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อิสระ รักพวก: การพัฒนาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ. 
(DEVELOPMENT OF METHOD FOR COMPARING CAPABILITY OF MULTIPLE 
PROCESSES) อ.ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์หลกั: ผศ. ดร.นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ, 290 หน้า. 

งานวิจัยนีมี้วัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ โดยพฒันาสมการต้นทุนและความสูญเสียเป็นตวัเงินจากระดบัความสามารถของ
กระบวนการเพ่ือใช้เป็นเกณฑ์ในการเปรียบเทียบ นอกจากนัน้งานวิจัยนีไ้ด้พัฒนาขัน้ตอน
ด าเนินการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ เพ่ือเป็นแนวทางในการเลือกปรับปรุง
กระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีเป็นสาเหตหุลกัซึง่น ามาสูค่วามสญูเสียในกระบวนการผลิต  

สมการต้นทนุและความสญูเสียได้พฒันาจากแผนการสุม่ตวัอยา่งแบบผนัแปร ANSI/ASQ 
Z1.9 และน าไปใช้ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการท่ี
ส่งผลกระทบต่อต้นทุนคุณภาพ ได้แก่ ต้นทุนความล้มเหลวภายใน และต้นทุนความล้มเหลว
ภายนอก นอกจากนัน้ยังได้พิจารณาถึงมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย ใน
ส่วนขัน้ตอนด าเนินการท่ีพัฒนาขึน้ไ ด้จัดท าเป็นคู่ มือแนวทางส าหรับการเปรียบเทียบ
ความสามารถของหลายกระบวนการ ซึ่งประกอบไปด้วย 3 ขัน้ตอนหลักคือ 1.การเลือก
พารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย 2.การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการและเลือก
พารามิเตอร์ในการปรับปรุง 3.การก าหนดแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
งานวิจัยนีไ้ด้น าวิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้ไปประยุกต์ใช้กับกรณีศึกษา โรงงานผลิตสบู่ เพ่ือแสดง
ตวัอย่างการใช้งานตามขัน้ตอนท่ีได้พฒันาขึน้ นอกจากนัน้ยงัได้น าเสนอวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ต่อ
อตุสาหกรรม 4 ประเภท เพ่ือประเมินความพึงพอใจท่ีมีต่อวิธีการ เพ่ือใช้พยากรณ์ความเป็นไปได้
ในการน าวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ไปใช้จริงในโรงงานอตุสาหกรรม 
 ผลจากการประเมินพบวา่ โรงงานอตุสาหกรรมมีความพงึพอใจตอ่วิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ใน
ระดับพึงพอใจมาก และเป็นวิธีท่ีน่าสนใจต่อการน าไปประยุกต์ใช้จริงในการเปรียบเทียบ
ความสามารถของหลายกระบวนการ เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงท่ีครอบคลมุทัง้ด้านความพึงพอใจ
ของผู้บริโภค และผู้ผลิตในสว่นของต้นทนุในการผลิต  
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The objective of this research is to develop the method for comparing the 

capability of the multiple processes. Equations to calculate costs and losses based on 
process capability were developed to be used as criteria for comparing. In addition, the 
procedure taken to compare the capability of the multiple processes was developed to be 
used as a guideline to improve the processes or parameters that are the major causes of 
costs and losses in the manufacturing.  

The cost model was developed from the ANSI/ASQ Z1.9 variable sampling plan 
and based on structure of the cost of quality, which composes of internal failure costs, 
external failure costs. Moreover, the out of target cost was also considered. The 
procedures developed have been prepared as a manual of guideline for comparison to the 
capability of the multiple processes, which consists of three main steps as follows. First, the 
final product parameters are selected. Second, the processes are prioritized and the 
parameters are selected for improvement. Finally, the guideline of the process capability 
improvement is determined. The developed method was applied to the case study, which 
is a soap manufacturing to demonstrate the procedure that has been developed. In 
addition, the developed method has been presented to four types of industries. The 
satisfaction on the method was evaluated in order to forecast the possibility of applying the 
method for use in industry 

The evaluation results showed that the industries were satisfied with the developed 
procedures at the level of high satisfaction. Also, the method is an interesting way to 
implement for comparing the capability of the multiple processes, leading to improving of 
the satisfaction of both customers and producers in terms of production costs. 
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บทที่ 1 
บทน า 

การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis: PCA) เป็น
สิ่งจ าเป็นส าหรับกระบวนการผลิตโดยเฉพาะอย่างยิ่งในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งแสดงถึง
ความสามารถด้านศกัยภาพ (Process potential capability) และความสามารถด้านสมรรถนะ
ของกระบวนการ (Process performance capability) คณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีได้จากการผลิต
ถือเป็นตวัสะท้อนถึงความสามารถของกระบวนการ ซึ่งผลิตภัณฑ์ท่ีได้ควรจะมีคณุภาพตรงตาม
ข้อก าหนดท่ีตัง้ไว้ 

ในกระบวนการผลิตจริงอาจเกิดความผนัแปร (Variation) ขึน้ได้  ผลจากความผนัแปรนี ้
จะน ามาซึ่งความสูญเสียเน่ืองจากผลิตภัณฑ์ท่ีได้ไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ดังนัน้ภายใต้การ
ควบคมุกระบวนการ ผู้ด าเนินงานจะต้องท าให้ความผนัแปรของกระบวนการเป็นไปโดยธรรมชาติ
ก่อนเสมอ (In-control condition) (กิติศกัดิ์  พลอยพานิชเจริญ, 2553: 9)  ข้อมลูท่ีถกูควบคมุใน
กระบวนการผลิตจะมีรูปแบบของข้อมลูได้ทัง้ ข้อมลูเชิงผนัแปร (Variable data) ซึ่งจะได้จากการ
วดั เช่น ความหนา, น า้หนกั เป็นต้น และข้อมลูเชิงนบั (Attribute data) แสดงถึงจ านวนของเสีย
หรือข้อบกพร่องของผลิตภณัฑ์ เช่น รอยขีดข่วน, รอยแตก เป็นต้น  ซึ่งข้อมลูในกระบวนการผลิต
โดยส่วนใหญ่นัน้มกัจะเป็นข้อมลูเชิงผนัแปร จากข้อมลูความผนัแปรท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต
สามารถท่ีจะน ามาใช้ในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ  โดยอาศัยดัชนีวัด
ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Indices: PCIs) มาเป็นตวัสะท้อนถึง
ความสามารถของกระบวนการผลิต โดยดชันี Cp (Potential capability index) เป็นตวัวัด
ความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการ ซึ่งแสดงถึงความผันแปรรอบค่าเป้าหมาย ดชันี 
Cpu, Cpl และ Cpk (Performance capability indices) เป็นตวัวดัความสามารถด้านสมรรถนะ
ของกระบวนการ แสดงให้เห็นถึงขนาดการเบ่ียงเบนคา่เฉล่ียของกระบวนการออกจากคา่เป้าหมาย 
อย่างไรก็ตามดชันีวดัความสามารถภายใต้ผลผลิตของกระบวนการ (Yield-based indices) ซึ่ง
เป็นท่ีนิยมใช้เหล่านี ้(Chen and Chen, 2007: 2142) จะใช้กบักระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนด
สมมาตร (Symmetric bilateral specifications) ภายใต้ข้อมลูของกระบวนการท่ีมีการแจกแจง
แบบปกติ (Normal distribution) แต่เม่ือน ามาใช้วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการท่ีมี
ขีดจ ากัดก าหนดไม่สมมาตร (Asymmetric bilateral specifications) อาจจะไม่ถูกต้องและไม่
นา่เช่ือถือ (Grau, 2010) และมีข้อจ ากดัในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการท่ีประกอบ
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ไปด้วยหลายกระบวนการผลิต (Multi-processes) (Chen et al., 2001: 4077), (Chen et al., 
2006: 566) 
 การวิ เคราะห์ความสามารถของกระบวนการ เ พ่ือใช้ในการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีมีผลมาจากหลายกระบวนการ หรือมีความเก่ียวข้องกับ
หลายพารามิเตอร์ อาจจะเป็นเร่ืองยากท่ีจะสามารถด าเนินการปรับปรุงได้ครอบคลุมในทุกๆ
กระบวนการหรือทุกพารามิเตอร์ท่ีน ามาสู่ความสูญเสีย เน่ืองด้วยข้อจ ากัดต่างๆในกระบวนการ
ผลิต และการใช้เพียงดชันีวดัความสามารถของกระบวนการมาเป็นตวัพิจารณา อาจจะไม่เพียงพอ 
และไม่ก่อให้เกิดการปรับปรุงในกระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีเ ป็นปัญหาหลักท่ีน ามาสู่ความ
สญูเสียในกระบวนการผลิตทัง้ในด้านความพงึพอใจของผู้บริโภค หรือด้านต้นทนุในการผลิตได้ ถ้า
กระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีถกูเลือกให้ท าการปรับปรุงนัน้ ไม่ใช่ปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลกระทบตอ่
คณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั หรือไมไ่ด้ส่งผลกระทบตอ่ต้นทนุในการผลิต 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีประกอบไปด้วยหลายกระบวนการผลิต หรือ

มีหลายพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัจจัยควบคุมในกระบวนการผลิตนัน้ ต้องอาศัยการพิจารณาเลือก
กระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีน ามาสู่ความสูญเสียในกระบวนการผลิตมากท่ีสุดไปด าเนินการ
ปรับปรุงก่อน เน่ืองด้วยในสภาพการท างานจริงนัน้ยากต่อการท่ีจะปรับปรุงได้ครอบคลุมในทุก
กระบวนการ หรือทกุพารามิเตอร์ท่ีสง่ผลกระทบตอ่กระบวนการผลิต เพราะการด าเนินการปรับปรุง
จากทกุๆกระบวนการหรือทกุพารามิเตอร์นัน้ อาจจะต้องอาศยัความพร้อมทางด้านทรัพยากรตา่งๆ
ในการผลิตทัง้ พนกังาน ระยะเวลา วตัถดุิบ องค์ความรู้ รวมไปถึงเงินลงทนุในการท่ีจะหาแนวทาง
ด าเนินการแก้ไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimal Solution) ซึ่งองค์กรใดไม่มีศกัยภาพเพียงพอท่ีจะ
ด าเนินการได้ทัง้หมด ก็ควรจะต้องมีการพิจารณาเลือกปรับปรุงในเฉพาะกระบวนการหรือ
พารามิเตอร์ท่ีเป็นปัญหาวิกฤต 

ในการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการ เพ่ือพิจารณาปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการท่ีมีผลมาจากหลายกระบวนการผลิตนัน้ มีงานวิจัยท่ีได้เสนอแนวทางในการ
พิจารณาไว้ในรูปแบบหนึ่งคือ การใช้แผนภูมิวิเคราะห์ความสามารถของหลายกระบวนการ โดย
เร่ิมต้นจาก Singhal (1991) ซึ่งได้เสนอแผนภูมิในการวิเคราะห์ความสามารถของหลาย
กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดแบบสมมาตร โดยใช้ดัชนี Cpk เป็นเกณฑ์ในการพิจารณา 
หลงัจากนัน้ Chen et al. (2001) และ Chen et al. (2006) ได้น าเสนอแผนภูมิวิเคราะห์
ความสามารถของหลายกระบวนการท่ีใช้ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการเป็นเกณฑ์ในการ
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พิจารณา ซึ่งสามารถใช้วิเคราะห์ได้ครอบคลุมทัง้กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว 
(Unilateral specification) และ กระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบสมมาตรและไม่
สมมาตร (Symmetric and Asymmetric Bilateral specifications) แต่แผนภูมิเหล่านัน้ก็ยงัมี
ข้อบกพร่อง เน่ืองจากเป็นการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการโดยมองข้ามข้อมลูท่ีมีความ
คลาดเคล่ือน (Sampling error) เช่น ข้อมลูท่ีออกนอกควบคมุ (Out of control) ซึ่งเกิดจากความ
ผนัแปรของกระบวนการจากสาเหตท่ีุผิดธรรมชาติ (Assignable cause) จะท าให้การวิเคราะห์
ความสามารถของกระบวนการท่ีได้ไม่น่าเช่ือถือ (Pearn et al., 2006: 431)  อย่างไรก็ตามการ
วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการท่ีอาศัยการพิจารณาด้วยดัชนีวัดความสามารถของ
กระบวนการ และแสดงผลการวิเคราะห์ออกมาในรูปของแผนภูมิเปรียบเทียบความสามารถของ
หลายกระบวนการนัน้ อาจจะไม่ได้แสดงให้เห็นถึงสาเหตุหลักท่ีน ามาสู่ความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต ซึ่งเป็นไปได้ทัง้ความสูญเสียท่ีมาจากด้านความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่อ
คณุภาพของผลิตภัณฑ์ และด้านต้นทุนการผลิต ถ้ากระบวนการท่ีมีค่าดชันีวัดความสามารถต ่า  
ซึ่งโดยปกติก็ควรต้องด าเนินการปรับปรุงนัน้ ไม่ได้ส่งผลกระทบรุนแรงตอ่คณุภาพของผลิตภัณฑ์ 
หรือไม่ใช่ปัจจัยหลักท่ีน ามาสู่ความสูญเสียทางตัวเงินในกระบวนการผลิต ก็อาจจะท าให้การ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการไม่ได้เป็นการแก้ไขปัญหาท่ีเป็นรากเหง้าของความสญูเสีย
ในด้านความพงึพอใจของผู้บริโภค และด้านต้นทนุในการผลิตได้ 

มลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงินท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตถือเป็นตวัชีว้ดัหนึ่งท่ีใช้ในการ
เปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการ ดงัเช่น Taguchi (1993) ได้น าเสนอฟังก์ชนัความ
สญูเสียทางตวัเงิน (Taguchi’s loss function) มาใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการอันเป็นผลมาจากความผันแปร และค่าเฉล่ียของกระบวนการเบี่ยงเบนไปจากค่า
เป้าหมาย นอกจากนัน้ลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ยังเป็นอีกปัจจัยหนึ่งในการพิจารณา
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ หรือเป็นประโยชน์ต่อ การควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control: SPC) ในกรณีอ่ืนๆ ดงัเช่น Rojanarowan 
and Jirasettapong (2012) ได้พิจารณาเลือกพารามิเตอร์เพ่ือใช้ในแผนภูมิควบคมุ (Control 
Chart) โดยมีเกณฑ์ในการพิจารณาคือ เป็นพารามิเตอร์ท่ีส่งผลกระทบตอ่ลกัษณะคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์ และสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต นอกจากนัน้ ศิรินทรา ทนั
อินทรอาจ และ นภัสสวงศ์ โรจนโรวรรณ (2555) ได้น ามูลค่าความสูญเสียทางตัวเงินจาก
พารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต และผลกระทบของพารามิเตอร์ท่ีมีตอ่คณุภาพของผลิตภณัฑ์ มา
เป็นเกณฑ์ในการพิจารณาเลือกพารามิเตอร์เพ่ือใช้ในแผนภูมิควบคุม ซึ่งจะเห็นว่าลักษณะ
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คณุภาพของผลิตภณัฑ์ และมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต สามารถน ามาใช้ใน
การพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นผลมาจากหลายกระบวนการผลิต หรือ
มีความเก่ียวข้องกบัหลายพารามิเตอร์ได้ โดยการพิจารณาพารามิเตอร์ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพ
ของผลิตภณัฑ์จะท าให้ผู้ผลิตทราบถึงปัญหาท่ีส่งผลกระทบตอ่คณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เป็นไป
ตามข้อก าหนดของผู้บริโภค และการพิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต จะ
เป็นแรงจูงใจให้เร่งด าเนินการปรับปรุงในกระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีน ามาสู่มูลค่าความ
สญูเสียทางตวัเงิน ซึ่งการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการจากเกณฑ์ทัง้สองด้านนี ้จะ
เป็นประโยชน์ต่อการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีครอบคลุมปัญหาทัง้ใน
ด้านความพงึพอใจของผู้บริโภค และผู้ผลิตในส่วนของต้นทนุในการผลิต 

ดงันัน้งานวิจยันีจ้งึได้พฒันาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ โดย
ประยุกต์ใช้การพิจารณาลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ และมูลค่าความสูญเสียทางตวัเงินใน
กระบวนการผลิต ซึง่พฒันาเป็นสมการต้นทนุและความสญูเสีย ในการค านวณมลูคา่ความสญูเสีย
จากต้นทนุคณุภาพ (Cost of Quality) ซึ่งเป็นผลมาจากระดบัความสามารถของกระบวนการ และ
พฒันาขัน้ตอนวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ เพ่ือเป็นแนวทางในการ
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการในโรงงานอุตสาหกรรมโดยทัว่ไป ท่ีมีลักษณะ
ข้อมลูของกระบวนการเป็นข้อมลูเชิงผนัแปร 
 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

 เพ่ือพฒันาขัน้ตอนและวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

การพฒันาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการจะด าเนินการภายใต้
ข้อก าหนด ดงันี ้

1. พฒันาวิธีการพิจารณาลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ และสมการต้นทนุและความ
สูญเสียในการประเมินมูลค่าความสูญเสียทางตวัเงินจากระดบัความสามารถของกระบวนการ 
โดยจัดท าเป็นคู่มือแสดงขัน้ตอน และวิธีการด าเนินการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการในโรงงาน
อุตสาหกรรม ซึ่งเป็นเพียงการน าเสนอวิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้ หลังจากได้กระบวนการและ
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พารามิเตอร์ท่ีต้องปรับปรุงแล้ว มิได้ด าเนินการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการและ
พารามิเตอร์นัน้จริง 

 2. สมการต้นทนุและความสญูเสีย จะพฒันาจากการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์
ด้วยแผนการสุม่ตวัอยา่งแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 ซึ่งจะใช้ในการประเมินมลูคา่ความสญูเสีย
จากต้นทนุคณุภาพ (Cost of Quality) ในส่วนของมูลคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลว
ภายใน (Internal Failure Costs) มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวภายนอก (External 
Failure Costs) และมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงคา่เป้าหมาย (Out of Target Cost) 

3. พิจารณาการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการท่ีมีลกัษณะข้อมลูเป็น
ข้อมูลเชิงผันแปร และอยู่ภายใต้สมมติฐานของการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการคือ 
เป็นกระบวนการท่ีอยู่ในสภาวะควบคมุ (In-control Condition) และข้อมลูของกระบวนการมีการ
แจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) ซึ่งวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้นีส้ามารถใช้ในการเปรียบเทียบ
ความสามารถของกระบวนการได้ครอบคลมุทัง้  

 กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบสมมาตร (Symmetric bilateral 
specifications) 

 กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตร (Asymmetric bilateral 
specifications)  

 กระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว (Unilateral specification) 
 
1.4 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

 ผลท่ีคาดวา่จะได้รับมีดงันี ้
1. สมการค านวณต้นทนุและความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ 
2. ขัน้ตอน และวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 

3. คู่มือแสดงขัน้ตอน และวิธีการด าเนินการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย 

กระบวนการ 
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะได้รับมีดงันี ้
1. สามารถน าวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ ไปใช้กบักรณีท่ีมี
หลายกระบวนการ ภายใต้สภาวะควบคมุ และข้อมลูมีการแจกแจงแบบปกติ 

 2. ใช้ก าหนดแนวทางในการลดต้นทนุคณุภาพ ของกระบวนการท่ีต้องการปรับปรุง 
 
1.6 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจัย 

 ในงานวิจยันีไ้ด้แบง่ขัน้ตอนการด าเนินงานออกเป็น 5 ระยะ ดงันี ้

1. ระยะเตรียมการวิจยั 
1.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องส าหรับการพัฒนาวิธีการเปรียบเทียบ

ความสามารถของหลายกระบวนการ 
1.2 ก าหนดวตัถปุระสงค์ และขอบเขตของงานวิจยั 

2. ระยะการพฒันาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ  
2.1 พฒันาสมการต้นทนุและความสญูเสียในการประเมินความสญูเสียเชิงต้นทนุ ซึ่ง

เป็นมูลค่าความสูญเสียทางตวัเงินจากระดบัความสามารถของกระบวนการ รวมไปถึง
พฒันาขัน้ตอนและวิธีการในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ  

2.2 จดัท าคู่มือแสดงขัน้ตอน และวิธีการด าเนินการเปรียบเทียบความสามารถของ
หลายกระบวนการ 

3. ระยะการประยกุต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
ประยุกต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการกบักรณีศกึษา 1 

โรงงาน ซึง่จะอาศยัการสมัภาษณ์และรวบรวมข้อมลูการควบคมุคณุภาพของกระบวนการ
จากบคุลากรท่ีมีความเช่ียวชาญ มาประกอบการพิจารณาเปรียบเทียบความสามารถของ
กระบวนการ เพ่ือใช้แสดงตวัอย่างการด าเนินการตามขัน้ตอนท่ีได้พัฒนาขึน้ โดยไม่ได้
น าไปใช้ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจริงในโรงงานกรณีศกึษา 

4. ระยะการประเมินความเป็นไปได้ในการประยกุต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถ
ของหลายกระบวนการ 
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4.1 จดัท าแบบประเมินความพึงพอใจ ต่อการน าวิธีการเปรียบเทียบความสามารถ
ของหลายกระบวนการไปประยกุต์ใช้ 

4.2 น าเสนอวิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้ โดยน าเสนอต่ออุตสาหกรรม 4 ประเภท และ
ประเมินผลความพึงพอใจท่ีมีต่อวิธีการ โดยบุคลากรท่ีเก่ียวข้องกับการควบคมุคณุภาพ
ของกระบวนการ เพ่ือใช้พยากรณ์ความเป็นไปได้ในการน าวิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้ไป
ประยกุต์ใช้จริงในโรงงานอตุสาหกรรมโดยทัว่ไป 

4.3 วิเคราะห์ และสรุปผลการประเมินความเป็นไปได้ต่อการประยุกต์ใช้วิธีการ
เปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการในโรงงานอตุสาหกรรมโดยทัว่ไป 

5. ระยะสรุปผลการด าเนินงาน 
5.1 สรุปผล และข้อเสนอแนะ 
5.2 จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 การเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการเพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงใน
กระบวนการ หรือพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัญหาวิกฤต จะต้องอาศยัการวิเคราะห์ความสามารถของ
กระบวนการ ซึ่งเป็นปัจจัยหนึ่งในการพิจารณา โดยงานวิจัยนีไ้ด้รวบรวมทฤฏี และงานวิจัยท่ี
เก่ียวข้องกบัการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการไว้ดงันี ้

2.1 ทฤฏีที่เก่ียวข้อง 
 ทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องกบัการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการมีดงันี  ้

 2.1.1 ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 
การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis: PCA) เป็น

ตวัสะท้อนให้เห็นความสามารถของกระบวนการภายใต้ข้อก าหนดท่ีตัง้ไว้ ดงันี ้

 ความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการ (Process potential capability) แสดงถึง
ความผนัแปรของกระบวนการภายใต้ขีดจ ากดัก าหนด (Specifications) 

 ความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ (Process performance capability) แสดง
ถึงค่าเฉล่ียของกระบวนการท่ีเบี่ยงเบนจากค่าเป้าหมาย (Process mean deviated from the 
target) 

 สดัส่วนของดี (Process yield) และข้อบกพร่องหรือของเสียจากกระบวนการ (Process 
loss) 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1 รูปแบบความสามารถของกระบวนการ (นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ, 2553: 58) 
เม่ือ USL: ขีดจ ากดัก าหนดเฉพาะด้านบน (Upper specification limit) 
       LSL: ขีดจ ากดัก าหนดเฉพาะด้านลา่ง (Lower specification limit) 
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จากภาพท่ี 2.1 แสดงถึงความสามารถของกระบวนการจะเห็นว่าภาพท่ี 2.1(a) เป็น
กระบวนการท่ีมีความผันแปรสูง ซึ่งจะท าให้เกิดข้อบกพร่องหรือของเ สียจากกระบวนการ
เชน่เดียวกบัภาพท่ี 2.1(b) แตส่าเหตขุองข้อบกพร่องจะมาจากคา่เฉล่ียของกระบวนการท่ีเบี่ยงเบน
จากค่าเป้าหมาย ในภาพท่ี 2.1(c) แสดงถึงกระบวนการนัน้มีความสามารถ โดยจะเห็นว่าเป็น
กระบวนการท่ีมีความผนัแปรต ่า ซึง่พิจารณาได้จากการกระจายของข้อมลูท่ีเป็นรูประฆงัคว ่า (Bell 
shape) หรือ รูปทรงปกติ (Normal shape) ท่ีมีลกัษณะคอ่นข้างแคบ โดยกระจายภายใต้ขีดจ ากดั
ก าหนดของกระบวนการ และมีคา่เฉล่ียของกระบวนการตรงกบัคา่เป้าหมาย จึงไม่เกิดข้อบกพร่อง
หรือของเสียขึน้ในกระบวนการ ซึง่จะเห็นได้วา่ความสามารถของกระบวนการนัน้มีผลมาจากความ
ผนัแปร และคา่เฉล่ียของกระบวนการ 

 2.1.2 ความผันแปร (Variation) 
การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการเป็นการพิจารณาความผันแปรของ

กระบวนการภายใต้ขีดจ ากัดก าหนด ซึ่งกระบวนการจะมีความสามารถท่ีเพียงพอหรือไม่นัน้ จะ
เป็นผลจากความผนัแปรท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการ ซึง่แบง่ออกเป็น 2 ประเภท ดงันี ้

1. ความผนัแปรจากสาเหตุโดยธรรมชาติ (Common cause) เป็นความผนัแปรท่ีเกิดขึน้
อย่างสม ่าเสมอ สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้ หรือเป็นความผนัแปรจากสาเหตเุพียงเล็กน้อยท่ี
เป็นส่วนหนึ่งของระบบ เช่นพนักงานไม่ท างานตามมาตรฐาน อ่านค่าผิดพลาด ไม่ได้ตัง้ค่า
เคร่ืองจกัรให้ถกูต้อง เป็นต้น โดยความผนัแปรจากสาเหตธุรรมชาตแิบง่ออกได้ 2 กรณี คือ 

 ความผนัแปรจากสาเหตโุดยธรรมชาติในระยะสัน้ (Short term variation) เป็นความผนั
แปรท่ีเกิดจากการออกแบบกระบวนการ ในการลดความผันแปรประเภทนีต้้องท าการออกแบบ
กระบวนการใหม ่ 

 ความผนัแปรจากสาเหตโุดยธรรมชาติในระยะยาว (Long term variation) เป็นความผนั
แปรท่ีมีผลมาจากการควบคมุการบวนการ แสดงถึงความผนัแปรตลอดช่วงเวลาในการด าเนินการ 
(Over the time) ซึ่งในการลดความผันแปรประเภทนี ้ท าได้โดยการปรับปรุงมาตรฐานในการ
ควบคมุการผลิตใหม ่

2. ความผนัแปรท่ีผิดธรรมชาติ (Assignable cause) เป็นความผนัแปรท่ีสามารถก าหนด
สาเหตุได้ ซึ่งจะไม่เกิดขึน้บ่อย ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้ว่าจะเกิดขึน้เ ม่ือไร เช่น 
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กระแสไฟฟ้าตก ความตรึงเครียดของเคร่ืองจกัร หรือความผิดพลาดจากความเมือ้ยล้าของคนงาน 
เป็นต้น 

ความผนัแปรจากสาเหตธุรรมชาติ (Common cause) พิจารณาดงัภาพท่ี 2.2 ซึ่งจะเห็น
ว่าลกัษณะความผนัแปรของกระบวนการจะมีเสถียรภาพตลอดเวลา จะท าให้สามารถคาดการณ์
ลกัษณะความผนัแปรของกระบวนการตามการเปล่ียนแปลงของเวลาได้ 

 

 

 

 

 
 
 

ภาพท่ี 2.2 ลกัษณะความผนัแปรจากสาเหตธุรรมชาติ 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

ภาพท่ี 2.3 ลกัษณะความผนัแปรจากสาเหตท่ีุผิดธรรมชาติ 
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จากภาพท่ี 2.3 เป็นลกัษณะความผนัแปรจากสาเหตท่ีุผิดธรรมชาติ (Assignable cause) 
จะเห็นว่าลักษณะความผนัแปรของกระบวนการจะไม่มีเสถียรภาพ คือ รูปแบบความผันแปรไม่
แน่นอน ซึ่งจะไม่สามารถคาดการณ์ลกัษณะความผนัแปรของกระบวนการตามการเปล่ียนแปลง
ของเวลาได้  

2.1.3 สภาวะของกระบวนการ (Process condition) 
ในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการจะต้องอาศยัการควบคุมกระบวนการ 

(Process Control) เพ่ือแสดงให้เห็นถึงสภาวะของกระบวนการ โดยสภาวะของกระบวนการตาม
สภาวะการควบคมุสามารถแบง่ออกได้เป็น 4 สภาวะ ดงันี ้(กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2553: 11) 

1. สภาวะยุ่งเหยิง (Chaos state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการอยู่นอกควบคมุ และออกนอก
ขีดจ ากัดก าหนด ซึ่งอาจจะเกิดจากลกัษณะความผนัแปรท่ีผิดธรรมชาติในกระบวนการผลิต เช่น 
เกิดจากความตรึงเครียดของเคร่ืองจกัร หรือความเม่ือยล้าออ่นแรงของคนงาน เป็นต้น 

2. สภาวะเร่ิมยุง่เหยิง (Brink of chaos state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการอยู่นอกความคมุ แต่
กระบวนการยงัอยูใ่นขีดจ ากดัก าหนด 

3. สภาวะเกือบจินตภาพ (Threshold state) เป็นสภาวะท่ีกระบวนการอยู่ในการควบคมุ แต่
มีความผนัแปรของกระบวนการออกนอกขีดจ ากดัก าหนด 

4. สภาวะจินตภาพ (Ideal state) เป็นสภาวะท่ีแสดงถึงกระบวนการมีความสามารถมาก
ท่ีสุด โดยกระบวนการจะอยู่ภายใต้การควบคุม และความผันแปรของกระบวนการอยู่ภายใน
ขีดจ ากดัก าหนด ซึง่จะท าให้ไมมี่ข้อบกพร่องหรือของเสียในกระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 2.4 สภาวะของกระบวนการ (กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2553: 11) 
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ในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ จะสามารถท าได้ก็ตอ่เม่ือกระบวนการนัน้
อยู่ในสภาวะควบคมุ (In control condition) ซึ่งจากภาพท่ี 2.4 กระบวนการท่ีมีสภาวะยุ่งเหยิง 
(ซ้ายบน) และกระบวนการท่ีมีสภาวะเร่ิมยุ่งเหยิง (ขวาบน) เป็นกระบวนการท่ีอยู่นอกการควบคมุ 
อาจจะเกิดจากความผนัแปรท่ีผิดธรรมชาติในกระบวนการ ซึ่งทัง้สองสภาวะนีไ้ม่สามารถท่ีจะท า
การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการได้ ในการแก้ไขจะต้องท าการระบถุึงสาเหตท่ีุท าให้เกิด
ความผันแปรท่ีผิดธรรมชาติ ก่อนท่ีจะก าจดัสาเหตุของความผันแปรนัน้ เพ่ือให้กระบวนการอยู่
ภายใต้สภาวะควบคมุ 
 กระบวนการท่ีมีสภาวะเกือบจินตภาพ (ซ้ายล่าง) จะเป็นกระบวนการท่ีอยู่ในสภาวะ
ควบคุม ซึ่งจะท าการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการได้ แต่จะมีความผันแปรของ
กระบวนการออกนอกขีดจ ากดัก าหนด ซึ่งถือว่ากระบวนการนีย้งัไม่มีความสามารถท่ีดีพอ ในการ
ผลิตโดยทั่วไปแล้วจะมุ่งหวังให้กระบวนการอยู่ในสภาวะจินตภาพ (ขวาล่าง) ซึ่งจะเป็น
กระบวนการท่ีอยูใ่นสภาวะควบคมุ และความผนัแปรของกระบวนการอยูภ่ายใต้ขีดจ ากดัก าหนด 

2.1.4 ขัน้ตอนการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ 
 ในการพิจารณาปรับปรุงคณุภาพของกระบวนการ จะอาศยัการวิเคราะห์ความสามารถ
ของกระบวนการมาเป็นตวัสะท้อนถึงศกัยภาพและสมรรถนะของกระบวนการ เพ่ือเลือกปรับปรุง
ในกระบวนการท่ีมีความสามารถต ่า ซึ่งการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการท่ีมีความ
ถูกต้องและน่าเช่ือถือจึงเป็นสิ่งส าคัญต่อการปรับปรุงคุณภาพ โดยมีขัน้ตอนในการวิเคราะห์
ความสามารถของกระบวนการดงันี ้(กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2553: 22) 

1. เลือกกระบวนการ และพารามิเตอร์วิกฤตของผลลพัธ์จากกระบวนการ 

 2. จดัล าดบัความส าคญัก่อนหลงัของพารามิเตอร์ท่ีจะศกึษา หลงัจากก าหนดพารามิเตอร์
วิกฤตของกระบวนการแล้ว จะท าการวิเคราะห์สาเหตเุบือ้งต้นถึงตวัแปรหรือพารามิเตอร์ท่ีส่งผลตอ่
พารามิเตอร์วิกฤตของผลิตภณัฑ์ และเลือกพารามิเตอร์ท่ีมีผลมากท่ีสดุมาท าการศกึษา 

 3. ศกึษาความสามารถของระบบการวดั (Gauge) ซึ่งจะเป็นประเมินความน่าเช่ือถือของ
พนักงานวดั และเคร่ืองมือท่ีน ามาใช้ในการวดัความผนัแปรของกระบวนการ ถ้าระบบการวัดมี
ความน่าเช่ือถือก็จะส่งผลให้ข้อมูลท่ีได้จากการวัดมีความน่าเช่ือถือในการน าไปวิเคราะห์
ความสามารถของกระบวนการด้วย 
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 4. เตรียมการศึกษาความสามารถของกระบวนการ โดยการก าหนดวัตถุประสงค์ของ
การศึกษาถึงความสามารถของกระบวนการด้านศกัยภาพ (ด้านความผนัแปรของกระบวนการ) 
หรือความสามารถของกระบวนการด้านสมรรถนะ (ด้านคา่เฉล่ียของกระบวนการ) 

 5. ศกึษาความสามารถของกระบวนการ เร่ิมจากการเก็บข้อมลู โดยด าเนินการตามขนาด
ตวัอย่างท่ีได้ออกแบบไว้ ซึ่งต้องอาศยัเคร่ืองมือคณุภาพ (Quality tools) เช่น แผนภูมิควบคุม 
(Control chart) ในการตรวจสอบสภาวะของกระบวนการ ซึ่งต้องเป็นกระบวนการท่ีอยู่ภายใต้
สภาวะควบคมุ ก่อนท่ีจะท าการวิเคราะห์ผลด้วยดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ พิจารณา
การด าเนินการศกึษาความสามารถของกระบวนการได้ดงัตารางท่ี 2.1  

 6. สรุปผลการศึกษาความสามารถของกระบวนการ โดยใช้ดัชนีวัดความสามารถของ
กระบวนการท่ีได้จากการวิเคราะห์ เปรียบเทียบกับเกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนด เพ่ือประเมินว่า
กระบวนการท่ีศกึษานัน้มีความสามารถหรือไม่ ถ้ากระบวนการไม่มีความสามารถจะต้องวิเคราะห์
หาสาเหตคุวามผนัแปรของกระบวนการ เพ่ือใช้ในการปรับปรุงกระบวนการตอ่ไป 

 7. ด าเนินการปรับปรุง และจัดท ามาตรฐานการปฎิบตัิงาน และมาตรฐานการควบคุม
กระบวนการ โดยแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการท่ีไมมี่ความสามารถแสดงดงัภาพท่ี 2.5 

ตารางท่ี 2.1 การศกึษาความสามารถของกระบวนการ (กิตศิกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2553: 23) 

กระบวนการ ระยะเวลาที่ศึกษา จ านวนข้อมูล เทคนิควิเคราะห์ 

ท่ีใช้งานอยู่
แล้ว 

ระยะสัน้ 
ไมต่ ่ากวา่ 30 ตวั ฮีสโตแกรม 

ประมาณ 10-30 ตวั Box Plot, NOPP 

ระยะยาว 25 กลุม่ย่อย แผนภมูิควบคมุ 

ใหม ่
เง่ือนไขเดียวกนัภายใต้
การออกแบบการ

ทดลอง 

ขึน้อยู่กบัคา่ความเส่ียง 
ของการตดัสินใจ 

ทดสอบไคสแควร์ 
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ภาพท่ี 2.5 แนวทางการแก้ไขปัญหาของกระบวนการท่ีไมมี่ความสามารถ 
(กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2553: 23) 

การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ จะต้องอาศยัการเก็บตวัอย่างโดยท าการสุ่ม 
(Random sampling) และเพ่ือให้การวิเคราะห์ข้อมลูมีความน่าเช่ือถือจะต้องท าการเก็บข้อมลูซ า้ 
(Replication) เพ่ือประเมินความผิดพลาดในการเก็บตวัอย่าง (Sampling error)  ภายใต้การ
ควบคมุกระบวนการทางสถิติ (Statistical process control) จะต้องท าให้ความผันแปรของ
กระบวนการเป็นไปโดยธรรมชาติก่อนเสมอ ซึ่งแสดงว่ากระบวนการนัน้อยู่ในสภาวะควบคมุ จาก
ความผนัแปรท่ีมีสาเหตจุากธรรมชาติ แบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ ความผนัแปรโดยธรรมชาติใน
ระยะสัน้ และความผนัแปรโดยธรรมชาติในระยะยาว สามารถแบ่งการศึกษาความสามารถของ
กระบวนการออกเป็น 2 ประเภท ดงันี ้

1. การศกึษาในระยะสัน้ (Short term: ST) 
การศกึษาในระยะสัน้ เป็นการศกึษาท่ีรวบรวมข้อมลูในระยะสัน้ๆของกระบวนการ เพ่ือให้

เพียงพอตอ่การก าจดัความผนัแปรท่ีผิดธรรมชาตอิอกไป เชน่ ความผนัแปรของกระบวนการในช่วง
กะใดกะหนึ่งของการผลิต  ในการศึกษาความสามารถของกระบวนการในระยะสัน้นีส้ามารถใช้
จ านวนข้อมลูเพียง 30-50 ข้อมลู และความผนัแปรของกระบวนการในระยะสัน้จะไม่แตกตา่งกัน
อยา่งมีนยัส าคญั (กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2553: 15) 

2. การศกึษาในระยะยาว (Long term: LT) 
การศึกษาในระยะยาว จะเป็นการศึกษาท่ีรวบรวมข้อมูลของกระบวนการเม่ือเวลา

เปล่ียนไป  ซึ่งเป็นการพิจารณาความผันแปรโดยรวมเช่น ความผันแปรของกระบวนการในราย
สัปดาห์ รายเดือน หรือรายปี โดยใช้ข้อมูลจ านวน 100-200 ข้อมูล ซึ่งความผันแปรของ
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กระบวนการในระยะยาวจะมีขนาดความผนัแปรมากกวา่ความผนัแปรในระยะสัน้ของกระบวนการ
เสมอ (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2553: 15) โดยท่ีความผนัแปรในระยะยาวจะเบี่ยงเบนไปจาก
คา่กลางของกระบวนการ ±1.5 เท่าของความผนัแปรของกระบวนการในระยะสัน้ ลกัษณะความ
ผนัแปรของกระบวนการในระยะสัน้และระยะยาวแสดงดงัภาพท่ี 2.6 และ 2.7 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.6 ความผนัแปรของกระบวนการในระยะสัน้และระยะยาว 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.7 ความสมัพนัธ์ของความผนัแปรของกระบวนการในระยะสัน้และระยะยาว 
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การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ ในการตรวจสอบติดตามความผนัแปรของ
กระบวนการเพ่ือให้กระบวนการนัน้อยูใ่นสภาวะควบคมุ สามารถใช้เคร่ืองมือคณุภาพทางสถิติเข้า
มาชว่ย ซึง่เคร่ืองมือคณุภาพทางสถิตท่ีินิยมใช้คือ แผนภมูิควบคมุ (Control chart) 

2.1.5 การวิเคราะห์เสถียรภาพความผันแปรของกระบวนการโดยแผนภูมิควบคุม 
(Variation stability by control chart) 
แผนภมูิควบคมุ เป็นเคร่ืองมือคณุภาพทางสถิติท่ีใช้ในการติดตามกระบวนการเพ่ือให้รู้ว่า 

ณ เวลาใดมีปัญหาเร่ืองคุณภาพ โดยจะมีการแจ้งเตือนเม่ือกระบวนการอยู่ในสภาวะท่ีผิดปกต ิ
เช่น กระบวนการมีคา่สูงผิดปกติ หรือคา่เฉล่ียของกระบวนการมีการเปล่ียนแปลงในลกัษณะของ
แนวโน้ม (Trend) ซึ่งแผนภูมิควบคมุจะช่วยให้เราก าจัดความผนัแปรท่ีมีสาเหตท่ีุผิดธรรมชาติ
ออกไป เพ่ือปรับปรุงกระบวนการให้อยูใ่นสภาวะควบคมุ เชน่ การท่ีมีคา่เฉล่ียของกระบวนการคงท่ี 
เป็นต้น แผนภมูิควบคมุสามารถแบง่ตามชนิดของข้อมลูท่ีควบคมุได้ 2 ประเภท ดงันี ้

1. แผนภมูิควบคมุชนิดแปรผนั (Variable control charts)  
 เป็นแผนภูมิควบคุมท่ีใช้ติดตามกระบวนการท่ีมีข้อมูลต่อเน่ือง ซึ่งได้จากการวัด เช่น 
ความหนา, น า้หนกั เป็นต้น โดยแผนภูมิท่ีนิยมใช้คือ แผนภูมิควบคมุ  ̅-R และ แผนภูมิควบคมุ I-

MR โดยแผนภมูิควบคมุ  ̅-R จะเหมาะกบัการควบคมุข้อมลูภายในกลุ่มตวัอย่างท่ีมีขนาดตวัอย่าง  
n = 4 - 6 ข้อมลู แตแ่ผนภมูิควบคมุ I-MR จะใช้เม่ือก าหนดขนาดตวัอยา่งในกลุม่ตวัอยา่ง n = 1 

2. แผนภมูิควบคมุชนิดตามลกัษณะ (Attribute control charts)  
 เป็นแผนภมูิควบคมุท่ีใช้ตดิตามกระบวนการท่ีข้อมลูเป็นจ านวนนบั เช่น จ านวนผลิตภณัฑ์
บกพร่อง สดัสว่นข้อบกพร่องตอ่ผลิตภณัฑ์ เป็นต้น  โดยแผนภูมิควบคมุชนิดตามลกัษณะท่ีนิยมใช้
เช่น แผนภูมิ p ใช้ในการควบคมุสดัส่วนของเสียในกระบวนการ, แผนภูมิ np ใช้ในการควบคมุ
จ านวนของเสีย, แผนภูมิ c และ แผนภูมิ u ใช้ในการควบคมุจ านวนรอยต าหนิ หรือข้อบกพร่องท่ี
ไมเ่ป็นไปตามคณุภาพท่ีก าหนด (นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ, 2553: 40) 

 2.1.5.1 แนวทางในการประยกุต์ใช้แผนภมูิควบคมุ 
 แนวทางในการประยุกต์ใช้แผนภูมิควบคมุให้เหมาะสมกบัการควบคมุคณุภาพทางสถิต ิ
พิจารณาดงันี ้

1. เลือกกระบวนการท่ีต้องการควบคมุ 
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 2. ก าหนดคณุลกัษณะท่ีต้องการควบคมุ เช่น ประเภทของข้อมลูชนิดแปรผนั หรือ ข้อมลู
ชนิดตามคณุลกัษณะ 
 3. เลือกชนิดแผนภมูิท่ีเหมาะสมกบัประเภทของข้อมลู 
 4. ก าหนดระบบการเก็บข้อมลู เช่น การชกัสิ่งตวัอย่าง จ านวนตวัอย่างทัง้หมด (N) หรือ 
ขนาดตวัอยา่งในแตล่ะกลุม่ตวัอยา่ง (n) 
 5. สร้างแผนภมูิควบคมุ และน าไปใช้ในการควบคมุความผนัแปรในกระบวนการผลิต 
 6. การควบคมุความผนัแปรของกระบวนการจะต้องท าควบคูไ่ปกบัการบันทึกข้อมลูการ
ผลิต เชน่ การเปล่ียนแปลงการปรับตัง้เคร่ืองจกัร หรือ วตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิต เป็นต้น 

 2.1.5.2 การควบคมุความผนัแปรของกระบวนการโดยแผนภมูิควบคมุ  ̅-R 
การควบคุมความผันแปรของกระบวนการโดยแผนภูมิควบคุม   ̅-R มีขัน้ตอนดังนี ้

(นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ, 2553: 22) 

1. การเก็บรวบรวมข้อมลู โดยการก าหนดจ านวนตวัอย่าง ขนาดตวัอย่าง และความถ่ีในการ
เก็บตวัอยา่ง 

 เก็บตวัอยา่ง ภายใต้กลุม่ตวัอยา่ง (Subgroup) อยา่งน้อย 25 กลุม่ตวัอยา่ง 

 ขนาดตวัอย่างภายในกลุ่มตวัอย่าง (n) และความถ่ีในการเก็บตวัอย่าง จะต้อง
ขึน้อยู่กับกระบวนการผลิต เช่น ความสม ่าเสมอในการผลิต ถ้าเป็นกระบวนการผลิตใหม่อาจจะ
ต้องเก็บตวัอยา่งถ่ี นอกจากนัน้ยงัต้องค านงึถึงคา่ใช้จา่ยในการเก็บตวัอย่างด้วย 

 มกัจะใช้ขนาดตวัอย่าง 4-6 ตวัอย่าง ซึ่งมีความพอเพียงในการตรวจจบัความ
ผิดปกตขิองกระบวนการ 

2. สร้างขีดจ ากดัควบคมุของแผนภมูิ  ̅ และแผนภมูิ R ดงันี ้

 ขีดจ ากดัควบคมุของแผนภมูิ  ̅ 

ขีดจ ากดัควบคมุบน (Upper Control Limit: UCL) = X  + A2 R  

เส้นกึ่งกลาง (Center Line: CL) = X   

ขีดจ ากดัควบคมุลา่ง (Lower Control Limit: LCL) = X  - A2 R  

 ขีดจ ากดัควบคมุของแผนภมูิ R 
ขีดจ ากดัควบคมุบน (Upper Control Limit: UCL) = D4 R  

เส้นกึ่งกลาง (Center Line: CL) = R  



18 

 

ขีดจ ากดัควบคมุลา่ง (Lower Control Limit: LCL) = D3 R  

 การค านวณคา่เฉล่ีย( ̅) และพสิยั (R) ของกลุม่ตวัอยา่งพิจารณาดงันี ้
- คา่เฉล่ียในแตล่ะกลุม่ตวัอยา่ง 

X   =   
n

XXX n ...21      =     
n

Xi  

n = จ านวนตวัอยา่งในแตล่ะกลุม่ 

-  คา่พิสยัในแตล่ะกลุม่ตวัอยา่ง 
R = XL - XS 

XL = ข้อมลูท่ีมีคา่มากท่ีสดุในกลุม่,   XS = ข้อมลูท่ีมีคา่น้อยท่ีสดุในกลุม่  

- คา่เฉล่ียทกุกลุม่ตวัอยา่ง 

       X   =   
m

XXX m ...21      =     
m

X m

 

           m = จ านวนกลุม่ตวัอยา่งทัง้หมด 

- คา่พิสยัเฉล่ีย 

           ̅  =  
m

RRR m ...21      =     
m

R

 

3. พิจารณากระบวนการท่ีอยู่ในสภาวะควบคุมหรือไม่ ถ้ากระบวนการไม่อยู่ในสภาวะ
ควบคมุจะต้องทบทวนขีดจ ากดัควบคมุ ดงันี ้

 พิจารณาแผนภมูิควบคมุ R เป็นอนัดบัแรก เน่ืองจากขีดจ ากดัควบคมุของแผนภูมิควบคมุ 
 ̅ ขึน้อยูก่บัคา่  ̅ 

 ถ้าทกุจดุของข้อมลูกระจายภายในแผนภูมิทัง้สอง โดยไม่มีจดุท่ีออกนอกขีดจ ากดัควบคมุ
ซึ่งแสดงว่าไม่มีความผิดปกติของกระบวนการ สามารถน าแผนภูมิดงักล่าวไปใช้ในการควบคุม
กระบวนการผลิตได้ 

 ถ้ามีจุดของข้อมูลท่ีออกนอกขีดจ ากัดควบคมุ แสดงว่าเกิดความผิดปกติขึน้ ต้องท าการ
ระบุสาเหตท่ีุก่อให้เกิดความผิดปกติ (Assignable cause) และตดัข้อมูลจุดนัน้ออกเม่ือทราบ
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สาเหตุของความผิดปกติ และท าการทบทวนขีดจ ากัดควบคุมใหม่ ถ้าไม่ทราบสาเหตุของความ
ผิดปกตใิห้ตดัข้อมลูจดุนัน้ออก หรือคงไว้เป็นข้อมลูความผนัแปรท่ีเกิดโดยธรรมชาต ิ

 ทบทวนขีดจ ากัดควบคมุจนกระทัง่กระบวนการอยู่ในควบคมุ จึงสามารถน าเอาแผนภูมิ
ดงักลา่วไปใช้ควบคมุกระบวนการผลิตตอ่ไปได้ 

4. การใช้แผนภูมิควบคมุ  ̅-R ในการควบคมุสภาวะของกระบวนการสามารถค านวณค่า
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานในระยะสัน้ (ภายในกลุ่มตวัอย่าง) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานในระยะ
ยาว (ข้อมลูทัง้หมด) ซึง่จะน าไปใช้ในการค านวณดชันีวดัความสามารถของกระบวนการตอ่ไป 

 สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐานในระยะสัน้ ( ST) 

2

ˆ
d

R
st 

 

 สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐานในระยะยาว ( LT) 

1

)(

ˆ

2

1

1









N

xx
n

i
LT  

โดย N = จ านวนข้อมลูทัง้หมด 
คา่คงท่ี A3, D3, D4, d2 ท่ีใช้ในการค านวณขีดจ ากดัของแผนภมูิควบคมุ  ̅-R แสดงในตารางท่ี 2.2 

 2.1.5.3 การควบคมุความผนัแปรของกระบวนการโดยแผนภมูิควบคมุ  ̅-S 
แผนภมูิควบคมุ  ̅-S จะใช้ในการควบคมุในกรณีท่ีการเก็บตวัอย่างมีขนาดสงูๆ โดยมกัจะ

ใช้กบัขนาดตวัอย่างท่ีมากกว่า 10 คา่ขึน้ไป (n >10) เม่ือ n> 10 การประมาณคา่ σ จากคา่พิสยั 
อาจจะได้คา่ไม่เท่ียงตรงเท่ากบัการประมาณด้วยส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S) เพราะการประมาณ

คา่ σ จากคา่พิสยัจะเป็นการใช้ข้อมลูเพียง 2 คา่ในกลุ่มตวัอย่าง (max-min) ซึ่งข้อมลูท่ีเหลือจะ
ไมไ่ด้ถกูน ามาพิจารณาด้วย การค านวณขีดจ ากดัควบคมุของแผนภมูิ  ̅-S แสดงดงันี ้

 ส าหรับแผนภมูิ S 

UCL = B4 ̅ 

CL =  ̅ 
LCL = B3 ̅ 

เม่ือ   ̅=  
 
∑   
 
    และ Si = √

∑ (     ̅ )
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 ส าหรับแผนภมูิ  ̅ เม่ือใช้ S 

UCL = X + A3 ̅ 

CL = X  
LCL =  ̿ - A3 ̅ 

เม่ือ B3, B4 และ A3 เป็นคา่คงท่ี แสดงในตารางท่ี 2.2 

2.1.5.4 การควบคมุความผนัแปรของกระบวนการโดยแผนภมูิควบคมุ I-MR 
แผนภูมิ I-MR จะใช้ในการควบคมุความผนัแปรของกระบวนการท่ีมีขนาดตวัอย่างในแต่

ละกลุม่ตวัอยา่งเป็น 1 (n=1) ซึง่เหมาะกบักระบวนการท่ีสุ่มตวัอย่างเพียงคา่เดียวก็สามารถใช้เป็น
ตวัแทนของแต่ละกลุ่มตวัอย่างได้ หรือเหมาะกับกระบวนการท่ีผลิตผลนัน้มีมลูค่าสูง และเม่ือท า
การตรวจสอบคุณภาพแล้วจะเป็นการทดสอบแบบท าลาย การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของ
แผนภมูิ I-MR แสดงดงันี ้

 ส าหรับแผนภมูิ MR (Moving Range) 
UCL = D4  ̅̅̅̅̅ 

  CL =   ̅̅̅̅̅ 
  LCL = 0 
  โดยท่ี MRi = |       | 

 ส าหรับแผนภมูิ X เม่ือใช้ MR 

UCL =  ̅ + 3 
  ̅̅ ̅̅ ̅

  
 

  CL =  ̅ 

  LSL=  ̅ - 3 
  ̅̅ ̅̅ ̅

  
 

  โดยท่ี    ̅̅̅̅̅ = 
∑   im

i 1

m
   

   
  ̅̅ ̅̅ ̅

  
 =  ̂  

ข้อสงัเกตในการพิจารณาคา่คงท่ีในการค านวณขีดจ ากดัควบคมุของแผนภูมิควบคมุ I –
MR เน่ืองจากใช้ขนาดตวัอยา่งในแตล่ะกลุม่ n = 1 ซึง่สามารถพิจารณาคา่คงท่ี D4 และ d2 ได้ดงั 
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ตารางท่ี 2.2 (ในสว่น  ̅ – R) โดยใช้คา่ n = 2 (เป็นการพิจารณา 2 ข้อมลูท่ีอยูต่ดิกนัในแตล่ะกลุม่) 

ตารางท่ี 2.2 คา่คงท่ีส าหรับค านวณขีดจ ากดัของแผนภมูิควบคมุ  ̅-R และแผนภมูิควบคมุ  ̅-S 
(นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ, 2553: 71) 
 ̅-R N A2 D3 D4 d2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
15 
20 

1.880 
1.023 
0.729 
0.577 
0.483 
0.419 
0.373 
0.337 
0.308 
0.223 
0.180 

0 
0 
0 
0 
0 

0.076 
0.136 
0.184 
0.223 
0.347 
0.415 

3.267 
2.574 
2.282 
2.114 
2.004 
1.924 
1.864 
1.816 
1.777 
1.653 
1.585 

1.128 
1.693 
2.059 
2.326 
2.534 
2.704 
2.847 
2.970 
3.078 
3.472 
3.735 

 ̅-S N A3 B3 B4 c4 
 2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
15 
20 

2.659 
1.954 
1.628 
1.427 
1.287 
1.182 
1.099 
1.032 
0.975 
0.789 
0.680 

0 
0 
0 
0 

0.030 
0.118 
0.185 
0.239 
0.284 
0.428 
0.510 

3.267 
2.568 
2.266 
2.089 
1.970 
1.882 
1.815 
1.761 
1.716 
1.572 
1.490 

0.7979 
0.8862 
0.9213 
0.9400 
0.9515 
0.9594 
0.9650 
0.9693 
0.9727 
0.9823 
0.9869 
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2.1.6 ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Process capability indices) 
ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการเป็นตวัสะท้อนถึงความสามารถของกระบวนการท่ี

ท าได้ว่าเป็นไปตามข้อก าหนดท่ีตัง้ไว้หรือไม่ ซึ่งบอกได้ทัง้ความสามารถด้านศักยภาพของ
กระบวนการ (Process potential capability) แสดงถึงความผันแปรของกระบวนการภายใต้
ขีดจ ากัดก าหนด และความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ (Process performance 
capability) แสดงถึงค่าเฉล่ียของกระบวนการท่ีเบี่ยงเบนไปจากเป้าหมาย ดชันีวดัความสามารถ
ของกระบวนการแบง่ออกเป็น 2 ประเภทคือ ดชันีวดัความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการ
และ ดชันีวดัความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ 

1. ดชันีวดัความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการ (Potential capability indices) 
ดชันีวดัคณุภาพด้านศกัยภาพของกระบวนการจะแสดงถึงความผนัแปรของกระบวนการ

ผลิตภายใต้ขีดจ ากดัก าหนด ซึ่งในการปรับปรุงคณุภาพของกระบวนการจะต้องลดความผนัแปรท่ี
กระจายอยูร่อบคา่เป้าหมาย ในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการโดยใช้แผนภูมิควบคมุ 
จะเป็นการศึกษาความผันแปรของกระบวนการทัง้ในระยะสัน้ และระยะยาว การศึกษา
ความสามารถของกระบวนการในระยะสัน้ (Short-term capability) ใช้คา่เฉล่ียของความผนัแปร
ภายในกลุ่มตวัอย่าง (Within-group variation) การศกึษาความสามารถของกระบวนการในระยะ
ยาว (Long-term capability) จะใช้คา่ความผนัแปรทัง้หมดของข้อมลู (Overall variation) โดย
การค านวณความผนัแปรในระยะสัน้และระยะยาวได้แสดงไว้ในส่วนของการควบคมุความผนัแปร
ของกระบวนการโดยแผนภมูิควบคมุ  ̅-R ตามหวัข้อท่ี 2.1.5.2 

การใช้ดชันีวดัความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการต้องอยู่ภายใต้เง่ือนไขข้อมลูมี
การแจกแจงปกติ และกระบวนการผลิตต้องอยู่ในสภาวะควบคุม จึงจะท าให้การวิเคราะห์
ความสามารถด้านศักยภาพของกระบวนการมีความน่าเช่ือถือ  โดยดัชนีวัดศักยภาพของ
กระบวนการแบง่ได้เป็น 

 ดชันีวดัความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการในระยะสัน้ Cp 

 ดชันีวดัความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการในระยะยาว Pp 

โดยท่ี Cp และ Ppจะเป็นการวัดความกว้างของข้อก าหนดเทียบกับความผันแปรของ
กระบวนการเม่ือกระบวนการอยูใ่นสภาวะควบคมุ ตวัวดัทัง้สองตวัจะมีคา่ใกล้เคียงกนั ซึ่งสามารถ
แบง่การวิเคราะห์ความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการออกเป็น 2 ประเภทตามขีดจ ากัด
ก าหนดของกระบวนการซึง่อ้างอิงจาก Kane (1986) ดงันี ้
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 ขีดจ ากดัก าหนด 2 ด้านแบบสมมาตร 
 

within

P

LSLUSL
C

̂6


   

Overall

P

LSLUSL
P

̂6


  

 เม่ือ  
USL = ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน 
 LSL = ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง 

  within = คา่เบี่ยงเบนมาตรฐานของข้อมลูภายในกลุม่ตวัอย่าง 

  Overall= คา่เบี่ยงเบนมาตรฐานของข้อมลูทัง้หมด 

 ขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว  
 

Cpu =
     

        
 หรือ Cpl =

     

        
 

 

Ppu =
     

         
 หรือ Ppl =

     

         
 

 
 เม่ือ   = คา่เฉล่ียของกระบวนการ หรือ ( ̿) ถ้าใช้แผนภมูิควบคมุ  ̅-R 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.8 ความสมัพนัธ์ระหวา่ง Cpและ Pp กบัความผนัแปรในระยะสัน้ และความผนัแปรในระยะ
ยาว (นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ, 2553: 59) 
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2. ดชันีวดัความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ (Performance capability indices) 
ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการด้านสมรรถนะจะแสดงความสามารถของ

กระบวนการเม่ือคา่เฉล่ียเบี่ยงเบนจากคา่เป้าหมาย ซึ่งในการปรับปรุงคณุภาพควรจะปรับคา่เฉล่ีย
ของกระบวนการให้ใกล้เคียงกับค่าเป้าหมายมากท่ีสุด ดชันีวดัความสามารถด้านสมรรถนะของ
กระบวนการจะพิจารณาท่ีคา่อตัราส่วนสมรรถภาพกระบวนการด้านท่ีใกล้กบัข้อก าหนดมากท่ีสุด 
แบง่ออกเป็น 2 ประเภท ดงันี ้

 ดชันีวดัความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการในระยะสัน้ Cpk 
Cpk = min (Cpu, Cpl) 

Cpk = min (Cpu =
     

        
 , Cpl=

     

        
) 

 

 ดชันีวดัความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว Ppk 
Ppk = min (Ppu, Ppl) 

         Ppk  = min (Ppu =
     

         
 , Ppl =

     

         
) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.9 แนวคิดในการค านวณคา่ Cpk เม่ือคา่เฉล่ียของกระบวนการเบี่ยงเบนจากคา่เป้าหมาย 

(นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ, 2553: 61) 
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จากภาพท่ี 2.9 พิจารณาท่ีค่าเฉล่ียของกระบวนการ ถ้าค่าเฉล่ียของกระบวนการอยู่ตรง
กบัคา่เป้าหมาย Cpจะมีคา่เท่ากบั Cpk ถ้า Cpk<Cp แสดงว่าคา่เฉล่ียของกระบวนการเบี่ยงเบนจาก
คา่เป้าหมาย การวิเคราะห์ความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ นอกจากดชันี Cpkแล้ว ยงั
สามารถบอกในรูปของระดบัคณุภาพของกระบวนการ (Sigma level) ด้วยดชันี Z 

3. ดชันีวดัความสามารถด้านสมรรถนะของกระบวนการ Z min 
ความสามารถของกระบวนการอธิบายได้โดย ระยะห่างระหว่างคา่เฉล่ียของกระบวนการ

กบัขีดจ ากดัก าหนดในหนว่ยสว่นเบี่ยงเบนมาตรฐานท่ีเรียกว่าคา่ Z 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.10 การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการด้วยคา่ Z 

 ในการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการด้วยค่า Z min สามารถพิจารณาการ
ค านวณได้ดงันี ้

σ-level = Z min = min (ZUSL =
     

 
 , ZLSL =

     

 
) 

หรือ   

σ-level = 3Cpk 

ระดบัคณุภาพของกระบวนการสามารถแสดงสดัส่วนของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการได้ 
ในสดัส่วนหนึ่งตอ่ล้านส่วน (part per million, ppm)โดยพิจารณาจากความผนัแปรท่ีเกินขีดจ ากดั
ก าหนด ภายใต้การแจกแจงปกต ิ(Normal Distribution) 
 P = P(x<ZLSL) + P(x>ZUSL)  
 ppm = P x 106 
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การพิจารณาความสามารถของกระบวนการสามารถเปรียบเทียบกบัเกณฑ์ในการยอมรับ
ซึง่แสดงดงันี ้

ตารางท่ี 2.3 คา่ขัน้ต ่าของดชันีความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการ Cp (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2553: 78) 

กระบวนการ 
ค่าดัชนี Cp ขัน้ต ่า 

ขีดจ ากัดสองด้าน ขีดจ ากัดด้านเดียว 

เดมิท่ีใช้อยูแ่ล้ว 1.33 1.13 
ใหม ่ 1.50 1.20 

 

ตารางท่ี 2.4 การแปลผลความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการด้วยค่าดชันี Cp (กิติศกัดิ ์
พลอยพานิชเจริญ, 2553: 81) 

ค่าดัชนี Cp ล าดับความสามารถ 
   2.00 >= Cp ดีเย่ียม 

1.67 Cp  2.00 ดีมาก 

1.33 Cp  1.67 ดี 

1.00 Cp  1.33 พอใช้ 

0.67 Cp  1.00 แย ่

Cp  0.67 แยม่าก 
 

ตารางท่ี 2.5 ความสมัพนัธ์ระหว่างดชันี Cp และระดบัคณุภาพของกระบวนการ (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2553: 81) 

ระดับคุณภาพ Cp 
สัดส่วนของเสีย ppm  

กรณี ขีดจ ากัดก าหนด
สองด้าน 

กรณี ขีดจ ากัดก าหนดด้าน
เดียว 

6* 2.00 0.002496 0.001248 

5.5  1.83 0.042448 0.02124 

5 1.67 0.6 0.3002 
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ตารางท่ี 2.5 (ต่อ) ความสมัพนัธ์ระหว่างดชันี Cp และระดบัคณุภาพของกระบวนการ (กิติศกัดิ ์
พลอยพานิชเจริญ, 2553: 81) 

ระดับคุณภาพ Cp 
สัดส่วนของเสีย ppm  

กรณี ขีดจ ากัดก าหนด
สองด้าน 

กรณี ขีดจ ากัดก าหนดด้าน
เดียว 

4.5 1.50 7 3.45 

4 1.33 64 31.79 

3.5 1.17 465 232.70 

3 1.00 2,700 1,350 

2.5 0.83 12,420 6,210 

2 0.67 45,500 22,750 

1.5 0.50 135,620 66,810 

1 0.33 317,400  158,700 

*ระดบัคณุภาพ 6 ถือเป็นคณุภาพระดบัโลก 

ตารางท่ี 2.6 ระดบัการยอมรับขัน้ต ่าส าหรับดชันี Cpk (กิติศกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2553: 105) 
ประเภท

กระบวนการ 
ระดับคุณภาพ

(ระยะสัน้) 
ค่าดัชนี Cpkขัน้ต ่า 

ขีดจ ากัดสองด้าน ขีดจ ากัดด้านเดียว 
กระบวนการทัว่ไป 

ใช้อยูเ่ดมิ 
4 1.33 1.25 

กระบวนการทัว่ไป 
ใหม ่

4.5 1.50 1.45 

กระบวนการท่ีเก่ียวกบั
ความปลอดภยั แบบ

ใช้อยูเ่ดมิ 
4.5 1.50 1.45 

กระบวนการท่ีเก่ียวกบั
ความปลอดภยั ใหม่ 

5 1.67 1.60 
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง  
การเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ เ พ่ือพิจารณาปรับปรุง

ความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากความผิดปกติในหลายกระบวนการ หรือมีผลมาจาก
หลายพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัจจัยควบคุมในกระบวนการผลิต ซึ่งการท่ีจะเข้าไปปรับปรุงในทุกๆ
กระบวนการ หรือทุกพารามิเตอร์ท่ีน ามาสู่ความสูญเสียนัน้อาจจะท าได้ยาก เพราะในการ
ด าเนินการนัน้จะต้องอาศยัทัง้ทรัพยากรคน วตัถดุิบ เงินทนุ รวมไปถึงระยะเวลาในการด าเนินการ 
ซึ่งอาจจะส่งผลกระทบต่อการผลิตท่ีต้องหยุดชะงักลงได้ และท าให้ไม่เกิดความคุ้มค่าในการ
ด าเนินการแก้ไขจากทุกๆสาเหต ุซึ่งก็ควรท่ีจะมีการพิจารณาเลือกปรับปรุงในกระบวนการหรือ
พารามิเตอร์ท่ีเป็นสาเหตหุลกัท่ีน ามาสูค่วามสญูเสียในกระบวนการผลิต  

ในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการผลิตนัน้ มีงานวิจยัท่ีได้เสนอแนว
ทางการพิจารณาในรูปแบบของแผนภาพ (Graphical method) คือแผนภูมิวิเคราะห์
ความสามารถของหลายกระบวนการ โดย Singhal (1991) ได้น าดชันีวัดความสามารถของ
กระบวนการ Cpk ท่ีน าเสนอโดย Kane (1986) มาประยุกต์ใช้และพฒันาเป็นแผนภูมิวิเคราะห์
ความสามารถของหลายกระบวนการ (Cpk Multi-Process Performance Analysis Chart: Cpk 

MPPAC) แต่ยังมีข้อจ ากัดซึ่งใช้เปรียบเทียบได้เฉพาะกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดแบบ
สมมาตร (Symmetric bilateral specifications) หลงัจากนัน้ Chen et al. (2001) ได้พฒันา
แผนภมูิ MPPAC ของ Singhal ร่วมกบัดชันี Cpa มาพฒันาเป็นแผนภูมิวิเคราะห์ความสามารถของ
กระบวนการ (Process Capability Analysis Chart: PCAC) ภายใต้เง่ือนไขของกระบวนการท่ีมี
ขีดจ ากดัก าหนดไมส่มมาตร รวมถึงยงัสามารถใช้วิเคราะห์ในกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้าน
เดียว (Unilateral specification) 

การเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดไม่สมมาตรยงั
ได้รับการพฒันาโดย Chen et al. (2006) ได้น าเสนอดชันี Cpn ซึ่งมีประสิทธิภาพมากกว่า Cpaและ
สร้างแผนภูมิ PCMC (Process Capability Monitoring Chart) ใช้ในการวิเคราะห์ความสามารถ
ด้านศกัยภาพ และด้านสมรรถนะของกระบวนการผลิตซึ่งครอบคลมุทัง้ กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัด
ก าหนดด้านเดียว (Unilateral specification) และกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้าน 
(Bilateral specifications) โดยได้ประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิต Silicon-filler แต่วิธีการ
เปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการโดยแผนภูมิ เหล่านีย้งัมีข้อบกพร่อง เพราะเป็น
การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการโดยมองข้ามข้อมลูท่ีมีความคลาดเคล่ือน (Sampling 
error) เช่น ข้อมูลท่ีออกนอกควบคุม (Out of control) ซึ่งจะท าให้ผลจากการวิเคราะห์
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ความสามารถของกระบวนการท่ีได้ไม่น่าเช่ือถือ อย่างไรก็ตามการใช้ดัชนีวัดความสามารถของ
กระบวนการ เช่น Cpk และน าเสนอออกมาในรูปแบบของแผนภูมิเปรียบเทียบความสามารถของ
หลายกระบวนการ อาจจะไม่ได้ชีใ้ห้เห็นถึงสาเหตหุลกัท่ีน ามาสู่ความสญูเสียในกระบวนการผลิต
เสมอไป ถ้ากระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีถูกเลือกให้ด าเนินการปรับปรุงนัน้ ไม่ใช่สาเหตหุลกัท่ี
น ามาสูค่วามสญูเสียในกระบวนการผลิต เชน่ ไมใ่ชพ่ารามิเตอร์ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ลกัษณะคณุภาพ
ของผลิตภัณฑ์ท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั หรือไม่ใช่สาเหตหุลกัท่ีน ามาซึ่งมลูค่าความสูญเสียทาง
ตวัเงินในกระบวนการผลิตเน่ืองจากมีต้นทุนในการผลิตต ่า ซึ่งการใช้เพียงดชันีวดัความสามารถ
ของกระบวนการอาจจะไม่เพียงพอตอ่การพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีเป็น
สาเหตหุลกัท่ีน ามาสู่ความสญูเสียในกระบวนการผลิตทัง้ในด้านความพึงพอใจของผู้บริโภค และ
ต้นทนุในการผลิตได้ 

ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค และมลูคา่ความ
สูญเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต ถือเป็นอีกตัวชีว้ัดท่ีสามารถสะท้อนให้เห็นถึงระดับ
ความสามารถของกระบวนการ โดยเฉพาะความสญูเสียในรูปของตวัเงิน เช่น มลูคา่ความสญูเสีย
จากการแก้ไขชิน้งาน (Rework) หรือมลูคา่ความสญูเสียจากการทิง้ชิน้งาน (Scrap) ซึ่งจะส่งผลถึง
ต้นทุนคุณภาพท่ีสูงขึน้จากการจัดการกับผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต การ
วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการออกมาในรูปของมลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงิน จะท าให้
สามารถเลือกปรับปรุงกระบวนการได้ตรงกับสาเหตุหลักท่ีน ามาสู่ความสูญเสียทางตัวเงินใน
กระบวนการผลิต อีกทัง้เป็นแรงผลกัดนัให้เร่งด าเนินการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
เพ่ือให้การผลิตนัน้มีต้นทุนคณุภาพท่ีต ่าท่ีสดุ ดงัเช่น Taguchi (1993) ได้น าเสนอฟังก์ชนัความ
สญูเสียทางตวัเงิน (Taguchi’s loss function) มาใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ โดยแนวความคิดนีจ้ะไม่จ ากัดให้ผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากกระบวนการต้องอยู่ภายใต้
ขีดจ ากัดก าหนด (Specifications) เม่ือลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์เบี่ยงเบนไปจากค่า
เป้าหมาย ก็จะถือวา่เกิดเป็นความสญูเสียขึน้  

นอกจากนัน้ยังมีงานวิจัยท่ีน าลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ และมูลค่าความสูญเสีย
ทางตวัเงินมาเป็นเคร่ืองมือในการพิจารณาในกระบวนการควบคมุคณุภาพเชิงสถิติ (SPC) ดงัเช่น 
Rojanarowan and Jirasettapong (2012) ได้พฒันาเกณฑ์ในการเลือกพารามิเตอร์จากหลาย
กระบวนการมาใช้กบัแผนภูมิควบคมุ (Control chart) โดยจะเป็นการพิจารณาจากพารามิเตอร์ท่ี
ส่งผลต่อลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีตอบสนองต่อความต้องการของผู้บริโภค และปริมาณ
ผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต ซึ่งขัน้ตอนในการพิจารณาเลือกพารามิเตอร์เพ่ือ
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ใช้กับแผนภูมิควบคมุคือ การจัดล าดบัความส าคญัของพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย 
การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และการพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ไปท าการควบคมุ  
จากนัน้ ศิรินทรา ทนัอินทรอาจ และ นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ (2555) ได้ประยกุต์เอาแนวคิดของ 
Rojanarowan and Jirasettapong (2012) คือการพิจารณาพารามิเตอร์ท่ีส่งผลต่อลกัษณะ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ร่วมกับการประเมินมูลค่าความสูญเสียทางตัวเงินจากการควบคุม
พารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต มาเป็นเกณฑ์ในการพิจารณาเลือกพารามิเตอร์เพ่ือใช้ในแผนภูมิ
ควบคมุ ซึง่การพิจารณาลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ และการประเมินมลูคา่ความสญูเสียทาง
ตวัเงินท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตจะเป็นประโยชน์ต่อกระบวนการควบคุมคุณภาพเชิงสถิต ิ
โดยเฉพาะการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นผลมาจากหลายกระบวนการ ซึ่งจะท า
ให้สามารถเลือกปรับปรุงจากปัญหาท่ีน ามาสู่ความสญูเสียท่ีครอบคลมุทัง้ด้านความพึงพอใจของ
ผู้บริโภค และต้นทนุในการผลิตได้อยา่งแท้จริง 

จากแนวคิดในการพิจารณาลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีมีต่อความพึงพอใจของ
ผู้บริโภค และการพิจารณามูลค่าความสูญเสียทางตัวเงินในกระบวนการผลิต จึงน ามาสู่การ
พฒันาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการในงานวิจยัครัง้นี ้ 
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บทที่ 3 
การพัฒนาแนวทางส าหรับการเปรียบเทยีบความสามารถ 

ของหลายกระบวนการ 

การเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ เป็นแนวทางหนึ่งในการพิจารณา
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ โดยจะแสดงให้เห็นล าดบัความล าคญัของกระบวนการท่ีมี
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิต ซึ่งจะช่วยให้สามารถเลือกปรับปรุงในกระบวนการท่ีเป็นปัญหา
หลกั ท่ีน ามาสูค่วามสญูเสียตอ่กระบวนการผลิตได้ 

3.1 แนวทางการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
ผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากกระบวนการผลิตโดยส่วนใหญ่ ย่อมผ่านขัน้ตอนการผลิตจากหลาย

กระบวนการ โดยในแต่ละกระบวนการก็จะมีพารามิเตอร์ท่ีเป็นตวัควบคุมลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ได้หลายพารามิเตอร์ เม่ือกระบวนการผลิตเกิดความผันแปรขึน้ในขัน้ตอนใดขัน้ตอน
หนึ่งหรือหลายขัน้ตอน ก็จะส่งผลถึงคณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีจะไปถึงยงัผู้บริโภค ในการผลิตจึง
มุง่หวงัให้ผลิตภณัฑ์ท่ีได้เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภคท่ีตัง้ไว้ การวิเคราะห์ความสามารถของ
กระบวนการ (Process Capability Analysis: PCA) ถือเป็นเคร่ืองมือหนึ่งของการควบคมุคณุภาพ
ของกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control: SPC) ท่ีจะช่วยสะท้อนให้เห็นถึง
ความสามารถของกระบวนการวา่เป็นไปตามข้อก าหนดหรือไม่ หรือสามารถบง่ชีไ้ด้ว่าพารามิเตอร์
ท่ีควบคมุลกัษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการใดท่ีควรด าเนินการปรับปรุง ซึ่งในการ
ปรับปรุงคณุภาพของกระบวนการผลิตสามารถท่ีจะปรับปรุงได้ทกุๆพารามิเตอร์ในทกุขัน้ตอนก็จะ
เป็นเร่ืองดี เพราะจะท าให้เช่ือมัน่ได้ว่าคณุภาพของผลิตภณัฑ์ก่อนท่ีจะส่งไปถึงมือของผู้บริโภคนัน้
เป็นไปตามข้อก าหนด แต่ในความเป็นจริงแล้วการท่ีจะปรับปรุงทุกๆขัน้ตอน หรือเข้าไปควบคุม
ทกุๆพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิตนัน้เป็นเร่ืองท่ียาก เน่ืองจากเราต้องค านึงถึงหลายปัจจยัท่ีเป็น
ข้อจ ากัดในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เช่น เวลา ทรัพยากรมนุษย์ รวมไปถึงต้นทุนท่ีเสียไป
อาจจะไมคุ่้มคา่กบัการปรับปรุงในทกุๆขัน้ตอน 

การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ มกัจะวดัออกมาในรูปดชันีวดัความสามารถ
ของกระบวนการ (Process Capability Indices: PCIs) เช่น Cpk หรือ Ppk ซึ่งโดยทัว่ไปก็จะเลือก
ปรับปรุงพารามิเตอร์ในกระบวนการท่ีมีคา่ Cpk ต ่าก่อน ซึ่งพารามิเตอร์ในกระบวนการท่ีมีคา่ Cpk ท่ี
ต ่ากว่า อาจจะมิได้มีความสูญเสียเป็นตวัเงินท่ีมากกว่าเสมอไป จึงอาจเป็นเร่ืองยากท่ีจะเลือก
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียในการผลิตท่ีแท้จริงได้ หาก
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พิจารณาเพียงดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ และอีกประเด็นส าคญัในการเลือกปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการคือ พารามิเตอร์ในกระบวนการนัน้  เป็นสิ่ง ท่ีผู้ บริโภคให้
ความส าคญัหรือไม่ ถ้าเป็นพารามิเตอร์ท่ีมีความส าคญัต่อลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีต้อง
เป็นไปตามความต้องการของผู้ บริโภค และเป็นพารามิเตอร์หลักท่ีน ามาสู่ความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตแล้ว ยิ่งมีความส าคัญท่ีจะต้องเร่งด าเนินการปรับปรุงในพารามิเตอร์ของ
กระบวนการนัน้ 

ในงานวิจยันีจ้ึงมุ่งเน้นในการพฒันาแนวทางส าหรับการเปรียบเทียบความสามารถของ
หลายกระบวนการ ซึ่งเป็นการก าหนดเกณฑ์ในการเลือกปรับปรุงกระบวนการจากความสูญเสีย
เชิงต้นทุน ซึ่งเป็นมูลค่าความสูญเสียทางตวัเงินจากระดบัความสามารถของกระบวนการ และ
พิจารณาจากพารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีส่งผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีผู้บริโภคให้
ความส าคัญ เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตให้เป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพมากท่ีสดุ สามารถพิจารณาแนวทางการด าเนินการได้ดงันี ้

1. การพิจารณาพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวข้องกบักระบวนการผลิต 
2. ขัน้ตอนในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 

3.1.1 การพจิารณาพารามิเตอร์ที่เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิต 
ในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการเชิงสถิติ (SPC)  การท่ีจะท าการควบคุมให้

ครอบคลุมในทุกๆพารามิเตอร์ ท่ีส่งผลต่อลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์นัน้เป็นเร่ืองยาก 
เน่ืองจากเราต้องค านึงถึงปัจจัยต่างๆ ท่ีต้องสูญเสียไปซึ่งอาจจะไม่คุ้มค่าส าหรับการควบคมุใน
ทกุๆพารามิเตอร์  ดงันัน้จึงควรมีการจดัล าดบัความส าคญัของพารามิเตอร์ และเลือกพารามิเตอร์
วิกฤตท่ีส่งผลต่อลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ไปด าเนินการตามกระบวนการควบคมุคณุภาพ
เชิงสถิติ  เช่น เลือกปรับปรุงในพารามิเตอร์ท่ีส่งผลตอ่ความพึงพอใจของผู้บริโภค พารามิเตอร์ท่ี
ก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียสงูท่ีสดุ หรือเลือกปรับปรุงในพารามิเตอร์ท่ีส่งผลกระทบในทัง้ 2 ด้าน 
ซึ่งการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการตามล าดบัความส าคญัของพารามิเตอร์ 
จะช่วยให้มัน่ใจได้ว่าพารามิเตอร์ท่ีก่อให้เกิดผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด จะ
ได้รับการปรับปรุงก่อน ซึ่งถือได้ว่าเป็นการเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

การพิจารณาประเภทของพารามิเตอร์ส าหรับการควบคุมคุณภาพของกระบวนการเชิง
สถิต ิในงานวิจยันีไ้ด้อ้างอิงจากมาตรฐาน IPC-9191 ซึง่แบง่ออกเป็น 3 ประเภท คือ 
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1. พารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย (Final Product Parameter: FPP) คือ 
ลกัษณะเชิงคณุภาพท่ีแสดงถึงสมรรถนะของผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตเสร็จสิน้แล้ว ท่ีตอบสนองต่อความ
ต้องการของผู้บริโภค 

2. พารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการผลิต (In-process Product Parameter: 
IPP) คือ ลกัษณะเชิงคณุภาพของผลิตภัณฑ์ หรือชิน้ส่วนผลิตภณัฑ์ท่ีอยู่ระหว่างการผลิตหรือการ
แปรรูป 

3. พารามิเตอร์ของกระบวนการ (Process Parameter: PP) คือ ตวัแปรหรือปัจจยัป้อนเข้า
ของกระบวนการผลิต ท่ีมีผลตอ่ลกัษณะเชิงคณุภาพของผลิตภณัฑ์ 

พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP)  จะเป็นตวัสะท้อนถึงลกัษณะคณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์คือ สิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั และผู้ผลิตจะต้องด าเนินการปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการเพ่ือให้ผลิตภัณฑ์ท่ีได้มีลกัษณะคณุภาพเป็นไปตามความต้องการของผู้บริโภค 
นอกจาก FPP แล้วยงัต้องค านึงว่ายงัมี IPP หรือ PP ตวัใดท่ีส่งผลโดยตรงต่อ FPP ซึ่งจะต้อง
ด าเนินการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากพารามิเตอร์เหล่านัน้บ้าง โดยการแบ่ง
ประเภทของพารามิเตอร์ในการควบคมุคณุภาพของกระบวนการเชิงสถิต ิอธิบายได้ดงัภาพท่ี 3.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1 การแบง่ประเภทพารามิเตอร์ส าหรับการควบคมุคณุภาพของกระบวนการเชิงสถิติ 
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เม่ือพิจารณากระบวนการผลิตดังภาพท่ี 3.1 ซึ่งประกอบไปด้วย 3 กระบวนการ จะ
สามารถจ าแนกพารามิเตอร์ในการควบคมุคณุภาพของกระบวนการเชิงสถิต ิได้ดงันี ้

 พารามิเตอร์ของกระบวนการ: PP 
กระบวนการผลิตแตล่ะกระบวนการจะมีพารามิเตอร์ควบคมุสิ่งท่ีป้อนเข้าสู่กระบวนการ 

(Input Parameter) ซึ่งก็คือ PP โดยในแตล่ะกระบวนการนัน้สามารถมี PP ได้หลายตวั (PP1 (n), 
PP2 (n), PP3 (n))  

PP1 (n) คือ พารามิเตอร์ควบคมุสิ่งท่ีป้อนเข้าสูก่ระบวนการท่ี 1 มีได้ n ตวั (1, 2, 3,…, n) 
PP2 (n) คือ พารามิเตอร์ควบคมุสิ่งท่ีป้อนเข้าสูก่ระบวนการท่ี 2 มีได้ n ตวั (1, 2, 3,…, n) 
PP3 (n) คือ พารามิเตอร์ควบคมุสิ่งท่ีป้อนเข้าสู่กระบวนการสุดท้าย มีได้ n ตวั (1, 2, 3,…, 

n) 
ในการอธิบายจะยกตวัอย่างกระบวนการผลิตแผ่นกระดาษ เช่น ในกระบวนการสุดท้าย

คือ การตดั (Cutting) พารามิเตอร์ท่ีต้องควบคมุเม่ือชิน้งานจากกระบวนการท่ี 2 ส่งมาคือ องศา
ของใบมีด และ ระยะห่างระหว่างใบมีด เป็นต้น โดยจะเห็นได้ว่า PP ของกระบวนการสดุท้ายนีจ้ะ
สง่ผลถึงลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์โดยตรง 

 พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิต: IPP 
เม่ือวตัถดุบิถกูป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิตในแตล่ะกระบวนการแล้ว จะต้องมีพารามิเตอร์

ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของวตัถดุบิท่ีถกูแปรรูปไปเป็นชิน้งาน เพ่ือจดัสง่ไปยงักระบวนการตอ่ไป 
ซึ่งมองว่าเป็นพารามิเตอร์ท่ีควบคุมลักษณะคุณภาพของผลิตผลท่ีได้ในแต่ละกระบวนการ 
(Output parameter) ก่อนท่ีจะถึงกระบวนการสดุท้าย คือ IPP โดยท่ีในแตล่ะกระบวนการนัน้มี 
IPP ได้หลายตวั (IPP1 (n), IPP2 (n)) 

