
เดือนมกราคมถึงกุมภาพันธ มีคา OCC = 7 

- รอยดางที่พิจารณา แบบเดียวกันไดรับการประเมิน มีคา OCC = 7 เชนเดียวกัน 
 
- Current Process Controls 

- การทําความสะอาดที่มาของฝุนที่ทําใหเกิดรอยขีดขวน ปจจุบันยังไมไดมีการควบคุม
และวเิคราะหประเภทของฝุนถึงที่มาและวธีิการแกไข  

              -      การเกิดรอยดางจากการสัมผัสก็มีเพียง OI ที่ยังมิไดกําหนดพื้นที่ควบคมุที่แนนอนรวมถึง
ยังไมมีการวิเคราะหถึงอุปกรณที่ใชใหเหมาะสมกับปญหาดวย  
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- Detection (D) 
 

       เปนการประเมินระดับความสามารถของกระบวนการควบคุมที่มีอยูในปจจุบัน ได 
จากการศึกษากระบวนการและผูรับผิดชอบสวนนี้  ระดบัความสามารถในการควบคมุกระบวนการที่
ใชอยูในปจจุบนั  ทางทีมงานจึงสามารถสรุปคา DET ของสาเหตุตางๆไวใน ตารางที ่4.6 โดยประเมิน
ตามเกณฑที่ไดกําหนดไวในตารางที่ 4.3 
 

- การปฏิบัติตาม WI จัดวามีการปองกันยังต่าํ  เนื่องจากไมมีแนวทางในการปองกันที่
ชัดเจน  

       คา DET = 6 
- กรณีที่ยังไมมาตรการในการควบคุม  จัดวาไมทราบวาจะหาการควบคมุใดมาปองกนั

ความเสียหาย  คา DET = 10 
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ตารางที่ 4.1 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบ 

จากขอบกพรอง 
ความรุนแรงของผลกระทบ 

ที่มีตอผูใชผลิตภัณฑ 
ความรุนแรงของผลกระทบ 
ที่มีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดย
ไมมีการเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใชหรือขัด
ตอกฎหมายโดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 
(หรือเครื่องจักร) โดยไมมีการเตือน
ลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดยมี
การเตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใช หรือ
ขัดตอกฎหมายโดยมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 
(หรือเครื่องจักร) โดยมีการเตือนลวงหนา 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานไดเนื่องจาก
สูญเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูก
ทําลาย หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอม
บํารุงโดยใชเวลามากกวา 1 ช่ัวโมง 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตระดับสมรรถนะ
ลดลงจนทําใหลูกคาไมพอใจมาก 

อาจจะมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก (Sorting) และผลิตภัณฑบางสวน 
(นอยกวา 100%) อาจถูกทําลาย หรือสงเขา
ซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงระหวางครึ่งถึง
หนึ่งช่ัวโมง 

7 

ผลกระทบปาน
กลาง 

ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดแตขาดความ
สะดวกสบายและทําใหลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจ
ถูกทําลายและไมตองตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) หรือสงเขาซอมแซมที่
แผนกซอมบํารุงใชเวลาต่ํากวาครึ่งช่ัวโมง 

6 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภัณฑนําไปใชงานไดดวยความ
สะดวกสบาย แตระดับสมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองไดรับ
การรีเวิอรค หรือไดรับการซอมแซมนอก
สายการผลิตที่ฝายผลิต 

5 

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก อาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาสวนใหญ (>75%) สามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตอง
ถูกทําลายแตบางสวน (ตํ่ากวา 100%) อาจ
ไดรับการรีเวิอรค 

4 

ผลกระทบ
เล็กนอย 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนัก อาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาประมาณครึ่งหนึ่งสามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน(ตํ่ากวา 100%) อาตอง
ไดรับการรีเวิอรคในสายการผลิตแตนอกจุด
ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

เกือบไมมี
ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไมดีนักอาจมี
เสียงดังบาง ลูกคาสวนนอย (ตํ่ากวา 25%) 
สามารถสังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภัณฑบางสวน (ตํ่ากวา 100%) อาจตอง
ไดรับการรีเวิอรคในสายการผลิตที่จุด
ปฏิบัติงาน โดยไมมีผลิตภัณฑที่ตองถูก
ทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอยตอการ
ปฏิบัติงานหรือตัวพนักงานหรือไมมี
ผลกระทบใดๆ 

1 
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               ตารางที่ 4.2  แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ 
 

โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่งๆ อัตราขอบกพรองที่เปนไปได 
(ppm) 

P pk คะแนน 

≥100,000 (หรือ 10%) <0.55 10 สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
50,000 (หรือ 5%) ≥0.55 9 
20,000 (หรือ 2%) ≥0.78 8 สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
10,000 (หรือ 1%) ≥0.68 7 
5,000 (หรือ 0.5%) ≥0.94 6 
2,000 (หรือ 0.2%) ≥1.00 5 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้งคราว 

1,000 (หรือ 0.1%) ≥1.10 4 
500 ≥1.20 3 ต่ํา : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
100 ≥1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิด 
ขอบกพรอง 

≤10 ≥1.67 1 
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ตารางที่ 4.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลกาตรวจจับของระบบควบคุม 
 

ประเภทการตรวจสอบ การตรวจจับ กฎเกณฑ 
A B C 

ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

เกือบเปนไปไมได ไมมีระบบการตรวจจับใดๆ   X ไมสามารถตรวจจับหรือตรวจสอบได 10 
หางไกลมาก มีระบบควบคุม แตไมสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได 
  X การควบคุมกระทําไดโดยทางออม หรือ

เปนเพียงการสุมตรวจเทานั้น 
9 

หางไกล มีระบบควบคุมแตมีโอกาส
นอยมากที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลา (Visual inspection) เทานั้น 

8 

ต่ํามาก มีระบบควบคุมแตมีโอกาส
นอยมากที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการตรวจสอบ
ดวยตาเปลาสองครั้ง (Double visual 
inspection) เทานั้น 

7 

ต่ํา มีระบบควบคุมและอาจจะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 X X การควบคุมกระทําไดดวยแผนภูมิ SPC 6 

ปานกลาง มีระบบควบคุมและอาจจะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

 X  มีการควบคุมโดยใชเครื่องมือวัด วัด
ชิ้นงานกอนออกจากจุดปฏิบัติงานหรือใช
เกจแบบ Go/No Go กอนออกจากจุด
ปฏิบัติงาน 

5 

คอนขางสูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดใน
กระบวนการถัดไปหรือมีการใชเครื่องมือ
วัดงานชิ้นแรกในขั้นตอนการปรับตั้ง (Set 
up) 

4 

สูง มีระบบควบคุมและมีโอกาส
สูงที่จะตรวจจับขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติชิ้นงาน
บกพรองไมสามารถผานไปได 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุมและเกือบจะ
มั่นใจไดวาสามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X  มีการตรวจจับความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานดวยเคร่ืองมืออัตโนมัติชิ้นงาน
บกพรองไมสามารถผานไปได 

2 

สูงมาก มีระบบการควบคุมและมั่นใจ
ไดวาสามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X   ไมมีโอกาสเกิดผลิตภัณฑบกพรอง เพราะ
ใช Poka-Yoke ในขั้นตอนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ/กระบวนการ 

1 

หมายเหตุ : A = การปองกันความผิดพลาด B = การใชอุปกรณวดั (Gauging) 
      C = ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection) 
 
 
 



กระบวนการผลิตหนากากวิทยุรถยนต

Bottun Division

By batch : Track Time

Track Time

Speed

OK

OK

OK

OK

      OR Plate Division

เตรียมน้ํา
พลาสติก

ทําความสะอาดและ 
setting mold

ฉีดน้ําพลาสติกเขา 
mold

Quencing

Cutting
Inspection 2 Checking 
appearance by visual 

checking 100%

Not OK

Received Body 
from 2nd party 

Maker

Inspection 1 Checking 
appearance by visual 

checking 100%
Rework

Assembly
Production

Received 
Ornament Plate 
from 2nd party 

Maker

Cutting

Inspection 3 Checking 
appearance by visual 

checking 100%

Not OK
Complain

Not OK
Rework

Inspection 4 
Checking function  

- ปุมตองกดไดไมบุมไมแข็ง 
- แสงตองลอดไดเฉพาะใน 

portion ท่ีตองการ
Checking appearance
- by visual checking

Packaging

Hold Area
Not OK

Coating
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กระบวนการยอยผลิตแผนหนาจอ Ornament Plate

การแกะกลองตองมีการตรวจสอบ appearance เบ้ืองตนกอน
หากพบรอยขีดขวนตั้งแตเปดกลองมาตองทําการแจง Maker
ตอไป หาก ไมพบประเด็นท่ีมีความเส่ียงถัดมา คือ เรื่องของฝุนท่ีอาจ
เกิดขึ้นในกระบวนการนี้

ปฏิบัติโดยพนักงานท่ีผานการอบรมถึงผลกระทบและคุณภาพ
แตในดานอุปกรณท่ีใชเพื่อปองกันปญหายังไมดีพอ เชน ถุงมือท่ี
อยูในสภาพดี ทําใหอาจมีความเส่ียงท่ีรอยมือจะมาติดท่ีผลิตภัณฑได

เรื่องการควบคุมฝุน จากสภาพแวดลอม เปนปจจัยท่ีตองดูแล เนื่องจาก
ตัวชิ้นงานเปนรอยงาย

ปฏิบัติโดยพนักงานจับชิ้นงานปอนเขาเครื่องตัด ตองระวังท้ังปจจัยของ
ผูปฏิบัติงานท่ีจะสัมผัสชิ้นงาน ซึ่งอาจจับชิ้นงานท่ีตัดทับกับชิ้นงานท่ี
ตองการทําใหเปนรอยไดมากในสถานีนี้

ตองตรวจสอบผลท่ีไดจากการเปาไลดวย เนื่องจากหากมีเศษจากการ
ตัดอยู แลวโดนทับดวยชิ้นงาน หรือมีการจับชิ้นทับเศษจะทําใหเปน
รอยไดงายมาก

เรื่องการควบคุมฝุน จากสภาพแวดลอม เปนปจจัยท่ีตองดูแล เนื่องจาก
ตัวชิ้นงานเปนรอยงาย

ปฏิบัติโดยพนักงานจับชิ้นงานปอนเขาเครื่องตัด ตองระวังท้ังปจจัยของ
ผูปฏิบัติงานท่ีจะสัมผัสชิ้นงาน ซึ่งอาจจับชิ้นงานท่ีตัดทับกับชิ้นงานท่ี
ตองการทําใหเปนรอยไดมากในสถานีนี้

เรื่องการควบคุมฝุน จากสภาพแวดลอม เปนปจจัยท่ีตองดูแล เนื่องจาก
ตัวชิ้นงานเปนรอยงาย

ปฏิบัติโดยพนักงานท่ีผานการอบรมถึงผลกระทบและคุณภาพ
แตในดานอุปกรณท่ีใชเพื่อปองกันปญหายังไมดีพอ เชน ถุงมือท่ี
อยูในสภาพดี ทําใหอาจมีความเส่ียงท่ีรอยมือจะมาติดท่ีผลิตภัณฑได

นอกจากการควบคุมฝุน จากสภาพแวดลอม แลว ในสวนของ trey ท่ีใส
ชิ้นงานก็ตองระมัดระวังเรื่องฝุนดวย ท้ังนี้ การออกแบบจํานวนและ
การจัดวางก็ตองพิจารณา เนื่องจาก ปองกันปญหาการทับและเสียดสีกัน
ระหวางตัวชิ้นงานได

unpacking OR 
จากกลอง

หยิบ original OR 
จากกลอง

ลําเลียง original 
OR จากกลอง

cutting OR

air blower 
เปาลมไลเศษจาก

การตัด

ลําเลียง OR ท่ีตัด
แลวไปตรวจสอบ

หยิบ OR ท่ีตัด
แลวมาตรวจสอบ

ลําเลียง OR ไป 
area เตรียมสงฉลุ

กระบวนการฉลุเพื่อ
เตรียมประกอบปุม

จัดเก็บ OR เตรียม
ประกอบ
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กระบวนการยอยผลิตแผนหนาจอ Ornament Plate