IPP1 (n) คือ พารามิเตอร์ควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตผลจากกระบวนการท่ี 1 มีได้ n 
ตวั (1, 2, 3,…, n) 

IPP2 (n) คือ พารามิเตอร์ควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตผลจากกระบวนการท่ี 2 มีได้ n 
ตวั (1, 2, 3,…, n) 

โดยพิจารณาจากกระบวนการผลิตแผ่นกระดาษท่ีอยู่ในระหว่างขัน้ตอนการผลิตก่อนท่ีจะ
ถึงขัน้ตอนสดุท้าย เชน่ กระบวนการรีดเย่ือกระดาษ (Press Part) พารามิเตอร์ท่ีต้องควบคมุเม่ือได้
ผลิตผลจากกระบวนการนีคื้อ ความหนาของเย่ือกระดาษ เป็นต้น โดยความหนาของเย่ือกระดาษ
ถือวา่เป็น IPP ตวัหนึง่ ซึง่จะสง่ผลถึงลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 
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 พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย: FPP 
เม่ือวตัถดุบิถกูป้อนเข้าสูก่ระบวนการสดุท้ายของการผลิต ซึ่งผลิตผลท่ีได้จากกระบวนการ

สุดท้ายนีผู้้ผลิตจ าเป็นจะต้องมีการควบคุมให้ลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์เป็นไปตามความ
ต้องการของผู้บริโภค ซึ่งจะมีพารามิเตอร์ในการควบคุมลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในขัน้
สดุท้าย (Final Product Parameter) หรือ FPP ก่อนท่ีส่งไปถึงผู้บริโภค โดยในแตล่ะผลิตภณัฑ์ จะ
มี FPP ท่ีต้องควบคมุได้หลายตวัขึน้อยูก่บัความต้องการของผู้บริโภค 

FPP (n) คือ พารามิเตอร์ควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย มีได้ n ตวั 
(1, 2, 3,…, n) 

ตวัอย่างการพิจารณาพารามิเตอร์ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย
จากกระบวนการผลิตกระดาษ คือ กระบวนการตดั (Cutting) พบว่ามีลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ท่ีต้องท าการควบคุมให้เป็นไปตามความต้องการของผู้ บริโภค เช่น ขนาดกระดาษ, 
ความหนาของแผ่นกระดาษ, สีกระดาษ เป็นต้น  เม่ือเราพิจารณาถึงระดับความสัมพันธ์ของ
พารามิเตอร์ทัง้ 3 ประเภท จะเห็นว่า FPP เช่น ขนาดของกระดาษ จะเป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความ
สนใจ หรือเป็นผู้ก าหนดพิกัด ซึ่งผู้ผลิตจะต้องเข้าไปควบคมุการผลิตให้เป็นไปตามข้อก าหนดนัน้ 
แตใ่นการควบคมุก็จะต้องพิจารณาถึงพารามิเตอร์หรือปัจจยัอ่ืนๆ ท่ีมีผลตอ่ขนาดของกระดาษ ใน
กรณีนีคื้อ องศาของใบมีด และ ระยะห่างของใบมีดในการตดักระดาษ ซึ่งก็คือ PP ในกระบวนการ
สดุท้ายของการผลิตนัน่เอง หรือ FPP ท่ีควบคมุความหนาของกระดาษ ก็จะขึน้อยู่กับความหนา
ของเย่ือกระดาษ และแรงกดเย่ือกระดาษ ซึง่ก็คือ IPP และ PP ท่ีเก่ียวข้องกบั FPP ตามล าดบั  

จากการพิจารณาการแบ่งประเภทของพารามิเตอร์ส าหรับการควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการเชิงสถิติ FPP ถือเป็นสิ่งท่ีผู้ผลิตต้องให้ความส าคญัมากท่ีสดุ ในการน ามาพิจารณา
ส าหรับการก าหนดเกณฑ์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ เพราะเป็นพารามิเตอร์ ท่ี
สะท้อนถึงความพงึพอใจของผู้บริโภคท่ีมีตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ แตก่ารเลือกปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการจาก FPP เพียงอย่างเดียวนัน้ อาจจะไม่ใช่การแก้ปัญหาท่ีสาเหตุ
หลกั ซึ่ง FPP จะถกูมองว่าเป็น ปัญหาปลายน า้ ในการท่ีจะน ามาซึ่งการเกิดปัญหาท่ีปลายน า้นัน้  
ผู้ผลิตจะต้องพิจารณาไปถึงสาเหตขุองการเกิด คือ ปัญหาท่ีกลางน า้ และ ปัญหาท่ีต้นน า้ ซึ่งก็คือ 
IPP และ PP ตามล าดบั ซึ่งเม่ือเราด าเนินการแก้ปัญหาท่ีต้นน า้ ก็จะไม่ท าให้เกิดปัญหาท่ีกลางน า้ 
หรือปัญหาท่ีปลายน า้ เชน่เดียวกบัการท่ีผู้ผลิตเลือกปรับปรุงกระบวนการจากพารามิเตอร์ในระดบั 
PP ก็จะเป็นการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีส่งผลตอ่พารามิเตอร์ในระดบั IPP หรือ 
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FPP ท่ีมีความสัมพันธ์กันด้วย ดังนัน้ในการด าเนินการควรเลือกปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการจาก FPP ท่ีมีระดบัความรุนแรงของปัญหามากท่ีสดุเป็นล าดบัแรก และต้องพิจารณา
ถึงความสมัพนัธ์ระหว่าง (IPP และ PP) กับ FPP ตวันัน้ เพ่ือพิจารณาความเป็นไปได้ในการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากสาเหตท่ีุเป็นรากเหง้าของปัญหา 

3.1.2 ขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
 ลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นสิ่งท่ีผู้ บริโภคให้ความส าคัญ ซึ่งแสดงให้เห็นว่า
ผลิตภณัฑ์นัน้ๆ สามารถท่ีจะใช้งานได้ตามหน้าท่ีการท างานท่ีควรจะเป็นหรือไม่ เม่ือผลิตภณัฑ์ท่ี
ได้มีคุณภาพไม่เป็นไปตามข้อก าหนดก็จะน ามาซึ่งความสูญเสียทัง้ในด้านความพึงพอใจของ
ผู้บริโภค และค่าใช้จ่ายท่ีเสียไปเน่ืองจากผลิตภณัฑ์บกพร่อง ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้นัน้เป็นผลมา
จากระดับความสามารถของกระบวนการ เพ่ือน าไปสู่การเลือกปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการจากสาเหตหุลกัท่ีน ามาสู่ความสูญเสียในกระบวนการผลิต งานวิจยันีจ้ึงได้พิจารณา
เกณฑ์ในการเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจาก  2 ประเด็น โดยอ้างอิงจากงานวิจยั
ของ Rojanarowan and Jirasettapong (2012), ศิรินทรา ทนัอินทรอาจ และ นภสัสวงศ์ โรจน
โรวรรณ (2555) ดงันี ้

1. พารามิเตอร์ในกระบวนการท่ีส่งผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีมีผลตอ่ความ
ต้องการของผู้บริโภค 

2. ความสูญเสียเชิงต้นทุน ซึ่งเป็นมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของ
กระบวนการ  

แนวทางการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ เพ่ือใช้ในการเลือกปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการในงานวิจัยนีแ้บ่งออกเป็น 3 ขัน้ตอนหลักๆ โดยจะแสดง
รายละเอียดในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ เพ่ือเลือกพารามิเตอร์ในการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นสาเหตุหลักของมูลค่าความสูญเสีย และมีผลต่อ
ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีส่งผลตอ่ความต้องการของผู้บริโภค มีขัน้ตอนการด าเนินการดงั
ภาพท่ี 3.2 
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ภาพท่ี 3.2 ขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 

ขัน้ตอนท่ี 1 การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) ซึ่งจะเป็นการเลือก 
หรือคดักรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีมีผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิตไปพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ โดยในการเลือก FPP นัน้จะพิจารณาจากล าดบัความส าคญัของ 
FPP ท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต Rojanarowan and Jirasettapong (2012) ได้เสนอ
วิธีการพิจารณาความส าคญัของ FPP จาก 2 ปัจจยัคือ ความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิง
สถิต ิสามารถพิจารณาขัน้ตอนการเลือก FPP โดยละเอียดได้ดงัภาพท่ี 3.3 ในหวัข้อท่ี 3.2 

 

 ความวิกฤตเชิงเทคนิค (Technical criticality) เป็นระดบัความรุนแรงจากผลกระทบของ
พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย ท่ีมีตอ่การตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค 
ทัง้ในด้านการท างาน, ความสวยงาม, ความน่าเช่ือถือ หรือประสิทธิผลในการใช้งานของ
ผลิตภณัฑ์ เป็นต้น 

 

 ความวิกฤตเชิงสถิติ (Statistical criticality) เป็นความรุนแรงจากระดับของดชันีวัด
ความสามารถของกระบวนการ ซึ่งพิจารณาจากค่า Z-Score หรือพิจารณาจากสดัส่วน
ผลิตภัณฑ์บกพร่องในล้านส่วนท่ีเกิดจากพารามิเตอร์นัน้ๆ (Defect Part Per Million: 
DPPM) โดยในงานวิจยันีมี้วิธีการท่ีตา่งจาก Rojanarowan and Jirasettapong (2012) 
ซึ่งได้เสนอให้ประเมินความวิกฤตเชิงสถิติออกมาในรูปของความวิกฤตเชิงต้นทุน (Cost 
criticality) ซึง่ก็คือมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการผลิต 

3. การก าหนดแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ  

2. การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลอืกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 

1. การเลอืกพารามิเตอร์ของผลติภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 

พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิค  พิจารณาจากความวกิฤตเชิงต้นทนุ 
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ขัน้ตอนที่  2 การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ในขัน้ตอนนีจ้ะอาศยัแผนผงัเมทริกซ์ (Matrix Diagram) 
มาใช้ในการพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการ (IPP และ PP) กบั FPP ท่ีผ่าน
การคดักรอง เพ่ือจัดล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการ 
(PP) ไปด าเนินการปรับปรุง ซึง่มีขัน้ตอนในการพิจารณาแสดงดงัภาพท่ี 19 ในหวัข้อท่ี 3.5  

 ขัน้ตอนท่ี 3 การก าหนดแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จะเป็นการ
พิจารณาถึงการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีได้ถกูเลือก ว่าควรท่ีจะ
ด าเนินการตามแนวทางใด เช่น การปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการ การปรับลดความผนัแปรของ
กระบวนการ หรือด าเนินการในทัง้ 2 ด้าน โดยแบ่งการพิจารณาออกเป็น 2 แนวทางคือ แนว
ทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบสมมาตร  – ไม่
สมมาตร และแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว 
ดงัแสดงในภาพท่ี 3.24 และ 3.26 ตามล าดบั ซึง่พิจารณาได้ในหวัข้อท่ี 3.6 

3.2 การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย 
 พารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย (FPP) เป็นตัวควบคุมลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ ซึ่งเป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั เน่ืองจาก FPP นัน้เป็นสิ่งท่ีผู้บริโภครับรู้ได้ และมี
ผลต่อการใช้งานของผลิตภัณฑ์ ดงันัน้ FPP จึงเป็นปัจจัยส าคญัท่ีสุดในการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ ซึ่งจะน าไปสู่การปรับปรุงในพารามิเตอร์ท่ีเป็นรากเหง้าของปัญหา 
คือ PP ในการเลือก FPP จะพิจารณาจากล าดับความส าคญัของ FPP ท่ีส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิต และคดักรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิตไป
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
 ในการเลือก FPP ไปพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเพ่ือการแก้ปัญหาท่ี
ครอบคลุมทัง้ด้านความพึงพอใจของผู้บริโภค และด้านต้นทุนการผลิตนัน้ ผู้ วิจัยได้น าวิธีกา ร
พิจารณาความส าคญัของ FPP ของ ศิรินทรา ทนัอินทรอาจ และ นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ (2555) 
ซึ่งพิจารณาจาก 2 ปัจจยั คือ ความวิกฤตเชิงเทคนิค (Technical criticality) และความวิกฤตเชิง
ต้นทุน (Cost criticality) มาประยุกต์ใช้ในการเลือก FPP ในงานวิจัยนี ้ขัน้ตอนในการเลือก
พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายพิจารณาได้ดงัภาพท่ี 3.3 
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ภาพท่ี 3.3 ขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 

จากภาพท่ี 3.3 แสดงขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย ในการ
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ โดยแบง่ออกเป็น 3 ขัน้ตอน ดงันี ้

1. การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค  
2. การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ  
3. การจดัล าดบั และเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายไปท าการปรับปรุง 

3.2.1 การพจิารณาระดับความวิกฤตเชิงเทคนิค  
การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค (Technical criticality) ของ FPP จะต้อง

ค านงึถึงความต้องการของผู้บริโภคท่ีมีตอ่ผลิตภณัฑ์เป็นหลกั ถ้าลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ี
ได้ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้ บริโภค หรือไม่ผ่านมาตรฐานในการยอมรับคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ในบริษัทนัน้ๆ ก็อาจจะน ามาซึ่งความสูญเสียหรือเป็นการเพิ่มต้นทุนในการผลิต เช่น 
การแก้ไขชิน้งาน (Rework)  การทิง้ชิน้งาน (Scrap)  การตรวจสอบซ า้ 100% (100% Re-
inspection) รวมไปถึงการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ชิน้ใหม่ (Product Replacement) และความ
น่าเช่ือถือหรือช่ือเสียงท่ีเสียไปของบริษัท สิ่งเหล่านีล้้วนแต่น ามาสู่ความสูญเสียทัง้ด้านการเงิน 
และด้านความไว้วางใจจากผู้บริโภคท่ีมีตอ่บริษัท 

ลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์จึงเป็นสิ่งส าคญัท่ีผู้ ผลิตต้องด าเนินการผลิตให้ได้ตาม
ข้อก าหนดของผู้บริโภคหรือความต้องการของตลาด โดยความสูญเสียจากพารามิเตอร์ท่ีเป็นตวั
ควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในงานวิจยันี ้จะต้องพิจารณาใน 2 ประเดน็ คือ 

จดัล าดบั และเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายไป
ท าการปรับปรุง 

พจิารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ 

พจิารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค 
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1. หน้าท่ีหลกั (Main function) 
เป็นลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคใน

การการท างาน  ทัง้ด้านการท างานตามหน้าท่ี (Function) และด้านสมรรถนะ (Performance)   
2. หน้าท่ีรอง (Secondary function) 

เป็นลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคทางด้านจิตใจ 
(Psychological) ซึ่งแสดงถึงความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่อตวัผลิตภณัฑ์ เช่น ความสวยงาม 
(Beauty) ความมีรสนิยม (Taste) รวมไปถึงความนา่เช่ือถือในตวัผลิตภณัฑ์ (Reliability) 

ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีถกูควบคมุโดย FPP ในผลิตภณัฑ์ชนิดหนึ่งๆนัน้ อาจมี
ได้หลายตวั ซึ่งการท่ีเราจะเข้าไปท าการควบคุมให้ได้ทัง้หมดนัน้ เป็นเร่ืองท่ีท าได้ยากเพราะมี
ข้อจ ากดัทัง้ด้านคน หรือต้นทุนท่ีอาจจะเพิ่มมากขึน้ และอาจจะไม่คุ้มคา่กับการควบคมุจาก FPP 
ในทุกๆตวั ดงันัน้ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตจะต้องด าเนินการควบคมุใน  
FPP บางตวัท่ีส่งผลรุนแรงตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ ซึ่งจะเป็นการแก้ไขในปัญหาหลกัท่ี
น ามาซึ่งความสูญเสียในกระบวนการผลิต  การก าหนดระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP 
สามารถพิจารณาได้จากข้อก าหนดของผู้บริโภค ข้อมูลการร้องเรียนของผู้บริโภค หรือมาตรฐาน
ภายในของผู้ผลิตในการก าหนดคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งต้องอาศยัการพิจารณาร่วมกันของ
บคุลากรท่ีเก่ียวข้องกบัการผลิต เช่น วิศวกรฝ่ายวางแผนการผลิต, วิศวกรฝ่ายควบคมุคณุภาพ 
หรือผู้บริหารท่ีมีหน้าดแูลควบคมุการผลิต 

Rojanarowan and Jirasettapong (2012) ได้ก าหนดระดบัความส าคญัของ FPP โดย
การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคแบง่ออกเป็น 5 ระดบั คือ 1 = ต ่า, 2 = คอ่นข้างต ่า, 3 = 
ปานกลาง, 4 = คอ่นข้างสงู และ 5 = สงู โดยในงานวิจยันีไ้ด้เสนอรายละเอียดของระดบัความ
วิกฤตเิชิงเทคนิค ดงัตารางท่ี 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 



41 

 

ตารางท่ี 3.1 ระดบัความวิกฤตในการพิจารณาความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP 
ระดบัความ
วิกฤตเชิง
เทคนิค 

ความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค 

5 
มีความรุนแรงขัน้วิกฤต แสดงถึงลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการของผู้ บริโภคได้เลย ทัง้ด้านการท างานตามหน้าท่ี  
สมรรถนะ และความพงึพอใจ โดยไมส่ามารถน าผลิตภณัฑ์นัน้ไปใช้ได้ 

4 
มีความรุนแรงมาก แสดงถึงลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการของผู้ บ ริโภค ทัง้ ด้านการท างานตามหน้าท่ี  
สมรรถนะ และความพงึพอใจ โดยจะสง่ผลเสียรุนแรงตอ่ผู้บริโภคเม่ือน าไปใช้ 

3 
มีความรุนแรงปานกลาง แสดงถึงลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถ
ท างานได้ตามหน้าท่ี แต่สมรรถนะการท างานยงัไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของ
ผู้บริโภค 

2 
มีความรุนแรงน้อย แสดงถึงลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถท างาน
ได้ตามหน้าท่ี สมรรถนะการท างานเป็นไปตามข้อก าหนด แตย่งัไมดี่เทา่ท่ีควร 

1 

มีความรุนแรงน้อยมาก แสดงถึงลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถ
ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้ในด้านการท างานตามหน้าท่ี และ
สมรรถนะ แต่อาจจะไม่เป็นไปตามข้อก าหนดในด้านความพึงพอใจของ
ผู้บริโภค เชน่ ความสวยงาม แตมี่ผลตอ่หน้าท่ีในการท างานน้อยมาก 

นอกจากการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคโดยแบง่ออกเป็น 5 ระดบัในข้างต้นนี ้
แล้ว ในงานวิจัยนีไ้ด้น าเสนอการก าหนดระดับความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP จากเกณฑ์การ
พิจารณาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีมีผลต่อความพึงพอใจของผู้ บริโภค โดยจะเป็นการ
ประเมินจากการท่ีผู้บริโภคสามารถสังเกตพบข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในผลิตภัณฑ์ แบ่งออกเป็น 3 
ระดบั ดงันี ้

1. CMP (Consumer Meaningful Parameter) คือ พารามิเตอร์ท่ีมีความรุนแรงขัน้วิกฤต 
ซึ่งส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องท่ีท าให้รูปลกัษณ์ภายนอก (Appearance) ของผลิตภัณฑ์เปล่ียนไป
อย่างเห็นได้ชดั โดยผลิตภณัฑ์นัน้ไม่สามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้ ทัง้ด้านการ
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ท างานได้ตามหน้าท่ี (Function) และด้านสมรรถนะ (Performance) หรือมีโอกาสท่ีท าให้เกิด
อนัตรายกบัผู้บริโภคเม่ือน าไปใช้ และมีผลกระทบตอ่การสัง่ซือ้ 

2. CNP (Consumer Noticeable Parameter) คือ พารามิเตอร์ท่ีมีความรุนแรงในระดบั
ปานกลาง ซึ่งส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องท่ีท าให้รูปลกัษณ์ภายนอก (Appearance) ของผลิตภัณฑ์
เปล่ียนไปจนสามารถสงัเกตเห็นได้ แต่ผลิตภัณฑ์นัน้ยงัสามารถท างานได้ตามหน้าท่ี (Function) 
แตส่มรรถนะ (Performance) การท างานอาจไม่ดีเท่าท่ีควร ซึ่งผู้บริโภคยงัให้การยอมรับ และไม่มี
ผลตอ่การสัง่ซือ้ 

3. STDP (Standard Parameter) คือ พารามิเตอร์ท่ีมีความรุนแรงในระดบัต ่า ซึ่งส่งผลให้
เกิดข้อบกพร่องท่ีท าให้รูปลกัษณ์ภายนอก (Appearance) ของผลิตภัณฑ์เปล่ียนไปเล็กน้อย โดย
ผลิตภัณฑ์ยงัสามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้ตามข้อก าหนด ทัง้ด้านการท างาน
ตามหน้าท่ี (Function) และสมรรถนะ (Performance) ซึง่ไมมี่ผลตอ่การสัง่ซือ้ 

ในการเลือกเกณฑ์พิจารณาระดับความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP นัน้ อาจจะไม่ได้มี
ข้อก าหนดเป็นมาตรฐานตายตวั ขึน้อยู่กบัความเหมาะสมในการน าไปประยกุต์ใช้ของแตล่ะองค์กร 
ซึ่งจะต้องพิจารณาถึงความแตกต่างของกระบวนการผลิตในแต่ละองค์กร เช่น ลักษณะของ
ผลิตภัณฑ์ หรือการควบคมุให้ได้ตามข้อก าหนดของผู้บริโภค   โดยเกณฑ์ในการพิจารณาระดบั
ความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP ท่ีน าเสนอในข้างต้นนี ้เป็นเพียงแนวทางท่ีให้ไว้เพ่ือการควบคมุ
ลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ให้ได้ตามข้อก าหนดของผู้บริโภค ซึ่งองค์กรใดท่ียงัไม่มีเกณฑ์ใน
การพิจารณาคณุภาพของผลิตภณัฑ์ ก็อาจจะน าแนวทางดงักล่าวไปประยกุต์ใช้ได้  ส าหรับองค์กร
ท่ีมีเกณฑ์ในการพิจารณาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีก าหนดไว้เป็นมาตรฐานแล้ว ก็สามารถใช้
เกณฑ์ขององค์กรนัน้ๆ ในการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP ได้ 

อย่างไรก็ตามการจะพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP ตามแนวทางใดนัน้ 
นอกจากจะขึน้อยู่กับลักษณะของผลิตภัณฑ์ หรือข้อก าหนดของผู้บริโภคแล้ว จะต้องตัง้อยู่บน
พืน้ฐานของการพิจารณาร่วมกนัของทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการด้วย 

3.2.2 การพจิารณาระดับความวิกฤตเชิงต้นทุน 
การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ (Cost criticality) ของ FPP จะเป็นการพิจารณา

ความสญูเสียเชิงต้นทุน ซึ่งเป็นมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ โดย
ต้องอาศยักระบวนการควบคมุคณุภาพเชิงสถิติในการประเมินสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีเกิด
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จากพารามิเตอร์ในกระบวนการนัน้ๆ โดยการค านวณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องจะอาศยัข้อมลูท่ี
แสดงถึงความสามารถของกระบวนการผลิตคือ ค่าเฉล่ียของกระบวนการ (Mean) และความผนั
แปรของกระบวนการ (Process variation) ซึ่งการประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุนจากสดัส่วน
ผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีเกิดขึน้ สามารถท่ีจะใช้ประเมินได้ครอบคลุมทัง้ กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัด
ก าหนดสองด้านแบบสมมาตร (Symmetric bilateral specifications), กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัด
ก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตร (Asymmetric bilateral specifications) และกระบวนการท่ีมี
ขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว (Unilateral specification) 

การพิจารณาความส าคัญของพารามิเตอร์ โดยทั่วไปแล้วก็ควรจะให้ความส าคัญกับ
พารามิเตอร์ท่ีมีผลต่อการท าให้เกิดสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องในปริมาณท่ีมากท่ีสุดก่อน แต่ใน
กระบวนการผลิตจริงปริมาณผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีเกิดมากท่ีสุดก็ไม่ได้หมายความว่าจะน ามาซึ่ง
ความสญูเสียท่ีเป็นมลูคา่ทางตวัเงินท่ีสงูท่ีสดุ เพราะต้นทนุในการผลิตตอ่หน่วย หรือต้นทนุในการ
ควบคมุแตล่ะพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการนัน้ไม่เท่ากนั และถ้าเราพิจารณาเฉพาะในมมุมอง
ด้านปริมาณผลิตภัณฑ์บกพร่องแล้ว พบว่าในแต่ละพารามิเตอร์ส่งผลต่อปริมาณผลิตภัณฑ์
บกพร่องในสดัส่วนท่ีเท่าๆกนัหรือใกล้เคียงกัน ก็จะเป็นเร่ืองยากท่ีจะท าการปรับปรุงกระบวนการ
จากพารามิเตอร์เหล่านัน้ได้ทัง้หมด ซึ่งเป็นผลมาจากทรัพยากรในการผลิตท่ีมีอยู่อย่างจ ากัด  
นอกจากนัน้การเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากพารามิเตอร์ท่ีส่งผลถึงปริมาณ
ผลิตภัณฑ์บกพร่องสงูสุด อาจจะไม่ได้เป็นการแก้ไขปัญหาท่ีแท้จริงท่ีน าไปสู่มูลค่าความสูญเสีย
สงูสดุก็ได้ ถ้าผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเป็นผลจากพารามิเตอร์นัน้มีต้นทนุของเสียตอ่หนว่ยต ่า 

ดงันัน้ในงานวิจยันีจ้ึงได้พิจารณาระดบัความวิกฤตของ FPP จากความวิกฤตเชิงต้นทุน 
(Cost criticality) ซึ่งจะแสดงถึงมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการผลิต 
แทนการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงสถิติ (Statistic criticality) ซึ่งเป็นการประเมินความรุนแรง
จากสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ี เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตเพียงอย่างเดียว โดยจะแสดง
รายละเอียดในหวัข้อ 3.3 

3.2.3 การจัดล าดับและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย ไปท าการ
ปรับปรุง 

ขัน้ตอนสุดท้ายของการเลือก FPP ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ จะเป็นการจดัล าดบัความส าคญัก่อน – หลงั ของ FPP ซึ่งจะพิจารณาในรูปแบบของ
คะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค และคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุ 
โดยจะเรียงล าดบัจาก FPP ท่ีมีคะแนนความรุนแรงมากท่ีสุดไปสู่ FPP ท่ีมีคะแนนความรุนแรง
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ต ่าสุด และเลือกเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิตไปใช้ในการพิจารณา
ปรับปรุงความสามารถในขัน้ตอนถดัไป ในการเลือก FPP นัน้อาจจะมีหลกัการในการพิจารณาจาก
ความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิกฤตเชิงต้นทุนท่ีไม่เท่ากนั กล่าวคือ ในบางผลิตภณัฑ์ท่ีมีต้นทุน
ในการผลิตต ่า แตล่กัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์เป็นเร่ืองท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญัมาก และเม่ือ
ผลิตภัณฑ์ท่ีได้มีลักษณะคุณภาพไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค ก็จะท าให้เกิดผลเ สียท่ี
ตามมา เช่น การปฎิเสธผลิตภัณฑ์ทัง้รุ่น (Reject Lot) การตรวจสอบซ า้ 100% (100% Re-
inspection) การสญูเสียโอกาสในการขายในอนาคตเป็นต้น ซึ่งปัญหาเหล่านีล้้วนน ามาซึ่งความ
สญูเสียทัง้ด้านท่ีประเมินคา่ได้และไมไ่ด้ จะเห็นวา่ความวิกฤตเชิงเทคนิคจะมีความส าคญัมากกว่า
ความวิกฤตเชิงต้นทุน แต่ในบางผลิตภัณฑ์ท่ีมีต้นทุนในการผลิตท่ีสูงมาก และลักษณะคณุภาพ
ของผลิตภัณฑ์ไม่ได้ส่งผลต่อการท างานตามหน้าท่ี (Function) หรือ สมรรถนะการท างาน 
(Performance) มากนกั กล่าวคือ เม่ือผลิตภัณฑ์ท่ีได้ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดทัง้หมด แต่ลูกค้า
ยอมรับได้และไม่มีผลต่อการปฎิเสธผลิตภัณฑ์ ก็ควรจะพิจารณาเลือก FPP ตามความวิกฤตเชิง
ต้นทุนเป็นหลกั หรือในบางผลิตภณัฑ์อาจจะมีระดบัความส าคญัของ FPP จากความวิกฤตทัง้ 2 
ด้านเท่ากัน   ซึ่งในการจัดล าดับและเลือก FPP ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการในงานวิจยันี ้ได้น าเสนอไว้ 3 วิธี คือ 

1. พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิฤตเิชิงต้นทนุ ซึง่มีความส าคญัเท่ากนั 
2. พิจารณาจากความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั 
3. พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั 

โดยรายละเอียดทัง้หมดจะแสดงในหวัข้อท่ี 3.4 

3.3 การพจิารณาระดับความวิกฤตเชิงต้นทุนของพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย 
ระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุจะสะท้อนออกมาในรูปของมลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงินจาก

ระดับความสามารถของกระบวนการ อันเกิดจากการท่ีกระบวนการมีความผันแปร (Process 
variation) และคา่เฉล่ียของกระบวนการเบี่ยงเบนไปจากคา่เป้าหมาย (Mean off target) ถือเป็น
ข้อบกพร่องจากความสามารถของกระบวนการผลิต ซึง่จะน าไปสู่ต้นทนุคณุภาพ (Cost of quality) 
ในกระบวนการผลิตท่ีสงูขึน้ด้วย ขัน้ตอนในการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP แบง่
ออกเป็น 2 ขัน้ตอนหลกัดงันี ้

1. ประเมินความสญูเสียเชิงต้นทนุจากระดบัความสามารถของกระบวนการ 
ในการประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุนในงานวิจยันี ้จะประเมินจากมูลค่าความสูญเสีย

จากระดับความสามารถของกระบวนการออกมาในรูปของตัวเงิน ซึ่งจะพิจารณาจากสัดส่วน
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ผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีเป็นผลมาจากความสามารถของกระบวนการท่ีควบคมุด้วยพารามิเตอร์ใน
ระดบั FPP และ IPP ซึ่งจะท าให้ทราบถึงความสูญเสียเชิงต้นทุนท่ีเกิดจากข้อบกพร่องของ
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป และความสูญเสียเชิงต้นทุนท่ีเกิดจากการผลิตในระหว่างกระบวนการ 
ตามล าดบั โดยจะมุง่พิจารณาท่ีความสญูเสียจากต้นทนุคณุภาพ ซึง่เป็นคา่ใช้จ่ายท่ีเสียไปจากการ
ควบคมุคณุภาพของผลิตภณัฑ์ให้เป็นไปตามข้อก าหนด  

2. พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 
หลังจากประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุนจากระดับความสามารถของกระบวนการท่ี

ควบคมุด้วยพารามิเตอร์ในระดบั FPP และ IPP แล้ว จะต้องพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ
ของ FPP เพ่ือใช้พิจารณาร่วมกบัระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคในการจดัล าดบัและคดัเลือก FPP ไป
ใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ โดยระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุนของ 
FPP จะอาศยัการพิจารณามลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการในระดบั 
FPP และ IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กัน ซึ่งมีแนวคิดว่ามูลค่าความสูญเสียในระดบั IPP จะส่งผล
กระทบต่อมูลค่าความสูญเสียในระดบั FPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กัน (รายละเอียดแสดงดงัหวัข้อ 
3.3.5) 

3.3.1 การประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุน จากระดับความสามารถของ
กระบวนการ 

ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเกิดจากความสามารถของกระบวนการผลิต จะน ามาสู่มูลค่าความ
สญูเสียจากต้นทนุคณุภาพ (Cost of Quality) โดยต้นทนุคณุภาพเป็นต้นทนุท่ีจ าเป็นต้องเกิดขึน้
เน่ืองจากคณุภาพของผลิตภณัฑ์หรือบริการนัน้ต ่ากว่าข้อก าหนดท่ีควรจะเป็น (ดนชุา คณุพินิจกิจ, 
2553: 154) หรือเป็นคา่ใช้จา่ยท่ีเกิดขึน้เพ่ือควบคมุคณุภาพของผลิตภณัฑ์ให้เป็นไปตามมาตรฐาน 
(สภุารัตน์ ธาราสายทอง, 2549: 7)  

การพิจารณาต้นทนุคณุภาพ จะสามารถอธิบายถึงความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรมท่ีน ามา
ซึ่งคณุภาพของผลิตภณัฑ์กับต้นทนุท่ีสูญเสียไป (Sirikhumhom and Rojanarowan, 2010) ใน
งานวิจยันีจ้ึงได้พิจารณาระดบัความวิกฤตของ FPP ตามความวิกฤตเชิงต้นทนุ (Cost criticality) 
จากมูลค่าความสูญเสียของต้นทุนคณุภาพท่ีเป็นผลมาจากความสามารถของกระบวนการผลิต 
โดย ดนชุา คณุพนิจกิจ (2553) ได้จ าแนกองค์ประกอบของต้นทุนคณุภาพออกเป็น 4 ประเภท
ได้แก่ ต้นทนุการป้องกนั, ต้นทนุการตรวจสอบประเมิน, ต้นทนุความล้มเหลวภายใน และต้นทุน
ความล้มเหลวภายนอก ซึง่มีรายละเอียดดงันี ้
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1. ต้นทุนการป้องกนั (Prevention Costs) เป็นต้นทุนท่ีเกิดจากการกระท ากิจกรรมตา่งๆท่ี
ก่อให้เกิดประโยชน์ในการป้องกัน หรือลดความเส่ียงท่ีจะก่อให้เกิดการผลิตท่ีท าให้คณุภาพของ
ผลิตภณัฑ์ไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด การช ารุดเสียหายของผลิตภณัฑ์หรือการบริการท่ีไม่มีคณุภาพ 
เช่น คา่ใช้จ่ายในการฝึกอบรมพนกังาน คา่ใช้จ่ายในการวางแผนคณุภาพ ค่าใช้จ่ายในการซ่อม
บ ารุงเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ เป็นต้น 

2. ต้นทุนการตรวจสอบประเมินผล (Appraisal Costs) เป็นต้นทนุในการประเมินคณุภาพ
ของผลิตภณัฑ์หรือบริการ ซึ่งเก่ียวกบัการวดัผลของชิน้ส่วนผลิตภณัฑ์ การตรวจสอบคณุภาพของ
วัตถุดิบท่ีสั่งซือ้ ซึ่งจะเป็นการประเมินทัง้ในระหว่างการผลิต และผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป เพ่ือให้
สามารถพิจารณาได้ว่าผลิตภัณฑ์หรือการบริการมีคุณภาพเป็นไปตามข้อก าหนดหรือไม่ เช่น 
ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบวัตถุดิบ ค่าใช้จ่ายในการทดสอบผลิตภัณฑ์ และค่าใช้จ่ายในการ
ตรวจสอบผลิตภณัฑ์ เป็นต้น 

3. ต้นทุนความล้มเหลวภายใน (Internal Failure Costs) เป็นต้นทุนท่ีเกิดขึน้จาก
กระบวนการผลิตท่ีก่อให้เกิดข้อบกพร่องในผลิตภณัฑ์ ซึ่งตรวจพบก่อนท่ีจะส่งมอบให้กบัผู้บริโภค 
เช่น มูลค่าความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง มูลค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์
บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ มูลคา่ความสูญเสียในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถ
แก้ไขได้ และมลูคา่ความสญูเสียในการวิเคราะห์สาเหตขุองผลิตภณัฑ์บกพร่อง เป็นต้น 

4. ต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (External Failure Costs) เป็นต้นทุนท่ีเกิดขึน้จาก
ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์หลังจากการส่งมอบให้กับผู้ บริโภคแล้ว ซึ่งส่วนมากจะมาจากข้อ
ร้องเรียนของผู้ บริโภค (Customer complaints) เช่น มูลค่าความสูญเสียในการตรวจสอบ
ผลิตภณัฑ์ซ า้ มลูคา่ความสญูเสียจากการปฎิเสธผลิตภณัฑ์ คา่ปรับจากผู้บริโภค และมลูคา่ความ
สญูเสียในการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ชิน้ใหม ่เป็นต้น 

การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP ในงานวิจยันีจ้ะมุ่งเน้นไปท่ีมลูคา่ความ
สญูเสียจากต้นทนุคณุภาพในประเภทต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ (Failure Costs) ซึ่งเป็น
ต้นทุนท่ีเกิดจากข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค น าไปสู่มูลค่า
ความสญูเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการผลิตโดยตรง   ซึ่งตวัอย่างข้อบกพร่อง
หรือกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพแสดงดงัตารางท่ี 3.2 
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ตารางท่ี 3.2 ตวัอยา่งข้อบกพร่องหรือกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ (ดนชุา 
คณุพนิจกิจ, 2553: 157) 

ประเภทต้นทนุ 
ข้อบกพร่อง/
กิจกรรม 

ค าอธิบาย 

Internal 
Failure Costs 

Scrap 
ผลิตภณัฑ์ท่ีช ารุดเสียหาย ไม่สามารถน าไปแก้ไขเพ่ือน า
กลบัไปใช้งานได้ 

Rework or 
rectification 

การแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง หรือการผลิตซ า้เพ่ือให้
ผลิตภณัฑ์มีคณุภาพเป็นไปตามข้อก าหนด 

Re-inspection 
การตรวจสอบซ า้ในผลิตภัณฑ์หรืองานบริการ ท่ีมีการ
แก้ไขข้อผิดพลาด 

Retesting เป็นการทดสอบผลิตภณัฑ์ซ า้ 

Excess Inventory เป็นการส ารองผลิตภัณฑ์ไว้ เพ่ือทดแทนผลิตภัณฑ์ท่ี
อาจจะเกิดข้อบกพร่อง 

Downtime / 
Breakdown 

maintenance 

การหยดุการท างาน อาจจะเกิดจากข้อขดัข้องใน
กระบวนการผลิตหรือการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร ซึง่จะท า
ให้เสียโอกาสในการจ าหนา่ยผลิตภณัฑ์ 

External 
Failure Costs 

Repair/ Return 
การแก้ไขหรือส่งกลับผลิตภัณฑ์ เม่ือไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนดของผู้บริโภค 

Warranty Claims 
เป็นการเปล่ียนแทนหรือแก้ไขผลิตภัณฑ์ผลิตภัณฑ์ 
ภายใต้สญัญาการรับประกนัคณุภาพ 

Complaints 
 กิจกรรมและค่าใช้จ่ายในการ รับค า ร้อง เ รียนใน
ผลิตภณัฑ์และบริการท่ีไมมี่คณุภาพ 

Liability 
เป็นความรับผิดชอบเม่ือเกิดการฟ้องร้อง ซึ่งผู้บริโภค
อาจจะท าการยกเลิกสัญญาซือ้ขายผลิตภัณฑ์หรือ
บริการ 

นอกจากตัวอย่างข้างต้น ในงานวิจัยนีย้ังได้พิจารณาองค์ประกอบของต้นทุนความ
ล้มเหลวด้านคณุภาพ เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการประเมินความสามารถของกระบวนการอนัเกิด
จากมลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพโดยอ้างอิงจาก กงัวาน ชยตุิมนัต์กลุ 
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(2545), เสริมสุข แซ่ตัง้ (2552) และ Sirikhumhom and Rojanarowan (2010) ซึ่งได้ศึกษา
องค์ประกอบของต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพจากอุตสาหกรรมหล่อโลหะ และอตุสาหกรรม
ผลิตชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ตามล าดบั โดยพิจารณาองค์ประกอบของต้นทุนความล้มเหลวด้าน
คณุภาพได้จากตารางท่ี 3.3 

ตารางท่ี 3.3 องค์ประกอบของต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพ (Failure costs) จาก
อตุสาหกรรมหลอ่โลหะ และอตุสาหกรรมผลิตชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกส์ 
อตุสาหกรรมการผลิต องค์ประกอบของต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ 

หลอ่โลหะ 

1. คา่ใช้จา่ยท่ีเกิดจากผลิตภณัฑ์บกพร่อง  
2. คา่ใช้จา่ยท่ีเกิดจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
3. คา่ใช้จา่ยจากงานท าซ า้ 
4. คา่ใช้จา่ยจากการตรวจสอบซ า้ 
5. คา่ใช้จา่ยจากการตีกลบัผลิตภณัฑ์จากผู้บริโภค 
6. คา่ปรับจากผู้บริโภค เม่ือผลิตภณัฑ์ไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด 

หวัอา่น Head Stack 
Assembly (HAS) 

1. คา่ใช้จา่ยในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
2. คา่ใช้จา่ยในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไข

ได้ 
3. คา่ใช้จา่ยในการยอมรับผลิตภณัฑ์บกพร่อง ซึง่ตรวจสอบไม่

พบ 
4. คา่ใช้จา่ยในการวิเคราะห์หาสาเหตขุองผลิตภณัฑ์บกพร่อง 

สว่นประกอบพืน้ฐาน
ของวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
Printed Circuit Board 

(PCB) 

1. คา่ใช้จา่ยในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
2. คา่ใช้จา่ยท่ีเกิดจากผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
3. คา่ใช้จา่ยในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไข

ได้ 
4. คา่ปรับจากผู้บริโภค เม่ือผลิตภณัฑ์ไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด 
5. คา่ใช้จา่ยในการตรวจหาผลิตภณัฑ์บกพร่อง 

จากตารางท่ี 3.3 เป็นการประมวลองค์ประกอบของต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพ จาก
อุตสาหกรรมหล่อโลหะ และอุตสาหกรรมการผลิตชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งจะเห็นว่ามี
องค์ประกอบของต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพท่ีคล้ายคลึงกัน ดังนัน้ในงานวิจัยนีจ้ึงได้
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ประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากความสามารถของกระบวนการ ซึ่งจะพิจารณาองค์ประกอบของ
ต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ ท่ีเกิดขึน้ในโรงงานอตุสาหกรรมโดยส่วนใหญ่ ดงันี ้

1. มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามขีดจ ากดัก าหนด (Out of specification 
costs) ซึง่จะพิจารณาจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ ดงันี ้

 มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายใน (Internal Failure Costs) จะ
พิจารณาในส่วนของ มูลค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ 
(Scrap cost) และ มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Rework cost) 

 มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (External Failure Costs) จะ
พิจารณาในส่วนของมูลค่าความสูญเสียในการตรวจสอบซ า้  )tescreen cost ( , มูลค่า
ความสูญเสียจากค่าปรับ (Penalty cost) และมูลค่าความสูญเสียในการเปล่ียน
ผลิตภณัฑ์ใหม ่(Cost of product replacement) 
ในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามขีดจ ากดัก าหนด จะแสดง

รายละเอียดไว้ในหวัข้อท่ี 3.3.2 

2. มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรงคา่เป้าหมาย (Out of target cost) ซึ่งในส่วนนี ้
ผู้วิจยัได้พิจารณาเพิ่มเตมิจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ เน่ืองจากมีความสนใจว่าเม่ือการ
ผลิตมีความคลาดเคล่ือนไปจากคา่เป้าหมายของกระบวนการ จะก่อให้เกิดความสญูเสียมากน้อย
เพียงใด และจะชว่ยให้เห็นความส าคญัของการผลิตให้ตรงตามคา่เป้าหมาย เพ่ือเป็นการลดความ
สญูเสียท่ีจะตามมา ซึง่จะแสดงรายละเอียดในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรง
คา่เป้าหมายไว้ในหวัข้อท่ี 3.3.3 

อย่างไรก็ตามในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพ
อาจจะไม่มีกฎเกณฑ์ตายตวั อาจจะเกิดจากองค์ประกอบท่ีมากหรือน้อยกว่าการรวบรวมจาก
ข้อมูลดงักล่าวก็ได้ ซึ่งขึน้อยู่กับกิจกรรมในการผลิตท่ีก่อให้เกิดต้นทุนความล้มเหลวด้านคณุภาพ
ของแตล่ะองค์กร 
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3.3.2 การประเมินมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพ จาก
การผลิตที่ไม่เป็นไปตามขีดจ ากัดก าหนด 

ความสญูเสียเชิงต้นทุนท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต ในงานวิจยันีไ้ด้พิจารณาจากมลูค่า
ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการท่ีถกูควบคมุด้วยพารามิเตอร์ในระดบั FPP 
และIPP ตามแนวความคิดของการผลิตตามเกณฑ์ท่ีสามารถยอมรับได้ โดยจะถือว่ากระบวนการ
ผลิตท่ีดีควรมีความผนัแปรอยู่ภายใต้ขีดจ ากดัก าหนด (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2553: 94) ซึ่ง
ตามหลักการดงักล่าวจะพิจารณาผลิตภัณฑ์ออกเป็น 2 กลุ่มคือ ผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นของดีซึ่งอยู่
ภายใต้ขีดจ ากดัก าหนด และผลิตภณัฑ์บกพร่องซึ่งอยู่นอกเหนือจากขีดจ ากดัก าหนด พิจารณาดงั
ภาพท่ี 3.4 
 
 

 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 3.4 ตวัแบบแสดงความสญูเสียตามแนวคิดของการผลิตตามเกณฑ์ท่ีสามารถยอมรับได้ 

โดยท่ี  T = คา่เป้าหมาย (Target) 
  USL = ขีดจ ากดัข้อก าหนดด้านบน (Upper specification limit) 
  LSL = ขีดจ ากดัข้อก าหนดด้านลา่ง (Lower specification limit) 

ต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพคณุภาพ (Failure Costs) เป็นความสญูเสียท่ีเป็นผลมา
จากการท่ีมีผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้ บริโภค จะสะท้อนให้เห็นถึงมูลค่าความ
สญูเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการ ในการประเมินมูลค่าความสญูเสียนัน้จะ
อาศยัการตรวจหาข้อบกพร่องของผลิตผล (Output) ท่ีได้จากกระบวนการนัน้ๆ โดยแผนการสุ่ม
ตวัอย่างเพ่ือการยอมรับ (Acceptance Sampling Plans) เป็นเคร่ืองมือส าคญัในการควบคมุ
คุณภาพของกระบวนการเชิงสถิติ (SPC) ท่ีน ามาใช้ในการตรวจสอบคุณภาพรุ่น (Lot) ของ
ผลิตภณัฑ์ ซึ่งจะท าให้ทราบสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง (p) ท่ีถือเป็นคณุภาพของรุ่น จากสดัส่วน
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ผลิตภัณฑ์บกพร่อง (p) นีจ้ะสามารถใช้ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้ในแต่ละ
กระบวนการได้ 

การใช้แผนการสุ่มตวัอย่างเพ่ือการยอมรับ จะขึน้อยู่กบัลกัษณะข้อมลูท่ีท าการตรวจสอบ 
ซึ่งจ าแนกได้เป็น 2 ประเภทคือ ข้อมลูเชิงนบั (Attribute data) อนัได้แก่ รอยแตก, รอยบบุ และ
ความเรียบผิว เป็นต้น ซึง่ในการตดัสินคณุภาพของผลิตภณัฑ์จะจ าแนกเป็น ผลิตภณัฑ์ดี (good – 
G) และผลิตภัณฑ์บกพร่อง (no good – NG) (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2550) ข้อมลูอีก
ประเภทหนึง่คือ ข้อมลูเชิงผนัแปร (Variable data) อนัได้แก่ ความหนา, น า้หนกั และความเข้มข้น 
เป็นต้น ซึ่งข้อสมมติฐานในงานวิจัยนีจ้ะเป็นการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดับ
ความสามารถของกระบวนการท่ีมีข้อมูลเป็นข้อมูลผันแปร โดยข้อมูลนัน้ต้องอยู่ภายใต้สภาวะ
ควบคมุ (In-control condition) ซึ่งมีความผนัแปรจากสาเหตธุรรมชาติ และข้อมูลมีการแจกแจง
แบบปกติ (Normal Distribution) จึงจะท าให้ข้อมูลท่ีได้มีความน่าเช่ือถือในการน าไปประเมิน
มูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ ในการตรวจสอบคณุภาพรุ่นของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นข้อมลูเชิงผนัแปรนัน้ แผนการสุม่ตวัอยา่งท่ีควรจะน ามาใช้คือ แผนการสุ่มตวัอย่าง
แบบผนัแปร (Variables Sampling Plans)  ซึ่งจะมีข้อดีในส่วนของการใช้ขนาดสิ่งตวัอย่าง (n) 
น้อยกว่าแผนการสุ่มตวัอย่างแบบเชิงนบั (Attributes Sampling Plans) ภายใต้การตดัสินใจท่ี
ระดบัความเส่ียงเดียวกัน  และข้อมูลจากการตรวจสอบสามารถบอกรายละเอียดของรุ่นได้
มากกว่า (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2550), (Montgomery, 2005) และ (Wu, Aslam and Jun, 
2012)  แตก็่มีข้อด้อยในการใช้ตดัสินคณุภาพรุ่นคือ ในแตล่ะลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ จะ
ใช้แผนการสุ่มตวัอย่างต่างกัน ซึ่งข้อมลูท่ีท าการตรวจสอบต้องอยู่ภายใต้สมมติฐานของการแจก
แจงแบบปกต ิ(กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2550), (Montgomery, 2005) 

แผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 เป็นแผนการสุ่มตวัอย่างเพ่ือการ
ยอมรับแบบรุ่นต่อรุ่นของผลิตภัณฑ์ท่ีถูกควบคุมด้วยข้อมูลเชิงผันแปร  ซึ่งมีแนวความคิดท่ี
คล้ายคลึงกบัแผนการสุ่มตวัอย่าง ANSI/ASQ Z1.4 ของข้อมลูแบบเชิงนบั เช่น  กฎการสบัเปล่ียน
ระหว่างการตรวจสอบแบบปกติ กับการตรวจสอบแบบเคร่งครัด รวมไปถึงกฎการหยุดตรวจ แต่
แผนการสุ่มตวัอย่าง ANSI/ASQ Z1.9 จะใช้เฉพาะการตรวจสอบเชิงเด่ียวเท่านัน้ (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 644) ซึ่งสามารถใช้ในการตรวจสอบคุณภาพรุ่นของผลิตภัณฑ์ได้ทั ง้
กระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดแบบด้านเดียว และกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดแบบสองด้าน 
ดงันัน้งานวิจยันีจ้ึงมีสมมติฐานในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่าง
แบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 ซึง่มีหลกัการในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์จ าแนกได้เป็น 
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2 วิธีคือ ฟอร์ม I (วิธีการ k) ซึ่งใช้ในการตดัสินใจยอมรับคุณภาพรุ่นของผลิตภัณฑ์เฉพาะ
ผลิตภัณฑ์ท่ีถูกควบคุมด้วยขีดจ ากัดก าหนดแบบด้านเดียว และฟอร์ม II (วิธีการ M) ซึ่งเป็น
แนวทางท่ีน ามาใช้ในงานวิจยันี ้เน่ืองจากสามารถใช้ตดัสินใจยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ได้ทัง้การ
ควบคมุจากขีดจ ากดัก าหนดแบบด้านเดียวและแบบสองด้าน (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2550), 
(Montgomery, 2005)   

ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ โดยอาศยั
การตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 โดย
วิธีการ M มีขัน้ตอนการพิจารณาดงันี ้

1. การออกแบบแผนการสุม่ตวัอยา่ง  
ในการออกแบบแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 จะต้องก าหนดขนาด

ตวัอย่าง (n) ในการตรวจสอบ และสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องสูงสุด (Maximum percent 
defective: M) ท่ียอมให้เกิดในการสุ่มตวัอย่าง เพ่ือใช้ในการตดัสินใจยอมรับหรือปฏิเสธรุ่นของ
ผลิตภณัฑ์ ซึง่การก าหนดขนาดตวัอย่างนัน้ จะพิจารณาจากอกัษรรัหส (Code letter) ซึ่งขึน้อยู่กบั
ขนาดรุ่นของผลิตภัณฑ์ (N) และระดบัการตรวจสอบ (โดยปกติแล้วจะเป็นการตรวจสอบแบบ
ทัว่ไประดบั II) ซึ่งอ้างอิงได้จากตารางท่ี ก.1 ในภาคผนวก ก และการก าหนดคา่ M จะพิจารณา
จากขนาดตวัอยา่งตามอกัษรรหสั ร่วมกบัพิกดัของคณุภาพท่ีให้การยอมรับ (Acceptance Quality 
Limit: AQL) ซึง่อ้างอิงได้จากตารางท่ี ก.2 – ก.3 ในภาคผนวก ก  

2. ด าเนินการสุม่ตวัอยา่งตามแผนการสุ่มตวัอย่างท่ีออกแบบไว้ ซึ่งในงานวิจยันีมี้สมมติฐาน
วา่ไมมี่การสบัเปล่ียนระหวา่งการตรวจสอบแบบผ่อนคลาย, แบบปกต ิและแบบเคร่งครัด 

3. การพิจารณาคณุภาพรุ่นของผลิตภณัฑ์ 

น าข้อมลูท่ีได้จากการสุ่มตวัอย่างคือ คา่เฉล่ีย ( ̅) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) ไป
ประมาณสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่อง  (p) ซึ่งถือเป็นคณุภาพของรุ่น โดยจะพิจารณาได้จากดชันี
คณุภาพ (QL, QU) จากคา่ QL และ QU สามารถประมาณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องได้โดยอ้างอิง
จากตารางท่ี ก.4 ในภาคผนวก ก การค านวณดชันีคณุภาพสามารถพิจารณาได้ดงันี ้(กิตติศกัดิ ์
พลอยพานิชเจริญ, 2550: 657) 
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(กรณีท่ีใช้ SD ประมาณความผนัแปรของกระบวนการ) 

QL = 
 ̅    

  
  และ QU = 

     ̅

  
 

ในการตดัสินคณุภาพรุ่นจะพิจารณาจากสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง (p) เทียบกบัคา่ M มี
เกณฑ์ในการปฏิเสธรุ่นดงันี ้(กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2550), (Montgomery, 2005) 
(กรณีขีดจ ากดัก าหนดแบบด้านเดียว) 

           p̂LSL หรือ  p̂ SL > M  
(กรณีขีดจ ากดัก าหนดแบบสองด้าน) 

     p̂LSL +  p̂ SL  > M 

4. ประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ ซึ่งเป็นผลมาจาก
สดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องของรุ่น (p) โดยอาศยัการค านวณจากสมการต้นทนุและความสญูเสีย
ของแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 (หวัข้อท่ี 3.3.2.1 – 3.3.3) และข้อมลูท่ีได้
จากการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์ด้วยแผนการสุม่ตวัอยา่งท่ีต้องน าไปใช้ในการค านวณคือ 
สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่อง (p) และโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ (Pa) 

ในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการในงานวิจยันี ้
ผู้ วิจัยได้พัฒนาสมการต้นและความสูญเสีย ของแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ 
Z1.9 มาใช้ในการค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรงตามขีดจ ากดัข้อก าหนด และการ
ผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย ซึ่งสามารถใช้เป็นแนวทางในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบั
ความสามารถของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมโดยทั่วไปท่ีมีการควบคุมคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ด้วยข้อมลูเชิงผนัแปร สามารถพิจารณาการค านวณได้ดงันี ้

 สญัลกัษณ์ในการค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุคณุภาพ 
TCi = มลูคา่ความสญูเสียรวมท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
Cai = มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
Cri = มลูคา่ความสญูเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
COT i = มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมายท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
CS i = มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
CRW i = มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
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CRS = มลูคา่ความสญูเสียในการตรวจสอบซ า้ (บาท/รุ่น) 
CPC = มลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับ (บาท/รุ่น) 
CPR = มลูคา่ความสญูเสียในการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม ่(บาท/รุ่น) 
CSC = มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค       
(บาท/รุ่น) 
CRWC = มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค (บาท/รุ่น) 

C   i = มลูคา่ความสญูเสียจากการใช้วตัถดุิบท่ีคา่เฉล่ียของกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
CMT i = มลูคา่ความสญูเสียจากการใช้วตัถดุบิ เม่ือผลิตภณัฑ์ทกุชิน้มีคณุภาพตรงตามคา่เป้าหมาย
ของกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
Cp i = ต้นทนุผลิตภณัฑ์ท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
CP = ต้นทนุรวมของผลิตภณัฑ์ (บาท/หนว่ย) 
CS i = มลูคา่เงินท่ีได้จากการขายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถจ ากดัได้ท่ีกระบวนการ i  
(บาท/หนว่ย) 
CSC = มูลค่าเงินท่ีได้จากการขายผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ซึ่งหลุดรอดไปถึง
ผู้บริโภค (บาท/หนว่ย) 
cRW i = คา่แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
cSD i = คา่ท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
cRS  = คา่ตรวจสอบซ า้ (บาท/หนว่ย) 
cPC  = คา่ปรับจากผู้บริโภค (บาท/หนว่ย) 
cPR  = คา่เปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม ่(บาท/หนว่ย) 
cRWC = คา่แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค (บาท/หนว่ย) 
cSDC = คา่ท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค (บาท/หนว่ย) 
LD i = คา่แรงงานทางตรงท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
LID i = คา่แรงงานทางอ้อมท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
MD i = คา่วตัถดุบิทางตรงท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
MID i = คา่วตัถดุบิทางอ้อมท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
LDRW i = คา่แรงงานทางตรงในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
MIDRW i = คา่วตัถดุบิทางอ้อมในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
LDSD i = คา่แรงงานทางตรงในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
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MCSD i = คา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
LDRS = คา่แรงงานทางตรงในการตรวจสอบซ า้ (บาท/หนว่ย) 
MCRS = คา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบซ า้ (บาท/หนว่ย) 
DRS = คา่ขนสง่ผลิตภณัฑ์ในการตรวจสอบซ า้ (บาท/หนว่ย) 
DPR = คา่จดัสง่ผลิตภณัฑ์ใหม ่(บาท/หนว่ย) 
mcSD i = ราคาเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท) 
SSD i  = ราคาซากเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท) 
mcRS = ราคาเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบซ า้ (บาท) 
SRS = ราคาซากเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบซ า้ (บาท) 
YSD i = อายกุารใช้งานเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (ปี) 
Yi = อายกุารใช้งานเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบ (ปี) 
Mi= คา่วตัถดุบิในการผลิตท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
N i = ขนาดรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีเข้าสูก่ระบวนการ i (หนว่ย/รุ่น) 
N C = ขนาดรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีจดัสง่ไปยงัผู้บริโภค (หนว่ย/รุ่น) 
Pai = โอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีกระบวนการ i 
Pi = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดท่ีพบในกระบวนการ i 
Pi = PLSL i + PUSL  i 
PLSL i = สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีมีคุณภาพต ่ากว่าขีดจ ากัดก าหนดด้านล่าง ท่ีพบใน
กระบวนการ i 
PUSL i = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีมีคณุภาพเกินขีดจ ากดัก าหนดด้านบนท่ีพบในกระบวนการ i 
PS i = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ท่ีพบในกระบวนการ i 

PS i = 
สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องซึ่งมีลกัษณะท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้

สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดท่ีพบในกระบวนการ i
 

PRW i = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขท่ีพบในกระบวนการ i 

PRW i = 
สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องซึง่มีลกัษณะท่ีสามารถแก้ไขได้

สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดท่ีพบในกระบวนการ i
 

PS i + PRW i = 1 
PPC = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
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PSn = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ท่ีกระบวนการสดุท้าย 
PRWn = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้ท่ีกระบวนการสดุท้าย 

   = คา่เฉล่ียการผลิตท่ีกระบวนการ i (หนว่ย) 
 Ti = คา่เป้าหมายการผลิตท่ีกระบวนการ i (หนว่ย) 
VSDi = ศกัยภาพของเคร่ืองจกัรในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (หนว่ย/เดือน) 
Vi = ศกัยภาพของเคร่ืองจกัรในการตรวจสอบ (หนว่ย/เดือน) 
*หมายเหต ุสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง (P) และโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ที่น าไปใช้
ในการค านวณตามสมการต้นทุนและความสูญเสียที่พฒันาข้ึนอยู่ในรูปของความน่าจะเป็น 
(Probability)  

3.3.2.1 การค านวณมูลค่าความสูญเสียรวม (Total Cost) 
ในการค านวณมูลค่าความสูญเสียรวมของแต่ละกระบวนการ จากการใช้แผนการสุ่ม

ตวัอย่าง ANSI/ASQ Z1.9 ในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ์ จะมุ่งพิจารณามูลค่าความ
สญูเสียจากต้นทนุคณุภาพดงัตอ่ไปนี ้

1. มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวภายใน (Internal Failure Costs) จะเกิดขึน้
เม่ือผู้ผลิตปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส (1-Pa) น ามาซึ่งมูลค่าความสูญเสียจาก
การปฏิเสธรุ่น (Cost of Lot Rejection: Cr) ซึ่งเป็นผลมาจากมลูคา่ความสญูเสียในการ
จดัการกบัผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต 

2. มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (External Failure Costs) จะ
เกิดขึน้เม่ือผู้ ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส (Pa) ซึ่งจะท าให้มีผลิตภัณฑ์
บกพร่องหลุดรอดจากการสุ่มตวัอย่างไปถึงผู้บริโภคได้ น ามาซึ่งมูลคา่ความสูญเสียจาก
การยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ (Cost of Lot Acceptance: Ca) ซึ่งเป็นผลมาจากข้อ
ร้องเรียนของผู้บริโภค (Customer complaints) 

3. มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงคา่เป้าหมาย (Out of target cost: COT)  

การประเมินมูลค่าความสูญเสียรวมจากระดบัความสามารถของกระบวนการ  สามารถ
พิจารณาหลกัการค านวณได้ดงัภาพท่ี 3.5 
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ภาพท่ี 3.5 หลกัการค านวณมลูคา่ความสญูเสียรวม 

 จากภาพท่ี 3.5 พิจารณาการค านวณมลูคา่ความสญูเสียรวมได้ดงันี ้
(ส าหรับกระบวนการท่ี i = 1, 2, 3,…,n-1) 

TCi = Cri + COT i                   (3.1) 

(ส าหรับกระบวนท่ี i = n หรือกระบวนการสดุท้าย) 
TCi = Cri + Cai + COT i                   (3.2) 

การค านวณมลูคา่ความสูญเสียรวมดงัสมการท่ี 3.1 และ 3.2 จะเป็นผลรวมจากมลูค่า
ความสูญเสียจากต้นทนุความล้มเหลวภายใน (หวัข้อท่ี 3.3.2.2) มูลค่าความสญูเสียจากต้นทุน
ความล้มเหลวภายนอก (หวัข้อท่ี 3.3.2.3) และมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรงคา่เป้าหมาย 
(หวัข้อท่ี 3.3.3) โดยในการค านวณมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคณุภาพ 
(หัวข้อท่ี 3.3.2.2 และ 3.3.2.3) จะเป็นผลมาจากการปฏิเสธและยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ 
ตามล าดบั ซึ่งจะอาศยัโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ (Pa) มาใช้ในการค านวณ โดยท่ี Pa 
สามารถพิจารณาได้จากการ interpolation จากตารางท่ี ก.5 ในภาคผนวก ก 

ข้อสงัเกตในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียรวมจากระดบัความสามารถของกระบวนการ
ใดๆ (ก่อนถึงกระบวนการสุดท้าย) ดงัสมการท่ี 3.1 จะพิจารณาจากมูลค่าความสูญเสียจากการ
ปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ (Cr) และมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย (COT) 
เน่ืองจากผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นผลิตผล (Output) ของกระบวนการใดๆนัน้ ยังไม่ถือเป็นผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูปท่ีส่งไปยงัผู้บริโภค จึงไม่ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ 
(Ca) ซึง่เป็นความสญูเสียจากข้อร้องเรียนเม่ือมีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
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3.3.2.2 การค านวณมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายใน (Internal 
Failure Costs) 

มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวภายใน เป็นความสญูเสียท่ีเกิดขึน้กบัผู้ผลิต 
จากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ สามารถค านวณได้ดงันี ้(ส าหรับกระบวนการท่ี i = 1, 2, 3,…, n) 

Cri = CS i + CRW i                  (3.3) 

เม่ือผู้ผลิตปฏิเสธรุ่นด้วยโอกาส (1-Pa) จะท าให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียจากการปฏิเสธรุ่น ซึ่งเป็น
ผลมาจากมลูคา่ความสญูเสียในการจดัการกบัผลิตภณัฑ์บกพร่อง ดงันี ้

1. มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ (Scrap cost) 
เป็นมูลค่าความสูญเสียเม่ือเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องขึน้ ซึ่งผลิตภัณฑ์บกพร่องนัน้ไม่

สามารถน าไปแก้ไขได้ต้องท าการก าจดัทิง้ โดยจะก่อให้เกิดความสูญเสียท่ีมาจากต้นทนุการผลิต
ของผลิตภณัฑ์ท่ีถกูทิง้ไป ซึง่เป็นคา่จ้างแรงงานและคา่วตัถดุิบในการผลิตเป็นหลกั  นอกจากนัน้ใน
การก าจดัหรือท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีต้องทิง้ไปนัน้ ผู้ผลิตยงัมีค่าใช้จ่ายท่ีมาจากคา่แรงงาน
หรืออุปกรณ์ในการท าลาย ในการค านวณมูลค่าความสูญเสียจากการจัดการกับผลิตภัณฑ์
บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้สามารถแบง่ออกเป็น 2 กรณี คือ 

กรณีท่ี 1: ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีถกูทิง้นัน้ต้องได้รับการท าลาย 
CS i = (1-Pai)(Ni x Pi x PS i)(CP i + cSD i)                 (3.4)

  
กรณีท่ี 2: ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีถกูทิง้นัน้สามารถขายได้ 
 CS i = (1-Pai)(Ni x Pi x PS i)(CP i - CS i)               (3.5) 

การค านวณต้นทนุต่อหน่วยในการค านวณมูลคา่ความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ี
ไมส่ามารถแก้ไขได้พิจารณาดงันี ้

- ต้นทนุผลิตภณัฑ์ตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก  
CP i = LD i + MD i + LID i + MID i                 (3.6) 

- คา่แรงงานทางตรงในการผลิตผลิตภณัฑ์ตอ่หน่วย ค านวณได้จาก 

LD i = เวลาท่ีใช้ในการท างาน (
ชม.

หน่วย
) x จ านวนพนกังาน (คน) x คา่แรงพนกังาน (

บาท

ชม.- คน
)     (3.7) 
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*หมายเหต ุการค านวณคา่แรงงานทางอ้อม (LID i) มีหลกัการเช่นเดียวกบัการค านวณคา่แรงงาน
ทางตรง (LD i)  

- คา่ท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก  
  cSD i = LDSD i + MCSDi               (3.8) 

- คา่แรงงานทางตรงในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

LDSD i=เวลาท่ีใช้ในการท าลาย (
ชม.

หน่วย
) x จ านวนพนกังาน (คน) x คา่แรงพนกังาน (

บาท

ชม.- คน
)  (3.9) 

- คา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

MCSD i = 
mcSD i - SSD i

12 YSD i  SD i
            (3.10) 

 

2. มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Rework cost) 
เป็นมูลค่าความสูญเสียท่ีมาจากค่าแรงงาน และค่าวัตถุดิบในการแก้ไขผลิตภัณฑ์

บกพร่องเป็นหลกั 
CRW i = (1-Pai)(Ni x Pi x PRW i) (cRW i)             (3.11) 

- คา่แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 
  cRW i = LDRW i + MIDRWi               (3.12) 

- คา่แรงงานทางตรงในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

LDRW i = เวลาท่ีใช้ในการแก้ไข ( ชม.
หน่วย

) x จ านวนพนกังาน (คน) x คา่แรงพนกังาน (
บาท

ชม.-คน
)  (3.13) 

*หมายเหต ุในบางอตุสาหกรรมอาจจะมีมลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเพิ่ม
ขึน้มาจากคา่แรงงานทางตรงและคา่วตัถดุิบทางอ้อมในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องก็ได้ 

ข้อสงัเกต: เม่ือมีการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ ขนาดรุ่นของผลิตภัณฑ์ (N) ท่ีส่งไปยัง
กระบวนการถดัไปหรือสง่ไปยงัผู้บริโภคจะมีการแทนท่ีผลิตภณัฑ์บกพร่องด้วยผลิตภณัฑ์ดี 
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3.3.2.3 การค านวณมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายนอก 
(External Failure Costs) 

ต้นทนุความล้มเหลวภายนอก เป็นมลูคา่ความสญูเสียจากการท่ีมีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุ
รอดไปถึงผู้บริโภค เน่ืองจากผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์จากการสุ่มตรวจด้วยโอกาสในการ
ยอมรับ Pa จะท าให้มีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลุดรอดจากการตรวจสอบไปถึงผู้บริโภคด้วยสดัส่วน 
PPC  

การประเมินมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพภายนอกใน
งานวิจัยนีมี้สมมติฐานว่า ผู้ บริโภคจะท าการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ท่ีรับมาจากผู้ ผลิตโดยการ
ตรวจสอบ 100% โดยแนวคิดนีจ้ะเป็นการประเมินมลูค่าความสญูเสียท่ีเป็นไปได้มากท่ีสดุ เม่ือมี
ผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค ซึ่งจะท าให้ผู้ผลิตตระหนกัว่าควรจะต้องท าการผลิตให้
ได้ผลิตภณัฑ์ท่ีมีคณุภาพเป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภคมากท่ีสดุ เพ่ือเป็นการลดมลูค่าความ
สญูเสียท่ีจะตามมา 

เม่ือผู้บริโภคตรวจรับผลิตภัณฑ์ทัง้ 100% จะท าให้พบผลิตภัณฑ์บกพร่องตามสดัส่วน
ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดจากการตรวจสอบของผู้ผลิตไปถึงยงัผู้บริโภค (PPC) ถือเป็นคณุภาพ
โดยเฉล่ียของรุ่นท่ีผู้บริโภครับเข้ามา (Incoming Quality) ซึ่งจ านวนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอด
นีจ้ะเป็นผลให้เกิดการร้องเรียนจากผู้บริโภค พิจารณาดงัภาพท่ี 3.6 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.6 การตรวจรับผลิตภณัฑ์ของผู้บริโภคโดยการตรวจสอบ 100% 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค  
เม่ือผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ด้วยโอกาส Pa อาจจะท าให้มีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุ

รอดไป ถึงผู้บริโภคด้วยสดัสว่น PPC ซึ่งสามารถค านวณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึง
ผู้บริโภคตามหลกัการของคุณภาพรุ่นหลังการตรวจสอบ (Outgoing Quality) (Montgomery, 
2005), (ณฐัชา ทวีแสงสกลุไทย, 2554) ดงันี ้
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PPC = Pai(Pi)                (3.14) 

เม่ือขนาดตวัอย่างน้อยกวา่ขนาดรุ่นของผลิตภณัฑ์มาก (n<<N) 
โดยท่ี  i = กระบวนการสดุท้าย (n) 
 

 มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์  
มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ สามารถค านวณได้ดงันี ้ 
(ส าหรับกระบวนการท่ี i = n หรือกระบวนการสดุท้าย) 

  Cai = CRS + CPC + CPR + CSC + CRWC             (3.15) 

 จากการท่ีผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส Pa จะท าให้มีผลิตภัณฑ์บกพร่อง
หลุดรอดไปถึงผู้ บริโภคด้วยสัดส่วน PPC น ามาสู่มูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของ
ผลิตภัณฑ์ Ca ซึ่งเป็นผลมาจากมูลค่าความสูญเสียจากข้อร้องเรียนของผู้บริโภค (Customer 
complaints) ดงันี ้

1. มลูคา่ความสญูเสียในการตรวจสอบซ า้ (tescreen cost) 
เป็นมลูคา่ความสญูเสียท่ีมาจากคา่แรงงาน, คา่ส่งกลบัผลิตภณัฑ์ และคา่เคร่ืองจกัรหรือ

อปุกรณ์ในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ซ า้ ตามข้อร้องเรียนของผู้บริโภค เม่ือพบผลิตภณัฑ์ท่ีส่งมอบไป
แล้วมีคณุภาพไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด  

CRS   = PPC x NC x cRS               (3.16) 

- คา่ตรวจสอบผลิตภณัฑ์ซ า้ตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

  cRS = LDRS+ DRS + MCRS               (3.17) 

- คา่แรงงานทางตรงในการตรวจสอบซ า้ตอ่หน่วย ค านวณได้จาก 

LDRS = เวลาในการตรวจสอบซ า้(
ชม.

หน่วย
)x จ านวนพนกังาน(คน)x คา่แรงพนกังาน(

บาท

ชม  คน
)  (3.18) 

- คา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ซ า้ตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

MCRS = 
mc S - S S

12 Yi  i
              (3.19) 
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2. มลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับ (Penalty cost) 
เป็นมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากผู้บริโภคเรียกปรับคา่เสียหาย เม่ือตรวจพบผลิตภณัฑ์ท่ี

ไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด 
CPC = PPCx NC x cPC               (3.20) 

3. มลูคา่ความสญูเสียในการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม ่(Cost of product replacement) 
เป็นมูลค่าความสูญเสียจากการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ชิน้ใหม่ให้กับผู้ บริโภค เม่ือตรวจพบ

ผลิตภณัฑ์ท่ีไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด ซึ่งมลูคา่ความสญูเสียนีจ้ะมาจากต้นทนุผลิตภณัฑ์รวม และ
คา่ขนสง่ผลิตภณัฑ์ท่ีเปล่ียนให้กบัผู้บริโภค 

CPR = PPC x NC x cPR               (3.21) 

- คา่เปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหมต่อ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

  cPR = CP  + DPR                            (3.22) 

เม่ือมีผลิตภัณฑ์บกพร่องจากรุ่นหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค ซึ่งจะเป็นการเพิ่มมูลค่าความ
สญูเสียให้กับผู้ผลิตในการจดัการกับผลิตภัณฑ์บกพร่องเหล่านัน้ พิจารณาได้จาก Sirikhumhom 
and Rojanarowan (2010) 

4. มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
(Scrap cost of defectives that are passed to the customer ) 
กรณีท่ี 1: ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปยงัผู้บริโภคท่ีต้องได้รับท าลาย 

CSC = PPC x NC x PSn x (CP + cSDC)              (3.23) 

 กรณีท่ี 2: ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภคซึง่สามารถน าไปขายได้ 
CSC = PPC x NC x PSn x (CP + CSC)              (3.24) 

5. มูลค่าความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค (Rework 
cost of defectives that are passed to the customer) 

CRWC = PPC x NC x PRWn x cRWC              (3.25) 

 ข้อสงัเกต: สมการต้นทนุและความสูญเสีย (ต่อหน่วย) ในงานวิจยันีไ้ด้เสนอไว้เป็นเพียง
แนวทางหนึ่งในการน าไปประยุกต์ใช้เท่านัน้ ซึ่งในบางอุตสาหกรรมอาจจะมีองค์ประกอบของ
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ต้นทุนต่อหน่วยท่ีมากหรือน้อยกว่าแนวทางดังกล่าว ขึน้อยู่กับกิจกรรมในการผลิตของแต่ละ
โรงงาน ดงันัน้ในการน าไปประยุกต์ใช้จึงควรมีการปรับการค านวณต้นทุนต่อหน่วยให้สอดคล้อง
กบักิจกรรมท่ีน ามาสู่ความสญูเสียทางตวัเงินของโรงงานนัน้ๆ ในส่วนของการประเมินมลูคา่ความ
สูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการในโรงงานใดๆ เช่น มูลค่าความสูญเสียรวม 
มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ และมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่
ตรงค่าเป้าหมาย สามารถท่ีจะประยุกต์เอาสมการต้นทนุและความสูญเสีย (ต่อรุ่น) มาใช้ในการ
ค านวณได้ 

3.3.3 การประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย (Out of 
target cost) 

นอกจากการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพแล้ว ใน
งานวิจยันีย้งัได้มีการศกึษาถึงมูลคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไม่ตรงตามคา่เป้าหมาย (Out of 
target)  กล่าวคือ เม่ือผลิตภณัฑ์ท่ีได้จากกระบวนการผลิตมีลกัษณะคณุภาพไม่ตรงคา่เป้าหมาย
ซึ่งเป็นข้อก าหนดของผู้บริโภค ก็จะก่อให้เกิดมลูคา่ความสูญเสียจากกระบวนการนัน้ๆขึน้ไ ด้ เช่น 
การใช้วตัถดุบิในการผลิตท่ีมากเกินคา่เป้าหมาย ก็จะน ามาซึ่งมลูคา่ความสญูเสียจากคา่วตัถดุิบท่ี
สงูขึน้ หรือการใช้วตัถดุบิในกระบวนการผลิตท่ีต ่ากวา่คา่เป้าหมาย ถึงแม้ว่าจะเป็นการประหยดัคา่
วตัถุดิบในการผลิต แต่ก็มีโอกาสท่ีจะเกิดผลิตภัณฑ์ท่ีมีคณุภาพไม่เป็นไปตามความต้องการของ
ผู้บริโภคสูงขึน้ ซึ่งก็จะท าให้เกิดมูลค่าความสูญเสียท่ีตามมา เช่น มูลค่าความสูญเสียเม่ือเกิด
ผลิตภณัฑ์บกพร่อง  มลูคา่ความสญูเสียในการตรวจสอบซ า้  มลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับ  หรือ
มลูคา่ความสญูเสียจากการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ชิน้ใหมใ่ห้กบัผู้บริโภค เป็นต้น 

ในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไม่ตรงตามคา่เป้าหมายในงานวิจยันี ้ได้
มีแนวความคิดมาจาก Taguchi Quality Loss Function คือการท่ีผลิตภณัฑ์หรือบริการมีคณุภาพ
เบี่ยงเบนไปจากเป้าหมาย ซึ่งจะถือว่าผลิตภณัฑ์หรือบริการนัน้มีคณุภาพต ่า น ามาซึ่งมลูค่าความ
สญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพและต้นทนุคณุภาพแอบแฝง โดยการประเมินความ
สญูเสียตามหลกัการดงักล่าวนีจ้ะสอดคล้องกบัแนวความคิดในการผลิตผลิตภณัฑ์หรือบริการ ซึ่ง
จะต้องไม่มีผลิตภัณฑ์หรือบริการท่ีมีคณุภาพด้อยเกิดขึน้เลย (Zero-Defects Approach) (ดนชุา 
คณุพนิชกิจ, 2553: 164) กลา่วคือจะต้องพยายามผลิตให้ตรงตามคา่เป้าหมายมากท่ีสดุ  

การประเมินความสามารถของกระบวนการนอกจากจะเป็นการประเมินผลผลิตของ
กระบวนการ (Process yield) ภายใต้ข้อก าหนดแล้ว  Taguchi (1993) ได้น าเสนอฟังก์ชนัความ
สญูเสียท่ีออกมาในรูปของตวัเงิน ซึ่งความสญูเสียนัน้จะเป็นผลมาจากลกัษณะด้านคณุภาพของ
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ผลิตภัณฑ์ท่ีเบี่ยงเบนไปจากค่าเป้าหมาย โดยจะไม่จ ากัดให้ผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากกระบวนการอยู่
ภายใต้ขีดจ ากดัก าหนด พิจารณาความสญูเสียจากการผลิตท่ีเบี่ยงเบนไปจากคา่เป้าหมายดงัภาพ
ท่ี 3.7 ซึ่งจะเป็นการแสดงให้เห็นถึงความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต โดยจะเห็นว่าพืน้ท่ี
ภายใต้เส้นกราฟพาราโบล่าจะถือเป็นความสญูเสียทัง้หมด กล่าวคือยิ่งผลิตภณัฑ์ท่ีได้มีคณุภาพ
ไม่ตรงตามเป้าหมายมากเพียงใด ยิ่งท าให้เกิดความสูญเสียมากเท่านัน้ ซึ่งแตกต่างจาก
แนวความคิดของการผลิตตามเกณฑ์ท่ีสามารถยอมรับได้ โดยจะถือว่าผลิตภณัฑ์ใดๆท่ีมีคณุภาพ
ไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภคคือผลิตภณัฑ์บกพร่อง และจะก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียท่ี
เทา่กนั 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.7 ตวัแบบแสดงความสญูเสียจากลกัษณะคณุภาพของ Taguchi’s Loss Function 

สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากคณุภาพของกระบวนการ ณ จุดใดๆท่ีเบี่ยงเบน
ไปจากคา่เป้าหมายดงันี ้

L(y) = k( y-y0)
2 

เม่ือ  L = ความสญูเสียจากกระบวนการผลิต 
        y = ลกัษณะด้านคณุภาพของผลิตภณัฑ์ 
        y0 = คา่เป้าหมายของกระบวนการ 
        k = สมัประสิทธ์ิความสญูเสีย โดยค านวณได้จาก 

 k = A/( y-y0)
2  

   A = มลูคา่ความสญูเสีย (ต้นทนุในกระบวนการผลิต) 

โดยสภาพทัว่ไปของการผลิตก็จะมีความผนัแปรของกระบวนการเกิดขึน้ พิจารณาดงัภาพ
ท่ี 3.7 ถ้าความผนัแปรของกระบวนการ (รูประฆงัคว ่า) มีความผนัแปรลดลงหรือรูประฆงัคว ่านัน้
แคบลง ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตก็จะลดลงไปด้วย ดงันัน้ในการลดความสูญเสียของ
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กระบวนการจงึมุง่เน้นไปท่ีการลดความผนัแปร (S2) รอบๆคา่เป้าหมาย และท าให้คา่เฉล่ียลกัษณะ

คณุภาพของกระบวนการ (y)̅ ให้อยู่ท่ีค่าเป้าหมาย (T) สามารถประเมินมลูค่าความสูญเสียจาก
กระบวนการผลิตได้ดงันี ้

L = k (S2 + ( y ̅– T )2 ) 

จากแนวความคิด Taguchi Quality Loss Function สามารถน ามาใช้เป็นแนวทางในการ
ประเมินความสูญเสียซึ่งเป็นผลมาจากการผลิตท่ีไม่ตรงค่าเป้าหมาย ซึ่งเก่ียวข้องกับค่าเฉล่ีย 
(Mean) และความผนัแปรของกระบวนการ (Process variation) โดยตรง ซึ่งในงานวิจยันีจ้ะ
พิจารณาว่าผลิตภัณฑ์ท่ีมีลักษณะคณุภาพเบี่ยงเบนไปจากคา่เป้าหมายจะก่อให้เกิดมลูค่าความ
สูญเสียจากค่าวัตถุดิบท่ีใช้มากหรือน้อยเกินไปในการผลิต แต่ผลิตภัณฑ์ในทุกๆชิน้จะมีมูลค่า
ความสญูเสียจากคา่แรงงานท่ีเทา่กนั ไมว่า่คณุภาพของผลิตภณัฑ์จะเบี่ยงเบนไปจากคา่เป้าหมาย
มากเทา่ใดก็ตาม  ดงันัน้การประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไม่ตรงตามคา่เป้าหมาย จะ
มุง่เน้นไปท่ีมลูคา่ความสญูเสียจากการใช้วตัถดุิบในการผลิตท่ีมากหรือน้อยเกินไป  

การประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตท่ีไม่ตรงตามเป้าหมาย ซึ่งเป็นผลมาจาก
ความสามารถของกระบวนการผลิต จ าเป็นจะต้องพิจารณาการกระจายตวัของข้อมลูท่ีได้จากการ
สุม่ตวัอยา่ง ซึง่ตามสมมตฐิานของงานวิจยัจะมีการกระจายตวัของข้อมลูแบบปกติภายใต้ขีดจ ากดั
ข้อก าหนด (Specification limit: LSL- USL) โดยทัว่ไปแล้วลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีได้

จากกระบวนการจะมีการกระจายแบบสุ่มอยู่ในระดบัความเช่ือมั่น 99.73% (6 ) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2553: 64) พิจารณาดงัภาพท่ี 3.8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8 ระดบัความสามารถของกระบวนการจากข้อมลูแบบสุม่ 
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จากภาพท่ี 3.8 จะเห็นว่าผลิตภณัฑ์ท่ีมีการกระจายอยู่ภายใต้ข้อก าหนดของผู้บริโภค จะ
ถือวา่เป็นผลิตภณัฑ์ดี และจะไม่ก่อให้เกิดความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ แต่
ส าหรับการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรงคา่เป้าหมายจะถือว่าผลิตภณัฑ์ใดๆท่ีมี
ลกัษณะคณุภาพไม่ตรงตามค่าเป้าหมายจะน ามาซึ่งความสูญเสียต่อกระบวนการผลิต ถึงแม้ว่า
ผลิตภัณฑ์นัน้ๆจะอยู่ภายใต้ข้อก าหนด ยกตัวอย่างเช่น ในการผลิตท่ีต้องควบคุมน า้หนักของ
ผลิตภัณฑ์ ถ้ากระบวนการผลิตมีน า้หนกัของผลิตภัณฑ์โดยเฉล่ียมากกว่าค่าเป้าหมาย แสดงให้
เห็นว่าผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่มีการใช้วตัถุดิบในการผลิตมากกว่าค่าเป้าหมาย ซึ่งจะท าให้เกิดเป็น
มลูคา่ความสญูเสียจากการใช้วตัถดุิบท่ีมากเกินไป ยิ่งผลิตภณัฑ์ชิน้ใดมีน า้หนกัเกินค่าเป้าหมาย
มากก็จะมีมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนวัตถุดิบมากขึน้เท่านัน้ ในขณะเดียวกันถ้าค่าเฉล่ียของ
น า้หนักผลิตภัณฑ์ต ่ากว่าค่าเป้าหมาย แสดงให้เห็นว่าอาจจะมีมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุน
วตัถดุบิในการผลิตน้อยลง แตก็่ไม่ได้หมายความว่าจะเป็นผลดีตอ่กระบวนการผลิต เพราะอาจจะ
ท าให้มีผลิตภณัฑ์ท่ีไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภคมากขึน้ ซึ่งก็จะท าให้เกิดเป็นมลูคา่ความ
สญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพตามมา การค านวณมลูค่าความสญูเสียจากการใช้
วตัถดุิบท่ีไม่ตรงตามค่าเป้าหมาย สามารถพิจารณาจากความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นผล
มาจาก คา่เฉล่ียและความผนัแปรของกระบวนการดงัภาพท่ี 3.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.9 ระดบัความสามารถของกระบวนการ เม่ือกระบวนการเกิดความผนัแปร 

มลูค่าความสูญเสียจากการใช้วตัถุดิบท่ีไม่ตรงตามค่าเป้าหมายจะพิจารณาจากผลต่าง
ระหว่างมลูคา่ความสญูเสียท่ีเสียไปจากการใช้วตัถดุิบท่ีค่าเฉล่ียของกระบวนการ กบัมลูคา่ความ
สญูเสียท่ีเสียไปจากการใช้วตัถุดิบตามค่าเป้าหมายของกระบวนการ ซึ่งกระบวนการท่ีมีรูปแบบ
การกระจายข้อมลูแบบปกต ิผลของความผนัแปรของกระบวนการจะหกัล้างกนั พิจารณาดงัภาพท่ี 
3.9 กล่าวคือ ค่าวัตถุดิบท่ีเสียไปจากการท่ีผลิตภัณฑ์มีลักษณะคุณภาพเกินค่าเป้าหมาย จะ
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หกัล้างกับค่าวตัถุดิบท่ีต้องเสียน้อยลงเม่ือผลิตภัณฑ์ท่ีได้มีลกัษณะคณุภาพต ่ากว่าค่าเป้าหมาย 
ซึ่งการพิจารณามูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมายนี ้จะเป็นประโยชน์ส าหรับ
กระบวนการท่ีมีต้นทุนวตัถุดิบในการผลิตสูง ซึ่งจะท าให้ผู้ผลิตเห็นความส าคญัท่ีจะควบคมุการ
ผลิตให้ตรงคา่เป้าหมาย เพ่ือลดมลูคา่ความสญูเสียท่ีจะตามมา สมการในการค านวณมลูคา่ความ
สญูเสียจากการใช้วตัถดุบิในการผลิตเกินคา่เป้าหมาย พิจารณาได้ดงันี ้

- มลูคา่ความสญูเสียจากการใช้วตัถดุิบท่ีคา่เฉล่ียของกระบวนการใดๆ (C   i) 

  C   i  = Ni M i                  (3.26) 

- มูลค่าความสูญเสียจากการใช้วัตถุดิบ เม่ือผลิตภัณฑ์ทุกชิน้มีคุณภาพตรงตามค่า
เป้าหมาย (CMT i ) 

CMT i = Ni M i Ti                (3.27) 

- มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมายสามารถค านวณจากสมการท่ี 
3.26 – 3.27 

 COT i = C   i  - CMT i  

 COT i = Ni M i    - Ni M i Ti 

 COT i = (  – Ti) Ni M i                (3.28) 

*สมการท่ีมีตวัเลขก ากบัเป็นตวัพิมพ์หนา คือสมการหลกัในการค านวณมลูคา่ความสญูเสียตอ่รุ่น 

 บทวิจารณ์การประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากความสามารถของกระบวนการ 
ในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ ถ้าในกรณีท่ี

เป็นการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์ 100% โดยท่ีไม่อาศยัแผนการสุ่มตวัอย่าง จะท าให้ไม่มี
โอกาสในการยอมรับรุ่นผลิตภณัฑ์ (Pa) หรือโอกาสในการปฎิเสธรุ่นผลิตภณัฑ์ (1-Pa) เกิดขึน้ และ
จะไม่มีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค ท าให้มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้จะมาจาก
ต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพภายใน และมูลค่าความสูญเสียจากการท่ีผลิตไม่ตรงตามค่า
เป้าหมาย ซึ่งในส่วนของการค านวณมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคณุภาพ
ภายในสามารถค านวณได้ดงั สมการท่ี 3.4, 3.5 และ 3.11 โดยไม่น าโอกาสในการปฎิเสธรุ่น
ผลิตภณัฑ์ (1-Pa) มาพิจารณาด้วย   

ในกรณีท่ีมีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ก่อนท่ีจะส่งไปยังผู้บริโภคเฉพาะในขัน้ตอนสุดท้าย 
(ระหว่างกระบวนการไม่มีการตรวจสอบ) โดยใช้แผนการสุ่มตวัอย่าง เม่ือเกิดการปฏิเสธรุ่นของ
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ผลิตภัณฑ์ สามารถค านวณมูลค่าความสูญเสียได้จากแนวทางการค านวณมูลค่าความสูญเสีย
จากต้นทุนความล้มเหลวด้านคณุภาพภายใน และเม่ือเกิดการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์สามารถ
ค านวณมูลค่าความสูญเสียได้จากแนวทางการค านวณมูลค่าความสูญเสียจาก ต้นทุนความ
ล้มเหลวด้านคณุภาพภายนอก ดงัท่ีได้น าเสนอไว้ 

3.3.4 ตัวอย่างการประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุน จากระดับความสามารถของ
กระบวนการ 

ความสญูเสียเชิงต้นทนุ ซึง่ประเมินได้จากมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของ
กระบวนการ ซึ่งเป็นผลมาจากการมีผลิตภัณฑ์บกพร่องเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต น ามาสู่ความ
สญูเสียจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคณุภาพ (Failure costs) และมูลคา่ความสญูเสียจากการ
ผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย (Out of target cost) สามารถพิจารณาโดยยกตวัอย่างการผลิตจาก
ผลิตภัณฑ์ A ซึ่งมีขัน้ตอนการผลิต 2 ขัน้ตอน (เพ่ือให้เห็นภาพรวมในการประเมินมูลค่าความ
สญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการได้อยา่งกระชบั) แสดงดงัภาพท่ี 3.10 

ตวัอย่างการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการผลิต
ของผลิตภณัฑ์ A จะอาศยัแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 ในการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์จากขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง (กระบวนการท่ี 1) และความหนาของ
ผลิตภณัฑ์ (กระบวนการท่ี 2) ซึง่ข้อมลูตวัอยา่งนีไ้ด้จากการสมมตคิา่โดยโปรแกรม minitab 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.10 ขัน้ตอนการผลิตของกระบวนการตวัอยา่ง ในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจาก
ระดบัความสามารถของกระบวนการ 
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ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ ข้อมูลท่ีได้
จากการการสุ่มตวัอย่างต้องเป็นไปตามสมมติฐานการประเมินความสามารถของกระบวนการคือ 
ข้อมูลอยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ (In-control condition) และมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal 
Distribution) จึงจะถือว่าข้อมลูท่ีได้มีความน่าเช่ือถือในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากระดบั
ความสามารถของกระบวนการ ดงันัน้ในการสุ่มตวัอย่างจึงต้องมีการควบคุมกระบวนการโดย
อาศยัแผนภูมิควบคมุ (Control chart) ซึ่งในงานวิจยันีจ้ะพิจารณาการใช้แผนภูมิควบคมุตาม
ลกัษณะการเก็บข้อมลูขององค์กรนัน้ๆ   

จากตวัอย่างการผลิตของผลิตภณัฑ์ A ซึ่งท าการผลิต 1,200 ชิน้ต่อรุ่น ทัง้หมด 8 รุ่นต่อ
เดือน สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการดงันี ้

1. การประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการท่ี 1 
กระบวนการผลิตท่ี 1 ของผลิตภณัฑ์ A มีพารามิเตอร์ในการควบคมุลกัษณะของชิน้งาน 

(IPP) ก่อนท่ีจะสง่ไปยงักระบวนการท่ี 2 คือ ขนาดเส้นผ่านศนูย์กลาง ซึ่งมีขนาดตามข้อก าหนดอยู่

ท่ี 20   1 มม. ในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์จะอาศยัแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร 
ANSI/ASQ Z1.9 โดยท าการตรวจสอบผลิตภัณฑ์จากจ านวนการผลิต 1,200 ชิน้ต่อรุ่น ท่ีระดบั 
AQL 1% ซึง่จากการพิจารณาดงัตารางท่ี ก.1 ในภาคผนวก ก ด้วยการตรวจสอบทัว่ไประดบั II จะ
ได้อกัษรรหสั I และเม่ือพิจารณาดงัตารางท่ี ก.2 ในภาคผนวก ก พบว่าต้องท าการสุ่มตวัอย่างด้วย
ขนาด n = 25 ชิน้ตอ่รุ่น หรือท าการสุม่ตวัอยา่งทัง้สิน้ 200 ชิน้ตอ่เดือน (25 x 8)  

ในการพิจารณาสมมติฐานการประเมินมูลคา่ความสูญเสียจากระดบัความสามารถของ

กระบวนการ จะอาศยัแผนภูมิควบคุม  ̅-R ในการควบคุมขนาดตวัอย่างในระยะเวลา 1 เดือน 
จ านวนทัง้หมด 40 กลุ่มย่อย (Subgroups) โดยมีขนาดกลุ่มย่อยละ 5 ชิน้ (n=5) ซึ่งในการใช้

แผนภมูิควบคมุ  ̅-   สามารถใช้ขนาดกลุ่มย่อยได้กลุ่มย่อยละ 4-10 ข้อมลู (กิติศกัดิ์ พลอยพานิช
เจริญ, 2553: 139) พิจารณาผลการควบคมุกระบวนการผลิตได้ดงัภาพท่ี 3.11  

จากภาพท่ี 3.11 ในส่วนของแผนภูมิควบคมุ  ̅ จะเห็นว่าคา่เฉล่ียของแตล่ะกลุ่มย่อยนัน้
อยู่ภายใต้การควบคมุ และแผนภูมิควบคมุ R แสดงให้เห็นว่าความผนัแปรของแตล่ะกลุ่มย่อยนัน้
เป็นไปโดยธรรมชาต ิในการพิจารณาการกระจายตวัของข้อมลูนัน้พบว่า ข้อมลูมีการแจกแจงแบบ
ปกติ (Normal Distribution) โดยมีคา่ P-value เท่ากบั 0.460 ซึ่งมากกว่าระดบันยัส าคญัท่ี 0.05 

(α=0.05) จึงไม่ปฎิเสธสมมติฐานหลกั (H0) โดยสมมติฐานในการทดสอบการกระจายตวัของ
ข้อมลูเป็นดงันี ้
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H0: ข้อมลูมีการกระจายตวัแบบปกต ิ(Normal) 
H1: ข้อมลูมีการกระจายตวัไมเ่ป็นปกต ิ(Non-normal) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.11 ตวัอย่างการพิจารณาสภาวะการควบคมุกระบวนการ และการกระจายตวัข้อมลูของ
กระบวนการท่ี 1 

จากการพิจารณาตามสมมติฐานของกระบวนการภายใต้สภาวะควบคุม และมีการ
กระจายตวัของข้อมลูแบบปกติ จะถือได้ว่าข้อมลูการสุ่มตวัอย่างจากกระบวนการท่ี 1 นัน้ มีความ
น่าเช่ือถือในการประเมินมูลคา่ความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ ซึ่งมีข้อมูล
การผลิตดงันี ้

คา่เป้าหมาย (Target) = 20 มม. 
ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 21 มม. 
ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 19 มม. 
คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 20.16 มม. 
สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ (SD) = 0.39 
*หมายเหต ุในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ 

ผู้วิจยัได้น าซอฟต์แวร์ (Excel) มาชว่ยในการค านวณเชิงตวัเลข 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องของกระบวนการท่ี 1 
จากข้อมลูตวัอยา่งสามารถพิจารณาดชันีคณุภาพได้ดงันี ้

QL = 
 ̅    

  
  และ     QU = 

     ̅
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QL = 
2 .1  -19

 .39
  และ    QU = 

21- 2 .1 

 .39
  

QL = 2.97   และ    QU = 2.15  

จากตารางท่ี ก.4 ในภาคผนวก ก เม่ือ QL = 2.97 และ QU = 2.15 และ n = 25 จะสามารถ
ประมาณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องได้เป็น PLSL1 = 0.00049 และ PUSL1 = 0.0124 ดงันัน้สดัส่วน
ผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่รุ่นของกระบวนการท่ี 1 คือ P1 = 0.00049 + 0.0124 = 0.01289 (ในการ
ประมาณสดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่อง จะถือวา่คา่ P เป็นคา่คงท่ีในทกุๆรุ่น) 

 โอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการท่ี 1 
จากอกัษรรหสั = I, AQL 1% และ P1 = 0.01289 หรือ 1.289% สามารถ Interpolation 

หาค่า Pa จากตารางท่ี ก.5 ในภาคผนวก ก ได้ดังนี  ้ (จะแสดงหลักการค านวณเฉพาะใน
กระบวนการท่ี 1) 

 
Pa    P 

 95%    0.85% 
 X% -45%   1.289%     2.54% 
 50%    3.39% 

 
 -95 

-45 
 = 

 .439 

2.54 
 

 X  = 87.22% 

 ดงันัน้ โอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการท่ี 1 (Pa1) = 0.8722 และมี
โอกาสท่ีจะปฏิเสธรุ่น (1-Pa1) = 0.1278 สามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้จากระดบั
ความสามารถของกระบวนการได้ดงันี ้

1.1 มลูคา่ความสญูเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการท่ี 1 
 จากโอกาสในการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์  (1-Pa1) = 0.1278  จะมีมลูค่าความสญูเสียท่ี
เกิดจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ สามารถพิจารณาได้ดงันี ้

Cr1 = CS 1 + CRW 1  

X-95% 0.439% 
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Cr1 = 2.48 + 22.82 (บาท/รุ่น) 
Cr1 = 25.30 บาท/รุ่น 
จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 1 มีมูลค่าความสูญเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์เป็น

มลูค่า 25.30 บาทต่อรุ่น ซึ่งมลูค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้ เป็นผลมาจากมูลค่าความสูญเสียจาก
ต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพภายใน ดงัตอ่ไปนี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ (Scrap cost)  
ในการพิจารณาผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ (Scrap) ส าหรับผลิตภัณฑ์ใน

กระบวนการท่ี 1 คือ ผลิตภณัฑ์ท่ีมีขนาดเส้นผ่านศนูย์กลางน้อยกว่าขีดจ ากัดข้อก าหนดด้านล่าง 
(<19 มม.) ซึ่งไม่สามารถท่ีจะน าไปแก้ไขได้ต้องก าจดัทิง้เท่านัน้ โดยมีต้นทุนการผลิตต่อหน่วย 
(CP1) = 20 บาท/ชิน้ และมีคา่ท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หน่วย (cSD1) ซึ่งจะมาจากคา่แรงงาน 
และค่าเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์เป็นหลกั โดยคิดเป็น 13 บาทต่อชิน้ สามารถค านวณมูลค่าความ
สญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ดงันี ้

สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้เทียบกบัผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมด 

PS1 = 
PLSL1 

P1
 

PS1  = 
 .   49

 . 12 9
  

PS1 = 0.0380 
ดังนัน้ในกระบวนการท่ี 1 มีสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้เทียบกับ

ผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดเทา่กบั 0.0380 

มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ 
CS1 = (1-Pa1)(N1 x P1 x PS1)(CP1+ cSD 1)   
CS1 = 0.1278 x1,200 (ชิน้/รุ่น)  x 0.01289 x 0.0380 x (20+13 บาท/ชิน้)  
CS1 = 2.48 บาท/รุ่น 
จะเห็นวา่กระบวนการท่ี 1 มีมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถ

แก้ไขได้เป็นมลูคา่ 2.48 บาทตอ่รุ่น 
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 มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Rework cost) 
ปริมาณผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถน าไปแก้ไขได้ในกระบวนการท่ี1 พิจารณาจากขนาด

เส้นผา่นศนูย์กลางของผลิตภณัฑ์ท่ีมากกวา่ขีดจ ากดัข้อก าหนดด้านบน (> 21 มม.) ซึ่งในการแก้ไข
ผลิตภัณฑ์บกพร่องมีค่าแก้ไขต่อหน่วย (cRW1) เท่ากับ 12 บาท สามารถค านวณมูลค่าความ
สญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องดงันี ้

สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถน าไปแก้ไขได้เทียบกบัผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมด 

PRW1 = 
P SL1  

P1
 

PRW1  = 
 . 124 

 . 12 9
  

PRW1 = 0.9620 
ดังนัน้ในกระบวนการท่ี 1 มีสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้เทียบกับ

ผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดเทา่กบั 0.9620 

มลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
CRW1 = (1-Pa1)(N1 x P1 x PRW1)(cRW1)   
CRW1 = 0.1278 x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x 0.01289 x 0.9620 x 12 (บาท/ชิน้) 
CRW1 = 22.82 บาท/รุ่น 
จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 1 มีมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง

เป็นมลูคา่ 22.82 บาทตอ่รุ่น 

1.2 มลูคา่ความสญูเสียจากการท่ีผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมายของกระบวนการท่ี 1 
จากข้อมูลของกระบวนการจะเห็นว่า ค่าเฉล่ียของกระบวนการท่ี  1 (Mean) นัน้มีค่า

มากกว่าค่าเป้าหมาย (Target) ซึ่งจะท าให้เกิดมูลค่าความสูญเสียในการใช้วัตถุดิบเกินค่า
เป้าหมาย มีข้อมลูประกอบการพิจารณาดงันี ้

- คา่เป้าหมายของกระบวนการผลิต T1 = 20 มม./ชิน้ 

- คา่เฉล่ียของกระบวนการผลิต    = 20.16 มม./ชิน้ 
- คา่วตัถดุบิในกระบวนการผลิต M1 = 1 บาท/มม. 
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มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไมต่รงตามคา่เป้าหมาย 

COT1 = (   – T)1 N1  M 1 

COT1 = (20.16 - 20)(มม./ชิน้) x  1,200 (ชิน้/รุ่น) x  1 (บาท/มม.) 
COT1 = 192 บาท/รุ่น 
จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 1 ซึ่งมีขนาดรุ่นของการผลิตจ านวน 1,200 ชิน้ มีมูลค่าความ

สญูเสียท่ีเกิดจากการใช้วตัถดุบิในการผลิตมากเกินคา่เป้าหมายคิดเป็นมลูคา่ 192 บาทตอ่รุ่น 

ข้อสงัเกตในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไม่ตรงตามคา่เป้าหมาย สมมติ
ในกรณีท่ีค่าเฉล่ียของกระบวนการต ่ากว่าค่าเป้าหมาย ยกตวัอย่างเช่น ค่าเฉล่ียของกระบวนการ 

   = 19.3 มม./ชิน้ สามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสียได้ดงันี ้

 COT1 = (   – T)1 N1  M 1 
COT1 = (19.3 - 20)(มม./ชิน้) x  1,200 (ชิน้/รุ่น) x  1 (บาท/มม.) 
COT1 = -840 บาท/รุ่น 
จะเห็นว่าเม่ือคา่เฉล่ียของกระบวนการมีคา่ต ่ากว่าคา่เป้าหมายของการผลิต จะท าให้เสีย

ค่าวัตถุดิบในการผลิตลดลง ซึ่งจากตวัอย่างข้างต้นถือว่าในรุ่นการผลิตนีส้ามารถประหยัดค่า
วตัถดุิบในการผลิตไปได้ 840 บาทตอ่รุ่น แตก็่ไม่ได้หมายความว่าการท่ีคา่เฉล่ียของกระบวนการ
ต ่ากว่าค่าเป้าหมายจะเป็นผลดีท่ีสามารถประหยดัคา่วตัถดุิบในการผลิตได้ เพราะอาจจะท าให้มี
จ านวนผลิตภณัฑ์ท่ีมีคณุภาพด้อยกวา่ข้อก าหนด (ผลิตภณัฑ์มีคณุภาพต ่ากว่าขีดจ ากดัข้อก าหนด
ด้านลา่ง) มากขึน้ ซึง่จะท าให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุคณุภาพท่ีตามมา เช่น ในกรณีของ
ผลิตภณัฑ์ A ในกระบวนการท่ี1 คือ อาจจะท าให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ี
ไมส่ามารถแก้ไขได้หรือมลูคา่ความสญูเสียในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องเพิ่มมากขึน้ 

1.3 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากกระบวนการท่ี 1 
จากการผลิตในกระบวนการท่ี 1 สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียรวมซึ่งเป็นผลจาก

การปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ และการผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมาย ได้ดงันี ้
TC1 = Cr1 + COT 1   
TC1 = 25.30 + 192 (บาท/รุ่น) 
TC1 = 217.30 บาท/รุ่น 
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จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 1 ก่อให้เกิดความสญูเสียจากต้นทนุความลมเหลวด้านคณุภาพ 
และการท่ีผลิตไม่ตรงตามคา่เป้าหมายเป็นมูลคา่ 217.30 บาทตอ่รุ่น ซึ่งท าให้สามารถประมาณ
มลูคา่ความสญูเสียรวมตอ่การผลิตใน 1 เดือน ซึง่มีจ านวนรุ่นของผลิตภณัฑ์ทัง้หมด 8 รุ่น ได้ดงันี ้

TC1 = 8 (รุ่น/เดือน) x 217.30 บาท/รุ่น 
TC1 = 1,738.40 บาท/เดือน 
จากการผลิตในกระบวนการท่ี 1 ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลว

ด้านคุณภาพ และมูลค่าความสูญเสียจากการท่ีผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมายเป็นมูลค่ารวม 
1,738.40 บาทตอ่เดือน 

2. การประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากกระบวนการท่ี 2  
ชิน้งานจากกระบวนการท่ี 1 จ านวน 1,200 ชิน้ตอ่รุ่น (มีการแทนท่ีผลิตภณัฑ์บกพร่องด้วย

ผลิตภัณฑ์ดี) จะถูกส่งเข้าสู่การผลิตใกระบวนการท่ี 2  ซึ่งผลิตภัณฑ์ A ท่ีผ่านการผลิตจาก
กระบวนการท่ี 2 นี ้ ถือเป็นผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (Final product) ซึ่งพร้อมท่ีจะส่งมอบให้กับ
ผู้บริโภค โดยมีพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย (FPP) ท่ีควบคุมลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ตามข้อก าหนดของผู้บริโภคคือ ความหนา (Thickness) โดยผลิตภณัฑ์ต้องมีความหนา

อยู่ท่ี 15 1 มม. จากการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร 
ANSI/ASQ Z1.9 (N= 1,200, อกัษรรหสั = I, การตรวจสอบทัว่ไประดบั II, AQL 0.65%) ต้องท า
การสุ่มตวัอย่าง n = 25 ชิน้ตอ่รุ่น จ านวนทัง้หมด 200 ชิน้ตอ่เดือน ซึ่งจากการควบคมุข้อมลูจาก

การสุ่มตัวอย่างด้วยแผนภูมิควบคุม  ̅-R พบว่ากระบวนการนัน้อยู่ในสภาวะควบคุม และเม่ือ
พิจารณาการกระจายของข้อมลูพบว่ามีค่า P-value = 0.591 ซึ่งมากกว่าระดบันยัส าคญัท่ี 0.05 

(α=0.05) จงึไมป่ฎิเสธสมมตฐิานหลกั (H0) ถือวา่มีการกระจายของข้อมลูเป็นแบบปกติ พิจารณา
ดงัภาพท่ี 3.12 จึงถือได้ว่าข้อมลูการสุ่มตวัอย่างจากกระบวนการท่ี 2 นัน้ มีความน่าเช่ือถือในการ
ประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากความสามารถของกระบวนการ 
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ภาพท่ี 3.12 ตวัอย่างการพิจารณาสภาวะการควบคมุกระบวนการ และการกระจายตวัข้อมลูของ
กระบวนการท่ี 2 

ข้อมลูของกระบวนการท่ี 2 พิจารณาได้ดงันี ้
คา่เป้าหมาย (Target) = 15 มม. 
ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 16 มม. 
ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 14 มม. 
คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 15.15 มม. 
สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ (SD) = 0.36 

จากข้อมลูตวัอยา่งของกระบวนการท่ี 2 สามารถพิจารณาสดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องได้ดงันี ้

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องของกระบวนการท่ี 2 
จากข้อมลูตวัอยา่งสามารถพิจารณาดชันีคณุภาพได้ดงันี ้

QL = 
 ̅    

  
  และ     QU = 

     ̅

  
 

QL = 
15.15 -14

 .3 
  และ    QU = 

1  -15.15

 .3 
  

QL = 3.19  และ     QU = 2.36 
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จากตารางท่ี ก.4 ในภาคผนวก ก เม่ือ QL = 3.19 และ QU = 2.36 และ n = 25 จะสามารถ
ประมาณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องได้เป็น PLSL2 = 0.00015 และ PUSL2 = 0.00628 ดงันัน้สดัส่วน
ผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่รุ่นของกระบวนการท่ี 1 คือ P2 = 0.00015 + 0.00628 = 0.00643  

 โอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการท่ี 2 
จากอกัษรรหสั I, AQL 0.65% และ P2 = 0.00643 หรือ 0.643% สามารถ Interpolation 

หาค่า Pa จากตารางท่ี ก.5 ในภาคผนวก ก โดยโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ใน
กระบวนการท่ี 2 (Pa2) = 0.9310 และมีโอกาสท่ีจะปฏิเสธรุ่น (1-Pa2) = 0.0690 สามารถค านวณ
มลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้จากระดบัความสามารถของกระบวนการได้ดงันี ้

2.1 มลูคา่ความสญูเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการท่ี 2 
จากโอกาสในการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์  (1-Pa2) = 0.0690  จะมีมลูค่าความสญูเสียท่ี

เกิดจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ สามารถพิจารณาได้ดงันี ้
Cr2 = CS 2 + CRW 2 
Cr2 = 0.62 + 5.20 (บาท/รุ่น) 
Cr2 = 5.82 บาท/รุ่น 
จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 2 มีมูลค่าความสูญเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์เป็น

มลูค่า 5.82 บาทตอ่รุ่น ซึ่งมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้ เป็นผลมาจากต้นทุนความล้มเหลวด้าน
คณุภาพภายใน ดงัตอ่ไปนี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ (Scrap cost)  
ในการพิจารณาผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ (Scrap) ส าหรับผลิตภัณฑ์ใน

กระบวนการท่ี 2 คือ ผลิตภณัฑ์ท่ีมีความหนาน้อยกว่าขีดจ ากดัข้อก าหนดด้านล่าง (< 14 มม.) ซึ่ง
ไม่สามารถท่ีจะน าไปแก้ไขได้ต้องก าจัดทิง้เท่านัน้ จะท าให้เกิดความสูญเสีย ซึ่งในการผลิต
ผลิตภณัฑ์ A ท่ีผา่น 2 กระบวนการ มีต้นทนุผลิตภณัฑ์จากกระบวนการท่ี 1 (CP1) = 20 บาทตอ่ชิน้ 
และต้นทนุผลิตภณัฑ์จากกระบวนการท่ี 2 (CP2) = 18 บาทตอ่ชิน้ คิดเป็นต้นทนุผลิตภณัฑ์รวม 
(CP) = 38 บาทตอ่ชิน้ และมีคา่ท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ตอ่หน่วย (cSD2) ซึ่ง
จะมาจากค่าแรงงาน และคา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์เป็นหลกั โดยคิดเป็น 12 บาทตอ่ชิน้ สามารถ
ค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ดงันี ้
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สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้เทียบกบัผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมด 

PS2 = 
PLSL2 

P2
 

PS2  = 
 .   15

 .   43
  

PS2 = 0.0233 
ดังนัน้ในกระบวนการท่ี 2 มีสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้เทียบกับ

ผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดเทา่กบั 0.0233 

มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ 
CS2 = (1-Pa2)(N2 x P2 x PS2)(CP + cSD2)  
CS2 = 0.0690 x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x 0.00643 x 0.0233 x (38+12 บาท/ชิน้) 
CS2 = 0.62 บาท/รุ่น 
จะเห็นวา่กระบวนการท่ี 2 มีมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถ

แก้ไขได้เป็นมลูคา่ 0.62 บาทตอ่รุ่น 

 มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Rework cost) 
ผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีสามารถน าไปแก้ไขได้ในกระบวนการท่ี 2 พิจารณาจากความหนา

ของผลิตภัณฑ์ท่ีมากกว่าขีดจ ากัดข้อก าหนดด้านบน (> 16 มม.) ซึ่งในการแก้ไขผลิตภัณฑ์
บกพร่องมีแก้ไขต่อหน่วย (cRW2) เท่ากับ 10 บาท สามารถค านวณมูลค่าความสูญเสียจากการ
แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องดงันี ้

สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถน าไปแก้ไขได้เทียบกบัผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมด 

PRW2 = 
P SL2  

P2
 

PRW2 = 
 .   2  

 .   43
 

PRW2 = 0.9767 
ดังนัน้ในกระบวนการท่ี 2 มีสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้เทียบกับ

ผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดเทา่กบั 0.9767 
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มลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
CRW2 = (1-Pa2)(N2 x P2 x PRW2)(cRW2)   
CRW2 = 0.0690 x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x 0.00643 x 0.9767 x 10 (บาท/ชิน้) 
CRW1 = 5.20 บาท/รุ่น 
จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 2 มีมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง

เป็นมลูคา่ 5.20 บาทตอ่รุ่น 

2.2 มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการท่ี 2 
จากโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์  Pa2 = 0.9310  ท าให้มีโอกาสท่ีจะมีผลิตภณัฑ์

บกพร่องหลดุรอดจากการสุม่ตวัอยา่งไปถึงผู้บริโภคได้ สามารถค านวณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง
ท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค ได้ดงันี ้

สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
เม่ือผู้ บริโภคท าการตรวจรับผลิตภัณฑ์โดยการตรวจสอบ 100%  จะท าให้พบสัดส่วน

ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดจากการตรวจสอบของผู้ผลิต สามารถค านวณได้ดงันี ้
PPC = Pa2(P2) = 0.9310 x 0.00643 = 0.005986 

จากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการท่ี 2 ด้วยโอกาส Pa2 = 0.9310 จะท าให้มี
สดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค (PPC) = 0.005986  ซึ่งจะท าให้เกิดเป็นมลูค่า
ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ สามารถพิจารณาได้ดงันี ้

Ca2 = CRS + CPC + CPR + CSC + CRWC 
Ca2 = 86.20 + 718.36 + 344.81 + 8.38 + 70.16 (บาท/รุ่น) 
Ca2 = 1,227.91 บาท/รุ่น 

จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 2 มีมูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์เป็น
มูลค่า 1,227.91บาทต่อรุ่น ซึ่งมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้ เป็นผลมาจากต้นทุนความล้มเหลว
ด้านคณุภาพภายนอกดงัตอ่ไปนี ้

 มลูคา่ความสญูเสียในการตรวจสอบซ า้ (Rescreen cost)  
การตรวจสอบซ า้จะเกิดขึน้เม่ือได้รับข้อร้องเรียนจากผู้บริโภค เม่ือมีผลิตภัณฑ์บกพร่อง

หลุดรอดไปถึงผู้ บริโภค โดยในการตรวจสอบซ า้จะมีค่าใช้จ่ายท่ีมาจากค่าแรงงาน ค่าขนส่ง
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ผลิตภณัฑ์ และคา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ เท่ากบั 12 บาทตอ่ชิน้ คิดเป็นมลูคา่ความสญูเสียในการ
ตรวจสอบซ า้ดงันี ้

CRS   = PPC x NC x cRS  
 CRS   = 0.005986 x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x 12 (บาท/ชิน้) 
 CRS   = 86.20 บาท/รุ่น 

จากการท่ีมีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค เป็นผลให้มีการตรวจสอบซ า้ตาม
ข้อร้องเรียนของผู้บริโภค จะก่อให้เกิดความสญูเสียเป็นมลูคา่ 86.20 บาทตอ่รุ่น 

 มลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับ (Penalty cost)  
คา่ปรับท่ีเกิดขึน้จะมาจากการท่ีผู้บริโภคตรวจพบผลิตภณัฑ์บกพร่อง  โดยมีคา่ปรับ (cPC) 

เท่ากบั 100 บาทตอ่ชิน้ สามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับเม่ือมีผลิตภณัฑ์บกพร่อง
หลดุรอดไปยงัผู้บริโภคได้ดงันี ้

CPC = PPC x NC x cPC 

CPC = 0.005986 x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x 100 (บาท/ชิน้) 
CPC = 718.36 บาท/รุ่น 
จากการท่ีมีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค  จะก่อให้เกิดความสูญเสียจาก

คา่ปรับเป็นมลูคา่ 718.36 บาทตอ่รุ่น 

 คา่ใชจ่า่ยในการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม ่(Cost of product replacement)  
จ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีหลุดรอดไปถึงผู้ บริโภค มีโอกาสท่ีจะต้องท าการเปล่ียน

ผลิตภณัฑ์ชิน้ใหม่ให้ตามข้อร้องเรียนของผู้บริโภค โดยจะมีคา่เปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม่ (cPR) เท่ากบั 
48 บาทตอ่ชิน้ (คิดจากต้นทนุผลิตภณัฑ์รวม 38 บาท/ชิน้ และคา่ขนส่ง 10 บาท/ชิน้) สามารถ
ค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากเปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหมใ่ห้กบัผู้บริโภคได้ดงันี ้

CPR = PPC x NC x cPR  
CPR = 0.005986 x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x 48 (บาท/ชิน้) 
CPR = 344.81 บาท/รุ่น 
จากการท่ีมีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค  จะก่อให้เกิดความสญูเสียจากการ

เปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหมใ่ห้กบัผู้บริโภคเป็นมลูคา่ 344.81 บาทตอ่รุ่น 
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 มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
(Scrap cost of defectives that are passed to the customer ) 
เม่ือตรวจพบผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลุดรอดไปยงัผู้บริโภค ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีไม่

สามารถแก้ไขได้จะต้องน าไปก าจดัทิง้ โดยมีต้นทนุผลิตภณัฑ์รวม (CP) = 38 บาทตอ่ชิน้ และจะมี
คา่ท าลายผลิตภณัฑ์ (cSDC) โดยคิดเป็น 12 บาทตอ่ชิน้ สามารถค านวณมลูคา่ความสูญเสียจาก
การท่ีมีผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ซึง่หลดุรอดไปยงัผู้บริโภคได้ดงันี  ้

CSC = PPC x NC x PSn x (CP+ cSDC) 
CSC = 0.005986 x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x 0.0233 x (38 +12 บาท/ชิน้) 
CSC = 8.38 บาท/รุ่น 
จากการท่ีมีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค  จะก่อให้เกิดความสูญเสียจาก

ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้เป็นมลูคา่ 8.38 บาทตอ่รุ่น 

 มูลค่าความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค (Rework 
cost of defectives that are passed to the customer) 
เม่ือตรวจพบผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้ซึ่งหลดุรอดไปยงัผู้บริโภค จะก่อให้เกิด

ความสญูเสียกบัผู้ผลิตท่ีต้องเสียคา่ใช้จ่ายในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง  (cRWC) โดยคิดเป็น 10 
บาทตอ่ชิน้ ซึ่งสามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไป
ถึงผู้บริโภคได้ดงันี ้

CRWC = PPC x NC x PRWn x cRWC  
CRWC = 0.005986 x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x 0.9767 x 10 (บาท/ชิน้) 
CRWC = 70.16 บาท/รุ่น 
จากการท่ีมีผลิตภัณฑ์บกพร่องหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค  จะก่อให้เกิดความสูญเสียจาก

แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องเป็นมลูคา่ 70.16 บาทตอ่รุ่น 

2.3 มลูคา่ความสญูเสียจากการท่ีผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมายของกระบวนการท่ี 2 
จากข้อมูลของกระบวนการจะเห็นว่า ค่าเฉล่ียของกระบวนการท่ี  2 (Mean) นัน้มีค่า

มากกว่าค่าเป้าหมาย (Target) ซึ่งจะท าให้เกิดมูลค่าความสูญเสียในการใช้วัตถุดิบเกินค่า
เป้าหมาย มีข้อมลูประกอบการพิจารณาดงันี ้

- คา่เป้าหมายของกระบวนการผลิต T2 = 15 มม./ชิน้ 

- คา่เฉล่ียของกระบวนการผลิต    = 15.15 มม./ชิน้ 
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- คา่วตัถดุบิในกระบวนการผลิต M2 = 1.2 บาท/มม. 

มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไมต่รงตามคา่เป้าหมาย 

COT2 = (   – T)2 N2  M 2 

COT2 = (15.15 - 15)(มม./ชิน้) x 1,200 (ชิน้/รุ่น) x  1.2 (บาท/มม.) 
COT2 = 216 บาท/รุ่น 
จากการผลิตในกระบวนการท่ี 2 มีมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากการใช้วตัถดุิบในการผลิต

มากเกินคา่เป้าหมายคดิเป็นมลูคา่ 216 บาทตอ่รุ่น 

2.4 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากกระบวนการท่ี 2 
จากการผลิตในกระบวนการท่ี 2 สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียรวมซึ่งเป็นผลจาก

การปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์, การยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ และการผลิตไม่ตรงตามคา่เป้าหมาย 
ได้ดงันี ้

TC2 = Cr2+ Ca2 + COT 2  
TC2 = 5.82 + 1,227.91 + 216 (บาท/รุ่น) 
TC2 = 1,449.74 บาท/รุ่น 
จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 2 ก่อให้เกิดความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคุณภาพ 

และการท่ีผลิตไม่ตรงตามคา่เป้าหมายเป็นมลูคา่ 1,449.74 บาทตอ่รุ่น ซึ่งท าให้สามารถประมาณ
มลูคา่ความสญูเสียรวมตอ่การผลิตใน 1 เดือน ซึง่มีจ านวนรุ่นของผลิตภณัฑ์ทัง้หมด 8 รุ่น ได้ดงันี ้

TC2 = 8 (รุ่น/เดือน) x 1,449.74 บาท/รุ่น 
TC2 = 11,597.88 บาท/เดือน 
จากการผลิตในกระบวนการท่ี 2 ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลว

ด้านคุณภาพ และมูลค่าความสูญเสียจากการท่ีผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมายเป็นมูลค่า รวม 
11,597.88 บาทตอ่เดือน 

3. สรุปผลการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากความสามารถของกระบวนการตวัอยา่ง 
มลูคา่ความสญูเสียท่ีเสียไปทัง้หมดกบักิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกบัด้านคณุภาพของผลิตภณัฑ์ 

A ทัง้ในกระบวนการท่ี 1 มี IPP ควบคุมลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์คือ ขนาดเส้นผ่าน
ศนูย์กลาง และในกระบวนการท่ี 2 มี FPP คือ ความหนาเป็นพารามิเตอร์ควบคมุลกัษณะคณุภาพ
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ของผลิตภณัฑ์ ซึง่เป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากระดบั
ความสามารถของกระบวนการได้ดงัตารางท่ี 3.4 

ตารางท่ี 3.4 มลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการตวัอยา่ง (บาท) 

Process 
Rejection 
cost/Lot 

Acceptance 
cost/Lot 

Out of target 
Cost/Lot 

Total 
cost/Lot 

Total 
cost/Month 

1 25.30 - 192 217.30 1,738 

2 5.82 1,227.91 216 1,449.74 11,598 

จากตารางท่ี 3.4 สามารถสรุปได้ว่าลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ A คือ ความหนา ซึ่ง
เป็นพารามิเตอร์ท่ีควบคมุในกระบวนการท่ี 2 ก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียจากความสามารถของ
กระบวนการเป็นมลูคา่ 11,598 บาทตอ่เดือน ซึง่ถือว่ามีความสญูเสียมากกว่ากระบวนการท่ี 1 ท่ีมี
ความสูญเสียจากความสามารถของกระบวนการเป็นมูลค่า 1,738 บาทต่อเดือน ซึ่งมูลค่าความ
สญูเสียจากความสามารถของกระบวนการท่ีประเมินได้จะต้องน าไปพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิง
ต้นทุนของ FPP เพ่ือใช้ในการจัดล าดับ และคัดเลือก FPP ไปใช้ในการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการในขัน้ตอนถดัไป 

3.3.5 การพิจารณาระดับความวิกฤตเชิงต้นทุนของพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ใน
ขัน้สุดท้าย 

หลงัจากประเมินความสูญเสียในเชิงต้นทุน ซึ่งเป็นการประเมินมูลค่าความสูญเสียจาก
ระดบัความสามารถของกระบวนการแล้ว จะต้องพิจารณาถึงระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP 
เพ่ือจะใช้ในจดัล าดบัและคดักรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิต ไปใช้
ในการพิจารณาเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

จากการประเมินความสูญเสียจากความสามารถของกระบวนการในงานวิจัยนีซ้ึ่งมี
สมมติฐานว่า สามารถประเมินมูลค่าความสูญเสียได้จากระดบั IPP และ FPP ซึ่งมูลค่าความ
สญูเสียท่ีระดบั FPP อาจจะมีความสมัพนัธ์กับความสามารถของกระบวนการท่ีถูกควบคมุโดย 
IPP ดงันัน้จึงต้องมีการพิจารณาความสมัพันธ์ของพารามิเตอร์ระหว่าง FPP กับ IPP โดยการ
พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP มีขัน้ตอนดงันี ้

1. พิจารณามลูคา่ความสญูเสียของ FPP จากความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP 
การพิจารณามูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้จากระดบัความสามารถของกระบวนการใน

ระดบั FPP ในงานวิจยันีมี้แนวคดิวา่ เป็นผลมาจากความสามารถของกระบวนการท่ีถกูคบคมุด้วย
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พารามิเตอร์ในระดบั IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กนั ดงันัน้จงึพิจารณามลูคา่ความสญูเสียของ FPP จาก
ผลรวมมลูค่าความสญูเสียของ FPP ใดๆ กับมลูค่าความสญูเสียจาก IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กับ 
FPP นัน้ สามารถพิจารณาได้ในตวัอยา่งดงัภาพท่ี 3.13 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.13 ความสมัพนัธ์ระหวา่ง IPP และ FPP ในการพิจารณามลูคา่ความสญูเสีย 
ของกระบวนการตวัอยา่ง (บาท) 

จากภาพท่ี 3.13 จะเห็นว่า FPP A มีมูลค่าความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้าน
คณุภาพ 12,000 บาท และ FPP A ยงัมีผลมาจาก IPP1 ซึ่งมีมลูคา่ความสูญเสีย 2,000 บาท 
ดงันัน้การควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นผลมาจาก FPP A จะก่อให้เกิดความ
สญูเสียจากความสามารถของกระบวนการเป็นมลูคา่ 14,000 บาท 

ในบางกรณี IPP หนึ่งตัวอาจจะมีความสัมพันธ์กับ FPP หลายตัว เช่น IPP2 มี
ความสมัพนัธ์กบั FPP B และ FPP C ซึ่งมลูคา่ความสญูเสียจาก IPP นัน้ๆ อาจจะส่งผลตอ่ FPP 
ในแตล่ะตวัไมเ่ทา่กนั ในงานวิจยันีจ้ึงได้น าเกณฑ์การพิจารณาความสมัพนัธ์ระหว่าง IPP กบั FPP 
โดยอ้างอิงจากงานวิจัยของ  Rojanarowan and Jirasettapong (2012) ซึ่งแบ่งระดับ
ความสมัพนัธ์ออกเป็น 4 ระดบั ดงันี ้
0 = ไมมี่ความสมัพนัธ์กบั FPP   1 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัเล็กน้อย 
4 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัปานกลาง  9 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัมาก 

จากความเห็นของทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการพบว่า IPP2 มีความสมัพนัธ์
กบั FPP B ในระดบั 9 และ IPP2 มีความสมัพนัธ์กบั FPP C ในระดบั 1 จึงสามารถประมาณมลูคา่
ความสญูเสียจาก IPP2 (15,000 บาท) ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ FPP B และ FPP C ดงันี ้
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 มลูคา่ความสญูเสียจาก IPP2 ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ FPP B  

มลูค่าความสูญเสีย = 
ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP  

ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP  ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPPC
 x 15,000 

บาท 

มลูคา่ความสญูเสีย = 
9

9 1
 x 15,000 บาท 

มลูคา่ความสญูเสีย = 0.9 x 15,000 บาท = 13,500 บาท 

จะเห็นว่า IPP2 มีผลกระทบตอ่ FPP B ถึง 90% ซึ่งมีมลูคา่ความสญูเสียท่ีส่งผลกระทบ
ตอ่ FPP B เท่ากับ 13,500 บาท ดงันัน้การควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ซึ่งเป็นผลมา
จาก FPPB จะก่อให้เกิดความสญูเสียจากความสามารถของกระบวนการเป็นมลูคา่ 31,500 บาท 
(18,000+13,500 บาท) 

 มลูคา่ความสญูเสียจาก IPP2 ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ FPP C  

มลูค่าความสูญเสีย = 
ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP C

ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP  ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPPC
 x 15,000 

บาท 

มลูคา่ความสญูเสีย = 
1

9 1
 x 15,000 บาท 

มลูคา่ความสญูเสีย = 0.1 x 15,000 บาท = 1,500 บาท 

จะเห็นวา่ IPP2 มีผลกระทบตอ่ FPP C เพียง 10% ซึง่มีมลูคา่ความสญูเสียท่ีส่งผลกระทบ
ตอ่ FPP C เทา่กบั 1,500 บาท ดงันัน้การควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ซึ่งเป็นผลมาจาก 
FPP C จะก่อให้เกิดความสูญเสียจากความสามารถของกระบวนการเป็นมูลค่า 37,500 บาท 
(20,000+16,000+1,500 บาท) 

การพิจารณามลูคา่ความสญูเสียของ FPP ตวัอ่ืนๆ ท่ีเป็นผลมาจากความสมัพนัธ์ของ IPP 
ก็มีหลกัการเช่นเดียวกนั ซึ่งในการพิจารณาตามหลกัการนีจ้ะช่วยให้ไม่มองข้าม IPP ท่ีก่อให้เกิด
มลูค่าความสูญเสียท่ีมากกว่า FPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กันในระดบัสูง เช่น FPP D มีมูลค่าความ
สญูเสีย 20,000 บาท ซึ่งก่อให้เกิดความสูญเสียท่ีต ่ากว่า IPP5 ท่ีมีมูลค่าความสูญเสีย 45,000 
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บาท โดยถ้าท าการพิจารณาเพียงความสูญเสียท่ีเกิดในระดบั FPP อย่างเดียวจะท าให้ FPP D มี
ล าดบัความส าคญัรองลงมาจาก FPP E ท่ีมีมูลค่าความสญูเสีย 42,000 บาท  ซึ่งอาจจะท าให้
ได้รับการพิจารณาในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการช้ากว่า FPP E และจะท าให้ IPP5 
ซึง่มีมลูคา่ความสญูเสียสงูสดุได้รับการพิจารณาช้าตามไปด้วย 

อย่างไรก็ตามการพิจารณาตามหลกัการดงักล่าวก็ยงัมีข้อเสียในกรณีท่ี FPP ท่ีก่อให้เกิด
ความสูญเสียเป็นมูลค่าสูง แต่ไม่ได้มีความสมัพนัธ์กับ IPP ใดๆ ซึ่งอาจจะท าให้มีความส าคญั
ลดลง เม่ือเทียบกบั FPP อ่ืนท่ีมีมลูคา่ความสญูเสียท่ีต ่ากว่า แตมี่ความสมัพนัธ์กบั IPP ท่ีมีมลูคา่
ความสญูเสียสงู หรือมีความสมัพนัธ์กบั IPP หลายตวั เช่น FPP E เป็น FPP ท่ีก่อให้เกิดความ
สญูเสียเป็นมูลค่าสงู แต่อาจจะไม่มีความสมัพนัธ์กบั IPP ใดๆ จึงมีความส าคญัลดลงมาอยู่ใน
ล าดบัท่ี 2 (ดงัตารางท่ี 3.5) 

2. การจดัล าดบัความส าคญัของ FPP ตามระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ 
หลกัการพิจารณาล าดบัความส าคญัของ FPP ตามระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุในงานวิจยั

นีคื้อ จะเรียงล าดบัจาก FPP ท่ีก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียสูงท่ีสุดไปสู่ FPP ท่ีก่อให้เกิดมูลค่า
ความสญูเสียต ่าท่ีสดุ (เป็นผลรวมมลูคา่ความสญูเสียจาก FPP และ IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กนั) ซึ่ง
จากล าดบัความส าคญันีจ้ะต้องน าไปพิจารณาเพ่ือคดักรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรง
ตอ่กระบวนการผลิตร่วมกบัการพิจารณาความวิกฤตเชิงเทคนิคในขัน้ตอนถดัไป  (ขัน้ตอนในหวัข้อ
ท่ี 3.4) 

ล าดบัความส าคญัของ FPP จากระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุนของกระบวนการตวัอย่าง
แสดงดงัตารางท่ี 3.5 

ตารางท่ี 3.5 ล าดบัความส าคญัของ FPP ตามระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุน ของกระบวนการ
ตวัอยา่ง 

ล าดบัความส าคญั FPP มลูคา่ความสญูเสียรวม (บาท) 
1 FPP D 70,000 
2 FPP E 42,000 
3 FPP C 37,500 
4 FPP B 31,500 
5 FPP A 14,000 
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ผลจากการจดัล าดบัความส าคญัของ FPP ตามมลูคา่ความสญูเสียจากความสามารถของ
กระบวนการจะเห็นว่า FPP D มีความส าคญัเป็นล าดบัแรก เน่ืองจากไม่ได้ก่อให้เกิดความสญูเสีย
ท่ีระดบั FPP อยา่งเดียว แตย่งัมีผลมาจากความสญูเสียในระดบั IPP ท่ีมีมลูคา่ความสญูเสียสงูสดุ
ซึง่มีความสมัพนัธ์กนัด้วย ข้อสงัเกตคือ ถ้าเข้าไปปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นผล
มาจาก FPP D ก็จะช่วยให้ลดมลูค่าความสูญเสียท่ีจะเกิดจากลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ี
ถกูควบคมุโดย IPP4, IPP5 และ FPP D ไปได้พร้อมๆกนั 

3.4 การจัดล าดับและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้ายไปท าการปรับปรุง 
ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจะต้องมีการคดักรองเฉพาะพารามิเตอร์

ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายท่ีก่อให้เกิดผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิต โดยในงานวิจยันีจ้ะ
พิจารณาจากการจดัล าดบัก่อน – หลัง ของพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้ายจากความ
วิกฤตเชิงเทคนิคและความวิกฤตเชิงต้นทุน เ พ่ือให้เห็นปลายเหตุของปัญหา และล าดับ
ความส าคญัในการปรับปรุงกระบวนการซึ่งเป็นผลมาจากพารามิเตอร์ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อ
กระบวนการผลิต โดยแบง่การพิจารณาออกเป็น 3 วิธี ดงันี ้

3.4.1 วิธีที่  1 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิฤติเชิงต้นทุน ซึ่งมี
ความส าคัญเท่ากัน 

เป็นการพิจารณาเลือก FPP จากล าดบัความส าคญัของ FPP ในผลิตภัณฑ์ท่ีมีความ
รุนแรงของปัญหาท่ีเกิดจากลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค 
และความรุนแรงจากมูลค่าความสูญเสียท่ีส่งผลต่อต้นทุนในกระบวนการผลิต  โดยก าหนดให้มี
ความส าคญัเทา่กนั ซึง่การพิจารณาโดยยดึตามความวิกฤตในด้านใดด้านหนึ่งเป็นหลกั อาจจะท า
ให้เป็นการมองข้ามบางพารามิเตอร์ท่ีควรจะได้รับการแก้ไขปัญหาก่อนได้ 

ตวัอย่างการจดัล าดบั และเลือก FPP โดยวิธีท่ี 1 ก าหนดให้กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์
ชนิดหนึ่งท่ีมีการพิจารณาความวิกฤตเชิงเทคนิคใน 5 ระดบั เน่ืองจากเป็นข้อก าหนดของผู้บริโภค 
ซึ่งประกอบไปด้วย FPP ท่ีต้องท าการควบคณุภาพทัง้หมด 11 รายการ คือ A,  , C,…, K  โดย
ข้อมลูความวิกฤตเชิงเทคนิค และข้อมลูความวิกฤตเชิงต้นทนุ แสดงดงัตารางท่ี 3.6 
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ตารางท่ี 3.6 ข้อมูลความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทุน ในการจดัล าดบัและเลือก 
FPP ตามความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทนุของกระบวนการตวัอยา่ง 

พารามิเตอร์ขัน้สดุท้าย ระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค มลูคา่ความสญูเสียรวม (บาท) 
A 5 9,900 
B 4 10,000 
C 4 8,000 
D 4 7,000 
E 5 5,000 
F 5 4,000 
G 5 6,000 
H 4 3,000 
I 3 1,000 
J 4 2,000 
K 4 1,800 

ในการจดัล าดบั และเลือก FPP ตามวิธีท่ี 1 จะพิจารณาจากล าดบัก่อน – หลงั ของ FPP 
ตามผลรวมคะแนนความรุนแรงของความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทนุ จากมากไป
น้อย โดยการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิคนัน้จะเห็นว่ามีการให้คะแนนความรุนแรงท่ีส่งผล
ตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ออกเป็น 5 ระดบั (พิจารณาตามเกณฑ์ในตารางท่ี 3.1) ในส่วน
ของการพิจารณาคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทุนก็จะแบ่งออกเป็น 5 ระดับ 
เชน่เดียวกบัการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิค คือ 5 = สงูมาก, 4 = สงู, 3 = ปานกลาง, 2 = 
ต ่า, 1 = ต ่ามาก 

การแบง่คะแนนความวิกฤตเชิงต้นทนุให้มีระดบัคะแนนเชน่เดียวกบัความวิกฤตเชิงเทคนิค
ทัง้นีก็้เพ่ือลดช่องว่าง (Gap) ของความแตกต่างระหว่างระดบัความรุนแรงตามความวิกฤตเชิง
เทคนิค และความวิกฤติเชิงต้นทุน ในกรณีท่ีมี FPP ท่ีต้องควบคุมหลายตัว และมูลค่าความ
สญูเสียทางการเงินใน FPP แตล่ะตวัไม่แตกตา่งกนัมาก เพราะถ้าพิจารณาคะแนนความวิกฤตเชิง
ต้นทนุโดยเรียงล าดบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจาก FPP จากมากไปน้อย ดงัเช่นตวัอย่างท่ีมี FPP 
ท่ีต้องท าการควบคมุ 11 ตวั ก็จะมีการให้คะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุได้เป็น 11, 
1 , 9,…, 1 ตามล าดบั ซึง่จะเห็นวา่ระดบัคะแนนนัน้กว้างเกินไป เม่ือพิจารณาคะแนนความรุนแรง
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จากทัง้ 2 ด้านมารวมกนัแล้ว อาจจะท าให้มี FPP บางตวัท่ีมีคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤต
เชิงเทคนิคสงูแตก่ลบัถกูมองข้ามไป เพราะคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุแตกตา่ง
กนัมาก ทัง้ๆท่ีเม่ือพิจารณามลูคา่ความสญูเสียแล้วไมใ่ชต่วัเงินท่ีตา่งกนัมากนกั 

โดยหลกัการในการก าหนดระดบัคะแนน (Rating) จะพิจารณาจาก FPP ท่ีมีมลูคา่ความ
สญูเสียสงูท่ีสดุ และแบง่ระดบัความรุนแรงออกเป็น 5 ระดบั จากตวัอย่าง B เป็น FPP ท่ีมีมลูค่า
ความสญูเสียสงูสดุคือ 10,000 บาท ซึ่งสามารถก าหนดช่วงความแตกตา่งของมลูคา่ความสญูเสีย
ในแตล่ะระดบัอยูท่ี่ 2,000 บาท ตามล าดบั ดงัแสดงในตารางท่ี 3.7 

ตารางท่ี 3.7 การพิจารณาระดบัความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุของกระบวนการตวัอยา่ง 
ระดบัความรุนแรง มลูคา่ความสญูเสียรวม(บาท) พารามิเตอร์ขัน้สดุท้าย 

5 8,000 < ฿ ≤ 10,000 B, A 
4 6,000 < ฿ ≤ 8,000 C, D 
3 4,000 < ฿ ≤ 6,000 E, G 
2 2,000 < ฿ ≤ 4,000 F, H 
1 ฿ ≤ 2,000 J, I, K 

เม่ือท าการพิจารณาค่าคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤต
เชิงต้นทุนแล้วจะเป็นขัน้ตอนของการพิจารณาคะแนนรวมความรุนแรง  เพ่ือจัดล าดบัก่อน-หลัง 
และเลือก FPP โดยมีขัน้ตอนการด าเนินการแสดงดงัภาพท่ี 3.14 โดยมีหลกัการดงันี ้

1. หลงัจากการพิจารณาคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุตามตารางท่ี 3.7 แล้ว  
ให้จดัล าดบั FPP ลงในส่วนท่ี 1 โดยพิจารณาตามระดบัคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิง
ต้นทนุในสว่นท่ี 2 เชน่ A และ B เป็น FPP ท่ีมีคะแนนความรุนแรงอยู่ในระดบัท่ี 5 (ในการจดัล าดบั 
FPP ในแต่ละระดบัความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทุน เม่ือ FPP ได้ถูกจัดให้อยู่ในระดบั
เดียวกนัแล้ว จะถือว่ามีความส าคญัเท่ากนั ไม่ว่า B จะมีมลูค่าความสญูเสียรวมท่ีมากกว่า A ก็
ตาม) 

2. พิจารณาคะแนนรวมความรุนแรงของ FPP จากระดบัคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤต
เชิงต้นทุนในส่วนท่ี 2 และระดบัคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคในส่วนท่ี 3 โดย
เขียนเคร่ืองหมาย (X) ลงในส่วนท่ี 4 เช่น A มีคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็น 5 
และ คะแนนความรุนแรงเชิงเทคนิคเป็น 5 ดงันัน้คะแนนรวมความรุนแรงของ A เท่ากบั 10 (ส่วนท่ี 
5) 
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3. จดัล าดบัความล าคญัของ FPP โดยเป็นการเรียงตามคะแนนรวมความรุนแรงจากมากไป
น้อย ซึง่สามารถเรียงล าดบัความส าคญัก่อน – หลงัของ FPP ตามความวิกฤตเชิงเทคนิคและความ
วิกฤตเชิงต้นทนุได้ ดงัตารางท่ี 3.8 

4. ในการเลือก FPP ไปใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการในขัน้ตอน
ถัดไป จะเป็นการเลือก FPP ตามล าดับความส าคัญซึ่งขึน้อยู่กับความเห็นของทีมปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการว่าจะน าไปพิจารณาก่ีพารามิเตอร์ ถ้ามีจ านวน FPP น้อยก็อาจจะ
เลือกไปทัง้หมด หรือในกรณีท่ีมี FPP ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์เป็นจ านวนมาก ก็
อาจจะใช้การเคร่ืองมือการควบคมุคณุภาพทางสถิติ (QC Tools) มาช่วยในการเลือก FPP ท่ีได้รับ
การจดัล าดบัความส าคญัแล้ว เช่น การใช้แผนภาพพาเรโต (Pareto chart) มาช่วยในการเลือก 
FPP ท่ีมีความส าคญัมากๆ โดยทัว่ไปแล้วมกัจะเลือกปัญหา ในท่ีนีคื้อ  FPP ท่ีมีผลตอ่คณุภาพของ
ผลิตภัณฑ์และต้นทุนในกระบวนการผลิตท่ี 80% (ตามกฎ 80:20) ทัง้นีต้้องขึน้อยู่กับศกัยภาพ 
หรือความพร้อมขององค์กรนัน้ๆด้วย 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
ภาพท่ี 3.14 ตวัอย่างการจดัล าดบัและเลือก FPP โดยพิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิค และ 

ความวิกฤตเชิงต้นทนุ ซึง่มีความส าคญัเท่ากนั 
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จากการพิจารณาคะแนนความรุนแรงของ FPP ดงัภาพท่ี 3.14 สามารถจัดล าดับ
ความส าคญัของ FPP ซึ่งพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิกฤตเชิงต้นทุน ท่ีมี
ความส าคญัเทา่กบั ได้ดงัตารางท่ี 3.8 

ตารางท่ี 3.8 ล าดบัความส าคญัของ FPP โดยการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิค และความ
วิกฤตเชิงต้นทนุของกระบวนการตวัอย่าง 

ล าดบัความส าคญัของ FPP FPP คะแนนรวมความรุนแรง 
1 A 10 
2 B 9 
3 C 8 
3 D 8 
3 E 8 
3 G 8 
4 F 7 
5 H 6 
6 J 5 
6 K 5 
7 I 4 

ในกระบวนการผลิตท่ีต้องให้ความส าคญัทัง้ลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ และมูลค่า
ความสูญเสียทางตวัเงิน อาจจะท าให้เกิดความล าเอียง (Bias) ในการจดัล าดบัความส าคญัของ 
FPP ได้ถ้ายึดหลกัการพิจารณาตามความวิกฤตด้านใดด้านหนึ่ง  ในงานวิจยันีจ้ึงได้ก าหนดระดบั
คะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทุนให้มีการพิจารณาการให้คะแนนเช่นเดียวกับระดบั
คะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค เพ่ือลดความล าเอียงในการจดัล าดบัความส าคญั
ของ FPP จากความวิกฤตด้านใดด้านหนึ่ง เช่น การเปรียบเทียบความรุนแรงของ A กับ B ถ้า
พิจารณาท่ีระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุแล้วจะเห็นว่า B ก่อให้เกิดมูลคา่ความสูญเสียมากกว่า A 
เล็กน้อย (100 บาท) สามารถจดัให้อยู่ในระดบัความรุนแรงเดียวกันได้ และเม่ือพิจารณาร่วมกับ
ความวิกฤตเชิงเทคนิคแล้ว  A เป็น FPP ท่ีส่งผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์มากกว่า B  ซึ่ง
อาจจะท าให้ไมส่ามารถใช้งานและสง่มอบผลิตภณัฑ์ให้กบัผู้บริโภคได้ หรืออาจได้รับการปฎิเสธทัง้
รุ่นของผลิตภณัฑ์ (Reject lot) ถือว่าเป็นความเสียหายอย่างรุนแรงและอาจจะส่งผลให้เกิดมลูคา่
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ความสญูเสียตามมา จากการก าหนดระดบัความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุให้มีระดบัความ
รุนแรงเช่นเดียวกบัความวิกฤตเชิงเทคนิค ( 5 ระดบั) โดยให้ FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสีย
ใกล้เคียงกนัมีคะแนนความรุนแรงเท่ากนั  ก็จะช่วยให้พิจารณาได้ว่า  A เป็น FPP ท่ีมีความส าคญั
ตอ่การเกิดความสญูเสียในกระบวนการผลิตมากกวา่ B 

ในกรณีท่ีกระบวนการผลิตใดท่ีมีจ านวน FPP น้อยกว่าหรือเท่ากับการแบ่งระดบัความ
รุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทุน เช่น มีจ านวน FPP ท่ีต้องท าการ
ควบคมุ 5 ตวั การพิจารณาคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุอาจจะไม่ต้องก าหนด
เป็นช่วงระดบัความรุนแรง แต่เป็นการเรียงล าดบัความรุนแรงของ FPP จากมากไปน้อยส าหรับ
กระบวนการผลิตท่ีมีมูลค่าความสูญเสียทางตวัเงินท่ีมาจาก FPP ในแต่ละตวัแตกต่างกันชดัเจน 
ยกตวัอย่างเช่น มูลค่าความสูญเสียจาก FPP ทัง้ 5 ตวั คือ  500,000 บาท, 400,000 บาท, 
300,000 บาท, 200,000 บาท และ 100,000 บาท สามารถท่ีจะก าหนดคะแนนความรุนแรงตาม
ความวิกฤตเชิงต้นทนุได้เป็น 5, 4, 3, 2, 1 ตามล าดบั 

อยา่งไรก็ตามวิธีการข้างต้นนีก็้ยงัมีข้อจ ากดัในการน าไปประยกุต์ใช้ ซึง่ได้สรุปรายละเอียด
ของข้อดีและข้อเสียของการจดัล าดบัความส าคญัของ FPP ตามวิธีท่ี 1 ดงันี ้

 ข้อดี: ช่วยลดความล าเอียง (Bias) ในการพิจารณาล าดบัความส าคญัของ FPP ท่ีมาจาก
การยึดหลักจากความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทุนเพียงด้านใดด้านหนึ่ง เม่ือ
กระบวนการผลิตต้องให้ความส าคญักบัลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ และมลูค่าความสูญเสีย
จากต้นทนุการผลิตซึง่มีความส าคญัเทา่กนั 

 ข้อเสีย: ในกระบวนการผลิตท่ีมี FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียทางการเงินสงูสดุ ซึ่ง
เป็นมูลค่าท่ีสูงมากท าให้การก าหนดคะแนนความรุนแรงในแต่ละระดบัก็จะมีช่วงคะแนนท่ีกว้าง
มาก  เป็นผลให้ FPP ท่ีมีคะแนนรวมความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุ และความวิกฤตเชิง
เทคนิคท่ีอยู่ในระดบัเดียวกัน ไม่สามารถท่ีจะแยกล าดบัความส าคญัของ FPP ออกจากกันได้
ชดัเจน เช่น C, D, E และ G ท่ีมีคะแนนรวมความรุนแรงเท่ากบั 8 (พิจารณาตารางท่ี 3.8)   ซึ่งใน
การจดัล าดบัความส าคญัของ FPP ในกรณีเช่นนีอ้าจจะต้องได้รับความเห็นจากผู้บริหารหรือทีม
ปรับปรุงคณุภาพของกระบวนการผลิตตามความเหมาะสมอีกครัง้หนึง่ 

3.4.2 วิธีที่ 2 พจิารณาจากความวิกฤตเชิงต้นทุนเป็นหลัก 
การจดัล าดบั และเลือก FPP โดยพิจารณาจากความวิกฤตเชิงต้นทนุ (Cost criticality) 

เป็นหลัก ซึ่งจะเป็นการพิจารณาเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจาก FPP  ท่ี
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ก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงินสงู ส่งผลตอ่ต้นทนุคณุภาพในการผลิตเม่ือผลิตภณัฑ์ท่ีได้
ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค ซึ่งถือว่าเป็นปัญหาท่ีรุนแรงกว่าความสูญเสียท่ีเกิดจาก
ความวิกฤตเชิงเทคนิค เช่น ผลิตภณัฑ์ท่ีมีต้นทนุการผลิตตอ่หน่วยสงูมาก เม่ือเกิดข้อบกพร่องหรือ
ของเสียขึน้จนไมส่ามารถสง่ผลิตภณัฑ์นัน้ๆให้แก่ผู้บริโภคได้ ก็อาจจะต้องท าการทิง้ ก่อให้เกิดเป็น
มูลค่าความสูญเสียจากการทิง้ชิน้งาน (Scrap cost) ซึ่งก็จะมีมูลค่าสูงตามต้นทุนการผลิตต่อ
หนว่ย และจ านวนผลิตภณัฑ์ท่ีต้องทิง้ไปซึ่งในกระบวนการผลิตท่ีมีต้นทนุการผลิตตอ่หน่วยสงูก็จะ
สง่ผลตอ่ผลประกอบการของบริษัทถือเป็นปัญหาท่ีรุนแรง 

ศริินทรา ทนัอินทรอาจ และ นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ (2555) ได้น าเสนอวิธีการจดัล าดบั 
และเลือก FPP จากการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั โดยจะเป็นการเลือก  FPP ท่ี
ก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียหรือมีต้นทนุรวม (Total cost) คิดเป็น 80% ของมลูคา่ความสญูเสีย
จากการผลิต และน าเอา FPP มีความรุนแรงตามความความวิกฤตเชิงเทคนิคมาพิจารณาด้วย โดย
งานวิจัยนีไ้ด้ประยุกต์ใช้วิธีดังกล่าวในการจัดล าดบั  และเลือก FPP เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยมีขัน้ตอนการพิจารณาดงันี ้

1. จัดล าดับ FPP ท่ีก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียในการผลิตจากมากไปน้อย และใช้
แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) ในการเลือก FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสูญเสียใน 80% แรก
จากจ านวน FPP ทัง้หมด (ใช้เกณฑ์การพิจารณา 80:20) 

2. เลือก  FPP ท่ีมีความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคมาร่วมพิจารณาด้วย กล่าวคือ จะ
น า FPP ท่ีมีคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคอยู่ในระดับท่ี 5 หรือเม่ือพิจารณาจาก
ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์จากรูปลักษณ์ภายนอกท่ีเปล่ียนไป ก็จะน า FPP ท่ีมีความรุนแรงขัน้
วิกฤต คือ FPP ในระดบั CMP (Consumer Meaningful Parameter) มาพิจารณาด้วย อย่างไรก็
ตามการเลือก FPP ท่ีมีความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคมาร่วมพิจารณาด้วยนัน้ควรได้รับ
ความเห็นจากทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตด้วย 
จดัล าดบัก่อน – หลงั FPP ใน 80% ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียในกระบวนการผลิต และตาม
ด้วย FPP ท่ีมีความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค เพ่ือน าไปพิจารณาเลือกปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตในขัน้ตอนตอ่ไป 

ตวัอยา่งการจดัล าดบัและเลือก FPP จากการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั 
โดยก าหนดให้กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดหนึ่งมี FPP ท่ีต้องท าการควบคุมทัง้หมด 15 
รายการ คือ 1, 2, 3,…, 14 และ 15  โดยท่ีผลิตภณัฑ์นีมี้ต้นทนุรวมในกระบวนการผลิตคอ่นข้างสูง 
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ถือเป็นประเด็นส าคญัในการน ามาพิจาณา และมีการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็น 5 
ระดบั ข้อมลูความวิกฤตเชิงต้นทนุ และความวิกฤตเชิงเทคนิค แสดงดงัตารางท่ี 3.9 

ตารางท่ี 3.9 ข้อมูลความวิกฤตเชิงเทคนิค และข้อมูลความวิกฤตเชิงต้นทุน ในการจดัล าดบัและ
เลือก FPP โดยยดึตามความวิกฤตเชิงต้นทนุของกระบวนการตวัอยา่ง 
พารามิเตอร์ขัน้สดุท้าย ระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค มลูคา่ความสญูเสียรวม(บาท) 

1 4 100,000 
2 4 120,000 
3 3 30,000 
4 5 520,000 
5 5 250,000 
6 4 110,000 
7 3 50,000 
8 5 180,000 

9 4 220,000 
10 4 250,500 
11 4 300,000 
12 4 170,000 
13 5 2,000,000 
14 3 90,000 
15 5 470,000 

จากการด าเนินการตามขัน้ตอนท่ี 1 โดยการจดัล าดบัความส าคญัของมลูคา่ความสญูเสีย
รวมจากมากไปน้อย และใช้แผนภาพพาเรโตในการเลือก FPP ท่ีมีความรุนแรงตามความวิกฤตเชิง
ต้นทนุท่ี 83% ดงัภาพท่ี 3.15 ซึ่งจะเห็นว่ามี FPP ท่ีควรได้รับการพิจารณา 7 รายการ ดงันี ้13, 4, 
15, 11, 10, 5 และ 9  นอกจาก FPP ท่ีมีความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุแล้ว ทีมปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตยงัได้เลือก FPP ท่ีมีคะแนนความรุนแรงตามความวิกฤตเชิง
เทคนิคท่ีอยู่ในระดบัท่ี 5 มาร่วมพิจารณาด้วย โดยเพิ่มเป็นมาอีก 1 รายการ คือ FPP รายการท่ี 8 
ซึง่แสดงให้เห็นว่าการจดัล าดบัและเลือก FPP ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต
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ส าหรับผลิตภัณฑ์นี ้นอกจากจะพิจารณาตามมูลค่าความสูญเสียทางตวัเงินเป็นหลกัแล้ว ยงัไม่
มองข้าม FPP ท่ีสง่ผลรุนแรงตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภ้ณฑ์ด้วย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.15 ตวัอย่างแผนภาพพาเรโตในการพิจารณาเลือก FPP ตามความวิกฤตเชิงต้นทนุ 

เม่ือน า FPP ท่ีมีความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัท่ี 5 มาพิจารณาร่วมกบั 
FPP ท่ีก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียทางการเงินใน 83% ของปัญหาซึ่งถือว่าเป็นประเด็นหลกั 
สามารถจดัล าดบัก่อน – หลงัของ FPP ท่ีมีความส าคญัในการเลือกปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตได้เป็น 8 รายการ ดงัตารางท่ี 3.10 

ตารางท่ี 3.10 ล าดบัความส าคญัของ FPP ของกระบวนการตวัอย่าง โดยการพิจารณาตามความ
วิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั 

ล าดบัความส าคญัของ FPP FPP Total Cost (บาท) ระดบัความรุนแรงเชิงเทคนิค 
1 13 2,000,000 5 
2 4 520,000 5 
3 15 470,000 5 
4 11 300,000 4 
5 10 250,500 4 
6 5 250,000 5 
7 9 220,000 4 
8 8 180,000 5 



96 

 

จากการจดัล าดบัความส าคญัของ FPP ดงัตารางท่ี 3.10 จะเห็นได้ว่า FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความ
สญูเสียทางตวัเงินโดยสว่นใหญ่นัน้ จะมีผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ตามความวิกฤตเชิง
เทคนิคด้วย ซึง่มีคะแนนความรุนแรงอยู่ในระดบั (4 - 5) และ FPP ในรายการท่ี 8 ถึงแม้ว่าไม่ได้จดั
อยู่ใน 83% แรกของ FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูค่าความสูญเสียทางตวัเงินท่ีสงูท่ีสุด แต่ถือว่ามีผลต่อ
ลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์จึงถูกน ามาพิจารณาด้วย ซึ่งจะเห็นได้ว่าการจดัล าดบัและ FPP 
โดยวิธีการนี ้จะเป็นการคดักรอง FPP ท่ีสง่ผลตอ่กระบวนการผลิตท่ีครอบคลมุทัง้ความรุนแรงตาม
ความวิกฤตเชิงต้นทนุ และความวิกฤตเชิงเทคนิค 

อย่างไรก็ตามการจัดล าดับและเลือก FPP ตามความวิกฤตเชิงต้นทุนเป็นหลัก ก็ยังมี
ข้อเสียเม่ือมูลคา่ความสูญเสียจาก FPP ในแตล่ะตวัมีมลูคา่ท่ีใกล้เคียงกัน แต่มีความรุนแรงตาม
ความวิกฤตเชิงเทคนิคคอ่นข้างแตกตา่งกนั ยกตวัอยา่งเช่น A เป็น FPP ท่ีมีผลตอ่ลกัษณะคณุภาพ
ของผลิตภณัฑ์น้อย (Standard Parameter: STDP) แตมี่มลูคา่ความสญูเสียรวมเม่ือผลิตภณัฑ์ไม่
เป็นไปตามข้อก าหนดของลกูค้า 2,500,000 บาท และ B เป็น FPP ท่ีมีผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของ
ผลิตภัณฑ์สูงมาก (Consumer Meaningful Parameter: CMP) มูลค่าความสูญเสียรวมเป็น 
2,485,000 บาท  ซึ่งจะเห็นได้ว่ามลูคา่ความสญูเสียรวมจาก A นัน้มากกว่า B เพียงเล็กน้อย เม่ือ
เทียบกบัความสญูเสียจากความวิกฤตเชิงเทคนิคแล้ว B มีความวิกฤตรุนแรงกว่า A คอ่นข้างมาก 
แต่เม่ือเราจัดล าดบัความส าคญัของ FPP ตามวิธีดงักล่าว A จะเป็นพารามิเตอร์ท่ีส่งผลต่อ
กระบวนการผลิตมากกว่า B ซึ่งเม่ือเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตจาก A เป็น
ส าคัญแล้ว มูลค่าความสูญเสียในกระบวนการผลิตอาจจะลดลง แต่ก็อาจจะยังมีปัญหาต่อ
ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภคได้ เม่ือ B ถกูมองข้าม และ 
B ก็ยงัถือว่ามีผลตอ่มลูคา่ความสญูเสียในกระบวนการผลิตท่ีใกล้เคียงกับ A  ถ้าปริมาณความ
ต้องการในผลิตภณัฑ์ของผู้บริโภคเพิ่มสงูขึน้ B ก็อาจจะเป็นพารามิเตอร์ท่ีส่งผลตอ่กระบวนการ
ผลิตมากกว่า A ก็ได้ เพราะเป็นพารามิเตอร์ท่ีมีความวิกฤตขัน้รุนแรงในเชิงเทคนิค ซึ่งเม่ือปริมาณ
การผลิตสงูขึน้ก็อาจจะท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตเพิ่มมากขึน้ และส่งผลตอ่มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีเพิ่มสงูขึน้ตามมา ดงันัน้ในการแก้ปัญหาในกรณีเช่นนีก็้อาจจะต้องอาศยัความเห็นจาก
ทีมการปรับปรุงคณุภาพในการวิเคราะห์ผลกระทบในระยะยาวว่า ควรจะพิจารณาท่ีพารามิเตอร์
ใด จงึจะท าให้การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการให้ผลท่ีคุ้มคา่มากกว่า 

3.4.3 วิธีที่ 3 พจิารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลัก 
ในกระบวนการผลิตซึ่งมุ่งเน้นไปท่ีลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ให้ตรงตามข้อก าหนด

ของผู้บริโภค จะถือเอาความวิกฤตเชิงเทคนิคมาเป็นประเด็นหลักในการพิจารณาการปรับปรุง
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ความสามารถของกระบวนการ  ถ้าลักษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของ
ผู้บริโภคแล้ว ก็อาจจะน ามาซึ่งความสญูเสียแก่ผู้ผลิต เช่น การปฎิเสธผลิตภณัฑ์ทัง้ล็อต (Reject 
lot) การเปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม่แทนผลิตภณัฑ์เดิม (Product replacement) หรือการตรวจสอบซ า้
ทัง้หมด (100% Inspection) เป็นต้น สิ่งเหล่านีล้้วนแล้วแตน่ ามาซึ่งมลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงิน
ในระยะยาว ถือว่าเป็นสาเหตุส าคัญของปัญหาในกระบวนการผลิต ซึ่งอาจจะมีผลรุนแรงกว่า
มลูคา่ความสญูเสียท่ีมาจากต้นทนุในการผลิต 

การจดัล าดบัและเลือก FPP โดยการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกัตาม
หลกัการของ ศริินทรา ทนัอินทรอาจ และ นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ (2555) ได้แบง่กลุ่ม FPP ตาม
ระดบัความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคจากมากไปน้อย และพิจารณาเลือก FPP จากความ
วิกฤตเชิงต้นทุนจากมากไปน้อย ในแต่ละระดบัของความวิกฤตเชิงเทคนิคนัน้ๆ ในงานวิจยันีไ้ด้
ประยกุต์ใช้หลกัการดงักลา่ว และมีการพิจารณาเลือก FPP ซึง่มีขัน้ตอนดงันี ้

1. แบง่ FPP ตามระดบัความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค เช่น แบ่งระดบัความรุนแรง
เชิงเทคนิคออกได้เป็น 5 ระดบั ดงัตารางท่ี 3.1 หรือถ้าพิจารณาจากข้อบกพร่องของผลิตภณัฑ์ท่ีท า
ให้รูปลกัษณ์ภายนอกของผลิตภณัฑ์เปล่ียนไป สามารถแบง่ระดบัความรุนแรงของ FPP ตามความ
วิกฤตเชิงเทคนิคได้เป็น 3 ระดบั คือ CMP, CNP และ STDP ตามล าดบั 

2. เรียงล าดบั FPP ตามความวิกฤตเชิงต้นทนุจากมากไปน้อยในแตล่ะระดบัของความรุนแรง
ตามความวิกฤตเชิงเทคนิค 

3. พิจารณา FPP ท่ีส่งผลต่อลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ โดยเลือก FPP ท่ีก่อให้เกิด
ความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัท่ีสงูท่ีสดุมาทัง้หมด (100% Selected) และ FPP 
ท่ีส่งผลตามความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัท่ีรองลงมา อาจจะขึน้อยู่กบัความเห็นของทีมปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตว่าจะเลือก FPP ตวัใดบ้างตามความเหมาะสมและขึน้อยู่กับ
ความพร้อมของทรัพยากรในด้านต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัการด าเนินการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิต 

4. จดัล าดบัก่อน – หลงั FPP ท่ีส่งผลตามระดบัความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค โดย
เรียงล าดบั FPP ท่ีก่อให้เกิดมูลคา่ความสูญเสียจากมากไปน้อยในระดบัความรุนแรงตามความ
วิกฤตเชิงเทคนิคนัน้ๆ ซึ่ง FPP ท่ีส่งผลตามความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัท่ีรุนแรงรองลงมา จะ
ได้รับการพิจารณาตอ่จาก FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูค่าความสญูเสียทางการเงินท่ีต ่าท่ีสดุของ FPP ท่ี
สง่ผลรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคในกลุม่แรก 
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ตวัอย่างการจัดล าดบัและเลือก FPP จากการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็น
หลกั โดยก าหนดให้ ผลิตภัณฑ์ชนิดหนึ่ง มีเกณฑ์ในการพิจารณาพารามิเตอร์ท่ีส่งผลตอ่คณุภาพ
ของผลิตภณัฑ์แบง่ออกเป็น 3 ระดบั คือ CMP (รุนแรงมาก), CNP (มีผลปานกลาง) และ STDP (มี
ผลน้อยมาก) ซึ่งในผลิตภัณฑ์นีมี้ FPP ท่ีส่งผลถึงลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ทัง้สิน้ 15 
รายการ คือ P1 ถึง P15 สามารถแบง่ FPP ตามระดบัความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิค และ
เรียงล าดบั FPP ตามมูลค่าความสูญเสียจากมากไปน้อยในแต่ละระดบัความรุนแรงตามความ
วิกฤตเชิงเทิคนิคได้ดงัตารางท่ี 3.11 

ตารางท่ี 3.11 การแบง่ FPP ของกระบวนการตวัอยา่งตามระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค 
ระดบัความวิกฤตเชิง

เทคนิค 
ล าดบัความส าคญัของ 

FPP 
FPP 

มลูคา่ความสญูเสีย
รวม (บาท) 

CMP 

1 P3 1,500,000 
2 P8 1,200,000 
3 P10 1,180,000 
4 P5 900,000 

CNP 

1 P2 1,120,000 
2 P4 1,050,000 
3 P1 900,000 
4 P15 250,000 
5 P6 110,000 
6 P7 80,000 

STDP 

1 P14 82,000 
2 P11 75,000 
3 P12 52,000 
4 P13 30,000 

5 P9 15,000 
 

ในการจดัล าดบัและเลือก FPP โดยยึดตามความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั ทีมปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการได้เลือก FPP  ท่ีส่งผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในระดบั 
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CMP ทัง้หมด ซึง่จะเห็นได้วา่มี FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียรวมเรียงล าดบัจากมากไปน้อย 
คือ P3, P8, P10 และ P5 ตามล าดบั (พิจารณาในตารางท่ี 3.11)  นอกจากนัน้ทีมปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตยงัได้เลือก FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสูญเสียรวมใน 80% 
จาก FPP ท่ีมีความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดับ CNP  ซึ่งในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตในครัง้นีมี้ข้อจ ากัดในด้านทรัพยากร และข้อจ ากัดในด้าน
ระยะเวลาการด าเนินงาน  จงึไมส่ามารถท่ีจะท าการควบคมุได้ในทกุๆ พารามิเตอร์  โดยมีหลกัการ
ในการพิจารณาเลือก FPP ซึง่แสดงดงัภาพท่ี 3.16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.16 ตวัอย่างการจดัล าดบัและเลือก FPP โดยยดึตามความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั 

FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียท่ี 80% ในระดบั CNP สามารถพิจารณาได้ ดงัภาพท่ี 
3.17 ซึ่งจะเห็นว่ามี FPP ในระดบั CNP อยู่ 3 รายการท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียรวมใน 87% 
คือ P2, P4 และ P1 ตามล าดบั ซึ่งถ้าพิจารณาจากมลูคา่ความสูญเสียรวมแล้วถือว่าส่งผลต่อ
ความวิกฤตเชิงต้นทนุมากพอสมควร 
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ภาพท่ี 3.17 ตวัอย่างแผนภาพพาเรโตในการพิจารณา FPP ในระดบั CNP 

ในการจัดล าดบั – ก่อนหลังของ FPP ท่ีส่งผลรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคของ
กระบวนการตวัอยา่ง สามารถพิจารณาได้ดงัตารางท่ี 3.12 

ตารางท่ี 3.12 ล าดบัความส าคญัของ FPP ของกระบวนการตวัอย่าง โดยการพิจารณาตามความ
วิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั 

ล าดบัความส าคญัของ FPP FPP ระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค Total Cost (บาท) 
1 P3 