ลง defect ท่ีอาจเกิดขึ้นแตละกระบวนการ

 - ริ้วรอยท่ีอาจติดมาตั้งแต OR original จาก Maker
 - std pack ท่ีแนนเกินไป

 - รอยดางท่ีมาจากรอยนิ้วผูปฏิบัติงาน 
 - รอยขีดขวนรอยเล็บ
 - รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน

 - ความสกปรกบนแผนลําเลียง

 - รอยจากเศษจากการตัดตกคาง
 - รอยคราบจากกอเกิดฝุนเหนียวบนชิ้นงาน
   (ใบพัดลมท่ีใชเปาสกปรก)

 - ความสกปรกบนแผนลําเลียง

 - รอยจากความสกปรกบนผิวระนาบของเครื่อง
 - รอยจากการกดทับเศษจากการตัดท่ีเปาไมหมด

 - ความสกปรกบนแผนลําเลียง

 - รอยดางท่ีมาจากรอยนิ้วผูปฏิบัติงาน 
 - รอยขีดขวนรอยเล็บ
 - รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน

 - รอยคราบระหวางแผนท่ีกดทับกัน
 - รอยเสียดสีระหวางแผนท่ีกดทับกัน

unpacking OR 
จากกลอง

หยิบ original OR 
จากกลอง

ลําเลียง original OR 
จากกลอง

cutting OR

air blower 
เปาลมไลเศษจากการตัด

ลําเลียง OR ท่ีตัดแลวไป
ตรวจสอบ

หยิบ OR ท่ีตัดแลวมา
ตรวจสอบ

ลําเลียง OR ไป area 
เตรียมสงฉลุ

กระบวนการฉลุเพ่ือเตรียม

ประกอบปุม

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

Item : Escutceon      Process Responsibility : ESC ASSY      Prepared By

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

Team Member: QC TOA / QC ENGINEER

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

of Failure Detection   / Due date v c t N

วิธการตรวจจับที่ใชในการ
ควบคุมกระบวนการนี้ในปจจุบัน

Unpack OR จากกลอง ริ้วรอยจาก original OR รอยขีดขวน / NG Maker ไมควบคุม ยังไมมีการควบคุม 7 5 10 350

รอยจากการทับกันของ OR รอยดาง + ขีดขวน / NG Std pack หนาแนนไป ยังไมมีการควบคุม 7 5 10 350

การหยิบ OR จากกลอง รอยดางจากนิ้วผูปฏิบัติงาน รอยดาง / NG ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ มี OI แจงหัวหนางาน 6 7 7 294

รอยขีดขวนจากรอยเล็บ รอยขีดขวน / NG ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ มี OI แจงหัวหนางาน 7 7 7 343

รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน รอยขีดขวน / NG ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน ยังไมมีการควบคุม 7 5 10 350

ลําเลียงเคลื่อนยาย OR รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง รอยขีดขวน / NG การทําความสะอาดไมเพียงพอ
ตามตารางทําความสะอาด
หลัง PM

6 7 8 336

Air blow เปาลม รอยจากเศษการตัดที่ตกคาง รอยขีดขวน / NG แรงลมเปาไมเพียงพอ ปฏิบัติตามคูมือ 6 6 6 216

จากการตัด รอยคราบจากฝุนที่ใบพัดลม รอยดาง + ขีดขวน / NG การทําความสะอาดไมเพียงพอ
ตามตารางทําความสะอาด
หลัง PM

6 6 8 288

ลําเลียง OR ไปฉลุ รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง รอยขีดขวน / NG ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 6 7 10 420

กระบวนการฉลุ รอยจากฝุนบนระนาบของเครื่อง รอยขีดขวน / NG การทําความสะอาดไมเพียงพอ
ตามตารางทําความสะอาด
หลัง PM

7 6 8 336

เตรียมประกอบ รอยจากการทับเศษจากการตัด รอยดาง + ขีดขวน / NG ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 7 7 10 490

ลําเลียง OR ไปตรวจสอบ รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง รอยขีดขวน / NG ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 6 7 10 420

การหยิบ OR มาตรวจสอบ รอยดางจากนิ้วผูปฏิบัติงาน รอยดาง / NG ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน
มี Master sample เทียบใน
การตรวจสอบ

6 7 6 252

รอยขีดขวนจากรอยเล็บ รอยขีดขวน / NG ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน
มี Master sample เทียบใน
การตรวจสอบ

7 6 6 252

รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน รอยดาง + ขีดขวน / NG ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน ยังไมมีการควบคุม 7 6 10 420

 จัดเก็บเตรียมประกอบ รอยคราบระหวางแผนที่กดทับกัน รอยดาง + ขีดขวน / NG ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 7 6 10 420

รอยเสียดสีระหวางแผนที่กดทับกัน รอยดาง + ขีดขวน / NG Std pack หนาแนนไป ปฎิบัติตาม SP เดิม 7 5 6 210

ตารางที่ 4.4  แสดงผลการประเมิน FMEA

POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS (PROCESS FMEA)

  กระบวนการในแตละขั้นตอน
หลักๆ

แนวโนมที่จะเกิดขอบกพรอง จะมีผลทําใหเกิดอะไรได
บาง

แนวโนมจากขอบกพรองนาจะมาจาก
สาเหตุใด

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

ร้ิวรอยจาก original OR Maker ไมควบคุม 0.0 1.0 0.0 0.3 0.687 5
รอยจากการทับกันของ OR Std pack หนาแนนไป 0.0 0.0 1.0 0.3 0.687 5
รอยดางจากนิ้วผูปฏิบัติงาน ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ 3.0 4.0 3.0 3.3 6.873 7
รอยขีดขวนจากรอยเล็บ ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ 3.0 2.0 3.0 2.7 5.498 7
รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน 0.0 0.0 1.0 0.3 0.687 5
รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง การทําความสะอาดไมเพียงพอ 4.0 4.0 4.0 4.0 8.247 7
รอยจากเศษการตัดที่ตกคาง แรงลมเปาไมเพียงพอ 1.0 1.0 2.0 1.3 2.749 6
รอยคราบจากฝุนที่ใบพัดลม การทําความสะอาดไมเพียงพอ 2.0 2.0 1.0 1.7 3.436 6
รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก 4.0 4.0 4.0 4.0 8.247 7
รอยจากฝุนบนระนาบของเครื่อง การทําความสะอาดไมเพียงพอ 3.0 3.0 2.0 2.7 5.498 6
รอยจากการทับเศษจากการตัด ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก 4.0 3.0 3.0 3.3 6.873 7
รอยจากฝุนบนสายพานลําเลียง ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก 3.0 3.0 4.0 3.3 6.873 7
รอยดางจากนิ้วผูปฏิบัติงาน ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน 4.0 2.0 3.0 3.0 6.186 7

รอยขีดขวนจากรอยเล็บ ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน 1.0 0.0 1.0 0.7 1.375 6
รอยเสียดสีระหวางหยิบชิ้นงาน ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน 2.0 2.0 1.0 1.7 3.436 6
รอยคราบระหวางแผนที่กดทับกัน ฝุนในสิ่งแวดลอมมีมาก 1.0 1.0 1.0 1.0 2.062 6
รอยเสียดสีระหวางแผนทีกดทับกัน Std pack หนาแนนไป 0.0 1.0 0.0 0.3 0.687 5

pcs per day

ตารางที 4.5 แสดงสัดสวนของเสีย DPM เพือหาคา (OCC)
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ตารางที่ 4.6 แสดงระดับความสามารถการควบคุม (DET)

Cause of Failure Current control DET

Maker ไมควบคุม ยังไมมีการควบคุม 10
Std pack หนาแนนไป ยังไมมีการควบคุม 10
ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ มี OI แจงหัวหนางาน 7
ผูปฏิบัติงานไมใสถุงมือ มี OI แจงหัวหนางาน 7
ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน ยังไมมีการควบคุม 10
การทําความสะอาดไมเพียงพอ ตามตารางทําความสะอาดหลัง PM 8
แรงลมเปาไมเพียงพอ ปฏิบัติตามคูมือ 6
การทําความสะอาดไมเพียงพอ ตามตารางทําความสะอาดหลัง PM 8
ฝุนในส่ิงแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 10
การทําความสะอาดไมเพยีงพอ ตามตารางทําความสะอาดหลัง PM 8
ฝุนในส่ิงแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 10
ฝุนในส่ิงแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 10
ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน มี Master sampleเทียบในการตรวจสอบ 6
ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน มี Master sampleเทียบในการตรวจสอบ 6
ไมมีมาตรฐานการปฎิบัติงาน ยังไมมีการควบคุม 10
ฝุนในส่ิงแวดลอมมีมาก ยังไมมีการควบคุม 10
Std pack หนาแนนไป ปฎิบัติตาม SP เดิม 6
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-  Risk Priority Number (RPN) 
 เปนเลขแสดงระดับความเสีย่ง RPN = (S)x(O)x(D) 

- รอยขีดขวนจากสายพานลําเลียง มีคา RPN = 6x7x8 = 336 
- รอยดางที่เกดิจากผูปฎิบัติงาน มีคา RPN = 6x7x7=294 

 
   -  Responsibility (PIC)  

 ผูรับผิดชอบคือ  ฝายผลิตและฝายตรวจสอบคุณภาพ 
    -  Action Plan  
 เมื่อไดประเมนิผลมาแลว จงึตองมรมาตรการมาจัดการกับสาเหตุของแตละปญหาซึง่เมื่อ
พิจารณาจากผลการวิเคราะห FMEA แลวทีม่าของปญหาเองสามารถถูกแบงเปนกลุมใหญๆที่จะทํา
การเนนแกไขปญหาได เชน การจัดการกับลมเปาไลช้ินงานหลังกระบวนการ ฝุนจากสิ่งแวดลอม และ
การสัมผัสชิ้นงาน 
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     บทที่ 5 
การปรับปรุงและการติดตามผล 

 
        ในขั้นตอนของการวิเคราะห และแกไขปญหานัน้จําเปนที่ตองมกีารระดมประชุมเจาหนาที่ที่
เกี่ยวของเนื่องจากจะทําใหมแีนวทางในการแกไขปญหาไดแมนยําและถูกตองมากยิ่งขึ้น ซ่ึงขั้นตอน
ของการแกปญหาจําเปนตองไดมาซึ่งสาเหตุกอนเพื่อสามารถระบุแนวทางการแกไขปญหาได ตอมา
จึงตองวิเคราะหดวยวาสาหตขุองปญหาใดที่จะมีความรนุแรงของปญหา ความถี่ของการเกิดปญหา 
และมาตรการปองกันการเกดิปญหา มาเปนปจจยัในการพิจารณาลําดับความรุนแรงของปญหา เมื่อได
สาเหตุและการวิเคราะหมาแลว แนวทางในการแกไขปญหาจะมวีิธีการวิเคราะหไดโดยประยุกต
วิธีการทางสถิติมาใชเพื่อพจิารณาวาปจจัยที่ไดมาจากการวิเคราะหนั้นมีความสัมพันธกับปญหามาก
นอยเพยีงไรแลวจึงกําหนดแนวทางการแกไข กับอีกวิธีหนึ่งคือการตั้งสมมติฐานจากผลการวิเคราะห
สาเหตุขางตนนํามากําหนดวธีิการแกไขแลวจึงติดตามผลวาเปนไปไดตามที่ตั้งสมมติฐานไวหรือไม 
การใชวิธีการนี้ เพื่อใหมั่นใจวาสมมติฐานที่ตั้งมาและแนวทางการแกไขปญหานั้นถูกตองและสามารถ
ลดปญหาไดจริงไปถึงระยะยาวจึงจําเปนตองมีการเก็บขอมูลและติดตามผลระยะยาวกอนการสรุปได
วาแนวทางการแกปญหานัน้ถูกตองและตรงจุดกับสาเหตขุองปญหาทําจะใหปญหาทีท่ําการศึกษานัน้
สามารถลดลงไดอยางถาวรกอนนํามากําหนดเปนมาตรฐานตอไป  
 