CMP 

1,500,000 
2 P8 1,200,000 
3 P10 1,180,000 
4 P5 900,000 
5 P2 

CNP 
1,120,000 

6 P4 1,050,000 
7 P1 900,000 

จากการจดัล าดบัและเลือก FPP ตามความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั ดงัตารางท่ี 3.12 จะ
เห็นว่ามี FPP ท่ีต้องน าไปพิจารณาในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการมีทัง้หมด 7 
รายการ คือ P3, P8, P10, P5, P2, P4 และ P1 ตามล าดบั ซึ่ง FPP ใน 3 ล าดบัสดุท้ายนัน้มีระดบั
ความรุนแรงท่ีสง่ผลตอ่คณุภาพของผลิตภณัฑ์ในระดบัปานกลาง แตก็่ถือว่าส่งผลตอ่ต้นทนุในการ
ผลิตด้วยเช่นกัน ซึ่ง P2 และ P4 ก่อให้เกิดมลูค่าความสูญเสียสงูกว่า P5 ในระดบั CMP แต่มี
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ล าดบัความส าคญัท่ีรองลงมา เน่ืองจากความรุนแรงท่ีมีผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์จาก 
P5 อาจสง่ผลตอ่กระบวนการผลิตมากกวา่ เพราะ P5 นัน้เป็นพารามิเตอร์ท่ีส่งตอ่ลกัษณะคณุภาพ
ของผลิตภัณฑ์มาก ถ้าผลิตภัณฑ์ท่ีได้ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค  FPP ท่ีอยู่ในระดบั 
CMP ซึ่งมีผลต่อลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ จะถือเป็นปัจจยัส าคญัท่ีน ามาซึ่งมูลค่าความ
สญูเสียทางตวัเงิน และอาจจะสง่ผลตอ่ผลก าไรของบริษัทในระยะยาวได้ 

การจดัล าดบัและเลือก FPP โดยยึดตามความวิกฤตเชิงเทคนิค นอกจากจะท าให้ FPP ท่ี
ส่งผลรุนแรงตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ได้รับการพิจารณาเป็นล าดบัแรกแล้ว ยงัเป็นการ
พิจารณาเลือก FPP ท่ีสง่ผลตอ่ความวิกฤตเชิงต้นทนุด้วย ท าให้เช่ือมัน่ได้วา่ปัญหาในด้านความพึง
พอใจของผู้บริโภคท่ีมีตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์จะได้รับการแก้ไขเป็นประเด็นส าคญั และ
ยงัเป็นการแก้ปัญหาในเร่ืองมลูคา่ความสญูเสียหรือต้นทนุในกระบวนการผลิตอีกทางหนึ่งด้วย  แต่
การวิธีดงักล่าวยงัมีข้อเสียส าหรับกระบวนการผลิตท่ีมี FPP ท่ีต้องด าเนินการควบคมุจ านวนมาก 
เพราะถ้ามีข้อจ ากดัทางด้านทรัพยากรในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการก็อาจจะท า
ให้ FPP ท่ีมีความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัท่ีรองลงมา ไม่ได้ถกูน ามาพิจารณาใน
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต หรือช้าตอ่การปรับปรุง ซึ่งก็อาจจะท าให้ปัญหา
ทางด้านต้นทุนของกระบวนการผลิตยังไม่หมดไป ถ้า FPP ในระดบัท่ีมีความรุนแรงตามความ
วิกฤตเชิงเทคนิคท่ีต ่ากวา่นัน้ มีต้นทนุการผลิตท่ีสงูกวา่ 

3.4.4 สรุปขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย 
การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) จะเป็นการคดักรองเอาเฉพาะ 

FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อผลิตภัณฑ์ไปพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ซึ่ง
ครอบคลุมทัง้ปัญหาในด้านความพึงพอใจของผู้บริโภค และต้นทุนในการผลิต ผลลพัธ์ท่ีได้จาก
ขัน้ตอนนี ้คือ FPP ท่ีมีล าดับความส าคัญสูงต่อการปรับปรุง จะน าไปใช้ในการพิจารณา
ความสมัพนัธ์กับพารามิเตอร์ท่ีเป็นสาเหตท่ีุน ามาสู่ความสูญเสียในกระบวนการผลิต (IPP และ 
PP) ในขัน้ตอนถดัไป คือ การจัดล าดบัความส าคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการ
ปรับปรุง  

ขัน้ตอนการด าเนินการในการเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายโดยสรุป มีดงันี ้

1. พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค (Technical criticality) ของ FPP โดยจะเป็นการ
แบ่งกลุ่ม FPP ตามระดบัความรุนแรงท่ีส่งผลกระทบต่อลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็น
ข้อก าหนดท่ีมาจากผู้บริโภค โดยมีเกณฑ์ในการพิจารณา 2 รูปแบบคือ การพิจารณาระดบัความ
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วิกฤตเชิงเทคนิคใน 5 ระดบั คือ 5 ถึง 1 (จากมากไปน้อย ตามล าดบั) และพิจารณาตาม
ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ท่ีสงัเกตเห็น จะแบ่งความรุนแรงในเชิงเทคนิคออกเป็น 3 ระดบั คือ 
ระดบัท่ีส่งผลต่อคณุภาพผลิตภัณฑ์มาก (CMP), ส่งผลต่อคณุภาพผลิตภัณฑ์ปานกลาง (CNP) 
และสง่ผลตอ่คณุภาพของผลิตภณัฑ์น้อย (STDP) 

2. พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุน (Cost criticality) ของ FPP  ซึ่งจะเร่ิมจากการ
ประเมินความสญูเสียเชิงต้นทนุ ซึ่งเป็นการประเมินมลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงินท่ีเกิดจากระดบั
ความสามารถของกระบวนการในระดบั FPP และ IPP  โดยมุ่งพิจารณาในมูลคา่ความสญูเสียท่ี
เกิดจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคุณภาพ และมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่า
เป้าหมาย และการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุนของ FPP นัน้ จะเป็นการพิจารณาจาก
ผลรวมของมลูคา่ความสญูเสียจากพารามิเตอร์ในระดบั FPP และ IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กนั โดย 
FPP ตวัใดท่ีมีผลรวมมูลค่าความสูญเสียสูงท่ีสุดจะถือว่ามีระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุนสูงท่ีสุด
เชน่กนั 

3. การจดัล าดบัและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) จากการพิจารณา
ตามความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิกฤตเชิงต้นทนุ เพ่ือคดักรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลกระทบ
รุนแรงต่อการผลิตไปใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการในขัน้ตอนถัดไป 
ซึง่แบง่เป็น 3 วิธี ตามสภาพปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต คือ  

- วิธีท่ี 1 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทนุซึ่งมีความส าคญั
เท่ากัน ในกระบวนการผลิตท่ีมีปัญหารุนแรงทัง้ในเร่ืองของลกัษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีไม่
เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค ซึ่งเป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั และมีปัญหาในเร่ืองของ
ต้นทุนในกระบวนการผลิตท่ีสูง ถือเป็นความรุนแรงท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต การ
จดัล าดบัและเลือก FPP ตามวิธีท่ี 1 จะเป็นการพิจารณาล าดบัความส าคญัของ FPP ตามคะแนน
รวมความรุนแรงท่ีเกิดจากความวิกฤตทัง้ 2 ด้าน โดยระดบัคะแนนความรุนแรงจากทัง้ 2 ด้านนัน้มี
น า้หนกัในการพิจาณาท่ีเทา่กนั 

- วิธีท่ี 2 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั  โดยตามหลกัการจะเป็นการพิจารณา
ความส าคญัของ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อความวิกฤตเชิงต้นทุนมากกว่าความวิกฤตเชิง
เทคนิค กล่าวคือมีมลูคา่ความสญูเสียในกระบวนการผลิตสงู เช่น ต้นทนุในกระบวนการผลิตท่ีสูง
มาก หรือผู้บริโภคไม่ได้ให้ความส าคญักับลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์มากนกั ซึ่ง FPP ท่ีได้
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จากการด าเนินการตามวิธีท่ี 2 นี ้จะครอบคลุมในปัญหาทัง้ด้านมูลค่าความสูญเสีย และด้าน
ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิต  เพราะ FFP ท่ีมีมลูค่า
ความสญูเสียต ่าแตมี่ความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัรุนแรง จะได้รับการพิจารณาด้วย  

- วิธีท่ี 3 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั  โดยจะใช้กับกระบวนการผลิตท่ีมี
ปัญหารุนแรงจากลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค กล่าวคือ
ผู้บริโภคให้ความส าคญักับลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์มาก จนต้นทุนในการผลิตถือว่าเป็น
ประเด็นรองในการพิจารณา ซึ่งในการด าเนินการจะท าการแบ่ง FPP ออกตามระดบัความรุนแรง
ในเชิงเทคนิคก่อนท่ีจะพิจารณาเลือก FPP ตามมลูค่าความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต 
ซึ่ง FPP ท่ีอยู่ในระดบัความรุนแรงสูงสุดตามความวิกฤตเชิงเทคนิค จะได้รับการพิจารณาเป็น
ล าดบัแรก 

อย่างไรก็ตามการจดัล าดบัและเลือก  FPP ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ
ผลิต ในแตล่ะวิธีนัน้จะเห็นวา่มีข้อดีและข้อเสียแตกตา่งกนั ซึง่ในการด าเนินการควรพิจารณาถึงตวั
ผลิตภัณฑ์ว่ามีผลกระทบรุนแรงในด้านใด และต้องค านึงถึงจุดประสงค์ในการปรับปรุงคณุภาพ
ของกระบวนการผลิต ว่าต้องการท่ีจะแก้ไขปัญหาในเร่ืองใดท่ีก่อให้เกิดผลกระทบร้ายแรงต่อ
กระบวนการผลิต ไมว่า่จะเป็นเร่ืองลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ตามความต้องการของผู้บริโภค 
หรือมูลค่าความสูญเสียอนัเกิดจากการท่ีมีต้นทุนในการผลิตสูง ซึ่งแนวทางในการจัดล าดบัและ
เลือก FPP ได้สรุปไว้ดงัภาพท่ี 3.18 

ข้อสงัเกตจากการพิจารณาตามภาพท่ี 3.18 จะเห็นว่าการจดัล าดบัและเลือก FPP ตาม
การด าเนินงานในวิธีท่ี 2 จะไม่เป็นปัญหาส าหรับกระบวนการผลิตท่ีมี FPP ท่ีต้องท าการควบคมุ
เป็นจ านวนมาก เพราะขัน้ตอนของการพิจารณาล าดบัความส าคญัของ FPP ในวิธีดงักล่าวนัน้ 
เป็นการเลือกเอา FPP ท่ีส่งผลรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุใน 80% แรก และ FPP ท่ีมีความ
วิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัรุนแรงสูงสดุ ซึ่งถือว่า FPP ท่ีถกูคดักรองนัน้เป็น FPP ท่ีมีผลกระทบ
รุนแรงตอ่กระบวนการผลิตซึง่ครอบคลมุปัญหาส าคญัในทัง้ 2 ด้านแล้ว และถึงแม้ว่าจะเหลือ FPP 
อีกเป็นจ านวนมากท่ีไม่ได้รับการพิจารณาในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการใน
ขัน้ตอนตอ่ไป แตก็่ถือวา่ไมค่อ่ยมีผลกระทบตอ่กระบวนการผลิต 

 



104 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 3.18 แนวทางในการจดัล าดบัและเลือก FPP ไปพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ

กระบวนการ 
 

3.5 การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 

 ผลจากการเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) จะท าให้ทราบถึงลกัษณะ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีน ามาสู่ความสูญเสียในกระบวนการผลิตทัง้ต่อความพึงพอใจของ
ผู้บริโภค และต้นทุนในการผลิต ซึ่ง FPP ตวัใดท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ จะถือวา่มีความส าคญัตอ่การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
 ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีมีผลมาจากหลายกระบวนการ หรือมี
ความเก่ียวข้องกับหลายพารามิเตอร์ ซึ่งอาจจะไม่สามารถปรับปรุงได้จากทกุกระบวนการหรือทุก
พารามิเตอร์ท่ีน ามาสูค่วามสญูเสียในกระบวนการผลิต เน่ืองด้วยข้อจ ากดัตา่งๆท่ีมีในการผลิต  จึง
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ควรท่ีจะต้องมีการพิจารณาในบางกระบวนการ และคดัเลือกเอาเฉพาะพารามิเตอร์ท่ีส่งผลกระทบ
รุนแรงต่อกระบวนการผลิตไปท าการปรับปรุง ในการด าเนินงานในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการจดัล าดบั
ความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
โดยจะพิจารณาจากความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการ (IPP และ PP) กบั FPP ท่ีผ่าน
การคัดกรองแล้ว ซึ่งจะเป็นการพิจารณาจากปลายเหตุของปัญหาไปถึงรากเหง้าของปัญหา 
(พิจารณาจาก FPP ไปสู ่IPP และ PP) กลา่วคือ จากการประเมินความสามารถของกระบวนการท่ี
ควบคมุด้วยพารามิเตอร์ในระดบั FPP ซึ่งประเมินได้ทัง้ความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิง
ต้นทนุ รวมไปถึงการประเมินความสามารถของกระบวนการท่ีถกูควบคมุด้วยพารามิเตอร์ในระดบั 
IPP จากความวิกฤตเชิงต้นทุน น ามาสู่การจัดล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือก
พารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการในขัน้ตอนนี ้ซึ่งเป็นการเลือก
พารามิเตอร์ในระดบั PP ไปท าการปรับปรุง สามารถพิจารณาขัน้ตอนการจดัล าดบัความส าคญั
ของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้ดงัภาพท่ี 
3.19 

 

ภาพท่ี 3.19 ขัน้ตอนการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

3.5.1 การพจิารณาความสัมพันธ์ระหว่างพารามิเตอร์แต่ละประเภท ใน
กระบวนการผลิต 

การพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั (IPP และ PP) ถ้าเปรียบเทียบพารามิเตอร์แต่
ละประเภทกบัปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตจะเห็นว่า FPP นัน้เป็นปลายเหตขุองปัญหาท่ี
ส่งผลต่อคณุภาพของผลิตภัณฑ์ ส่วน IPP และ PP นัน้ถือเป็นสาเหตุและรากเหง้าของปัญหา 
(Root cause) ตามล าดบั ซึง่ในการท่ีจะได้มาถึงรากเหง้าของปัญหานัน้จะต้องอาศยัความร่วมมือ

การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอรข์องกระบวนการท่ีจะ
ปรบัปรงุ 

1. การพจิารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP 2. การพจิารณาตามคะแนนความรุนแรงของ
กระบวนการ 

การพิจารณาความสมัพนัธร์ะหว่างพารามิเตอรแ์ต่ละประเภท ในกระบวนการผลิต 
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จากทีมปรับปรุงคณุภาพร่วมกนัพิจารณา เช่น การระดมสมอง (Brainstorm) โดยในงานวิจยันีจ้ะ
น าเคร่ืองมือควบคมุคณุภาพ (QC Tools) เช่น แผนภูมิแสดงสาเหตแุละผล (Cause and effect 
diagram) มาช่วยในการพิจารณา IPP และ PP ท่ีเก่ียวข้องกับ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อ
กระบวนการผลิต 

ก่อนท่ีจะท าการจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของ
กระบวนการไปท าการปรับปรุง จะต้องท าการพิจารณาถึงพารามิเตอร์ท่ีมีผลต่อคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ก่อนท่ีจะถึงกระบวนการสุดท้ายของการผลิต ซึ่งจะถือว่าเป็นการบ่งชีไ้ด้ถึงสาเหตขุอง
ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต โดยจะเป็นการคัดกรองเอาเฉพาะ IPP และ PP ท่ีมี
ความสมัพนัธ์กับ FPP ท่ีได้ถกูคดัเลือกแล้ว ไปพิจารณาล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และ
เลือกพารามิเตอร์ในการปรุงปรุงโดยใช้แผนผงัเมทริกซ์ ในขัน้ตอนถดัไป จากตวัอย่างการจดัล าดบั
และเลือก FPP โดยการพิจารณาความรุนแรงตามความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั (หวัข้อท่ี 3.4.2) 
พบวา่มี FPP ท่ีสง่ผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิตมีทัง้สิน้ 8 พารามิเตอร์ ซึ่งมี IPP และ PP ท่ี
มีความสมัพนัธ์กบั FPP ดงักลา่ว พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 3.20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.20 ตวัอย่างการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่งพารามิเตอร์แตล่ะประเภท 
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จากการพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แตล่ะประเภทตามภาพท่ี 3.20 จะเป็นการ
คดักรองเอาเฉพาะ IPP และ PP ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP เท่านัน้ ซึ่งจะเห็นว่า FPP ใดๆ อาจจะมี
ความเก่ียวข้องหรือมีสาเหตมุาจากพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (IPP หรือ PP) ได้หลายตวั 
เชน่ FPP11 เป็นปัญหาในการผลิตท่ีเกิดจากกระบวนการท่ี 4 โดยเป็นผลมาจากการควบคมุ PP10 
และ PP11  ซึง่ประโยชน์ในการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่งพารามิเตอร์แตล่ะประเภท นอกจาก
จะเป็นการคดักรองเอาเฉพาะสาเหตหุลกัท่ีน ามาสูปั่ญหาก่อนท่ีจะน าไปพิจารณาความส าคญัของ
กระบวนการโดยแผนผงัเมทริกซ์แล้ว ยงัสามารถน ามาเป็นแนวทางในการพิจารณาการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการได้ เช่น เม่ือทราบว่า FPP10 เป็นปัญหาเร่งดว่นท่ีควรท าการแก้ไข 
โดยมีสาเหตมุาจากการควบคุม PP10 ในกระบวนการท่ี 4 ซึ่งจะเห็นว่าการเข้าไปปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการท่ี PP10 จะชว่ยลดปัญหาท่ีเกิดทัง้ใน FPP10 และ FPP11 ได้ 

3.5.2 การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของ
กระบวนการที่จะปรับปรุง 

ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการจัดล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของ
กระบวนการ (พารามิเตอร์ในระดบั PP) ไปท าการปรับปรุง ซึ่งในการด าเนินการนัน้จะประยกุต์ใช้
แผนผงัเมทริกซ์ (Matrix diagram) ของ Rojanarowan and Jirasettapong (2012) มาใช้การ
พิจารณาล าดับความส าคัญในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากคะแนนความ
รุนแรงของ IPP หรือ PP ในแตล่ะกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP ใดๆท่ีได้ถกูคดัเลือกแล้ว 
โดยมีเกณฑ์ในการพิจารณาความสมัพนัธ์กบั FPP แบง่ออกเป็น 4 ระดบั ดงันี ้

0 = ไมมี่ความสมัพนัธ์กบั FPP 
1 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัเล็กน้อย 
4 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัปานกลาง 
9 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัมาก 

การค านวณคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ (IPP และ PP) ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP 
ในงานวิจยันี ้พิจารณาดงันี ้

                        Zi ∑ y  i 
m
  1                 (3.29) 

โดยท่ี i   1, 2, 3, …, n 
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             1, 2, 3, …, m 

ก าหนดให้  Zi = คะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ i  
      yi = ระดบัความรุนแรงของ FPP j 

     xij= คา่ความสมัพนัธ์ระหวา่งพารามิเตอร์ i กบั FPP j  

ซึง่คะแนนรวมความรุนแรงของแตล่ะกระบวนการ (Pi) สามารถค านวณได้จากผลรวมของ 
Zi จากแตล่ะพารามิเตอร์ (IPP และ PP) ดงันี ้

P i = ∑ Zin
i 1                 (3.30) 

โดยท่ี i   1, 2, 3,…, n 

 การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีจะ
ปรับปรุง โดยใช้แผนผงัเมทริกซ์ซึง่เป็นการพิจารณาถึงความสมัพนัธ์ของ(IPP และ PP) กบั FPP ซึ่ง
จะท าให้ทราบถึงสาเหตท่ีุส่งผลตอ่คณุภาพของผลิตภณัฑ์หรือความสญูเสียทางตวัเงินท่ีเกิดขึน้ใน
กระบวนการผลิต และจะเป็นประโยชน์ต่อการเข้าไปปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้
ถกูต้อง และถึงรากเหง้าส าคญัของปัญหา (พารามิเตอร์ในระดบั PP) การจดัล าดบัความส าคญั
ของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีจะปรับปรุง โดยการพิจารณาจาก
แผนผงัเมทริกซ์สามารถอธิบายดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 3.21 
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แผนผงัเมทริกซ์ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลอืกพารามิเตอร์ 
 พารามเิตอร์ของผลติภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (1) 

คะแนน
รวม Zi 

(5) 

คะแนน
รวม Pi 

(6) 

FPP 
13 

FPP
4 

FPP
15 

FPP
11 

FPP
10 

FPP
5 

FPP
9 

FPP
8 

ระดบัความ
รุนแรงของ FPP 

(2) 
8 7 6 5 4 3 2 1 

กระบวนการ (3) คะแนนความสมัพนัธ์กบั FPP (4)   

1 

PP1        1 1 

8 
PP2      1   3 
IPP1        1 1 
IPP2      1   3 

2 

PP4  9       63 

150 
PP5      4   12 
IPP4  9       63 
IPP5      4   12 

3 
 

PP6        1 1 

25 
PP8        4 4 
PP9       4  8 
IPP8        4 4 
IPP9       4  8 

 
 

4 
 

PP10    4 4    36 

207 
PP11    9     45 
PP13 9        72 
PP15   9      54 

ภาพท่ี 3.21 ตวัอย่างแผนผงัเมทริกซ์ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือก
พารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 



110 

 

จากภาพท่ี 3.21 สามารถอธิบายวิธีการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือก
พารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีจะปรับปรุงจากการพิจารณาความสัมพันธ์กับพารามิเตอร์ของ
ผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายโดยใช้แผนผงัเมทริกซ์ ซึง่มีขัน้ตอนดงันี ้

1. น า FPP ท่ีได้จากการจดัล าดบัความส าคญัและถูกเลือกตามระดบัความวิกฤตจากการ
พิจารณาในหวัข้อท่ี 3.4 บนัทึกลงในส่วนท่ี 1 ของแผนผงัเมทริกซ์ ซึ่งในกระบวนการตวัอย่างจะ
เป็นการจดัล าดบัและเลือก FPP ตามความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั (หวัข้อท่ี 3.4.2) 

2. พิจารณาระดบัความรุนแรงของ FPP และบนัทกึลงในสว่นท่ี 2  ส าหรับการเรียงล าดบัก่อน 
– หลงัของ FPP โดยยึดตามความวิกฤตเชิงต้นทนุ และความวิกฤตเชิงเทคนิคด้านใดด้านหนึ่งเป็น
หลกั (วิธีท่ี 2 และ วิธีท่ี 3 ตามล าดบั) ดงัเช่นกระบวนการตวัอย่าง จะพิจารณาระดบัความรุนแรง
โดยให้คะแนนสงูสดุกบั FPP ท่ีมีความส าคญัเป็นอนัดบัแรก ซึง่มีคะแนนเท่ากบัจ านวน FPP ท่ีผ่าน
การคดักรอง เช่น FPP13 มีผลกระทบรุนแรงตอ่การผลิตมากท่ีสดุจึงมีระดบัความรุนแรงเท่ากบั 8 
และส าหรับ FPP อ่ืนๆ ก็พิจารณาระดบัความรุนแรงเช่นนีไ้ปจนถึง FPP ท่ีมีระดบัความรุนแรง
ต ่าสดุคือ FPP8 ซึ่งมีระดบัความรุนแรงเท่ากบั 1   ส าหรับการเรียงล าดบัก่อน – หลงัของ FPP โดย 
พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิกฤตเชิงต้นทนุ ซึ่งมีความส าคญัเท่ากนั  (วิธีท่ี 1)  
สามารถน าคะแนนรวมความรุนแรงจากความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทุนมาเป็น
ระดบัความรุนแรงของ FPP ได้ 

3. น า IPP และ PP ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP ท่ีผ่านการคดักรองแล้ว (ดงัภาพท่ี 3.20 ) 
บนัทกึตามกระบวนการในสว่นท่ี 3 

4. การพิจารณาคะแนนความสมัพนัธ์ของ (IPP และ PP) กบั FPP ในส่วนท่ี 4 ซึ่งแบง่เกณฑ์
ในการพิจารณาออกเป็น 4 ระดบั โดยอ้างอิงจาก Rojanarowan and Jirasettapong (2012)  โดย
สามารถท่ีจะพิจารณาอย่างเป็นระบบได้ เร่ิมต้นจากการพิจาณาความสมัพนัธ์ของ FPP ท่ีมีระดบั
ความรุนแรงมากท่ีสุดก่อน จากตวัอย่างก็คือ FPP13 และการให้คะแนนความสัมพนัธ์สามารถ
พิจารณา (IPP และ PP) ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP ได้ดงัภาพท่ี 3.20  โดยจะเห็นว่าเม่ือเรามองไป
ท่ี FPP และมองย้อนกลบัไปตามลกูศรก็จะท าให้ทราบว่า มี IPP หรือ PP ใดบ้าง ท่ีมีความสมัพนัธ์
กับ FPP นัน้  เช่น การพิจารณาพารามิเตอร์ท่ีมีความสมัพันธ์กับ FPP8   โดยเร่ิมจากการมองท่ี 
FPP8 แล้วมองย้อนกลบัตามลกูศรไปท่ีระดบั IPP จะพบว่า IPP8 และ IPP1 มีความสมัพนัธ์กบั 
FPP8 เม่ือพิจารณาตอ่ไปถึงระดบั PP จะพบว่า PP8, PP6 และ PP1 มีความสมัพนัธ์กบั FPP8 
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และถือเป็นรากเหง้าของปัญหา  ซึง่การใช้แผนภาพการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหว่างพารามิเตอร์
แตล่ะประเภท จะชว่ยให้การพิจารณาคะแนนความสมัพนัธ์ระหว่างพารามิเตอร์ในกระบวนการกบั 
FPP สามารถท าได้ถกูต้องและรวดเร็วขึน้ 

5. การพิจารณาคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ Zi (ส่วนท่ี 5) ดงัสมการท่ี 3.29  ซึ่งเป็น
ผลรวมของค่าความสมัพนัธ์ระหว่างพารามิเตอร์ i (ส่วนท่ี 4) คณูกับค่าระดบัความรุนแรงของ  
FPP j (สว่นท่ี 2) ยกตวัอยา่งเชน่  ZPP10 มีคา่เป็น 33 คะแนน เกิดจาก (4x5) + (4x4) 

6. การพิจารณาคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ Pi (ส่วนท่ี 6)  ดงัสมการท่ี 3.30  ซึ่ง
เป็นผลรวมคะแนนรวมความรุนแรงของพารามิเตอร์ Zi   ในแต่ละกระบวนการ ยกตวัอย่างเช่น 
กระบวนการท่ี 4 มีคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ P4  เท่ากบั 207   คะแนน เกิดจาก  36 
+ 45 + 72 + 54  ซึง่เป็นผลรวมของ ZPP10, ZPP11, ZPP13 และ ZPP15  ตามล าดบั 

คะแนนความรุนแรงท่ีได้จากแผนผังเมทริกซ์จะถูกน าไปใช้ในการพิจารณาล าดับ
ความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการ (PP) ไปท าการปรับปรุง โดย
ในงานวิจยันีจ้ะประยกุต์ใช้วิธีการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ ของ  Rojanarowan and 
Jirasettapong (2012) มาใช้ในการพิจารณา ซึง่แบง่ออกเป็น 2 วิธี คือ 

1. การพิจารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP 
2. การพิจารณาตามคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ 

 วิธีท่ี 1 การพิจารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP 
เป็นการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการท่ี

จะปรับปรุง โดยเป็นการมุ่งพิจารณาท่ีพารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์สงูกบั FPP ท่ี
มีความส าคัญมากท่ีสุดก่อน ซึ่งจะเป็นการพิจารณาตามความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ใน
กระบวนการกบั FPP ไปทีละพารามิเตอร์ เหมาะกบัการพิจารณากระบวนการท่ี IPP หรือ PP มี
ความสมัพนัธ์กับ FPP เพียงตวัเดียว ดงัตวัอย่างในภาพท่ี 3.21 จะเห็นว่า FPP13 เป็น FPP ท่ีมี
ระดบัความรุ่นแรงมากท่ีสุดซึ่งเป็นผลมาจากพารามิเตอร์ในกระบวนการท่ี 4 คือ PP13 โดยมี
ความสมัพนัธ์สงูกบั FPP13 คิดเป็นคะแนนความรุนแรงท่ีสงูท่ีสดุ ZPP13 เท่ากบั 72 คะแนน ซึ่งถือ
วา่เป็นพารามิเตอร์ท่ีสง่ผลกระทบตอ่กระบวนการผลิตมากท่ีสดุ  

เม่ือพิจารณา FPP ท่ีมีระดบัความรุนแรงรองลงมา คือ FPP4 มีผลมาจากพารามิเตอร์ใน
กระบวนการท่ี 2 คือ IPP4 และ PP4 ซึ่งพารามิเตอร์ทัง้สองมีความสมัพนัธ์สงูกบั FPP4 คิดเป็น
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คะแนนความรุนแรง ZPP4 เท่ากันท่ี 63  คะแนน แสดงว่า PP4 เป็นสาเหตุของผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตเป็นล าดบัท่ี 2  และเม่ือพิจารณาในท านองเดียวกนัก็พบว่า PP15 ในกระบวนการ
ท่ี 4 มีความสมัพนัธ์สงูกบั FPP15 ซึ่งมีคะแนนความรุนแรง ZPP15 เท่ากบั 54 คะแนน ถือว่า PP15 
เป็นสาเหตขุองผลกระทบตอ่กระบวนการผลิตเป็นล าดบัท่ี 3  โดยการพิจารณาจะท าตามหลกัการ
นีไ้ปเร่ือยๆ จนถึงพารามิเตอร์ท่ีมีคะแนนความสมัพนัธ์กบั FPP ต ่าท่ีสดุ  

ผลจากการพิจารณาตามวิ ธีการดังกล่าวจะท าให้ทราบล าดับความส าคัญของ
กระบวนการในการปรับปรุง (จะยกตวัอย่างเฉพาะกระบวนการท่ีมีคะแนนความสัมพันธ์สูงกับ 
FPP ท่ีถกูเลือก) ซึ่งจากการพิจารณาดงัตวัอย่างข้างต้นจะเห็นว่า กระบวนการท่ี 4 มีความส าคญั
ในการปรับปรุงเป็นล าดบัแรก รองลงมาคือกระบวนการท่ี 2 ซึ่งในการเลือกพารามิเตอร์ของ
กระบวนการท่ีจะท าการปรับปรุง จะพิจารณาตาม PP ท่ีมีคะแนนความสมัพนัธ์กบั  FPP จากมาก
ไปน้อย คือ PP13, PP4, PP15, PP11, PP10 และ PP5 ตามล าดบั พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 3.22 

อย่างไรก็ตามในการเข้าไปปรับปรุงความสามารถของกระบวนการก็ควรท่ีจะมีการระดม
สมอง (Brainstorm) จากทีม เพื่อพิจารณาวา่สามารถด าเนินการปรับปรุงจากพารามิเตอร์ในระดบั 
PP ได้ก่ีตวั ทัง้นีต้้องพิจารณาถึงความพร้อม และข้อจ ากดัด้านทรัพยากรตา่งๆในกระบวนการผลิต 
ซึง่ขึน้อยูก่บัความเห็นของแตล่ะองค์กร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.22 ตวัอย่างการเลือกพารามิเตอร์ (PP) โดยพิจารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP  

ข้อสงัเกตจากการพิจารณาตามวิธีดงักล่าวคือ ในการพิจารณาคะแนนความสมัพนัธ์ของ
พารามิเตอร์ในกระบวนการกับ FPP ไม่ควรจะพิจารณาท่ีคะแนน  Zi  โดยทนัที เพราะ Zi เป็น
คะแนนรวมของพารามิเตอร์นัน้ๆ ซึ่งอาจจะมีความสัมพันธ์กับ FPP ได้หลายตวั   จึงควรท่ีจะ
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พิจารณาเพียงคะแนนความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์นัน้ กบั FPP ท่ีก าลงัพิจารณา และอีกประการ
หนึ่งคือกระบวนการท่ีมีพารามิเตอร์ท่ีสมัพนัธ์กบั FPP ท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุด อาจจะไม่ได้รับ
การพิจารณาเป็นล าดบัแรกเสมอไป ยกตวัอย่างเช่น ถ้า PP13 มีความสมัพนัธ์ในระดบัปานกลาง
กบั FPP13 ซึง่เป็น FPP ท่ีมีความส าคญัมากท่ีสดุ  โดยมีคะแนนความสมัพนัธ์เป็น 4x8 เท่ากบั 32 
คะแนน ในขณะท่ี FPP4 มีความส าคญัรองลงมา และ มี PP4 เป็นพารามิเตอร์ท่ีมีความสมัพนัธ์สงู
กบั FPP4 ท าให้คะแนนความสมัพนัธ์ท่ีได้เป็น 9x7 เท่ากบั 63 คะแนน จะเห็นว่ากระบวนการท่ี 2 
ก็ควรจะได้รับการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการก่อนกระบวนการท่ี 4 

ข้อดีของการจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ  และเลือกพารามิ เตอร์ของ
กระบวนการท่ีจะปรับปรุงตามวิธีนี ้ ซึง่เป็นการพิจารณา IPP และ PP ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP ไป
ทีละพารามิเตอร์ จะท าให้มัน่ใจได้ว่าเป็นการพิจารณาลงไปถึงสาเหตท่ีุน ามาซึ่งผลกระทบรุนแรง
ตอ่กระบวนการผลิตอยา่งแท้จริง ดงัจะเห็นได้จากข้อสงัเกตท่ียกขึน้มาประกอบการพิจารณาในท่ีนี ้
คือ เป็นการพิจารณาจากคะแนนความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการกับ FPP ซึ่ง
พารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP ท่ีมีความส าคญัมากท่ีสดุ อาจจะไม่ได้ถูก
น ามาไปพิจารณาเป็นล าดบัแรกเสมอไป แตว่ิธีนีย้งัมีข้อเสียในกรณีท่ี กระบวนการผลิตมี FPP ท่ีมี
ความส าคญัเท่ากันหลายตวั  อาจจะท าให้การพิจารณาล าดบัความส าคญัของกระบวนการท าได้
ยาก  ซึง่อาจจะต้องใช้การพิจารณาด้านอ่ืนๆจากความเห็นของทีมการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตมาร่วมพิจารณาด้วย และในการพิจารณาตามวิธีนีจ้ะใช้เวลาค่อนข้างมาก  
เน่ืองจากจะต้องพิจารณาความสมัพนัธ์ของ FPP กบัพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการไปทีละตวั 
ซึง่จะมีความยุง่ยากกวา่การพิจารณาท่ีคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (Pi) 

 วิธีท่ี 2 การพิจารณาตามคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ 
เป็นการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง โดย

ยดึตามคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (Pi) เป็นหลกั โดยคะแนนรวมความรุนแรงของแต่
ละกระบวนการจะมาจากผลรวมของคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ (Zi) ซึ่งกระบวนการใดมี
คะแนนรวมความรุนแรง (Pi) สงูท่ีสดุ ก็จะได้รับการพิจารณาก่อน ดงัเช่นตวัอย่าง พิจารณาตาม
สว่นท่ี 6 ดงัภาพท่ี 3.21 จะเห็นวา่กระบวนการท่ี  4 มีคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (P4) 
เป็น 207 คะแนน ซึ่งถือว่าเป็นกระบวนการท่ีก่อให้เกิดความสญูเสียตอ่กระบวนการผลิตมากท่ีสดุ 
รองลงมาคือ กระบวนการท่ี 2 ซึง่มีคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (P2) เป็น 150 คะแนน 
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ผลลัพธ์จากการจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการตามคะแนนความรุนแรงของ
กระบวนการ (Pi) ซึ่งจะเป็นการพิจารณาความสมัพนัธ์ของ (IPP และ PP) กบั FPP หลายๆตวัไป
พร้อมกัน พบว่ากระบวนการท่ี 4 มีความส าคญัในการด าเนินการปรับปรุงเป็นล าดบัแรก (P4 = 
207 คะแนน) รองลงมาคือกระบวนการท่ี 2 (P2 = 150 คะแนน) และในการเลือกพารามิเตอร์ใน
ระดบั PP ไปท าการปรับปรุงนัน้จะเร่ิมจากในกระบวนการท่ี 4 ก่อน โดยจะพิจารณาไปตามคะแนน
ความรุนแรงของพารามิเตอร์ (Zi) ซึ่งจะเห็นว่า PP13 ควรได้รับการพิจารณาไปปรับปรุงเป็นล าดบั
แรก รองลงมาคือ PP15, PP11 และ PP10 ตามล าดบั (พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 3.23) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.23 ตวัอย่างการเลือกพารามิเตอร์ (PP) โดยพิจารณาตามล าดบัคะแนนความรุนแรงของ
กระบวนการ 

การพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการโดยวิธีนี ้จะ
มีความแตกต่างจากการพิจารณาตามล าดับความส าคัญของ FPP คือมุ่งท่ีจะปรับปรุงใน
กระบวนการใดกระบวนการหนึ่ง โดยจะเป็นการแก้ปัญหาจาก FPP ได้ครอบคลุมหลายตวัไป
พร้อมๆกัน ดังเช่นตัวอย่างคือ ถ้ามุ่งปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจาก PP ใน
กระบวนการท่ี 4 จะท าให้ช่วยลดปัญหาจาก FPP13, FPP15, FPP11 และ FPP10 ท่ีจะน ามาซึ่ง
ความสญูเสียตอ่กระบวนการผลิต ในสว่นของการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ี 2 ซึ่งมี
ล าดบัความส าคญัรองลงมา อาจจะต้องอาศยัการพิจารณาร่วมกันของทีมว่ามีความเหมาะสมท่ี
จะน ามาพิจารณาปรับปรุงด้วยหรือไม ่อย่างไรก็ตามการเลือกพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการไป
ท าการปรับปรุงอาจจะอาศยัเคร่ืองมือคณุภาพทางสถิติ (QC Tools) เช่น แผนภาพพาเรโต มาช่วย
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ในการคดัเลือกเฉพาะ PP ท่ีมีผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิตไปท าการปรับปรุง ซึ่งจะท าการ
ปรับปรุงในก่ีตวันัน้ ต้องขึน้อยูก่บัศกัยภาพ และความพร้อมขององค์กรนัน้ๆด้วย 

ข้อดีของการจัดล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ตามวิธีนี ้จะ
สามารถพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการ (IPP และ PP) กบั FPP ได้
หลายตวัไปพร้อมๆกัน  ดงัเช่นตวัอย่างดงัภาพท่ี 3.21 ในกระบวนการท่ี 4 มีคะแนนรวมความ
รุนแรงของกระบวนการ (P4) เป็น 207 คะแนน ซึ่งเป็นการพิจารณาความสัมพันธ์ระหว่าง
พารามิเตอร์ในกระบวนการกบั FPP13, FPP15, FPP11 และ FPP10 ไปพร้อมๆกนั และจะเป็น
ประโยชนส าหรับการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีมีจ านวน FPP มาก 
และในแตล่ะกระบวนการมี IPP และ PP ท่ีต้องท าการพิจารณามากเช่นกนั ซึ่งท าให้การจดัล าดบั
ความส าคัญของกระบวนการสามารถท าได้อย่างรวดเร็ว  แต่ข้อเสียของวิธีนีคื้อ อาจจะท าให้
พารามิเตอร์ในกระบวนการ (IPP และ PP) ท่ีมีความสมัพนัธ์สูงกบั FPP ในล าดบัความส าคญัท่ี
ควรได้รับการพิจารณาก่อน กลบัได้รับการพิจารณาช้า เน่ืองจากพารามิเตอร์ในกระบวนการนัน้มี
ความสมัพนัธ์กบั FPP อ่ืนๆน้อยตวั ซึ่งเป็นผลให้มีคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (Pi) 
น้อยกวา่กระบวนการท่ีมีพารามิเตอร์ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP ในล าดบัความส าคญัรองลงมา แต่
มีความสมัพนัธ์กบั FPP อ่ืนๆหลายตวั เป็นผลให้คะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (Pi) นัน้
มีคา่สงูกวา่ได้ 

3.5.3 สรุปขั ้นตอนการจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือก
พารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

FPP เป็นปัจจัยส าคญัท่ีส่งผลต่อลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และความสูญเสียท่ี
เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต ดงันัน้ในการเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต จะต้อง
พิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างพารามิเตอร์ในกระบวนการกับ FPP ท่ีน าไปสู่ปัญหารุนแรงใน
กระบวนการผลิต โดยสามารถสรุปขัน้ตอนในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือก
พารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีจะปรับปรุง แบง่ออกเป็น 2 ขัน้ตอนหลกัๆ ดงันี ้

1. การพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แตล่ะประเภทในกระบวนการผลิต ซึ่งในแตล่ะ
กระบวนการจะมีพารามิเตอร์ คือ IPP และ PP ท่ีมีความสมัพนัธ์กับ FPP ซึ่งเป็นพารามิเตอร์ท่ี
ส่งผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ โดยในการพิจารณาไปถึงระดบั IPP และ PP จะช่วยให้
ทราบถึงสาเหตุหลักท่ีมีผลให้ FPP นัน้ๆมีความวิกฤต  ในการพิจารณาความสัมพันธ์ของ
พารามิเตอร์ในแต่ละประเภท จะเป็นการคดักรองเอาเฉพาะ IPP หรือ PP ท่ีมีความสมัพนัธ์กับ 
FPP เพ่ือน าไปสูก่ารปรับปรุงในระดบั FPP ไปสู่ PP และการท่ีจะได้มาซึ่ง IPP หรือ PP ท่ีถือว่าเป็น
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สาเหตท่ีุส่งผลตอ่ FPP ในแตล่ะตวั จะต้องมาจากการระดมสมอง (Brainstorm) ของทีมปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ เช่นการอาศยัแผนภาพแสดงสาเหตแุละผล (Course and effect 
diagram) มาช่วยในการพิจารณา  ในส่วนของแผนภาพการพิจารณาความสัมพันธ์ของ
พารามิเตอร์ในแตล่ะประเภท (ภาพท่ี 3.20)  จะชว่ยแสดงความสมัพนัธ์ของ IPP และ PP ท่ีมีความ
เก่ียวข้องกับ FPP  ซึ่งง่ายต่อการน าไปพิจารณาล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือก
พารามิเตอร์ไปท าการปรับปรุงโดยใช้แผนผงัเมทริกซ์ในขัน้ตอนตอ่ไป 

2. การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการ (PP) ท่ี
จะปรับปรุง โดยใช้แผนผังเมทริกซ์ในการพิจารณาความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ในแต่ละ
กระบวนการ (IPP และ PP) กบั FPP เรียงตามล าดบัความส าคญัท่ีน าไปสู่ผลกระทบตอ่การผลิต  
โดยการเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการสามารถพิจารณาได้ 2 วิธี คือ 

 วิธีท่ี 1 การพิจารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP เป็นการเลือกพารามิเตอร์ในการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ โดยจะพิจารณาจากความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ใน
กระบวนการ (IPP และ PP) กับ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิต โดยเป็นการ
พิจารณาไปทีละพารามิเตอร์ ซึ่ง IPP หรือ PP ตวัใดท่ีมีความสัมพนัธ์สูงกับ FPP ท่ีมีล าดบั
ความส าคัญสูงท่ีสุด ก็ควรจะได้รับพิจารณาในการด าเนินการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการเป็นล าดบัแรก 

 วิธีท่ี  2 การพิจารณาคะแนนความรุนแรงของกระบวนการ เป็นการเลือกพารามิเตอร์ใน
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (Pi) ซึ่ง
กระบวนการใดมีค่า Pi สูงสุดจะได้รับการพิจารณาในการด าเนินการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการก่อน ถือวา่วิธีการนีจ้ะชว่ยให้ลดผลกระทบท่ีมาจาก FPP หลายตวัไปพร้อมๆกนั 

อย่างไรก็ตามการเลือกวิธีในการจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ  และเลือก
พารามิเตอร์จากการพิจารณาโดยแผนผงัเมทริกซ์ทัง้ 2 วิธีนัน้ ตา่งก็มีทัง้ข้อดีและข้อเสีย ดงันัน้การ
จะเลือกใช้วิธีใดต้องพิจารณาจากความเหมาะสม เช่น จ านวนของ FPP ท่ีน ามาพิจารณา หรือ
ข้อจ ากดัในด้านเวลา โดยกระบวนการท่ีมี FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิตจ านวน
ไมม่ากนกั หรือพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการมีจ านวนไม่มาก ก็ควรจะเลือกการพิจารณาทีละ
พารามิเตอร์ตามล าดับความส าคญัของ FPP ส าหรับกรณีท่ีมี FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อ
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก การพิจารณาตามวิธีท่ี 1 ก็อาจจะมีความยุ่งยากและใช้เวลานาน 
จึงควรท่ีจะเลือกพิจารณาจากคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการตามวิธีท่ี 2 ซึ่งการท่ีจะ
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เลือกใช้วิธีใดนัน้ ต้องตัง้อยู่บนพืน้ฐานของการพิจารณาร่วมกนัของทีมปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ 

3.6 การก าหนดแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
เม่ือทราบถึงกระบวนการ และพารามิเตอร์ท่ีส่งผลกระทบตอ่ความสญูเสียทัง้ในเชิงต้นทนุ 

และความพึงพอใจของผู้ บริโภคท่ีมีต่อลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์แล้ว ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการให้ดีขึน้จะต้องพิจารณาว่า ควรท่ีจะด าเนินการแก้ไขในเร่ืองความ
ผนัแปรของกระบวนการ (Process variation), ค่าเฉล่ียของกระบวนการท่ีเบี่ยงเบนไปจากค่า
เป้าหมาย (Mean off target) หรือควรท่ีจะแก้ไขในทัง้ 2 ด้าน  โดยทัว่ไปแล้วในการท่ีจะด าเนินการ
แก้ไขในด้านใดนัน้ สามารถพิจารณาได้จากดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Process 
capability indices: PCIs) เช่น Cp, Cpk ซึ่งเป็นดชันีวดัศกัยภาพของกระบวนการ และดชันีวดั
สมรรถนะของกระบวนการในระยะสัน้ ตามล าดบั หรือ Pp, Ppk ซึ่งเป็นดชันีวัดศกัยภาพของ
กระบวนการ และดชันีวดัสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว ตามล าดบั โดยในการแก้ไขก็ควร
ท่ีจะด าเนินการตามดชันีวัดความสามารถของกระบวนการท่ีมีค่าต ่ากว่าเกณฑ์การยอมรับของ
กระบวนการทัว่ไปท่ี 1.33 (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2553: 79) เช่น Cp มีคา่น้อยกว่า 1.33 ก็
ควรท่ีจะด าเนินการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ หรือ Cpk มีคา่น้อยกว่า 1.33 และมีค่า
น้อยกว่า Cp แสดงให้เห็นว่าค่าเฉล่ียของกระบวนการเบี่ยงเบนจากค่าเป้าหมาย ก็ควรท่ีจะ
ด าเนินการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมายมากท่ีสดุ และปรับลดความผนัแปร
ของกระบวนการลงด้วย 

อย่างไรก็ตามค่าดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการท่ีผ่านเกณฑ์ยอมรับ ก็ไม่ได้
หมายความว่ากระบวนการผลิตนัน้จะก่อให้เกิดมูลค่าความสญูเสียต ่า ถ้ามีต้นทนุในการผลิตสูง
กว่ากระบวนการท่ีมีค่าดชันีวดัความสามารถของกระบวนการท่ีต ่ากว่าหรือไม่ผ่านเกณฑ์ยอมรับ 
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการโดยการพิจารณาจากดัชนีวัดความสามารถของ
กระบวนการ หรือมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้อาจจะยังไม่เพียงพอในการพิจารณาเลือกแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการ ถ้าแนวทางนัน้ไมส่ามารถท่ีจะด าเนินการได้จริงเน่ืองจากองค์กรนัน้ๆ
ไมมี่ความพร้อม หรือเป็นแนวทางท่ีด าเนินการแก้ไขได้ยาก อาจจะต้องสิน้เปลืองทรัพยากรในด้าน
ตา่งๆ เช่น พนกังาน, วตัถดุิบ, มีต้นทนุสงูในการหาแนวทางปรับปรุงท่ีดีท่ีสดุ (Optimal solution) 
หรือระยะเวลาในการด าเนินการท่ียาวนานอาจจะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตได้ ซึ่งมูลค่า
ความสญูเสียท่ีลดลงได้ (Cost saving) อาจจะไม่คุ้มคา่กบัเงินลงทนุหรือทรัพยาการท่ีต้องสญูเสีย
ไปจากการด าเนินการตามแนวทางท่ีได้เลือกไว้ 
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จากแนวคิดดังกล่าวงานวิจัยนีจ้ึงได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ ทัง้กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบสมมาตร (Symmetric bilateral 
specifications), กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตร (Asymmetric 
bilateral specifications) และกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว (Unilateral 
specification) โดยอาศยัการพิจารณาจากดชันีวัดความสามารถของกระบวนการร่วมกับการ
พิจารณาความเป็นไปได้จากความยากง่าย และความคุ้มคา่ในการด าเนินการปรับปรุงเม่ือเทียบ
กบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ ซึง่แบง่ออกเป็น 2 แนวทางหลกัๆ คือ 

1. แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตร และไมส่มมาตร แสดงขัน้ตอนการพิจารณาดงัภาพท่ี 3.24  

2. แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว ซึ่ง
แสดงขัน้ตอนการพิจารณาดงัภาพท่ี 3.26  

3.6.1 แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการที่ มีขีดจ ากัดก าหนด
สองด้านแบบสมมาตร และไม่สมมาตร 

ในการประเมินความสามารถของกระบวนการโดยทั่วไป จะพิจารณาจากดัชนีวัด
ความสามารถของกระบวนการซึ่งใช้กนัโดยส่วนใหญ่ในระบบอตุสาหกรรม เช่น Cp, Cpk, Cpm และ 
Cpmk แตด่ชันีวดัความสามารถของกระบวนการซึ่งเป็นท่ีนิยมเหล่านีก็้มีข้อจ ากดัในการน าไปใช้ ซึ่ง
จะใช้ประเมินความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดแบบสมมาตร แต่จะไม่มีความ
น่าเช่ือถือเม่ือน าไปใช้ในการประเมินความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดแบบไม่
สมมาตร (Grau, 2010) ยกตวัอย่างเช่น กระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดแบบไม่สมมาตร ซึ่งมี
ข้อมลูกระบวนการดงันี ้

- ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 255 
- ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 240  
- คา่เป้าหมาย (Target) = 250 
- คา่เฉล่ียของกระบวนการ (µ) = 250  

- ความผนัแปรของกระบวนการ (σ) = 2.5  
สามารถประเมินความสามารถของกระบวนการจากคา่ Cp และ Cpk ได้ดงันี ้

Cp = 
 SL-LSL

  
 = 

255 - 24 

 (2.5)
 = 1.00  
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Cpu = 
 SL-  

3 
 = 

255 - 25 

3(2.5)
 = 0.67  

Cpl= 
   - LSL

3 
 = 

25  - 24 

3(2.5)
 = 1.33 

Cpk = min (Cpl, Cpu) 

Cpk = 0.67  

การประเมินความสามารถของกระบวนการด้วยดชันี Cp และ Cpk ส าหรับกระบวนการท่ีมี
คา่เฉล่ียของกระบวนการตรงกับคา่เป้าหมาย จะมีค่า Cp และ Cpk เท่ากนั แต่ในตวัอย่างข้างต้น
เป็นกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดแบบไมส่มมาตรท่ีมีคา่ Cp = 1.00 และ Cpk = 0.67  ซึ่งจากคา่ 
Cp และ Cpk ท่ีแตกต่างกันนีแ้สดงให้เห็นว่าค่าเฉล่ียของกระบวนการนัน้เบี่ยงเบนไปจากค่า
เป้าหมาย แตค่วามจริงแล้วกระบวนการตวัอย่างนีมี้คา่เฉล่ียของกระบวนการตรงกบัคา่เป้าหมาย 
จะเห็นว่าการใช้ Cp และ Cpk ในการประเมินความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนด
แบบไม่สมมาตรอาจจะท าให้เกิดการเข้าใจผิดในการตีความได้  ดงันัน้งานวิจยันีจ้ึงได้ประยกุต์ใช้
วิธีการค านวณดชันีวดัความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตร 
ซึ่งข้อมลูของกระบวนการอยู่ภายใต้สมมติฐานของการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) 
โดยอ้างอิงจาก Chen and Pearn (2001) พิจารณาได้จากสมการดงัตอ่ไปนี ้

               Cp
   = 

d 

3 
                  (3.31) 

และ      Cp 
  = 

d - F 

3 
              (3.32) 

โดยท่ี Cp
   = ดชันีวดัความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการ (ความผนัแปร) 

  Cp 
  = ดชันีวดัความสามารถด้านศกัยภาพของกระบวนการ (คา่เฉล่ีย) 

d* = min(dU , dL), dU = USL – T, dL = T – LSL  
T = Target 

     F* = max (d*(µ - T)/dU, d*(T- µ)/dL) 
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สามารถพิสูจน์ความน่าเช่ือถือของค่า Cp
   และ Cp 

  ในการประเมินความสามารถของ
กระบวนการท่ีมีขีดก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตร ซึ่งพิจารณาจากข้อมูลท่ีน าเสนอไว้ข้างต้น 
ดงันี ้

dU = USL –T = 255 – 250 = 5 
dL = T- LSL = 250 – 240 = 10 
d* = min (5, 10) = 5 

F* = max (d*( -T)/dU, d*(T-  )/dL)  
F* = max (5(250-250)/5, 5(250-250)/10) 

 F* = max (0, 0) = 0 

 Cp
   = 

d 

3 
  =   

5

3(2.5)
  = 0.67 

 Cp 
  = 

d - F 

3 
  = 

5- 

3(2.5)
  = 0.67 

 
จะเห็นว่าเม่ือค่าเฉล่ียของกระบวนการตรงกับค่าเป้าหมายดชันีวัดความสามารถของ

กระบวนการ Cp
   และ Cp 

  จะมีคา่เท่ากนั ซึ่งจะท าให้ไม่เกิดความเข้าใจผิดในการตีความ  ถือว่ามี
ความน่าเช่ือถือในการใช้ประเมินความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดก าหนดสองด้านแบบไม่
สมมาตร และข้อมลูมีการแจกแจงแบบปกติ 

ในการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ส าหรับ
กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบสมมาตร และกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสอง
ด้านแบบไม่สมมาตร ซึ่งต้องอาศยัดชันีวดัความสามารถของกระบวนการเป็นตวัแปรหนึ่งท่ีน ามา
พิจารณาร่วมกับความคุ้มค่าในการด าเนินการเทียบกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ สามารถ
พิจารณาได้จากแนวทางเดียวกันดงัภาพท่ี 3.24 แต่มีข้อสังเกตคือจะมีวิธีการค านวณดัชนีวัด
ความสามารถของกระบวนการแตกต่างกัน  (กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตรจะใช้ดชันี Cp และ Cpk ส่วนกระท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตรจะใช้ดชันี 

Cp
   และ Cp 

  ในการพิจารณา) 
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ภาพท่ี 3.24 แนวทางในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้าน
แบบสมมาตร และกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบไมส่มมาตร 
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จากภาพท่ี 3.24 สามารถพิจารณาแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้
ดงันี ้

1. แนวทางท่ี 1 เม่ือพิจารณาคา่ Cp และ Cpk แล้วผ่านเกณฑ์การยอมรับท่ี 1.33 (≥ 1.33) 
แสดงให้เห็นว่ากระบวนการมีความสามารถท่ียอมรับได้ทัง้ด้านความผันแปรและค่าเฉล่ียของ
กระบวนการ แตก่ระบวนการท่ีเลือกมาปรับปรุงนัน้เป็นกระบวนการท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสีย
สงูหรือมีผลกระทบรุนแรงต่อความพึงพอใจของผู้บริโภค จึงควรพิจารณาปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการให้ดีขึน้ถึงแม้ว่าจะผ่านเกณฑ์การยอมรับ เพ่ือให้ความสูญเสียจากกระบวนการ
ผลิตลดลง โดยแบง่ออกเป็น 2 แนวทางคือ 

1.1 เม่ือคา่ Cp ไม่มีความแตกตา่งอย่างมีนยัส าคญักบั Cpk แสดงให้เห็นว่าคา่เฉล่ีย
ของกระบวนการนัน้ตรงหรือใกล้เคียงกับค่าเป้าหมาย ซึ่งมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้
อาจจะยงัมีผลมาจากความผนัแปรของกระบวนการ จึงควรมุ่งปรับลดเพียงความผนัแปร
ของกระบวนการ 
1.2 เม่ือค่า Cp มีความแตกต่างอย่างมีนยัส าคญักับ Cpk  กล่าวคือ ค่า Cpk ของ
กระบวนการนัน้น้อยกว่า Cp (Cpk  มีคา่ได้สงูสดุไม่เกินคา่ Cp) แสดงให้เห็นว่าคา่เฉล่ียของ
กระบวนเบี่ยงเบนจากคา่เป้าหมาย (Mean off target) ซึ่งความสญูเสียท่ีเกิดขึน้อาจจะยงั
มีผลมาจากคา่เฉล่ียของกระบวนการหรือการท่ีความผนัแปรของกระบวนการท่ีผ่านเกณฑ์
การยอมรับอาจจะยงัมีผลตอ่มลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้อยู่บ้าง จึงควรมีการพิจารณาถึง
ความยากง่ายในการปรับค่าเฉล่ียหรือลดความผันแปรของกระบวนการ ร่วมกับการ
พิจารณาความคุ้ มค่าในการด าเนินการเทียบกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ โดย
ด าเนินการตามแนวทางท่ี 4 

2. แนวทางท่ี 2 เม่ือพิจารณาคา่ Cp และ Cpk แล้วมีเฉพาะคา่ Cp ท่ีผ่านเกณฑ์การยอมรับ 
(Cp > Cpk) แสดงให้เห็นวา่กระบวนการมีปัญหาในเร่ืองคา่เฉล่ียของกระบวนการท่ีเบี่ยงเบนไปจาก
คา่เป้าหมาย ซึ่งความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ยงัคงมีผลมาจากคา่เฉล่ียของกระบวนการ หรือการท่ีความ
ผนัแปรของกระบวนการท่ีผ่านเกณฑ์การยอมรับอาจจะยงัมีผลตอ่มลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้อยู่
บ้าง จึงควรมีการพิจารณาถึงความยากง่ายในการปรับค่าเฉล่ียหรือลดความผันแปรของ
กระบวนการ ร่วมกบัการพิจารณาความคุ้มคา่ในการด าเนินการเทียบกบัมลูคา่ความสญูท่ีลดลงได้ 
โดยด าเนินการตามแนวทางท่ี 4 
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3. แนวทางท่ี 3 เม่ือพิจารณาทัง้คา่ Cp และ Cpk แล้วไม่ผ่านเกณฑ์การยอมรับ โดยท่ี Cp และ 
Cpk มีค่าไม่แตกต่างกันอย่างมีนยัส าคญั แสดงให้เห็นว่าค่าเฉล่ียของกระบวนการนัน้ตรงหรือ
ใกล้เคียงกับค่าเป้าหมาย แต่ยังมีความผันแปรของกระบวนการท่ีท าให้เกิดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต  จงึควรมุง่ปรับลดเพียงความผนัแปรของกระบวนการ 

4. แนวทางท่ี 4 เม่ือพิจารณาทัง้ค่า Cp และ Cpk แล้วไม่ผ่านเกณฑ์การยอมรับ โดยท่ี Cp มีคา่
แตกตา่งอย่างมีนยัส าคญักบั Cpk  แสดงให้เห็นว่ากระบวนการนัน้มีปัญหาทัง้ในเร่ืองของความผนั
แปรและค่าเฉล่ียของกระบวนการท่ีเบี่ยงเบนไปจากค่าเป้าหมาย จึงควรท่ีจะปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการจากทัง้ 2 ด้าน โดยจะพิจารณาความยากง่ายในการปรับลดความ
ผนัแปรของกระบวนการ หรือการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมายมากท่ีสดุ แต่
อย่างไรก็ตามควรจะต้องมีการประเมินความเป็นไปได้หรือความคุ้มค่าในการด าเนินการปรับปรุง
ในทัง้ 2 ด้าน เทียบกบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้  ซึ่งจะช่วยให้ไม่เกิดความสญูเปล่าในกรณีท่ี
องค์กรนัน้ๆไม่มีศกัยภาพเพียงพอท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน สามารถแบง่การพิจารณา
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการออกได้ 3 แนวทางคือ 

4.1 เม่ือพิจารณาความยากง่ายในการปรับคา่เฉล่ียและความผนัแปรของกระบวนการ 
ซึ่งมีความคุ้มค่าท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ถ้าพบว่าการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย (คา่ท่ีดีท่ีสดุท่ีสามารถปรับได้) ซึ่งท าให้ลดมลูคา่ความ
สญูเสียลงได้ท่ีคา่ๆหนึ่ง และสามารถด าเนินการได้ง่ายหรือรวดเร็วกว่าการปรับลดความ
ผันแปรของกระบวนการท่ีมีมูลค่าความสูญเสียลดลงได้เท่ากับการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย ก็ควรท่ีจะด าเนินการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้
ตรงกับค่าเป้าหมายมากท่ีสุดก่อน แล้วจึงหาแนวทางในการปรับลดความผันแปรของ
กระบวนการ 
4.2 เม่ือพิจารณาความยากง่ายในการปรับคา่เฉล่ียและความผนัแปรของกระบวนการ 
ซึ่งมีความคุ้มค่าท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ถ้าพบว่าการปรับลดความผนัแปร
ของกระบวนการท่ีจะท าให้มีมูลค่าความสูญเสียลดลงได้เท่ากับการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกับค่าเป้าหมาย ซึ่งสามารถด าเนินการได้ง่ายหรือสามารถลดมูลค่า
ความสญูเสียลงได้มากกวา่การปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย ก็ควร
ท่ีจะด าเนินการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการก่อน แล้วจึงหาแนวทางในการปรับ
คา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมายมากท่ีสดุ 
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4.3 เม่ือพิจารณาความยากง่ายในการปรับคา่เฉล่ียและความผนัแปรของกระบวนการ 
ซึ่งพบว่าไม่คุ้มค่าท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ก็ควรเลือกปรับปรุงในด้านท่ี
สามารถด าเนินการได้ง่ายหรือมีความคุ้มมากกวา่ 

ข้อสังเกตส าหรับการพิจารณาแนวทางในการด าเนินการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ ซึ่งจะใช้ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการในระยะสัน้ (Cp และ Cpk) เป็นปัจจยั
หนึ่งท่ีน ามาพิจารณาแทนการใช้ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการในระยะยาว (Pp และ Ppk) 
เน่ืองจากเม่ือกระบวนการอยูใ่นสภาวะควบคมุแล้ว ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการในระยะ
สัน้และระยะยาวจะไม่แตกตา่งกนั กล่าวคือ คา่ Pp ก็คือ Cp และคา่ Ppk ก็คือ Cpk (Montgomery, 
2005)  โดยแนวทางการด าเนินการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการนีเ้ป็นเพียงข้อเสนอแนะ
ซึ่งองค์กรท่ีน าไปปรับใช้ต้องพิจารณาถึงความคุ้มค่า ว่าควรท่ีจะปรับปรุงในทัง้ 2 ด้านหรือเพียง
ด้านใดด้านหนึง่ เช่น กระบวนการผลิตท่ีต้องด าเนินการปรับทัง้ด้านความผนัแปรและคา่เฉล่ียของ
กระบวนการ ถ้าในกรณีท่ีการปรับลดความผันแปรของกระบวนการต้องอาศยัความพร้อมหรือ
ทรัพยากรด้านต่างๆ เช่น เงินลงทุนในการเปล่ียนเคร่ืองจกัรใหม่ หรือการทดลองเพ่ือท่ีจะหาแนว
ปฏิบัติท่ีท าให้เกิดความผันแปรของกระบวนการต ่าท่ีสุดเป็นเร่ืองท่ียาก อาจจะต้องอาศัยทั ง้
พนักงาน, วัตถุดิบ หรือระยะเวลาท่ียาวนาน ซึ่งไม่คุ้มค่าต่อการด าเนินการปรับปรุง ก็อาจจะ
ด าเนินการเพียงการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับค่าเป้าหมาย โดยต้องอยู่บนพืน้ฐาน
ของการพิจารณาจากทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

3.6.2 แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการที่ มีขีดจ ากัดก าหนด
ด้านเดียว 

การประเมินความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว จะอาศยัดชันีวดั
ความสามารถของกระบวนการคือ Cpk ซึ่งไม่สามารถวดัออกมาในรูปของ Cp ได้ โดยเกณฑ์ในการ
ยอมรับความสามารถของกระบวนการทัว่ไปจะอยู่ท่ี 1.25 (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2553: 
105) แต่ก็ไม่ได้หมายความว่ากระบวนการท่ีผ่านเกณฑ์ยอมรับนัน้จะไม่ก่อให้เกิดมูลค่าความ
สญูเสียถ้าหากมีต้นทุนในการผลิตสงู ซึ่งการพิจารณาจากค่า Cpk อาจจะไม่เพียงพอในการเลือก
แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ เช่นในกรณีของกระบวนการท่ีถูกเลือ กให้
ด าเนินการปรับปรุงก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียสงูและมีผลตอ่ความพงึพอใจของผู้บริโภคแตก่ลบั
มีค่า Cpk ท่ีผ่านเกณฑ์ยอมรับ และการกระจายตวัของข้อมูลอยู่ในช่วงท่ีแคบ ก็ควรท่ีจะมีการ
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการให้ดีขึน้ โดยความสญูเสียท่ีเกิดขึน้อาจจะเป็นผล
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จากทัง้ด้านค่าเฉล่ียและความผันแปรของกระบวนการก็ได้ ซึ่งจะเห็นว่าการพิจารณาค่า Cpk 
อาจจะไมมี่ความจ าเป็นเพราะ คา่ Cpk  ท่ีผา่นเกณฑ์ยอมรับนัน้ไมไ่ด้แสดงให้เห็นว่าผลกระทบท่ีมา
จากค่าเฉล่ียของกระบวนการจะไม่เกิดขึน้ ซึ่งก่อนด าเนินการปรับปรุง ก็ควรท าการประเมินความ
เป็นไปได้ในการด าเนินการอีกครัง้หนึง่  

ดงันัน้ในงานวิจยันีจ้ึงมีเกณฑ์ในการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว จากความยากง่ายในการปรับคา่เฉล่ียหรือลดความผนั
แปรของกระบวนการ และความคุ้มค่าในการด าเนินการเทียบกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ 
โดยไม่น าดชันีวดัความสามารถของกระบวนการมาร่วมพิจารณา  ซึ่งมีข้อสงัเกตในการพิจารณา
แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการดงันี ้

ในการควบคมุกระบวนการผลิตท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดเพียงด้านเดียว จะมีข้อก าหนดในการ
ผลิตคือ ต้องควบคมุคณุภาพของผลิตภัณฑ์ให้ไม่เกินขีดจ ากัดก าหนดด้านบน (USL) หรือ ต้อง
ควบคมุให้ผลิตภัณฑ์มีคณุภาพไม่ต ่ากว่าขีดจ ากดัก าหนดด้านล่าง (LSL) ซึ่งไม่มีคา่เป้าหมายใน
การผลิต (Target) แต่ในการผลิตจริงนอกจากจะมีการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์จาก
ขีดจ ากัดก าหนดในด้านใดด้านหนึ่งแล้ว ผู้ ผลิตจะมีการก าหนดเป้าหมายในการผลิต (Goal) 
ดงัเช่น กระบวนการชบุทองในอุตสาหกรรมผลิตแผ่นลายวงจรไฟฟ้าชนิดอ่อน (ศิรินทรา ทนัอินทร
อาจ และ นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณ, 2555) โดยงานวิจยันีไ้ด้น าแนวคิดดงักล่าวมาใช้ในการก าหนด
เป้าหมายการผลิตส าหรับกระบวนการท่ีถูกควบคมุด้วยขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว ซึ่งจะเรียกว่า 

คา่เฉล่ียเป้าหมาย (Target mean:  Target) พิจารณาดงัภาพท่ี 3.25 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.25 การก าหนดคา่เฉล่ียเป้าหมาย ส าหรับกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว 

จากการก าหนดค่าเฉล่ียเป้าหมายในการผลิต จะสามารถใช้ประโยชน์ในการประเมิน
มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย และเป็นแนวทางในการปรับปรุง
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ความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว เช่น เป็นแนวทางให้ผู้ผลิตปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เฉล่ียเป้าหมายมากท่ีสดุ 

แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว 
สามารถพิจารณาได้ดงัภาพท่ี 3.26 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.26 แนวทางในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว 

จากภาพท่ี 3.26 สามารถพิจารณาแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้
ดงันี ้

1. แนวทางท่ี 1 เม่ือพิจารณาความยากง่ายในการปรับค่าเฉล่ียและความผันแปรของ
กระบวนการ ซึ่งมีความคุ้มคา่ท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ถ้าว่าพบการปรับคา่เฉล่ียของ

กระบวนการตามคา่เฉล่ียเป้าหมาย ( Target) ท าให้ลดมูลค่าความสูญเสียลงได้ท่ีค่าๆหนึ่ง และ
สามารถด าเนินการได้ง่ายหรือรวดเร็วกว่าการปรับลดความผันแปรของกระบวนการท่ีมีมูลค่า
ความสูญเสียลดลงได้เท่ากับการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการตามคา่เฉล่ียเป้าหมาย ก็ควรท่ีจะ
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ด าเนินการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการก่อน แล้วจึงหาแนวทางในการปรับลดความผนัแปรของ
กระบวนการ 

2. เม่ือพิจารณาความยากง่ายในการปรับค่าเฉล่ียและความผันแปรของกระบวนการ ซึ่งมี
ความคุ้ มค่าท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ถ้าพบว่าการปรับลดความผันแปรของ
กระบวนการท่ีจะท าให้มีมูลค่าความสูญเสียลดลงได้เท่ากับการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้
ตรงกบัคา่เฉล่ียเป้าหมาย ซึ่งสามารถด าเนินการได้ง่าย หรือสามารถลดมูลค่าความสญูเสียลงได้
มากกว่าการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เฉล่ียเป้าหมาย ก็ควรท่ีจะด าเนินการปรับ
ลดความผนัแปรของกระบวนการก่อน แล้วจงึหาแนวทางในการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการ 

3. เม่ือพิจารณาความยากง่ายในการปรับค่าเฉล่ียและความผันแปรของกระบวนการ ซึ่ง
พบว่าไม่คุ้มค่าท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ก็ควรเลือกปรับปรุงในด้านท่ีสามารถ
ด าเนินการได้ง่ายหรือมีความคุ้มมากกวา่ 

3.6.3 ตัวอย่างการพจิารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
การพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ  จะขอยกตวัอย่างจาก

กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบสมมาตร เน่ืองจากการพิจารณาแนวทางปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตร และกระบวนการท่ีมี
ขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว ก็มีหลกัการพิจารณาเช่นเกียวกนั (แตก่ระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนด
ด้านเดียวจะพิจารณาเฉพาะสว่นของ ความยากง่าย และความคุ้มคา่ในการด าเนินการ) 

จากตัวอย่างในหัวข้อท่ี 3.3.4 สามารถพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการท่ี 2 ในการผลิตผลิตภณัฑ์ A ซึ่งถกูควบคมุด้วยพารามิเตอร์ในระดบั FPP คือ ความ
หนา (Thickness) ซึ่งมีค่าเฉล่ียของกระบวนการอยู่ท่ี 15.15 มม. และมีความผันแปรของ
กระบวนการเป็น 0.36 ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสีย 11,598 บาทต่อเดือน โดยมีขัน้ตอนการ
พิจารณาตามภาพท่ี 3.24 ดงันี ้

1. พิจารณาดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ 
จากการประเมินความสามารถของกระบวนการท่ี 2 ด้วยดชันีวดัความสามารถดงัภาพท่ี 

3.12 พบว่ามีคา่ Cp= 0.92 และ Cpk= 0.78 ซึ่งจะเห็นว่ามีคา่มากกว่าดชันีวดัความสามารถจาก
กระบวนการท่ี1 ดงัภาพท่ี 3.11 (Cp= 0.86, Cpk= 0.73) แตก่ระบวนการท่ี 2 กลบัก่อให้เกิดมลูคา่
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ความสญูเสียท่ีสงูกว่ากระบวนการท่ี 1 ซึ่งแสดงให้เห็นว่าดชันีวดัความสามารถของกระบวนการท่ี
สงูกวา่อาจจะมีมลูคา่ความสญูเสียจากกระบวนการผลิตท่ีมากกว่าก็ได้ 

จากคา่ Cp= 0.92 และ Cpk= 0.78 แสดงถึงความสามารถของกระบวนการท่ี 2 ไม่ผ่าน
เกณฑ์ยอมรับ (1.33) ทัง้ด้านความผันแปรของกระบวนการ และแสดงให้เห็นว่าค่าเฉล่ียของ
กระบวนการเบี่ยงเบนไปจากคา่เป้าหมาย กลา่วคือมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้อาจจะมีผลมาจาก
ความสามารถของกระบวนการในทัง้ 2 ด้าน ซึ่งจะต้องพิจารณาความเป็นไปได้ในการเลือก
แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการตามแนวทางท่ี 4 

2. พิจารณาความเป็นไปได้ในการเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
จากดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการท่ี 2 ซึ่งไม่ผ่านเกณฑ์ยอมรับ ก็ควรท่ีจะ

ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากทัง้ 2 ด้าน ซึ่งต้องพิจารณาความยากง่ายในการปรับ
ลดความผนัแปรของกระบวนการ หรือการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับค่าเป้าหมาย
มากท่ีสุดเทียบกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ (Cost saving) ซึ่งค านวณได้จากผลต่างของ
มลูคา่ความสญูเสียก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ โดยมีหลกัการพิจารณาดงันี ้

 พิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการ 
ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการพิจารณามูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้จากการปรับค่าเฉล่ียของ

กระบวนการให้ตรงกับค่าเป้าหมาย ซึ่งเ ป็นค่าสูงสุดท่ีเป็นไปได้ จากข้อมูลตัวอย่างของ
กระบวนการท่ี 2 มีคา่เฉล่ียของกระบวนการท่ี 15.15 มม. คา่เป้าหมายของกระบวนการท่ี 15 มม. 
และความผนัแปรของกระบวนการ 0.36 สามารถเปรียบเทียบมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ดงั
ตารางท่ี 3.13 

ตารางท่ี 3.13 ตัวอย่างการพิจารณามูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย (บาทตอ่เดือน) 

กระบวนการ 
คา่เฉล่ียของ
กระบวนการ  

ความผนัแปรของ
กระบวนการ 

ผลตา่งของ
คา่เฉล่ียฯ 

มลูคา่ความ
สญูเสียรวม 

มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีลดลง 

ก่อนปรับปรุง 15.15 0.36 
0.15 

11,598 
7,264 

หลงัปรับปรุง 15 0.36 4,334 

จากตารางท่ี 3.13 ในการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัค่าเป้าหมาย จะต้อง
ด าเนินการปรับลดจาก 15.15 มม. ให้เหลือท่ี 15 มม. โดยท่ีความผนัแปรของกระบวนการยงัคง
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เป็น 0.36 (σ Fixed) พบว่าท่ีคา่เฉล่ียของกระบวนการท่ีตรงตามคา่เป้าหมาย ( =15, σ= 0.36) 
ก่อให้เกิดความสญูเสียเป็นมลูค่า 4,334 บาทตอ่เดือน ซึ่งการปรับลดคา่เฉล่ียของกระบวนการลง 
0.15 มม. สามารถลดมลูคา่ความสญูเสียลงได้ 7,264 บาทตอ่เดือน 

 พิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ 
เม่ือทราบมูลค่าความสญูเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับ

ค่าเป้าหมายแล้ว ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการพิจารณาว่าต้องท าการปรับลดความผันแปรของ
กระบวนการลงเทา่ใด จึงจะท าให้มลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้มีคา่เท่ากบัหรือใกล้เคียงกบัมลูคา่
ความสูญเสียท่ีลดลงได้จากการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับค่าเป้าหมาย โดยมี
หลกัการคือลองลดคา่ความผนัแปรของกระบวนการลง (Trial and Error) จนกว่าจะท าให้มลูค่า
ความสญูเสียจากกระบวนการลดลงเทา่กบัหรือใกล้เคียงกบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้จากการ
ปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับค่าเป้าหมาย  โดยท่ีค่าเฉล่ียของกระบวนการไม่
เปล่ียนแปลง (Mean fixed) นอกจากนัน้ยงัต้องพิจารณาความเป็นไปได้จากความคุ้มค่าท่ีจะ
ด าเนินการเทียบกบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ ว่าการปรับปรุงในด้านใดสามารถท าได้ง่ายหรือ
รวดเร็วกว่า และมีความคุ้มคา่ท่ีจะด าเนินการ จากข้อมลูตวัอย่างจะต้องปรับลดความผนัแปรของ
กระบวนการลงจนกว่าจะมีมูลคา่ความสญูเสียลดลงได้เท่ากบัหรือใกล้เคียง 7,264 บาทตอ่เดือน 
พิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้จากการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการได้ดงัตารางท่ี 
3.14 

ตารางท่ี 3.14 ตวัอย่างการพิจารณามลูค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับลดความผนัแปร
ของกระบวนการ (บาทตอ่เดือน) 

กระบวนการ 
คา่เฉล่ียของ
กระบวนการ 

ความผนัแปร
ของกระบวนการ 

ความผนัแปร
ท่ีลดลง 

มลูคา่ความ
สญูเสียรวม 

มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีลดลง 

ก่อนปรับปรุง 15.15 0.36 0 11,598 0 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.35 0.01 9,561 2,037 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.34 0.02 7,808 3,790 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.33 0.03 6,213 5,385 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.32 0.04 4,988 6,610 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.31 0.05 4,050 7,548 

หลงัปรับปรุง 15.15 0.30 0.06 3,282 8,316 
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จากตารางท่ี 3.14 จะเห็นวา่ในการลองลดคา่ความผนัแปรของกระบวนการลง 0.05 ซึ่งคือ
การท่ีกระบวนการมีความผนัแปรท่ี 0.31 จะท าให้มีมลูคา่ความสญูเสียลดลง 7,548 บาทตอ่เดือน 
ซึ่งถือว่ามีความใกล้เคียงกบัการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัค่าเป้าหมาย คือการปรับ
ลดคา่เฉล่ียลง 0.15 มม.ซึง่สามารถลดมลูคา่ความสญูเสียลงได้ 7,264 บาทตอ่เดือน 

 พิจารณาความยากง่ายและความคุ้มคา่ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
จากการพิจารณาปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการจาก 15.15 มม. ให้เหลือ 15 มม. ซึ่งเป็น

คา่เป้าหมายของกระบวนการและเป็นการปรับลดค่าเฉล่ียของกระบวนการลงได้สงูสดุ 0.15 มม. 
จะท าให้มลูคา่ความสญูเสียของกระบวนการลดลงได้ 7,264  บาทตอ่เดือน ในขณะท่ีท าการปรับ
ลดความผนัแปรของกระบวนการจาก 0.36 ให้เหลือ 0.31 จะท าให้มูลค่าความสูญเสียลดลง 
7,548 บาทต่อเดือน ซึ่งมากกว่าและใกล้เคียงกับการปรับลดค่าเฉล่ียให้ตรงกับค่าเป้าหมาย 
นอกจากนัน้ยงัต้องพิจารณาว่าการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการลง 0.15 มม. กบัการลดความผนั
แปรของกระบวนการลง 0.05 มีความยากง่ายในการด าเนินการตา่งกนัเพียงใด ข้อสงัเกตคือการ
ปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการจะท าให้ลดมลูค่าความสูญเสียลงได้สูงสุดท่ี  7,264 บาทตอ่เดือน  
แต่การปรับลดความผันแปรของกระบวนการมีโอกาสท่ีจะท าให้ลดมูลค่าความสูญเสียลงได้
มากกว่าการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการ เช่น ปรับลดความผนัแปรของกระบวนการลง 0.06 จะ
ท าให้ลดมลูคา่ความสญูเสียของกระบวนการลงได้ถึง 8,316 บาทตอ่เดือน และถ้าสามารถปรับลด
ความผนัแปรของกระบวนการได้มากขึน้ ก็มีโอกาสท่ีจะลดมูลค่าความสูญเสียลงได้มากขึน้ แต่
อย่างไรก็ตามทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจะต้องพิจารณาถึงความคุ้มค่าในการ
ด าเนินการ ซึ่งถ้าคุ้มค่ากบัการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้านแล้ว ด้านใดท่ีสามารถด าเนินการได้ง่ายหรือ
รวดเร็วกว่าก็ควรท่ีจะเร่งด าเนินการในด้านนัน้ก่อน แล้วจึงหาแนวทางการปรับปรุงในด้านท่ีเหลือ
ตอ่ไป หรือเม่ือพิจารณาแล้วพบวา่ไมคุ่้มคา่กบัการท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ก็ควรเลือก
ปรับปรุงในด้านท่ีสามารถด าเนินการได้ง่ายหรือมีความคุ้มคา่มากกว่า 

3.6.4 แนวทางปฏิบัตใินการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
จากการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ซึ่งพิจารณา

เฉพาะกระบวนการท่ีเป็นไปตามสมมติฐานคือ กระบวนการท่ีอยู่ในสภาวะควบคุม และมีการ
กระจายของข้อมูลแบบปกติ เ ม่ือได้แนวทางในการด าเนินการแล้วจะต้องท าการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการให้ดีขึน้ โดยมีแนวปฏิบตัิซึ่งอ้างอิงจาก กติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ
(2553) และ ประภาศกัดิ ์จิรเศรษฐพงค์ (2553) ดงันี ้
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1. การลดความผนัแปรของกระบวนการ 
การปรับลดความผันแปรของกระบวนการ อาจจะมีความยุ่งยากและซับซ้อนในการ

ด าเนินการมากกว่าการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับคา่เป้าหมาย ซึ่งความผนัแปรของ
กระบวนการอาจจะมาจากปัจจยัหลายด้าน เช่น พนกังาน, เคร่ืองจกัร และ วิธีการปฏิบตัิงาน เป็น
ต้น โดยแนวปฏิบตัใินการปรับลดความผนัแปรจากสาเหตธุรรมชาติของกระบวนการสามารถท าได้
โดย การออกแบบหรือซือ้เคร่ืองจกัรใหม่ นอกจากนัน้ยังต้องมีการทบทวนวิธีการปฏิบตัิงานเพ่ือ
ก าหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบตัิงาน และสิ่งท่ีมีผลต่อความผันแปรของกระบวนการอีกอย่าง
หนึ่งคือพนกังาน ซึ่งเป็นสิ่งท่ีควบคมุได้ยาก ควรจะมีการฝึกอบรมพนักงานให้มีความเข้าใจและ
ปฏิบัติงานตามมาตรฐานท่ีได้ก าหนดไว้อย่างเคร่งครัด หรืออาจจะต้องมีการทบทวนขีดจ ากัด
ก าหนดให้มีความเหมาะสมยิ่งขึน้ ซึ่งขีดจ ากัดก าหนดอาจจะได้รับการออกแบบไว้อย่างเข้มงวด
จนเกินไป โดยท่ีไม่ได้มีการพิจารณาถึงขีดความสามารถในด้านเทคโนโลยีและเศรษฐศาสตร์ เช่น
ผู้บริโภคอาจจะไมท่ราบถึงผลของขีดจ ากดัก าหนดท่ีมีตอ่ต้นทนุในกระบวนการผลิต อย่างไรก็ตาม
การปรับขีดจ ากัดก าหนดอาจจะใช้เป็นแนวทางสุดท้าย เม่ือแนวทางอ่ืนให้ผลท่ีไม่คุ้มค่าในการ
ด าเนินการ  

2. การปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการ 
ในการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการจะต้องท าการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบั

คา่เป้าหมายมากท่ีสดุ จึงจะถือว่ากระบวนการนัน้มีความสามารถด้านสมรรถนะ เม่ือคา่เฉล่ียของ
กระบวนการมีผลต่อมูลค่าความสูญเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งเป็นปัญหาในด้านการควบคุม
กระบวนการ สามารถด าเนินการแก้ไขโดยหาปัจจยัท่ีมีผลต่อค่าปรับตัง้เคร่ืองจกัร (Setting) โดย
อาจจะต้องอาศยัการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เพ่ือช่วยในการหาคา่
ปรับตัง้เคร่ืองจกัรท่ีดีท่ีสดุ (Optimal solution) แล้วจึงท าการปรับตัง้ค่าเคร่ืองจกัรใหม่ให้ได้ตาม
คา่ท่ีได้รับการออกแบบไว้ 

3.6.5 ข้อสรุปการพจิารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
 การพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จะท าให้ผู้ผลิตทราบว่าต้อง
ด าเนินการแก้ไขจากปัญหาท่ีส่งผลกระทบตอ่กระบวนการผลิตในด้านใด ซึ่งอาจจะเป็นได้ทัง้ การ
ปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ การปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับค่าเป้าหมาย 
หรือการแก้ไขจากทัง้ 2 ด้าน ซึ่งการท่ีจะด าเนินการตามแนวทางใดนัน้ก็ควรท่ีจะเลือกแนวทางท่ี
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ก่อให้เกิดความคุ้ มค่ามากท่ีสุด โดยในงานวิจัยนี ไ้ ด้แบ่งการพิจารณาแนวทางปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการไว้ดงันี ้

1. การพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสอง
ด้าน  แบบสมมาตร และไมส่มมาตร 
เป็นการพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ โดยอาศัยดัชนีวัด

ความสามารถของกระบวนการ ร่วมกับการพิจารณาความเป็นไปได้ในการด าเนินการว่าจ ะ
สามารถปรับปรุงจากทัง้ด้านความผนัแปร และคา่เฉล่ียของกระบวนการได้หรือไม่ ทัง้นีต้้องขึน้อยู่
กบัความยากง่าย และความคุ้มคา่เม่ือเท่ียบกบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ (Cost saving) ซึ่งถ้า
มีความคุ้มคา่ท่ีจะปรับปรุงจากทัง้ 2 ด้าน ด้านใดท่ีสามารถด าเนินการได้ง่ายหรือรวดเร็วกว่า ก็ควร
จะปรับปรุงจากด้านนัน้ก่อน แล้วจงึหาแนวทางปรับปรุงในด้านท่ีเหลือตอ่ไป และเม่ือพิจารณาแล้ว
พบว่าไม่เกิดความคุ้มค่าจากการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ก็ควรเลือกปรับปรุงในด้านท่ีสามารถ
ด าเนินการได้ง่ายหรือมีความคุ้มคา่มากกวา่  

2. การพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดด้าน    
เดียว 
ส าหรับกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียวนัน้ จะอาศยัหลกัการพิจารณาแนวทาง

ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากความเป็นไปได้ในการด าเนินการเช่นเดียวกับ 
กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้าน ซึ่งต้องพิจารณาทัง้ความยากง่าย และความคุ้มคา่เม่ือ
เทียบกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ โดยไม่น าดชันีวัดความสามารถของกระบวนการมาร่วม
พิจารณาด้วย 

3.7 สรุปการพัฒนาแนวทางส าหรับการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
แนวทางการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ เป็นวิธีท่ีพฒันาขึน้เพ่ือใช้

ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากสาเหตหุลกัท่ีน ามาสู่ความสญูเสียใน
กระบวนการผลิตซึ่งครอบคลมุทัง้ด้านความพึงพอใจของผู้บริโภค และด้านต้นทนุในการผลิต โดย
อาศยัการจ าแนกประเภทของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต  (FPP, IPP และPP) มาเป็นปัจจยั
ส าคญัในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ซึง่ขัน้ตอนในการด าเนินการตามวิธี
ท่ีได้พฒันาขึน้แบง่ออกเป็น 3 ขัน้ตอนหลกั ดงันี ้
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1. การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) 
พารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สดุท้าย หรือ FPP เป็นตวัแสดงถึงลกัษณะคณุภาพของ

ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจาก 
FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิตจึงเป็นสิ่งจ าเป็นท่ีผู้ผลิตต้องให้ความส าคญั โดย
การเลือก FPP จะพิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทนุ ในส่วนของการ
จดัล าดบัและเลือก FPP ไปพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ แบง่ออกเป็น 3 วิธีคือ 
การพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทุนท่ีมีความส าคญัเท่ากัน การ
พิจารณาตามความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั และการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั 

2. การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 
ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ใน

ระดบั PP ซึง่เป็นรากเหง้าของปัญหาไปท าการปรับปรุง โดยอาศยัแผนผงัเมทริกซ์มาเป็นเคร่ืองมือ
ในการพิจารณาคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการ (IPP และ PP) กบั FPP 
และเลือกพารามิเตอร์ได้จากการพิจารณาคะแนนความรุนแรงตามล าดบัความส าคญัของ FPP 
หรือพิจารณาตามคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ 

3. การก าหนดแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
เป็นการพิจารณาวา่ควรด าเนินการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจากด้านใด ซึ่ง

สามารถเป็นไปได้ทัง้ การปรับค่าเฉล่ีย การปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ รวมไปถึงการ
ปรับปรุงจากทัง้ 2 ด้าน โดยอาศยัการพิจารณาจากดชันีวดัความสามารถของกระบวนการร่วมกบั
การพิจารณาความยากง่าย และความคุ้มค่าในการด าเนินการ ซึ่งแบ่งการพิจารณาออกเป็น 2 
แนวทางคือ แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตร และไม่สมมาตร และแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัด
ก าหนดด้านเดียว 

จากการด าเนินการตามขัน้ตอนทัง้หมดท่ีได้พัฒนาขึน้ สามารถสรุปเป็นขัน้ตอนในการ
เปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการได้ดงัภาพท่ี 3.27 และผู้ วิจัยยังได้รวมรวม
ขัน้ตอนการด าเนินการ โดยสรุปจดัท าเป็นคูมื่อแนวทางส าหรับการเปรียบเทียบความสามารถของ
หลายกระบวนการซึง่แสดงไว้ในภาคผนวก ข 



31 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.27 แผนภมูิแสดงขัน้ตอนโดยสรุปในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 134 
 



135 

 

บทที่ 4 
การประยุกต์ใช้วิธีการเปรียบเทยีบความสามารถของหลายกระบวนการ 

กับโรงงานกรณีศึกษา 

วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการในงานวิจยันี ้ได้น าไปประยกุต์ใช้
กับโรงงานกรณีศึกษาคือ โรงงานผลิตสบู่ โดยจะอาศยัการสมัภาษณ์ และรวบรวมข้อมูลในส่วน
ของขัน้ตอนและพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวข้องในการผลิตมาประกอบการประยุกต์ใช้วิธีการท่ีได้
พัฒนาขึน้ ซึ่งข้อมูลเชิงตัวเลขบางส่วนในกระบวนการผลิตท่ีน ามาใช้ในการวิเคราะห์นัน้ไม่ใช่
ตวัเลขจริงท่ีเกิดขึน้ เน่ืองจากเป็นความลบัของโรงงานกรณีศึกษาจงึไมส่ามารถท่ีจะเปิดเผยได้ 

ขัน้ตอนในการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการในโรงงานกรณีศกึษามีดงันี  ้
1. ศกึษากระบวนการผลิต 
2. เลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 
3. จดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง

ความสามารถของกระบวนการ 
4. ก าหนดแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

4.1 การศึกษากระบวนการผลิต  
กระบวนการผลิตสบู่ของโรงงานกรณีศึกษา ตัง้แต่การเตรียมวัตถุดิบจนได้ออกมาเป็น

ผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายคือ สบูก้่อน มีขัน้ตอนการผลิตแบง่ออกเป็น 4 กระบวนการหลกั พิจารณา
ได้ดงัภาพท่ี 4.1 (จามร หรูจิตตวิวฒัน์, 2554) 

 กระบวนการท่ี 1: CSU เป็นกระบวนการเตรียมวตัถดุิบในการผลิตสบู ่ซึ่งได้ผลผลิตเป็น
สบู่เหลว (Neat Soap) โดยมีพารามิเตอร์ท่ีควบคุมลักษณะคุณภาพของสบู่เหลว (IPP) คือ 
ปริมาณเกลือ (% NaCl) และความเป็นดา่ง (% NaOH) 

 กระบวนการท่ี 2: Eco dryer เป็นกระบวนการท่ีท าให้สบูเ่หลวจากกระบวนการ CSU นัน้
เป็นก้อนแข็งโดยการรีดและอบแห้ง และจะต้องมีการตดัเป็นเม็ดสบู่อบแห้ง (Soap Chip) เพ่ือ
ส่งไปยงักระบวนการผสมเนือ้สบูต่ามสูตรตอ่ไป โดยมีพารามิเตอร์ท่ีต้องควบคมุคณุภาพของเม็ด
สบูคื่อความชืน้ (% Moisture) และกรดไขมนัอิสระ (%FFA) 

 กระบวนการท่ี 3: Amalgamator เป็นกระบวนการท่ีน าสบู่เม็ดมาผสมกับ น า้หอม 
(Perfume), น า้สี (Slurry), สารสกดั (Minor ingredient) ตา่งๆโดยจะต้องควบคมุให้เป็นไปตาม
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สตูร ซึง่ไม่สามารถเปล่ียนแปลงสตูรได้  ผลผลิตท่ีได้จากกระบวนการนีคื้อเนือ้สบู ่(Base Soap) ท่ี
จะส่งไปยงักระบวนการขึน้รูปสบูก้่อนตอ่ไป โดยจะไม่มีการควบคมุพารามิเตอร์ของผลผลิต (IPP) 
ในกระบวนการนี ้

 กระบวนการท่ี 4: Finishing Line เป็นกระบวนการท่ีน าเนือ้สบูม่าขึน้รูปเป็นสบูก้่อน (Bar 
Soap) ซึ่งจะต้องผ่านเคร่ืองจกัรส าคญั 3 เคร่ือง คือ  เคร่ือง Refiner ซึ่งจะท าหน้าท่ีปรับสถานะ
และบดเนือ้สบู่ให้มีขนาดเหมาะสมก่อนท่ีจะส่งไปยังเคร่ือง Plodder ซึ่งมีความส าคญัในการ
ควบคมุเนือ้สบูใ่ห้มีอณุหภูมิเหมาะสมตามสตูร และจะท าการป๊ัมขึน้รูปสบูโ่ดยเคร่ือง Press  สบู่
ก้อนท่ีได้จากขัน้ตอนนีจ้ะถือเป็นผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายหลงัจากการบรรจุภณัฑ์ ซึ่งมีพารามิเตอร์
ท่ีต้องควบคุมลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ (FPP) คือ น า้หนัก (Weight), ความแข็ง 
(Hardness), ความชืน้ (% Moisture) และกรดไขมนัอิสระ (%FFA) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.1 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา (จามร หรูจิตตวิวฒัน์, 2554) 
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4.2 การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย 
 การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย (FPP) ตามวิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้ 
จะต้องมีการพิจารณาทัง้ด้านความวิกฤตเชิงเทคนิค (Technical criticality) และความวิกฤตเชิง
ต้นทนุ (Cost criticality) รวมไปถึงการจดัล าดบั และเลือก FPP ไปใช้ในการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ โดยมีขัน้ตอนในการด าเนินการดงันี ้

4.2.1 การพจิารณาระดับความวิกฤตเชิงเทคนิค  
การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค จะเป็นการพิจารณาถึงผลกระทบของ FPP ท่ีมี

ต่อลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีต้องเป็นไปตามความต้องการของผู้บริโภค โดย FPP ท่ี
ควบคมุลกัษณะคณุภาพของสบูก้่อนซึง่เป็นข้อมลูผนัแปร มีดงันี ้

 น า้หนกัของสบูก้่อน (Weight) 

 ความแข็งของสบูก้่อน (Hardness) 

 ความชืน้ของสบูก้่อน (% Moisture of bar soap) 

 กรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน (%FFA of bar soap) 
ในการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP โรงงานกรณีศึกษาได้น าหลกัการ

พิจารณาคุณค่าของผลิตภัณฑ์มาใช้ในการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP ท่ี
ควบคมุคณุภาพของสบูก้่อน ซึง่แบง่ออกเป็น 3 เกณฑ์ ดงันี ้

1. Real Value Added (RVA) คือ ผู้บริโภคต้องการ และมีผลตอ่การสัง่ซือ้ 
2. Business Value Added (BVA) คือ ผู้บริโภคไม่ต้องการ แต่มีผลกระทบกบัต้นทนุการ

ผลิต และไมมี่ผลตอ่การสัง่ซือ้ 
3. Non Value Added (NVA) คือ ผู้บริโภคไมต้่องการ ไมมี่ประโยชน์ตอ่โรงงานผู้ผลิต และไม่

มีผลตอ่การสัง่ซือ้ 

จากการพิจารณาตามเกณฑ์ดังกล่าว และการสัมภาษณ์ข้อมูลลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ในโรงงานกรณีศกึษา พบวา่สอดคล้องกบัการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคท่ีได้
เสนอไว้ในงานวิจัยนี ้คือ การพิจารณาตามลกัษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีส่งผลต่อความพึง
พอใจของผู้บริโภค ซึ่งแบง่ออกเป็น 3 ระดบัคือ CMP (Consumer Meaningful Parameter) เป็น
พารามิเตอร์ท่ีส่งผลต่อลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์มาก และส่งผลต่อการสั่งซือ้, CNP 
(Consumer Noticeable Parameter) เป็นพารามิเตอร์ท่ีส่งผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์
ปานกลาง แตผู่้บริโภคยอมรับได้ ซึ่งไม่มีผลตอ่การสัง่ซือ้ และ STDP (Standard Parameter) เป็น
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พารามิเตอร์ท่ีสง่ผลตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์น้อยมาก และไม่มีผลตอ่การสัง่ซือ้ สามารถ
เปรียบเทียบเกณฑ์ในการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคได้ดงัตารางท่ี 4.1 

ตารางท่ี 4.1 การเปรียบเทียบเกณฑ์พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP ของโรงงาน
กรณีศกึษา 
ระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค ความหมาย 

CMP = RVA มีผลตอ่ความต้องการของผู้บริโภคมาก และมีผลตอ่การสัง่ซือ้ 
CNP = BVA ไมมี่ผลตอ่ความต้องการของผู้บริโภค แตมี่ผลตอ่ต้นทนุการผลิต 
STDP = NVA  ไมมี่ผลตอ่ความต้องการของผู้บริโภค และไมมี่ผลตอ่การสัง่ซือ้ 

ข้อสังเกตในการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP คือ ในกรณีท่ีโรงงาน
ผู้ผลิตไม่มีเกณฑ์พิจารณาเป็นมาตรฐานท่ีชดัเจน อาจจะน าเกณฑ์การพิจารณาท่ีได้เสนอไว้ใน
งานวิจยันีไ้ปประยกุต์ใช้ คือ การพิจารณาความวิกฤตเชิงเทคนิคใน 5 ระดบั (ดงัตารางท่ี 3.1) หรือ
การพิจารณาตามลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ท่ีสังเกตเห็น ซึ่งแบ่งระดบัความวิกฤตเชิง
เทคนิคออกเป็น 3 ระดบั ดงัท่ีได้กล่าวไว้ข้างต้น ซึ่งการท่ีจะเลือกใช้เกณฑ์ใดนัน้ อาจจะขึน้อยู่กับ
ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ หรือมาจากข้อก าหนดของผู้บริโภค และในกรณีท่ีโรงงานผู้ผลิตมี
เกณฑ์ในการพิจารณาเป็นมาตรฐานของโรงงานเอง ก็สามารถพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิง
เทคนิคของ FPP ตามเกณฑ์นัน้ๆได้ 

จากการสัมภาษณ์และรวบรวมข้อมูลคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในโรงงานกรณีศึกษา 
สามารถพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของFPP ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของสบูก้่อนได้
ดงัตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.2 ระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ใน
โรงงานกรณีศกึษา 

ผลิตภณัฑ์ FPP 
ระดบัความวิกฤเชิงเทคนิคจากมากไปน้อย 

CMP = RVA CNP = BVA STDP = NVA 

สบูก้่อน 

Weight    
Hardness    
%Moisture    

%FFA    
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จากตารางท่ี 4.2 สามารถสรุปได้ว่า FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อความต้องการของ
ผู้บริโภค (ระดบั CMP) คือ น า้หนกัของสบู่ก้อน โดยจะมีผลตอ่การสัง่ซือ้เม่ือสบูก้่อนมีน า้หนกัต ่า
กว่าข้อก าหนดของผู้บริโภค แต่ถ้ามีน า้หนกัเกินข้อก าหนดผู้บริโภคจะยอมรับ ในส่วนของความ
แข็งความชืน้ และปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อนนัน้ จดัว่าเป็น FPP ท่ีส่งผลกระทบในระดบั
ปานกลาง (ระดบั CNP) กล่าวคือ เม่ือคุณภาพของสบู่ก้อนท่ีถูกควบคุมด้วย 3 พารามิเตอร์
ดงักล่าวไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้ผลิตแล้ว ผู้บริโภคยงัให้การยอมรับในตวัผลิตภณัฑ์ แตจ่ะ
ส่งผลกระทบต่อผู้ผลิต เช่น ต้นทุนในกระบวนการผลิตท่ีสูงขึน้จากการจดัการกับผลิตภัณฑ์ท่ีไม่
เป็นไปตามข้อก าหนดของการผลิต 

4.2.2 การพจิารณาระดับความวิกฤตเชิงต้นทุน 
 ในการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP ตามวิธีท่ีได้พฒันาขึน้ จะพิจารณา
ได้จากความสญูเสียเชิงต้นทนุ ซึง่เป็นมลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงินท่ีเกิดจากระดบัความสามารถ
ของกระบวนการท่ีถกูควบคมุด้วยพารามิเตอร์ในระดบั FPP และ IPP สามารถแบง่การด าเนินการ
ออกเป็น 2 ขัน้ตอนหลักคือ การประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุนจากความระดบัสามารถของ
กระบวนการ และการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP (หวัข้อ 4.2.2.2) 

4.2.2.1 การประเมินความสญูเสียเชิงต้นทนุ จากระดบัความสามารถของกระบวนการ 
ความสญูเสียในเชิงต้นทนุ จะพิจารณาได้จากการประเมินมลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงิน

จากระดบัความสามารถของกระบวนการ ซึ่งผู้วิจยัได้น าซอฟต์แวร์ (Excel) มาช่วยในการค านวณ
เชิงตวัเลข ซึ่งข้อมลูเชิงต้นทนุ (ต้นทนุตอ่หน่วย) ท่ีน ามาใช้ในการค านวณจะมาจากการสมมติขึน้ 
เน่ืองด้วยข้อจ ากัดของทางโรงงานกรณีศึกษาท่ีไม่สามารถเปิดเผยได้  สามารถพิจารณาการ
ตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิตสบูไ่ด้ดงัตารางท่ี 4.3 

ตารางท่ี 4.3 การตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิตสบู ่
กระบวนการ พารามิเตอร์ การควบคมุ และตรวจสอบคณุภาพผลิตภณัฑ์ 

1. ผลิตสบูเ่หลว %NaCl และ%NaOH แผนภมูิควบคมุ I-MR (ไมใ่ช้แผนการสุม่ตวัอยา่ง) 
2. ผลิตสบูเ่ม็ด %Moisture และ%FFA แผนภมูิควบคมุ I-MR (ไมใ่ช้แผนการสุม่ตวัอยา่ง) 
3.ผสมเนือ้สบู ่ - ไมมี่การควบคมุคณุภาพของผลิตภณัฑ์ 

4.ขึน้รูปสบู ่
Weight, Hardness, 
%Moisture และ%FFA 

แผนภูมิควบคมุ  ̅ – S , แผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนั
แปร ANSI/ASQ Z1.9 
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มลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการผลิตทัง้ 4 กระบวนการ 
พิจารณาได้ดงันี ้

1. มลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการท่ี 1: CSU 

กระบวนการท่ี 1 เป็นการผลิตสบูเ่หลว (Neat soap) ซึ่งเป็นวตัถดุิบส าหรับผลิตสบูก้่อนใน
ทกุสตูร  มี IPP ท่ีควบคมุคณุภาพของสบูเ่หลวคือ ปริมาณเกลือ (% NaCl) และความเป็นดา่ง (% 
NaOH) สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ดงันี ้

1.1 มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุปริมาณเกลือ (% NaCl) 

ปริมาณเกลือ (% NaCl) ในสบูเ่หลวต้องควบคมุให้อยู่ในระดบั 0.59   0.04% ซึ่งจะ
อาศยัแผนภูมิควบคมุประเภท I-MR ในการตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการทกุ 2 ชัว่โมง 
ซึ่งปริมาณสบู่เหลวท่ีผลิตได้ต่อชัว่โมงการท างานคือ 7,000 กิโลกรัม จากข้อมูลการใช้แผนภูมิ
ติดตามควบคมุกระบวนการเป็นระยะเวลา 1 เดือน ซึ่งมีจ านวนข้อมูลทัง้สิน้ 40 กลุ่มย่อย และ
ขนาดกลุม่ยอ่ยในแตล่ะกลุม่เป็น 1 (n=1) พิจารณาการควบคมุกระบวนการดงัภาพท่ี 4.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.2 การควบคมุปริมาณเกลือ (%NaCl) ในกระบวนการผลิตสบูเ่หลว 

จากภาพท่ี 4.2 พบว่าข้อมูลของกระบวนการนัน้เป็นไปตามสมมติฐานการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการคือ อยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ ซึ่งพิจารณาได้จากแผนภูมิควบคมุ I 
ท่ีมีค่าเฉล่ียของแตล่ะกลุ่มย่อยอยู่ภายใต้การควบคมุ และแผนภูมิควบคมุ MR ก็อยู่ภายใต้การ
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ควบคุมเช่นเดียวกัน ซึ่งแสดงให้เห็นว่าความผันแปรของกระบวนการนัน้มาจากสาเหตุโดย
ธรรมชาต ิเม่ือพิจารณาการกระจายตวัของข้อมลูพบวา่มีการกระจายตวัแบบปกติ ซึ่งมีคา่ P-value 

เท่ากบั 0.121 มีคา่มากกว่าระดบันยัส าคญัท่ี 0.05 (α =0.05) จึงไม่ปฏิเสธสมมติฐานหลกั (H0) 
ท่ีวา่ข้อมลูของกระบวนการมีการแจกแจงปกติ ดงันัน้จึงมีความน่าเช่ือถือท่ีจะประเมินมลูคา่ความ
สญูเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการ ซึง่มีข้อมลูประกอบการพิจารณาดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 0.63% 
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 0.55% 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 0.59% 
 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 0.588% 

ความผนัแปรของกระบวนการ (σ) = 0.019 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุ %NaCl 
P %NaCl = P(X < LSL) + P(X > USL)        

P %NaCl = P(z < 
      

 
) + P(z > 

     

 
) 

P %NaCl = P(z < 
 .55 –  .5  

 . 19
) + P(z > 

 . 3 –  .5  

 . 19
) 

P %NaCl = P(z < -2.00)  + P(z > 2.21) 
P %NaCl = P(z < -2.00)  + (1- P(z < 2.21) ) 
P %NaCl = 0.0228 + 0.0135 
P %NaCl = 0.0363 
จะเห็นว่าสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุ % NaCl = 0.0363 ซึ่งผลิตภณัฑ์

บกพร่องท่ีเกิดขึน้ จะน าไปปรับปริมาณเกลือใหม่ (Rework) โดยไม่มีการทิง้ ดงันัน้จึงสามารถ
ค านวณสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้เทียบกับผลิตภัณฑ์บกพร่องทัง้หมดได้เป็น 
(PRW %NaCl) = 1 สามารถประเมินมลูคา่ความสญูท่ีเกิดขึน้จากการควบคมุปริมาณเกลือในสบูเ่หลว
ได้ดงันี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
จากการควบคมุ % NaCl ของสบู่เหลวเป็นระยะเวลา 1 เดือน มีจ านวนข้อมลูทัง้สิน้ 40 

ข้อมลู โดยคา่เฉล่ียของ % NaCl ในแตล่ะข้อมลูจะถือเป็นตวัแทนของปริมาณเกลือท่ีมีในสบูเ่หลว
จากการผลิตใน 2 ชัว่โมง หรือปริมาณเกลือท่ีมีในสบูเ่หลวจ านวน 14,000 กิโลกรัม 
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เน่ืองจากไมส่ามารถเผยแพร่ข้อมลูทางการเงินของโรงงานกรณีศกึษาได้ ผู้วิจยัจึงได้สมมติ
ข้อมูลทางการเงินขึน้เพ่ือเป็นการแสดงแนวทางการค านวณเท่านัน้ โดยมูลค่าความสูญเสียท่ีได้
จากการค านวณ ไมถื่อเป็นมลูคา่ความสญูเสียจริงท่ีเกิดขึน้ในโรงงานกรณีศกึษา 
ก าหนดให้: คา่ใช้จ่ายในการปรับปริมาณเกลือในสบูเ่หลว (cRW %NaCL) = 5 บาท/กิโลกรัม สามารถ
ค านวณมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้จากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องได้ดงันี ้

จากสมการท่ี 3.11: CRW i = (1-Pa i)(Ni x Pi x PRW i)(cRW i) ซึ่งเป็นการค านวณมลูคา่ความ
สญูเสียท่ีเกิดจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง ในกรณีท่ีเกิดการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ สามารถ
น ามาประยุกต์ใช้ในการค านวณครัง้นี ้ ซึ่งไม่ได้น าแผนการสุ่มตวัอย่างมาใช้ในการตรวจสอบ
คณุภาพของผลิตภัณฑ์ จึงไม่มีโอกาสท่ีจะยอมรับ หรือปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์เกิดขึน้ สามารถ
ปรับสมการในการค านวณโดยไม่น าโอกาสในการปฏิเสธรุ่น (1-Pa i) มาพิจารณาด้วย สามารถ
ค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องได้ดงันี ้

CRW %NaCl = (N1x P %NaCl x PRW %NaCl)(cRW %NaCl) 
CRW %NaCl = (40 x 14,000 กิโลกรัม/เดือน)(0.0363)(1)( 5 บาท/กิโลกรัม) 
CRW %NaCl = 101,596.49 บาท/เดือน 
ความสญูเสียเชิงต้นทุนจากการควบคมุปริมาณเกลือ (% NaCl) ในสบูเ่หลว เป็นผลมา

จากมลูคา่ความสญูเสียจากการปรับปริมาณเกลือในสบูเ่หลวใหม่คิดเป็นมลูคา่ 101,596.49 บาท
ตอ่เดือน 

 มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมาย 
 ปริมาณเกลือท่ีเติมลงไปในกระบวนการนีจ้ะส่งผลถึงปริมาณเกลือ (% NaCl) ในสบูเ่หลว
ท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของการผลิตได้ ถ้าเติมมากหรือน้อยกว่าสตูรท่ีก าหนดจะเป็นผลให้เกิด
คา่ใช้จ่ายจากการใช้วตัถุดิบมากหรือน้อยเกินไป ซึ่งสามารถค านวณมูลคา่ความสญูเสียจากการ

ผลิตไม่ตรงคา่เป้าหมายได้ดงัสมการท่ี 3.28: COT i = (  – Ti) Ni M i   โดยก าหนดให้การเติมเกลือ
ในปริมาณ 1% NaCl จะต้องเสียคา่ใช้จา่ย 15 บาท  

COT %NaCl = (      – T%NaCl) N1 M %NaCl 

COT %NaCl = (0.588 – 0.59 % NaCl/kg.) x (40 x 14,000 kg./เดือน) x 15 (บาท/% NaCl) 
COT %NaCl = -16,800 บาท/เดือน 
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จากการควบคมุปริมาณเกลือในสบูเ่หลว ซึง่มีคา่เฉล่ียอยู่ท่ี 0.588 % NaCl ตอ่กิโลกรัม ซึ่ง
ต ่ากวา่คา่เป้าหมาย แสดงถึงปริมาณเกลือท่ีใช้ไปนัน้ลดลง ซึง่สามารถประหยดัต้นทนุวตัถดุิบลงได้ 
16,800 บาทตอ่เดือน 

 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากการควบคมุปริมาณเกลือในสบูเ่หลว 
 มูลค่าความสูญเสียรวมท่ีเกิดขึน้จากการควบคุมปริมาณเกลือในสบู่เหลว จะเกิดจาก
มลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง และมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรง
ตามคา่เป้าหมาย ดงันี ้
 TC %NaCl = CRW %NaCl + COT %NaCl 
 TC %NaCl = 101,596.49 - 16,800 (บาท/เดือน) 

TC %NaCl = 84,796.49 บาท/เดือน 
จากการควบคุมปริมาณเกลือในสบู่เหลว ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียรวม 84,796.49 

บาทตอ่เดือน 

1.2 มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุความเป็นดา่ง (% NaOH) 
ความเป็นดา่ง (% NaOH) ในสบูเ่หลวต้องควบคมุให้อยู่ในระดบั 0.075   0.025% ซึ่งจะ

อาศยัแผนภูมิควบคมุประเภท I-MR ในการตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการทกุ 2 ชัว่โมง 
โดยมีข้อมลูทัง้สิน้ 40 ข้อมลู พิจารณาการควบคมุกระบวนการได้ดงัภาพท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.3 การควบคมุความเป็นดา่ง (% NaOH) ในกระบวนการผลิตสบูเ่หลว 
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จากภาพท่ี 4.3 พบว่าข้อมูลของกระบวนการนัน้เป็นไปตามสมมติฐานการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการคือ อยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ และข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกต ิ

(P-value = 0.934 พิจารณาท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05) ดงันัน้จึงมีความน่าเช่ือถือท่ีจะประเมิน
มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากระดับความสามารถของกระบวนการ ซึ่งมีข้อมูลประกอบการ
พิจารณาดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 0.1% 
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 0.05% 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 0.075% 
 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 0.0746% 

ความผนัแปรของกระบวนการ (σ) = 0.0096 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุ %NaOH 
P %NaOH = P(X < LSL) + P(X > USL) 

P %NaOH = P(z < 
      

 
) + P(z > 

     

 
) 

P %NaOH = P(z < 
 . 5 –  .  4 

 .  9 
) + P(z > 

 .1 –  .  4 

 .  9 
) 

P %NaOH = P(z < -2.56)  + P(z > 2.65) 
P %NaOH = P(z < -2.56)  + (1- P(z < 2.65) ) 
P %NaOH = 0.0052 + 0.0041 
P %NaOH = 0.0093 
จะเห็นวา่สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุ % NaOH = 0.0093 ถ้ามีผลิตภณัฑ์

ในกระบวนการไม่เป็นไปตามขีดจ ากดัก าหนดจะต้องน าไปปรับความเป็นดา่งใหม่ (Rework) โดย
ไม่มีการทิง้ ดังนัน้จึงสามารถค านวณสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้เทียบกับ
ผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดได้เป็น (PRW %NaOH) = 1 สามารถประเมินความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
ควบคมุความเป็นดา่งในสบูเ่หลวได้ดงันี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
จากการควบคมุ % NaOH ของสบูเ่หลวเป็นระยะเวลา 1 เดือน มีจ านวนข้อมลูทัง้สิน้ 40 

ข้อมูล โดยค่าเฉล่ียของ % NaOH ในแต่ละข้อมูลจะถือเป็นตวัแทนของความเป็นด่างท่ีมีในสบู่
เหลวจากการผลิต 2 ชัว่โมง หรือความเป็นดา่งท่ีมีในสบูเ่หลวจ านวน 14,000 กิโลกรัม   
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ก าหนดให้: ค่าใช้จ่ายในการปรับความเป็นด่างในสบู่เหลว (cRW %NaOH) = 9.5 บาท/กิโลกรัม
สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากการปรับความเป็นดา่งในสบูเ่หลวใหม ่ดงันี ้
 CRW %NaOH = (N1x P %NaOH x PRW %NaOH)(cRW %NaOH) 

CRW %NaOH = (40 x 14,000 กิโลกรัม/เดือน)(0.0093)(1)( 9.5 บาท/กิโลกรัม) 
CRW %NaOH = 49,319.47 บาท/เดือน 

จากการควบคมุความเป็นดา่งของสบูเ่หลวพบว่า มีมลูคา่ความสญูเสียจากการปรับความ
เป็นดา่งในสบูเ่หลวใหมเ่ป็นมลูคา่ 49,319.47 บาทตอ่เดือน 

 มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมาย 
ปริมาณดา่ง (Caustic soda) ท่ีเติมลงไปในกระบวนการนีจ้ะส่งผลต่อความเป็นด่าง (%

NaOH) ในสบูเ่หลวท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของการผลิต ถ้าเติมมากหรือน้อยกว่าสตูรท่ีก าหนด 
จะเป็นผลให้เกิดคา่ใช้จ่ายจากการใช้วตัถุดิบมากหรือน้อย ก าหนดให้การเติม Caustic soda ใน
ปริมาณ 1% NaOH จะต้องเสียคา่ใช้จ่าย 18 บาท พิจารณามลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่
ตรงตามคา่เป้าหมายได้ดงันี ้

COT %NaOH = (      – T%NaOH) N1 M %NaOH 

COT %NaOH = (0.0746 – 0.075 %NaOH/kg.) x (40 x 14,000 kg./เดือน) x 18(บาท/% 
NaOH)     
COT %NaOH= -4,032 บาท/เดือน 
จากการควบคุมความเป็นด่างในสบู่เหลว ซึ่งมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 0.0746 % NaOH ต่อ

กิโลกรัม ซึ่งต ่ากว่าคา่เป้าหมาย แสดงถึงปริมาณ Caustic Soda ท่ีใช้ไปนัน้ลดลง ซึ่งจะสามารถ
ประหยดัต้นทนุวตัถดุบิลงได้ 4,032 บาทตอ่เดือน 

 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากการควบคมุความเป็นดา่งในสบูเ่หลว 
 มูลค่าความสูญเสียรวมท่ีเกิดขึน้จากการควบคุมความเป็นด่างในสบู่เหลว จะเกิดจาก
มลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง และมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรง
ตามคา่เป้าหมาย ดงันี ้
 TC %NaOH = CRW %NaOH + COT %NaOH   
 TC %NaOH = 49,319.47 - 4,032 (บาท/เดือน) 
 TC %NaOH = 45,287.47 บาท/เดือน 
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 จากการควบคมุความเป็นด่างในสบู่เหลว ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียรวม 45,287.47 
บาทตอ่เดือน 

2. มลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการท่ี 2: Eco Dyer 
กระบวนการท่ี 2 เป็นการผลิตสบู่เม็ด (Soap chip) มี IPP ท่ีควบคมุคณุภาพของสบูเ่ม็ด

คือ ความชืน้ (%Moisture) และกรดไขมนัอิสระ (%FFA) สามารถประเมินมลูคา่ความสูญเสียท่ี
เกิดขึน้จากระดบัความสามารถของกระบวนการดงันี ้

2.1 มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุความชืน้ (%Moisture) ในสบูเ่ม็ด 
ความชืน้ในสบู่เม็ดต้องควบคมุให้อยู่ในระดบั 11.5   1% ซึ่งจะอาศยัแผนภูมิควบคมุ

ประเภท I-MR ในการตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการทกุ 1 ชัว่โมง ซึ่งมีปริมาณสบูเ่ม็ดท่ี
ผลิตได้ตอ่ชัว่โมงการท างานคือ 6,000 กิโลกรัม จากข้อมลูการใช้แผนภูมิ I-MR ติดตามควบคมุ 
กระบวนการเป็นระยะเวลา 1 เดือน ซึ่งมีจ านวนข้อมลูทัง้สิน้ 73 กลุ่มย่อย สามารถพิจารณาการ
ควบคมุกระบวนการได้ดงัภาพท่ี 4.4 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.4 การควบคมุความชืน้ (%Moisture) ในกระบวนการผลิตสบูเ่ม็ด 

จากภาพท่ี 4.4 พบว่าข้อมูลของกระบวนการนัน้เป็นไปตามสมมติฐานการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการคือ อยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ และข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกต ิ
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(P-value = 0.191 พิจารณาท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05) ดงันัน้จึงมีความน่าเช่ือถือท่ีจะประเมิน
มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากระดับความสามารถของกระบวนการ ซึ่งมีข้อมูลประกอบการ
พิจารณาดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 12.5% 
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 10.5% 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 11.5% 
 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 11.45% 

 ความผนัแปรของกระบวนการ (σ) = 0.199 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุ %Moisture ในสบูเ่ม็ด 
P %Moisture = P(X < LSL) + P(X > USL) 

P %Moisture = P(z < 
      

 
) + P(z > 

     

 
) 

P %Moisture = P(z < 
1 .5– 11.45

 .199
) + P(z > 

12.5 – 11.45

 .199
) 

P %Moisture = P(z < -4.77)  + P(z > 5.28) 
P %Moisture = P(z < -4.77)  + (1- P(z < 5.28) ) 
P %Moisture = 0.0000009036 + 0.0000000659 
P %Moisture = 0.0000009695  

จะเห็นว่าสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุ %Moisture = 0.0000009695 ถ้ามี
ผลิตภณัฑ์ในกระบวนการไม่เป็นไปตามขีดจ ากดัก าหนดจะต้องน าไปปรับความชืน้ใหม่ (Rework) 
โดยไม่มีการทิง้ ดงันัน้จึงสามารถค านวณสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้เทียบกับ
ผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดได้เป็น (PRW %Moisture) = 1 สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากการ
ควบคมุความชืน้ในสบูเ่ม็ดได้ดงันี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
ในการพิจารณามูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้จากการควบคุมความชืน้ในสบู่เม็ด โดย

แผนภูมิ I-MR ในทุกๆ 1 ชัว่โมง ซึ่งมีปริมาณสบู่เม็ดท่ีผลิตได้ต่อชั่วโมงการท างานคือ 6,000 
กิโลกรัม โดยมีข้อมลูทัง้หมด 73 ข้อมลู ก าหนดให้: คา่ใช้จา่ยในการปรับความชืน้ในสบูเ่ม็ด  
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(cRW %Moisture) = 10 บาท/กิโลกรัม สามารถประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการแก้ไขผลิตภัณฑ์
บกพร่อง โดยการปรับความชืน้ในสบูเ่ม็ดได้ดงันี ้
 CRW %Moisture = (N2x P %Moisture x PRW %Moistuer)(cRW %Moisture) 

CRW %Moisture = (73 x 6,000 กิโลกรัม/เดือน)(0.0000009695)(1)( 10 บาท/กิโลกรัม) 
CRW %Moisture = 4.25 บาท/เดือน 
จากการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการในการ

ควบคมุความชืน้ของสบู่เม็ดพบว่า มีมลูค่าความสูญเสียในการปรับความชืน้ใหม่ 4.25 บาทต่อ
เดือน 

 มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตไมต่รงคา่เป้าหมาย 
 ในกระบวนการผลิตสบูเ่ม็ดนีไ้มไ่ด้มีการเตมิน า้เข้าไป แตเ่ป็นการท าให้สบูแ่ห้งโดยมีปัจจยั
ท่ีต้องควบคมุคือ อณุหภูมิ และความดนัท่ีใช้ในกระบวนการผลิต จึงไม่มีคา่ใช้จ่ายจากการผลิตไม่
ตรงตามคา่เป้าหมาย (Out of target cost) ในสว่นของการใช้วตัถดุบิมากหรือน้อยเกินไป  

 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากการควบคมุความชืน้ในสบูเ่ม็ด 
ในการควบคมุความชืน้ในกระบวนการผลิตสบูเ่ม็ดจะมีเฉพาะมลูคา่ความสญูเสียจากการ

แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง โดยการปรับความชืน้ใหมเ่ป็นมลูคา่ 4.25 บาทตอ่เดือน 

2.2 มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระ (%FFA) ในสบูเ่ม็ด 
ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ดต้องความคมุให้อยู่ในระดบั 1.2   0.2% ซึ่งจะอาศยั

แผนภูมิควบคมุประเภท I-MR ในการตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการทุก 1 ชัว่โมง ซึ่งมี
ปริมาณสบูเ่ม็ดท่ีผลิตได้ตอ่ชัว่โมงการท างานคือ 6,000 กิโลกรัม จากข้อมลูการใช้แผนภูมิติดตาม
ควบคุมกระบวนการเป็นระยะเวลา 1 เดือน ซึ่งมีจ านวนข้อมูลทัง้สิน้ 73 กลุ่มย่อย สามารถ
พิจารณาการควบคมุกระบวนการได้ดงัภาพท่ี 4.5 

จากภาพท่ี 4.5 พบว่าข้อมูลของกระบวนการนัน้เป็นไปตามสมมติฐานการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการคือ อยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ และข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกต ิ

(P-value = 0.305 พิจารณาท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05) ดงันัน้จึงมีความน่าเช่ือถือท่ีจะประเมิน
มลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการ 
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ภาพท่ี 4.5 การควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระ (%FFA) ในกระบวนการผลิตสบูเ่ม็ด 

ข้อมลูจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ด พิจารณาได้ดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 1.4% 
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 1.0% 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 1.2% 
 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 1.22% 

 ความผนัแปรของกระบวนการ (σ) = 0.063 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุ %FFA 
P%FFA = P(X < LSL) + P(X > USL) 

P%FFA = P(z < 
      

 
) + P(z > 

     

 
) 

P%FFA = P(z < 
1.  – 1.22

 .  3
) + P(z > 

1.4 – 1.22

 .  3
) 

P%FFA = P(z < -3.49)  + P(z > 2.86) 
P%FFA = P(z < -3.49)  + (1- P(z < 2.86) ) 
P%FFA = 0.00024 + 0.00214 
P%FFA = 0.0024 
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จะเห็นว่าสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุ %FFA = 0.0024 ถ้ามีผลิตภณัฑ์ใน
กระบวนการไม่เป็นไปตามขีดจ ากัดก าหนดจะต้องน าไปปรับปริมาณกรดไขมันอิสระใหม ่
(Rework) โดยไม่มีการทิง้ ดงันัน้จึงสามารถค านวณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้
เทียบกบัผลิตภัณฑ์บกพร่องทัง้หมดได้เป็น (PRW %FFA) = 1 สามารถประเมินมลูค่าความสูญเสีย
จากการควบคมุกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ดได้ดงันี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
ในการพิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้จากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบู่

เม็ด โดยแผนภูมิ I-MR ในทกุๆ 1 ชัว่โมง ซึ่งมีปริมาณสบู่เม็ดท่ีผลิตได้ต่อชัว่โมงการท างานคือ 
6,000 กิโลกรัม โดยมีข้อมลูทัง้หมด 73 ข้อมลู ก าหนดให้: คา่ใช้จ่ายในการปรับปริมาณกรดไขมนั
อิสระในสบูเ่ม็ด (cRW %FFA) = 10 บาท/กิโลกรัม 

สามารถประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่อง โดยการปรับ
ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ดได้ดงันี ้
 CRW %FFA = (N2x P%FAA x PRW %FFA)(cRW %FFA) 

CRW %FFA = (73 x 6,000 กิโลกรัม/เดือน)(0.0024)(1)( 10 บาท/กิโลกรัม) 
CRW %FFA = 10,411.34 บาท/เดือน 
ในการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระในกระบวนการผลิตสบูเ่ม็ด มีมลูคา่ความสญูเสียใน

การปรับปริมาณกรดไขมนัอิสระใหม ่10,411.34 บาทตอ่เดือน 

 มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมาย 
ในการควบคุมปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่เม็ดมีปัจจัยในด้านวัตถุดิบท่ีเก่ียวข้องคือ 

ปริมาณกรดซิตริก (Citric acid) ซึ่งการเติมกรดซิตริกเพ่ือปรับปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูเ่ม็ด
ให้เป็นไปตามขีดจ ากัดก าหนดจะขึน้อยู่กับความเป็นด่าง (% NaOH) ของสบู่เหลวท่ีได้จาก
กระบวนการ CSU  จึงท าให้ปริมาณของกรดซิตริกท่ีใช้ในแต่ละชัว่โมงการผลิตอาจจะไม่มีการ
ก าหนดไว้เป็นสูตรตายตวั ดังนัน้เม่ือปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่เม็ดไม่เป็นไปตามขีดจ ากัด
ก าหนด จะมีสาเหตมุาจากการเตมิกรดซิตริกท่ีมากหรือน้อยเกินไปได้ ก าหนดให้การเติมกรดซิตริก
ในปริมาณ 1%FFA จะเสียคา่ใช้จ่าย 10 บาท  พิจารณามลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรง
ตามคา่เป้าหมายได้ดงันี ้

COT %FFA = (     – T%FFA) N2 M %FFA 

COT %FFA = (1.22 – 1.2 %FFA/kg.) x (73 x 6,000 kg./เดือน) x 10 (บาท/%FFA) 
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COT %FFA = 87,600 บาท/เดือน 
จากการควบคุมปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่เม็ด ซึ่งมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 1.22 %FFA จะ

ก่อให้เกิดความสญูเสียจากใช้กรดซิตริกมากเกินไปเป็นมลูคา่ 87,600 บาทตอ่เดือน 

 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ด 
 มลูคา่ความสญูเสียรวมท่ีเกิดขึน้จากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ดจะเกิด
จากมลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง และมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่
ตรงตามคา่เป้าหมาย ดงันี ้
 TC%FFA = CRW %FFA + COT %FFA 

 TC%FFA = 10,411.34 + 87,600 (บาท/เดือน) 
TC%FFA = 98,011.34 บาทตอ่เดือน 
จากการควบคุมปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่เม็ด ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียรวม

98,011.34 บาทตอ่เดือน  

3. มลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการท่ี 3: Amalgamator 
กระบวนการท่ี 3 เป็นการผสมสบู่เม็ดให้เป็นเนือ้สบู่ (Base soap) จากส่วนผสมซึ่งเป็น

พารามิเตอร์ของกระบวนการ (PP) ท่ีต้องควบคุมให้ได้ตามสูตรของสบู่แต่ละชนิดคือ น า้หอม 
(Perfume), น า้สี (Slurry), สารสกัด (Minor ingredient) และระยะเวลากวนผสม โดยใน
กระบวนการนีจ้ะไม่มีการควบคุมลักษณะคุณภาพของเนือ้สบู่ก่อน (IPP) ก่อนท่ีจะส่งไปสู่
กระบวนการขึน้รูปสบูก้่อน ท าให้ไม่สามารถประเมินมลูค่าความสญูเสียจากพารามิเตอร์ในระดบั 
IPP ของกระบวนการนีไ้ด้ 

4. มลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการท่ี 4: Finishing line 
ในกระบวนการท่ี 4 เป็นการขึน้รูปสบู่ก้อนซึ่งถือเป็นผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย สามารถ

พิจารณาข้อมลูการผลิตสบูก้่อนท่ีมีน า้หนกั 80.5  0.2 กรัม ในระยะเวลา 1 เดือน ได้ดงันี ้

ตารางท่ี 4.4 ข้อมลูการผลิตสบูก้่อนในระยะเวลา 1 เดือน 
ล าดบัท่ี ข้อมลูการผลิตสบูก้่อน 

1 จ านวนสบูท่ี่ต้องผลิตทัง้หมด 216,000 ชิน้/เดือน 
2 เวลาทัง้หมดท่ีใช้ในการผลิต 12 ชัว่โมง/เดือน ถือเป็นการผลิตทัง้หมด 12 รุ่น/เดือน 
3 จ านวนการผลิต 18,000 ชิน้/ชัว่โมง หรือ 18,000 ชิน้/รุ่น 
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ในการขึน้รูปสบู่ก้อน (Bar soap) มี FPP ท่ีควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อนคือ น า้หนัก 
(Weight), ความแข็ง (Hardness), ความชืน้ (%Moisture) และกรดไขมนัอิสระ (%FFA) ซึ่งในการ
ตรวจสอบคุณภาพของสบู่ก้อนจะใช้การสุ่มตัวอย่างโดยแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร 
ANSI/ASQ Z1.9 พิจารณามลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการดงันี ้

4.1 มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน (Weight) 
ในการขึน้รูปสบู่ก้อนจะต้องควบคุมน า้หนักของสบู่ก้อนให้เป็นไปตามข้อก าหนดของ

ผู้บริโภคคือ 80.5   0.2 กรัม ในการตรวจสอบน า้หนกัของสบูก้่อนจะอาศยัแผนการสุ่มตวัอย่าง
แบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 โดยท าการตรวจสอบจากจ านวนการผลิต  18,000 ชิน้ตอ่รุ่น ท่ีระดบั 
AQL 1% ซึง่จากการพิจารณาดงัตารางท่ี ก.1 ในภาคผนวก ก ด้วยการตรวจสอบทัว่ไประดบั II จะ
ได้อกัษรรหสั M และเม่ือพิจารณาดงัตารางท่ี ก.2 ในภาคผนวก ก พบว่าต้องท าการสุ่มตวัอย่าง
ด้วยขนาด n = 100 ชิน้ตอ่รุ่น  

จากการสัมภาษณ์โรงงานกรณีศึกษาพบว่าในการควบคุมกระบวนการในแต่ละรุ่น มี
ข้อมลูคา่เฉล่ียน า้หนกัของสบูอ่ยู่ท่ี 80.74 กรัม และมีส่วนเบี่ยงมาตรฐาน (SD) อยู่ท่ี 0.21 และการ
ออกแบบแผนการสุ่มตวัอย่างต้องท าการสุ่มตวัอย่างด้วยขนาด  n = 100 ชิน้ตอ่รุ่น ผู้วิจยัจึงได้น า
ข้อมูลจากการสมัภาษณ์โรงงานกรณีศึกษามาท าการก าหนดค่าน า้หนกัของสบู่ก้อนจากการสุ่ม
ตวัอย่าง 12 รุ่นตอ่เดือน โดยใช้โปรแกรม minitab ซึ่งคิดเป็นจ านวนข้อมลูทัง้สิน้ 1,200 ข้อมลู (12 

x 100) และในการควบคมุกระบวนการจะอาศยัแผนภูมิควบคมุ  ̅ - S โดยท าการควบคมุ 120 
กลุม่ยอ่ย (Subgroups) กลุม่ยอ่ยละ 10 ข้อมลู พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 4.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.6 การควบคมุน า้หนกั (Weight) ของกระบวนการผลิตสบูก้่อน 
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 จากภาพท่ี 4.6 พบว่าข้อมูลของกระบวนการนัน้เป็นไปตามสมมติฐานการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการคือ อยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ และข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกต ิ

(P-value = 0.080 พิจารณาท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05) ดงันัน้จึงมีความน่าเช่ือถือท่ีจะประเมิน
มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการ  ซึ่งมีข้อมูลประกอบการ
พิจารณาดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 80.7 กรัม 
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 80.3 กรัม 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 80.5 กรัม 
 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 80.74 กรัม 

สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐาน  (SD) = 0.21 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน 
จากข้อมลูตวัอยา่งสามารถพิจารณาดชันีคณุภาพได้ดงันี ้

QL = 
 ̅    

  
    

QL = 
  . 4 -   .3

 .21
     

QL = 2.10 

จากตารางท่ี ก.4 ในภาคผนวก ก เม่ือ QL = 2.10  และ n = 100 จะสามารถประมาณ
สดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่รุ่นได้เป็น PLSL = 0.0171 ซึ่งในการพิจารณาผลิตภณัฑ์บกพร่อง จะ
ถือว่าผลิตภัณฑ์ท่ีมีน า้หนกัต ่ากว่าข้อก าหนดของผู้บริโภคนัน้เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีผู้บริโภคไม่ยอมรับ 
(น า้หนกัต ่ากว่า 80.3 กรัม) แต่ถ้ามีน า้หนกัเกินข้อก าหนดของผู้บริโภค (น า้หนกัมากกว่า 80.7 
กรัม) ผู้บริโภคยงัให้การยอมรับ ดงันัน้จึงสรุปได้ว่าสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องของกระบวนการจะ
มาจากสดัสว่นผลิตภณัฑ์ท่ีมีน า้หนกัต ่ากวา่ข้อก าหนด P Weight = PLSL = 0.0171   

 โอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์จากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน 

จากอกัษรรหสั = M, AQL 1% และ P Weight = 0.0171 หรือ 1.71% สามารถ Interpolation 
หาคา่ Pa จากตารางท่ี ก.5 ในภาคผนวก ก ได้ดงันี ้ (จะแสดงหลกัการค านวณเฉพาะการควบคมุ
น า้หนกัสบูก้่อน) 
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0.59% 

Pa    P 
 95%    1.12% 
 X% -45%   1.71%     1.19% 
 50%    2.31% 

 
 -95 

-45 
 = 

 .59 

1.19 
 

 X  = 72.69% 

ดงันัน้ โอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ (Pa) = 0.7269 และมีโอกาสท่ีจะปฏิเสธรุ่น 
(1-Pa) =  0.2731 จากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียท่ีเป็น
ผลมาจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคณุภาพ และมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่า
เป้าหมาย ดงันี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ในการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน 

จากโอกาสในการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ (1-Pa) = 0.2731 จะก่อให้เกิดมลูคา่ความ
สญูเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ ซึ่งเป็นผลมาจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง พิจารณา
ได้ดงันี ้

Cr weight = CRW weight    

เม่ือเกิดการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ จะต้องน าสบูก้่อนท่ีได้จากการผลิตทัง้หมดในรุ่นนัน้
มาท าการขึน้รูปใหม ่ในการค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องจึงไม่ต้อง
น าสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องทัง้หมด และสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้มา
พิจารณา โดยก าหนดให้ค่าใช้จ่ายในการขึน้รูปสบู่ก้อนใหม่เท่ากับ 0.75 บาทต่อชิน้ สามารถ
ค านวณมลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องได้ดงันี ้ 

CRW weight = (1-Pa)(N4)(c RW weight) 
CRW weight = 0.2731 x 18,000 (ชิน้/รุ่น) x 0.75 (บาท/ชิน้) 
CRW weight = 3,686.85 บาท/รุ่น 

ในการควบคมุน า้หนกัของสบู่ก้อน เม่ือเกิดการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ ก่อให้เกิดความ
สญูเสียจากการขึน้รูปสบูก้่อนใหมเ่ป็นมลูคา่ 3,686.85 บาทตอ่รุ่น 

X-95% 
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 มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ในการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน 
มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์จะเกิดขึน้เม่ือ มีผลิตภัณฑ์บกพร่อง

หลุดรอดไปถึงผู้บริโภค สามารถค านวณสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีหลุดรอดไปถึงผู้บริโภคได้
ดงันี ้

PPC = Pa (P weight) 
PPC = 0.7269 x 0.0171 
PPC = 0.0124 

เม่ือมีการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ จะมีสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องจากการควบคุม
น า้หนกัของสบูก้่อนหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค PPC = 0.0124 และจากสมมติฐานของงานวิจยัท่ีว่า 
เม่ือผู้บริโภคตรวจรับผลิตภณัฑ์ 100% จะท าให้เห็นความสญูเสียจากข้อร้องเรียนของผู้บริโภคมาก
ท่ีสดุท่ีจะเป็นไปได้ ซึง่จะชว่ยให้ผู้ผลิตตระหนกัถึงความส าคญัในการผลิตให้ได้ตามข้อก าหนดของ
ผู้บริโภค สามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ได้ดงันี ้

Ca weight = CRS + CPC + CPR + CRWC 
Ca weight = 894.96 + 2,237.40 + 1,342.44 + 167.80 (บาท/รุ่น) 
Ca weight = 4,642.60 บาท/รุ่น 

ในการควบคุมน า้หนักของสบู่ก้อน  ก่อให้เกิดความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของ
ผลิตภณัฑ์เป็นมูลค่า 4,642.60 บาทต่อรุ่น ซึ่งเป็นผลมาจากต้นทุนความล้มเหลวด้านคณุภาพ
ภายนอกดงัตอ่ไปนี ้

- มลูคา่ความสญูเสียจากการตรวจสอบซ า้ 
 การตรวจสอบซ า้จะเกิดขึน้เม่ือได้รับข้อร้องเรียนจากผู้ บริโภคจากการท่ีมีผลิตภัณฑ์
บกพร่องหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค โดยก าหนดให้คา่ใช้จา่ยจากการตรวจสอบซ า้เท่ากบั 4 บาทตอ่ชิน้ 
สามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากการตรวจซ า้ได้ดงัสมการท่ี 3.16 

CRS   = PPC x NC x cRS  
 CRS   = 0.0124 x 18,000 (ชิน้/รุ่น) x 4 (บาท/ชิน้) 
 CRS   = 894.96 บาท/รุ่น 

จากการท่ีมีสบู่ก้อนท่ีมีน า้หนกัต ่ากว่าข้อก าหนดหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค ท าให้เกิดความ
สญูเสียจากการตรวจสอบซ า้เป็นมลูคา่ 894.96 บาทตอ่รุ่น 
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- มลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับ 
 เม่ือผู้บริโภคตรวจพบสบู่ก้อนท่ีมีน า้หนกัต ่ากว่าข้อก าหนด จะมีการเรียกปรับเป็นเงิน 10 
บาท/ชิน้ สามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับได้ดงัสมการท่ี 3.20 

CPC = PPC x NC x cPC 

CPC = 0.0124 x 18,000 (ชิน้/รุ่น) x 10 (บาท/ชิน้) 
CPC = 2,237.40 บาท/รุ่น 

 เม่ือมีสบูก้่อนท่ีมีน า้หนกัต ่ากว่าข้อก าหนดหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค ท าให้เกิดความสญูเสีย
จากคา่ปรับเป็นมลูคา่ 2,237.40 บาทตอ่รุ่น 

- มลูคา่ความสญูเสียในการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม่ 
เม่ือผู้บริโภคตรวจพบสบูก้่อนท่ีมีน า้หนกัต ่ากว่าข้อก าหนด จะต้องมีการเปล่ียนผลิตภณัฑ์

ชิน้ใหมใ่ห้กบัผู้บริโภค โดยก าหนดให้มีคา่ใช้จ่ายในการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ชิน้ใหม่เท่ากบั 6 บาทตอ่
ชิน้ สามารถค านวณมูลค่าความสูญเสียจากการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ชิน้ใหม่ให้กับผู้บริโภคได้ดัง
สมการท่ี 3.21 

CPR = PPC x NC x cPR  
CPR = 0.0124 x 18,000 (ชิน้/รุ่น) x 6 (บาท/ชิน้) 
CPR = 1,342.44 บาท/รุ่น 
เม่ือมีสบูก้่อนท่ีมีน า้หนกัต ่ากว่าข้อก าหนดหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค ท าให้เกิดความสญูเสีย

จากการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ชิน้ใหมใ่ห้กบัผู้บริโภคเป็นมลูคา่ 1,342.44 บาทตอ่รุ่น 

- มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
 เม่ือมีสบูก้่อนท่ีมีน า้หนกัต ่ากว่าข้อก าหนดหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค ผู้ผลิตจะต้องท าการขึน้
รูปสบูก้่อนใหม่ โดยก าหนดให้มีค่าใช้จ่าย 0.75 บาทตอ่ชิน้ สามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสีย
จากการจากการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องเม่ือหลดุรอดไปถึงผู้บริโภคได้ดงัสมการท่ี 3.25 

CRWC = PPC x NC x PRW weight x cRWC  
CRWC = 0.0124 x 18,000 (ชิน้/รุ่น) x 1 x 0.75 (บาท/ชิน้) 
CRWC = 167.80 บาท/รุ่น 
จากการท่ีมีสบู่ก้อนซึ่งมีน า้หนักต ่ากว่าข้อก าหนดหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค  จะก่อให้เกิด

ความสญูเสียจากแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องเป็นมลูคา่ 167.80 บาทตอ่รุ่น 
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 มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมายจากการควบคมุน า้หนกัสบูก้่อน 
จากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อนพบว่ามีคา่เฉล่ียของน า้หนกัสบูอ่ยู่ท่ี 80.74 กรัมตอ่ชิน้ 

ซึง่สงูกวา่คา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว้ท่ี 80.5 กรัมตอ่ชิน้ จะมีผลตอ่คา่วตัถดุบิท่ีใช้มากเกินไป สามารถ
ค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรงคา่เป้าหมายได้ดงัสมการท่ี 3.28 โดยก าหนดให้คา่
วตัถดุบิในการผลิตสบูก้่อน = 0.025 บาท/กรัม  

COT weight = (       – TWeight) N4 M weight 

COT weight= 80.74 - 80.5 (กรัม/ชิน้) x 18,000 (ชิน้/รุ่น) x 0.025 (บาท/กรัม) 
COT weight= 108 บาท/รุ่น 

จากการควบคมุน า้หนกัของสบู่ก้อน ซึ่งมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 80.74 กรัม พบว่ามีมูลค่าความ
สญูเสียจากใช้วตัถดุบิในการผลิตมากเกินไปเป็นมลูคา่ 108 บาทตอ่รุ่น 

 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน 
จากการควบคมุน า้หนกัของสบู่ก้อน สามารถประเมินมลูค่าความสูญเสียรวมซึ่งเป็นผล

จากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ การยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ และการผลิตไม่ตรงตามค่า
เป้าหมาย ได้ดงันี ้

TC weight = Cr weight+ Ca weight + COT weight  
TC weight = 3,686.85 + 4,642.60 + 108 (บาท/รุ่น) 
TC weight = 8,437.45 บาท/รุ่น 

จากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน พบว่ามีมลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลว
ด้านคณุภาพ และจากการท่ีผลิตไม่ตรงตามคา่เป้าหมายเป็นมลูคา่ 8,437.45 บาทตอ่รุ่น ซึ่งท าให้
สามารถประเมินมลูคา่ความสญูเสียรวมตอ่การผลิตใน 1 เดือน ซึง่มีการผลิตจ านวน 12 รุ่น ดงันี ้

TC weight = 12 (รุ่น/เดือน) x 8,437.45 บาท/รุ่น 
TC weight = 101,249.40 บาท/เดือน 

น า้หนกัของสบู่ก้อนท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนด ก่อให้เกิดความสูญเสียจากต้นทนุความ
ล้มเหลวด้านคุณภาพ และความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมายเป็นมูลค่ารวม  
101,249.40 บาทตอ่เดือน 
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4.2 มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุความแข็งของสบูก้่อน (Hardness) 
กระบวนการผลิตสบู่ก้อนจะต้องควบคมุความแข็งให้อยู่ท่ี 85   5 จากการตรวจสอบ

คณุภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 (N= 18,000, 
อกัษรรหสั = M, การตรวจสอบทัว่ไประดบั II, AQL 1.0%) ต้องท าการสุ่มตวัอย่าง n = 100 ชิน้ตอ่
รุ่น จ านวนทัง้หมด 12 รุ่นต่อเดือน ซึ่งข้อมูลความแข็งนีผู้้ วิจัยได้ใช้โปรแกรม minitab ในการ
ก าหนดค่าขึน้ เน่ืองจากมีข้อจ ากัดในการให้ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา ในการควบคุม

กระบวนการผลิตจะใช้แผนภูมิควบคมุ  ̅ – S เพ่ือติดตามความผิดปกติของกระบวนการ พิจารณา
ได้ดงัภาพท่ี 4.7 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7 การควบคมุความแข็ง (Hardness) ของกระบวนการผลิตสบูก้่อน 

จากภาพท่ี 4.7 พบว่าข้อมูลของกระบวนการนัน้เป็นไปตามสมมติฐานการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการคือ อยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ และข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกต ิ

(P-value = 0.938 พิจารณาท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05) ดงันัน้จึงมีความน่าเช่ือถือท่ีจะประเมิน
มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการ  ซึ่งมีข้อมูลประกอบการ
พิจารณาดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 90  
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 80 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 85  
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 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 88.74 
 สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) = 2.16 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุความแข็งของสบูก้่อน 

จากข้อมลูตวัอยา่งสามารถพิจารณาดชันีคณุภาพได้ดงันี ้

QL = 
 ̅    

  
  และ     QU = 

     ̅

  
  

QL = 
  . 4 -   

2.1 
      QU = 

9  -   . 4

2.1 
  

QL = 4.05  และ     QU = 0.58 

จากตารางท่ี ก.4 ในภาคผนวก ก เม่ือ QL = 4.05 และ QU  = 0.58 และ n = 100 จะ
สามารถประมาณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องได้เป็น PLSL = 0.0000 และ PUSL = 0.2813 ดงันัน้
สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่รุ่นจะเป็นผลมาจากสดัส่วนผลิตภณัฑ์ท่ีมีความแข็งของสบูก้่อนเกิน
ข้อก าหนด P Hardness = P USL = 0.2813 ซึ่งจะไปมีผลตอ่การขึน้รูปของสบูก้่อน ท าให้มีโอกาสท่ีจะ
เกิดสบูก้่อนมีน า้หนกัเกินข้อก าหนดของผู้บริโภค และสง่ผลกระทบถึงต้นทนุวตัถดุบิในการผลิตได้ 

ในการพิจารณามูลค่าความสูญเสียจากการควบคมุความแข็งของสบู่ก้อนจะไม่มีมูลค่า
ความสูญเสียเกิดขึน้ เน่ืองจากจะไปปรากฏเป็นมูลค่าความสูญเสียเม่ือขึน้รูปสบู่ก้อนจากต้นทุน
วตัถดุบิท่ีใช้มากเกินไป และคา่ความแข็งของสบูนี่จ้ะไม่มีผลตอ่การยอมรับผลิตภณัฑ์จากผู้บริโภค 
จงึไมมี่มลูคา่ความสญูเสียจากข้อร้องเรียนของผู้บริโภคเกิดขึน้ 

4.3 มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุความความชืน้ของสบูก้่อน (%Moisture) 
ปริมาณความชืน้ในสบูก้่อนต้องควบคมุให้อยู่ท่ี 12.0   2.0% จากการตรวจสอบคณุภาพ

ของผลิตภณัฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 (N= 18,000, อกัษรรหสั = 
M, การตรวจสอบทัว่ไประดบั II, AQL 1.5%) ต้องท าการสุ่มตวัอย่าง n = 100 ชิน้ตอ่รุ่น จ านวน

ทัง้หมด 12 รุ่นตอ่เดือน ในการควบคมุกระบวนการผลิตจะใช้แผนภูมิควบคมุ  ̅ – S เพ่ือติดตาม
ความผิดปกตขิองกระบวนการ พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 4.8 (เป็นข้อมลูท่ีผู้วิจยัก าหนดคา่ขึน้) 
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ภาพท่ี 4.8 การควบคมุความชืน้ (%Moisture) ของกระบวนการผลิตสบูก้่อน 

จากภาพท่ี 4.8 พบว่าข้อมูลของกระบวนการนัน้เป็นไปตามสมมติฐานการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการคือ อยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ และข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกต ิ

(P-value = 0.510 พิจารณาท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05) ดงันัน้จึงมีความน่าเช่ือถือท่ีจะประเมิน
มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการ  ซึ่งมีข้อมูลประกอบการ
พิจารณาดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 14 %  
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 10% 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 12% 
 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 12.09% 
 สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) = 0.40 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุความชืน้ของสบูก้่อน 

จากข้อมลูตวัอยา่งสามารถพิจารณาดชันีคณุภาพได้ดงันี ้

QL = 
 ̅    

  
  และ     QU = 

     ̅
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QL = 
12. 9 - 1 

 .4 
      QU = 

14 – 12. 9

 .4 
  

QL = 5.23  และ     QU = 4.78 

จากตารางท่ี ก.4 ในภาคผนวก ก เม่ือ QL = 5.23 และ QU  = 4.78 และ n = 100 จะ
สามารถประมาณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องได้เป็น PLSL = 0.0000 และ PUSL = 0.0000 จะเห็นว่า
สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่รุ่นจากการควบคมุความชืน้ของสบูก้่อน P %Moisture = 0 ซึ่งจะมีโอกาส
ในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ Pa = 1  

จากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ในการควบคมุความชืน้ของสบูก้่อน ด้วย Pa = 1 จะท า
ให้ไมมี่มลูคา่ความสญูเสียจากการปฎิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์เกิดขึน้ และความชืน้ของสบูก้่อนไม่ถือ
เป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั จงึไมมี่มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีเป็น
ผลมาจากข้อร้องเรียนของผู้ บริโภค แต่จะมีมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตไม่ตรงค่า
เป้าหมาย พิจารณาได้ดงันี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงคา่เป้าหมายจากการควบคมุความชืน้ของสบูก้่อน 
ความชืน้ของสบู่ก้อนจะมีผลมาจากการเติมน า้ , น า้หอม และน า้สีในขัน้ตอนของการ

เตรียมเนือ้สบู่ ซึ่งถ้ามีการเติมส่วนผสมดงักล่าวคลาดเคล่ือนไปจากสูตรท่ีก าหนดก็จะมีผลต่อ
ความชืน้ของสบู่ก้อน จากการควบคมุกระบวนการจะเห็นว่ามีค่าเฉล่ียความชืน้ของสบู่ก้อนอยู่ ท่ี 
12.09% ซึ่งมากกว่าคา่เป้าหมายอยู่ 0.09% สามารถค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่
ตรงค่าเป้าหมายได้ดงัสมการท่ี 3.28 โดยก าหนดให้ค่าวัตถุดิบในการปรับความชืน้เป็น 0.05 
บาท/%Moisture 

COT %Moisture = (          – T%Moisture) N4 M %Moisture 

COT%Moisture = 12.09 - 12 (%Moisture/ชิน้) x 18,000 (ชิน้/รุ่น) x 0.05 (บาท/%Moisture) 
COT %Moisture = 81.00 บาท/รุ่น 
จากการควบคุมความชืน้ของสบู่ก้อน ซึ่งมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 12.09 % จะก่อให้เกิดความ

สญูเสียจากใช้วตัถดุบิในการผลิตมากเกินไปเป็นมลูคา่ 81.00 บาทตอ่รุ่น 

 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากการควบคมุปริมาณความชืน้ของสบูก้่อน 
มลูคา่ความสญูเสียรวมจากการควบคมุปริมาณความชืน้ของสบูก้่อนจะมีผลมาจากมลูคา่

ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงคา่เป้าหมาย พิจารณาได้ดงันี ้
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TC %Moisture = COT %Moisture  
TC %Moisture = 81.00 บาท/รุ่น 
จากการควบคมุปริมาณความชืน้ของสบู่ก้อน พบว่ามีมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากการ

ผลิตไม่ตรงตามคา่เป้าหมายเป็นมลูคา่ 81 บาทต่อรุ่น สามารถประมาณมลูคา่ความสูญเสียรวม
ตอ่การผลิตใน 1 เดือน ซึง่มีการผลิตจ านวน 12 รุ่น ดงันี ้

TC %Moisture = 12 (รุ่น/เดือน) x 81 บาท/รุ่น 
TC %Moisture = 972 บาท/เดือน 

จากการควบคมุปริมาณความชืน้ของสบูก้่อน พบวา่มีมลูคา่ความสญูเสียจากการท่ีผลิต
ไมต่รงตามคา่เป้าหมายเป็นมลูคา่รวม 972 บาทตอ่เดือน 

4.4 มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน (%FFA) 
ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูก้่อนต้องควบคมุให้อยู่ท่ี 1.2   0.5% จากการตรวจสอบ

คณุภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 (N= 18,000, 
อกัษรรหสั = M, การตรวจสอบทัว่ไประดบั II, AQL 1.5%) ต้องท าการสุ่มตวัอย่าง n = 100 ชิน้ตอ่

รุ่น จ านวนทัง้หมด 12 รุ่นตอ่เดือน ในการควบคมุกระบวนการผลิตจะใช้แผนภูมิควบคมุ  ̅ – S 
เพ่ือตดิตามความผิดปกตขิองกระบวนการ พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 4.9 (เป็นข้อมลูท่ีผู้วิจยัก าหนดคา่
ขึน้) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.9 การควบคมุกรดไขมนัอิสระ (%FFA) ของกระบวนการผลิตสบูก้่อน 
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จากภาพท่ี 4.9 พบว่าข้อมูลของกระบวนการนัน้เป็นไปตามสมมติฐานการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการคือ อยู่ภายใต้สภาวะควบคมุ และข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกต ิ

(P-value = 0.226 พิจารณาท่ีระดบันยัส าคญั α = 0.05) ดงันัน้จึงมีความน่าเช่ือถือท่ีจะประเมิน
มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของกระบวนการ  ซึ่งมีข้อมูลประกอบการ
พิจารณาดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 1.7 %  
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 0.7% 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 1.2% 
 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 1.29% 
 สว่นเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) = 0.09 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน 

จากข้อมลูตวัอยา่งสามารถพิจารณาดชันีคณุภาพได้ดงันี ้

QL = 
 ̅    

  
  และ     QU = 

     ̅

  
  

QL = 
1.29 –  . 

 . 9
      QU = 

1.  – 1.29

 . 9
  

QL = 6.56  และ     QU = 4.56 

จากตารางท่ี ก.4 ในภาคผนวก ก เม่ือ QL = 6.56 และ QU  = 4.56 และ n = 100 จะ
สามารถประมาณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องได้เป็น PLSL = 0.0000 และ PUSL = 0.0000 ดงันัน้
สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่รุ่นจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน P%FFA = 0 ซึ่ง
จะมีโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ Pa = 1  

จากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ในการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน ด้วย 
Pa = 1 จะท าให้ไมมี่มลูคา่ความสญูเสียจากการปฎิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์เกิดขึน้ และปริมาณกรด
ไขมนัอิสระของสบูก้่อนไม่ถือเป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญั จึงไม่มีมลูคา่ความสญูเสียจากการ
ยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นผลมาจากข้อร้องเรียนของผู้บริโภค แต่จะมีมูลค่าความสูญเสียท่ี
เกิดจากการผลิตไมต่รงคา่เป้าหมาย พิจารณาได้ดงันี ้
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 มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมายจากการควบคุมปริมาณกรด
ไขมนัอิสระของสบูก้่อน 
ปริมาณกรดไขมนัของสบูก้่อนจะมีผลมาจากการเติมน า้-น า้สี, น า้หอม และสารสกัด ใน

ขัน้ตอนของการเตรียมเนือ้สบู ่ซึง่ถ้ามีการเตมิสว่นผสมดงักล่าวคลาดเคล่ือนไปจากสตูรท่ีก าหนดก็
จะมีผลต่อปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบู่ก้อน จากการควบคมุกระบวนการจะเห็นว่ามีค่าเฉล่ีย
กรดไขมนัอิสระของสบูก้่อนอยู่ท่ี 1.29% สามารถค านวณมูลคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรง
คา่เป้าหมายได้ดงัสมการท่ี 3.28 โดยก าหนดให้คา่วตัถดุิบในการปรับปริมาณกรดไขมนัอิสระเป็น 
0.07 บาท/%FFA 

COT %FFA = (     – T%FFA) N4 M %FFA 

COT %FFA = 1.29 – 1.2 (%FFA/ชิน้) x 18,000 (ชิน้/รุ่น) x 0.07 (บาท/%FFA) 
COT %FFA = 113.4 บาท/รุ่น 
จากการควบคุมปริมาณกรดไขมันอิสระของสบู่ก้อน ซึ่งมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 1.29 % จะ

ก่อให้เกิดความสญูเสียจากใช้วตัถดุบิในการผลิตมากเกินไปเป็นมลูคา่ 113.4 บาทตอ่รุ่น 

 มลูคา่ความสญูเสียรวมจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน 
มูลค่าความสูญเสียรวมจากการควบคุมปริมาณกรดไขมันอิสระของสบู่ ก้อนจะมีผลมา

จากมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมาย พิจารณาได้ดงันี ้
TC%FFA = COT %FFA  
TC%FFA = 113.4 บาท/รุ่น 
จากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบู่ก้อน พบว่ามีความสูญเสียท่ีเกิดจากการ

ผลิตไมต่รงคา่เป้าหมายเป็นมลูคา่ 113.4 บาทตอ่รุ่น สามารถประมาณมลูคา่ความสญูเสียรวมตอ่
การผลิตใน 1 เดือน ซึง่มีการผลิตจ านวน 12 รุ่น ดงันี ้

TC%FFA = 12 (รุ่น/เดือน) x 113.4 บาท/รุ่น 
TC%FFA = 1,360.80 บาท/เดือน 
จากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน พบว่ามีมลูคา่ความสญูเสียจากการท่ี

ผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมายเป็นมลูคา่รวม 1,360.80 บาทตอ่เดือน 

จากการประเมินมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสบู่ ซึ่งผลจากการ
ค านวณนัน้สอดคล้องกบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้จริงในโรงงานกรณีศกึษาตามข้อมลูท่ีได้จาก
การสมัภาษณ์และตรวจสอบจากผู้ เช่ียวชาญในกระบวนการควบคมุคณุภาพ สามารถสรุปเป็น
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ความสญูเสียเชิงต้นทนุท่ีเกิดจากการควบคมุของพารามิเตอร์ในระดบั IPP และ FPP ได้ดงัตารางท่ี 
4.5 

ตารางท่ี 4.5 มูลค่าความสูญเสียจากการควบคุมพารามิเตอร์ในระดบั IPP และ FPP ของ
กระบวนการผลิตสบู ่(บาท/เดือน) 

กระบวนการ IPP FPP มลูคา่ความสญูเสีย 

CSU: ผลิตสบูเ่หลว 
% NaCl  84,796 
% NaOH  45,287 

Eco dryer: ผลิตสบูเ่ม็ด 
% Moisture สบูเ่ม็ด  4 

% FFA สบูเ่ม็ด  98,011 

Finishing line: ขึน้รูปสบู่
ก้อน 

 Weight 101,249 
 Hardness - 

 %Moisture สบูก้่อน 972 

 %FFA สบูก้่อน 1,361 
 

4.2.2.2 การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP 
หลงัจากประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการแล้ว จะต้อง

มีการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุนของ FPP เพ่ือท่ีจะใช้พิจารณาร่วมกบัความวิกฤตเชิง
เทคนิคในการจัดล าดับและเลือก FPP ซึ่งจะเป็นการคัดกรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลต่อ
กระบวนการผลิตไปพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ   

ในการประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุนจากระดับความสามารถของกระบวนการ จะ
สามารถประเมินได้ในพารามิเตอร์ในระดบั IPP และ FPP  ซึ่งจากสมมติฐานของงานวิจยัท่ีว่า 
มูลค่าความสูญเสียในระดับ FPP จะมีผลมาจากมูลค่าความสูญเสียในระดับ IPP ท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนั  เม่ือ FPP ได้ถูกเลือกในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จะท าให้
ปัญหาในระดบั IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์สงูกบั FPP จะได้รับการพิจารณาไปด้วย   ในการพิจารณา
ระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุนของ FPP จึงเป็นการเรียงล าดบัผลรวมมูลค่าความสูญเสียของ FPP 
ใดๆ กบัมลูคา่ความสญูเสียของ IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กนั โดย FPP ตวัใดมีมลูคา่ความสญูเสียรวม
มากท่ีสุดก็จะมีระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุนสูงท่ีสุด  ในการพิจารณาจะเร่ิมจากการวิเคราะห์
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ความสมัพนัธ์ระหว่าง IPP กบั FPP ซึ่งได้จากการสมัภาษณ์ข้อมลูของกระบวนการผลิต สามารถ
พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 4.10 

 
 
 

 

 
 

ภาพท่ี 4.10 ความสมัพนัธ์ระหวา่ง IPP และ FPP ของกระบวนการผลิตสบู ่

จากภาพท่ี 4.10 เม่ือพิจารณาการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อนจะเห็นว่า มีความสมัพนัธ์
กบัพารามิเตอร์อ่ืนๆ เป็นล าดบัขัน้ คือ ความแข็งของสบูก้่อน ซึ่งเป็นผลมาจากปริมาณความชืน้ใน
สบู่ก้อน, ปริมาณความชืน้ในสบู่เม็ด และปริมาณเกลือในสบู่เหลว ตามล าดบั ในส่วนของการ
ควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูก้่อน จะมีผลมาจากปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ด และ
ความเป็นด่างในสบู่เหลว ตามล าดบั จากความสัมพนัธ์ของพารามิเตอร์ในการควบคมุคณุภาพ
ของผลิตภัณฑ์ สามารถพิจารณามูลค่าความสูญเสียของ FPP จากพารามิเตอร์อ่ืนๆท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนัดงัภาพท่ี 4.11 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.11 การพิจารณามลูคา่ความสญูเสียของ FPP จากความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ใน
กระบวนการผลิตสบู ่
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ในการพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (IPP และ FPP) จะ
อาศยัการพิจารณาร่วมกนัของผู้วิจยั และผู้ เช่ียวชาญในกระบวนการผลิตซึ่งเป็นผู้ ให้ข้อมลู โดยยึด
เกณฑ์การให้คะแนนความสมัพนัธ์ซึง่อ้างอิงจาก Rojanarowan and Jirasettapong (2012) คือ  
0   = ไม่มีความสมัพนัธ์กับ FPP, 1 = มีความสมัพนัธ์กับ FPP ในระดบัเล็กน้อย, 4   = มี
ความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัปานกลาง และ 9 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัมาก สามารถ
พิจารณามลูคา่ความสญูเสียจากความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิตได้ดงันี ้

1. มลูคา่ความสญูเสียจาก % NaCl ท่ีมีผลตอ่พารามิเตอร์ท่ีสมัพนัธ์กนั 
พิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่ง % NaCl กบัพารามิเตอร์อ่ืนๆดงันี ้

- % NaCl มีความสมัพนัธ์กบัความชืน้ของสบูเ่ม็ด = 9 
- % NaCl มีความสมัพนัธ์กบัความชืน้ของสบูก้่อน = 1 
- % NaCl มีความสมัพนัธ์กบัความแข็งของสบูก้่อน = 1 
- % NaCl มีความสมัพนัธ์กบัน า้หนกัของสบูก้่อน = 1  

จากความสมัพนัธ์ข้างต้นสามารถพิจารณามูลค่าความสูญเสียของพารามิเตอร์ท่ีเป็นผล
มาจากการควบคมุ % NaCl ได้ดงันี ้ (การควบคมุ % NaCl มีมลูคา่ความสญูเสียเกิดขึน้ 84,796 
บาทตอ่เดือน) 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่ความชืน้ของสบูเ่ม็ด = 
9

9 1 1 1
 x 84,796 = 63,597 บ./เดือน 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่ความชืน้ของสบูก้่อน = 
1

9 1 1 1
 x 84,796 = 7,066.33 บ./เดือน 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่ความแข็งของสบูก้่อน = 
1

9 1 1 1
 x 84,796 = 7,066.33 บ./เดือน 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่น า้หนกัของสบูก้่อน = 
1

9 1 1 1
 x 84,796 = 7,066.33 บ./เดือน 

2. มลูคา่ความสญูเสียจากปริมาณความชืน้ของสบูเ่ม็ดท่ีมีผลตอ่พารามิเตอร์ท่ีสมัพนัธ์กนั 
ความสูญเสียจากการควบคมุความชืน้ของสบู่เม็ดมีมูลค่า 63,601 บาทต่อเดือน (4 + 

63,597) ซึ่งเป็นผลมากจากมูลค่าความสูญเสียของ % NaCl ของสบู่เหลวท่ีมีความสมัพนัธ์กัน 
พิจารณาความสมัพนัธ์ระหว่างความชืน้ของสบูเ่ม็ดกบัพารามิเตอร์อ่ืนๆ ดงันี ้

- ความชืน้ของสบูเ่ม็ดมีความสมัพนัธ์กบัความชืน้ของสบูก้่อน = 1 



168 

 

- ความชืน้ของสบูเ่ม็ดมีความสมัพนัธ์กบัความแข็งของสบูก้่อน = 1 
- ความชืน้ของสบูเ่ม็ดมีความสมัพนัธ์กบัน า้หนกัของสบูก้่อน = 1 

จากความสมัพนัธ์ข้างต้นสามารถพิจารณามูลค่าความสูญเสียของพารามิเตอร์ท่ีเป็นผล
มาจากการควบคมุความชืน้ของสบูเ่ม็ดได้ดงันี ้

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่ความชืน้ของสบูก้่อน = 
1

1 1 1
 x 63,601 = 21,200.33 บ./เดือน 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่ความแข็งของสบูก้่อน = 
1

1 1 1
 x 63,601 = 21,200.33 บ./เดือน 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่น า้หนกัของสบูก้่อน = 
1

1 1 1
 x 63,601 = 21,200.33 บ./เดือน 

3. มลูคา่ความสญูเสียจากปริมาณความชืน้ของสบูก้่อนท่ีมีผลตอ่พารามิเตอร์ท่ีสมัพนัธ์กนั 
ความสญูเสียจากการควบคมุความชืน้ของสบูก้่อนมีมลูคา่ 29,238.66 บาทตอ่เดือน (972 

+ 7,066.33 + 21,200.33) ซึ่งเป็นผลมากจากมลูคา่ความสูญเสียของความชืน้ของสบู่ก้อนท่ีมี
ความสัมพันธ์กับ %NaCl ของสบู่เหลว และความชืน้ของสบู่เม็ด ตามล าดับ พิจารณา
ความสมัพนัธ์ระหวา่งความชืน้ของสบูก้่อนกบัพารามิเตอร์อ่ืนๆ ดงันี ้

- ความชืน้ของสบูก้่อนมีความสมัพนัธ์กบัความแข็งของสบูก้่อน = 1 
- ความชืน้ของสบูก้่อนมีความสมัพนัธ์กบัน า้หนกัของสบูก้่อน = 1 

จากความสมัพนัธ์ข้างต้นสามารถพิจารณามูลค่าความสูญเสียของพารามิเตอร์ท่ีเป็นผล
มาจากการควบคมุความชืน้ของสบูก้่อนได้ดงันี ้

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่ความแข็งของสบูก้่อน = 
1

1 1
 x 29,238.66 = 14,619.33 บ./เดือน 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีสง่ผลตอ่น า้หนกัของสบูก้่อน = 
1

1 1
 x 29,238.66 = 14,619.33 บ./เดือน 

4. มลูคา่ความสญูเสียจากความแข็งของสบูก้่อนท่ีมีผลตอ่พารามิเตอร์ท่ีสมัพนัธ์กนั 
ความสูญเสียจากการควบคมุความแข็งของสบู่ก้อนมีมูลค่า 42,885.99 บาทต่อเดือน (0 

+ 7,066.33 + 21,200.33 + 14,619.33) ซึง่เป็นผลมากจากมลูคา่ความสญูเสียของความแข็งของ
สบูก้่อนท่ีมีความสมัพนัธ์กบั % NaCl ของสบูเ่หลว, ความชืน้ของสบูเ่ม็ด และความชืน้ของสบูก้่อน 
ตามล าดบั 
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จากความสมัพันธ์ของความแข็งของสบู่ก้อนท่ีส่งผลต่อน า้หนักของสบู่ก้อนโดยตรง จึง
พิจารณาได้ว่ามลูค่าความสูญเสียจากการควบคมุความแข็งของสบู่ก้อนจะส่งผลถึงมูลค่าความ
สญูเสียจากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อนเป็นมลูคา่ 42,885.99 บาทตอ่เดือน 

5. มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน 
ในการควบคุมน า้หนกัของสบู่ก้อนมีมูลค่าความสูญเสียเกิดขึน้ 101,249 บาทต่อเดือน

นอกจากนัน้ยงัเป็นผลมาจากมลูคา่ความสญูเสียของ % NaCl ในสบูเ่หลว 7,066.33 บาทตอ่เดือน
, มลูคา่ความสญูเสียจากความชืน้ของสบูเ่ม็ด 21,200.33 บาทตอ่เดือน, มลูคา่ความสญูเสียจาก
ความชืน้ของสบูก้่อน 14,619.33 บาทตอ่เดือน และมลูคา่ความสญูเสียจากความแข็งของสบกู้อน 
42,885.99 บาทต่อเดือน ดังนัน้การควบคุมน า้หนักของสบู่ก้อนท่ีมีผลมาจากพารามิเตอร์ท่ีมี
ความสัมพันธ์กัน จะก่อให้เกิดความสูญเสียจากความสามารถของกระบวนการเป็นมูลค่า 
187,020.98 บาทตอ่เดือน 