      ในการกําจดัสาเหตุของปญหานั้น ไดยดึหลักกําจัดสาเหตุหลักๆใหหมดไปเสยีกอน แลวจึงทําการ
ติดตามผลของปญหาตอไป ซ่ึงในแตละอุตสาหกรรมอาจมีความเหมือนหรือความจําเพาะจงเจาะ
ตางกันออกไป โดยปจจยัที่ไดจากการวิเคราะห FMEA นั้นอาจมีแนวทางการแกไขปญหาที่ไมไดเกีย่ว
โยงกัน กลาวคือแตละปจจยัแตละสาเหตุมาจากที่มาที่อิสระจากกันที่จะเกิดเปนปญหา แตสําหรับ
อุตสาหกรรมที่เกี่ยวของปจจัยทางสิ่งแวดลอมเชนนี้จําเปนตองศึกษาประเภทของปญหาและสาเหตุ
ประกอบกับขัน้ตอนในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนเนือ่งจากแนวทางการแกไขปญหาจากการ
วิเคราะห FMEA ที่มีคา RPN เปนลําดับตนๆ เชน การแกปญหาเกีย่วกบัฝุนในสิ่งแวดลอมในขั้นตอน
การทํางานตนๆกระบวนการอาจไดมาจากสาเหตุของฝุนประเภทเดียวกับขั้นตอนการทํางานในลําดับ
อ่ืนๆของกระบวนการไปไดดวยวิธีการแกไขปญหาในแนวทางเดียวกนั จึงจําเปนตองรวบรวมผลจาก
การวิเคราะหสาเหตุมาเปนกลุมปญหากอนแลวจึงนํามากาํหนดแนวทางการแกไขปญหาและตดิตาม
ผลตอไป 
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     สําหรับกลุมปญหาที่จะทาํการมุงเนนเพือ่กําหนดวิธีการแกไขปญหาสามารถแบงไดเปน 3 หมวด
ดวยกันคือ 
 
     5.1 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากกระบวนการ 
     5.2 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากสิ่งแวดลอม 
     5.3 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับรอยดางที่เกิดจากการปฏิบัติงาน 
 
     5.1 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากกระบวนการ 
 
           5.1.1 การกําหนดแนวทางการแกปญหา 
 
          จากการวิเคราะหการทํางานในแตละขั้นตอนเพื่อศึกษาวาขั้นตอนใดบางทีจ่ะกอใหเกดิฝุนไปติด
กับชิ้นงานจนทําใหเกิดปญหาตามมา ลําดบัแรกตองระบกุอนวาฝุนทีเ่กดิจากกระบวนการสามารถเปน
แบบใดไดบาง แลวจึงนํามากาํหนดแนวทางการแกไขปญหา ซ่ึงจากการติดตามในกระบวนการรวมถึง
การเก็บหลักฐานชิ้นงานเสยีที่มีฝุนไปวิเคราะหหาประเภทโดยแยกที่มาจากเนื้อฝุนหาองคประกอบวา
เปนเนื้อฝุนจากองคประกอบใดบาง (Material component) เพื่อหาที่มาและสาเหตุได ซ่ึงพบวา ฝุนใน
กระบวนการเองลวนมาจาก material ประเภทเดยีวกับเนือ้ของแผน Ornament เองทั้งส้ิน ซ่ึงเมื่อไป
ติดตามกระบวนการจึงสามารถแบงกระบวนการที่มีความเสี่ยงตามที่ระบุไวแลวใน FMEA วาเปนเศษ
จากการตัดในกระบวนการ 
 

- การตัดแผน Ornament plate  
- การฉลุแผน Ornament plate เพื่อนําไปประกอบปุม 
 

         ซ่ึงกระบวนการดังกลาวแมเปนที่มาทีท่ําใหเกิดเศษฝุนจากการตดัหรือฉลุก็ยังไมสามารถตัด
กระบวนการนี้ออกเพื่อกําจดัสาเหตุไดเนือ่งจากเปนกระบวนการที่สําคัญ จึงทําใหทางทีมผูเกี่ยวของ
ตองหามาตรการปองกัน คือ การเปาไล (Dust removal) หลังการตัดหรือฉลุเสร็จกอนนําไปติดตามผล
ตอไป 
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    5.1.2 การเสนอแนวทางและวิธีปองกัน  
 
          หลังจากที่ช้ินงานตองผานกระบวนการไมวาจะเปนการตัดหรือฉลุก็ดี การเปาไลเพื่อไมใหฝุนที่
จะเปนสาเหตขุองรอยขีดขวนจําเปนตองมกีารกําหนดเปนมาตรการการแกไขปญหาทางหนึ่ง ซ่ึงตอง
มีมาตรฐานทีชั่ดเจนวาตองใชลมเปาไลอยางไรเพื่อใหเกืดประโยชนสูงสุด คือ สามารถเปาไลฝุน
ดังกลาวไดทั้งหมดและไมทาํใหฝุนที่เปาไลมาแลวฟุงกระจายไปติดยังกระบวนการอืน่ๆตอไปอีก จงึ
ไดมีการทดลองหาคาความแรงลมาที่จะใชตั้งเปนคามาตรฐานโดยทดลองนําฝุนที่เปนประเภทเดียวกับ
เนื้อ Ornament ที่โรยที่ตัวช้ินงานและเพิ่มความเร็วลมจนกระทั่งสามารถเปาไลฝุนไดหมด ดังเชนผลที่
แสดงในตารางที่ 5.1  
 
ตารางที่ 5.1 แสดงผลการทดสอบความสามารถของลมเปาไล  
 

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

 
          เมื่อไดขอสรุปความเร็วลมเปาไลนอยสุดที่สามารถเปาไลฝุนไดแลวจึงตองออกแบบใหมี
ขอบเขตปองกันเพื่อมืใหฝุนเกิดฟุงไปตดิยังกระบวนการในขั้นตอนอื่นๆดวย นอกจากนี้หาก
กําหนดใหมีลมเปาไลแลว ฝุนที่หลุดออกจากชิ้นงานอาจสะสมอยูในขัน้ตอนนนัน้ๆมากและอาจทาํให
ตกลงมาติดในชิ้นงานอื่นไดอีก จึงตองออกแบบใหมีระบบลมดูดที่ทําหนาที่ดดูฝุนจากการเปาไล
ขางตนดวย โดยตองมีการทดลอง เชนเดยีวกันวา ลมดูดเทาใดจึงจะสามารถดูดฝุนไดหมด ดังเชนผลที่
แสดงในตารางที่ 5.2  
 
ตารางที่ 5.2 แสดงผลการทดสอบความสามารถของลมดูด 
 

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

 
          เมื่อไดขอสรุปจากการทดลองแลว สําหรับลมเปาไลที่ตองมีความเร็วที่ 70 เมตรตอวินาทีขึ้นไป
และลมดูดตองมีความเร็วที่ 20 เมตรตอวินาทีขึ้นไปจึงนํามาตั้งเปนคามาตรฐานทั้งการปฏิบัติและการ
กําหนดชวงเวลาในการสอบเทียบเพื่อตรวจวัดความสามารถของการเปาไลนี้ใหคงไวในมาตรฐานที่
กําหนดดวย จากนั้นจึงทําการติดตามผลหลังปรับปรุงตอไป 
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5.2 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนท่ีเกิดจากสิ่งแวดลอม 
 

      5.2.1 การกําหนดแนวทางการแกปญหา 
 

         เมื่อไดมกีารจับประเดน็เกี่ยวกับเรื่องฝุนที่อาจทําใหเกิดปญหา โดยระดมสมองตั้งแตหวัหนางาน
ในแตละกลุมจนถึงคนงานที่ทํางานกับชิน้งานใกลชิดที่สุด พบวา ฝุนโดยทัว่ไปจะมีรายละเอยีดดังนี ้
 

          ฝุน (Particulate) ออกไซดของไนโตรเจน (NOx) ซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) 
คารบอนมอนอกไซด (CO) โลหะ ไฮโดรเจนคลอไรด (HCl) ไดออกซินและฟูราน (Dioxins และ 
Furans) (มาตรฐานคุณภาพอากาศเสียจากปลองเตาเผาขยะมูลฝอย)  
          การกําจดัฝุนที่เกิดขึน้จากการเผาไหม สามารถใชอุปกรณดกัจับฝุนซึ่งมีประสิทธิภาพในการดัก
จับฝุนตั้งแต 50-99.5% ขึ้นอยูกับประเภทและหลักการทํางาน เชน เครื่องดักจับฝุนแบบไฟฟาสถิตย 
ถุงกรอง ไซโคลน ฯลฯ โดยการเลือกใชอุปกรณแตละชนิดขึ้นอยูกับขนาดของฝุนที่เกิดขึ้น เงินลงทุน 
คาดําเนินงานและบํารุงรักษาที่เหมาะสมเปนตน รายละเอียดแสดงในตารางที่ 5.3  

ตารางที่ 5.3 แสดงคุณลักษณะของเครื่องดักจับฝุนแตละประเภท 

ประเภท 

ขนาดฝุนที่สามารถ 

ดักจับได 
(Micron) 

ประสิทธิภาพ 

การดักจับฝุน 

เงิน
ลงทุน 

ขั้นตอน 

เครื่องดักจับฝุนไฟฟาสถิตย(Electrostatic 
Precipitator) 

20 ~ 0.05 90 ~ 99.5 สูง ตํ่า - ปานกลาง

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

ปานกลาง - สูง

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

ปานกลาง 

เครื่องดักจับฝุนแบบใชแรงโนมถวง (Gravitational 
Dust Collector) 

1000 ~ 50 40 ~ 60 ตํ่า ตํ่า 

เครื่องดักจับฝุนแบบใชแรงเฉื่อย(Inertia Dust 
Collector) 

100 ~ 10 50 ~ 70 ตํ่า ตํ่า 

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

Management Association” 

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

          เมื่อไดมีการวิเคราะห ประเภทของฝุนแลว ขั้นตอนตอมา คือการติดตั้งอุปกรณที่ประยุกตมา
เปนลักษณะแผนกรองที่มีขนาดที่สามารดกัจับฝุนที่มีขนาดที่ตองการได คือ ฝุนที่มีขนาดอยูระหวาง 
20-50 ไมโครเมตรได โดยจะติดตั้งและติดตามผลทั้งกระบวนการผลิตตั้งแตปลองลมบริเวณตนทาง
จนถึงการจัดเก็บที่ปลายทาง เนื่องจากทกุกระบวนการมีความเสี่ยงที่จะเกิดปญหาไดหากมีฝุนติดกับ
ตัวช้ินงานไป ตอมาจึงตองจดัใหมกีรอบเวลา การทําความสะอาดตามกรอบชองลมของชองระบาย
อากาศ พรอมทั้งปดกวาดหยากใยบริเวณสายการผลิตดวย ดงัภาพที่ 5.1 และ 5.2    

 

                          
            ภาพที่ 5.1 แสดงการทําความสะอาดแผนกรอง                             ภาพที่ 5.2 แสดงตัวอยางแผนกรอง     

 
         นอกจากมาตรการดังกลาวการดําเนนิการปองกันฝุนที่ตนเหตุโดยการศึกษาประเภทของฝุนและ
ติดตั้งอุปกรณตัวกรองใหไดมีประสิทธภาพนั้นจําเปนตองมีการควบคมุดวยวาฝุนทีม่ีอยูใน
กระบวนการนั้นจะตองไมมีฝุนประเภทอื่นแปลกปลอมเขามาในขอบเขตควบคุมดวย เพราะขนาดและ
ความถี่ของตัวกรองจะสามารถกรองฝุนที่ไดทําการศึกษาไวแลวไดอยางมีประสิทธภาพแตหากมีฝุน
ประเภทอื่นปลอมปนมาก็จะทําใหผลที่ปลายทางที่ควบคุมรอยขีดขวนอาจเกดิคลาดเคลื่อนได 
กลาวคือ ผลที่คาดวาควรจะแกไขไดกลับมีของเสียเพิ่มขึ้นจากรอยขดีขวนในรูปแบบตางๆมากขึ้นตาม
ตัวแปรภายนอกที่อยูนอกเหนือจากการควบคุม จึงจําเปนตองมีการควบคุมปจจัยภายนอก โดยมีคน
เปนพาหะนําฝุนหรือส่ิงปลอมปนอื่นๆเขามาในสายการผลิตได จึงตองมีมาตรการปองกันดดย
กําหนดใหมีการใสชุดปองกนัฝุนคลุมตัวทกุครั้งที่มีการเดินเขาในบริเวณควบคุมหรือกระบวนการ
ผลิต ดังภาพที ่5.3 
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                                  ภาพที่ 5.3 แสดงตัวอยางเสื้อท่ีมีผิวปองกันการเกาะติดของฝุน 
 