6. มลูคา่ความสญูเสียจาก % NaOH ท่ีมีผลตอ่พารามิเตอร์ท่ีสมัพนัธ์กนั 
พิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่ง % NaOH กบัพารามิเตอร์อ่ืนๆดงันี ้

- % NaOH มีความสมัพนัธ์กบัปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูเ่ม็ด = 9 
- % NaOH มีความสมัพนัธ์กบัปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน = 4 

จากความสมัพนัธ์ข้างต้นสามารถพิจารณามูลค่าความสูญเสียของพารามิเตอร์ท่ีเป็นผล
มาจากการควบคมุ % NaOH ได้ดงันี ้(การควบคมุ % NaOH มีมลูคา่ความสญูเสียเกิดขึน้ 45,287 
บาทตอ่เดือน) 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีส่งผลตอ่ปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูเ่ม็ด = 
9

9 4
 x 45,287 = 31,352.54

บ./เดือน 

มลูคา่ความสญูเสียท่ีส่งผลตอ่ปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน = 
4

9 4
 x 45,287 = 13,934.46 

บ./เดือน 

7. มลูคา่ความสญูเสียจากปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูเ่ม็ดท่ีมีผลตอ่พารามิเตอร์ท่ีสมัพนัธ์
กนั 
ความสญูเสียจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูเ่ม็ดมีมลูคา่ 98,011 บาทตอ่

เดือน นอกจากนัน้ยงัมีผลมากจากมูลค่าความสูญเสียของ % NaOH ของสบูเ่หลว 31,352.54 



170 

 

บาทตอ่เดือน ดงันัน้การควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูเ่ม็ดท่ีมีผลมาจากพารามิเตอร์ท่ีมี
ความสัมพันธ์กัน จะก่อให้เกิดความสูญเสียจากความสามารถของกระบวนการเป็นมูลค่า 
129,363.54 บาทตอ่เดือน จากความสมัพนัธ์ของปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูเ่ม็ดท่ีส่งผลต่อ
ปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อนโดยตรง จึงพิจารณาได้ว่ามลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุ
ปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบู่เม็ดจะส่งผลถึงมูลค่าความสูญเสียจากการควบคมุปริมาณกรด
ไขมนัอิสระของสบูก้่อนเป็นมลูคา่ 129,363.54 บาทตอ่เดือน 

8. มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน 
ในการควบคุมปริมาณกรดไขมันอิสระของสบู่ก้อนมีมูลค่าความสูญเสียเกิดขึน้ 1,361 

บาทต่อเดือน นอกจากนัน้ยังเป็นผลมาจากมูลค่าความสูญเสียของ % NaOH ของสบู่เหลว 
13,934.46 บาทต่อเดือน และมูลค่าความสูญเสียจากปริมาณกรดไขมันอิสระของสบู่เม็ด 
129,363.54 บาทต่อเดือน ดงันัน้การควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบู่ก้อนท่ีมีผลมาจาก
พารามิเตอร์ท่ีมีความสมัพนัธ์กนั จะก่อให้เกิดความสญูเสียจากความสามารถของกระบวนการเป็น
มลูคา่ 144,659 บาทตอ่เดือน 

จากการพิจารณาความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (IPP และ FPP) 
สามารถสรุปมลูคา่ความสญูเสียจากความสามารถของกระบวนการในการควบคมุคณุภาพของสบู่
ก้อนในระดบั FPP ซึง่เรียงตามระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ แสดงดงัตารางท่ี 4.6 

ตารางท่ี 4.6 ระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP ในการควบคมุคณุภาพของสบูก้่อน 
ระดบัความ

วิกฤตเชิงต้นทนุ 
FPP 

มลูคา่ความสญูเสียจากพารามิเตอร์ท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนั (บาท/เดือน) 

มลูคา่ความสญูเสีย 
(บาท/เดือน) 

4 
น า้หนกัสบู่
ก้อน 

101,249 + 7,066.33 +21,200.33 + 
14,619.33 + 42,885.99 

187,021 

3 %FFA สบูก้่อน 1,361 + 13,934.46 + 129,363.54 144,659 
2 ความแข็งสบู่

ก้อน 
0 +7,066.33 + 21,200.33 + 

14,619.33 
42,886 

1 
%Moisture 
สบูก้่อน 

972 + 7,066.33 + 21,200.33 29,239 

*หมายเหต ุมูลค่าความสูญเสียของ FPP ทีเ่กิดจากผลรวมมูลค่าความสูญเสียจากพารามิเตอร์ทีมี่ความสมัพนัธ์
กนั จะใช้ประโยชน์เฉพาะการพิจารณาระดบัความวิกฤตของ FPP  
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จากตารางท่ี 4.6 จะเห็นวา่การควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อนท่ีเป็นผลมาจากพารามิเตอร์ท่ีมี
ความสัมพันธ์กันในระหว่างกระบวนการผลิต ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียสูงท่ีสุด ซึ่งมีระดับ
ความวิกฤติเชิงต้นทนุท่ีระดบั 4 และมีความส าคญัเป็นล าดบัแรกในการเลือก FPP ร่วมกบัความ
วิกฤตเชิงเทคนิค เพ่ือคดักรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิต ไป
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต ในขัน้ตอนถดัไป 

4.2.3 การจัดล าดับและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้ายไปท าการ
ปรับปรุง 

การจดัล าดบัและเลือก FPP ในงานวิจยันีไ้ด้เสนอไว้ทัง้สิน้ 3 วิธี คือ  

1. วิธีท่ี 1 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทนุซึ่งมีความส าคญั
เทา่กนั  
การจัดล าดบัและเลือก FPP ตามวิธีนี ้จะเหมาะกับกระบวนการการผลิตท่ีมีปัญหาทัง้

คณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีมีผลต่อความพึงพอใจของผู้บริโถค และต้นทุนในการผลิต ซึ่งมีผลต่อ
ความสญูเสียในกระบวนการผลิตเทา่ๆกนั  

2. วิธีท่ี 2 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั  
เป็นวิธีท่ีเหมาะกับกระบวนการผลิตท่ีมีต้นทุนในการผลิตสูง หรือผู้ บริโภคไม่ได้ให้

ความส าคญักบัคณุภาพของผลิตภณัฑ์มากนกั 

3. วิธีท่ี 3 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั   
เป็นวิธีท่ีเหมาะกบักระบวนการผลิตท่ีผู้บริโภคให้ความส าคญักบัคณุภาพของผลิตภัณฑ์

มาก จนต้นทุนในการผลิตถือเป็นประเด็นรองในการน ามาพิจารณา ถ้าคุณภาพของผลิตภัณฑ์
เป็นไปตามความต้องการของผู้บริโภคแล้วก็จะท าให้ความสูญเสียจากต้นทุนคุณภาพนัน้ลดลง
ตามไปด้วย 

จากการสัมภาษณ์ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษาพบว่า โรงงานกรณีศึกษานัน้ให้
ความส าคญักับคุณภาพของผลิตภัณฑ์มากท่ีสุด ก็คือน า้หนักของสบู่ก้อน โดยต้องเป็นไปตาม
ข้อก าหนดของผู้ บริโภค ซึ่งจากการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของ
กระบวนการจะเห็นว่า น า้หนักของสบู่ก้อนก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียสูงท่ีสุดทัง้จาก
กระบวนการขึน้รูปสบู่ก้อน หรือมูลค่าความสูญเสียท่ีเป็นผลมาจากกระบวนการอ่ืนๆท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนั และน า้หนกัของสบูก้่อนยงัมีผลตอ่การยอมรับหรือสัง่ซือ้ผลิตภณัฑ์จากผู้บริโภค 
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จะเห็นวา่ถ้าควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อนให้เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภคแล้ว ความสญูเสียท่ี
เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตก็จะลดลง ดงันัน้ในการจดัล าดบัและเลือก FPP ไปพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตสบู ่จึงได้ด าเนินการตามวิธีท่ี 3 คือ พิจารณาตามความวิกฤต
เชิงเทคนิคเป็นหลกั ซึง่มีขัน้ตอนในการด าเนินการดงันี ้

1. แบง่ FPP ตามความวิกฤตเชิงเทคนิค ซึง่จากการพิจารณาความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP 
ตามขัน้ตอนท่ี 4.2.1 พบว่า FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงตอ่ความต้องการของผู้บริโภค และมีผลตอ่
การสัง่ซือ้ ซึ่งมีความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบั CMP คือ น า้หนักของสบู่ก้อน ส่วน ความแข็ง, 
ความชืน้, และปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่ก้อน จัดอยู่ในระดับ CNP ซึ่งถ้าคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของการผลิต ผู้บริโภคยงัยอมรับในตวัผลิตภัณฑ์ และไม่มีผล
ตอ่การสัง่ซือ้ 

2. เรียงล าดบั FPP ตามความวิกฤตเชิงต้นทนุจากมากไปน้อยในแตล่ะระดบัของความวิกฤต
เชิงเทคนิค ซึ่งจากการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุในหวัข้อท่ี 4.2.2 สามารถเรียงล าดบั
ความส าคญัของ FPP ได้ดงันี ้

 ระดบั CMP (มีความรุนแรงมาก): น า้หนกัของสบูก้่อน 

 ระดบั CNP (มีความรุนแรงปานกลาง): ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูก้่อน, ความแข็งของ
สบูก้่อน และความชืน้ในสบูก้่อน ตามล าดบั 

3. พิจารณาเลือก FPP เพ่ือน าไปใช้ในการจัดล าดบัความส าคญัของกระบวนการ ในการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต โดยมีหลกัการคือเลือก FPP ในระดบั CMP ไป
ทัง้หมด (100% Selected) ซึ่งก็คือ น า้หนกัของสบู่ก้อน ส่วน FPP ในระดบั CNP ขึน้อยู่กับ
ความเห็นจากทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต ซึ่ง FPP ในระดบั CNP นีมี้จ านวน
ไมม่าก จงึได้น ามาร่วมพิจารณาด้วยทัง้หมด 

4. จดัล าดบัก่อน – หลงั ของ FPP ซึง่สามารถพิจารณาได้ดงัตารางท่ี 4.7 

จากการจดัล าดบัและเลือก FPP ในการควบคมุคณุภาพของสบูก้่อนดงัตารางท่ี 4.7 พบว่า 
น า้หนักของสบู่ก้อน เป็น FPP ท่ีมีความส าคัญในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการเป็นล าดบัแรก ซึ่งมีระดบัความวิกฤตสงูสดุเท่ากบั 4 รองลงมาคือ ปริมาณกรดไขมนั
อิสระในสบูก้่อน, ความแข็งของสบูก้่อน และปริมาณความชืน้ของสบูก้่อน โดยมีระดบัความวิกฤต
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เป็น 3, 2 และ 1 ตามล าดบั ซึง่ FPP ท่ีได้รับการจดัล าดบัความส าคญัและถกูเลือกแล้ว จะน าไปใช้
ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ในขัน้ตอนของการจดัล าดบัความส าคญั
ของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการด้วยแผนผงั
เมทริกซ์ตอ่ไป 

ตารางท่ี 4.7 ล าดบัความส าคญัของ FPP ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ
ผลิตสบูก้่อน 

ล าดบัความส าคญั ระดบัความวิกฤต FPP 
มลูคา่ความสญูเสีย 

(บาท/เดือน) 
1 4 น า้หนกั (CMP) 187,021 
2 3 %FFA สบูก้่อน (CNP) 144,659 
3 2 ความแข็ง (CNP) 42,886 
4 1 %Moistureสบูก้่อน (CNP) 29,239 

 
4.3 การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง

ความสามารถของกระบวนการ 
 ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ไปท าการปรับปรุงจะ
ใช้แผนผงัเมทริกซ์เป็นเคร่ืองมือในการพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต 
(PP และ IPP) กบั FPP ท่ีสง่ผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิตท่ีได้รับการจดัล าดบัและคดัเลือก
ตามขัน้ตอนท่ี 4.2.3 ซึ่งพารามิเตอร์ในระดบั PP หรือ IPP ในกระบวนการใดท่ีมีความสมัพนัธ์สงู
กบั FPP ท่ีมีระดบัความวิกฤตสงูสดุ จะได้รับการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ
เป็นล าดบัแรก ซึง่มีขัน้ตอนในการพิจารณาดงันี ้

1. การพิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างพารามิเตอร์แต่ละประเภทในกระบวนการผลิต โดย
จะต้องอาศยัการระดมสมอง (Brainstorm) จากทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ เพ่ือ
คดักรองเอาเฉพาะ PP และ IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP ท่ีได้รับการจดัล าดบัความส าคญัแล้ว 
ไปใช้กับแผนผงัเมทริกซ์ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ใน
ระดบั PP ไปท าการปรับปรุง 

2. การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการ (PP) ท่ี
จะปรับปรุง โดยในขัน้ตอนนีจ้ะอาศยัแผนผังเมทริกซ์มาช่วยในการพิจารณาความสัมพันธ์ของ
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พารามิเตอร์ในแต่ละกระบวนการกับ FPP เพ่ือพิจารณาเลือกปรับปรุงกระบวนการท่ีมีคะแนน
ความสมัพนัธ์กบั FPP สงู ซึง่เป็นปัญหาส าคญัท่ีควรเร่งด าเนินการแก้ไข 

4.3.1 การพิจารณาความสัมพันธ์ระหว่างพารามิเตอร์แต่ละประเภทใน
กระบวนการผลิต 

การพิจารณาความสมัพนัธ์ระหวา่งพารามิเตอร์แตล่ะประเภทในกระบวนการผลิตจากการ
สัมภาษณ์ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งผู้ วิจัยและผู้ เ ช่ียวชาญในกระบวนการผลิตได้น า
เคร่ืองมือการควบคมุคณุภาพทางสถิติ คือ แผนผงัสาเหตแุละผล (Cause and Effect Diagram) 
มาใช้ในการคดักรองเอาเฉพาะพารามิเตอร์ในกระบวนการ (IPP และ PP) ท่ีมีความสมัพนัธ์กับ 
FPP ท่ีมีผลกระทบตอ่กระบวนการผลิต โดยจะพิจารณาพารามิเตอร์ท่ีมีความสมัพนัธ์กับน า้หนกั
ของสบูก้่อน และปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน ซึ่งจะเห็นว่า FPP ทัง้ 2 ตวันี ้เป็นปลายเหตท่ีุ
น ามาสูม่ลูคา่ความสญูเสียของกระบวนการผลิต ในสว่นของความแข็ง และปริมาณความชืน้ในสบู่
ก้อน ซึ่งเป็น FPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กับน า้หนกัของสบู่ก้อน จะสามารถพิจารณาพารามิเตอร์ใน
กระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์กบัความแข็ง และปริมาณความชืน้ในสบูก้่อนได้จากแผนผงัสาเหตุ
และผลเดียวกนัดงัภาพท่ี 4.13 

จากการสมัภาษณ์ข้อมลูจากโรงงานกรณีศกึษาพบว่า ความสญูเสียจากการผลิตในช่วงปี 
2554 มีสาเหตมุาจาก วตัถดุิบในการผลิต (Material), เคร่ืองจกัร (Machine) และ วิธีการท างาน 
(Method) แตไ่มพ่บสาเหตท่ีุมาจากพนกังาน (Man) พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 4.12 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

ภาพท่ี 4.12 สาเหตท่ีุน ามาสู่ความสญูเสียในกระบวนการผลิตสบูก้่อนในปี 2554 
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จากการพิจารณาดังภาพท่ี 4.12 จึงได้น าแผนผังสาเหตุและผลมาใช้ในการพิจารณา
ความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในแตล่ะประเภท โดยแบง่การพิจารณาตาม FPP ท่ีเป็นปลายเหตุ
ของปัญหาท่ีมีผลกระทบตอ่กระบวนการผลิตได้ดงันี ้

1. การพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์กบัปริมาณกรดไขมนัอิสระของ
สบูก้่อน 
จากการสมัภาษณ์ข้อมลูจากโรงงานกรณีศกึษาพบว่าปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน

นัน้ มีสาเหตมุาจากวตัถดุบิในกระบวนการผลิตเพียงด้านเดียว โดยมีพารามิเตอร์ในกระบวนการท่ี
มีความสมัพนัธ์กบัปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อน พิจารณาได้ดงันี ้

 กระบวนการท่ี 1: การผลิตสบูเ่หลว 
ปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่ก้อนมีความสัมพันธ์กับพารามิเตอร์ในระดับ IPP คือ 

%NaOH ซึง่เป็นผลมาจากพารามิเตอร์ในระดบั PP คือ ปริมาณ Caustic Soda 

 กระบวนการท่ี 2: การผลิตสบูเ่ม็ด 
ปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่ก้อนมีความสัมพันธ์กับพารามิเตอร์ในระดับ IPP คือ 

ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ด ซึง่เป็นผลมาจากพารามิเตอร์ในระดบั PP คือ ปริมาณกรดซิตริก 
(Citric acid) 

 กระบวนการท่ี 3: การผสมเนือ้สบู ่
ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูก้่อนมีความสมัพนัธ์กบัพารามิเตอร์ในระดบั PP คือ ปริมาณ

น า้ และน า้สี, ปริมาณน า้หอม และปริมาณสารสกดัตามสตูร 

2. การพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์กบัน า้หนกัของสบูก้่อน 
จากการสมัภาษณ์ข้อมลูของโรงงานกรณีศกึษาพบว่า น า้หนกัของสบูก้่อนจะมีผลมาจาก

ปริมาณวตัถุดิบในการผลิต (Material), เคร่ืองจกัร (Machine) และวิธีการปฏิบตัิงาน (Method) 
สามารถพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิตท่ีมีความสมัพนัธ์กบัน า้หนกัของสบูก้่อน ได้จาก
แผนผงัสาเหตแุละผล ดงัภาพท่ี 4.13 
 



176 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13 แผนผงัสาเหตแุละผล แสดงความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิตกบัน า้หนกัของสบูก้่อน
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จากการใช้แผนผังสาเหตุและผลมาช่วยคดักรองเอาเฉพาะพารามิเตอร์ในกระบวนการ
ผลิตท่ีมีความสัมพันธ์กับ FPP สามารถพิจารณาความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ในแต่ละ
กระบวนการกบั FPP ได้ดงัภาพท่ี 4.14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.14 ความสมัพนัธ์ระหวา่งพารามิเตอร์ในกระบวนการกบั FPP ของกระบวนการผลิตสบู่
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จากภาพท่ี 4.14 มีข้อสงัเกตในการพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในระดบั (PP 
และ IPP) กบั FPP คือ พารามิเตอร์ในแตล่ะระดบัจะมีความสมัพนัธ์กันเป็นล าดบัขัน้ เช่น ความ
เป็นด่างในสบู่เหลว มีความสัมพันธ์กับกรดไขมันอิสระในสบู่เม็ด และกรดไขมันในสบู่เม็ดก็มี
ความสมัพนัธ์กบัปริมาณกรดไขมนัในสบูก้่อน ดงันัน้พารามิเตอร์ในระดบั PP ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั
ความเป็นดา่งในสบูเ่หลว คือ ปริมาณ Caustic Soda ก็จะมีความสมัพนัธ์กับปริมาณกรดไขมนั
อิสระในสบูก้่อนด้วย 

4.3.2 การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของ
กระบวนการ (PP) ที่จะปรับปรุง 

พารามิเตอร์ในระดบั PP และ IPP ท่ีได้จากการพิจารณาความสัมพนัธ์กับ FPP ท่ีมี
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตสบู่ จะต้องน าไปใช้ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ
และเลือกพารามิเตอร์ในระดบั PP ไปท าการปรับปรุง โดยอาศยัแผนผงัเมทริกซ์เป็นเคร่ืองมือใน
การพิจารณาคะแนนความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการกบั FPP  โดยพารามิเตอร์
ของกระบวนการใดท่ีมีคะแนนความสัมพันธ์กับ FPP สูง จะท าให้กระบวนการนัน้มีล าดับ
ความส าคญัในการน าไปพิจารณาปรังปรุงความสามารถของกระบวนการก่อน ซึ่งเกณฑ์ในการ
พิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการกบั FPP ได้อ้างอิงจาก Rojanarowan and 
Jirasettapong (2012)  ดงันี ้
0 = ไมมี่ความสมัพนัธ์กบั FPP   1 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัเล็กน้อย 
4 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัปานกลาง 9 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัมาก 

การใช้แผนผงัเมทริกซ์ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์
ในระดบั PP ไปท าการปรับปรุง มีขัน้ตอนดงันี ้

1. น า FPP ท่ีได้จากการจดัล าดบัและถกูเลือกบนัทึกลงในส่วนท่ี (1) และระดบัความรุนแรง 
(ความวิกฤต) ของ FPP บนัทึกลงในส่วนท่ี (2) (ล าดบัความส าคญัของ FPP พิจารณาได้ดงัตาราง
ท่ี 4.7) 

2. น าพารามิเตอร์ในระดับ PP และ IPP ในแต่ละกระบวนการท่ีได้จากการพิจารณา
ความสมัพนัธ์กบั FPP บนัทกึลงในสว่นท่ี (3) 

3. พิจารณาคะแนนความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการกบั FPP ลงในส่วนท่ี 
(4) พิจารณาคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ Zi ดงัสมการท่ี 3.29 ลงในส่วนท่ี (5) และ
พิจารณาคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ Pi ดงัสมการท่ี 3.30 ลงในสว่นท่ี (6) 



179 

 

สามารถพิจารณาการจดัล าดบัความของกระบวนการโดยใช้แผนผงัเมทริกซ์ได้ดงัภาพท่ี 4.15 
 

แผนผงัเมทริกซ์ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลอืกพารามิเตอร์ 
 พารามเิตอร์ของผลติภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (1) 

Zi 
(5) 

 Pi 
(6) 

น า้หนกั
สบูก้่อน 

กรดไขมนั
อิสระในสบู่

ก้อน 

ความแข็ง
ของสบูก้่อน 

ความชืน้
ของสบูก้่อน 

ระดบัความรุนแรงของ FPP (2) 4 3 2 1 

พารามเิตอร์ในกระบวนการ (3) คะแนนความสมัพนัธ์กบั FPP (4)   

1 

ปริมาณเกลอืในสบูเ่หลว 1  1 1 7 

52 

ความเป็นดา่งในสบูเ่หลว  4   12 
T. คอลมัน์ลดอณุหภมู ิ 1  1 1 7 
P คอลมัน์ลดอณุหภมู ิ 1  1 1 7 

ปริมาณเกลอื 1  1 1 7 
ปริมาณ Caustic Soda  4   12 

2 

ความชืน้ในสบูเ่ม็ด 1  1 1 7 

82 

กรดไขมนัอิสระในสบูเ่มด็  9   27 
T. ถงัลดความดนัเฉียบพลนั 1  1 1 7 
P ถงัลดความดนัเฉียบพลนั 1  1 1 7 
P ถงัสเปรย์สบูเ่ม็ด 1  1 1 7 

ปริมาณกรดซิตริก  9   27 

3 
 

ปริมาณน า้และน า้สี 1 1 1 1 10 

37 
ปริมาณน า้หอม 1 1 1 1 10 
ปริมาณสารสกดั 1 1 1 1 10 
เวลากวนผสม 1  1 1 7 

 
 
4 
 

ระยะหา่งแมพ่ิมพ์ของเคร่ือง 
Press 

9    36 

65 
P ภายในเคร่ือง Plodder 1  1 1 7 
T. น า้เข้าออกเคร่ือง Refiner 1  9  22 

ภาพท่ี 4.15 แผนผงัเมทริกซ์ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการผลิตสบูก้่อน 
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ในการจัดล าดบัความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ (PP) ไปท าการ
ปรับปรุง ในงานวิจยันีไ้ด้เสนอไว้ 2 วิธีด้วยกนัโดยอ้างอิงจาก Rojanarowan and Jirasettapong 
(2012) คือ การพิจารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP และการพิจารณาตามคะแนนรวมความ
รุนแรงของกระบวนการ (Pi) ซึ่งจ านวนพารามิเตอร์ในแต่ละกระบวนการท่ีน ามาพิจารณานัน้มี
จ านวนไม่มาก และเพ่ือให้สามารถเลือกปรับปรุงได้จากปัญหาท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียต่อ
กระบวนการผลิตมากท่ีสดุ ซึ่งเป็นสาเหตมุาจากน า้หนกัของสบูก้่อน  ดงันัน้ผู้วิจยัและผู้ เช่ียวชาญ
ในกระบวนการผลิตท่ีเป็นผู้ ให้ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา จึงมีความเห็นท่ีจะพิจารณาล าดบั
ความส าคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงโดย วิธีการพิจารณาตามล าดบั
ความส าคญัของ FPP โดยจะพิจารณาไปทีละพารามิเตอร์ ซึง่มีหลกัการดงันี ้

1. พิจารณา FPP ท่ีมีล าดบัความส าคญัมากท่ีสดุคือ น า้หนกัของสบูก้่อน ซึ่งมีพารามิเตอร์ใน
ระดบั PP ของกระบวนการขึน้รูปสบูก้่อนท่ีมีความสมัพนัธ์สงูกบัน า้หนกัของสบูก้่อนคือ ระยะห่าง
แม่พิมพ์ของเคร่ืองป๊ัมสบูก้่อน (เคร่ือง Press) โดยมีคะแนนความรุนแรง (Zi) อยู่ท่ี 9x4 เท่ากบั 36 
คะแนน ซึง่ถือวา่เป็นคะแนนความรุนแรงสงูท่ีสดุ (พิจารณาดงัภาพท่ี 4.15) และท าให้กระบวนการ
ขึน้รูปสบู่ก้อนมีล าดบัความส าคญัสูงสุดท่ีควรจะได้รับการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ 

2. พิจารณา FPP ท่ีมีล าดบัความส าคญัรองลงมาคือ ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูก้่อน ซึ่งมี
พารามิเตอร์ในระดบั IPP ของกระบวนการผลิตสบู่เม็ดท่ีมีความสมัพนัธ์สูงกับปริมาณกรดไขมนั
อิสระในสบูก้่อนคือ ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ด โดยมีคะแนนความรุนแรงอยู่ท่ี 9x3 เท่ากบั 
27 คะแนน ซึ่งเป็นคะแนนความรุนแรงท่ีรองลงมา และท าให้กระบวนการผลิตสบู่เม็ดมี
ความส าคญัท่ีจะน าไปพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเป็นล าดบัท่ีสอง  ซึ่งในการ
ปรับปรุงจะต้องพิจารณาลงไปถึงพารามิเตอร์ในระดบั PP คือ การเตมิกรดซิตริก ซึ่งมีความสมัพนัธ์
สงูกบัปริมาณกรดไขมนัอิสระของสบูก้่อนคิดเป็นคะแนนความรุนแรงอยู่ท่ี  9x3 เท่ากบั 27 คะแนน 
ส าหรับการพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการกบั FPP ท่ีมีล าดบัความส าคญั
ท่ีลดลงไปเร่ือยๆ มีหลกัการในการพิจารณาเชน่เดียวกนั 

ข้อสงัเกตในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ ถ้าพิจารณา
ตามคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (Pi) ผลท่ีได้คือ กระบวนการผลิตสบูเ่ม็ดจะมีล าดบั
ความส าคญัสงูสดุในการน าไปพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ซึ่งมีคะแนนรวม



181 

 

ความรุนแรงของกระบวนการเท่ากบั 82 คะแนน (พิจารณาดงัภาพท่ี 4.15 ในส่วนท่ี (6)) ในขณะท่ี
กระบวนการขึน้รูปสบู่ก้อนจะมีความส าคัญเป็นล าดับท่ีสอง ซึ่งมีคะแนนความรุนแรงของ
กระบวนการเท่ากบั 65 คะแนน ท าให้พารามิเตอร์ในกระบวนการขึน้รูปสบูก้่อนท่ีมีความสมัพนัธ์
สงูกบั FPP ท่ีมีล าดบัความส าคญัสงูท่ีสดุ (ระยะห่างแม่พิมพ์ของเคร่ืองป๊ัมสบูก้่อน กบัน า้หนกัของ
สบูก้่อน) ซึง่เป็นสาเหตท่ีุน ามาสูค่วามสญูเสียของกระบวนการผลิตสงูท่ีสดุ กลบัได้รับการพิจารณา
ช้ากว่าพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิตสบู่เม็ด ซึ่งถือเป็นข้อเสียในการจดัล าดบัความส าคญัของ
กระบวนการตามวิธีท่ีพิจารณาจากคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ 

ผลลพัธ์จากการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์จากการ
พิจารณาตามล าดับความส าคญัของ FPP พบว่า กระบวนการขึน้รูปสบู่ก้อนในส่วนของการ
ควบคมุน า้หนกั มีความส าคญัในการน าไปพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเป็น
ล าดบัแรก รองลงมาคือกระบวนการผลิตสบู่เม็ด ซึ่งเป็นผลจากการควบคุมกรดไขมันอิสระ 
กระบวนการขึน้รูปสบู่ก้อนท่ีเป็นผลมาจากความแข็งของสบู่มีความส าคญัเป็นล าดบัท่ี 3 และ
กระบวนการผลิตสบู่เหลวท่ีเป็นผลมาจากการควบคุมความเป็นด่าง มีล าดบัความส าคญัเป็น
ล าดบัท่ี 4 สามารถพิจารณาล าดบัความส าคญัของกระบวนการได้ดงัตารางท่ี 4.8 

ตารางท่ี 4.8 ล าดบัความส าคญัของกระบวนการในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตสบู ่
ล าดบัความส าคญั กระบวนการ ผลกระทบ 

1 ขึน้รูปสบูก้่อน น า้หนกัของสบูก้่อน 
2 ผลิตสบูเ่ม็ด กรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ด 
3 ขึน้รูปสบูก้่อน ความแข็งของสบูก้่อน 
4 ผลิตสบูเ่หลว ความเป็นดา่งในสบูเ่หลว 

 
ในการเลือกพารามิเตอร์เพ่ือท่ีจะน าไปปรับปรุง จะพิจารณาจากรากเหง้าของปัญหา ซึ่งก็

คือพารามิเตอร์ในระดบั PP โดยในการเลือกพารามิเตอร์นัน้ ผู้วิจยัและผู้ เช่ียวชาญในการควบคมุ
คณุภาพของกระบวนการ ได้น าแผนภาพพาเรโตมาชว่ยในการพิจารณา ซึง่ดงัภาพท่ี 4.16  
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ภาพท่ี 4.16 แผนภาพพาเรโตในการเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตสบู ่

 จากภาพท่ี 4.16 เป็นการพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตสบู่จาก 53% ของปัญหาซึ่งถือว่าเป็นสาเหตุหลักท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต โดยเป็นการพิจารณาจากคะแนนความสมัพนัธ์กบัพารามิเตอร์ในระดบั FPP (ท่ี
ได้รับการจดัล าดบัความส าคญัแล้ว) จะเห็นว่า ระยะห่างแม่พิมพ์เคร่ืองป๊ัมสบู ่ปริมาณกรดซิตริก 
อณุหภูมิน า้เข้าออกเคร่ือง Refiner และปริมาณ Caustic Soda ท่ีส่งผลกระทบตอ่กระบวนการขึน้
รูปสบู ่(น า้หนกั) กระบวนการผลิตสบูเ่ม็ด (%FFA สบูเ่ม็ด) กระบวนการขึน้รูปสบู ่(ความแข็งของ
สบูก้่อน) และกระบวนการผลิตสบูเ่หลว (% NaOH ในสบูเ่หลว) ตามล าดบั ซึ่งพารามิเตอร์ใน
ระดบั PP เหลา่นัน้มีคะแนนความสมัพนัธ์สงู โดยท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP เพียงตวัเดียว กล่าวคือ 
ระยะหา่งแมพ่ิมพ์เคร่ืองป๊ัมสบูส่มัพนัธ์กบัน า้หนกัสบู ่ ปริมาณกรดซิตริกสมัพนัธ์กบั %FFA ของสบู่
ก้อน  ปริมาณ Caustic Soda สมัพนัธ์กบั %FFA ของสบูก้่อน  ยกเว้นอณุหภูมิน า้เข้าออกเคร่ือง 
Refiner ท่ีมีความสมัพนัธ์กบัความแข็ง และน า้หนกัของสบูก้่อน 
 ถ้าพิจารณา PP ท่ีเหลือจะเห็นว่ามีความสมัพนัธ์กบั FPP หลายตวั และแต่ละตวันัน้ก็มี
คะแนนความสมัพนัธ์ต ่า (1 คะแนน) จงึถือเป็นปัญหารอง (พิจารณาได้จากแผนผงัเมทริกซ์ดงัภาพ
ท่ี 4.15) ซึ่งในขัน้แรกของการปรับปรุงโรงงานกรณีศกึษาอาจจะด าเนินการใน 53% แรกก่อน หรือ
ถ้าโรงงานมีความพร้อมก็อาจจะด าเนินการให้ครอบคลุมใน 80% ของปัญหา ซึ่งก็ขึน้อยู่กับ

53% 
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ศกัยภาพและการพิจารณาของโรงงาน สามารถพิจารณาการเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ โดยมีรายละเอียดในแตล่ะกระบวนการดงันี ้

4.3.3 การพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการขึน้รูปสบู่ก้อน 

 กระบวนการขึน้รูปสบูก้่อนถือเป็นกระบวนการท่ีน ามาสู่ความสญูเสียตอ่กระบวนการผลิต
มากท่ีสุด ทัง้ในด้านความพึงพอใจของผู้บริโภค และมลูค่าความสูญเสียท่ีมาจากน า้หนกัของสบู่
ก้อนท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้ บริโภค (มูลค่าความสูญเสียเฉพาะการขึน้รูปสบู่อยู่ ท่ี 
101,249 บาทต่อเดือน) เม่ือพิจารณาคะแนนความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการกับ 
FPP ท่ีมีล าดบัความส าคญัสงูสุดแล้ว พบว่าพารามิเตอร์ในระดบั PP คือ ระยะห่างแม่พิมพ์ของ
เคร่ืองป๊ัมสบูมี่ความสมัพนัธ์สงูกบัน า้หนกัของสบูก้่อน โดยมีคะแนนความรุนแรง (Zi) สงูสดุเท่ากบั 
36 คะแนน (9X4) ซึง่ควรได้รับการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเป็นล าดบัแรก 
และเม่ือพิจารณาท่ีอณุหภูมิน า้เข้าออกเคร่ือง Refiner ซึ่งเป็น PP ท่ีส่งผลกระทบตอ่ความแข็งของ
สบูก้่อน โดยมีความสมัพนัธ์สงูตอ่ความแข็งของสบูก้่อนคิดเป็น 18 คะแนน (9 X 2) ซึ่งเป็น PP ท่ี
ควรได้รับการพิจารณาปรับปรุงเป็นล าดบัท่ี 3 พิจารณาการเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการขึน้รูปสบูก้่อนได้ดงัภาพท่ี 4.17  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.17 การเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการขึน้รูปสบูก้่อน 

จากการสมัภาษณ์ข้อมลูของโรงงานกรณีศกึษา และการวิเคราะห์สาเหตขุองความสญูเสีย
ท่ีเกิดขึน้ในการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน ดงัแผนผงัสาเหตแุละผลดงัภาพท่ี 4.13 พบว่าในการ
เดนิเคร่ืองป๊ัมขึน้รูปสบูต่ดิตอ่กนัเป็นเวลานาน จะมีผลท าให้ระยะหา่งของแม่พิมพ์เคร่ืองป๊ัมมีความ
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คลาดเคล่ือนไปจากค่าเดิมท่ีได้ก าหนดไว้เป็นมาตรฐานของการท างาน ดงันัน้ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการท่ีควบคมุด้วยน า้หนกัของสบู่ก้อน จะต้องด าเนินการปรับปรุงใน
ระดบั PP คือ ระยะห่างแม่พิมพ์ของเคร่ืองป๊ัมสบู่ และประเมินความสามารถของกระบวนการจาก
การควบคมุน า้หนกัสบู่ (FPP)  ในส่วนของการควบคมุอณุหภูมิน า้เข้าออกของเคร่ือง Refiner นัน้
พบวา่อณุหภมูิท่ีใช้ในการควบคมุอยูท่ี่ 18 องศาเซลเซียล ซึ่งเป็นอณุหภูมิต ่าสดุในช่วงท่ีก าหนดคือ 
18 -25 องศาเซลเซียส ซึ่งมีผลต่อการปรับสถานะของสบู ่และท าให้เนือ้สบู่คอ่นข้างแข็ง จึงควร
ด าเนินการปรับปรุงในระดบั PP คือ การควบคมุอณุหภูมิน า้เข้าออกของเคร่ือง Refiner รวมไปถึง
การประเมินความสามารถของกระบวนการจากการควบคมุความแข็งของสบู ่(FPP) 

4.3.4 การพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตสบู่เม็ด 

จากการพิจารณาคะแนนความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการกบั FPP ท่ีมีล าดบั
ความส าคญัรองลงมา พบว่าพารามิเตอร์ในระดบั IPP คือ ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบู่เม็ดมี
ความสมัพนัธ์สงูกบัปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูก้่อน ซึง่มีผลสืบเน่ืองมาจากพารามิเตอร์ในระดบั 
PP คือ ปริมาณกรดซิตริกท่ีเติมลงไปในการปรับปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบู่เม็ด โดยมีคะแนน
ความรุนแรงสงูเป็นอนัดบัท่ี 2 คือ 27 คะแนน (9x3) พิจารณาการเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิตสบูเ่ม็ดได้ดงัภาพท่ี 4.18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.18 การเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตสบูเ่ม็ด 
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จากการพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แตล่ะประเภทในการควบคมุปริมาณกรด
ไขมนัอิสระในสบูก้่อน พบว่าเป็นผลมาจากพารามิเตอร์ในระดบั IPP คือ ปริมาณกรดไขมนัอิสระ
ในสบูเ่ม็ด ซึ่งจากการสมัภาษณ์ข้อมลูของโรงงานกรณีศกึษาพบว่า การควบคมุปริมาณกรดซิตริก
ท่ีเติมลงไปเพ่ือปรับปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่เม็ดนัน้ไม่ค่อยคงท่ี ดังนัน้ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการจะต้องด าเนินการปรับปรุงในระดบั PP คือ การควบคมุปริมาณกรด
ซิตริกในการปรับปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่เม็ด ร่วมกับการประเมินความสามารถของ
กระบวนการในระดบั IPP และ FPP คือปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ด และสบูก้่อน ตามล าดบั 

4.3.5 การพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตสบู่เหลว 

 พารามิเตอร์ในระดบั PP ของกระบวนการผลิตสบูเ่หลวคือ ปริมาณ Caustic Soda นัน้มี
ผลต่อปริมาณความเป็นด่างในสบู่เหลว และสืบเน่ืองไปถึงมีความสมัพนัธ์ปานกลางกับปริมาณ
กรดไขมนัอิสระในสบูก้่อน คิดเป็น 12 คะแนน (4 x 3) ซึ่งเป็นคะแนนความสมัพนัธ์เป็นล าดบัท่ี 4 
จึงควรได้รับการปรับปรุงตอ่จากการควบคมุในส่วนของความแข็งของสบูก้่อน พิจารณาได้ดงัภาพ
ท่ี 4.19 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 4.19 การเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตสบูเ่หลว 

 ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนจากการควบคุมความเป็นด่างในสบู่เหลว 
จะต้องด าเนินการในระดบั PP คือการควบคมุปริมาณ Caustic Soda ท่ีเติมในการเตรียมสบูเ่หลว 
ซึ่งพบว่ามีความคลาดเคล่ือนไปจากข้อก าหนดในการผลิต นอกจากนัน้จะต้องท าการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการจากพารามิเตอร์ในระดบั IPP คือความเป็นดา่งในสบูเ่หลว โดยอาจ
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ไม่จ าเป็นท่ีต้องประเมินความสามารถของกระบวนการในระดบั FPP คือ ปริมาณกรดไขมนัในสบู่
ก้อน เพราะมีความสัมพันธ์ท่ีห่างชัน้กัน และปริมาณกรดไขมันอิสระในสบู่ก้อนจะมีผลมาจาก
ปริมาณกรดซิตริกเป็นหลกั 

ข้อสงัเกตในการพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ
จากการควบคุมคุณภาพของสบู่ก้อนจากน า้หนัก พบว่าน า้หนักของสบู่ก้อนนัน้ยังมีผลมาจาก
ปริมาณความชืน้ของทัง้สบู่ก้อนและสบู่เม็ด ซึ่งมีรากเหง้าของสาเหตมุาจากปริมาณเกลือในสบู่
เหลว (% NaCl) (พิจารณาดงัภาพท่ี 4.14) โดยก่อให้เกิดความสญูเสียเป็นมลูคา่ 84,796 บาทตอ่
เดือน แตก่ลบัมีความสมัพนัธ์ในระดบัต ่ากบัน า้หนกัของสบูก้่อน เพราะความชืน้ทัง้ในสบู่เม็ดและ
สบู่ก้อนนัน้เป็นไปตามการควบคุมของกระบวนการ ซึ่งอาจจะเป็นพารามิเตอร์หนึ่งท่ีควรน าไป
พิจารณาปรับปรุงต่อจากพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัญหาหลกั แต่ก็ต้องขึน้อยู่กับความเห็นของทีม และ
ความพร้อมของโรงงานเอง 

อย่างไรก็ตามหลกัการพิจารณาดงักล่าว เป็นแนวทางหนึ่งของการเลือกพารามิเตอร์ใน
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ซึ่งจะแสดงให้เห็นถึงล าดับความส าคัญของ
พารามิเตอร์ หรือเป็นการคดักรองเอาเฉพาะพารามิเตอร์ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิต
ไปท าการปรับปรุง ซึ่งทีมปรับปรุงคณุภาพอาจจะต้องอาศยัแนวทางการปรับปรุงของซิกซ์ ซิกมา 
(Six sigma approach) มาใช้ในการพิสูจน์นัยส าคญัของพารามิเตอร์ เช่น การออกแบบการ
ทดลอง (DOE) เพ่ือเป็นการทดสอบว่าพารามิเตอร์ดงักล่าวนัน้มีผลตอ่การปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการหรือไม ่หรือมีผลมากน้อยเพียงใด  

4.3.6 ข้อสรุปในการจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์
ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตสบู่ 

 ความสูญเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสบู่นัน้จะพิจารณาจากพารามิเตอร์ท่ีมี
ความสมัพนัธ์สงูกบั FPP โดย FPP ท่ีเป็นปัญหาหลกัท่ีน ามาสู่ความสญูเสียในกระบวนการผลิตจะ
มาจาก น า้หนกัสบูก้่อน ปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบูก้่อน และความแข็งของสบูก้่อน ตามล าดบั 
สามารถพิจารณาการเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถซึ่งครอบคลุม 53% ของ
ปัญหาได้ดงัตารางท่ี 4.9 
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ตารางท่ี 4.9 การพิจารณาเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตสบู ่
ล าดบัการ
ปรับปรุง 

กระบวนการ 
พารามิเตอร์ท่ีต้องด าเนินการ

ปรับปรุง (PP) 
พารามิเตอร์ท่ีต้องควบคมุ  

(IPP หรือ FPP) 
1 ขึน้รูปสบูก้่อน ระยะหา่งแมพ่ิมพ์เคร่ืองป๊ัม  น า้หนกัของสบูก้่อน (FPP) 

2 ผลิตสบูเ่ม็ด ปริมาณกรดซิตริก 
กรดไขมนัอิสระในสบูก้่อน (FPP) 
กรดไขมนัอิสระในสบูเ่ม็ด (IPP) 

3 ขึน้รูปสบูก้่อน 
อณุหภมูิน า้เข้าออกเคร่ือง 

Refiner 
ความแข็งของสบูก้่อน (FPP) 

4 ผลิตสบูเ่หลว ปริมาณ Caustic Soda ความเป็นดา่งในสบูเ่หลว (IPP) 

การเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการนัน้ ผู้ วิจยัได้เสนอไว้
เฉพาะพารามิเตอร์ในกระบวนการท่ีมีผลกระทบรุนแรงต่อการผลิตท่ีครอบคลุมใน 53% ของ
ปัญหา  ซึ่งโรงงานกรณีศึกษาควรเร่งท่ีจะด าเนินการปรับปรุงปัญหาจากการควบคมุน า้หนกัของ
สบูก้่อน ท่ีมีผลมาจากการป๊ัมขึน้รูปสบู่ แล้วจึงด าเนินการปรับปรุงปัญหาจากการควบคมุปริมาณ
กรดไขมนัอิสระในสบู่ก้อน ซึ่งมีผลมาจากการควบคมุกรดไขมนัอิสระในกระบวนการผลิตสบูเ่ม็ด
ตอ่ไป รวมไปถึงการปรับปรุงในเร่ืองความแข็งของสบูก้่อน และปรับปรุงกระบวนการผลิตสบูเ่หลว
จากการควบคมุความเป็นด่างในสบู่เหลว ตามล าดบั นอกจากนัน้อาจจะด าเนินการปรับปรุงใน
ปัญหาท่ีรองลงมา ถ้าด าเนินการในปัญหาหลกัๆ เสร็จสิน้แล้ว เพ่ือให้เกิดการปรับปรุงท่ีครอบคลมุ
ปัญหาในกระบวนการผลิตได้มากท่ีสดุ อย่างไรก็ตามแนวทางดงักล่าวนีเ้ป็นเพียงข้อเสนอแนะ ซึ่ง
การท่ีจะด าเนินการปรับปรุงจากพารามิเตอร์ใดบ้างนัน้ จะต้องขึน้อยู่กบัความเห็นของทีมปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ และความพร้อมของโรงงานกรณีศกึษา 

4.4 การพจิารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
 เม่ือทราบถึงกระบวนการ และพารามิเตอร์ท่ีมีความส าคญัในการปรับปรุงแล้ว ในขัน้ตอน
นีจ้ะเป็นการพิจารณาแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ว่าควรท่ีจะปรับปรุงใน
ด้านความผนัแปรของกระบวนการ (Process variation) คา่เฉล่ียของกระบวนการท่ีเบี่ยงเบนไป
จากคา่เป้าหมาย (Mean off target) หรือควรท่ีปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน โดยอาศยัการพิจารณาจาก
ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการร่วมกบัการพิจารณาความเป็นไปได้จากความยากง่าย และ
ความคุ้มคา่ในการด าเนินการปรับปรุงเม่ือเทียบกบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ (Cost saving) 
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 ในการพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตสบู ่โดยกระบวนการ
ขึน้รูปสบูน่ัน้ก่อให้เกิดความสญูเสียตอ่การผลิตมากท่ีสดุ ทัง้ด้านมลูคา่ความสญูเสีย และความพึง
พอใจของผู้บริโภค ซึ่งโรงงานกรณีศึกษาต้องควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อนให้เป็นไปตามข้อก าหนด
ของผู้ บริโภค มิฉะนัน้จะมีผลต่อการสั่งซือ้ได้ ดังนัน้ผู้ วิจัยจึงขอน าเสนอการพิจารณาแนวทาง
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการขึน้รูปสบู่ก้อน จากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อน ไว้เป็น
ต้นแบบในการพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการอ่ืนๆ ตอ่ไป 

4.4.1 การพจิารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการขึน้รูปสบู่ก้อน 
การพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการขึน้รูปสบูก้่อน โดยมี FPP ท่ี

ควบคมุลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์คือ น า้หนักของสบู่ก้อน โดยจะต้องควบคมุให้อยู่ในช่วง 
80.5  0.2 กรัม ซึ่งจะเห็นว่าเป็นการควบคุมกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตร (Symmetric bilateral specifications) สามารถพิจารณาข้อมลูการควบคมุกระบวนการ
ได้ดงันี ้

ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL) = 80.7 กรัม 
 ขีดจ ากดัก าหนดด้านลา่ง (LSL) = 80.3 กรัม 
 คา่เป้าหมาย (Target) = 80.5 กรัม 
 คา่เฉล่ียของกระบวนการ (Mean) = 80.74 กรัม 

 ความผนัแปรของกระบวนการ (σ) = 0.21 

เน่ืองจากน า้หนกัของสบู่ก้อน ถูกควบคมุด้วยขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบสมมาตร จึง
สามารถพิจารณาแนวทางในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้ดงัภาพท่ี 3.24 ซึ่งมี
ขัน้ตอนดงันี ้

1. พิจารณาดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ 

จากการพิจารณาดชันีวดัความสามารถของกระบวนการดงัภาพท่ี 4.6 พบว่า มีค่า Cp= 
0.32 และ Cpk= -0.06 ซึ่งไม่ผ่านเกณฑ์ยอมรับ (1.33) ทัง้ด้านความผนัแปรของกระบวนการ และ
ค่าเฉล่ียของกระบวนการท่ีเบี่ยงเบนไปจากค่าเป้าหมาย กล่าวคือมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดขึน้
อาจจะมีผลมาจากความสามารถของกระบวนการในทัง้ 2 ด้าน ซึ่งจะต้องพิจารณาความเป็นไปได้
ในการเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการตามแนวทางท่ี 4 
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2. พิจารณาความเป็นไปได้ในการเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
จากดชันีวดัความสามารถของกระบวนการท่ีควบคมุด้วยน า้หนักของสบู่ก่อน พบว่าไม่

ผ่านเกณฑ์ยอมรับในทัง้ 2 ด้าน ก็ควรท่ีจะมีการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ
จากทัง้ด้านความผันแปรของกระบวนการ และค่าเฉล่ียของกระบวนการ โดยจะต้องพิจารณา
เปรียบเทียบระหว่างการปรับลดความผันแปร และปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับค่า
เป้าหมายมากท่ีสดุว่ามีความยากง่ายตา่งกนัเพียงใด นอกจากนัน้ยงัต้องพิจารณาถึงความคุ้มค่า
ในการด าเนินการเทียบกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ (Cost saving) ว่าคุ้มค่ากับเงินลงทุน 
หรือระยะเวลาท่ีเสียไปจากการด าเนินการตามแนวทางท่ีได้เลือกไว้หรือไม่ ในการพิจารณาเลือก
แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการตามแนวทางท่ี 4 มีหลกัการพิจารณาดงันี ้

 พิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการ 
จากการควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อนในกระบวนการขึน้รูปสบู ่มีค่าเฉล่ียของกระบวนการ

อยูท่ี่ 80.74 กรัม และมีความผนัแปรของกระบวนการอยู่ท่ี 0.21 ก่อให้เกิดความสญูเสียเฉพาะจาก
การควบคมุน า้หนกัของสบูก้่อนเป็นมลูคา่ 101,249 บาทตอ่เดือน ซึ่งเป็นผลมาจากการป๊ัมขึน้รูป
สบูเ่ป็นหลกั   ในการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย จะต้องปรับให้อยู่ท่ี 80.5 
กรัม ถือเป็นคา่สงูสดุท่ีจะปรับลดลงได้คือ 0.24 กรัม โดยความผนัแปรของกระบวนการนัน้ยงัคง
เป็น 0.21 สามารถเปรียบเทียบมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ดงัตารางท่ี 4.10 

ตารางท่ี 4.10 มลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับคา่เฉล่ียน า้หนกัของสบูก้่อนให้ตรงกบัคา่
เป้าหมาย (บาทตอ่เดือน) 

กระบวนการ 
คา่เฉล่ียของ
กระบวนการ  

ความผนัแปรของ
กระบวนการ 

คา่เฉล่ียฯ  
ท่ีลดลง 

ต้นทนุความ
สญูเสียรวม 

มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีลดลง 

ก่อนปรับปรุง 80.74 0.21 
0.24 

101,249 
-60,751 

หลงัปรับปรุง 80.5 0.21 162,000 

จากตารางท่ี 4.10 เป็นการปรับคา่เฉล่ียน า้หนกัของสบูก้่อนลงให้ตรงตามคา่เป้าหมาย คือ 
80.5 กรัม โดยท่ีความผนัแปรของกระบวนการยงัเป็น 0.21 พบว่าก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสีย 
162,000 บาทตอ่เดือน ซึง่จะเห็นวา่มีความสญูเสียมากขึน้ เน่ืองจากคา่เฉล่ียของกระบวนการอยู่ท่ี 
80.74 กรัม ซึง่มากกวา่ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (USL = 80.70 กรัม) และถ้าสบูมี่น า้หนกัมากกว่า
ขีดจ ากดัก าหนดด้านบนผู้บริโภคยงัให้การยอมรับ ซึ่งไม่ถือเป็นผลิตภณัฑ์บกพร่อง แต่ถ้าท าการ
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ปรับลดค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงตามค่าเป้าหมาย โดยไม่มีการปรับลดความผันแปรของ
กระบวนการ จะท าให้มีสบู่ก้อนท่ีมีน า้หนักต ่ากว่าข้อก าหนดของผู้บริโภคซึ่งถือเป็นผลิตภัณฑ์
บกพร่องท่ีเพิ่มมากขึน้ จงึน ามาสู่มลูคา่ความสญูเสียจากการท่ีมีผลิตภณัฑ์ไม่เป็นไปตามขีดจ ากดั
ก าหนด (Out of specification costs) ท่ีเพิ่มสงูขึน้ เช่น มลูคา่ความสญูเสียจากการขึน้รูปสบูใ่หม ่
หรือมูลค่าความสูญเสียจากข้อร้องเรียนของผู้ บริโภค  แต่ข้อดีจากการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมายคือ  จะท าให้ประหยดัต้นทนุวตัถดุิบ ซึ่งเป็นมลูคา่ความสญูเสีย
จากการผลิตไม่ตรงตามคา่เป้าหมายได้ (Out of target cost) ซึ่งจะเป็นประโยชน์กบักระบวนการ
ผลิตท่ีมีต้นทนุวตัถดุบิในการผลิตสงู 

 พิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ 
ในการพิจารณามูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้จากการปรับลดความผันแปรของ

กระบวนการ มีหลกัการว่า ต้องพยายามปรับลดความผนัแปรของกระบวนการลง โดยให้มีมลูค่า
ความสญูเสียท่ีลดลงได้เทา่กบัหรือใกล้เคียงกบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้จากการปรับคา่เฉล่ีย
ให้ตรงกับค่าเป้าหมาย แต่จากการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกับค่าเป้าหมาย โดยท่ี
ความผนัแปรของกระบวนการยงัคงเป็น 0.21 ไม่ได้ช่วยให้มลูค่าความสูญเสียจากกระบวนการ
ผลิตลดลง แตก่ลบัเป็นการเพิ่มมลูคา่ความสญูเสียมากขึน้ จึงไม่ควรน ามาเปรียบเทียบกบัมลูค่า
ความสูญเสียท่ีลดลงได้จากการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ ดงันัน้ผู้วิจยัจึงได้พิจารณา
มูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้จากการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ โดยท่ีค่าเฉล่ียของ
กระบวนการไม่เปล่ียนแปลง (µ = 80.74 กรัม) สามารถพิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้
จากการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการได้ดงัตารางท่ี 4.11 

ตารางท่ี 4.11 มูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับลดความผนัแปรของน า้หนกัสบู่ก้อน 
(บาทตอ่เดือน) 

กระบวนการ คา่เฉล่ียฯ ความผนัแปรฯ 
ความผนัแปรฯ 

ท่ีลดลง 
มลูคา่ความ
สญูเสียรวม 

มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีลดลง 

ก่อนปรับปรุง 80.74 0.21 0 101,249 0 
หลงัปรับปรุง 80.74 0.19 0.02 48,798 52,451 
หลงัปรับปรุง 80.74 0.17 0.04 23,207 78,042 

หลงัปรับปรุง 80.74 0.15 0.06 8,536 92,713 
หลงัปรับปรุง 80.74 0.13 0.08 2,593 98,656 
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จากตารางท่ี 4.11 เป็นการลองลดคา่ความผนัแปรของกระบวนการลง (Trial and Error) 
โดยท่ีคา่เฉล่ียของกระบวนการยงัคงอยู่ท่ี 80.74 กรัม พบว่าเม่ือกระบวนการมีความผนัแปรลดลง
เร่ือยๆ จะท าให้มลูค่าความสญูเสียจากการท่ีมีผลิตภัณฑ์บกพร่องในกระบวนการนัน้ลดลง โดยท่ี
ไมต้่องท าการปรับลดคา่เฉล่ียของกระบวนการ จะเห็นวา่เม่ือปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ

ให้อยู่ท่ี 0.13 (mean = 80.74 กรัม, σ = 0.13) คือการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการลงได้ 
0.08 สามารถชว่ยลดมลูคา่ความสญูเสียได้ 98,656 บาทตอ่เดือน ข้อสงัเกตคือยิ่งปรับลดความผนั
แปรของกระบวนการลงได้มากขึน้ ก็จะช่วยให้มูลค่าความสูญเสียจากการปฏิเสธรุ่น และยอมรับ
รุ่นของผลิตภัณฑ์ลดลงได้มากขึน้ แต่มูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมาย
ยงัคงอยู ่เน่ืองจากไมมี่การปรับลดคา่เฉล่ียของกระบวนการ 

นอกจากการพิจารณาเพียงการปรับลดความผันแปรของกระบวนการแล้ว ผู้ วิจัยยังได้
พิจารณาเปรียบเทียบเทียบกบัการปรับลดในทัง้ 2 ด้าน คือ การท่ีปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้
ตรงกบัคา่เป้าหมาย (mean = 80.5 กรัม) และการลดคา่ความผนัแปรของกระบวนการลง สามารถ
พิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ ดงัตารางท่ี 4.12 

ตารางท่ี 4.12 มลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้จากการปรับคา่เฉล่ีย และความผนัแปรของน า้หนกัสบู่
ก้อน (บาทตอ่เดือน) 

กระบวนการ คา่เฉล่ียฯ ความผนัแปรฯ 
ความผนัแปรฯ 

ท่ีลดลง 
มลูคา่ความ
สญูเสียรวม 

มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีลดลง 

ก่อนปรับปรุง 80.74 0.21 0 101,249 0 
หลงัปรับปรุง 80.50 0.21 0 162,000 -60,751 
หลงัปรับปรุง 80.50 0.11 0.10 159,491 -58,242 
หลงัปรับปรุง 80.50 0.10 0.11 127,179 -25,930 
หลงัปรับปรุง 80.50 0.09 0.12 66,134 35,115 

หลงัปรับปรุง 80.50 0.08 0.13 28,666 72,583 

หลงัปรับปรุง 80.50 0.07 0.14 9,195 92,054 
หลงัปรับปรุง 80.50 0.06 0.15 1,614 99,635 

จากตารางท่ี 4.12 เป็นการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย และเป็น
การลองลดความผันแปรของกระบวนการลง (Trial and Error) จะเห็นว่าเม่ือกระบวนการมี
คา่เฉล่ียอยู่ท่ี 80.5 กรัม และมีความผนัแปรของกระบวนการท่ี 0.06 จะสามารถลดมลูคา่ความ
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สูญเสียลงได้ 99,635 บาทต่อเดือน ซึ่งถือว่าใกล้เคียงกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ 98,656
บาทต่อเดือน จากการท่ีกระบวนการมีค่าเฉล่ียอยู่ ท่ี 80.74 กรัม และมีความผันแปรของ
กระบวนการท่ี 0.13 

 พิจารณาความยากง่าย และความคุ้มคา่ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
ในการเลือกแนวทางปรับปรุงแก้ไข จะต้องมีการพิจารณาถึงความยากง่ายและความ

คุ้มคา่ในการด าเนินการเทียบกบัมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ ซึ่งจะท าให้ไม่เกิดความสญูเปล่าใน
การด าเนินการตามวิธีท่ีได้เลือกไว้ สามารถพิจารณาความยากง่าย และความคุ้มค่าในการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จากการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน และการปรับปรุงเฉพาะ
ด้านความผนัแปรของกระบวนการ ดงัตารางท่ี 4.13  

ตารางท่ี 4.13 การพิจารณาความยากง่าย และความคุ้มค่าในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการป๊ัมขึน้รูปสบูก้่อน 
แนวทาง
ปรับปรุง 

คา่เฉล่ียของ
กระบวนการ 

ความผนัแปร
ของกระบวนการ 

คา่เฉล่ียฯ  
ท่ีลดลง 

ความผนัแปรฯ 
ท่ีลดลง 

มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีลดลง  

1. ปรับ σ 80.74 0.13 - 0.08 98,656 

2. ปรับ µ   

และ σ  
80.5 0.06 0.24 0.15 99,635 

*หมายเหต ุมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ มีหนว่ยเป็น บาทตอ่เดือน 

ในการพิจารณาความยากง่าย และความคุ้ มค่าในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการของโรงงานกรณีศึกษาดังตารางท่ี 4.13 จะเห็นว่าถ้าท าการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย คือการปรับลดคา่เฉล่ียของกระบวนการลง 0.24 กรัม จะต้อง
ปรับลดความผนัแปรของกระบวนการลง 0.15 จงึจะท าให้มีมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ใกล้เคียง
กบัการปรับเฉพาะความผนัแปรของกระบวนการลง 0.08 ซึ่งจะเห็นว่าการด าเนินการตามแนวทาง
แรก โรงงานกรณีศึกษาจะด าเนินการเพียงปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ ในขณะท่ีการ
ด าเนินการตามแนวทางท่ี 2 นัน้เป็นแนวทางท่ียากกว่า ซึ่งโรงงานกรณีศึกษาจะต้องอาศยัความ
พยายามในการปรับปรุงจากทัง้ด้านคา่เฉล่ียและความผนัแปรของกระบวนการ โดยจะเห็นว่าต้อง
ลดความผนัแปรของกระบวนการลง 0.15 ซึ่งมากกว่าการลดความผนัแปรของกระบวนการตาม
แนวทางแรกอยู ่0.07 ดงันัน้โรงงานกรณีศกึษาจะต้องพิจารณาว่าการปรับปรุงเฉพาะความผนัแปร
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ของกระบวนการ หรือการปรับปรุงจากทัง้ 2 ด้าน มีความยากง่ายต่างกนัมากน้อยเพียงใด และ
คุ้มค่ากับเงินลงทุนท่ีเสียไปหรือไม่ ยกตวัอย่างเช่น การปรับปรุงเฉพาะความผันแปรท่ีเกิดจาก
เคร่ืองป๊ัมขึน้รูปสบูก้่อน อาจจะต้องอาศยัการจดัท ามาตรฐานในการท างานท่ีเข้มงวดมากขึน้ ต้อง
ท าการตรวจเช็คสภาพของเคร่ืองจักรให้ได้ตามมาตรฐานการท างานอยู่เสมอ อาจจะสามารถ
ด าเนินการได้ง่ายและรวดเร็วกว่า การปรับปรุงจากทัง้ 2 ด้าน ซึ่งจะมีคา่ใช้จ่ายท่ีเพิ่มขึน้จากการ
ทดลองหาคา่ปรับตัง้เคร่ืองจกัรใหม่ นอกเหนือจากการควบคมุการท างานของเคร่ืองจกัรให้เป็นไป
ตามมาตรฐาน  ซึ่งการท่ีจะด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางใดนัน้ จะต้องขึน้อยู่กับความพร้อม 
และศกัยภาพของโรงงานกรณีศกึษาด้วย 
 อย่างไรก็ตามการพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการในโรงงาน
กรณีศกึษาท่ีได้เสนอไว้นี ้เป็นเพียงแนวทางท่ีจ าเพาะเจาะจง (Specific case) กบักรณีนีเ้ท่านัน้ 
เพราะโดยส่วนใหญ่แล้วการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการนัน้มกัจะด าเนินการได้ง่ายกว่าการปรับ
ลดความผันแปรของกระบวนการ แต่เน่ืองด้วยในกรณีนี ้ค่าเฉล่ียน า้หนักของสบู่ก้อนนัน้สูงกว่า
ขีดจ ากดัก าหนดด้านบน (µ= 80.74 กรัม, USL = 80.70 กรัม) ซึ่งถือว่าไม่เป็นผลิตภณัฑ์บกพร่อง
เพราะผู้บริโภคยงัให้การยอมรับ และเม่ือท าการปรับเฉพาะคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัค่า
เป้าหมาย (T = 80.50 กรัม) โดยท่ีความผนัแปรของกระบวนการยงัคงท่ีอยู่ท่ี 0.21 จะท าให้มี
โอกาสท่ีจะมีสบูท่ี่มีน า้หนกัต ่ากว่าขีดจ ากดัก าหนดด้านล่าง (LSL = 80.30 กรัม) เพิ่มมากขึน้ ซึ่ง
น ามาสู่มูลค่าความสูญเสียจากการขึน้รูปสบู่ใหม่ หรือมูลค่าความสูญเสียจากข้อร้องเรียนของ
ผู้บริโภคเม่ือมีสบูท่ี่มีน า้หนกัต ่ากวา่ข้อก าหนดหลดุรอดไปถึงผู้บริโภคได้ 

4.5 สรุปผลการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการกับโรงงานกรณีศึกษา 
 จากการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการผลิตสบูก้่อน พบว่ากระบวนการขึน้รูป
สบู่ก้อน เป็นกระบวนการท่ีก่อให้เกิดผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด รองลงมาคือ
กระบวนการผลิตสบูเ่ม็ด, กระบวนการผลิตสบูเ่หลว และกระบวนการผสมเนือ้สบู ่ตามล าดบั  ซึ่ง
กระบวนการขึน้รูปสบู่ก้อนนัน้ ก่อให้เกิดความสูญเสียทัง้ด้านความพึงพอใจของผู้ บริโภค ท่ีให้
ความส าคญักับน า้หนกัของสบูก้่อน และด้านมูลค่าความสูญเสียท่ีเป็นผลมาจากน า้หนกัของสบู่
ก้อนไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค ในส่วนของการควบคมุปริมาณกรดไขมนัอิสระในสบู่
เม็ด ความแข็งของสบู่ก้อน และความเป็นด่างในสบู่เหลว ซึ่ งก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสีย
รองลงมา ตามล าดบั แต่เป็นสิ่งท่ีผู้บริโภคไม่ได้ให้ความส าคญั ดงันัน้ความสูญเสียท่ีมาจากการ
ควบคุมน า้หนักของสบู่ก้อน จึงมีความส าคัญท่ีควรจะเร่งด าเนินการแก้ไขเป็นล าดับแรก โดย
จะต้องเข้าไปปรับปรุงจากระยะห่างแม่พิมพ์ของเคร่ืองป๊ัมสบู่  ซึ่งมีแนวทางแก้ไข 2 แนวทางคือ 
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การปรับลดเฉพาะความผนัแปรของกระบวนการ หรือการปรับลดทัง้คา่เฉล่ีย และความผนัแปรของ
กระบวนการ ซึง่การเลือกด าเนินการตามแนวทางใดนัน้ จะต้องขึน้อยูก่บัความพร้อม และศกัยภาพ
ของโรงงานกรณีศกึษา  

ในส่วนของการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีล าดบัความส าคญัรองลงมา 
อาจจะด าเนินการหลงัจากท่ีปรับปรุงจาก 4 พารามิเตอร์หลกัแล้ว ซึ่งต้องขึน้อยู่กบัการพิจารณา
ของทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการในโรงงานกรณีศกึษานัน้มีทรัพยากรทัง้ด้านเงินทนุ 
และก าลังคน เพียงพอท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทุกๆพารามิเตอร์ท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตได้หรือไม่ สามารถพิจารณาผลสรุปของการประยุกต์ใช้วิธีเปรียบเทียบ
ความสามารถของหลายกระบวนการกบัโรงงานกรณีศกึษาได้ดงัตารางท่ี 4.14 

ตารางท่ี 4.14 ผลสรุปการประยกุต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ กบั
โรงงานกรณีศกึษา 
ขัน้ตอนด าเนินการ วิธีการ ผลการพิจารณา 

1. เลือกพารามิเตอร์
ของผลิตภณัฑ์ในขัน้
สดุท้าย (FPP) 

พิจารณาตามความ
วิกฤตเชิ ง เทคนิค
เป็นหลกั 

ล าดบัความส าคญัของ FPP 
1. น า้หนกัสบูก้่อน 2. กรดไขมนัอิสระในสบูก้่อน 3. 
ความแข็งของสบูก้่อน 4. ความชืน้ในสบูก้่อน  

2.1 จดัล าดบัความ 
ส าคญัของ
กระบวนการ 

พิจารณาตาม 
ล าดบัความส าคญั 
ของ FPP 

ล าดบัความส าคญัของกระบวนการ  

1. การขึน้รูปสบูก้่อน  2. การผลิตสบูเ่ม็ด  
3. การขึน้รูปสบูก้่อน  4. การผลิตสบูเ่หลว  

2.2 เลือก
พารามิเตอร์ ในการ
ปรับปรุง
ความสามารถของ 
กระบวนการผลิตสบู ่

พิจารณาตาม 
ล าดบัความส าคญั 
ของ FPP และเลือก 
53% ของปัญหา 

พารามิเตอร์ท่ีต้องด าเนินการปรับปรุง (PP) 
1.ระยะห่างแม่พิมพ์ของเคร่ืองป๊ัมสบู่ (มีผลต่อ
น า้หนกัสบูก้่อน) 
2. ปริมาณกรดซิตริก (มีผลตอ่% FFA ในสบูเ่ม็ด) 
3.  อณุหภูมิน า้เข้าออกเคร่ือง Refiner (มีผลต่อ
ความแข็งของสบูก้่อน) 
4. ปริมาณ Caustic Soda (มีผลตอ่ %NaOH ใน
สบูเ่หลว) 
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ตารางท่ี 4.14 (ต่อ) ผลสรุปการประยุกต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ กบัโรงงานกรณีศกึษา 
ขัน้ตอนด าเนินการ วิธีการ ผลการพิจารณา 

4.แนวทางการ
ปรับปรุง
ความสามารถของ
กระบวนการขึน้รูป
สบูก้่อน 

พิจารณาจากความ
ยากง่าย และความ
คุ้มคา่ เปรียบเทียบ 
กบั Cost Saving 

แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

1.ปรับลดเฉพาะความผนัแปรของกระบวนการ 
2.ปรับลดทัง้ค่าเฉ ล่ีย และความผันแปรของ
กระบวนการ 

ข้อสังเกตจากการประยุกต์ใช้วิธีเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการกับ
โรงงานกรณีศึกษา โดยเป็นการประเมินความสามารถของกระบวนการจากมูลค่าความสูญเสีย
ทางตัวเงิน และความวิกฤติเชิงเทคนิค พบว่าให้ผลสอดคล้องกับการประเมินจากดัชนีวัด
ความสามารถของกระบวนการ ซึ่งพารามิเตอร์ท่ีมีดชันีวดัความสามารถของกระบวนการต ่าท่ีสุด
คือ น า้หนกัของสบู่ก้อน (Cp = 0.32 และ Cpk = -0.06) ซึ่งก็ควรได้รับการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการเป็นล าดับแรก  แต่อย่างไรก็ตามการพิจารณาการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการจากความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทุน จะช่วยให้
ผู้ผลิตทราบถึงกระบวนการหรือพารามิเตอร์หลกัท่ีน ามาสู่ความสญูเสียในการผลิตได้อย่างแท้จริง 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



196 

 

บทที่ 5 
การประเมินความเป็นไปได้ในการประยุกต์ใช้วิธีการเปรียบเทยีบความสามารถ

ของหลายกระบวนการ 

งานวิจยันีจ้ดัท าขึน้เพ่ือพฒันาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ ใน
การน าไปประยุกต์ใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมโดยทั่วไป โดยขัน้ตอนสุดท้ายของงานวิจัยคือการ
ประเมินความเป็นไปได้ในการประยกุต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
ซึง่แบง่ขัน้ตอนของการประเมินผลออกเป็น 3 ขัน้ตอนดงันี ้

1. การประเมินผลเชิงปริมาณ 
2. การวิเคราะห์ผลการประเมิน 
3. สรุปผลการประเมินความเป็นไปในการประยุกต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถ

ของหลายกระบวนการ 

5.1 การประเมินผลเชิงปริมาณ  
การประเมินผลในเชิงปริมาณ จะเป็นการประเมินถึงความพึงพอใจท่ีมีต่อวิธีการ

เปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการท่ีได้ถกูพฒันาขึน้ ซึ่งสามารถวดัออกมาได้ในเชิง
ตัวเลข (คะแนน) โดยจะเป็นการส ารวจความคิดเห็นจากผู้ ท่ีมีความเช่ียวชาญ หรือผู้ ท่ีมีส่วน
เก่ียวข้องกบัการควบคมุคณุภาพของกระบวนการ ซึง่มีรายละเอียดดงันี ้

 5.1.1 กลุ่มตัวอย่าง 
 การพิจารณากลุ่มตวัอย่างในการประเมินครัง้นีอ้าศยัการเลือกกลุ่มตวัอย่างแบบไม่อาศยั
ความน่าจะเป็น (Non-probability Sampling) ซึ่งเป็นการเลือกโดยไม่ใช้วิธีสุ่ม โดยผู้ วิจัยได้
น าเสนอวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ตอ่อตุสาหกรรม 4 ประเภท คือ อตุสาหกรรมสบู ่อตุสาหกรรมชิน้ส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมกล้องถ่ายรูป และอุตสาหกรรมไม้ส าเร็จรูป และประเมินผลความพึง
พอใจท่ีมีต่อวิธีการท่ีได้พัฒนขึน้จากกลุ่มตัวอย่างซึ่งเป็นบุคลากรท่ีเก่ียวข้องกับการควบคุม
คณุภาพของกระบวนการผลิตจ านวน 8 คน ได้แก่ ผู้จดัการฝ่ายวางแผนการผลิต ผู้จดัการส่วน
ประกันคุณภาพ หัวหน้าแผนกปรับปรุงคุณภาพ หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ วิศวกรควบคุม
คณุภาพของกระบวนการเชิงสถิต ิและวิศวกรควบคมุคณุภาพ 
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 5.1.2 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 แบบประเมินความพึงพอใจได้ถกูน ามาใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมลู ส าหรับประเมินความ
เป็นไปได้ในการประยุกต์ใช้วิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้ โดยอาศยัแนวความคิดจากทฤษฎีของตวัแบบ
การยอมรับเทคโนโลยี (Technology Acceptance Model: TAM) มาใช้ในการตัง้สมมติฐาน
ส าหรับการพยากรณ์การยอมรับเทคโนโลยีใหม่ท่ีจะน ามาประยุกต์ใช้ในองค์กร  ซึ่งน ามาใช้เป็น
กรอบในการประเมินผลในงานวิจยันี ้กล่าวคือ ผู้วิจยัได้เปรียบวิธีท่ีพฒันาขึน้เป็นรูปแบบหนึ่งของ
เทคโนโลยี และประเมินวา่โรงงานอตุสาหกรรมจะให้การยอมรับในวิธีการดงักลา่วมากน้อยเพียงใด 
โดยมีประเดน็ในการพิจารณาแสดงดงัภาพท่ี 5.1  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5.1 ตวัแบบการยอมรับเทคโนโลยี (Davis et al., 1989) 

ตวัแบบการยอมรับเทคโนโลยี  ซึ่งใช้เป็นกรอบในการพิจารณาการยอมรับในเทคโนโลยี
ใหม ่มีปัจจยัท่ีต้องน ามาพิจารณา ดงันี ้

1. ตวัแปรภายนอก (External Variables) คือ ปัจจยัท่ีมีผลตอ่การตดัสินใจยอมรับเทคโนโลยี
ใหม่ ท่ีนอกเหนือไปจากวิธีการใช้งาน เช่น ความพร้อมขององค์กรท่ีจะรับเทคโนโลยีใหม่ หรือ
ลกัษณะของบคุคลท่ีจะน าเทคโนโลยีใหมไ่ปปรับใช้ 

2. การรับรู้ถึงประโยชน์ท่ีได้รับ (Perceived Usefulness) คือ ระดบัความเช่ือมัน่ของผู้ ใช้งาน 
วา่เม่ือน าเทคโนโลยีใหมไ่ปประยกุต์ใช้ จะชว่ยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน  

3. การรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งาน (Perceived Ease of Use) คือ ระดบัความเช่ือมัน่ของ
ผู้ ใช้งาน ว่าเม่ือน าเทคโนโลยีใหม่ไปประยุกต์ใช้แล้ว ไม่ต้องการความพยายามในการใช้งาน หรือ
สามารถใช้งานได้ง่าย 
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4. ทศันคติตอ่การใช้ (Attitudes Toward Using) คือ ระดบัความเช่ือมัน่ของผู้ ใช้งานท่ีมีต่อ
เทคโนโลยีใหม่ ว่ามีความเหมาะสมหรือสามารถน าไปใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ทัง้ในด้าน
ประโยชน์จากการใช้งาน และความง่ายตอ่การใช้งาน  

5. ความตัง้ใจท่ีจะใช้ (Behavioral Intention to Use) คือ ความสนใจท่ีจะน าเอาเทคโนโลยี
ใหม่ไปใช้งาน ซึ่งจะต้องพิจารณาจากประโยชน์ของการน าไปใช้ร่วมกับทัศนคติท่ีมีต่อการน า
เทคโนโลยีนัน้ไปใช้ วา่มีความเหมาะสมหรือมีโอกาสท่ีจะน าไปใช้ได้จริงหรือไม ่

6. การน าไปใช้งานจริง (Actual System Use) คือ การยอมรับเทคโนโลยีใหม่ และน าไปใช้
งานจริงในองค์กร 

จากทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยีดงักล่าว สามารถท่ีจะใช้เป็นแนวทางในการประเมิน
ความเป็นไปได้ท่ีจะน าวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการไปประยกุต์ใช้ใน
โรงงานอุตสาหกรรม โดยเป็นการประเมินความพึงพอใจท่ีมีต่อวิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้ผ่านแบบ
ประเมิน ซึ่งจะเป็นเพียงการพยากรณ์ความเหมาะสมของวิธีการ ว่าสามารถท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้
ได้จริงมากน้อยเพียงใดจากการแสดงตวัอย่างการใช้งานผ่านกรณีศึกษา โดยไม่ได้น าวิธีการท่ีถูก
พฒันาขึน้นีไ้ปใช้งานจริง ดงันัน้ผู้วิจยัจึงได้ประยกุต์แนวความคิดจากทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยี
จากข้อ 2 – 5 มาพฒันาเป็นค าถามส าหรับแบบประเมิน ซึ่งมีทัง้หมด 21 ข้อ (ตารางท่ี 5.2) โดย
แบง่หวัข้อในการประเมินออกเป็น 4 สว่นหลกัๆ ดงัภาพท่ี 5.2 

7.  

8.  

 

 

9.  

10.  

11.  

ภาพท่ี 5.2 ตวัแบบการประเมินความพงึพอใจท่ีมีตอ่วิธีการเปรียบเทียบความสามารถ 
ของหลายกระบวนการ 
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จากภาพท่ี 5.2 สามารถพิจารณารูปแบบการประเมินความพึงพอใจท่ีมีต่อวิธีการ
เปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการได้ดงันี ้

 ส่วนท่ี 1: การประเมินการรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ (Perceived Usefulness) จะเป็น
การประเมินในส่วนของวิธีการ (Method) ในการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการว่ามี
ประโยชน์ หรือมีความจ าเป็นส าหรับองค์กรนัน้ๆมากน้อยเพียงใด โดยมีหัวข้อในการประเมิน
สอดคล้องกบัวิธีด าเนินการ คือ การพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต, การพฒันาสมการ
ต้นทุนและความสูญเสีย, การจัดล าดบัและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย, การ
จดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการและการเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ และแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

 ส่วนท่ี 2: การประเมินการรับรู้ว่าวิธีการมีความง่ายตอ่การน าไปใช้  (Perceived Ease of 
Use) ซึ่งจะประเมินในส่วนของคู่มือแสดงขัน้ตอนการด าเนินการว่าง่ายหรือเหมาะสมต่อการ
น าไปใช้มากน้อยเพียงใด  

 ส่วนท่ี 3: การประเมินทศันคติท่ีมีต่อวิธีการ (Attitudes Toward Using) ซึ่งจะเป็นการ
ประเมินถึงคุณค่าของวิธีการ (Value) ว่ามีความเหมาะสมหรือเกิดความคุ้มค่าในการน าไป
ประยกุต์ใช้ได้จริงมากน้อยเพียงใด  

 ส่วนท่ี 4: ความตัง้ใจท่ีจะน าวิธีการไปใช้ (Behavioral Intention to Use) ซึ่งจะเป็นการ
ประเมินถึงความสนใจท่ีมีตอ่การน าวิธีการท่ีได้ถูกพฒันาขึน้ รวมไปถึงโอกาสหรือข้อจ ากดัในการ
น าวิธีการดงักลา่วไปใช้งาน 

การประเมินผลเชิงปริมาณในงานวิจยันี ้มีเกณฑ์ในการพิจารณาคะแนนความพึงพอใจ
ของผู้ตอบแบบประเมินในส่วนท่ี 1 – 3 โดยอาศยัมาตราส่วนประมาณคา่ (Rating Scale) ของ
ลิเคอร์ท (Likert Scale) ซึ่งแบง่ออกเป็น 5 ระดบั ดงัตารางท่ี 5.1 และในส่วนท่ี 4 จะเป็นการ
ประเมินโดยมีให้เลือกจาก 2 ค าตอบ คือ สนใจ และไม่สนใจ ซึ่งเป็นการวดัแบบสเกลนามก าหนด 
(Nominal Scale) และจะมีการให้เหตผุลประกอบของค าตอบ (แสดงความคิดเห็น) ซึ่งรายละเอียด
ของแบบประเมินความพงึพอใจท่ีมีตอ่วิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ แสดงดงัตารางท่ี 5.2 
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ตารางท่ี 5.1 เกณฑ์การประเมินความพึงพอใจท่ีมีตอ่วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย 
กระบวนการ 

ระดบัความ 
พงึพอใจ 

ความหมายและค าอธิบาย 

5 พงึพอใจมากท่ีสดุ หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้มากท่ีสดุ 
4 พงึพอใจมาก หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้มาก 
3 พงึพอใจปานกลาง หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้ปานกลาง 
2 พงึพอใจน้อย หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้ได้น้อย 
1 พงึพอใจน้อยท่ีสดุ หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้น้อยท่ีสดุ 

ตารางท่ี 5.2 แบบประเมินความพึงพอใจต่อวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ  

รายการประเมิน 
ระดบัความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 
ส่วนที่ 1: ประโยชน์ของวิธีการ  
1.1 การพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต  
1.1.1 การแบง่ประเภทของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (FPP, 
IPP, PP) จะเป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์สาเหตท่ีุส่งผลกระทบ
ตอ่กระบวนการผลิต 

     

1.1.2 การแบง่ประเภทของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (FPP, 
IPP, PP) มีความจ าเป็นต่อการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิต 

     

1.2 การพฒันาสมการต้นทนุและความสญูเสีย  

1.2.1 องค์ประกอบของต้นทุนคุณภาพ มีความสอดคล้องกับการ
ประเมินมูลค่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตในโรงงานของ
ทา่น 

      

1.2.2 สมการต้นทนุและความสญูเสียมีความถกูต้องในการใช้ 
ประเมินมูลค่าความสูญเสียจากความสามารถของกระบวนการ
ผลิต 
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ตารางท่ี 5.2 (ต่อ) แบบประเมินความพึงพอใจต่อวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ 

รายการประเมิน 
ระดบัความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 
1.2 การพฒันาสมการต้นทนุและความสญูเสีย  

1.2.3 สมการต้นทุนและความสูญเสีย สามารถใช้เป็นแนวทางใน
การประเมินมูลค่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตในโรงงาน
ของทา่น 

     

1.3 การจัดล าดับและเลือกพารามิ เตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้
สดุท้าย 

 

1.3.1 การจัดล าดับความส าคัญและเลือกพารามิเตอร์ท่ีควบคุม
ลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย (FPP) จะช่วยให้
ทราบถึงลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นปัญหารุนแรงต่อ
กระบวนการผลิต ซึง่ควรท่ีจะได้รับการปรับปรุง 

     
     

1.3.2 การพิจารณาระดบัวิกฤตเชิงเทคนิค และระดบัความวิกฤต
เชิ ง ต้นทุนของพารามิ เตอร์ ท่ี ควบคุมลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย(FPP) มีความจ าเป็นต่อการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิต 

     

1.4 การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการและการเลือก
พารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

 

1.4.1 การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการจะช่วยให้สามารถ
พิจารณาเลือกปรับปรุงกระบวนการท่ีก่อให้เกิดผลกระทบรุนแรงตอ่
กระบวนการผลิตได้อยา่งแท้จริง 

     

1.4.2 การพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แต่ละประเภท 
จะช่วยให้ทราบถึงรากเหง้าท่ีแท้จริงของปัญหา ท่ีน ามาสู่ความ
สญูเสียในกระบวนการผลิต 

     

1.4.3 การเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จาก
ความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์แต่ละประเภท จะท าให้เป็นการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการอย่างมีประสิทธิภาพ 
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ตารางท่ี 5.2 (ต่อ) แบบประเมินความพึงพอใจต่อวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ  

รายการประเมิน 
ระดบัความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 
1.5 แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ  

1.5.1 วิธีการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการ จะเป็นประโยชน์ต่อการวางแผนการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิต 

     

1.5.2 วิธีการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ จะชว่ยให้เกิดความคุ้มคา่ในการด าเนินการปรับปรุง 

     

ส่วนที่ 2: ความง่ายต่อการน าไปใช้ของคู่มือแสดงขัน้ตอนด าเนินการ 

2.1 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีความชดัเจนในการน าไปประยกุต์ใช้ 

     

2.2 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีความสอดคล้องในการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการในโรงงานของทา่น 

     

2.3 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีประโยชน์ต่อการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการในโรงงานของทา่น 

     

2.4 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ  มีความ เหมาะสมใ ช้ เ ป็นแนวทางป รับป รุ ง
ความสามารถของกระบวนการในโรงงานของทา่น 

     

ส่วนที่ 3: ทัศนคตทิี่มีต่อวิธีการ  

3.1 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะ
เป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต 
ในโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 
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ตารางท่ี 5.2 (ต่อ) แบบประเมินความพึงพอใจต่อวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ  

รายการประเมิน 
ระดบัความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

ส่วนที่ 3: ทัศนคตทิี่มีต่อวิธีการ  

3.2 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะ
ช่วยในการหาแนวทางท่ีเหมาะสมในการปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการผลิตในโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

     

3.3 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ มี
ความเหมาะสมท่ีจะน าไปปรับใช้ในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตในโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

     

3.4 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะ
ช่วยในการลดความสูญเสียจากกระบวนการผลิตในโรงงานของ
ทา่นมากน้อยเพียงใด 

     

ส่วนที่ 4: ความตัง้ใจที่จะน าวิธีการไปใช้ การพจิารณา 

เ ป็นการประ เมิ นความสนใจ ท่ี มี ต่ อ วิ ธี ก า ร เป รียบ เ ทียบ
ความสามารถของหลายกระบวนการในการน าไปประยุกต์ใช้จริง 
และการให้ข้อเสนอแนะ 

สนใจ เพราะ 

ไมส่นใจ เพราะ 

 
5.2 การวิเคราะห์ผลการประเมิน 
 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลความพึงพอใจของบุคลากรท่ีมีส่วนเก่ียวข้องในการควบคุม
คณุภาพของกระบวนการ จ านวน 8 คน ดงักล่าวไว้แล้วข้างต้น ผู้ วิจยัได้น ามาวิเคราะห์ความ
เป็นไปได้ในการประยกุต์ใช้งานของวิธีท่ีได้พฒันาขึน้ โดยมีรายละเอียดของการวิเคราะห์ผลการ
ประเมิน ดงันี ้

 5.2.1 สถติทิี่ใช้ในการวิเคราะห์แบบประเมิน 
 ในการวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบประเมินความพึงพอใจท่ีมีต่อการประยุกต์ใช้วิธีท่ีได้
พฒันาขึน้นี ้สามารถแบง่การวิเคราะห์ได้เป็น 2 สว่น ดงันี ้
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1. การวิเคราะห์แบบประเมินความพงึพอใจในสว่นท่ี 1 – 3 

แบบประเมินความพึงพอใจในส่วนท่ี 1 – 3 จะเป็นการประเมิน การรับรู้ถึงประโยชน์ของ
วิธีการ การรับรู้ว่าวิธีการมีความง่ายตอ่การน าไปใช้ และทศันคติท่ีมีตอ่วิธีการ ตามล าดบั ซึ่งเป็น
การประเมินผลโดยใช้แบบวดัมาตราส่วนประมาณคา่ (Rating Scale) แบบ 5 ระดบั โดยในการ

วิเคราะห์ข้อมลูนัน้ จะอาศยัการหาคา่เฉล่ีย ( ̅) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) มาใช้ในการ
แปลความหมายท่ีได้จากการประเมิน และสามารถพิจารณาเกณฑ์การแปลความหมายจาก
คา่เฉล่ียของผลการประเมินได้ดงัตารางท่ี 5.3 (บญุชม ศรีสะอาด, 2554: 121) 

ตารางท่ี 5.3 เกณฑ์การแปลความหมายของผลการประเมินความพงึพอใจ  
ระดบัคะแนน ความหมายและค าอธิบาย 
4.51 – 5.00 พงึพอใจมากท่ีสดุ หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้มากท่ีสดุ 
3.51 – 4.50 พงึพอใจมาก หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้มาก 
2.51 – 3.50 พงึพอใจปานกลาง หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้ปานกลาง 
1.51 – 2.50 พงึพอใจน้อย หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้ได้น้อย 
1.00 – 1.50 พงึพอใจน้อยท่ีสดุ หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้น้อยท่ีสดุ 

 นอกจากนัน้ผู้ วิจยัยงัได้ท าการตรวจสอบคณุภาพของเคร่ืองมือเพ่ือวดัความน่าเช่ือถือใน
การน าไปใช้ประเมินผล โดยการหาคา่ความเช่ือมัน่ (Reliability) ของแบบประเมิน โดยจะพิจารณา
จากสมัประสิทธ์ิแอลฟาตามวิธีของครอนบาค (Cronbach’s Alpha) ซึง่จะกลา่วในหวัข้อ 5.2.2  

2. การวิเคราะห์แบบประเมินในสว่นท่ี 4  

ในส่วนนีจ้ะเป็นการประเมินความตัง้ใจท่ีจะน าวิธีการไปใช้ ซึ่งเป็นการวดัแบบสเกลนาม
ก าหนด (Nominal Scale) โดยเป็นการเลือกตอบจาก 2 ค าตอบ คือ สนใจ หรือไม่สนใจ โดยมีการ
แสดงความคิดเห็นสนับสนุนค าตอบ ในการประเมินผลนัน้จะอาศยัการวิเคราะห์จากค่าร้อยละ 
(Percentage)  

5.2.2 การวิเคราะห์ความเช่ือม่ันของแบบประเมิน 
 แบบประเมินความพึงพอใจในส่วนท่ี 1 -3 นัน้ เป็นเคร่ืองมือรวบรวมข้อมูลแบบมาตรา
ส่วนประมาณค่า (Rating Scale) เพ่ือให้เกิดความน่าเช่ือถือในการน าเคร่ืองมือไปใช้ในการ
ประเมิน จึงต้องมีการหาคา่ความเช่ือมัน่ (Reliability) โดยในงานวิจยันีจ้ะหาคา่ความเช่ือมัน่ของ
แบบประเมินตามวิธีของ Cronbach เรียกว่า สมัประสิทธ์ิแอลฟา (Alpha Coefficient) ซึ่งเป็นวิธีท่ี
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ได้รับความนิยมมาก เน่ืองจากเป็นการเก็บข้อมูลกลุ่มผู้ ให้ข้อมูลเพียงครัง้เดียว (กัลยา วานิชย์
บญัชา, 2546: 449) สามารถค านวณสมัประสิทธ์ิความเช่ือมัน่ โดยอ้างอิงจาก บญุชม ศรีสะอาด 
(2554) ดงันี ้

     = 
 

   
(  

∑  
 

  
 ) 

 เม่ือ    = คา่สมัประสิทธ์ิความเช่ือมัน่ 
  k   = จ านวนข้อของแบบประเมิน 
  ∑  

   = ผลรวมของความแปรปรวนของแตล่ะข้อ 
    

   = ความแปรปรวนของคะแนนรวม 
 ในการวิเคราะห์ความน่าเช่ือถือของเคร่ืองมือท่ีใช้ในการประเมิน โดยวิธีของครอนบาค 
สามารถพิจารณาเกณฑ์ยอมรับของคา่สมัประสิทธ์ิความเช่ือมัน่ (Cronbach’s Alpha) โดยอ้างอิง
จาก Kline (1999) และ George and Mallery (2003) ดงัตารางท่ี 5.4  

ตารางท่ี 5.4 เกณฑ์ยอมรับของคา่สมัประสิทธ์ิความเช่ือมัน่ Cronbach’s Alpha 
Cronbach’s Alpha Internal Consistency 

α ≥ 0.9 Excellent 

0.9 > α ≥ 0.8 Good 

0.8 > α ≥ 0.7 Acceptable 

0.7 > α ≥ 0.6 Questionable 

0.6 > α ≥ 0.5 Poor 

0.5 > α Unacceptable 

ผลการวิเคราะห์ความเช่ือมัน่ของแบบประเมิน ในส่วนของการรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ 
การรับรู้วา่วิธีการมีความง่ายตอ่การน าไปใช้ และทศันคตท่ีิมีตอ่วิธีการ พิจารณาได้ดงัตารางท่ี 5.5 

ตารางท่ี 5.5 ผลการประเมินความเช่ือมัน่ของแบบประเมิน 
หวัข้อการประเมิน จ านวนค าถาม Cronbach’s Alpha 

สว่นท่ี 1: การรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ 12 0.9167 
สว่นท่ี 2: การรับรู้วา่วิธีการมีความง่ายตอ่การน าไปใช้  4 0.8543 
สว่นท่ี 3: ทศันคตท่ีิมีตอ่วิธีการ 4 0.6923 
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 จากการวิเคราะห์ความเช่ือมัน่ของแบบประเมินดงัตารางท่ี 5.5 จะเห็นว่าแบบประเมินใน
ส่วนของการรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ และการรับรู้ว่าวิธีการมีความง่ายตอ่การน าไปใช้ มีความ
เหมาะสมและน่าเช่ือถือในระดบัดีมาก และดี ในการใช้เป็นเคร่ืองมือรวบรวมข้อมูลส าหรับการ
ประเมินในครัง้นี ้พิจารณาได้จากค่าสัมประสิทธ์ิความเช่ือมั่นเท่ากับ 0.9167 และ 0.8543 
ตามล าดบั ซึ่งมีค่ามากกว่า 0.80 ในส่วนของแบบประเมินทศันคติท่ีมีต่อวิธีการมีคา่สมัประสิทธ์ิ
ความเช่ือมั่นเท่ากับ 0.6923 ซึ่งมีค่าต ่ากว่าค่ายอมรับคือ 0.70 แต่ถือว่ามีความใกล้เคียงท่ีจะ
ยอมรับได้ ซึ่งค่าสัมประสิทธ์ิความเช่ือมั่นนัน้จะขึน้อยู่กับความสอดคล้องของค าตอบด้วย 
เน่ืองจากผู้ ตอบแบบประเมินนัน้เห็นว่าวิธีการมีประโยชน์ในระดบัพึงพอใจมาก แต่ยังมีความ
ยุ่งยากในการน าไปใช้จึงเห็นว่าเป็นวิธีท่ีมีความเหมาะสมในระดับปานกลาง จึงมีผลให้ค่า
สมัประสิทธ์ิความเช่ือมั่นของแบบประเมินในส่วนของทศันคติท่ีมีต่อวิธีการจึงมีความน่าเช่ือถือ 
และมีความเหมาะสมท่ีจะน ามาใช้เป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมข้อมลูในระดบัปานกลาง 

 5.2.3 ผลการประเมินการรับรู้ประโยชน์ของวิธีการ 
 จากการสมัภาษณ์ข้อมูลและน าเสนอวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้กับโรงงานอุตสาหกรรมทัง้ 4 
ประเภทท่ีกล่าวไว้แล้วข้างต้น พบว่าโดยส่วนใหญ่แล้วในกระบวนการผลิตนั น้ประกอบไปด้วย
หลายกระบวนการ และมีความเก่ียวข้องกบัหลายพารามิเตอร์ ซึง่สอดคล้องตามแนวคิดของวิธีการ
ท่ีได้พฒันาขึน้ สามารถพิจารณาผลการประเมินการรับรู้ประโยชน์ของวิธีการได้ดงัตารางท่ี 5.6 
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ตารางท่ี 5.6 ผลการประเมินความพงึพอใจตอ่การรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ 

รายการประเมิน ความถ่ีการประเมินในแตล่ะระดบั ( ̅) (SD) ระดบัความพงึพอใจ 
ส่วนที่ 1: ประโยชน์ของวิธีการ  5 4 3 2 1    
1.1 การพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต     
1.1.1 การแบง่ประเภทของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (FPP, IPP, PP) 
จะเป็นประโยชน์ตอ่การวิเคราะห์สาเหตท่ีุสง่ผลกระทบตอ่กระบวนการผลิต 6 2 - - - 4.75 0.46 มากท่ีสดุ 

1.1.2 การแบง่ประเภทของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (FPP, IPP, PP) 
มีความจ าเป็นตอ่การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต 

3 5 - - - 4.38 0.52 มาก 

ผลการประเมินโดยรวมในหวัข้อท่ี 1.1 9 7 - - - 4.56  มากท่ีสดุ 
1.2 การพฒันาสมการต้นทนุและความสญูเสีย   

1.2.1 องค์ประกอบของต้นทุนคณุภาพ มีความสอดคล้องกับการประเมิน
มลูคา่ความสญูเสียจากกระบวนการผลิตในโรงงานของท่าน 3 4 1 - - 4.25 0.71 มาก 

1.2.2 สมการต้นทุนและความสูญเสียมีความถูกต้องในการใช้ประเมิน
มลูคา่ความสญูเสียจากความสามารถของกระบวนการผลิต 

3 3 2 - - 4.13 0.83 มาก 

1.2.3 สมการต้นทุนและความสูญเสีย สามารถใช้เป็นแนวทางในการ
ประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากกระบวนการผลิตในโรงงานของทา่น 

2 3 3 - - 3.88 0.83 มาก 

ผลการประเมินโดยรวมในหวัข้อท่ี 1.2 8 10 6 - - 4.08  มาก 207 
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ตารางท่ี 5.6 (ตอ่) ผลการประเมินความพงึพอใจตอ่การรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ 

รายการประเมิน ความถ่ีการประเมินในแตล่ะระดบั ( ̅) (SD) ระดบัความพงึพอใจ 
ส่วนที่ 1: ประโยชน์ของวิธีการ  5 4 3 2 1    
1.3 การจดัล าดบัและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย     
1.3.1 การจัดล าดบัความส าคญัและเลือกพารามิเตอร์ท่ีควบคุมลักษณะ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย(FPP) จะช่วยให้ทราบถึงลักษณะ
คณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นปัญหารุนแรงตอ่กระบวนการผลิต ซึ่งควรท่ีจะ
ได้รับการปรับปรุง 

5 3 -  - - 4.63 0.52 มากท่ีสดุ 

1.3.2 การพิจารณาระดบัวิกฤตเชิงเทคนิค และระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ
ของพารามิเตอร์ท่ีควบคุมลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย
(FPP) มีความจ าเป็นตอ่การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต 

4 4 - - - 4.50 0.53 มาก 

ผลการประเมินโดยรวมในหวัข้อท่ี 1.3 9 7 - - - 4.56  มากท่ีสดุ 
1.4 การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการและการเลือกพารามิเตอร์ใน
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

  

1.4.1 การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการจะช่วยให้สามารถ
พิจารณาเลือกปรับปรุงกระบวนการท่ีก่อให้เกิดผลกระทบรุนแรงต่อ
กระบวนการผลิตได้อยา่งแท้จริง 

4 2 2 - - 4.25 0.89 มาก 

 208 
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ตารางท่ี 5.6 (ตอ่) ผลการประเมินความพงึพอใจตอ่การรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ 

รายการประเมิน ความถ่ีการประเมินในแตล่ะระดบั ( ̅) (SD) ระดบัความพงึพอใจ 
ส่วนที่ 1: ประโยชน์ของวิธีการ  5 4 3 2 1    
1.4.2 การพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แตล่ะประเภท จะช่วยให้
ทราบถึง รากเหง้า ท่ีแ ท้จ ริงของปัญหา ท่ีน ามาสู่ความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต 

4 2 2 - - 4.25 0.89 มาก 

1.4.3 การเลือกปรับปรุงกระบวนการ จากความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แต่
ละประเภท (ควบคมุท่ี FPP และ IPP, ปรับปรุงท่ี PP) จะท าให้เป็นการ
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการอย่างมีประสิทธิภาพ 

3 3 2 - - 4.13 0.83 มาก 

ผลการประเมินโดยรวมในหวัข้อท่ี 1.4 11 7 6 - - 4.21  มาก 
1.5 แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ   

1.5.1 วิ ธีการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ จะเป็นประโยชน์ต่อการวางแผนการปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการผลิต 

3 5 - - - 
 

4.38 
 

 
0.52 

 

 
มาก 

 

1.5.2 วิ ธีการพิจารณาเ ลือกแนวทางปรับปรุ งความสามารถของ
กระบวนการ จะชว่ยให้เกิดความคุ้มคา่ในการด าเนินการปรับปรุง 

4 4 - - - 4.50 0.53 มาก 

ผลการประเมินโดยรวมในหวัข้อท่ี 1.5 7 9 - - - 4.44  มาก 
ผลการประเมินโดยรวมต่อการรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ 44 40 12 - - 4.33  มาก 209 
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ผลจากการประเมินการรับรู้ประโยชน์ของวิธีการดังตารางท่ี 5.6 พบว่าโรงงาน
อตุสาหกรรมนัน้เล็งเห็นถึงประโยชน์ของวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
โดยขัน้ตอนการวิเคราะห์เพ่ือเลือกปรับปรุงกระบวนการเป็นทางเลือกให้มองปัญหาได้ครอบคลุม
ทัง้ด้านต้นทุนการผลิต และค านึงถึงความต้องการของผู้ บริโภค ท าให้สามารถเลือกปรับปรุง
กระบวนการได้จากสาเหตหุลกัท่ีน ามาสู่ความสญูเสียในกระบวนการผลิต  โดยมีผลการประเมิน
เฉล่ียโดยรวม 4.33 คะแนน ซึ่งถือว่าอยู่ในระดบัพึงพอใจมาก และสามารถวิเคราะห์ผลการ
ประเมินการรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ โดยมีรายละเอียดในแตล่ะสว่นดงันี ้

1. การพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต 
การพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิตโดยการแบ่งประเภทของพารามิเตอร์

ออกเป็น พารามิเตอร์ท่ีควบคมุคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) พารามิเตอร์ท่ีควบคมุ
คณุภาพของชิน้ส่วนผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต (IPP) และพารามิเตอร์ท่ีควบคมุปัจจยั
ป้อนเข้าในกระบวนการผลิต (PP) ซึ่งผู้ประเมินเห็นว่ามีประโยชน์ตอ่การวิเคราะห์สาเหตท่ีุส่งผล
กระทบต่อกระบวนการผลิต และมีความจ าเป็นต่อการพิจารณาปรับปรุ งความสามารถของ
กระบวนการผลิต โดยมีความพึงพอใจโดยรวมอยู่ในระดบัมากท่ีสุด ซึ่งมีผลการประเมินเฉล่ีย
โดยรวม 4.56 คะแนน 

2. การพฒันาสมการต้นทนุและความสญูเสีย 
สมการต้นทุนและความสูญเสียเป็นส่วนหนึ่งของเคร่ืองมือท่ีใช้ในการประเมิน

ความสามารถของกระบวนการ ซึ่งสามารถใช้ในการบ่งชีถ้ึงสาเหตุท่ีน ามาสู่ความสูญเสียต่อ
กระบวนการผลิตได้ สมการต้นทุนและความสูญเสียนีไ้ด้พฒันาขึน้จากองค์ประกอบของต้นทุน
ความล้มเหลวด้านคุณภาพท่ีเกิดขึน้ในโรงงานอุตสาหกรรมโดยส่วนใหญ่ ซึ่งผู้ ประเมินเห็นว่า
สามารถใช้เป็นแนวทางในการประเมินมลูค่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตได้ โดยมีผลการ
ประเมินเฉล่ียโดยรวม 4.08 คะแนน ซึง่ถือวา่มีความพงึพอใจมาก 

3. การจดัล าดบัและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 
การจดัล าดบัความส าคญัและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) จะมุ่ง

ให้ความส าคญักบั FPP ท่ีน ามาสู่ความสญูเสียตอ่กระบวนการผลิต โดยผู้ประเมินนัน้เห็นว่าจะ
ช่วยให้ทราบถึงลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นปัญหารุนแรงต่อกระบวนการผลิต 
นอกจากนัน้การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP ยงัมี
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ความจ าเป็นต่อการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีครอบคลุมทัง้ปัญหาในด้าน
ต้นทนุการผลิต และความพึงพอใจของผู้บริโภค โดยมีผลการประเมินเฉล่ียโดยรวม 4.56 คะแนน 
ซึง่ถือวา่มีความพงึพอใจในระดบัมากท่ีสดุ 

4. การจัดล าดับความส าคญัของกระบวนการ และการเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 
การเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จะเป็นการพิจารณาจากกระบวนการท่ีมี

ความสมัพนัธ์กับ FPP ท่ีน ามาสู่ความสูญเสียในกระบวนการผลิต ซึ่งเม่ือทราบถึงกระบวนการท่ี
เป็นปัญหาหลักแล้ว จะต้องพิจารณาว่าต้องท าการควบคุม หรือด าเนินการปรับปรุงจาก
พารามิเตอร์ใด ซึ่งผู้ประเมินนัน้เห็นว่าการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการจะช่วยในการ
เลือกปรับปรุงกระบวนการท่ีก่อให้เกิดผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิต และการพิจารณา
ความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แต่ละประเภท จะช่วยในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการจากรากเหง้าสาเหตท่ีุแท้จริงของปัญหา โดยมีความพึงพอใจโดยรวมในระดบัมาก ซึ่ง
มีผลการประเมินเฉล่ียโดยรวม 4.21 คะแนน 

5. แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการสามารถด าเนินการได้ทัง้ การปรับลดความผนั

แปรของกระบวนการ การปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมายมากท่ีสดุ รวมไปถึง
การปรับปรุงจากทัง้ 2 ด้าน โดยในการพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจะ
อาศยัดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ ร่วมกบัการพิจารณาความยากง่าย และความคุ้มคา่
ในการด าเนินการระหว่าง การปรับลดความผันแปรและการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการ ซึ่งผู้
ประเมินนัน้เห็นว่าวิธีการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จะเป็น
ประโยชน์ต่อการวางแผนปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเพ่ือให้เกิดความคุ้มค่าในการ
ด าเนินการ โดยมีความพึงพอใจโดยรวมในระดับมาก ซึ่งมีผลการประเมินเฉล่ียโดยรวม 4.44 
คะแนน 

5.2.4 ผลการประเมินการรับรู้ว่าวิธีการมีความง่ายต่อการน าไปใช้ 
ในการประเมินการรับรู้ว่าวิธีการมีความง่ายตอ่การน าไปใช้ จะเป็นการประเมินจากคูมื่อ

แสดงขัน้ตอนการด าเนินงาน สามารถพิจารณาผลการประเมินความพงึพอใจได้ดงัตารางท่ี 5.7  
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ตารางท่ี 5.7 ผลการประเมินความพงึพอใจตอ่การรับรู้วา่วิธีการมีความง่ายตอ่การน าไปใช้ 

รายการประเมิน ความถ่ีการประเมินในแตล่ะระดบั ( ̅) (SD) ระดบัความพงึพอใจ 
ส่วนที่ 2: ความง่ายต่อการน าไปใช้ของคู่มือแสดงขัน้ตอนด าเนินการ 5 4 3 2 1    
2.1 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีความชดัเจนในการน าไปประยกุต์ใช้ 4 3 1 - - 4.38 0.74 มาก 

2.2 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีความสอดคล้องในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการในโรงงานของทา่น 

2 6 - - - 4.25 0.46 มาก 

2.3 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีประโยชน์ตอ่การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการใน
โรงงานของทา่น 

2 6 - - - 4.25 0.46 มาก 

2.4 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีความเหมาะสมใช้เป็นแนวทางปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการในโรงงานของทา่น 

3 4 1 - - 4.25 0.71 มาก 

ผลการประเมินโดยรวมต่อการรับรู้ว่าวิธีการมีความง่ายต่อการ
น าไปใช้ 

11 19 2 - - 4.28  มาก 
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จากตารางท่ี 5.7 จะเป็นการแสดงผลการประเมินการรับรู้ถึงความง่ายตอ่การใช้งานตาม
คู่มือในส่วนของ ขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการมีความชัดเจนในการ
น าไปประยุกต์ใช้ ขัน้ตอนการด าเนินการตามคู่มือมีความสอดคล้องกับการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการในโรงงานอตุสาหกรรมโดยส่วนใหญ่ รวมไปถึงประโยชน์และความ
เหมาะสมของคูมื่อในการใช้เป็นแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต โดยภาพรวม
แล้วผู้ ประเมินมีความพึงพอใจต่อคู่มือแสดงขัน้ตอนการปรับปรุงความสามารถของหลาย
กระบวนการในระดบัพงึพอใจมาก ซึง่มีผลการประเมินเฉล่ียโดยรวม 4.28 คะแนน  

5.2.5 ผลการประเมินทัศนคตทิี่มีต่อวิธีการ 
การประเมินทศันคติท่ีมีต่อวิธีการ จะเป็นการประเมินถึงคุณค่าของวิธีการในการน าไป

ประยกุต์ใช้งาน โดยผู้ประเมินนัน้เห็นว่าวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้จะเป็นประโยชน์ ทัง้ในส่วนของการ
หาแนวทางท่ีเหมาะสมส าหรับการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ และการด าเนินการตาม
วิธีท่ีได้พฒันาขึน้สามารถท่ีจะชว่ยลดความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต แตก่ารด าเนินการ
ตามวิธีท่ีได้พฒันาขึน้มีขัน้ตอนรายละเอียดปลีกย่อยค่อนข้างมาก ซึ่งมีบางอุตสาหกรรมเห็นว่ามี
ความเหมาะสมในระดบัปานกลางท่ีจะน าไปประยุกต์ใช้จริง จึงเป็นท าให้ผลการประเมินในส่วน
ทศันคตท่ีิมีตอ่วิธีการจงึมีคะแนนความพงึพอใจเฉล่ียโดยรวมต ่ากว่าการประเมินการรับรู้ประโยชน์ 
และความง่ายของวิธีการ แต่อย่างไรก็ตามผู้ประเมินมีทัศนคติในระดบัพึงพอใจมากต่อวิธีการท่ี
พฒันาขึน้ ซึง่มีผลประเมินเฉล่ียโดยรวม 4.25 คะแนน พิจารณาได้ดงัตารางท่ี 5.8  
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ตารางท่ี 5.8 ผลการประเมินทศันคตท่ีิมีตอ่วิธีการ 

รายการประเมิน ความถ่ีการประเมินในแตล่ะระดบั ( ̅) (SD) ระดบัความพงึพอใจ 
ส่วนที่ 3: ทัศนคตทิี่มีต่อวิธีการ 5 4 3 2 1    
3.1 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะเป็น
ประโยชน์ต่อการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต ในโรงงาน
ของทา่นมากน้อยเพียงใด 

3 5 - - - 4.38 0.52 มาก 

3.2 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะช่วยในการ
หาแนวทางท่ีเหมาะสมในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต
ในโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

4 3 1 - - 4.38 0.74 มาก 

3.3 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ  มีความ
เหมาะสมท่ีจะน าไปปรับใช้ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ
ผลิตในโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

2 3 3 - - 3.88 0.83 มาก 

3.4 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะช่วยในการ
ลดความสญูเสียจากกระบวนการผลิตในโรงงานของท่านมากน้อยเพียงใด 

3 5 - - - 4.38 0.52 มาก 

ทัศนคตโิดยรวมที่มีต่อวิธีการ 12 16 4 - - 4.25  มาก 
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5.2.6 ผลการประเมินความตัง้ใจที่จะน าวิธีการไปใช้ 
การประเมินความตัง้ใจท่ีจะน าวิธีการไปใช้ จะประเมินจากความสนใจ โอกาส หรือ

ข้อจ ากดัตา่งๆในโรงงานอตุสาหกรรมท่ีมีผลตอ่การน าวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ไปประยกุต์ใช้งาน จาก
การตอบแบบประเมินของบุคลากรจ านวน 8 คน ท่ีเก่ียวข้องกับการควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการในอตุสาหกรรมทัง้ 4 ประเภทดงักล่าวในข้างต้น ซึ่งผู้ประเมินทัง้ 8 คนเห็นว่าวิธีการท่ี
ได้พฒันาขึน้มีความนา่สนใจในการน าไปใช้งานได้จริงคิดเป็นร้อยละ 100  พิจารณาได้ดงัตารางท่ี 
5.9  อีกทัง้ผู้ ประเมินยังได้แสดงความคิดเห็นเพิ่มเติมคือ วิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้นัน้มีความ
สอดคล้องกับการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ซึ่งประกอบไปด้วยหลาย
กระบวนการผลิต และขัน้ตอนการพิจารณานัน้มีการด าเนินงานท่ีเป็นระบบ ทัง้การจดัล าดบัและ
เลือก  FPP จะเป็นประโยชน์ตอ่การพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการโดยเฉพาะใน
กรณีท่ีมีพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัจจัยเก่ียวข้องในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก  รวมไปถึงการ
พิจารณามูลค่าความสญูเสียทางตวัเงิน และคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีมีผลตอ่ความต้องการของ
ผู้บริโภค จะชว่ยให้โรงงานนัน้ทราบถึงปัญหาท่ีสง่ผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิต  

นอกจากนัน้การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ การเลือกพารามิเตอร์ในการ
ปรับปรุง และการพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จะท าทราบถึงปัญหา
หลกัและแนวทางปรับปรุงท่ีเหมาะสม ซึ่งจะเป็นประโยชน์ตอ่การพิจารณาปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการท่ีครอบคลมุทัง้ด้านความพึงพอใจของผู้บริโภค และต้นทนุการผลิต อีกทัง้วิธีการ
ดงักลา่วยงัสามารถน าไปประยกุต์ใช้ได้กบักระบวนการท่ีถกูควบคมุด้วยขีดจ ากดัก าหนดสองด้าน
แบบสมมาตรและไมส่มมาตร รวมไปถึงกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว  

ตารางท่ี 5.9 ผลการประเมินความตัง้ใจท่ีจะน าวิธีการไปใช้ 
ความสนท่ีจะน าวิธีการไปใช้ จ านวนผู้ประเมิน ร้อยละ 

สนใจ 8 100 
ไมส่นใจ -  

รวม 8 100 
 
5.3 สรุปผลการประเมินความเป็นไปในการประยุกต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถ

ของหลายกระบวนการ 
 ความเป็นไปได้ในการประยกุต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ
กับโรงงานอุตสาหกรรมโดยทั่วไป จะอาศยัการประเมินจากความพึงพอใจของบุคลากรท่ีมีส่วน
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เก่ียวข้องในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต โดยน าแนวคิดของทฤษฎีตัวแบบการ
ยอมรับเทคโนโลยี (TAM) มาใช้เป็นกรอบในการประเมินในครัง้นี ้ซึ่งจากการประเมินในส่วนท่ี 1-3 
คือ การรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ การรับรู้ว่าคูมื่อแสดงขัน้ตอนการด าเนินการมีความง่ายตอ่การ
น าไปใช้ และทัศนคติท่ีมีต่อวิธีการ พบว่าอยู่ในระดบัความพึงพอใจมาก และในส่วนของความ
ตัง้ใจท่ีจะน าวิธีการไปใช้นัน้ ผู้ตอบแบบประเมินทัง้หมด 8 คนให้ความเห็นว่า วิธีการเปรียบเทียบ
ความสามารถของหลายกระบวนการมีความน่าสนใจท่ีจะน าไปประยุกต์ใช้ในการพิจารณา
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้จริงคดิเป็นร้อยละ100 ซึง่ผู้ประเมินนัน้เห็นว่าวิธีการท่ีได้
พัฒนาขึน้นัน้มีประโยชน์ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของหลายกระบวนการ ซึ่ง
ครอบคลมุทัง้ปัญหาในด้านความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่อคณุภาพของผลิตภัณฑ์ และต้นทุน
การผลิต โดยมีขัน้ตอนการด าเนินการท่ีเป็นระบบ สามารถท่ีประยุกต์ใช้ ได้ทัง้กระบวนการท่ีมี
ขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบสมมาตรและไม่สมมาตร รวมไปถึงกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนด
ด้านเดียว แตข่ัน้ตอนในการด าเนินการนัน้มีรายละเอียดปลีกย่อยคอ่นข้างมากจึงมีข้อจ ากดัท่ีจะ
น าไปประยุกต์ใช้จริงในบางอุตสาหกรรม โดยรายละเอียดของการประเมินทัง้หมดพิจารณาได้ดงั 
ตารางท่ี 5.10 

ตารางท่ี 5.10 สรุปผลการประเมินความเป็นไปได้ในการประยุกต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบ
ความสามารถของหลายกระบวนการ 

หวัข้อประเมิน 
ผลการประเมิน

โดยรวม 
ระดบัความ 
พงึพอใจ 

สว่นท่ี 1-3 ( ̅)  

การรับรู้ประโยชน์ของวิธีการ 4.33 พงึพอใจมาก 

การรับรู้วา่วิธีการมีความง่ายในการน าไปใช้ (คูมื่อ) 4.28 พงึพอใจมาก 
ทศันคตท่ีิมีตอ่วิธีการ 4.25 พงึพอใจมาก 
สว่นท่ี 4 ผลการประเมิน ร้อยละ 
ความตัง้ใจท่ีจะน าวิธีการไปใช้ สนใจ 100 
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บทที่ 6 

สรุปผลงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 

6.1 สรุปผลงานวิจัย 
การปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิตท่ีมีผลมาจากหลายกระบวนการ หรือมี

ความเก่ียวข้องกับหลายพารามิเตอร์ อาจจะไม่สามารถท่ีจะด าเนินการปรับปรุงได้ครอบคลุมใน
ทกุๆกระบวนการหรือทกุพารามิเตอร์ท่ีน ามาสูค่วามสญูเสีย เน่ืองด้วยข้อจ ากดัด้านทรัพยากรตา่งๆ 
ในการปรับปรุงนัน้ ผู้ ผลิตจึงควรท่ีจะเลือกปรับปรุงในกระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัญหา
วิกฤตก่อน ซึ่งในการเลือกปรับปรุงท่ีกระบวนกการใดนัน้ โดยทั่วไปแล้วมักจะใช้ดัชนีวัด
ความสามารถของกระบวนการ เช่น Cpk มาเป็นตวัชีว้ดั ซึ่งก็ให้ความส าคญักบักระบวนการท่ีมีคา่ 
Cpk ต ่าท่ีสดุก่อน ดงัเช่น Singhal (1991),Chen et al. (2001) และ Chen et al. (2006) ท่ีได้
พฒันาวิธีการในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ โดยพิจารณาจากดชันีวดั
ความสามารถของกระบวนการ และแสดงผลออกมาในรูปของแผนภูมิเปรียบเทียบความสามารถ
ของหลายกระบวนการ แตก่ารพิจารณาเพียงดชันีวดัความสามารถของกระบวนการอาจจะไม่ได้
แสดงให้เห็นถึงกระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัญหาหลักซึ่งน ามาสู่ความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต ซึ่งเป็นไปได้ทัง้ด้านความพึงพอใจของผู้ บริโภคท่ีมีต่อลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ และผู้ ผลิตในส่วนของต้นทุนการผลิตท่ีต้องเสียไปเม่ือเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องขึน้  
งานวิจยันีจ้งึเป็นการพฒันาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ เพ่ือใช้ในการ
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการในโรงงานอุตสาหกรรมโดยทัว่ไปท่ีประกอบไป
ด้วยหลายกระบวนการผลิต และมีลกัษณะข้อมลูเป็นข้อมูลผนัแปร วิธีการนีไ้ด้พฒันาขึน้จากการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดจากงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการควบคุมคุณภาพของกระบวนการเชิงสถิต ิ
(Statistical Process Control) โดยมีขัน้ตอนการด าเนินการท่ีจะช่วยบง่ชีถ้ึงสาเหตหุลกัท่ีน ามาสู่
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตท่ีครอบคลุมทัง้ปัญหาในด้านความพึงพอใจของผู้บริโภค และ
ด้านต้นทนุการผลิต โดยอาศยัการพิจารณาลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ และการประเมินความ
สญูเสียเชิงต้นทนุ ซึ่งเป็นมลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงินจากระดบัความสามารถของกระบวนการ
มาใช้เป็นเกณฑ์ในการพิจารณา โดยในการด าเนินงานวิจยั ผู้ วิจยัได้พฒันาขัน้ตอนซึ่งจดัท าเป็น
คูมื่อแนวทางส าหรับการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ รวมไปถึงการประเมิน
ความเป็นไปได้ในการน าวิธีการท่ีพัฒนาขึน้ไปประยุกต์ใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมโดยทั่วไป 
สามารถสรุปผลการด าเนินงานในแตล่ะสว่น โดยมีรายละเอียดดงันี ้
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6.1.1 สรุปขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นผลมาจากหลาย

กระบวนการผลิต จะเร่ิมจากการจ าแนกประเภทของพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวข้องกับกระบวนการผลิต 
เพ่ือให้เห็นล าดับความส าคัญในการปรับปรุงจากพารามิเตอร์ท่ีน ามาสู่ความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต ซึ่งแบง่ได้เป็น พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) พารามิเตอร์ของ
ผลิตภณัฑ์ในระหวา่งกระบวนการ (IPP) และพารามิเตอร์ท่ีควบคมุปัจจยัป้อนเข้าของกระบวนการ 
(PP) โดยพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัจจัยส าคัญในการพิจารณาคือ FPP ซึ่งเป็นสิ่งท่ีผู้ บริโภคให้
ความส าคญัและถือเป็นปลายเหตขุองปัญหา ในส่วนของ IPP และ PP นัน้ถือเป็นสาเหตท่ีุน ามาสู่
ปัญหา ซึ่งในการพิจารณาตามวิธีดังกล่าวจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการจากพารามิเตอร์ในระดบั FPP ไปสู ่PP โดยมีขัน้ตอนในการด าเนินการอย่างเป็นระบบ
แบง่ออกเป็น 3 ขัน้ตอนดงันี ้

1. การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย  

ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการคดักรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิต
ไปใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ และแสดงให้เห็นล าดบัความส าคญั
ของปัญหาก่อนหลังท่ีควรท าการปรับปรุง โดยจะอาศยัการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิค 
คือ ความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่อผลิตภัณฑ์ ร่วมกับการพิจารณาตามความวิกฤตเชิงต้นทุน 
คือการประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุน ซึ่ง เป็นมูลค่าความสูญเสียทางตัวเงินจากระดับ
ความสามารถของกระบวนการ โดยในงานวิจยันีไ้ด้พัฒนาสมการต้นทุนและความสูญเสียจาก
แผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 (พิจารณาดงัหวัข้อท่ี 3.3.2.1- 3.3.3) เพ่ือใช้ใน
การประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ (ในระดบั IPP และ FPP)  
ซึง่จะมุง่พิจารณามลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุคณุภาพดงัตอ่ไปนี ้

 มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ (Failure Cost) ซึ่งจะอธิบายถึง
ความสมัพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมท่ีน ามาซึง่ต้นทนุท่ีเสียไปกบัผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเกิดขึน้ โดยจ าแนก
ออกเป็น 2 ประเภท คือ 

- มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวภายใน (Internal Failure Cost) จะ
เกิดขึน้เม่ือผู้ ผลิตปฏิเสธรุนของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส (1-Pa) น ามาซึ่งมูลค่าความ
สญูเสียจากการปฏิเสธรุ่น (Cost of lot rejection: Cr) ซึ่งจะพิจารณาจากมลูคา่ความ
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สญูเสียในการทิง้ผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Scrap cost) และมลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไข
ผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Rework cost)  
- มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวภายนอก (External Failure Cost) 
จะเกิดขึน้เม่ือผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส (Pa) ซึ่งอาจจะมีผลิตภัณฑ์
บกพร่องหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค น ามาซึ่งมลูคา่ความสูญเสียจากการยอมรับรุ่น (Cost 
of Lot Acceptance: Ca) ท่ีเป็นผลมาจากข้อร้องเรียนของผู้บริโภค โดยจะพิจารณา
จากมลูคา่ความสญูเสียในการตรวจสอบซ า้ (Rescreen cost) มลูคา่ความสญูเสียจาก
คา่ปรับ (Penalty cost) มลูคา่ความสญูเสียจากการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ชิน้ใหม่ (Cost of 
product replacement) และมลูคา่ความสญูเสียจากการจดัการกบัผลิตภณัฑ์บกพร่อง
ท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 

 มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรงคา่เป้าหมาย (Out of Target Cost: COT) ในส่วนนี ้
ผู้วิจยัได้พิจารณาเพิ่มเติมจากต้นทนุคณุภาพ เพ่ือให้เห็นความสูญเสียจากการผลิตท่ีเบี่ยงเบนไป
จากคา่เป้าหมาย โดยมุง่พิจารณาท่ีมลูคา่ความสญูเสียจากการใช้วตัถดุิบเกินคา่เป้าหมาย 

หลงัจากพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทนุแล้ว จะเป็นการ
จดัล าดบัและเลือก FPP โดยแบง่การพิจารณาออกเป็น 3 วิธี ได้แก่ วิธีท่ี 1 การพิจารณาตามความ
วิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทุน ซึ่งเป็นวิธีท่ีเหมาะกับกระบวนการท่ีให้ความส าคญั
จากทัง้ 2 ด้าน  วิธีท่ี 2 การพิจารณาตามความวิกฤตเชิงต้นทุนเป็นหลกั ซึ่งวิธีนีจ้ะเหมาะกับ
กระบวนการท่ีมีต้นทนุในการผลิตสงู และวิธีท่ี 3 การพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิค เป็นวิธีท่ี
เหมาะกบักระบวนการท่ีผู้บริโภคให้ความสนใจกบัคณุภาพของผลิตภณัฑ์เป็นส าคญั 

2. การจัดล าดับความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 

ในขัน้ตอนนีจ้ะน าแผนผงัเมทริกซ์มาช่วยในการพิจารณาคะแนนความสัมพนัธ์ระหว่าง
พารามิเตอร์ในกระบวนการ (IPP และ PP) กบั FPP ท่ีผ่านการคดักรอง เพ่ือใช้ในการจดัล าดบั
ความส าคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์ในระดบั PP ไปท าการปรับปรุง โดยพิจารณา
ได้ 2 วิธีคือ วิธีท่ี 1 การพิจารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP ซึ่งจะเป็นการพิจารณาคะแนน
ความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ในแต่ละกระบวนการกับ FPP โดยเรียงไปทีละพารามิเตอร์ ซึ่ง
พารามิเตอร์ในระดบั PP ของกระบวนการใดมีคะแนนความสมัพนัธ์กบั FPP ท่ีเลือกสงูท่ีสดุ จะท า
ให้กระบวนการ และพารามิเตอร์ในระดบั PP ตวันัน้ มีความส าคญัตอ่การปรับปรุงเป็นล าดบัแรก  
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และวิธีท่ี 2 คือการพิจารณาตามคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ ซึ่งจะเป็นการพิจารณาท่ี
ครอบคลุม FPP หลายตัวไปพร้อมกัน โดยกระบวนการใดมีคะแนนรวมความรุนแรงของ
กระบวนการ (Pi) มากท่ีสุด จะมีความส าคัญต่อการปรับปรุงเป็นล าดับแรก และการเลือก
พารามิเตอร์ในระดบั PP ของกระบวนการนัน้จะเรียงตามคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ (Zi) 
จากมากไปน้อย ซึ่งการท่ีจะเลือกพารามิเตอร์ไปท าการปรับปรุงได้มากน้อยเพียงใดนัน้ขึน้อยู่กับ
การพิจารณาร่วมกนัของทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

3. การก าหนดแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
ในขัน้ตอนสุดท้ายนีจ้ะเป็นการพิจารณาแนวทางในการปรับปรุงความสามารถของ

กระบวนการ จากกระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีได้รับการคดัเลือกแล้ว ซึ่งเป็นไปได้ทัง้ด้านการ
ปรับลดความผนัแปร การปรับค่าเฉล่ีย หรือการด าเนินการในทัง้ 2 ด้าน โดยในการก าหนดแนว
ทางการปรับปรุงนัน้ จะอาศยัการพิจารณาจากดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ ร่วมกบัการ
พิจารณาความยากง่าย และความคุ้มคา่ในการด าเนินการจาก 2 ด้านเทียบกบัมลูคา่ความสญูเสีย
ท่ีลดลงได้ ซึง่ถ้าพบวา่มีความคุ้มคา่ในการด าเนินการในทัง้ 2 ด้าน ด้านใดท่ีสามารถด าเนินการได้
ง่ายและรวดเร็วกว่าก็ควรเร่งด าเนินการก่อน แล้วจึงด าเนินการปรับปรุงในด้านท่ีเหลือต่อไป และ
ถ้าพิจารณาแล้วพบว่าไม่คุ้มคา่ในการด าเนินการพร้อมกนัทัง้ 2 ด้าน ก็ควรจะเลือกเพียงด้านใด
ด้านหนึง่ ซึง่ต้องเป็นด้านท่ีให้ความคุ้มคา่หรือมีความง่ายตอ่การปรับปรุง ในการพิจารณาแนวทาง
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการตามวิธีท่ีพัฒนาขึน้ แบ่งออกเป็น 2 แนวทางคือ แนว
ทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบสมมาตร และไม่
สมมาตร และแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว 

วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการท่ีได้พฒันาขึน้นี ้เป็นแนวทางหนึ่ง
ท่ีจะเป็นประโยชน์ตอ่การพิจารณาเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ซึ่งจะแสดงให้เห็น
ถึงกระบวนการ หรือพารามิเตอร์ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิต ทัง้ในด้านความพึง
พอใจของผู้บริโภคท่ีมีตอ่ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ และผู้ผลิตในส่วนของต้นทนุในการผลิต 
และจะท าให้มัน่ใจได้ว่า กระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีเป็นปัญหาวิกฤตนัน้จะได้รับการปรับปรุง
ก่อน อีกทัง้ผลจากการพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการนัน้ยังค านึงถึง
ความคุ้มค่าในการด าเนินการ ซึ่งจะท าให้ผู้ผลิตนัน้สามารถเลือกแนวทางท่ีเหมาะสมท่ีสดุโดยไม่
เกิดความสูญเปล่าจากการด าเนินการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ แต่ขัน้ตอนในการ
พิจารณาเพ่ือให้ทราบถึงสาเหตขุองปัญหา หรือแนวทางในการแก้ไขท่ีเหมาะสมท่ีสุดนัน้มีความ
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ซับซ้อน ต้องอาศัยการพิจารณาร่วมกันเป็นทีม และใช้เวลาค่อนข้างมาก จึงอาจจะท าให้การ
ด าเนินการปรับปรุงนัน้สามารถด าเนินการได้ช้ากว่าเม่ือเทียบกบัการใช้ดชันีวดัความสามารถของ
กระบวนการมาเป็นตวัชีว้ดั 

อย่างไรก็ตามวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้เป็นแนวทางหนึ่งท่ีน าเสนอไว้เพ่ือใช้ประโยชน์ในการ
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของหลายกระบวนการ เพ่ือให้ทราบถึงกระบวนการหรือ
พารามิเตอร์ท่ีน ามาสูค่วามสญูเสียในกระบวนการผลิตได้อย่างแท้จริง ซึ่งโรงงานอตุสาหกรรมใดท่ี
จะน าไปประยุกต์ใช้จะต้องพิจารณาว่ามีความเหมาะสมมากน้อยเพียงใด ซึ่งต้องขึน้อยู่กับ
ศกัยภาพ และความพร้อมของโรงงานนัน้ๆด้วย ดงัเช่น ถ้าโรงงานใดมีข้อจ ากัดในด้านเวลา การ
ด าเนินการตามวิธีท่ีได้พฒันาขึน้อาจจะส่งผลกระทบตอ่การผลิตได้ เช่น ส่งผลให้การผลิตมีความ
ลา่ช้าไมท่นัตอ่ความต้องการของผู้บริโภค เป็นต้น 

 6.1.2 สรุปผลการประเมินความเป็นไปได้ในการประยุกต์ใช้วิธีการเปรียบเทียบ
ความสามารถของหลายกระบวนการ 

จากการพัฒนาวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ ผู้ วิจัยได้น าไป
ประยุกต์ใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ กรณีศึกษาโรงงานผลิตสบู ่
เพ่ือเป็นตวัอย่างในการแสดงการใช้งานตามขัน้ตอนท่ีได้พฒันาขึน้ โดยเป็นเพียงการสมัภาษณ์ 
และรวบรวมข้อมลูการควบคมุคณุภาพของกระบวนการจากผู้ ท่ีมีความเช่ียวชาญมาประกอบการ
พิจารณาเท่านัน้ ซึ่งไม่ได้น าวิธีการดังกล่าวไปใช้ในการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึน้จริงในโรงงาน
กรณีศึกษา ในส่วนของการประเมินความเป็นไปได้ในการน าวิธีการไปประยุกต์ใช้กับโรงงาน
อตุสาหกรรมโดยทัว่ไปนัน้ ผู้วิจยัได้น าเสนอวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ต่ออุตสาหกรรม 4 ประเภท คือ 
อุตสาหกรรมผลิตสบู่ อุตสาหกรรมชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมกล้องถ่ายรูป และ
อตุสาหกรรมไม้ส าเร็จรูป และประเมินความพึงพอใจท่ีมีตอ่วิธีการจากบคุลากรท่ีมีส่วนเก่ียวข้อง
กับการควบคุมคุณภาพของกระบวนการจ านวน 8 คน โดยอาศัยทฤษฎีตัวแบบการยอมรับ
เทคโนโลยี (Technology Aceptance Model: TAM) มาเป็นกรอบในการสร้างค าถามในแบบ
ประเมิน ซึง่แบง่การประเมินออกเป็น 4 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 การรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ ส่วนท่ี 2 
การรับรู้ว่าวิธีการมีความง่ายต่อการน าไปใช้ (ประเมินในส่วนของคู่มือ) ส่วนท่ี 3 ทศันคติท่ีมีต่อ
วิธีการ และสว่นท่ี 4 ความตัง้ใจท่ีจะน าวิธีการไปใช้งาน  

ผลจากการประเมินพบวา่ในสว่นท่ี 1-3 นัน้อยูใ่นระดบัความพึงพอใจมาก และในส่วนของ
ความตัง้ใจท่ีจะน าวิธีการไปใช้งานนัน้ ผู้ ประเมินทัง้หมดเห็นว่าวิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้มีความ
น่าสนใจท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้ได้จริงคิดเป็นร้อยละ 100 นอกจากนัน้ยงัมีการแสดงความคิดเห็น
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เพิ่มเติมว่าเป็นวิธีการท่ีมีประโยชน์ท่ีจะน าไปใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ ซึ่งสอดคล้องกับการผลิตในโรงงานส่วนใหญ่ท่ีประกอบไปด้วยหลายกระบวนการ
ผลิต โดยเป็นวิธีท่ีมีขัน้ตอนการด าเนินการท่ีเป็นระบบ สามารถท่ีจะชีใ้ห้เห็นปัญหาท่ีครอบคลมุทัง้
ด้านความพึงพอใจของผู้ บริโภค และด้านต้นทุนการผลิต อีกทัง้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้
ครอบคลุมทัง้กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบสมมาตร และไม่สมมาตร รวมถึง
กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว แต่ด้วยขัน้ตอนด าเนินการท่ีค่อนข้างซับซ้อนจึงมี
ข้อจ ากดัท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้จริงในบางโรงงานอตุสาหกรรม 

6.2 ข้อจ ากัดในงานวิจัย 
 ในการน าวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ไปประยกุต์ใช้ในโรงงานกรณีศกึษานัน้ เป็นเพียงการแสดง
ตวัอยา่งการด าเนินการตามขัน้ตอนท่ีได้พฒันาขึน้ และประเมินถึงประโยชน์และความเป็นไปได้ใน
การน าไปใช้ ซึ่งไม่ได้น าไปใช้ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการและวัดผลจริงในโรงงาน
กรณีศกึษา เน่ืองด้วยข้อจ ากดัในด้านการผลิตท่ีต้องผลิตให้ทนัตอ่ความต้องการของผู้บริโภค และ
โรงงานกรณีศึกษายังไม่มีความพร้อมท่ีจะทดลองใช้วิธีการท่ีได้พัฒนาขึน้ ซึ่งต้องขึน้อยู่กับ
ความเห็นของผู้ บริหาร ดังนัน้งานวิจัยนีจ้ึงเป็น เพียงการน าเสนอขัน้ตอนการเปรียบเทียบ
ความสามารถของหลายกระบวนการ เพ่ือเป็นแนวทางหนึ่งในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการในอตุสาหกรรมโดยทัว่ไปท่ีประกอบไปด้วยหลายกระบวนการผลิต หรือมีความ
เก่ียวข้องกับหลายพารามิเตอร์ และประเมินผลความพึงพอใจตอ่วิธีการท่ีได้พฒันาขึน้กบัโรงงาน
อตุสาหกรรมโดยทัว่ไป เพ่ือพยากรณ์ความเป็นไปได้ในการน าวิธีการดงักลา่วไปใช้งานจริง 

6.3 ข้อเสนอแนะ 
ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจยัมีดงันี ้

 1. วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ มีขัน้ตอนในการพิจารณา
ทัง้หมด 3 ขัน้ตอนหลกั และในแตล่ะขัน้ตอนนัน้มีรายละเอียดปลีกย่อย ซึ่งการน าไปประยุกต์ใช้
งานในโรงงานอตุสาหกรรมโดยทัว่ไปนัน้จะต้องอาศยัการพิจารณาร่วมกนัเป็นทีม และอาจจะไม่
จ าเป็นต้องด าเนินการตามวิธีการท่ีพฒันาขึน้ในทกุๆขัน้ตอน โดยควรเลือกด าเนินการในขัน้ตอนท่ี
มีความส าคญัต่อการน าไปประยุกต์ใช้งาน ซึ่งขึน้อยู่กับลกัษณะของผลิตภัณฑ์ และความพร้อม
ของแตล่ะโรงงาน 
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 2. วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ มีการด าเนินการท่ีมี
รายละเอียดปลีกย่อยหลายขัน้ตอน ซึ่งอาจจะต้องอาศยัเวลาคอ่นข้างมากในการพิจารณา  ในการ
น าไปประยุกต์ใช้อาจจะต้องมีการพัฒนาโปรแกรมส าเร็จรูปเพ่ือแสดงแนวทางท่ีเหมาะสม 
(Optimal Solution) ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ นอกเหนือจากการใช้
ซอฟต์แวร์ในการค านวณมลูคา่ความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ ซึ่งจะช่วย
ให้เกิดความสะดวกและรวดเร็วในการด าเนินการมากยิ่งขึน้ แต่อย่างไรก็ตามควรท่ีจะอาศยัการ
ตดัสินใจจากทีมปรับปรุงคณุภาพร่วมด้วย 

 3. ในสว่นของการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ใน
ขัน้สุดท้าย (FPP) งานวิจัยนีไ้ด้เสนอเกณฑ์ในการพิจารณาไว้ส าหรับโรงงานท่ียังไม่มีเกณฑ์
พิจารณาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีชดัเจน ซึ่งในกรณีท่ีโรงงานใดมีเกณฑ์พิจารณาคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นมาตรฐานภายในแล้ว ก็สามารถใช้เกณฑ์นัน้ๆในการพิจารณาระดบัความวิกฤต
เชิงเทคนิคของ FPP ได้ 

4. สมการต้นทนุและความสญูเสียตอ่หนว่ยท่ีเสนอไว้ในงานวิจยันี ้อาจจะไม่สอดคล้องกบั
การค านวณต้นทุนต่อหน่วยของทุกโรงงาน ดงันัน้ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบั
ความสามารถของกระบวนการ ต้องมีการปรับการค านวณต้นทุนต่อหน่วยให้สอดคล้องตาม
องค์ประกอบคา่ใช้จา่ยของโรงงานนัน้ๆ 

5. สมการต้นทนุและความสญูเสีย (สมการหลกั) ท่ีเสนอไว้ในงานวิจยันี ้ได้พฒันาขึน้จาก
การตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างเชิงผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 ซึ่ง
สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างเชิงนับได้ (Attribute Sampling Plans) แต่จะอาศยัการ
ประมาณโอกาสในการยอมรับรุ่น (Pa) และการประมาณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องของรุ่น (p) ท่ี
แตกต่างไปจากการใช้แผนการสุ่มตวัอย่างเชิงผนัแปร โดยสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องของรุ่นจาก
การตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างเชิงนับ สามารถประมาณได้จาก 

จ านวนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีพบจากการสุ่มตวัอย่าง (d) เทียบกบัขนาดสิ่งตวัอย่าง (n) หรือ p = 
 

 
 

(Montgomery, 2005)  
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 ตารางส าหรับการใช้งานแผนการสุ่มตัวอย่างแบบผันแปร ANSI/ASQ Z1.9 
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ตารางท่ี ก.1 อกัษรรหสัส าหรับมาตรฐาน ANSI/ASQ Z1.9 (กิติศกัดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2550: 
646) 

ขนาดรุ่น (N) 
อักษรรหัส (Code letter) 

พเิศษ ทั่วไป 
S3 S4 I II III 

2 – 8 
9 – 15 
16 – 25 

B 
B 
B 

B 
B 
B 

B 
B 
B 

B 
B 
C 

C 
D 
E 

26 – 50 
51 – 90 
91 – 150 

B 
B 
B 

B 
B 
C 

C 
D 
E 

D 
E 
F 

F 
G 
H 

151 – 280 
281 – 500 

501 – 1,200 

B 
C 
C 

D 
E 
E 

F 
G 
G 

G 
H 
I 

I 
J 
J 

1,201 – 3,200 
3,201 – 10,000 
10,001 – 35,000 

E 
F 
G 

G 
H 
I 

I 
J 
K 

K 
L 
M 

L 
M 
N 

35,001 – 150,000 
150,001 – 500,000 
มากกวา่ 500,000 

H 
H 
H 

J 
K 
K 

L 
M 
N 

N 
P 
P 

P 
P 
P 
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ตารางท่ี ก.2 แผนการชกัสิ่งตวัอย่างแบบปกติและเคร่งครัด (From II: วิธีการ M) โดยวิธีความ
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2550: 655) 

CL n 

AQL (แผนการแบบปกต)ิ 

T 0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 

M M M M M M M M M M M M 
B 
C 

3 
4 

       
1.49 

 
5.46 

7.59 
10.88 

18.86 
16.41 

26.94 
22.84 

33.69 
29.43 

D 
E 
F 

5 
7 

10 

 
 
0.077 

 
0.005 
0.179 

 
0.087 
0.349 

 
0.421 
0.714 

0.041 
1.05 
1.27 

1.34 
2.13 
2.14 

3.33 
3.54 
3.27 

5.82 
5.34 
4.72 

9.80 
8.40 
7.26 

14.37 
12.19 
10.53 

20.19 
17.34 
15.17 

26.55 
23.30 
20.73 

G 
H 
I 

15 
20 
25 

0.186 
0.228 
0.250 

0.311 
0.356 
0.378 

0.491 
0.531 
0.551 

0.839 
0.864 
0.874 

1.33 
1.33 
1.32 

2.09 
2.03 
2.00 

3.06 
2.93 
2.86 

4.32 
4.10 
3.97 

6.55 
6.18 
5.98 

9.48 
8.95 
8.65 

13.74 
13.01 
12.60 

18.97 
18.07 
17.55 

J 35 0.253 0.373 0.534 0.833 1.24 1.87 2.66 3.70 5.58 8.11 11.89 16.67 
K 
L 
M 

50 
75 
100 

0.243 
0.225 
0.218 

0.355 
0.326 
0.315 

0.503 
0.461 
0.444 

0.778 
0.711 
0.684 

1.16 
1.06 
1.02 

1.73 
1.59 
1.52 

2.47 
2.27 
2.18 

3.44 
3.17 
3.06 

5.21 
4.83 
4.67 

7.61 
7.10 
6.88 

11.23 
10.58 
10.29 

15.87 
15.07 
14.71 

N 
P 

150 
200 

0.202 
0.204 

0.292 
0.294 

0.412 
0.414 

0.636 
0.637 

0.946 
0.945 

1.42 
1.42 

2.05 
2.04 

2.88 
2.86 

4.42 
4.39 

6.56 
6.52 

9.86 
9.80 

14.18 
14.11 

 0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00  

AQL (แผนการแบบเคร่งครัด) 
 

ส าหรับกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว และขีดจ ากดัก าหนดสองด้าน 
CL: อกัษรรหสั (Code letter) 
n: ขนาดสิ่งตวัอยา่ง 
คา่ AQL อยูใ่นรูปร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
T: แผนการแบบเคร่งครัด 
    ให้ใช้แผนการแรกใต้ลกูศรทัง้ขนาดสิ่งตวัอยา่ง (n) และคา่ M ถ้าขนาดสิ่งตวัอย่างเกินหรือ
เทา่กบัขนาดของรุ่น (N) ให้ท าการตรวจสอบทกุชิน้ 
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ตารางท่ี ก.3 แผนการชกัสิ่งตวัอย่างแบบผ่อนคลาย (From II: วิธีการ M) โดยวิธีความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2550: 656) 

CL n 

AQL (แผนการแบบผ่อนคลาย) 

0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 

M M M M M M M M M M M 

B 
C 

3 
3 

      
 

7.59 
7.59 

18.86 
18.86 

26.94 
26.94 

33.69 
33.69 

40.47 
40.47 

D 
E 
F 

3 
3 
4 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
1.49 

 
 
5.46 

7.59 
7.59 
10.88 

18.86 
18.86 
16.41 

26.94 
26.94 
22.84 

33.69 
33.69 
29.43 

40.47 
40.47 
36.79 

G 
H 
I 

5 
7 
10 

 
0.087 
0.349 

 
0.421 
0.714 

0.041 
1.06 
1.27 

1.34 
2.13 
2.14 

3.33 
3.54 
3.27 

5.82 
5.34 
4.72 

9.80 
8.40 
7.26 

14.37 
12.19 
10.53 

20.19 
17.34 
15.17 

26.55 
23.30 
20.73 

33.94 
30.50 
27.65 

J 15 0.491 0.839 1.33 2.09 3.06 4.32 6.55 9.48 13.74 18.97 25.63 
K 
L 
M 

20 
25 
30 

0.531 
0.551 
0.567 

0.864 
0.874 
0.885 

1.33 
1.32 
1.32 

2.03 
2.00 
1.98 

2.93 
2.86 
2.82 

4.10 
3.97 
3.91 

6.18 
5.98 
5.87 

8.95 
8.65 
8.48 

13.01 
12.60 
12.37 

18.07 
17.55 
17.25 

24.58 
23.97 
23.61 

N 
P 

50 
75 

0.503 
0.461 

0.778 
0.711 

1.16 
1.06 

1.73 
1.59 

2.47 
2.27 

3.44 
3.17 

5.21 
4.83 

7.61 
7.10 

11.23 
10.58 

15.87 
15.07 

21.99 
21.05 

 
ส าหรับกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว และขีดจ ากดัก าหนดสองด้าน 
CL: อกัษรรหสั (Code letter) 
n: ขนาดสิ่งตวัอยา่ง 
คา่ AQL อยูใ่นรูปร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
    ให้ใช้แผนการแรกใต้ลกูศรทัง้ขนาดสิ่งตวัอยา่ง (n) และคา่ M ถ้าขนาดสิ่งตวัอย่างเกินหรือ
เทา่กบัขนาดของรุ่น (N) ให้ท าการตรวจสอบทกุชิน้ 
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ตารางท่ี ก.4 คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอยพานิช
เจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก 4 (ตอ่) คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก.4 (ตอ่) คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก.4 (ตอ่) คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก.4 (ตอ่) คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก.4 (ตอ่) คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก.4 (ตอ่) คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก.4 (ตอ่) คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก.4 (ตอ่) คา่ประมาณร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่องในรุ่น (วิธีการ SD) (กิติศกัดิ์ พลอย
พานิชเจริญ, 2550: 658-666) 
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ตารางท่ี ก.5 สดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีแต่ละค่า Pa ของแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผันแปร 
ANSI/ASQ Z1.9 (กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2550: 669) 

Pa CL 
AQL 

0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 
95.0 
50.0 
10.0 

B 
       1.04 

16.68 
49.34 

1.89 
20.30 
52.83 

3.52 
25.22 
57.24 

6.02 
30.97 
62.08 

95.0 
50.0 
10.0 

C 
     0.44 

9.52 
34.88 

0.69 
11.28 
37.26 

1.32 
14.44 
41.15 

2.29 
17.93 
45.05 

4.13 
22.89 
50.13 

6.85 
28.61 
55.55 

95.0 
50.0 
10.0 

D 
    0.28 

6.34 
25.94 

0.46 
7.82 
28.40 

0.77 
9.71 
31.24 

1.38 
12.47 
34.98 

2.43 
15.97 
39.25 

4.30 
20.75 
44.55 

7.11 
26.40 
50.32 

95.0 
50.0 
10.0 

E 
  0.11 

2.89 
14.42 

0.18 
3.72 
16.33 

0.32 
4.83 
18.60 

0.53 
6.18 
21.09 

0.83 
7.69 
23.58 

1.50 
10.28 
27.43 

2.65 
13.66 
31.93 

4.57 
18.11 
37.28 

7.46 
23.53 
43.25 

95.0 
50.0 
10.0 

F 
 0.07 

1.53 
7.95 

0.12 
2.08 
9.44 

0.21 
2.79 
11.15 

0.36 
3.77 
13.23 

0.57 
4.82 
15.23 

0.94 
6.33 
17.84 

1.65 
8.62 
21.40 

2.83 
11.69 
25.66 

4.84 
15.91 
30.99 

7.81 
21.09 
36.98 

95.0 
50.0 
10.0 

G 
0.06 
0.90 
4.31 

0.09 
1.17 
5.07 

0.15 
1.57 
6.13 

0.25 
2.20 
7.58 

0.45 
3.09 
9.41 

0.68 
3.99 
11.12 

1.09 
5.32 
13.38 

1.91 
7.51 
16.77 

3.09 
10.15 
20.48 

5.30 
14.27 
25.76 

8.41 
19.25 
31.63 

95.0 
50.0 
10.0 

H 
0.07 
0.76 
3.16 

0.11 
1.01 
3.85 

0.17 
1.38 
4.73 

0.29 
1.90 
5.88 

0.49 
2.69 
7.46 

0.79 
3.66 
9.23 

12.1 
4.81 
11.14 

2.07 
6.86 
14.25 

3.39 
9.51 
17.94 

5.69 
13.49 
23.01 

8.88 
18.31 
28.70 

95.0 
50.0 
10.0 

I 
0.08 
0.68 
2.55 

0.12 
0.89 
3.08 

0.20 
1.28 
3.99 

0.32 
1.73 
4.93 

0.56 
2.53 
6.46 

0.85 
3.39 
7.97 

1.28 
4.47 
9.73 

2.23 
6.54 
12.81 

3.61 
9.12 
16.34 

5.98 
13.00 
21.24 

9.27 
17.74 
26.82 

95.0 
50.0 
10.0 

J 
0.09 
0.59 
1.90 

0.13 
0.76 
2.29 

0.23 
1.10 
3.02 

0.36 
1.54 
3.87 

0.60 
2.21 
5.10 

0.94 
3.05 
6.50 

1.40 
4.05 
8.07 

2.38 
5.98 
10.85 

3.80 
8.41 
14.11 

6.21 
12.10 
18.71 

9.65 
16.82 
24.23 

95.0 
50.0 
10.0 

K 
0.10 
0.19 
1.36 

0.15 
0.65 
1.70 

0.26 
0.98 
2.35 

0.40 
1.37 
3.07 

0.64 
1.94 
4.03 

1.02 
2.76 
5.33 

1.49 
3.68 
6.72 

2.51 
5.48 
9.23 

4.04 
7.90 
12.39 

6.52 
11.45 
16.72 

10.00 
16.00 
21.98 

95.0 
50.0 
10.0 

L 
0.11 
0.40 
0.97 

0.17 
0.56 
1.27 

0.27 
0.82 
1.74 

0.43 
1.19 
2.37 

0.70 
1.74 
3.24 

1.06 
2.43 
4.28 

1.58 
3.34 
5.58 

2.62 
5.02 
7.82 

4.18 
7.29 
10.70 

6.81 
10.84 
14.94 

10.34 
15.24 
19.95 
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ตารางท่ี ก.5 (ตอ่) สดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีแตล่ะคา่ Pa ของแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร 
ANSI/ASQ Z1.9 (กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2550: 669) 

Pa CL 
AQL 

0.10 0.15 0.25 0.40 0.65 1.00 1.50 2.50 4.00 6.50 10.00 
95.0 
50.0 
10.0 

M 
0.12 
0.37 
0.80 

0.18 
0.51 
1.05 

0.29 
0.77 
1.50 

0.47 
1.12 
2.06 

0.74 
1.64 
2.86 

1.12 
2.31 
3.81 

1.66 
3.18 
5.01 

2.73 
4.80 
7.11 

4.31 
7.00 
9.84 

6.97 
10.45 
13.89 

10.51 
14.75 
18.73 

95.0 
50.0 
10.0 

N 
0.13 
0.32 
0.62 

0.19 
0.46 
0.85 

0.31 
0.69 
1.21 

0.48 
1.00 
1.68 

0.77 
1.48 
2.36 

1.18 
2.14 
3.26 

1.73 
2.96 
4.34 

2.82 
4.49 
6.26 

4.41 
6.59 
8.78 

7.07 
9.90 
12.58 

10.80 
14.28 
17.44 

95.0 
50.0 
10.0 

P 
0.143 
0.321 
0.571 

0.210 
0.445 
0.763 

0.344 
0.683 
1.116 

0.534 
1.000 
1.567 

0.84 
1.48 
2.22 

1.25 
2.08 
3.02 

1.86 
2.96 
4.12 

3.00 
4.48 
5.98 

4.66 
6.58 
8.45 

7.40 
9.88 
12.19 

11.22 
14.27 
16.98 

 

CL: อกัษรรหสั (Code letter) 
คา่ Pa อยูใ่นรูปร้อยละของโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ 
คา่ AQL อยูใ่นรูปร้อยละของผลิตภณัฑ์บกพร่อง 
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ภาคผนวก ข 
คู่มือแนวทางส าหรับการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
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คู่มือแนวทางส าหรับการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 

คู่มือแนวทางส าหรับการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการนี ้ใช้การ
พิจารณามลูคา่ความสญูเสียทางตวัเงิน และพารามิเตอร์ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์
มาเป็นตัวก าหนดแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ เพ่ือเป็นการแก้ปัญหาใน
กระบวนการหรือพารามิเตอร์ท่ีน ามาสู่ความสูญเสียในกระบวนการผลิต ทัง้ด้านมูลค่าความ
สญูเสียทางตวัเงิน และความพึงพอใจของผู้บริโภค โดยในคูมื่อนีจ้ะแสดงถึงขัน้ตอน และวิธีการ
ด าเนินการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 

  แนวทางท่ีได้ถูกพัฒนาขึน้นีจ้ะสามารถใช้ในการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการท่ีมีลกัษณะข้อมูลเป็นข้อมูลผนัแปร (Variable data) หรือข้อมูลท่ีได้จากการวดั ซึ่ง
ต้องอยูภ่ายใต้สมมตฐิานดงัตอ่ไปนี ้

1. กระบวนการอยู่ในสภาวะควบคมุ (In-control condition) คือ กระบวนการท่ีมีความผัน
แปรจากสาเหตธรรมชาติ (Common cause) ซึ่งความผนัแปรจะเสถียรตลอดเวลา และสามารถ
คาดการณ์รูปแบบของความผนัแปรของกระบวนการได้ หรือสงัเกตได้จากข้อมลูของกระบวนการ
ไมอ่อกนอกการควบคมุของแผนภมูิควบคมุ 

2. มีรูปแบบการกระจายข้อมูลแบบปกติ (Normal distribution) คือการท่ีข้อมูลมีลกัษณะ
การกระจายแบบระฆงัคว ่า ซึง่จะมีการกระจายจากคา่เฉล่ียออกไปทัง้สองด้านเทา่ๆกนั 

แนวทางปรับปรุงความสามารถของหลายกระบวนการนี ้มีขอบเขตในการใช้งานโดย
สามารถน าไปประยกุต์ใช้ได้กบักระบวนการดงัตอ่ไปนี ้

 กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบสมมาตร (Symmetric bilateral 
specifications) 

 กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตร (Asymmetric bilateral 
specifications) 

 กระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว (Unilateral specification) 
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1. ขัน้ตอนในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ  
 ขัน้ตอนในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการมีทัง้หมด 3 ขัน้ตอนหลกั 
พิจารณาดงัภาพท่ี 1  

 

ภาพท่ี 1 ขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 

ขัน้ตอนในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้

1. การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (FPP) 
ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการคดักรองเอา FPP ท่ีสง่ผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิต ซึ่งเป็น

ตวัแสดงถึงลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีผู้ บริโภคให้ความส าคัญ และเป็นปัจจัยส าคัญท่ี
น ามาใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ในการคดักรอง FPP จะพิจารณา
จากความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทุน หลังจากนัน้จะท าการจัดล าดบัและเลือก 
FPP โดยแบง่ออกเป็น 3 วิธีคือ การพิจารณาตามความวิกฤตเชิงเทคนิค และความวิกฤตเชิงต้นทนุ
ท่ีมีความส าคญัเท่ากัน การพิจารณาตามความวิกฤตเชิงต้นทุนเป็นหลกั และการพิจารณาตาม
ความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกัโดยมีรายละเอียดแสดงดงัหวัข้อท่ี 2 

2. การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 
ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ใน

ระดบั PP ไปท าการปรับปรุง ซึง่พารามิเตอร์ในระดบั PP นีถื้อเป็นรากเหง้าของปัญหา ในขัน้ตอนนี ้
จะอาศยัแผนผงัเมทริกซ์มาเป็นเคร่ืองมือในการพิจารณาคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ในแต่

3. การก าหนดแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ  

2. การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลอืกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 

1. การเลอืกพารามิเตอร์ของผลติภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 

 พิจารณาจากความวกิฤตเชิงเทคนิค  พิจารณาจากความวกิฤตเชิงต้นทนุ 
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ละกระบวนการ (IPP และ PP) กบั FPP และเลือกพารามิเตอร์ได้จากการพิจารณาคะแนนความ
รุนแรงตามล าดับความส าคัญของ FPP หรือพิจารณาตามคะแนนรวมความรุนแรงของ
กระบวนการ โดยมีรายละเอียดแสดงดงัหวัข้อท่ี 3 

3. การก าหนดแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการพิจารณาถึงเเนวทางในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ

ว่าสามารถด าเนินการได้ทัง้ การปรับคา่เฉล่ีย การปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ หรือการ
ปรับปรุงได้ทัง้ 2 ด้าน โดยอาศยัการพิจารณาจากดชันีวดัความสามารถของกระบวนการร่วมกับ
การพิจารณาความยากง่าย และความคุ้มค่าในการด าเนินการ ซึ่งแบ่งการพิจารณาออกเป็น 2 
แนวทางคือ แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตร และไม่สมมาตร และแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัด
ก าหนดด้านเดียว โดยมีรายละเอียดแสดงดงัหวัข้อท่ี 4  

สามารถพิจารณาแผนภูมิแสดงขัน้ตอนโดยสรุปในการเปรียบเทียบความสามารถของ
หลายกระบวนการตามวิธีการท่ีได้พฒันาขึน้ดงัภาพท่ี 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



247 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2 แผนภมูิแสดงขัน้ตอนโดยสรุปในการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 247 
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2.การเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย   
 พารามิเตอร์ส าหรับการควบคุมคุณภาพของกระบวนการเชิงสถิติ ตามมาตรฐาน IPC-
9191 สามารถแบง่ออกได้ 3 ประเภท คือ 

1. พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย (Final Product Parameter: FPP) คือ ลกัษณะ
เชิงคณุภาพท่ีแสดงถึงสมรรถนะของผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตเสร็จสิน้แล้ว ท่ีตอบสนองต่อความต้องการ
ของผู้บริโภค 

2. พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิต (In-process Product Parameter: IPP) 
คือ ลกัษณะเชิงคณุภาพของผลิตภัณฑ์ หรือชิน้ส่วนผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่ระหว่างการผลิตหรือการแปร
รูป 

3. พารามิเตอร์ของกระบวนการ (Process Parameter: PP) คือ ตวัแปรหรือปัจจยัป้อนเข้า
ของกระบวนการผลิต ท่ีมีผลตอ่ลกัษณะเชิงคณุภาพของผลิตภณัฑ์ 

ตวัอยา่งในการพิจารณาประเภทของพารามิเตอร์ในการควบคมุคณุภาพของกระบวนการ
เชิงสถิตอิธิบายดงัภาพท่ี 3 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3 การแบง่ประเภทพารามิเตอร์ส าหรับการควบคมุคณุภาพของกระบวนการเชิงสถิติ 

เม่ือพิจารณากระบวนการผลิตดงัภาพท่ี 3 ซึ่งประกอบไปด้วย 3 กระบวนการ จะสามารถ
จ าแนกพารามิเตอร์ในการควบคมุคณุภาพของกระบวนการเชิงสถิต ิได้ดงันี ้
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 พารามิเตอร์ของกระบวนการ: PP 
กระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการจะมีพารามิเตอร์ควบคมุสิ่งท่ีป้อนเข้าสู่กระบวนการ 

(Input Parameter) ซึ่งก็คือ PP โดยในแตล่ะกระบวนการนัน้สามารถมี PP ได้หลายตวั (PP1 (n), 
PP2 (n), PP3 (n) )  ในการอธิบายจะยกตวัอย่างกระบวนการผลิตแผ่นกระดาษ เช่น ในกระบวนการ
สดุท้ายคือ การตดั (Cutting) พารามิเตอร์ท่ีต้องควบคมุเม่ือชิน้งานจากกระบวนการท่ี 2 ส่งมาคือ 
องศาของใบมีด และระยะหา่งระหว่างใบมีด เป็นต้น โดยจะเห็นได้ว่า PP ของกระบวนการสดุท้าย
นีจ้ะสง่ผลถึงลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์โดยตรง 

 พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิต: IPP 
เม่ือวตัถดุบิถกูป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิตในแตล่ะกระบวนการแล้ว จะต้องมีพารามิเตอร์

ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของวตัถดุบิท่ีถกูแปรรูปไปเป็นชิน้งาน เพ่ือจดัสง่ไปยงักระบวนการตอ่ไป  
ซึ่งในแตล่ะกระบวนการนัน้มี IPP ได้หลายตวั (IPP1 (n), IPP2 (n)) โดยพิจาณาจากกระบวนการผลิต
แผ่นกระดาษท่ีอยู่ในระหว่างขัน้ตอนการผลิตก่อนท่ีจะถึงขัน้ตอนสดุท้าย เช่น กระบวนการกดเย่ือ
กระดาษ (Press Part) พารามิเตอร์ท่ีต้องควบคมุเม่ือได้ผลิตผลจากกระบวนการนีคื้อ ความหนา
ของเย่ือกระดาษ เป็นต้น โดยความหนาของเย่ือกระดาษถือว่าเป็น IPP ตวัหนึ่ง ซึ่งจะส่งผลถึง
ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 

 พารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย: FPP 
ผลิตภัณฑ์จากกระบวนการสุดท้ายจะต้องมีการควบคุมให้มีคณุภาพเป็นไปตามความ

ต้องการของผู้บริโภค โดยในแตล่ะผลิตภณัฑ์ จะมี FPP ท่ีต้องควบคมุได้หลายตวั (FPP(n) ) ขึน้อยู่
กับความต้องการของผู้บริโภค ยกตวัอย่างเช่น กระบวนการสุดท้ายของการผลิตกระดาษคือ 
กระบวนการตดั (Cutting) พบว่ามีลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีต้องท าการควบคมุให้เป็นไป
ตามความต้องการของผู้บริโภค เช่น ขนาดกระดาษ, ความหนาของแผ่นกระดาษ, สีกระดาษ เป็น
ต้น 

เม่ือจ าแนกประเภทของพารามิเตอร์ในการควบคมุคณุภาพของกระบวนการเชิงสถิติแล้ว 
จะต้องการเ ลือกพารามิ เตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย (FPP) ไปพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ โดยมีขัน้ตอนแสดงดงัภาพท่ี 4  
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ภาพท่ี 4 ขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 

การเลือก FPP จะพิจารณาจาก 2 ปัจจัยคือ ความวิกฤตเชิงเทคนิค (Technical 
criticality) และความวิกฤตเชิงต้นทุน (Cost criticality) ซึ่งมีขัน้ตอนในการเลือก FPP ในการ
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ แบง่ออกเป็น 3 ขัน้ตอน ดงันี ้

 1. การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค แสดงดงัหวัข้อท่ี 2.1 
 2. การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ แสดงดงัหวัข้อท่ี 2.2 

3. การจัดล าดบั และเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้ายไปท าการปรับปรุง
แสดงดงัหวัข้อท่ี 2.3 

2.1 การพจิารณาระดับความวิกฤตเชิงเทคนิค  
การก าหนดระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค (Technical criticality) ของ FPP จะพิจารณา

จากผลของ FPP ท่ีมีตอ่การท างาน (Function) ความน่าเช่ือถือ (Reliability) หรือสรรมถนะของ
ผลิตภณัฑ์ (Performance) ท่ีตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคเป็นหลกั ถ้าลกัษณะคณุภาพ
ของผลิตภัณฑ์ท่ีได้ไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค ก็อาจจะน ามาซึ่งความสูญเสียหรือเป็น
การเพิ่มต้นทุนในการผลิตได้ การก าหนดระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 
เกณฑ์ดงันี ้

 ระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค 5 ระดบั 

การก าหนดระดับความวิกฤตเชิงเทคนิค สามารถพิจารณาจากลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีผลตอ่การตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค แบง่ออกเป็น 5 ระดบั คือ 1 = ต ่า, 2 
= คอ่นข้างต ่า, 3 = ปานกลาง, 4 = คอ่นข้างสงู และ 5 = สงู โดยมีรายละเอียดในการพิจารณาดงั
ตารางท่ี 1 

จดัล าดบั และเลอืกพารามิเตอร์ของผลติภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายไปท าการปรับปรุง 

พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ 

พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค 
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ตารางท่ี 1 ระดบัความวิกฤตในการพิจารณาความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP 
ระดบัความ
วิกฤตเชิง
เทคนิค 

ความรุนแรงของความวิกฤตเชิงเทคนิค 

5 
มีความรุนแรงขัน้วิกฤต แสดงถึงลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการของผู้ บริโภคได้เลย ทัง้ด้านการท างานตามหน้าท่ี  
สมรรถนะ และความพงึพอใจ โดยไมส่ามารถน าผลิตภณัฑ์นัน้ไปใช้ได้ 

4 
มีความรุนแรงมาก แสดงถึงลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการของผู้ บ ริโภค ทัง้ ด้านการท างานตามหน้าท่ี  
สมรรถนะ และความพงึพอใจ โดยจะสง่ผลเสียรุนแรงตอ่ผู้บริโภคเม่ือน าไปใช้ 

3 
มีความรุนแรงปานกลาง แสดงถึงลักษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถ
ท างานได้ตามหน้าท่ี แต่สมรรถนะการท างานยงัไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของ
ผู้บริโภค 

2 
มีความรุนแรงน้อย แสดงถึงลกัษณะคณุภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถท างาน
ได้ตามหน้าท่ี สมรรถนะการท างานเป็นไปตามข้อก าหนด แตย่งัไมดี่เทา่ท่ีควร 

1 

มีความรุนแรงน้อยมาก แสดงถึงลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถ
ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้ในด้านการท างานตามหน้าท่ี และ
สมรรถนะ แต่อาจจะไม่เป็นไปตามข้อก าหนดในด้านความพึงพอใจของ
ผู้บริโภค เชน่ ความสวยงาม แตมี่ผลตอ่หน้าท่ีในการท างานน้อยมาก 

 

 ระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคจากการสงัเกตลกัษณะของผลิตภณัฑ์ 
เป็นการก าหนดระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค จากเกณฑ์การพิจารณาระดบัคณุภาพของ

ผลิตภณัฑ์ท่ีมีผลตอ่ความพงึพอใจของผู้บริโภค โดยจะเป็นการประเมินจากการท่ีผู้บริโภคสามารถ
สงัเกตพบข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ในผลิตภณัฑ์ แบง่ออกเป็น 3 ระดบั ดงันี ้

1. CMP (Consumer Meaningful Parameter) คือ พารามิเตอร์ท่ีมีความรุนแรงขัน้วิกฤต 
ซึ่งส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องท่ีท าให้รูปลกัษณ์ภายนอก (Appearance) ของผลิตภัณฑ์เปล่ียนไป
อย่างเห็นได้ชดั โดยผลิตภณัฑ์นัน้ไม่สามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้ ทัง้ด้านการ
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ท างานได้ตามหน้าท่ี (Function) และด้านสมรรถนะ (Performance) หรือมีโอกาสท่ีท าให้เกิด
อนัตรายกบัผู้บริโภคเม่ือน าไปใช้ และมีผลกระทบตอ่การสัง่ซือ้ 

2. CNP (Consumer Noticeable Parameter) คือ พารามิเตอร์ท่ีมีความรุนแรงในระดบั
ปานกลาง ซึ่งส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องท่ีท าให้รูปลกัษณ์ภายนอก (Appearance) ของผลิตภัณฑ์
เปล่ียนไปจนสามารถสงัเกตเห็นได้ แต่ผลิตภัณฑ์นัน้ยงัสามารถท างานได้ตามหน้าท่ี (Function) 
แตส่มรรถนะ (Performance) การท างานอาจไม่ดีเท่าท่ีควร ซึ่งผู้บริโภคยงัให้การยอมรับ และไม่มี
ผลตอ่การสัง่ซือ้ 

3. STDP (Standard Parameter) คือ พารามิเตอร์ท่ีมีความรุนแรงในระดบัต ่า ซึ่งส่งผลให้
เกิดข้อบกพร่องท่ีท าให้รูปลกัษณ์ภายนอก (Appearance) ของผลิตภัณฑ์เปล่ียนไปเล็กน้อย โดย
ผลิตภัณฑ์ยงัสามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้ตามข้อก าหนด ทัง้ด้านการท างาน
ตามหน้าท่ี (Function) และสมรรถนะ (Performance) ซึง่ไมมี่ผลตอ่การสัง่ซือ้ 