5.3 แนวทางการแกไขปญหาสําหรับรอยดางที่เกิดจากการปฏิบตัิงาน 
 

      5.3.1 การกําหนดแนวทางการแกปญหา 
 

    จากการจดบันทึกและติดตามปญหาแนบกับแผนภูมิควบคุมสําหรับปญหารอยดางบนแผน Plate 
ไดมีการนําชิน้งานที่เกิดปญหามาวิเคราะหและระดมสมองเพื่อหาแนวทางแกปญหา ซ่ึงพบวา ลักษณะ
ของปญหาแบงเปน 90 % มีลักษณะของปญหาเปนรอยดางที่เกิดขึ้นในตําแหนงเดิมๆ ดังแสดงในรูปที่ 
5.4    
                     

                                 

แผนช้ินงาน 

   ตําแหนงที่มักพบปญหา 
 
           ภาพที่ 5.4 แสดงตําแหนงที่พบปญหาบนชิ้นงาน 
      

         
        ซ่ึงเมื่อนําตัวช้ินงานเสียมาสังเกตแลวจะพบวาตําแหนงที่เกิดของเสียหรือเกิดรอยดางมีลักษณะ
เปนรอยคลายรอยนิ้วมือ จงึเปนประเดน็ทีต่องมีการตรวจสอบตอไปวาพนักงานทีต่องทํางานโดย
สัมผัสกับชิ้นงานไดใชถุงมือที่เตรียมไวใหหรือไม รวมถึงตัวคนงานเองมีความรูและตระหนกัถึง
ผลกระทบตอคุณภาพหรือไมตอไป 

 
        สําหรับที่เหลือโดยทัว่ไปมักพบอีกประมาณ 10% ที่มีลักษณะปญหาคลายที่รอยคราบจากฝุนจน
เกิดเปนรอยดาง และมีสมมตฐิานดวยวาอาจเกิดการหยดหรือร่ัวของน้ํามันหลอล่ืนที่เครื่องจักร
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บางสวนรวมดวยก็ได เพราะลักษณะการหยดหากวามกีารรั่วซึมของทอสงน้ํามันหลอล่ืน อาจหยดแลว
หยุดไปแลวหยดอีกในตําแหนงอ่ืน ทําใหตาํแหนงทีเ่กิดปญหาเปนลักษณะ random แตหากเปน
หยดตอเนื่องกจ็ะมีตําแหนงที่เกิดปญหาซ้าํๆและตอเนื่องไปจึงตองมีมาตรการแกไขในประเด็นหลักๆ
ของการปฏิบัติงานกอน 

 
      5.3.2 การเสนอแ

การ

นวทางและวิธีปองกนั  

      ูปแบบปญหาอาจเกดิจาก คน แลวจึงไดมุงประเด็น
ี่การใหความเขาใจ ความรูแกผูปฎิบัติงาน เกี่ยวกบัผลกระทบทางคณุภาพ รวมถึงการประชุมเพือ่หา

ี

                                  
 

  ภาพที่ 5.5 แส ิธีปฎิบัติที่ถูกตอง 
  

                                                 
 
                    ภาพที่ 5.6 แสดงต นตอนที่ตองสัมผัสชิ้นงาน  

5.4   การติดตามผล

 
        จากการสังเกตจากชิน้งานที่เสียเมือ่พบวาร

ท
สาเหตุดวยวาทําไมคนงานจงึไมสวมถุงมือที่จัดไวใหมีขอขัดของและขอเสนออยางไรจึงไดนํามาเปน
หัวขอในการประชุมระหวางหัวหนางานและคนงานกอนการปฎิบัติงานตอไปรวมถงึการกําหนดใหม
อุปกรณที่จําเปนตอการสัมผัสชิ้นงาน เชน ถุงมือชนิดไรแปงทุกพืน้ที่ทีม่ีการสัมผัสชิ้นงานโดยตรง ดัง
ภาพที่ 5.5 และ 5.6  
 

 

ดงการอบรมใหผูปฏิบัติงานเขาใจถึงผลกระทบและว

 

ัวอยางถุงมอืชนิดไรแปงสําหรับขั้
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       การติดตามผลหลังจากที่ไดมีการปรับปรุงจะเปนเชนที่กลาวไปแลวคือเพื่อใหมีความนาเชื่อถือ
อนการสรุปผลจําเปนตองมีการเก็บขอมลูระยะยาวเพื่อใหแนใจวาผลหลังที่ไดออกมาตรการแกไข

รับปรุง 

รวจสอบปญหาที่มีมาตรฐานเดยีวกันเปรียบเทียบ
หวางขอมูลที่โรงงานกับที่ศูนยกระจายสินคาเพื่อใหมั่นใจวาไมมีปจจยัระหวางทางมาทําใหผลเกดิ

ระจายสินคาทําใหตัดปจจยัระหวางการขนสงและมามุงเนนที่ที่โรงงานเพื่อนําไปใชเปนขอมูลกอน
ที่

อง

                   5.4.2   ขอมูลและปญหาหลังการปรับปรุง 

ก
ไปแลวนัน้สามารถทําใหของเสียลดลงไดอยางถาวรซึ่งไดประยกุตใชแผนภูมิควบคุมในการติดตาม
ผล ซ่ึงการเก็บขอมูลเพื่อใหขอมูลมีความนาเชื่อถือระยะยาวจําเปนตองมคีวามตอเนื่องและควบคุม
ปจจัยภายนอกทั้งหมดใหคงสภาพเดิมจงึทาํการเปลี่ยนแปลงเฉพาะสวนที่ไดออกมาตรการปรับปรุง
เทานั้น  สําหรับปจจัยอ่ืนๆนอกจากนีจ้ะไมมีการเปลี่ยนแปลงและควบคุมใหคงที่ตลอดระยะเวลาที่
เก็บขอมูล เชน การควบคุมปจจัย เร่ือง คน เครื่องจักร และรุนผลิตเชนเดยีวกัน  เพื่อใหไดขอมูลมา
สรุปผลและประเมินใหไดแมนมากขึ้น 
 
           5.4.1   ขอมูลและปญหากอนการป
 
                      เร่ิมที่การเปรียบเทียบขอมูลของการต
ระ
การเบี่ยงเบนระหวางการขนสงได โดยเริ่มจากสินคาที่โรงงานที่ผลิตในเดือนกุมภาพนัธ 2549 แลวมา
สงใหที่ศูนยกระจายสินคาในเดือนพฤษภาคม 2549 โดยมีภาพแสดงขอมูลแสดงปญหาของทั้งโรงงาน
และศูนยกระจายสินคาดังภาพที่ 5.7, 5.8 สําหรับรอยขีดขวน และ ภาพที่ 5.11, 5.12 สําหรับรอยดาง 
 
               เมื่อไมมีความแตกตางอยางมนีัยสําคัญระหวางขอมูลของเสียจากทั้งโรงงานและศูนย
ก
ปรับปรุงสําหรับเปรียบเทียบกับหลังปรับปรุงได โดยการเก็บขอมูลที่โรงงานเองก็มี 2 สถานี (หนวย
3 และหนวยที4่) ที่ทําการตรวจสอบที่อยูในขั้นตอนหลังจากที่ไดออกมาตรการแกไขไปจึงตองมี
ขอมูลเปรียบเทียบระหวาง 2 สถานีดวยหากไมมีความแตกตางระหวางหนวย3 และหนวย4 กนัอยางมี
นัยสําคัญ การเก็บขอมูลจะไดมุงเนนไปทีห่นวยตรวจสอบที่3 ที่อยูตอจากขั้นตอนการปฏิบัติงานข
กระบวนการทีไ่ดปรับปรุงแกไขไปดังเชนขอมูลที่แสดงในภาพ 5.9, 5.10 สําหรับรอยขีดขวน และ 
ภาพที่ 5.13, 5.14 สําหรับรอยดาง ที่มีการเก็บขอมูลในหนวยตรวจสอบที่ 3 และ 4 ในชวงเดือน
กรกฏาคม 2549 ซ่ึงจะอางอิงเปนขอมูลกอนปรับปรุงตอไป  
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                    จากที่ไดออกมาตรการปรับปรุงในวิธีการตางๆขางตน ตอมาจึงไดเก็บขอมูลหลังการ

็บขอมูลเพิ่มเติมที่ศูนยกระจายสินคาอยางตอเนื่องดวยเพื่อการยนืยัน

 รอยขีดขวน

ปรับปรุงขึ้นมาเพื่อเปรียบเทยีบและประเมนิผล โดยจะเกบ็ขอมูลที่สถานีตรวจสอบที3่ เชนเดยีวกับ
กอนปรับปรุงโดยจะเก็บขอมูลตอเนืองเปนเวลา 4 เดือนเริ่มตั้งแต สิงหาคม2549 จนถึง พฤษภาคม 
2549 ดังเชนขอมูลในภาพ 5.15 ถึง 5.18 สําหรับขอมูลปญหารอยขีดขวน และภาพ  5.24 ถึง 5.27 
สําหรับขอมูลปญหารอยดาง 
 

               นอกจากนี้ตองมีการเก  
ดังที่แสดงในภาพ 5.19 ถึง 5.21 สําหรับขอมูลปญหารอยขีดขวนและภาพ 5.28 ถึง 5.30 สําหรับขอมูล
ปญหารอยดาง ที่มีการเก็บขอมูลตอเนื่องที่ศูนยกระจายสินคาตั้งแต พฤศจิกายน 2549 จนถึง มกราคม 
2550 เปนเวลาอีก 3 เดือนโดดยที่ขอมูลชุดนี้ตางงนํามาจากการสอบกลับยอนใหตรงกับวันที่มาจาก
การผลิตในชวงสิงหาคม2549 จนถึง พฤษภาคม 2549 ของโรงงานที่เปนขอมูลหลังปรับปรุงสําหรับ
ปญหารอยขีดขวนภาพที่ 5.15 ถึง 5.18 และรอยดางภาพที ่5.24 ถึง 5.27 ที่กลาวไปเมื่อขางตนนี้เอง  
 

ึ่งจากขอมูลเมื่อนํามาเฉลี่ย ไดดังนี ้ซ
 

ารเปรียบเทยีบจํานวนของเสียประเภทก    

ญหารอยขีดขวน 

 

ากเดิมหรือกอนปรับปรุงเปน  21.1 ช้ิน ตอวัน  จ
มาสูหลังปรับปรุงเปน    7.8 ช้ินตอวัน 
 

รือคิดเปน 63 เปอรเซ็นต คิดเฉพาะปห
 

ารเปรียบเทยีบจํานวนของเสียประเภท รอยดางก         
 

ากเดิมหรือกอนปรับปรุงเปน  11.0 ช้ินตอวัน จ
มาสูหลังปรับปรุงเปน    2.0 ช้ินตอวัน  
 
หรือคิดเปน 82 เปอรเซ็นต คิดเฉพาะปญหารอยดาง 

ําใหของเสียรวมแตละเดือนลดลงจาก 1457 ช้ินโดยเฉลีย่เหลือเพยีง 783 ช้ินตอเดือน  
 
ท
หรือคิดเปน 1.96 เปอรเซ็นต เฉล่ียของเสียรวม (จากเดิม 3.43 เปอรเซ็นต)  
 
 



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

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

ภาพที่ 5.7 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุงที่โรงงานที่ใชเปรียบเทียบกับศูนยกระจายสินคา
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : MAY06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

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

ภาพที่ 5.8 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุงที่ศูนยกระจายสินคาที่ใชเปรียบเทียบกับโรงงาน
SCRATCH

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.9 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุงที่โรงงาน (สถานีตรวจสอบที่ 3)
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 OPERATOR NAME  :  SINTH K.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       : SCRATCH
 SHOT / DATE           : JUL06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE : ESC 470 CD ASSY

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

ภาพที่ 5.10 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุงที่โรงงาน (สถานีตรวจสอบที่ 4)
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 OPERATOR NAME  : PITAK T.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : FEB06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE :

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

ภาพที่ 5.11 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยดางกอนปรับปรุงที่โรงงานที่ใชเปรียบเทียบกับศูนยกระจายสินคา
OILY
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Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : MAY06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

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

ภาพที่ 5.12 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยดางกอนปรับปรุงที่ศูนยกระจายสินคาที่ใชเปรียบเทียบกับโรงงาน
OILY

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.13 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยดางกอนปรับปรุงที่โรงงาน (สถานีตรวจสอบที่ 3)
OILY

ESC 470 CD

Reject by / Note
IQC
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 OPERATOR NAME  : PITAK T.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       : OILY
 SHOT / DATE           : JUL06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE : ESC 470 CD

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

ภาพที่ 5.14 แสดงขอมูลของเสียปญหารอยดางกอนปรับปรุงที่โรงงาน (สถานีตรวจสอบที่ 4)
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/AUG/06  UPDATE CONTROL LIMIT : AUG 06 IMPROVED  PART / CODE :

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

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

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

ภาพที่ 5.16 แสดงปญหารอยขีดขวนที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 2
SCRATCH

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.17 แสดงปญหารอยขีดขวนที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 3
SCRATCH

ESC 470 CD

Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/NOV/06  UPDATE CONTROL LIMIT : OCT 06 (CON'D)  PART / CODE :

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

ภาพที่ 5.18 แสดงปญหารอยขีดขวนที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 4
SCRATCH
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  NOV06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

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

ภาพที่ 5.19 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 1
SCRATCH

ESC 470 CD

Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  DEC06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

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

 ภาพที่ 5.20 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 2
SCRATCH

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.21 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 3
SCRATCH

ESC 470 CD

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

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง

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

ภาพที่ 5.22 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังประเมิน SQA เดือนที่ 1
SCRATCH

ESC 470 CD

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

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง

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

ภาพที่ 5.23 แสดงปญหารอยขีดขวนที่ศูนยกระจายสินคาหลังประเมิน SQA เดือนที่ 2-3
SCRATCH

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.24 แสดงปญหารอยดางที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 1
OILY

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.25 แสดงปญหารอยดางที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 2
OILY
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Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : KOSAL S.  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           : 01-30/OCT/06  UPDATE CONTROL LIMIT :  PART / CODE :

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

ภาพที่ 5.26 แสดงปญหารอยดางที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 3
OILY

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.27 แสดงปญหารอยดางที่โรงงานหลังปรับปรุงเดือนที่ 4
OILY

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.28 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยืกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 1
Oily

ESC 470 CD

Reject by / Note
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 OPERATOR NAME  : IPO ; QC  CONTROL CHART TYPE   : P CONTROL CHART  MONITOR       :
 SHOT / DATE           :  DEC06  UPDATE CONTROL LIMIT : following Factory  PART / CODE :

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

ภาพที่ 5.29 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยืกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 2
Oily

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.30 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยืกระจายสินคาหลังปรับปรุงเดือนที่ 3
Oily

ESC 470 CD

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

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

ภาพที่ 5.31 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยกระจายสินคาหลังประเมิน SQA เดือนที่ 1

0
2
4
6
8

10
12
14
16
18
20
22
24
26
28
30

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

UCL = 4.2

LCL = 0.0

C = 1.1

10
6



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

ตัวอยางที่ / Lot refer date จํานวนบกพรอง Refer Production date ตัวอยางที่ จํานวนบกพรอง

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

ภาพที่ 5.32 แสดงปญหารอยดางที่ศูนยกระจายสินคาหลังประเมิน SQA เดือนที่ 2-3
Oily

ESC 470 CD

Reject by / Note
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                ผลจากการติดตามผลจากขอมูลของเสียที่ลดลง จึงมีผลสืบเนื่องมาทําใหคาใชจายที่ตองใช
เกี่ยวกับการจดัการของเสียลดลงตามไปดวย โดยมีขอมูลเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังปรับปรุง
ดังนี ้
 

กอนปรับปรุง  
คาจัดเก็บแปรผัน คิดตามหนวยจัดเก็บ เปน 100 บาทตอช้ินตอเดือน  
คาใชจายทั่วไป อัตราคงที่ 4500 บาทคงที่ตอเดือน (คาใชจายนี้รวมคาพนักงานและน้ําไฟแลว) 
ดังนั้น คาใชจายสําหรับการจดัเกย็แตละเดือนเปน (จํานวนของสํารอง x 100) + 4500 บาทตอเดือน 
 

              ตัวอยางเชน คาใชจายประจําเดือน มีนาคมเหลือจากการสงสํารอง 670 ช้ิน 
              คิดเปน (670*100)+4500 = 71500 บาทสําหรับเดอืนมีนาคม 
 

เมื่ออางอิงจากขอมูลการเกิดของเสียและการเรียกของสํารองในบทที่แสดงสถาพปจจุบันคิดเปน
คาใชจายรวมในการจัดเก็บเปน 517000 บาทในรอบตั้งแต มกราคม ถึงธันวาคม 2547  
 

หลังปรับปรุง  
 

                     เนื่องจากผลิตภณัฑมีเนื้อทีใ่นการจัดเก็บที่ไมส้ินเปลือง ทางคลังสินคาสามารถยืนราคา
และคาใชจายเดิม ทั้งสวนคาใชจายแปรผันตามหนวยและคาใชจายทั่วไป จึงสามารถนํามาเปรียบเทยีบ
คาใชจายหลังปรับปรุงได และเมื่อพิจารณาจากแผนการเรียกสินคาทดแทนสําหรับของเสียที่มีหลัง
ปรับปรุงแลวมีขอมูลดังแสดงในตารางที่ 5.4 
                   ตารางที่ 5.4  แสดงขอมูลของเสียสําหรับคํานวณคาใชจาย (หลังปรับปรุง) 

Month 

(2550) 

Order quantity 
(pcs) 

Re order plan 
(pcs) 

Re order actual 
(pcs) 

NG quantity 
Actual (pcs) 

Remain 
(pcs) 

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

Average 36250 711 708 708 163 
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                  หลังการปรับปรุงที่มีของเสียปญหารอยขีดขวนและรอยดางลดลง เมื่อเปรียบเทียบใน
สมการหาคาใชจายโดยยกตวัอยาง เชน เดอืนมีนาคม ไดเปน  
                 คาใชจายประจําเดอืน มีนาคมเหลือจากการสงสํารอง 48 ช้ิน 
                 คิดเปน (48*100)+4500 = 9300 บาทสําหรับเดือนมีนาคม 
ซ่ึงคิดเปนคาใชจายในการจดัเก็บเปน  251400 บาทในรอบตั้งแต มกราคม ถึงธันวาคม 2550 และ
ลดลงจากกอนปรับปรุงเปน 517000 – 251400 = 265600 บาทตอป 
 

5.5 การประเมินระดับคุณภาพสําหรับระบบประกันคุณภาพ 
 

ประเด็นถัดมานอกจาก การหาสาเหตุและการลดปญหาตั้งแตตนทางจากโรงงานแลว ตอมายังตอง
พิจารณาถึงการควบคุมเพื่อใหมีการปฎิบัตทิี่มีมาตรฐานคุณภาพในระดับที่ตองการอยางตอเนื่อง จงึ
ตองมีเกณฑสําหรับประเมินที่จะตรวจสอบตั้งแตตนทางหรือโรงงานมายังผูรับที่ศูนยกระจายสินคา 
ทั้งวิธีการในกระบวนการผลิตที่จะแกไขปญหา การปองกันปญหาเกิดซํ้า ตลอดจนการตรวจสอบใน
ขั้นสุดทายวามขีีดความสามารถในการตรวจจับสิ่งผิดปกติไดเพยีงไร  
 

                      ในงานวิจยันี้จงึตองนํา QA Network ใชเกณฑในการประเมินโดยพิจารณาจาก  
- การปองกันทีจ่ะมีของเสียดงักลาวหลุดออกจากการตรวจสอบไป  

เปนการปองกนัที่เกีย่วกับการตรวจสอบ วามีมาตรการ หรือ อุปกรณ หรือ วิธีการที่จะทําใหมั่นใจวา
ของเสียจะไมหลุดไปโดยจะประเมนิเปนระดับตามตารางอางอิง  

- การปองกันของเสียดังกลาวเกิดขึ้นอีก 
ซ่ึงวิธีการดังกลาวเปนการประเมินวามีมาตรการ หรือ อุปกรณ หรือ วธีิการ ตั้งแตตนทางตลอดจน
ระหวางการผลิต เพื่อไมใหมีของเสียดังกลาวเกิดขึน้ 
 

โดยจะประเมนิเปนระดับตามตารางอางอิงที่แสดงในตารางที่ 5.5 และผลการประเมิน QA network 
ในตารางที่ 5.6 ตามลําดับ    

          ตารางที่ 5.5 แสดงระดบัอางอิงในการประเมิน QA network 
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Plan
Fix

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ตารางที่ 5.6 แสดงผลการประเมิน QA NETWORK
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5.6 ระบบและขั้นตอนการปฏิบัติเพื่อประกันคุณภาพสําหรับศูนยกระจายสินคา 
 
                      จากการที่ไดมกีารหาสาเหตุ ออกมาตรการลดของเสียและติดตามผลจนมีขอมูลเพียง
และทําการประเมิน SQA แลวประเด็นตอมาจะเปนเรื่องการทําระบบและขั้นตอนการติดตามปญหา
สําหรับของหนากากวิทยุรถยนตตามขอบเขต คือ ปญหารอยขีดขวนและรอยดาง โดยการศึกษา
ดังกลาวควรมีผลและข้ันตอนของระบบเริม่ตั้งแตเมื่อมีปญหาจนมาถึงการประเมินทีป่ลายทาง ซ่ึงจาก
เดิมที่ยังไมมีระบบและวิธีการมารองรับเปนขั้นตอนวาลําดับที่ตองปฏิบัติเพื่อใหไดประสิทธิผลควรมี
ลักษณะอยางไรบางหรือที่มีก็เปนเพยีงขั้นตอนการปฏิบัติตามเกณฑของระดับคุณภาพที่ประเมิน
โดยทั่วไปที่ไมไดลงในรายละเอียดจําเพาะจงเจาะของแตละปญหา  
 
               ระบบประกนัคุณภาพที่ศนูยกระจายสินคาจะปฏิบัตินั้นคอื ขั้นตอนที่เร่ิมตั้งแตมีสินคา
ขาเขาเขามาจนกระทั่งไดสงสินคานั้นๆไปยังลูกคาซ่ึงการประกันคุณภาพนั้นวิธีปฏิบัติเพื่อใหสินคา
นั้นๆเปนไปตามระดับคุณภาพที่ยอมรับไดทั้งทางลูกคาและผูผลิตและรักษาใหอยูในเกณฑนั้นได
อยางตอเนื่อง ซ่ึงจากเกณฑดงักลาวสามารถอางอิงไดจากการประเมนิ SQA ที่มีการประเมินจากการ
หาสาเหตุและแนวทางแกปญหาตามขอบเขตไวแลวนั่นเอง ซ่ึงจะมีระบบและขั้นตอนตามภาพที่ 5.7 
และ 5.8 สําหรับทั้งกรณีเมื่อมีเหตุผิดปกติ และปกตดิังนี ้
                                    

 

สินคาสงมายังศูนย
กระจายสินคา 

ตรวจสินคาโดยใช
มาตรฐานการตรวจสอบ

เดียวกับโรงงาน

REJECT 

นําเกณฑในการประเมิน SQA มา

ตรวจสอบทุกขั้นตอนในการ
ปฏิบัติงาน 

OK NOT OK นําช้ินงานมา
วิเคราะหเบื้องตน 

แกไขติดตามผลและ
ประเมินภายใตเงื่อนไขใหม 

Feed back ขอมลูไปยัง
หนวยที่เกี่ยวของสําหรับ
จุดที่ไมเปนไปตามเกณฑ 

ทําการแกไข 

หาสาเหตุต้ังแตโรงงาน 
 (เนื่องจากปฏิบัติตามเกณฑที่ประเมิน

แลวแตยังมี NG จึงมีความเปนไปไดทีจ่ะมี
ปจจัยนอกเหนือจากขอบเขตมาเกี่ยวของ) 

                     ภาพที่ 5.33 แสดงระบบประกันคณุภาพของศูนยกระจายสินคาเมื่อมีสินคาผิดปกต ิ
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สินคาสงมายังศูนย
กระจายสินคา 

ตรวจสินคาโดยใช
มาตรฐานการตรวจสอบ

เดียวกับโรงงาน

 

เปนงานที่ไมมีของเสียเกินกําหนด
อยางตอเนื่อง 

กําหนดชวงเวลาไป 
Internal 

Audit

ตรวจสอบผล 
Audit 

OK NOT OK 

เฝาระวัง / ติดตามผล
การแกไขของทาง

โรงงาน 

 
                      ภาพที่ 5.34 แสดงระบบประกันคณุภาพของศูนยกระจายสินคาเมื่อสินคาปกติตอเนื่อง 
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บทที่ 6 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
 
                 จากผลการเก็บขอมูลเกี่ยวกับปญหาของหนากากวิทยุรถยนต ตั้งแตที่พิจารณาจากทั้งสวนการ
ผลิต ตั้งแต วัตถุดิบกอนเขากระบวนการ กระบวนการ และการจัดเก็บ ตลอดจนการจดัสงและตรวจสอบที่
ศูนยกระจายสินคากอนสงสินคาเขาสายการผลิตของลูกคา ไดมีการเก็บขอมูลศึกษาโดย พิจารณาขอมูล
เฉล่ียของของเสียที่เกิดขึ้นเพือ่ตัดของเสียทีเ่กิดขึ้นอยางผิดธรรมชาติ และจะทําใหขอมูลที่นํามาพิจารณา
และสรุปผลเบี่ยงเบนไป  จึงมีการใช แผนภูมิควบคุม ติดตามผลอยางตอเนื่อง  
                  ปญหาของเสียทีเ่กิดขึ้นจากการที่ลูกคาแจงยอดของเสียมาสําหรับหนากากวิทยุ มักจะไม
เกี่ยวของกับคณุสมบัติการใชงาน แตมักเปนเรื่องของสภาพภายนอกของสินคา เนื่องจากสินคาประเภท
หนากากวิทยุ จะเปนสวนทีใ่ชสําหรับความสวยงาม ความชัดเจนในการใชงานของผูขับขี่ ในงานวจิัยนีจ้ึง
เก็บขอมูล วิเคราะห และสรุปผลในปญหาของ รอยขีดขวน และ รอยดาง ซ่ึงเปนอันดับตนๆที่ที่มลูีกคา
รองเรียนเกีย่วกับปญหามา  
 
                 จากการเก็บขอมลู และติดตามปญหา ขั้นตอนแรกจะทําการเปรียบเทียบขอมูลการตรวจสอบ
ปญหาที่ทําการศึกษาระหวางที่โรงงาน และ ที่ศูนยกระจายสินคา เพื่อตรวจสอบวา ปจจัย ระหวางการ
ขนสงมีผลกระทบ หรือเปนปจจัยหลักในการทําใหเกิดปญหาหรือไม ซ่ึงจากการเปรียบเทียบขอมลูพบวา 
เปอรเซ็นตของเสียที่เกิด อางอิงจากขอมูลการตรวจสอบสินคาขาออกของโรงงาน เทียบกับ ขอมลูการ
ตรวจรับสินคาของศูนยกระจายสินคาโดยมแีผนการตรวจสอบและมาตรฐาน ผูตรวจสอบและวิธีการแบบ
เดียวกันพบวา ไมมีความแตกตางเกดิขึ้นอยางมีนัยสําคัญ จึงสามารถสรุปไดวาปจจัยระหวางการขนสงไม
สงผลกระทบตอคุณภาพสินคาในงานวิจยันี้ 
อางอิงจากแผนภูมิควบคุมเปรียบเทียบระหวางทางโรงงานและศูนยกระจายสินคา 
 
                ตอมามจีึงไดเร่ิมมาพิจารณาทีส่วนการผลิตโดยเริ่มตั้งแต วตัถุดิบขาเขา พิจารณาทั้งขอมลูการ
ตรวจสอบของขอมูลขาเขา มาตรฐานการจัดเก็บ มาตรฐานบรรจุหีบหอ และการสอบยอนกลับขอมูลจาก
ผลิตภัณฑ ตลอดจน เร่ืองของกระบวนการผลิต ทุกขั้นตอน ซ่ึงไดมีการประชุมผูที่เกีย่วของเกี่ยวกบัการ
ประเมินจดุเสีย่งที่อาจสงผลกระทบกับตวัช้ินงานทั้งทางตรงและทางออม 
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            6.1  บทสรุปในแงการวิเคราะหสาเหตุและการแกไขปญหา 
 

            การระบุปญหาซึ่งจะพบไดวาปญหารอยขีดขวนและรอยดางที่มลูีกคารองเรียนมามักจะมเีกิดขึ้นที่
ตัวพลาสติดใสบริเวณหนาปดของหนากากรถยนต หรือ Ornament Plate ซ่ึงบริเวณดังกลาวจะเหน็ได
ชัดเจนโดยเฉพาะเมื่อผูใชงานเปดใชงานวทิยุและมแีสงสวางบริเวณหนาปด ดังนัน้ จึงไดมีการกําหนด
ปจจัยเส่ียงทั้งทางดาน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และ วิธีการ ซ่ึงเมื่อเรียบเรียงปจจยัเหลานี้ออกมาให
สอดคลองกับกระบวนการแตละจุดซึ่งมีการประยุกตใชเครื่องมือทางคุณภาพแบบแผนภูมิกางปลา
วิเคราะหพบวาปจจัยที่มีสวนเสี่ยงที่จะสงผลกระทบตอคุณภาพโดยตรง เชน ฝุน กลับมีจุดที่ตองเฝาระวัง
และออกมาตรการปองกันในหลายๆจุดของกระบวนการผลิต เชน ตั้งแตแกะตัวแผนวตัถุดิบขึ้นมา การ
ลําเลียงไปผลิต การผลิต ทั้งการตัด การฉลุ การประกอบ และการลําเลียงไปจัดเก็บ แมกระทั่งการหยิบ
ช้ินงานไปตรวจสอบเอง ก็ยังมีปจจัยเส่ียงตอการเกิดปญหาริ้วรอยของฝุนหรือรอยดางจากการสัมผัส
ช้ินงาน ซ่ึงแมวา ฝุน จะเปนที่มาของปญหาหลักๆตั้งแตตอนตนทางแลว แตฝุนที่เกดิขึ้นในแตจดุของ
กระบวนการผลิตก็ยังมาจากหลายสาเหตแุละแตกตางที่มาตอกันดวย คาํถามที่ตามมาคือแลวที่ตําแหนงใด 
จุดใดและปจจยัใด ของกระบวนการผลิตที่สงผลตอ ปญหาที่กําลังศึกษาอยูมากทีสุ่ด จึงจําเปนตองมีเกณฑ
ขึ้นมาประเมินลําดับ ความเสีย่ง ความรุนแรง และความเปนไปไดในการแกปญหาไดอยางสมเหตุสมผล 
 
            การประเมินดังกลาวจึงไดมีการประชุมผูที่เกี่ยวของมาประเมินปจจัยดังกลาวโดยใช FMEA มา
เปนเครื่องมือในการพิจารณาประกอบโดยผลการประเมิน วิเคราะห FMEA ที่มีคา RPN เปนลําดับตนๆ 
มาใชในการแกปญหาตามลาํดับซึ่งผลสรุปโดยรวนของคา RPN ที่มีคามากตั้งแต 250 ขึ้นไป ของปญหา
รอยขีดขวนและรอยดางลวนเกี่ยวกับการปฏิบัติงานและฝุนทั้งที่เกดิจากกระบวนการเองและสิ่งแวดลอม
ทั้งส้ิน  
 

      แนวทางการแกไขปญหาจากการวิเคราะห FMEA ที่มีคา RPN เปนลําดับตนๆ อยางการแกปญหา
เกี่ยวกับฝุนในสิ่งแวดลอมในขั้นตอนการทํางานตนๆกระบวนการอาจไดมาจากสาเหตุของฝุนประเภท
เดียวกับขั้นตอนการทํางานในลําดับอื่นๆของกระบวนการไปไดดวยวิธีการแกไขปญหาในแนวทาง
เดียวกัน เชน การแกปญหาฝุนที่อยูที่สายพานลําเลียงชิน้งานจากกลองที่มีคา RPN สูงถึง 420 เมื่อกําหนด
แนวทางการแกปญหาโดยพจิารณาจากประเภทของฝุนทาํใหวิธีปองกันปญหาดังกลาวสามารถปฏิบัติได
ดวยกันทั้งสายการผลิตเนื่องจากอยูในสื่งแวดลอมเดยีวกนัจึงทําใหสามารถแกปญหาฝุนที่บริเวณสานพาน
ลําเลียงชิ้นงานไปตรวจสอบที่มีคา RPN เพียง 336 ไดดวย 
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          จึงจําเปนตองรวบรวมผลจากการวิเคราะหสาเหตุมาสรุปกลุมปญหาเปนหมวดหมูกอนแลวจงึนํามา
กําหนดแนวทางการแกไขปญหาและติดตามผลตอไป 
 
     สําหรับกลุมปญหาที่จะทาํการมุงเนนเพือ่กําหนดวิธีการแกไขปญหาสามารถแบงไดเปน 3 หมวด
ดวยกันคือ 
 
        -  แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากกระบวนการ 
        -  แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากสิ่งแวดลอม 
        -  แนวทางการแกไขปญหาสําหรับรอยดางที่เกิดจากการปฏิบัติงาน 
 
 6.2  บทสรุปในแงการแกไขปญหาและการติดตามผล 
 
                   6.2.1 การออกมาตรการแกไขปญหา
 

- แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากกระบวนการ ไดมีการวเิคราะหจากตัวอยางของ
เสียเพื่อใหไดทราบประเภทของฝุนและกําหนดแนวทางการแกไขใหสอดคลองกับฝุนประเภท
นั้นๆซึ่งพบวาในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต มีขั้นตอนที่เกีย่วของและเกดิปญหาสอง
ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการตัด และ ขั้นตอนการฉลุ ซ่ึงฝุนที่เกิดในสองสวนนี้ลวนเปนเศษของเนื้อ
Ornament Plate ที่ตัดและฉลุเองทั้งส้ิน จึงออกมาตรการใหมีลมเปาไลเพื่อใหสามารถกําจัด
ปญหานี้ได โดยทดลองทั้งความเร็วลมดูดและลมเปาไลที่เพียงพอตอการขจัดปญหาดังกลาวได
ที่ ความเร็วลมเปาไลเปน 20 เมตรตอวินาท ีและความเรว็ลมดูดที่ 7 เมตรตอวินาที  

 
- แนวทางการแกไขปญหาสําหรับฝุนที่เกิดจากสิ่งแวดลอม ไดมีการศึกษาถึงประเภทของฝุนที่มี

ในพื้นที่ที่ควบคุมกอน เพื่อใหสามารถเลือกอุปกรณหรือตัวกรองอากาศที่มีขนาดเหมาะสมตอ
การกรองฝุนดงักลาวไดโดยจากการศึกษาพบวาฝุนที่มีในพื้นที่ผลิตที่จะสงผลกระทบและเกดิ
ปญหาไดนัน้จะเปนฝุนแข็งมขีนาดระหวาง 20-50 ไมโครเมตร จึงออกแบบใหรูของตวักรองมี
ขนาดเล็กกวานั้นเพื่อไมใหฝุนที่มีขนาดมากกวา 20 ไมโครเมตรผานเขามาได ซ่ึงวิธีการนี้ตอง
ติดตั้งใหเปนมาตรฐานเดยีวกนัทั้งสายการผลิตจึงสามารถแกปญหาฝุนทีม่าติดชิ้นงานจนเปน
รอยท่ีพบตั้งแตตนจวบจนมาถึงทายกระบวนการได ทั้งนี้เพื่อมิใหทีปจจัยภายนอก หรือส่ิง
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ปลอมปนอื่นเขามาทําใหการประเมินผลวธีิการดังกลาวคลาดเคลื่อนและเพื่อปองกันของเสียที่
จะเกิดขึ้นใหมจากปจจยัภายนอกเกดิขึ้นอกี จึงจําเปนตองใหผูปฏิบัติงานทุกคนใสชุดปองกันฝุน
เกาะทกุครั้งที่มีการเขาออกพื้นที่ผลิตดวย 

 
- แนวทางการแกไขปญหาสําหรับรอยดางทีเ่กิดจากการปฏิบัติงาน สุดทายจะเปนเรื่องของการ

ปฏิบัติงานของพนักงานเองโดยในสายการผลิตก็มีขั้นตอนที่ผูปฏิบัติงานตองสัมผัสชิ้นงาน
โดยตรงซึ่งเปนผลใหเกดิรอยดางโดยตัวอยางของเสียเองก็สามารถยืนยันไดดวยวาตาํแหนงที่มกั
เกิดรอยขีดขวนมักจะเปนทีต่ําแหนงเดิมๆ เปนจํานวนมากจึงตองออกมาตรการใหผูปฏิบัติงาน
สวมใสถุงมือดวยทุกครั้ง ซึงจากการศึกษาพบวาถุงมือทีค่วรใชสําหรับสายการผลิตแบบนี้ควร
เปนถุงมือชนดิไรแปงที่จะนํามาใชและทาํการติดตามผลหลังการปรับปรุงตอไป 

    
                   6.2.2 การติดตามผล
        
                   6.2.2.1 ขอมูลของเสียปญหารอยขีดขวนและรอยดางทั้งกอนและหลังปรับปรุง 
                     จากการวิเคราะหปญหา จากปจจัยความเสี่ยงแตละที่ประเมินมาจาก FMEA จึงไดนํามาปฎิบัติ
และกําหนดแนวทางการแกไขปญหา และ จากการพจิารณาเปรียบเทยีบขอมูลจากแผนภูมิควบคุม ระหวาง
กอนและหลังทําการปรับปรุง โดยทําการเก็บขอมูลเปรียบเทียบกอนการปรับปรุงเปนเวลา 3-เดือน 
ตอเนื่อง เปนอยางนอย ที่มกีารควบคุมเก็บขอมูลเฉพาะที่ผลิตในรุนเดียวกัน เครื่องจักรในการผลิตเครื่อง
เดียวกัน พนักงานในการตรวจสอบและมาตรฐานการตรวจสอบอยางเดียวกัน กับ หลังการปรับปรุงเปน
ระยะเวลา 3 เดอืนตอเนื่อง เปนอยางนอย ซ่ึงการเก็บขอมลูเพื่อใหขอมูลมีความนาเชื่อถือระยะยาว
จําเปนตองมีความตอเนื่องและควบคุมปจจัยภายนอกทั้งหมดใหคงสภาพเดิมจึงทําการเปลี่ยนแปลงเฉพาะ
สวนที่ไดออกมาตรการปรับปรุงเทานั้น  โดยมีการควบคมุปจจัย เร่ือง คน เครื่องจักร และรุนผลิต
เชนเดยีวกัน   
 
           จากแผนภูมิควบคุมและขอมูลที่ไดสรุปมานั้น เปนการเปรียบเทียบ โดยพจิารณาในจุดของการผลิต
ที่มีโอกาสเสี่ยงตอการเกิดปญหา  จึงไดมกีารเปรียบเทียบความแตกตางระหวางขอมูลของเสียในแตละจุด
ที่มีการตรวจสอบไลมาจนกระทั่งถึงจุดที่อยูตอจากขัน้ตอนการผลิตของกระบวนการเพื่อใชอางอิงสําหรับ
ตัดปจจยัที่ไมสงผลกระทบอยางมีนัยสําคญัที่แทรกแซงระหวางการขนสง โดยจากสามารถสรุปไดวา  
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           ปจจัยระหวางขอมูลของศูนยกระจายสินคากับโรงงาน และ ปจจยัระหวางสถานีตรวจสอบที่ 3 และ 
4 นั้น ไมแตกตางกันอยางมนีัยสําคัญ จึงไดเขาไปเนนทีข่อมูลการตรวจสอบที่สถานีที่ 3 ของโรงงานที่ตน
ทางเปนลําดับถัดไป ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุงของขอมูลการตรวจสอบที่สถานีที่ 3 อยาง
ตอเนื่องพบวา ขอมูลโดยเฉลี่ยของ ทั้งสองปญหาเปน      
 

           - ปญหารอยขีดขวนกอนปรับปรุง เปน 22 ช้ินตอวัน ลดลงเหลอื 8 ช้ินตอวัน 
           - ปญหารอยดางกอนปรับปรุง เปน 11 ช้ินตอวัน ลดลงเหลือ 2 ช้ินตอวัน 
 
                   6.2.2.2 ขอมูลเปรียบเทียบในดานคาใชจาย  
 

                   ผลจากการติดตามผลจากขอมูลของเสียที่ลดลง จึงมีผลสืบเนื่องมาทําใหคาใชจายที่ตองใช
เกี่ยวกับการจดัการของเสียลดลงตามไปดวย เนืองจากปริมาณทดแทนที่ตองสั่งมาสําหรับของเสียทีต่องสั่ง
มาจะสั่งไดตามปริมาณสั่งขั้นต่ําที่ระบุไวเปน 500 ช้ินสวนที่เกินกวาของเสียที่เกิดขึน้ตองมีคาจัดเก็บ
เพิ่มเติมเปนคาใชจายที่ขึน้ตรงกับปริมาณของเสีย ดังนั้น เมื่อปริมาณของเสียลดลงก็จะทําใหคาใชจายสวน
นี้ลดลงตามไปดวย ซ่ึงคาใชจายสามารถแบงมาใชในการคํานวณไดดงันี้ 
            คาจัดเก็บแปรผนั คิดตามหนวยจดัเก็บ เปน 100 บาทตอช้ินตอเดือน  
            คาใชจายท่ัวไป อัตราคงที่ 4500 บาทคงที่ตอเดือน (คาใชจายนี้รวมคาพนกังานและน้ําไฟแลว) 
ดังนั้น คาใชจายสําหรับการจดัเกย็แตละเดือนเปน (จํานวนของสํารอง x 100) + 4500 บาทตอเดือน 
 

                   กอนปรับปรุง เมื่ออางอิงจากขอมูลการเกิดของเสยีและการเรียกของสํารองคิดเปนคาใชจายรวมใน
การจัดเก็บเปน 517000 บาทตอป (จากยอดของเสียเดมิเฉลี่ย 1457 ช้ินตอเดือน) 
            หลังปรับปรุง เมื่ออางอิงจากขอมูลการเกิดของเสยีและการเรียกของสํารองคิดเปนคาใชจายรวมใน
การจัดเก็บเปน 251400 บาทตอป (จากยอดของเสียเดมิเฉลี่ย 783 ช้ินตอเดือน) 
ลดลงจากกอนปรับปรุงเปน 517000 – 251400 = 265600 บาทตอป 
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6.3  บทสรุปในแงการประเมินระดับคุณภาพและระบบประกันคุณภาพ 
 
         จากผลการประเมิน QA Network ของแตละกระบวนการโดยพิจารณาทุกขั้นตอนที่เกี่ยวของและ
กระทบตอคุณภาพของชิ้นงานในปญหาทีต่ดิตามอยู ซ่ึงผลการประเมินทั้งหัวขอของเสีย ทั้งรอยขีดขวน
และ รอยดาง ตางก็พบวาไดคะแนนการประเมินอยูในชวง E-F ซ่ึงเปนชวงที่ตองเฝาระวังอยางใกลชิด 
เนื่องจากแมปจจุบันจะสามารถหาสาเหตุ และออกมาตรการแกปญหาเกีย่วกับทั้งปญหา รอยขีดขวนและ
รอยดางแลว แตวิธีการแกปญหานั้นๆ ยังไมสามารถรับประกันไดในระดับที่นาพอใจวาจะสามารถ
ตรวจจับและปองกันปญหาไดทั้งหมดรอยเปอรเซ็นต  
 
           จากผลอาจทําใหสังเกตไดวา สวนที่มีสวนทําใหคะแนนการประเมินดอยลงไปนั้น มักจะอยูที่ การ
ปองกันปญหาจะเกิดขึ้นอีก หรือ มาตรการการปองกันตัง้แตทางตนทาง ทั้งนี้ก็ตองขึน้อยูกับปญหานั้นๆ
ดวยวามีความเปนไปไดมากนอยเพยีงไรในการออกมาตรการตรวจสอบไดทั้งหมด เชน เทียบที่มาของ
ปญหา เชน ฝุน ที่เปนสาเหตุใหเกิดรอยขดีขวน แตการตรวจสอบหรอืกันปญหาฝุนใหไดถึงขั้นหมดจดนัน้
ตองพิจารณาถงึความเปนไปไดและความสอดคลองกับลักษณะผลิตภณัฑดวย   ในแงของการหาสาเหตุ
เพื่อลดปญหาตั้งแตตนทางหรือที่โรงงานผลิต จนมาถึงที่ลูกคาหรือศูนยกระจายสินคา โดยศึกษาปญหา
รอยขีดขวนและรอยดางบนหนาปดหรือหนากากวิทยนุัน้ สามารถสรุปผลไดวา ปริมาณของเสียสามารถ
ลดลงเพื่อใหไดตามวัตถุประสงคของงานวิจัย ซ่ึงสามารถลดของเสียไดตามเปาหมาย และไดมาซึ่งการ
ประเมินเปนเกณฑในการวดัเพื่อใหสามารถรักษาระดับคุณภาพตามนีไ้ว  หากแตเร่ืองของการขยับเกณฑ
การประเมินเพื่อการพัฒนาอยางตอเนื่องนั้นจะเปนประเด็นถัดจากนีไ้ปที่จะตองนําไปตอยอดเพื่อใหเกิด
ความสอดคลองระหวางความสมเหตุสมผลในการปฏิบัติและระดับคุณภาพหรือปญหาของสินคานั้นดวย  
 
          สําหรับระบบประกนัคุณภาพที่ศนูยกระจายสินคาจะปฏิบัตินั้นคอื ขั้นตอนที่เร่ิมตั้งแตมีสินคาขาเขา
เขามาจนกระทั่งไดสงสินคานั้นๆไปยังลูกคาซ่ึงการประกันคณุภาพนัน้วิธีปฏิบัติเพือ่ใหสินคานั้นๆเปนไป
ตามระดับคุณภาพที่ทั้งทางลกูคาและผูผลิตยอมรับไดและรักษาใหอยูในเกณฑในระดบันี้ไดอยางถาวร จึง
เปนที่มาที่วาขัน้ตอนแรกสุดกอนที่จะกําหนดเกณฑหรือระดับคุณภาพขึ้นมาเพื่อประกันคุณภาพและรักษา
ใหไดตามนั้นจําเปนเปนอยางยิ่งที่ตองเขาไปศึกษาถึงสาเหตุที่ตนกําเนดิ วิธีการแกปญหาและการตดิตาม
ผลใหไดในสภาพที่นิ่งพอเสียกอนจึงจะไดมาซึ่งระดับไวอางอิงในการประกันคุณภาพที่สมเหตุสมผลมี
ที่มาที่ไปและยอมรับไดทั้งลูกคาและผูผลิต ซ่ึงทางศูนยกระจายสินคาก็ตองมีวิธีการประกันที่จะรกัษา 
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ระดับคุณภาพนี้ไวอยางถาวรโดยยึดหลักการเดียวกันนี้ทีต่องสอบกลับขั้นตอนไปยังที่มาของสาเหตุตั้งแต
ที่โรงงาน โดยแบงไดเปน 2 กรณีคือ 
 

- เมื่อเกิดกรณีของเสียขึ้น จะมวีิธีในการปฏิบัติ คือ ตองสอบกลับไปยังที่โรงงานถึงที่มา เนื่องจา
กากณฑการประกันคณุภาพที่ไดมานั้นมาจากการหาสาเหตุตั้งแตตนทางมาแลวกอนการตั้งมา
เปนระดับทีใ่ชอางอิง ดังนั้นหากทุกหัวขอยังคงปฏิบัติไดครบถวนแลวยังเกิดปญหาไดจึง
จําเปนตองใชวิธีการในลักษณะที่ไดทํามาคือ หาสาเหตตุั้งแตตนทาง กําหนดแนวทางแกปญหา
และประเมนิระดับคุณภาพใหม เพราะของเสียอาจเกดิจากปจจยัใหมทีอ่ยูนอกเหนือขอบเขตของ
การศึกษาได 

 
- เมื่อไมมีของเสียตอเนื่อง จะมีวิธีในการปฏิบัติ คือ ตองมีกําหนดที่จะเขาไปตรวจสอบเปนระยะๆ 

เพื่อยืนยันใหมัน่ใจวาสินคาทกุชิ้นมีเกณฑและมาตรฐานเดียวกันในการปฏิบัติอยางสม่ําเสมอ 
รวมถึงตองมีแนวทางดวยวาหากไมเปนไปตามวิธีปฏิบัติที่กําหนดไวแมจะยังไมมีของเสียแตก็
ตองสอบกลับเพื่อหาปองกันความผิดปกตมิาตั้งแตตนทางแลวดวยเชนกัน 
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6.4  ปญหาและอุปสรรค 
 
1)  นอกจากในสวนของการประเมินหรือมีเกณฑมาเพื่อเปนระดับในการรักษาระดับคุณภาพใหไดตามที่
ตองการนั้น การประเมิน หรือ  QA Network ยังถูกประยกุตใชเพื่อการพัฒนาอยางตอเนื่องไดอีกดวย แต
การการพัฒนานั้นตองพิจารณาถึงในแงการลงทุนประกอบกับผลที่จะไดรับดวย จากการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาจนทราบวา ฝุนเปนตวัการที่ทําใหเกดิปญหารอยขดีขวนและรอยดางแลว แตการปฏิบัติ
ไมวาจะกับทางสิ่งแวดลอม คน อุปกรณและเครื่องมือที่จะสามารถจัดการกับฝุนไดทั้งหมดนัน้ยังตอง
พิจารณาถึงความคุมคาตางๆอีกดวยสําหรบัอุตสาหกรรมประเภทนี้ ดงันั้น ในแงที่จะพัฒนาอยางตอเนื่อง 
 
2) การประกนัคุณภาพที่ทางศูนยกระจายสินคาจะทําไดอาจมีขอบเขตที่ตางจากทางโรงงานบาง แตยงัมี
หลักการคลายกัน คือ การรักษาสินคาใหไดตามระดับคุณภาพที่ตั้งไวและไดยอมรับทั้งฝายลูกคาและ
ผูผลิต ซ่ึงระดับคุณภาพทีต่องการคงไวตองเปนเกณฑทีม่าจากการหาสาเหตุและออกมาตรการแกปญหา
แลวสามารถปฏิบัติไดจริงซ่ึงเกณฑหนึ่งๆจะสามารถอางอิงไดจําเพาะจงเจาะกับปญหาเทานั้นเนื่องจาก
ปญหาอื่นเมื่อลงรายละเอียดถึงที่มาและสาเหตุแลวอาจสะทอนใหเหน็วามีจุดที่ตองแกไขแตกตางจาก
ปญหานี้ได หรือแมกระทั่งเกณฑที่มาจากปญหาเดียวกนัเองก็อาจมีปจจัยใหมที่อยูนอกเหนือขอบเขตที่
ทํางานวิจยั  กลาวคือเปนสาเหตุที่มาของปญหาใหมๆและทําใหเกณฑการประเมินระดับคุณภาพเปลี่ยนไป
ได ดังนัน้ ผูที่เกี่ยวของควรตองเขาใจถึงหลักการและที่มาดวยวาการประเมินระดับคณุภาพนั้นตองอางอิง
ถึงสาเหตุที่มาใหสอดคลองกับปญหาดวยเพื่อการประยกุตใชใหเกิดประโยชนสูงสุดและปองกันความ
ผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น 
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6.6 ขอเสนอแนะ 
 
         ในสวนของระบบนอกเหนือจากการประเมิน QA Network แลวจะเห็นวาหากไดมีการปรับปรุง เชน 
การเพิ่มสวนปองกันการเกิดปญหาไปยังจดุที่ยังไมมี เชน จากเดิม สภาพแวดลอมของการลําเลียงที่ยัง
ไมไดมีมาตรการปองกันการเกิดปญหาในปจจุบัน หากเพิม่วิธีการหรืออุปกรณเขาไป แมยังไมไดปองกัน
ไดทั้งรอยเปอรเซ็นต แตก็จะทําใหการประเมินขยับผลเรื่องการปองกันขึ้นมา ซ่ึงก็เปนภาพสะทอน
โดยรวมวาไดมีการเพิ่มมาตรการไปแลว แตในรายละเอียดเชิงปฏิบัติวาวิธีการหรืออุปกรณที่เพิ่มเขาไปนั้น
สามารถทํางานไดอยางที่คาดหวังหรือไม จะไมสามารถบงบอกรายละเอียดได ดังนัน้ การศึกษาเพิม่เติม
จากขอบเขตทีก่ําหนดไวอาจมีการประเมิน หรือ ช้ีวัดผลของอุปกรณ วิธีการ หรือ กิจกรรมใดๆที่เพิ่มเขา
ไปดวย เพื่อใหไดผลรวมทีส่ามารถรักษาระดับคุณภาพไวได  
 
          สําหรับขอเสนอเพิ่มเติมเพื่อการพฒันาอยางตอเนื่อง เกี่ยวกับการควบคุมฝุน ในสิ่งแวดลอม คือ 
แมอุตสาหกรรมประเภทนีจ้ะตองพิจารณาถึงความคุมคาตางๆในการลงทุนทําสายการผลิตใหอยูในสภาพ
ไรฝุน แตส่ิงที่สามารถปฎิบัติไดสําหรับการควบคุมฝุน คือ วิธีการตรวจวัดฝุน และเกณฑที่แนนอนที่จะ
จัดการในระดบัตางๆตามความหนัก เบาทีพ่บ และมีมาตรฐานที่ชัดเจนในการระบหุนาที่ ขอบเขตในการ
ปฏิบัติเมื่อพบฝุนเกินเกณฑที่กําหนด  
ซ่ึงวิธีการตรวจวัดปริมาณฝุนดังกลาวอยูในชวงกําลังพจิารณาและประยุกตใหเขากับอุตสาหกรรมประเภท
นี้เพื่อมีผลที่จะนําไปใชในการพัฒนาอยางตอเนื่อง 
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ภาคผนวก ข  
 

การกระจายมาตรการในแงปฎิบัติสูกระบวนการ 
 



มาตรฐานวัดความสามารถของลมเปา

ระดับความเร็วลมเปาไล

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

ระดับความเร็วลมเปาดูด

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

ขนาดของฝุนที่ทําการพิจารณา : 20 - 50 micron

เครื่องมือวัด  : Air velometer (M100 - หัววัดใบพัด)

เกณฑการวัด : สามารถขจัดฝุนขนาดดังกลาวไดทั้งหมด
(ภายใตขนาด OR มาตรฐาน) 

วิธีการตรวจสอบ : Visual checking

เวลาเปาไล / ดูด อางอิง  : 10 วินาที (refer from cycle time of all)

ขอสรุป / spec ที่จะ set เปนมาตรฐาน : ความเร็วลมเปาไลที่ 70 m/s
ความเร็วลมดูดที่ 20 m/s

Note :
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ตัวอยางชุดและอุปกรณสําหรับพนักงานที่เขาปฏิบัติงานในแตละพ้ืนที่

เสื้อคลุมกันฝุน : เปนเสื้อคลุมที่มีลักษณะเนื้อผาล่ืน
เรียบ ลดการเกาะติดของฝุนติดตามเสื้อผาพนักงาน
ที่ปฏิบัติงานในพื้นที่ควบคุมฝุนได เพื่อลดประเภท
ของฝุนภายนอกที่อยูนอกเหนือการควบคุมติดเขามา
ในบริเวณการผลิตดวย

ถุงมือ : เพื่อปองกันสิ่งแปลกปลอมที่ติดมาไมวา
จะมาจากภายนอกหรือมือพนักงานที่ปฏิบัติงานเอง
จึงใหใชถุงมือยางประเภท non sterized ชนิด
ไมมีแปง ทุกครั้งที่ตองจับตองชิ้นงาน

พื้นที่รับผิดชอบ มีผลบังคับใช ผูรับผิดชอบ อนุมัติ

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

อุปกรณท่ีพนักงานตองใชกอนเขาปฏิบัติหนาท่ีในแตละพื้นท่ี

                เส้ื ุมอคล    ถุงมือ

unpacking OR 
จากกลอง

หยิบ original OR 
จากกลอง

ลําเลียง original 
OR จากกลอง

cutting OR

air blower 
เปาลมไลเศษจาก

การตัด

ลําเลียง OR ท่ีตัด
แลวไปตรวจสอบ

หยิบ OR ท่ีตัด
แลวมาตรวจสอบ

ลําเลียง OR ไป 
area เตรียมสงฉลุ

กระบวนการฉลุเพื่อ
เตรียมประกอบปุม

จัดเก็บ OR เตรียม
ประกอบ
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     Ornament plate division on process

การแบงหนาที่รับผิดชอบของแผนกตางๆในแตละพื้นที่

กระบวนการ / ข้ันตอน

เส้ือคลุม ถุงมือ
unpacking OR จากกลอง

หยิบ original OR จากกลอง X X

ลําเลียง original OR จากกลอง X X

cutting OR X

air blower   ไลเศษจ ตัดเปาลม ากการ X

ลําเลียง  รี  ลุOR ไป area เต ยมสงฉ X X

กระบวนการฉลุ ื่ ี ุมเพอเตรยมประกอบป X

ลําเลียง ท่ีตั  วOR ดแลวไปตร จสอบ X X

หยิบ OR ท่ีตั  วดแลวมาตร จสอบ X X

จัดเก็บ OR รีเต ยมประกอบ X X
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     Ornament plate division on process

การแบงหนาท่ีรับผิดชอบของแผนกตางๆในแตละพื้นท่ี

QA PE Production

unpacking OR จากกลอง X X

หยิบ original OR จากกลอง X X X

ลําเลียง original OR จากกลอง X X

cutting OR X X X

air blower   ไลเศษจ ตัดเปาลม ากการ X X X

ลําเลียง  รี  ลุOR ไป area เต ยมสงฉ X X

กระบวนการฉลุ ื่ ี ุมเพอเตรยมประกอบป X X X

ลําเลียง ท่ีตั  วOR ดแลวไปตร จสอบ X X

หยิบ OR ท่ีตั  วดแลวมาตร จสอบ X

จัดเก็บ OR รีเต ยมประกอบ X X X

138



139 

 
ประวัติผูเขียน 

 
                ขาพเจา นาย มานพ วงษปราชญ จบการศึกษาจากโรงเรียนสามเสนวิทยาลยั และไดเขา
ศึกษาตอในระดับอุดมศึกษาที่ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในวิชาเอกทางวิศวกรรมเคมี จากนั้น
ขาพเจาจึงไดมาทํางานในสายการควบคุมคณุภาพในอุตสาหกรรมยานยนตเปนเวลา 5 ป และจึงได
นําประสบการณมาประยุกตกับวิชาการจึงไดศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑติ ทีภ่าควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย และทีภ่าควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัยนีเ้องที่ทําใหขาพเจาสนใจในเรื่องราวของการควบคุมคุณภาพที่สามารถประยุกตใชได
จริงในอุตสาหกรรมและออกมาเปนงานวิจยัฉบับนี้ตอมา 
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