ในการเลือกเกณฑ์พิจารณาระดับความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP นัน้ อาจจะไม่ได้มี
ข้อก าหนดเป็นมาตรฐานตายตวั ขึน้อยูก่บัความเหมาะสมในการน าไปประยกุต์ใช้ของแตล่ะองค์กร 
ซึ่งจะต้องพิจารณาถึงความแตกต่างของกระบวนการผลิตในแต่ละองค์กร เช่น ลักษณะของ
ผลิตภัณฑ์ หรือการควบคุมให้ได้ตามข้อก าหนดของผู้ บริโภค ส าหรับองค์กรท่ีมีเกณฑ์ในการ
พิจารณาคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีก าหนดไว้เป็นมาตรฐานแล้ว ก็สามารถใช้เกณฑ์ขององค์กรนัน้ๆ 
ในการพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคของ FPP ได้ 

2.2 การพจิารณาระดับความวิกฤตเชิงต้นทุน 
การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ (Cost criticality) ของ FPP จะเป็นการพิจารณา

ความสูญเสียเชิงต้นทุน ซึ่งเป็นมูลค่าความสูญเสียทางตัวเงินท่ีเกิดจากระดบัความสามารถของ
กระบวนการ โดยจะมุ่งพิจารณาไปท่ีมลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุคณุภาพ  (Cost of Quality) ใน
ประเภทต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ (Failure Costs) ซึง่เป็นต้นทนุท่ีเกิดจากข้อบกพร่องของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนดของผู้บริโภค และเพิ่มเติมในส่วนของมลูคา่ความสญูเสียจาก
การผลิตไม่ตรงคา่เป้าหมาย (Out of Target Cost) สามารถพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ
ของ FPP โดยมีขัน้ตอนดงันี ้

1. ประเมินความสญูเสียเชิงต้นทนุจากระดบัความสามารถของกระบวนการ 
ในการประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุน จะประเมินจากมูลค่าความสูญเสียจากระดับ

ความสามารถของกระบวนการออกมาในรูปของตวัเงิน ซึ่งจะพิจารณาจากสัดส่วนผลิตภัณฑ์
บกพร่องท่ีเป็นผลมาจากความสามารถของกระบวนการท่ีควบคมุด้วยพารามิเตอร์ในระดบั FPP 
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และ IPP ซึ่งจะท าให้ทราบมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากข้อบกพร่องของผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป และ
มูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตในระหว่างกระบวนการ ตามล าดบั แสดงรายละเอียดดงั
หวัข้อท่ี 2.2.1 

2. พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 
การพิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทุนของ FPP เพ่ือใช้พิจารณาร่วมกับระดบัความ

วิกฤตเชิงเทคนิคในการจดัล าดบัและคดัเลือก FPP จะอาศยัการพิจารณามลูคา่ความสญูเสียจาก
ระดบัความสามารถของกระบวนการในระดบั FPP และ IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กนั ซึ่งมีแนวคิดว่า
มูลค่าความสูญเสียในระดบั IPP จะส่งผลกระทบต่อมูลค่าความสูญเสียในระดบั FPP ท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนั แสดงรายละเอียดดงัหวัข้อท่ี 2.2.2 

2.2.1 การประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุน จากระดับความสามารถของ
กระบวนการ 

การประเมินความสูญเสียเชิงต้นทุน ซึ่ง เป็นมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากระดับ
ความสามารถของกระบวนการ จะพิจารณาจากองค์ประกอบของต้นทุนความล้มเหลวด้าน
คณุภาพ ท่ีเกิดขึน้ในโรงงานอตุสาหกรรมโดยสว่นใหญ่ แสดงดงัภาพท่ี 5 

 

 

ภาพท่ี 5 องค์ประกอบของต้นทนุคณุภาพในการประเมินความสญูเสียเชิงต้นทนุจากระดบั
ความสามารถของกระบวนการ 

1. มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามขีดจ ากดัก าหนด (Out of specification 
costs) ซึง่จะพิจารณาจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ ดงันี ้

 ต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพภายใน (Internal Failure Costs) จะพิจารณาในส่วน
ของมลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ (Scrap cost) และ
มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Rework cost)  

2. มลูค่าความสญูเสยีจากการผลติไมต่รงตามค่าเป้าหมาย 

1. มลูค่าความสญูเสยีจากการผลติไมต่รงตามขดีจ ากดัก าหนด 
 Internal Failure Costs  External Failure Costs 
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 ต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพภายนอก (External Failure Costs) จะพิจารณาในส่วน
ของมลูค่าความสญูเสียในการตรวจสอบซ า้ (tescreen cost), มลูค่าความสญูเสียจาก
คา่ปรับ (Penalty cost) และมลูค่าความสูญเสียในการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ใหม่ (Cost of 
product replacement) 

2. มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรงคา่เป้าหมาย (Out of target cost) ในส่วนนีจ้ะ
พิจารณาเพิ่มเตมิจากมลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ ซึ่งจะท าให้เห็นว่า
เม่ือการผลิตมีความคลาดเคล่ือนไปจากคา่เป้าหมายของกระบวนการ จะก่อให้เกิดความสญูเสีย
มากน้อยเพียงใด และจะชว่ยให้เห็นความส าคญัของการผลิตให้ตรงตามคา่เป้าหมาย เพ่ือเป็นการ
ลดความสญูเสียท่ีจะตามมา 

2.2.1.1 การประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามขีดจ ากัดก าหนด 
(Out of specification costs)  

ในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามขีดจ ากดัก าหนด จะอาศยั
การตรวจหาข้อบกพร่องของผลิตผล (Output) ท่ีได้จากกระบวนการนัน้ๆ ซึ่งจะท าให้เกิดเป็นมลูคา่
ความสูญเสียขึน้เม่ือตรวจพบผลิตภัณฑ์บกพร่อง โดยทัว่ไปแล้วการตรวจสอบผลิตภัณฑ์จะต้อง
อาศยัแผนการสุ่มตวัอย่าง   ซึ่งจากการสุ่มตวัอย่างจะท าให้ทราบสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่อง (p) 
ของแตล่ะกระบวนการ และประเมินออกมาเป็นมลูคา่ความสญูเสียได้ 

ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามข้อก าหนด จะอาศยัการ
ตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 เพ่ือ
ประมาณสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่อง (p) ซึ่งเป็นคุณภาพของรุ่น โดยแผนการสุ่มตัวอย่าง 
ANSI/ASQ Z1.9 จะใช้เฉพาะการตรวจสอบเชิงเด่ียว ซึ่งสามารถใช้ในการตรวจสอบคณุภาพรุ่น
ของผลิตภณัฑ์ได้ทัง้กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดแบบด้านเดียว และกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัด
ก าหนดแบบสองด้าน โดยในการตดัสินคณุภาพรุ่นจะอาศยัหลกัการพิจารณาด้วย ฟอร์ม II หรือ
วิธีการ M  

ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ โดยอาศยั
การตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์ด้วยแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 โดย
วิธีการ M มีขัน้ตอนการพิจารณาดงันี ้
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1. การออกแบบแผนการสุม่ตวัอยา่ง  

ในการออกแบบแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 จะต้องก าหนดขนาด
ตวัอย่าง (n) ในการตรวจสอบ และสัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องสูงสุด (Maximum percent 
defective: M) ท่ียอมให้เกิดในการสุ่มตวัอย่าง เพ่ือใช้ในการตดัสินใจยอมรับหรือปฏิเสธรุ่นของ
ผลิตภณัฑ์ ซึง่การก าหนดขนาดตวัอย่างนัน้ จะพิจารณาจากอกัษรรัหส (Code letter) ซึ่งขึน้อยู่กบั
ขนาดรุ่นของผลิตภัณฑ์ (N) และระดบัการตรวจสอบ (โดยปกติแล้วจะเป็นการตรวจสอบแบบ
ทัว่ไประดบั II) ซึง่อ้างอิงได้จากตารางท่ี ก.1 ในภาคผนวก  และการก าหนดคา่ M จะพิจารณาจาก
ขนาดตวัอย่างตามอกัษรรหสั ร่วมกับพิกัดของคุณภาพท่ีให้การยอมรับ (Acceptance Quality 
Limit: AQL) ซึง่อ้างอิงได้จากตารางท่ี ก.2 – ก.3 ในภาคผนวก   

2. ด าเนินการสุ่มตวัอย่างตามแผนการสุ่มตวัอย่างท่ีออกแบบไว้ ซึ่งมีสมมติฐานว่าไม่มีการ
สบัเปล่ียนระหวา่งการตรวจสอบแบบผอ่นคลาย, แบบปกต ิและแบบเคร่งครัด 

3. การพิจารณารุ่นของผลิตภณัฑ์ น าข้อมลูท่ีได้จากการสุม่ตวัอยา่งคือ คา่เฉล่ีย ( ̅) และส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) ไปประมาณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง (p) ซึ่งถือเป็นคณุภาพของรุ่น 
โดยพิจารณาได้จากดัชนีคุณภาพ (QL, QU) จากค่า QLและ QU สามารถประมาณสัดส่วน
ผลิตภณัฑ์บกพร่อง (p) ได้โดยอ้างอิงจากตารางท่ี ก.4 ในภาคผนวก    การค านวณดชันีคณุภาพ
สามารถพิจารณาได้ดงันี ้ 

(กรณีท่ีใช้ SD ประมาณความผนัแปรของกระบวนการ) 

QL = 
 ̅    

  
  และ QU = 

     ̅

  
 

ในการตดัสินคณุภาพรุ่นจะพิจารณาจากสดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่อง (p) เทียบกับค่า M โดยมี
เกณฑ์ในการปฏิเสธรุ่นดงันี ้ 

(กรณีขีดจ ากดัก าหนดแบบด้านเดียว) 

           p̂LSL หรือ  p̂ SL > M  

(กรณีขีดจ ากดัก าหนดแบบสองด้าน) 

      p̂LSL +  p̂ SL  > M 
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4. ประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการซึ่งเป็นผลมาจาก
สดัส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องของรุ่น (p) โดยอาศยัการค านวณจากสมการต้นทนุและความสญูเสีย
ของแผนการสุม่ตวัอยา่งแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9  

ในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดบัความสามารถของกระบวนการ  คู่มือนีไ้ด้
น าเสนอสมการต้นและความสญูเสียของแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผนัแปร ANSI/ASQ Z1.9 มาใช้
ในการค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงตามขีดจ ากดัข้อก าหนด และการผลิตไม่ตรง
คา่เป้าหมาย ซึง่สามารถใช้เป็นแนวทางในการประเมินมลูคา่ความสญูเสียจากกระบวนการผลิตใน
อตุสาหกรรมโดยทัว่ไปท่ีมีการควบคมุคณุภาพของผลิตภณัฑ์ด้วยข้อมูลเชิงผนัแปร  ซึ่งอยู่ภายใต้
สภาวะควบคมุ (In – control Condition) และมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) 
สามารถพิจารณาการค านวณได้ดงันี ้

 สญัลกัษณ์ในการค านวณมลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุคณุภาพ 
TCi = มลูคา่ความสญูเสียรวมท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
Cai = มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
Cri = มลูคา่ความสญูเสียจากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
COT i = มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไมต่รงตามคา่เป้าหมายท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
CS i = มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
CRW i = มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
CRS = มลูคา่ความสญูเสียในการตรวจสอบซ า้ (บาท/รุ่น) 
CPC = มลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับ (บาท/รุ่น) 
CPR = มลูคา่ความสญูเสียในการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม ่(บาท/รุ่น) 
CSC = มลูค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค       
(บาท/รุ่น) 
CRWC = มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค (บาท/รุ่น) 

C   i = มลูคา่ความสญูเสียจากการใช้วตัถดุิบท่ีคา่เฉล่ียของกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
CMT i = มลูคา่ความสญูเสียจากการใช้วตัถดุบิ เม่ือผลิตภณัฑ์ทกุชิน้มีคณุภาพตรงตามคา่เป้าหมาย
ของกระบวนการ i (บาท/รุ่น) 
Cp i = ต้นทนุผลิตภณัฑ์ท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
CP = ต้นทนุรวมของผลิตภณัฑ์ (บาท/หนว่ย) 
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CS i = มลูคา่เงินท่ีได้จากการขายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถจ ากดัได้ท่ีกระบวนการ i  
(บาท/หนว่ย) 
CSC = มลูคา่เงินท่ีได้จากการขายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ซึ่งหลุดไปถึงผู้บริโภค 
(บาท/หนว่ย) 
cRW i = คา่แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
cSD i = คา่ท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
cRS  = คา่ตรวจสอบซ า้ (บาท/หนว่ย) 
cPC  = คา่ปรับจากผู้บริโภค (บาท/หนว่ย) 
cPR  = คา่เปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม ่(บาท/หนว่ย) 
cRWC = คา่แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค (บาท/หนว่ย) 
cSDC = คา่ท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค (บาท/หนว่ย) 
LD i = คา่แรงงานทางตรงท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
LID i = คา่แรงงานทางอ้อมท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
MD i = คา่วตัถดุบิทางตรงท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
MID i = คา่วตัถดุบิทางอ้อมท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
LDRW i = คา่แรงงานทางตรงในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
MIDRW i = คา่วตัถดุบิทางอ้อมในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
LDSD i = คา่แรงงานทางตรงในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
MCSD i = คา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
LDRS = คา่แรงงานทางตรงในการตรวจสอบซ า้ (บาท/หนว่ย) 
MCRS = คา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบซ า้ (บาท/หนว่ย) 
DRS = คา่ขนสง่ผลิตภณัฑ์ในการตรวจสอบซ า้ (บาท/หนว่ย) 
DPR = คา่จดัสง่ผลิตภณัฑ์ใหม ่(บาท/หนว่ย) 
mcSD i = ราคาเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท) 
SSD i  = ราคาซากเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (บาท) 
mcRS = ราคาเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบซ า้ (บาท) 
SRS = ราคาซากเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบซ า้ (บาท) 
YSD i = อายกุารใช้งานเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (ปี) 
Yi = อายกุารใช้งานเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบ (ปี) 
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Mi= คา่วตัถดุบิในการผลิตท่ีกระบวนการ i (บาท/หนว่ย) 
N i = ขนาดรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีเข้าสูก่ระบวนการ i (หนว่ย/รุ่น) 
N C = ขนาดรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีจดัสง่ไปยงัผู้บริโภค (หนว่ย/รุ่น) 
Pai = โอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ท่ีกระบวนการ i 
Pi = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดท่ีพบในกระบวนการ i 
Pi = PLSL i + PUSL  i 
PLSL i = สัดส่วนผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีมีคุณภาพต ่ากว่าขีดจ ากัดก าหนดด้านล่าง ท่ีพบใน
กระบวนการ i 
PUSL i = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีมีคณุภาพเกินขีดจ ากดัก าหนดด้านบนท่ีพบในกระบวนการ i 
PS i = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ท่ีพบในกระบวนการ i 

PS i = 
สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องซึง่มีลกัษณะท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้

สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดท่ีพบในกระบวนการ i
 

PRW i = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขท่ีพบในกระบวนการ i 

PRW i = 
สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องซึง่มีลกัษณะท่ีสามารถแก้ไขได้

สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องทัง้หมดท่ีพบในกระบวนการ i
 

PS i + PRW i = 1 
PPC = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
PSn = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ท่ีกระบวนการสดุท้าย 
PRWn = สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีสามารถแก้ไขได้ท่ีกระบวนการสดุท้าย 

   = คา่เฉล่ียการผลิตท่ีกระบวนการ i (หนว่ย) 
 Ti = คา่เป้าหมายการผลิตท่ีกระบวนการ i (หนว่ย) 
VSDi = ศกัยภาพของเคร่ืองจกัรในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีกระบวนการ i (หนว่ย/เดือน) 
Vi = ศกัยภาพของเคร่ืองจกัรในการตรวจสอบ (หนว่ย/เดือน) 
*หมายเหต ุสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่อง (P) และโอกาสในการยอมรับรุ่น (Pa) เป็น Probability 

1. การค านวณมูลค่าความสูญเสียรวม (Total Cost) 
ในการพิจารณามูลค่าความสูญเสียรวมของแต่ละกระบวนการ จากการใช้แผนการสุ่ม

ตวัอย่าง ANSI/ASQ Z1.9 ในการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ์ จะมุ่งพิจารณามูลค่าความ
สญูเสียจากต้นทนุคณุภาพดงัตอ่ไปนี ้
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 มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวภายใน (Internal Failure Costs)  จะเกิดขึน้
เม่ือผู้ผลิตปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ด้วยโอกาส (1-Pa) น ามาซึ่งมลูคา่ความสญูเสียจากการปฏิเสธ
รุ่น (Cost of Lot Rejection: Cr) ซึ่งเป็นผลมาจากมลูคา่ความสญูเสียในการจดัการกบัผลิตภณัฑ์
บกพร่องท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต 

 มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (External Failure Costs) จะ
เกิดขึน้เม่ือผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส (Pa) ซึ่งจะท าให้มีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลุด
รอดจากการสุ่มตวัอย่างไปถึงผู้ บริโภคได้ น ามาซึ่งมูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของ
ผลิตภณัฑ์ (Cost of Lot Acceptance: Ca) ซึง่เป็นผลมาจากข้อร้องเรียนของผู้บริโภค (Customer 
complaints) 

 มลูคา่ความสญูเสียจากการผลิตไม่ตรงตามคา่เป้าหมาย (Out of target cost: COT) ซึ่งจะ
กลา่วในหวัข้อท่ี 2.2.1.2  สามารถพิจารณาการค านวณมลูคา่ความสญูเสียรวมได้ดงัภาพท่ี 6 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 6 หลกัการค านวณมลูคา่ความสญูเสียรวม 

จากภาพท่ี 6 พิจารณาการค านวณมลูคา่ความสญูเสียรวมได้ดงันี ้
(ส าหรับกระบวนการท่ี i   1, 2, 3,…,n-1) 

TCi = Cri + COT i                    (1) 

(ส าหรับกระบวนท่ี i = n หรือกระบวนการสดุท้าย) 
TCi = Cri + Cai + COT i          (2) 

การค านวณมลูคา่ความสญูเสียรวมดงัสมการท่ี 1 และ 2 จะเป็นผลรวมจากต้นทนุความ
ล้มเหลวภายใน (หวัข้อที่ 2) ต้นทนุความล้มเหลวภายนอก (หวัข้อที่ 3) และมลูคา่ความสูญเสีย
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จากการผลิตไม่ตรงค่าเป้าหมาย (หัวข้อท่ี 2.2.1.2) โดยในการค านวณมูลค่าความสูญเสียจาก
ต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพ (หวัข้อที่ 2 และ 3) จะเป็นผลมาจากการปฏิเสธหรือยอมรับรุ่น
ของผลิตภัณฑ์ ตามล าดบั ซึ่งจะอาศยัโอกาสในการยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์  (Pa) มาใช้ในการ
ค านวณ โดยท่ี Pa สามารถพิจารณาได้จากการ interpolation จากตารางท่ี ก.5 ในภาคผนวก  

2. การค านวณมูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายใน (Internal 
Failure Costs) 

มลูคา่ความสูญเสียจากต้นทนุความล้มเหลวภายใน เป็นความสญูเสียท่ีเกิดขึน้กบัผู้ผลิต 
จากการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ สามารถค านวณได้ดงันี ้(ส าหรับกระบวนการท่ี i = 1, 2, 3,…, n) 

Cri = CS i + CRW i                  (3) 

เม่ือผู้ผลิตปฏิเสธรุ่นด้วยโอกาส (1-Pa) จะท าให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียจากการปฏิเสธรุ่น 
ซึง่เป็นผลมาจากมลูคา่ความสญูเสียในการจดัการกบัผลิตภณัฑ์บกพร่อง ดงันี ้

1. มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้ (Scrap cost) 
เป็นมูลค่าความสูญเสียเม่ือเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องขึน้ ซึ่งผลิตภัณฑ์บกพร่องนัน้ไม่

สามารถน าไปแก้ไขได้ต้องท าการก าจดัทิง้ โดยจะก่อให้เกิดความสญูเสียท่ีมาจากต้นทนุการผลิต
ของผลิตภณัฑ์ท่ีถกูทิง้ไป ซึง่เป็นคา่จ้างแรงงานและคา่วตัถดุิบในการผลิตเป็นหลกั  นอกจากนัน้ใน
การก าจดัหรือท าลายผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีต้องทิง้ไปนัน้ ผู้ผลิตยงัมีคา่ใช้จ่ายท่ีมาจากคา่แรงงาน
หรืออุปกรณ์ในการท าลาย ในการค านวณมูลค่าความสูญเสียจากการจัดการกับผลิตภัณฑ์
บกพร่องท่ีไมส่ามารถแก้ไขได้สามารถแบง่ออกเป็น 2 กรณี คือ 

กรณีท่ี 1: ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีถกูทิง้นัน้ต้องได้รับการท าลาย 
CS i = (1-Pai)(Ni x Pi x PS i)(CP i + cSD i)                 (4)

  
กรณีท่ี 2: ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีถกูทิง้นัน้สามารถขายได้ 
 CS i = (1-Pai)(Ni x Pi x PS i)(CP i - CS i)               (5) 

การค านวณต้นทุนต่อหน่วยในการค านวณมลูค่าความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ี
ไมส่ามารถแก้ไขได้พิจารณาดงันี ้

- ต้นทนุผลิตภณัฑ์ตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก  
CP i = LD i + MD i + LID i + MID i                 (6) 
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- คา่แรงงานทางตรงในการผลิตผลิตภณัฑ์ตอ่หน่วย ค านวณได้จาก 

LD i = เวลาท่ีใช้ในการท างาน (
ชม.

หน่วย
) x จ านวนพนกังาน (คน) x คา่แรงพนกังาน (

บาท

ชม.- คน
)     (7) 

*หมายเหต ุการค านวณคา่แรงงานทางอ้อม (LID i) มีหลกัการเช่นเดียวกบัการค านวณคา่แรงงาน
ทางตรง (LD i)  

- คา่ท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก  
  cSD i = LDSD i + MCSDi               (8) 

- คา่แรงงานทางตรงในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

LDSD i=เวลาท่ีใช้ในการท าลาย (
ชม.

หน่วย
) x จ านวนพนกังาน (คน) x คา่แรงพนกังาน (

บาท

ชม.- คน
)  (9) 

- คา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการท าลายผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

MCSD i = 
mcSD i - SSD i

12 YSD i  SD i
            (10) 

 

2. มลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Rework cost) 
เป็นมูลค่าความสูญเสียท่ีมาจากค่าแรงงาน และค่าวัตถุดิบในการแก้ไขผลิตภัณฑ์

บกพร่องเป็นหลกั 
CRW i = (1-Pai)(Ni x Pi x PRW i) (cRW i)             (11) 

- คา่แก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 
  cRW i = LDRW i + MIDRWi               (12) 

- คา่แรงงานทางตรงในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

LDRW i = เวลาท่ีใช้ในการแก้ไข ( ชม.
หน่วย

) x จ านวนพนกังาน (คน) x คา่แรงพนกังาน (
บาท

ชม.-คน
)   (13) 

*หมายเหต ุในบางอตุสาหกรรมอาจจะมีมลูคา่ความสญูเสียในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีเพิ่ม
ขึน้มาจากคา่แรงงานทางตรงและคา่วตัถดุิบทางอ้อมในการแก้ไขผลิตภณัฑ์บกพร่องก็ได้ 
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ข้อสงัเกต: เม่ือมีการปฏิเสธรุ่นของผลิตภัณฑ์ ขนาดรุ่นของผลิตภัณฑ์ (N) ท่ีส่งไปยัง
กระบวนการถดัไปหรือสง่ไปยงัผู้บริโภคจะมีการแทนท่ีผลิตภณัฑ์บกพร่องด้วยผลิตภณัฑ์ดี 

3. การค านวณมูลค่าความสูยเสียจากต้นทุนความล้มเหลวภายนอก (External 
Failure Costs) 

ต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพภายนอก เป็นมลูคา่ความสญูเสียจากการท่ีมีผลิตภณัฑ์
บกพร่องหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค เม่ือผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์จากการสุ่มตรวจ  การประเมิน
มลูคา่ความสญูเสียจากต้นทนุความล้มเหลวด้านคณุภาพภายนอก มีสมมติฐานว่า ผู้บริโภคจะท า
การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ท่ีรับมาจากผู้ผลิตโดยการตรวจสอบ 100% โดยแนวคิดนีจ้ะเป็นการ
ประเมินมลูค่าความสญูเสียท่ีเป็นไปได้มากท่ีสดุ เม่ือมีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
ซึ่งจะท าให้ผู้ ผลิตตระหนักว่าควรจะต้องท าการผลิตให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพเป็นไปตาม
ข้อก าหนดของผู้บริโภคมากท่ีสดุ เพ่ือเป็นการลดมลูคา่ความสญูเสียท่ีจะตามมา 

เม่ือผู้บริโภคตรวจรับผลิตภัณฑ์ทัง้ 100% จะท าให้พบผลิตภัณฑ์บกพร่องตามสดัส่วน
ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดจากการตรวจสอบของผู้ผลิตไปถึงยงัผู้บริโภค (PPC) ถือเป็นคณุภาพ
โดยเฉล่ียของรุ่นท่ีผู้บริโภครับเข้ามา (Incoming Quality) ซึ่งจ านวนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอด
นีจ้ะเป็นผลให้เกิดการร้องเรียนจากผู้บริโภค 

 สดัสว่นผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค  

เม่ือผู้ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ด้วยโอกาส Pa อาจจะท าให้มีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุ
รอดไป ถึงผู้บริโภคด้วยสดัส่วน PPC ซึ่งสามารถค านวณสดัส่วนผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึง
ผู้บริโภคตามหลักการของคณุภาพรุ่นหลงัการตรวจสอบ (Outgoing Quality) (Montgomery, 
2005) ดงันี ้

PPC = Pai(Pi)                (14) 

เม่ือขนาดตวัอย่างน้อยกวา่ขนาดรุ่นของผลิตภณัฑ์มาก (n<<N) 
โดยท่ี  i = กระบวนการสดุท้าย (n) 

 มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์  
มลูคา่ความสญูเสียจากการยอมรับรุ่นของผลิตภณัฑ์ สามารถค านวณได้ดงันี ้ 
(ส าหรับกระบวนการท่ี i = n หรือกระบวนการสดุท้าย) 

  Cai = CRS + CPC + CPR + CSC + CRWC             (15) 
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 จากการท่ีผู้ ผลิตยอมรับรุ่นของผลิตภัณฑ์ด้วยโอกาส Pa จะท าให้มีผลิตภัณฑ์บกพร่อง
หลุดรอดไปถึงผู้ บริโภคด้วยสัดส่วน PPC น ามาสู่มูลค่าความสูญเสียจากการยอมรับรุ่นของ
ผลิตภัณฑ์ Ca ซึ่งเป็นผลมาจากมูลค่าความสูญเสียจากข้อร้องเรียนของผู้บริโภค (Customer 
complaints) ดงันี ้

1. มลูคา่ความสญูเสียจากการตรวจสอบซ า้ (Rescreen cost) 
เป็นมลูคา่ความสญูเสียท่ีมาจากคา่แรงงาน, คา่ส่งกลบัผลิตภณัฑ์ และคา่เคร่ืองจกัรหรือ

อปุกรณ์ในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ซ า้ ตามข้อร้องเรียนของผู้บริโภค เม่ือพบผลิตภณัฑ์ท่ีส่งมอบไป
แล้วมีคณุภาพไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด  

CRS   = PPC x NC x cRS               (16) 

- คา่ตรวจสอบผลิตภณัฑ์ซ า้ตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

  cRS = LDRS+ DRS + MCRS               (17) 

- คา่แรงงานทางตรงในการตรวจสอบซ า้ตอ่หน่วย ค านวณได้จาก 

LDRS = เวลาในการตรวจสอบซ า้(
ชม.

หน่วย
)x จ านวนพนกังาน(คน)x คา่แรงพนกังาน(

บาท

ชม  คน
)  (18) 

- คา่เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์ในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ซ า้ตอ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

MCRS = 
mc S - S S

12 Yi  i
              (19) 

2. มลูคา่ความสญูเสียจากคา่ปรับ (Penalty cost) 
เป็นมลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดจากผู้บริโภคเรียกปรับคา่เสียหาย เม่ือตรวจพบผลิตภณัฑ์ท่ี

ไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด 
CPC = PPCx NC x cPC               (20) 

3. มลูคา่ความสญูเสียในการเปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหม ่(Cost of product replacement) 
เป็นมูลค่าความสูญเสียจากการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ชิน้ใหม่ให้กับผู้บริโภค เม่ือตรวจพบ

ผลิตภณัฑ์ท่ีไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนด ซึ่งมลูคา่ความสูญเสียนีจ้ะมาจากต้นทนุผลิตภณัฑ์รวม และ
คา่ขนสง่ผลิตภณัฑ์ท่ีเปล่ียนให้กบัผู้บริโภค 

CPR = PPC x NC x cPR               (21) 
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- คา่เปล่ียนผลิตภณัฑ์ใหมต่อ่หนว่ย ค านวณได้จาก 

  cPR = CP  + DPR                            (22) 

เม่ือมีผลิตภัณฑ์บกพร่องจากรุ่นหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค ซึ่งจะเป็นการเพิ่มมูลค่าความ
สญูเสียให้กบัผู้ผลิตในการจดัการกบัผลิตภณัฑ์บกพร่องเหล่านัน้ พิจารณาได้จาก Sirikhumhom 
and Rojanarowan (2010) 

4. มลูคา่ความสญูเสียจากผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีไม่สามารถแก้ไขได้ท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภค 
(Scrap cost of defectives that are passed to the customer ) 
กรณีท่ี 1: ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปยงัผู้บริโภคท่ีต้องได้รับท าลาย 

CSC = PPC x NC x PSn x (CP + cSDC)              (23) 

 กรณีท่ี 2: ผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ีหลดุรอดไปถึงผู้บริโภคซึง่สามารถน าไปขายได้ 
CSC = PPC x NC x PSn x (CP + CSC)              (24) 

5. มูลค่าความสูญเสียในการแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องท่ีหลุดรอดไปถึงผู้บริโภค (Rework 
cost of defectives that are passed to the customer) 

CRWC = PPC x NC x PRWn x cRWC              (25) 

2.2.1.2 การค านวณมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตท่ีไม่ตรงตามค่าเป้าหมาย 

(Out of target cost) 

การค านวณมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตไม่ตรงตามค่าเป้าหมายในคู่มือนี ้จะ
พิจารณามูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดจากต้นทุนวัตถุดบัท่ีเสียไปเม่ือค่าเฉล่ียของกระบวนการผลิต
เบี่ยงเบนไปจากคา่เป้าหมาย 

 COT i = (  – Ti) Ni  M i        (26) 

ข้อสงัเกตในการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากการผลิตท่ีไม่ตรงตามค่าเป้าหมาย ซึ่ง
พิจารณาในส่วนของต้นทนุวตัถุดิบท่ีเสียไป เม่ือคา่เฉล่ียของกระบวนการต ่ากว่าค่าเป้าหมาย จะ
ท าให้เสียต้นทนุวตัถุดิบน้อยลง แตก็่ไม่ได้หมายความว่าจะเป็นผลดีต่อการผลิต เพราะอาจจะท า
ให้มีจ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องสงูขึน้ ซึ่งก็จะส่งผลถึงมลูค่าความสญูเสียจากการแก้ไข (Rework 



265 

 

cost) มูลค่าความสูญเสียจากต้นทุนผลิตภัณฑ์ท่ีเสียไปจากการทิง้ผลิตภัณฑ์บกพร่อง (Scrap 
cost) รวมไปถึงมลูคา่ความสญูเสียจากข้อร้องเรียนเม่ือมีผลิตภณัฑ์บกพร่องหลดุไปถึงผู้บริโภค 

*สมการท่ีมีเลขก ากบัเป็นตวัพิมพ์หนา คือสมการค านวณมลูคา่ความสญูเสียตอ่รุ่น 

2.2.2 การพิจารณาระดับความวิกฤตเชิงต้นทุนของพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ใน
ขัน้สุดท้าย 

หลงัจากการประเมินมูลคา่ความสูญเสียจากความสามารถของกระบวนการแล้ว จะต้อง
พิจารณาถึงระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุของ FPP เพ่ือจะใช้ในจดัล าดบัความส าคญัของ FPP  

จากการประเมินมูลค่าความสูญเสียจากระดับความสามารถของกระบวนการซึ่งมี
สมมติฐานว่า สามารถประเมินได้จากระดบั IPP และ FPP ซึ่งมูลค่าความสูญเสียท่ีระดบั FPP 
อาจจะมีความสมัพนัธ์กบัความสามารถของกระบวนการท่ีถกูควบคมุโดย IPP ดงันัน้จึงต้องมีการ
พิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ระหว่าง FPP กบั IPP โดยการพิจารณาระดบัความวิกฤต
เชิงต้นทนุของ FPP มีขัน้ตอนดงันี ้

1. พิจารณามลูคา่ความสญูเสียของ FPP จากความสมัพนัธ์ระหวา่ง FPP กบั IPP 
มลูคา่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้จากระดบัความสามารถของกระบวนการในระดับ FPP เป็น

ผลมาจากความสามารถของกระบวนการท่ีถูกควบคุมด้วยพารามิเตอร์ในระดับ IPP ท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนั โดยจะพิจารณามลูคา่ความสญูเสียของ FPP จากผลรวมมลูคา่ความสญูเสียของ 
FPP ใดๆ กบัมลูคา่ความสญูเสียจาก IPP ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP นัน้   

ในบางกรณี IPP หนึ่งตวัอาจจะมีความสมัพนัธ์กบั FPP หลายตวั ยกตวัอย่างเช่น IPP1 มี
ความสมัพนัธ์กบั FPP A และ FPP B ซึ่งมลูคา่ความสญูเสียจาก IPP นัน้ๆ อาจจะส่งผลตอ่ FPP 
ในแตล่ะตวัไมเ่ทา่กนั จงึได้น าเกณฑ์การพิจารณาความสมัพนัธ์ระหว่าง IPP กบั FPP มาพิจารณา
ผลกระทบท่ีมีตอ่ FPP ในแตล่ะตวั โดยแบง่ระดบัความสมัพนัธ์ออกเป็น 4 ระดบั ดงันี ้

0 = ไมมี่ความสมัพนัธ์กบั FPP  
1 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัเล็กน้อย 
4= มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัปานกลาง  
9 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัมาก 
จากความเห็นของทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการพบว่า IPP1 มีความสมัพนัธ์

กบั FPP A ในระดบั 9 และ IPP1 มีความสมัพนัธ์กบั FPP B ในระดบั 1 จึงสามารถประมาณมลูคา่
ความสญูเสียจาก IPP1 (15,000 บาท) ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ FPP A และ FPP B ดงันี ้
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 มลูคา่ความสญูเสียจาก IPP1 ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ FPP A  

มลูคา่ความสญูเสีย = 
ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP A

ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP A ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP  
 x 15,000 

บาท 

มลูคา่ความสญูเสีย = 
9

9 1
 x 15,000 บาท 

มลูคา่ความสญูเสีย = 0.9 x 15,000 บาท = 13,500 บาท 
จะเห็นว่า IPP1 มีผลกระทบตอ่ FPP A ถึง 90% ซึ่งมีมลูคา่ความสญูเสียท่ีส่งผลกระทบ

ตอ่ FPP A เทา่กบั 13,500 บาท 

 มลูคา่ความสญูเสียจาก IPP1 ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ FPP B  

มลูคา่ความสญูเสีย = 
ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP  

ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP A ระดบัความสมัพนัธ์กบั FPP  
 x 15,000 

บาท 

มลูคา่ความสญูเสีย = 
1

9 1
 x 15,000 บาท 

มลูคา่ความสญูเสีย = 0.1 x 15,000 บาท = 1,500 บาท 
จะเห็นวา่ IPP1 มีผลกระทบตอ่ FPP B เพียง 10% ซึ่งมีมลูคา่ความสญูเสียท่ีส่งผลกระทบ

ตอ่ FPP B เทา่กบั 1,500 บาท 

2. การเรียงล าดบั FPP ตามระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ 
หลกัการพิจารณาล าดบัความส าคญัของ FPP ซึ่งมีความสมัพนัธ์กบั IPP ตามระดบัความ

วิกฤตเชิงต้นทุนคือ จะเรียงล าดบัจาก FPP ท่ีก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียสูงท่ีสุดไปสู่ FPP ท่ี
ก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียต ่าท่ีสุด ซึ่งจากล าดบัความส าคญันีจ้ะต้องน าไปพิจารณาเพ่ือคดั
กรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีสง่ผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิตซึง่จะน าเสนอในหวัข้อท่ี 2.3 

2.3 การจัดล าดับ และเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้ายไปท าการปรับปรุง 
ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจะต้องมีการคดักรองเฉพาะพารามิเตอร์

ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้ายท่ีก่อให้เกิดผลกระทบรุนแรงตอ่กระบวนการผลิตไปพิจารณาปรับปรุง
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ในขัน้ตอนถดัไป (ขัน้ตอนท่ี 3) โดยจะเลือกตามล าดบัความส าคญัของพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์
ในขัน้สดุท้ายจากความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิกฤตเชิงต้นทนุ แบง่ออกเป็น 3 วิธี ดงันี ้

 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิฤตเิชิงต้นทนุ ซึง่มีความส าคญัเทา่กนั 

 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั 

 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั 

2.3.1 วิธีที่  1 พิจารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคและความวิฤติเชิงต้นทุน ซึ่งมี
ความส าคัญเท่ากัน 

ในการพิจารณาล าดบัและเลือก FPP โดยวิธีนีจ้ะเหมาะกับกระบวนการผลิตท่ีต้องให้
ความส าคญักับเร่ืองลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ตามความต้องการของผู้ บริโภค และมีต้นทุน
ในการผลิตสงู ซึง่เป็นปัญหาท่ีมีความส าคญัเทา่กนั โดยมีหลกัการดงันี ้

1. พิจารณาระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุให้มีชว่งคะแนนความวิกฤตตามระดบัความวิกฤตเชิง
เทคนิค กล่าวคือ ถ้าเป็นการวิเคราะห์แบบละเอียดให้แบ่งช่วงคะแนนความวิกฤตเชิงต้นทุน
ออกเป็น 5 ระดบั และการวิเคราะห์จากลกัษณะภายนอกของผลิตภัณฑ์ท่ีเปล่ียนไปให้แบ่งช่วง
คะแนนความวิกฤตเชิงต้นทนุออกเป็น 3 ระดบั ทัง้นีก็้เพ่ือลดช่องว่าง (Gap) ของความแตกตา่ง
ระหวา่งระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค และระดบัความวิกฤตเิชิงต้นทนุ 

2. พิจารณาระดบัความส าคญัของ FPP โดยเป็นผลรวมของระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคและ
ระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุ  

3. จัดล าดบัความล าคญัของ FPP โดยเป็นการเรียงตามผลรวมของระดบัความวิกฤตเชิง
เทคนิคและระดบัความวิกฤตเชิงต้นทนุจากมากไปน้อย 

ข้อเสนอแนะ ในกรณีท่ีมี FPP หลายตวั ซึ่งอาจจะไม่สามารถน าไปพิจารณาในการเลือก
ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้ทุกพารามิเตอร์  เน่ืองจากข้อจ ากัดด้านต่างๆ เช่น 
ทรัพยากรและเวลาในการด าเนินงาน ดงันัน้ในการแก้ปัญหาส าหรับกระบวนการผลิตท่ีมี FPP 
จ านวนมาก อาจจะต้องอาศยัเคร่ืองมือการควบคมุคณุภาพทางสถิติ (QC Tools) มาใช้ในการ
กรอง FPP ท่ีส่งผลตอ่กระบวนการผลิต หลงัจากท าการเรียงล าดบัความส าคญัของ FPP แล้วอีก
ครัง้หนึง่ เชน่ ใช้แผนภาพพาเรโต (Pareto chart) หรือการพิจารณาจากทีมปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการ 
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2.3.2 วิธีที่ 2 พจิารณาจากความวิกฤตเชิงต้นทุนเป็นหลัก 
การจัดล าดบั และเลือก FPP โดยวิธีนีจ้ะใช้มูลค่าความสูญเสียหรือต้นทุนรวม (Total 

cost) มาเป็นปัจจัยหลักในการพิจารณา ซึ่งเป็นวิธีท่ีเหมาะกับกระบวนการท่ีก่อให้เกิดความ
สญูเสียเชิงต้นทนุสงู เช่น มีต้นทนุในการผลิตท่ีสูงมาก และก่อให้เกิดความสูญเสียท่ีมากกว่าด้าน
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามความต้องการของผู้ บริโภค โดยจะเลือกเอา FPP ท่ี
ก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียท่ี 80% และ FPP ท่ีมีความวิกฤตอยูใ่นระดบัรุนแรงสงูสดุ คือ ระดบั 5 
หรือ ระดบั CMP ท่ีไม่ได้อยู่ในส่วนของ 80% มาพิจารณาด้วย ยกตวัอย่างเช่น ผลิตภัณฑ์ A มี 
FPP ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ทัง้หมด 5 ประเภท  คือ  A, B, C, D และ E โดยมี
ต้นทนุรวม และระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิค คือ (12,000 บาท, STDP), (245,000 บาท, CMP), 
(15,000 บาท, CNP), (168,500 บาท, CNP) และ (76,000 บาท, CMP) ตามล าดบั พิจารณาการ
เลือก FPP ตามความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั ได้ดงัแผนภาพพาเรโตในภาพท่ี 7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 7 การพิจารณาเลือก FPP จากความวิกฤตเชิงต้นทนุเป็นหลกั 

 จากภาพท่ี 7 จะเห็นว่า B และ D เป็น FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียท่ี 80.1 % ใน
การผลิต ผลิตภณัฑ์ A นอกจากนัน้ยงัเลือก FPP ท่ีมีความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบั CMP มาร่วม
พิจารณาด้วย คือ E ถึงแม้ว่าจะไม่ได้เป็น FPP ท่ีก่อให้เกิดมูลค่าความสูญเสียใน 80% ของ
กระบวนการผลิต แต่ก็มีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งมีล าดับความส าคัญในการน าไป
พิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการคือ B, D และ E ตามล าดบั ซึ่งวิธีการนี ้จะเป็น
การเลือก FPP ท่ีสง่ผลกระทบตอ่กระบวนการผลิต ซึ่งครอบคลมุทัง้ด้านต้นทนุ และความพึงพอใจ
ของผู้บริโภคท่ีมีตอ่คณุภาพของผลิตภณัฑ์ 
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2.3.3 วิธีที่ 3 พจิารณาจากความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลัก 
การจัดล าดับ และเลือก FPP โดยวิธีนีจ้ะเหมาะกับกระบวนการผลิตท่ีผู้ ผลิตมุ่งให้

ความส าคญักบัลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีต้องตรงตามข้อก าหนดของผู้บริโภคเป็นหลกั ซึ่ง
ถ้ามีผลิตภณัฑ์ท่ีไมเ่ป็นไปตามข้อก าหนดหลดุไปถึงผู้บริโภค อาจจะท าให้เกิดมลูคา่ความสญูเสียท่ี
ตามมาเช่น มูลค่าความสูญเสียจากการตรวจสอบซ า้   มูลค่าความสูญเสียจากค่าปรับ หรือ
แม้กระทั่งการระงับการสั่งซือ้ (Stop Order) ซึ่งอาจจะมีผลกระทบต่อความน่าเช่ือถือของ
ผลิตภัณฑ์ได้ ในการเลือก FPP จะพิจารณาตามระดบัความวิกฤตเชิงเทคนิคจากสูงสุดไปต ่าสุด 
เช่น จากระดบั 5 ไปถึง 1 หรือ จาก CMP ไปถึง STDP โดยเรียงล าดบัความส าคญัของ FPP ตาม
มูลค่าความสูญเสียในเชิงต้นทุนจากมากไปน้อยในแต่ละระดบัของความวิกฤตเชิงเทคนิค และ
เลือก FPP ท่ีมีความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัสูงสุด (ระดบั 5 หรือ CMP) ไปพิจารณาทัง้หมด 
(100% Selected) ส่วนการเลือก FPP ท่ีมีความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัท่ีรองลงมานัน้ขึน้อยู่กับ
ความเห็นของทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ โดยมีหลกัการพิจารณาแสดงดงัภาพท่ี 8  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 8 การพิจารณาเลือก FPP ตามความวิกฤตเชิงเทคนิคเป็นหลกั 

จากตวัอยา่งในการผลิตผลิตภณัฑ์ A ซึ่งอ้างอิงจากหวัข้อท่ี 2.3.2 เม่ือพิจารณาเลือก FPP 
ตามวิธีท่ี 3 พบว่า FPP ท่ีมีความวิกฤตเชิงเทคนิคในระดบั CMP จะถกูเลือกมาพิจารณาทัง้หมด 
คือ B และ E นอกจากนัน้ยงัเลือก FPP ท่ีก่อให้เกิดมลูคา่ความสูญเสียเชิงต้นทนุท่ี 91.8% ใน
ระดับ CNP คือ D มาร่วมพิจารณาด้วย ซึ่งมีล าดับความล าคัญในการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการคือ B, E และ D ตามล าดบั ข้อสงัเกตคือ E เป็น FPP ท่ีก่อให้เกิด
มลูคา่ความสญูเสียเชิงต้นทนุน้อยกว่า D แตมี่ความส าคญัมากกว่า เน่ืองจาก E ส่งผลกระทบตอ่
คณุภาพของผลิตภณัฑ์ได้มากกว่า D ซึ่งการเลือก FPP ตามวิธีท่ี 3 จะท าให้เช่ือมัน่ได้ว่า FPP ท่ี
ส่งผลกระทบรุนแรงต่อลักษณะคุณภาพของผลิตภัณฑ์จะได้รับการพิจารณาปรับปรุงก่อน 
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นอกจากนัน้ยงัไม่เป็นการมองข้ามท่ีจะปรับปรุงใน FPP ท่ีส่งผลกระทบตอ่ต้นทนุในการผลิต แต่
วิธีการดงักล่าวยงัมีข้อเสียคือ ไม่เหมาะกับกระบวนการท่ีมี FPP ท่ีควบคมุลกัษณะคณุภาพของ
ผลิตภัณฑ์เป็นจ านวนมาก เพราะการเลือก FPP อาจจะไม่ครอบคลุมถึงพารามิเตอร์ท่ีมีความ
วิกฤตเชิงเทคนิคในระดบัท่ีรองลงมา แตมี่มลูคา่ความสญูเสียท่ีสงูกว่า ซึ่งปัญหาในด้านต้นทนุการ
ผลิตอาจได้รับการปรับปรุงลา่ช้า 

อยา่งไรก็ตามการเลือก FPP ไปใช้ในการพิจารณาปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
ต้องเลือกให้เหมาะสมกับแต่ละกระบวนการผลิต และจ านวนของ FPP ท่ีเลือกนัน้ต้องขึน้อยู่กับ
ศกัยภาพและความพร้อมของแตล่ะโรงงาน ซึ่งต้องอยู่ภายใต้พืน้ฐานของการพิจารณาร่วมกนัเป็น
ทีม  

จากวิธีการจดัล าดบัและเลือก FPP ท่ีได้เสนอไปใน 3 วิธี สามารถสรุปเป็นข้อปฏิบตัิในการ
น าไปประยกุต์ใช้ พิจารณาได้ดงัภาพท่ี 9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 8 แนวทางในการจดัล าดบัและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 

ภาพท่ี 9 แนวทางในการจดัล าดบัและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ในขัน้สดุท้าย 
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3. การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 

เม่ือท าการคดักรองเอาเฉพาะ FPP ท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิตแล้ว ใน
ขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ ว่าต้องด าเนินการปรับปรุงใน
กระบวนการใดก่อน และเลือกพารามิเตอร์ท่ีเป็นรากเหง้าของปัญหา (PP) ไปท าการปรับปรุง โดย
อาศยัแผนผงัเมทริกซ์ (Matrix diagram) มาใช้ในการพิจารณาซึง่มีขัน้ตอนดงัภาพท่ี 10 

 

ภาพท่ี 10 ขัน้ตอนการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการ 

3.1 การพจิารณาความสัมพันธ์ระหว่างพารามิเตอร์แต่ละประเภทในกระบวนการผลิต 
ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในกระบวนการ (IPP และ 

PP) กบั FPP ท่ีผ่านการคดักรองแล้ว ผลลพัธ์ท่ีได้จากขัน้ตอนนีจ้ะมีเฉพาะ IPP และ PP ท่ีส่งผล
กระทบตอ่ FPP ซึ่งจะน าไปใช้ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการและเลือกพารามิเตอร์
ของกระบวนการ (PP) ท่ีจะปรับปรุงโดยใช้ แผนผงัเมทริกซ์ ซึง่จะเห็นวา่การพิจารณาความสมัพนัธ์
ระหว่างพารามิเตอร์แต่ละประเภทในกระบวนการผลิต จะเป็นการพิจารณาจากปลายเหตุของ
ปัญหาไปสูร่ากเหง้าของปัญหา (จาก FPP ไปสู่ PP) ซึ่งในการท่ีจะได้มาถึงรากเหง้าของปัญหานัน้
จะต้องอาศยัการพิจารณาร่วมกนัของทีมปรับปรุงคณุภาพ เช่น การระดมสมอง (Brainstorm) หรือ
น าเคร่ืองมือควบคมุคุณภาพ (QC Tools) เช่น แผนภูมิแสดงสาเหตแุละผล (Cause and effect 
diagram) มาช่วยในการพิจารณา ตวัอย่างในการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหว่างพารามิเตอร์แต่
ละประเภท แสดงดงัภาพท่ี 11 

 
 

 

การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอรข์องกระบวนการท่ีจะ
ปรบัปรงุ 

1. การพจิารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP 2. การพจิารณาตามคะแนนความรุนแรงของ
กระบวนการ 

การพิจารณาความสมัพนัธร์ะหว่างพารามิเตอรแ์ต่ละประเภท ในกระบวนการผลิต 
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ภาพท่ี 11 ตวัอย่างการพิจารณาความสมัพนัธ์ระหว่างพารามิเตอร์แตล่ะประเภท  

จากภาพท่ี 11 จะเป็นการคดักรองเอาเฉพาะ IPP และ PP ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP ไปใช้
พิจารณาในแผนผงัเมทริกซ์ ซึ่งจะเห็นว่า FPP ใดๆ อาจจะมีความเก่ียวข้องหรือมีสาเหตมุาจาก
พารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (IPP หรือ PP) ได้หลายตวั เช่น FPP11 เป็นปัญหาในการผลิตท่ี
เกิดจากกระบวนการท่ี 4 โดยเป็นผลมาจากการควบคมุ PP10 และ PP11   

3.2 การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการที่

จะปรับปรุง 

แผนผงัเมทริกซ์ถูกน ามาเป็นเคร่ืองมือในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการและ
เลือกพารามิเตอร์ไปท าการปรับปรุง ซึ่งจะพิจารณาจากคะแนนรวมความรุนแรงของ IPP หรือ PP 
ในแต่ละกระบวนการท่ีมีความสัมพันธ์กับ FPP  ท่ีผ่านการคัดกรองแล้ว โดยมีเกณฑ์ในการ
พิจารณาความสมัพนัธ์กบั FPP แบง่ออกเป็น 4 ระดบั ดงันี ้

 0 = ไมมี่ความสมัพนัธ์กบั FPP 
1 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัเล็กน้อย 
4  = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัปานกลาง 

 9 = มีความสมัพนัธ์กบั FPP ในระดบัมาก  
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การค านวณคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ (IPP และ PP) ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP 
พิจารณาได้ดงันี ้

Zi ∑ y  i 
m
  1          (27) 

โดยท่ี i   1, 2, 3, …, n 
               1, 2, 3, …, m 

ก าหนดให้ Zi= คะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ i  
 yi = ระดบัความรุนแรงของ FPP j 

xij= คา่ความสมัพนัธ์ระหวา่งพารามิเตอร์ i กบั FPP j  
 ซึง่คะแนนรวมความรุนแรงของแตล่ะกระบวนการ (Pi) สามารถค านวณได้จากผลรวมของ 
Zi จากแตล่ะพารามิเตอร์ (IPP และ PP) ดงันี ้

P i = ∑ Zin
i 1          (28) 

โดยท่ี i   1, 2, 3,…, n 

การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ในระดบั PP ไปท าการ
ปรับปรุง จากการพิจารณาความสมัพนัธ์กบั FPP โดยใช้ แผนผงัเมทริกซ์ มีขัน้ตอนดงันี ้(พิจารณา
ดงัภาพท่ี 12) 

1. น า FPP ท่ีได้จากการจัดล าดบัความส าคญัและถูกเลือก บนัทึกลงในส่วนท่ี (1) โดย
เรียงล าดบัตามคะแนนความรุนแรงในส่วนท่ี (2)  ซึ่ง FPP ท่ีมีความส าคญัมากท่ีสดุจะมีคะแนน
ความรุนแรงเป็นค่าสูงสุดตามจ านวน FPP ท่ีน ามาพิจารณา และคะแนนความรุนแรงจะลดลง
ตามล าดบัความส าคญัของ FPP  

2.  น าพารามิเตอร์ (IPP และ PP) ท่ีมีความสมัพนัธ์กับ FPP บนัทึกลงตามกระบวนการใน
สว่นท่ี (3) และพิจารณาคา่ความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ในแตล่ะกระบวนการกบั FPP ลงในส่วน
ท่ี (4) 

3. ค านวณคะแนนความรุนแรงของแตล่ะพารามิเตอร์ (Zi) ตามสมการท่ี 27 ลงในส่วนท่ี (5) 
เชน่ คะแนนความรุนแรงของ PP10 คือ  ZPP10 = (4x5) +(4x4) = 36 และค านวณคะแนนรวมความ
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รุนแรงของแตล่ะกระบวนการตามสมการท่ี 28 ลงในส่วนท่ี (6) เช่น คะแนนรวมความรุนแรงของ
กระบวนการท่ี 4 คือ P4 = 36 + 45 + 72 + 54 = 207  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 12 ตวัอย่างแผนผงัเมทริกซ์ในการจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการ และเลือก
พารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

คะแนนความรุนแรงท่ีได้จากแผนผงัเมทริกซ์จะถูกน าไปใช้ในการจัดล าดบัความส าคญั
ของกระบวนการ และเลือกพารามิเตอร์ (PP) ไปท าการปรับปรุง โดยแบง่การพิจารณาออกเป็น 2 
วิธี ดงันี ้

1. วิธีท่ี 1: การพิจารณาตามล าดบัความส าคญัของ FPP 
วิธีนีเ้ป็นการพิจารณาโดยมุง่ไปท่ีพารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีมีความสมัพนัธ์สงูกบั FPP 

ท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุดก่อน โดยจะเป็นการพิจารณาตามค่าความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์ใน
กระบวนการกบั FPP ไปทีละพารามิเตอร์ ซึ่งเป็นวิธีท่ีเหมาะกบักระบวนการท่ี IPP หรือ PP มี
ความสมัพนัธ์กบั FPP เพียงตวัเดียว ดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 12 จะเห็นว่า FPP13 เป็น FPP ท่ีมีระดบั
ความส าคัญมากท่ีสุดซึ่งเป็นผลมาจาก PP13 ในกระบวนการท่ี 4 โดยมีค่าความสัมพันธ์กับ 
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FPP13 ในระดบั 9 คิดเป็นคะแนนความรุนแรง (ZPP13) ท่ีสงูท่ีสดุเท่ากบั 72 คะแนน ซึ่ง PP13 ถือ
เป็นสาเหตท่ีุส่งผลกระทบตอ่กระบวนการผลิตมากท่ีสุด เม่ือพิจารณาท่ี FPP4 ซึ่งมีความส าคญั
เป็นอนัดบัท่ี 2 พบว่ามีความสมัพนัธ์กบั IPP4 และมีผลสืบเน่ืองมาจาก PP4 ในกระบวนการท่ี 2 
โดย PP4 มีคา่ความสมัพนัธ์กบั FPP4 ในระดบั 9 คิดเป็นคะแนนความรุนแรง (ZPP4) เท่ากบั 63 
คะแนน แสดงว่า PP4 เป็นสาเหตท่ีุส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเป็นล าดบัท่ี 2 และการ
พิจารณาในท านองเดียวกันพบว่า PP15 ในกระบวนการท่ี 4 มีคา่ความสมัพนัธ์กับ FPP15 ใน
ระดบั 9 คิดเป็นคะแนนความรุนแรง (ZPP15) เท่ากับ 54 คะแนน ถือว่า PP15 เป็นสาเหตขุอง
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเป็นล าดบัท่ี 3  โดยการพิจารณาจะท าตามหลักการนีไ้ปเร่ือยๆ 
จนถึงพารามิเตอร์ท่ีมีคะแนนความสมัพนัธ์กบั FPP ต ่าท่ีสดุ 

ผลจากการพิจารณาตามวิธีการดงักล่าวพบว่า กระบวนการท่ี 4 มีความส าคัญในการ
ปรับปรุงเป็นล าดบัแรก รองลงมาคือกระบวนการท่ี 2 (ยกตวัอย่างเฉพาะกระบวนการท่ีมีคะแนน
ความรุนแรง (Zi) สงู) ในการเลือกพารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีจะท าการปรับปรุง จะพิจารณา
ตาม PP ท่ีมีความสมัพนัธ์กบั FPP จากมากไปน้อย คือ PP13, PP4, PP15, PP11, PP10 และ 
PP5 ตามล าดบั ซึ่งการพิจารณาตามวิธีการนีมี้ข้อดีคือท าให้มัน่ใจได้ว่าการจดัล าดบัความส าคญั
ของกระบวนการจะพิจารณาลงไปถึงสาเหตุหลกัท่ีส่งผลกระทบรุนแรงต่อกระบวนการผลิตอย่าง
แท้จริง แต่ก็ยงัมีข้อเสียส าหรับการพิจารณาในกระบวนการท่ีมีความเก่ียวข้องกับ FPP หลาย
พารามิเตอร์ ซึ่งจะใช้เวลาค่อนข้างนาน และมีความยุ่งยากกว่าการพิจารณาท่ีคะแนนรวมความ
รุนแรงของกระบวนการ (Pi) 

2. วิธีท่ี 2: การพิจารณาตามคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ 
วิธีการนีเ้ป็นการพิจารณาโดยยึดตามคะแนนรวมความรุนแรงของกระบวนการ (Pi) เป็น

หลกั โดยเป็นการพิจารณาความสมัพนัธ์ของ (IPP และ PP) กบั FPP หลายๆตวัไปพร้อมกนั ซึ่ง
กระบวนการใดมีคะแนนรวมความรุนแรง (Pi) สงูท่ีสดุ ก็จะมีความส าคญัในการปรับปรุงเป็นล าดบั
แรก ดงัเช่นตวัอย่าง พิจารณาตามส่วนท่ี 6 ดงัภาพท่ี 12 พบว่ากระบวนการท่ี 4 มีคะแนนรวม
ความรุนแรงของกระบวนการ (P4) เท่ากบั 207 คะแนน ซึ่งถือว่าเป็นกระบวนการท่ีก่อให้เกิดความ
สญูเสียตอ่กระบวนการผลิตมากท่ีสดุ รองลงมาคือ กระบวนการท่ี 2 ซึ่งมีคะแนนรวมความรุนแรง
ของกระบวนการ (P2) เทา่กบั 150 คะแนน 

จากการคะแนนความรุนแรงของกระบวนการ (Pi) พบวา่กระบวนการท่ี 4 มีความส าคญัใน
การด าเนินการปรับปรุงเป็นล าดบัแรก (P4 = 207 คะแนน) รองลงมาคือกระบวนการท่ี 2 (P2 = 
150 คะแนน) และในการเลือกพารามิเตอร์ในระดบั PP ไปท าการปรับปรุงนัน้จะเร่ิมจากใน
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กระบวนการท่ี 4 เป็นล าดบัแรก โดยจะพิจารณาไปตามคะแนนความรุนแรงของพารามิเตอร์ (Zi) 
ซึ่งจะเห็นว่า PP13 ควรได้รับการพิจารณาไปปรับปรุงเป็นล าดบัแรก รองลงมาคือ PP15, PP11 
และ PP10 ตามล าดบั แล้วจึงด าเนินการปรับปรุงในกระบวนการท่ี 2 หรือกระบวนการอ่ืนๆ ตาม
คะแนน Pi โดยล าดบั ซึ่งวิธีการนีจ้ะเป็นประโยชน์ส าหรับกระบวนการท่ีมีความเก่ียวข้องกบั FPP 
หลายตวั และในแตล่ะกระบวนการมี IPP และ PP หลายตวัท่ีต้องท าการพิจารณา ซึ่งท าให้การ
จดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการสามารถท าได้อย่างรวดเร็ว แตย่งัมีข้อเสีย คือ อาจจะท าให้
พารามิเตอร์ในระดบั PP ท่ีมีความสมัพนัธ์สงูกบั FPP ท่ีมีความส าคญัเป็นล าดบัแรกได้รับการ
ปรับปรุงลา่ช้า ถ้ากระบวนการนัน้มีคะแนน Pi ต ่า ซึ่งเป็นผลมาจากพารามิเตอร์ในกระบวนการนัน้
มีความสมัพนัธ์กบั FPP ไมก่ี่ตวั 

อย่างไรก็ตามการเลือกพารามิเตอร์ในแต่ละกระบวนการอาจจะอาศยัเคร่ืองมือคณุภาพ
ทางสถิต ิ(QC Tools) เชน่ แผนภาพพาเรโต มาชว่ยในการคดัเลือกเฉพาะ PP ท่ีมีผลกระทบรุนแรง
ต่อกระบวนการผลิตไปท าการปรับปรุงซึ่งจะท าการปรับปรุงในก่ีพารามิเตอร์นัน้ ต้องขึน้อยู่กับ
ศกัยภาพ และความพร้อมของโรงงานนัน้ๆ และจะประยกุต์ใช้วิธีใดต้องขึน้อยู่กบัสถาณการณ์ของ
แตล่ะโรงงาน เชน่ ถ้ามีจ านวนพารามิเตอร์ท่ีเก่ียวข้องในกระบวนการผลิตจ านวนมาก วิธีท่ี 2 ก็จะ
ชว่ยให้การพิจารณานัน้สามารถท าได้ง่าย และรวดเร็วยิ่งขึน้ 

4. การก าหนดแนวทางในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
เม่ือทราบถึงกระบวนการ และพารามิเตอร์ท่ีส่งผลกระทบตอ่ความสญูเสียทัง้ในเชิงต้นทนุ 

และความพงึพอใจของผู้บริโภคแล้ว จะต้องพิจารณาถึงแนวทางในการด าเนินการปรับปรุง ว่าต้อง
ปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ  หรือปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงคา่เป้าหมาย หรือ
ด าเนินการในทัง้ 2 ด้าน โดยอาศยัการพิจารณาจากดชันีวดัความสามารถของกระบวนการร่วมกบั
ความเป็นไปได้จากความยากง่าย และความคุ้มค่าในการด าเนินการปรับปรุงเม่ือเทียบกับมูลค่า
ความสญูเสียท่ีลดลงได้ (Cost saving) ซึง่แบง่ออกเป็น 2 แนวทางหลกัๆ คือ 

1. แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตร และไมส่มมาตร 

2. แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว 
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4.1 แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตร และไม่สมมาตร 

ในการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ส า หรับ
กระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบสมมาตร และกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสอง
ด้านแบบไม่สมมาตร ซึ่งต้องอาศยัดชันีวดัความสามารถของกระบวนการเป็นตวัแปรหนึ่งท่ีน ามา
พิจารณาร่วมกับความคุ้มค่าในการด าเนินการเทียบกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ สามารถ
พิจารณาได้จากแนวทางเดียวกันดังภาพท่ี 13 แต่มีข้อสังเกตคือจะมีวิธีการค านวณดัชนีวัด
ความสามารถของกระบวนการแตกต่างกัน ซึ่งกระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตร จะใช้ค่า Cp และ Cpk ท่ีใช้กันอยู่ทั่วไป แต่การค านวณดชันีวดัความสามารถของ
กระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบไม่สมมาตร และเป็นกระบวนการท่ีข้อมลูมีการแจก
แจงแบบปกต ิพิจารณาการค านวณได้ดงันี ้

             Cp
   = 

d 

3 
            (29) 

             Cp 
  = 

d - F 

3 
             (30) 

โดยท่ี d* = min(dU , dL), dU = USL – T และ dL = T – LSL , T = Target 
    F* = max (d*(µ - T)/dU , d*(T- µ)/dL) 

ข้อสงัเกตในการพิจารณาดชันีวดัความสามารถของกระบวนการคือ จะน าเฉพาะดชันีวดั
ความสามารถของกระบวนการในระยะสัน้มาพิจารณา (Cp และ Cpk) เน่ืองจากในสมมติฐานของ
การเปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการในวิธีนี ้ต้องเป็นกระบวนการท่ีอยู่ในสภาวะควบคมุ 
ซึ่งจะท าให้ค่าดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการในระยะสัน้ มีค่าไม่แตกต่างจากดชันีวัด
ความสามารถของกระบวนการในระยะยาว (Pp และ Ppk) อย่างมีนยัส าคญั กล่าวคือ คา่ Pp ก็คือ 
Cp และคา่ Ppk ก็คือ Cpk  
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ภาพท่ี13 แนวทางในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบ
สมมาตร และกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านแบบไมส่มมาตร 

จากภาพท่ี13 สามารถแบง่แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้ดงันี ้

1. แนวทางท่ี 1 เม่ือพิจารณาค่า Cp และ Cpk แล้วผ่านเกณฑ์การยอมรับท่ี 1.33 (≥ 1.33) 
แสดงว่ากระบวนการมีความสามารถทัง้ด้านความผันแปรและค่าเฉล่ียของกระบวนการ แต่
กระบวนการท่ีเลือกมาปรับปรุงนัน้เป็นสาเหตใุห้เกิดความสญูเสียในด้านต้นทนุการผลิต หรือความ
พึงพอใจของผู้บริโภค จึงควรด าเนินการปรับปรุงเพ่ือให้ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตลดลง 
โดยแบง่ออกเป็น 2 แนวทางคือ 
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1.1 เม่ือ Cp ไมมี่ความแตกตา่งอยา่งมีนยัส าคญักบั Cpk แสดงว่าคา่เฉล่ียของกระบวนการ
นัน้ตรงหรือใกล้เคียงกบัคา่เป้าหมาย ซึ่งความสญูเสียท่ีเกิดขึน้อาจจะยงัมีผลมาจากความผนัแปร
ของกระบวนการ จงึควรมุง่ปรับลดเฉพาะความผนัแปรของกระบวนการ 

1.2 เม่ือ Cp มีความแตกตา่งอย่างมีนยัส าคญักบั Cpk  (Cpk< Cp) แสดงว่าคา่เฉล่ียของ
กระบวนการเบี่ยงเบนจากคา่เป้าหมาย (Mean off target) ซึ่งความสญูเสียท่ีเกิดขึน้อาจจะยงัมีผล
มาจากคา่เฉล่ีย และความผนัแปรของกระบวนการ จงึควรด าเนินการตามแนวทางท่ี 4 

2.     แนวทางท่ี 2 เม่ือมีเฉพาะคา่ Cp ท่ีผา่นเกณฑ์การยอมรับ (Cpk< Cp) แสดงว่าคา่เฉล่ียของ
กระบวนเบี่ยงเบนจากคา่เป้าหมาย (Mean off target) ซึ่งความสญูเสียท่ีเกิดขึน้อาจจะยงัมีผลมา
จากคา่เฉล่ีย และความผนัแปรของกระบวนการ จงึควรด าเนินการตามแนวทางท่ี 4 

 3. แนวทางท่ี 3 เม่ือ Cp และ Cpk ไม่ผ่านเกณฑ์การยอมรับ โดยท่ี Cp และ Cpk มีค่าไม่
แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ แสดงว่าค่าเฉล่ียของกระบวนการนัน้ตรงหรือใกล้เคียงกับค่า
เป้าหมาย แต่ยังมีความผันแปรของกระบวนการอยู่ จึงควรมุ่งปรับลดเฉพาะความผันแปรของ
กระบวนการ 

4. แนวทางท่ี 4 เม่ือ Cp และ Cpk ไม่ผ่านเกณฑ์การยอมรับ และ Cp มีค่าแตกต่างอย่างมี
นัยส าคญักับ Cpk จึงควรท่ีจะปรับปรุงทัง้ความผันแปร และค่าเฉล่ียของกระบวนการ โดยจะ
พิจารณาจากความยากง่าย และความคุ้มค่าในการด าเนินการเทียบกบั Cost saving แบง่การ
พิจารณาออกเป็น 3 แนวทาง ดงันี ้

4.1 เม่ือมีความคุ้มคา่ท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ถ้าพบว่าการปรับคา่เฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย (คา่ท่ีดีท่ีสดุท่ีสามารถปรับได้) ซึ่งท าให้ลดมลูคา่ความสญูเสีย
ลงได้ท่ีค่าๆหนึ่ง และสามารถด าเนินการได้ง่ายหรือรวดเร็วกว่าการปรับลดความผันแปรของ
กระบวนการท่ีมีมลูคา่ความสูญเสียลดลงได้เท่ากบัการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่
เป้าหมาย ก็ควรท่ีจะด าเนินการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมายมากท่ีสดุก่อน 
แล้วจงึหาแนวทางในการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ 

4.2 เม่ือมีความคุ้มคา่ท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ถ้าพบว่าการปรับลดความผนั
แปรของกระบวนการท่ีจะท าให้มีมูลค่าความสูญเสียลดลงได้เท่ากับการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย ซึ่งสามารถด าเนินการได้ง่ายหรือลดมลูค่าความสญูเสียลงได้
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มากกวา่ ก็ควรท่ีจะด าเนินการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการก่อน แล้วจึงหาแนวทางในการ
ปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมายมากท่ีสดุ 

4.3 เม่ือพบว่าไม่คุ้มคา่ท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ก็ควรเลือกปรับปรุงในด้านท่ี
สามารถด าเนินการได้ง่ายหรือมีความคุ้มมากกวา่ 

4.2 แนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการที่มีขีดจ ากัดก าหนดด้านเดียว 
การก าหนดแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว 

จะพิจารณาจากความยากง่ายในการปรับคา่เฉล่ียหรือลดความผนัแปรของกระบวนการ และความ
คุ้มค่าในการด าเนินการเทียบกับมูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ แตจ่ะไม่น าดชันีวดัความสามารถ
ของกระบวนการมาพิจารณาด้วย เน่ืองจากกระบวนการท่ีมีขีดจ ากีดก าหนดเพียงด้านเดียวจะมี
ดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Indices) เฉพาะ Cpk จึงไม่สามารถ
เปรียบเทียบความสามารถของการท่ีเป็นผลจากด้านความผนัแปร ซึง่ประเมินด้วย Cp และคา่เฉล่ีย
ของกระบวนการ ซึ่งประเมินด้วย Cpkได้ และถึงแม้ว่ากระบวนการท่ีถูกเลือกมาปรับปรุงนัน้มีค่า 
Cpk ท่ีผ่านเกณฑ์ยอมรับ แต่ก็น ามาซึ่งความสูญเสียในกระบวนการผลิต จึงควรท่ีจะท าการ
ปรับปรุง ซึ่งสามารถพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้เช่นเดียวกับ
แนวทางท่ี 4 ของกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดสองด้านในภาพท่ี 13 ข้อสงัเกตคือ กระบวนการ
ท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียวจะไม่มีคา่เป้าหมายในการผลิต แตใ่นกระบวนการผลิตจริงนัน้ผู้ผลิต
มกัจะมีการก าหนดเป้าหมาย (Goal) ไว้ส าหรับการผลิต โดยในงานวิจยันีจ้ะเรียกเป้าหมายนัน้ว่า 
ค่าเฉล่ียเป้าหมาย (Target  Mean: µTarget) ซึ่งจะใช้เป็นแนวทางในการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เฉล่ียเป้าหมาย พิจารณาดงัภาพท่ี 14 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 14 การก าหนด Target mean ส าหรับกระบวนการท่ีมีขีดจ ากดัก าหนดด้านเดียว 
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4.3 ตัวอย่างในการพจิารณาเลือกแนวทางการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 
การก าหนดแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จะยกตัวอย่างเฉพาะ

กระบวนการท่ีมีขีดจ ากัดก าหนดสองด้านแบบสมมาตร (กรณีอ่ืนก็มีหลักการพิจารณา
เชน่เดียวกนั) ซึง่มีข้อมลูประกอบการพิจารณาดงันี ้

- ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์จะถกูควบคมุโดยความหนา (มม.) 

- คา่เฉล่ียของกระบวนการ (µ) = 15.15 มม., ความผนัแปร (σ) = 0.36 
- USL = 16 มม., LSL = 14 มม. และ Target = 15 มม. 
- Cp = 0.92 และ Cpk = 0.78 
- มลูคา่ความสญูเสียจากการควบคมุความหนาของผลิตภณัฑ์ 11,598 บาทตอ่เดือน 

สามารถพิจารณาแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการได้ดงัภาพท่ี 13 ซึง่มีขัน้ตอนดงันี ้
 4.3.1 พิจารณาดชันีวดัความสามารถของกระบวนการ 
 จากคา่ Cp= 0.92 และ Cpk= 0.78 แสดงถึงความสามารถของกระบวนการ ไม่ผ่านเกณฑ์
ยอมรับ (1.33) ทัง้ด้านความผนัแปร และคา่เฉล่ียของกระบวนการ จึงต้องพิจารณาความเป็นไปได้
ในการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน โดยพิจารณาจากความยากง่ายในการปรับลดความผนัแปรของ
กระบวนการ หรือการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัค่าเป้าหมายมากท่ีสดุ  และใช้ Cost 
saving เป็นเกณฑ์ในการเปรียบเทียบ ซึ่ง Cost saving ค านวณได้จากผลตา่งของมลูคา่ความ
สญูเสียก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 

4.3.2 Cost saving จากการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการ 
เม่ือท าการปรับค่าเฉล่ียของกระบวนการจาก 15.15 มม. ให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย (T = 15 

มม.) ซึง่เป็นคา่สงูสดุท่ีเป็นไปได้ โดยท่ีความผนัแปรของกระบวนการไม่เปล่ียนแปลง (µ = 15 มม., 

σ = 0.36) พบว่าการปรับลดค่าเฉล่ียของกระบวนการลง 0.15 มม. สามารถลดมูลค่าความ
สญูเสียลงได้ 7,264 บาทตอ่เดือน พิจารณาดงัตารางท่ี 2 

ตารางท่ี 2 ตัวอย่างการพิจารณามูลค่าความสูญเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับค่าเฉล่ียของ
กระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย (บาทตอ่เดือน) 

กระบวนการ 
คา่เฉล่ียของ
กระบวนการ  

ความผนัแปรของ
กระบวนการ 

ผลตา่งของ
คา่เฉล่ียฯ 

มลูคา่ความ
สญูเสียรวม 

มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีลดลง 

ก่อนปรับปรุง 15.15 0.36 
0.15 

11,598 
7,264 

หลงัปรับปรุง 15 0.36 4,334 
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4.3.3 Cost saving จากการปรับลดความผนัแปร 
 ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการปรับลดความผันแปรของกระบวนการ โดยท่ีค่าเฉล่ียของ
กระบวนการไม่เปล่ียนแปลง (µ = 15.15 มม.) โดยอาศยัการ Trial and error จนกว่าจะท าให้ 
Cost saving จากการปรับความผนัแปรนัน้เท่ากบัหรือใกล้เคียงกบั Cost saving จากการปรับ
คา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย (Cost saving = 7,264 บาทตอ่เดือน) ผลจากการ
ปรับลดความผนัแปรของกระบวนการแสดงดงัตารางท่ี 3 

ตารางท่ี 3 ตวัอย่างการพิจารณามลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ จากการปรับลดความผนัแปรของ
กระบวนการ (บาทตอ่เดือน) 

กระบวนการ 
คา่เฉล่ียของ
กระบวนการ 

ความผนัแปร
ของกระบวนการ 

ความผนัแปร
ท่ีลดลง 

มลูคา่ความ
สญูเสียรวม 

มลูคา่ความ
สญูเสียท่ีลดลง 

ก่อนปรับปรุง 15.15 0.36 0 11,598 0 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.35 0.01 9,561 2,037 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.34 0.02 7,808 3,790 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.33 0.03 6,213 5,385 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.32 0.04 4,988 6,610 
หลงัปรับปรุง 15.15 0.31 0.05 4,050 7,548 

หลงัปรับปรุง 15.15 0.30 0.06 3,282 8,316 

จากตารางท่ี 3 จะเห็นว่าในการลองลดค่าความผนัแปรของกระบวนการลง 0.05 ซึ่งคือ
การท่ีกระบวนการมีความผนัแปรท่ี 0.31 จะท าให้มีมลูคา่ความสญูเสียลดลง 7,548 บาทตอ่เดือน 
ซึง่ถือวา่มีความใกล้เคียงกบัการปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย (7,264 บาท
ตอ่เดือน) 

4.3.4 พิจารณาความยากง่ายและความคุ้ มค่าในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ 
ในการเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ ผู้ผลิตจะต้องพิจารณาว่าการ

ปรับคา่เฉล่ียของกระบวนการให้ตรงกบัคา่เป้าหมาย (15 มม.) ต้องปรับลดคา่เฉล่ียลง 0.15 มม. 
ซึ่งลดมูลค่าความสูญเสียลงได้ 7,264 บาทต่อเดือน สามารถท่ีจะด าเนินการได้ง่ายหรือมีความ
คุ้มคา่ ในการปรับปรุงกระบวนการเพียงใด เม่ือเทียบกบัการปรับลดความผนัแปรของกระบวนการ



283 

 

จาก 0.36 ให้เหลือ 0.31 ซึ่งลดมูลค่าความสญูเสียลงได้ 7,548 บาทตอ่เดือน ซึ่งใกล้เคียงกัน 
แนวทางใดมีความง่ายหรือคุ้มคา่มากกว่า ก็ควรด าเนินการตามแนวทางนัน้  หรือถ้าปรับลดความ
ผนัแปรให้ต ่ากว่า 0.31 ซึ่งยิ่งจะท าให้ มีมลูคา่ความสญูเสียท่ีลดลงได้ท่ีมากขึน้ มีความเป็นไปได้
และไมย่ากนกัท่ีจะปฏิบตัิ ก็ควรจะด าเนินการปรับลดความผนัแปรลง 

อย่างไรก็ตามทีมปรับปรุงความสามารถของกระบวนการจะต้องพิจารณาถึงความคุ้มค่า
ในการด าเนินการ ถ้าคุ้มค่ากับการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้านแล้ว ด้านใดท่ีสามารถด าเนินการได้ง่าย
หรือรวดเร็วกว่าก็ควรท่ีจะเร่งด าเนินการในด้านนัน้ก่อน แล้วจึงหาแนวทางการปรับปรุงในด้านท่ี
เหลือต่อไป หรือเม่ือพิจารณาแล้วพบว่าไม่คุ้ มค่ากับการท่ีจะด าเนินการปรับปรุงในทัง้ 2 ด้าน ก็
ควรเลือกปรับปรุงในด้านท่ีสามารถด าเนินการได้ง่ายหรือมีความคุ้มคา่มากกวา่ 
 

 

 

 

 

 245 
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ภาคผนวก ค 
แบบประเมินความพงึพอใจต่อวธีิการเปรียบเทยีบความสามารถของหลาย

กระบวนการ 
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แบบประเมินความพงึพอใจต่อวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 

ค าชีแ้จงแบบประเมิน 
 แบบประเมินความพึงพอใจนี ้เป็นส่วนหนึ่งของวิทยานิพนธ์เพ่ือการพัฒนาวิธีการ
เปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ ของนิสิตปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมอตุสา -
หการ คณะวิศวกรรมศาสตร์  จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั โดยแบบประเมินนีแ้บง่ออกเป็น 4 ส่วนคือ 
1. การรับรู้ถึงประโยชน์ของวิธีการ  2. การรับรู้ถึงความง่ายในการใช้งานตามคูมื่อ 3. ทศันคติท่ีมี
ต่อวิธีการ และ 4. ความสนใจท่ีมีต่อวิธีการหรือข้อเสนอแนะ จดัท าขึน้โดยมีวตัถุประสงค์เพ่ือ
ประเมินความเหมาะสม และความเป็นไปได้ในการน าวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการไปประยุกต์ใช้ได้จริงในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งผลจากแบบประเมินนีจ้ะเป็นเพียง
ความคิดเห็นของผู้ตอบแบบประเมินในการพยากรณ์ความเป็นไปได้ในการประยกุต์ใช้วิธีการท่ีได้
ถูกพฒันาขึน้ โดยไม่มีผลต่อการปฎิบตัิงาน และข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบประเมินจะถูก
ปกปิดเป็นความลับ ทัง้นีห้วังเป็นอย่างยิ่งว่าจะได้รับความร่วมมือจากท่านเป็นอย่างดี และ
ขอขอบพระคณุมา ณ ท่ีนี ้

วิธีการตอบแบบประเมิน 

ส่วนท่ี 1 – ส่วนท่ี 3: โปรดท าเคร่ืองหมาย  ลงในช่องว่างให้ตรงกบัระดบัความพึงพอใจของท่าน
ตามความเป็นจริงมากท่ีสดุ โดยแบง่ระดบัความพงึพอใจออกเป็น 5 ระดบั ดงันี ้
ระดบัความพงึพอใจ ความหมาย 

5                      พงึพอใจมากท่ีสดุ หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้มากท่ีสดุ 
 4  พงึพอใจมาก หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้มาก 
 3   พงึพอใจปานกลาง หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้ปานกลาง 
 2  พงึพอใจน้อย หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้ได้น้อย 
 1  พงึพอใจน้อยท่ีสดุ หรือมีความเหมาะสมท่ีจะน าไปประยกุต์ใช้น้อยท่ีสดุ 

ส่วนท่ี 4: โปรดท าเคร่ืองหมาย  ลงในช่องว่างให้ตรงกบัค าตอบของท่านตามความเป็นจริงมาก
ท่ีสดุ 
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แบบประเมินความพงึพอใจตอ่วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ 
 

ผู้ประเมิน………………………………………………………………………………………………………….. 

ต าแหนง่………………………………………………..วนัท่ีประเมิน……………/…...……..…../………….... 

 

รายการประเมิน 
ระดบัความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 
ส่วนที่ 1: ประโยชน์ของวิธีการ  
1.1 การพิจารณาพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต  
1.1.1 การแบง่ประเภทของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (FPP, 
IPP, PP) จะเป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์สาเหตท่ีุส่งผลกระทบ
ตอ่กระบวนการผลิต 

     

1.1.2 การแบง่ประเภทของพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต (FPP, 
IPP, PP) มีความจ าเป็นต่อการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิต 

     

1.2 การพฒันาสมการต้นทนุและความสญูเสีย  

1.2.1 องค์ประกอบของต้นทุนคุณภาพ มีความสอดคล้องกับการ
ประเมินมูลค่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตในโรงงานของ
ทา่น 

      

1.2.2 สมการต้นทุนและความสูญเสียมีความถูกต้องในการใช้
ประเมินมูลค่าความสูญเสียจากความสามารถของกระบวนการ
ผลิต 

     

1.2.3 สมการต้นทุนและความสูญเสีย สามารถใช้เป็นแนวทางใน
การประเมินมลูคา่จากกระบวนการผลิตในโรงงานของท่าน 

     

1.3 การจดัล าดบัและเลือกพารามิเตอร์ของผลิตภณัฑ์ขัน้สดุท้าย  
1.3.1 การจดัล าดบัความส าคญัของพารามิเตอร์ท่ีควบคมุลกัษณะ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย (FPP) จะช่วยให้ทราบถึง
ลกัษณะคณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นปัญหารุนแรงตอ่กระบวนการ
ผลิต ซึง่ควรท่ีจะได้รับการปรับปรุง 
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รายการประเมิน 
ระดบัความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 
1.3.2 การพิจารณาระดบัวิกฤตเชิงเทคนิค และระดบัความวิกฤต
เชิ ง ต้นทุนของพารามิ เตอร์ ท่ีควบคุมลักษณะคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ในขัน้สุดท้าย(FPP) มีความจ าเป็นต่อการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิต 

     

1.4 การจัดล าดับความส าคัญของกระบวนการและการเลือก
พารามิเตอร์ในการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต 

 

1.4.1 การจดัล าดบัความส าคญัของกระบวนการจะช่วยให้สามารถ
พิจารณาเลือกปรับปรุงกระบวนการท่ีก่อให้เกิดผลกระทบรุนแรงตอ่
กระบวนการผลิตได้อยา่งแท้จริง 

     

1.4.2 การพิจารณาความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แต่ละประเภท 
จะช่วยให้ทราบถึงรากเหง้าท่ีแท้จริงของปัญหา ท่ีน ามาสู่ความ
สญูเสียในกระบวนการผลิต 

     

1.4.3 การเลือกปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ จาก
ความสมัพนัธ์ของพารามิเตอร์แตล่ะประเภท (ควบคมุท่ี FPP และ 
IPP, ปรับปรุงท่ี PP) จะท าให้เป็นการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ 

     

1.5 แนวทางปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ  

1.5.1 วิธีการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการ จะเป็นประโยชน์ต่อการวางแผนการปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการผลิต 

     

1.5.2 วิธีการพิจารณาเลือกแนวทางปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการ จะชว่ยให้เกิดความคุ้มคา่ในการด าเนินการปรับปรุง 

     

ส่วนที่ 2: ความง่ายต่อการน าไปใช้ของคู่มือแสดงขัน้ตอนด าเนินการ 

2.1 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีความชดัเจนในการน าไปประยกุต์ใช้ 
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รายการประเมิน 
ระดบัความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 
2.2 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีความสอดคล้องในการพิจารณาปรับปรุง
ความสามารถของกระบวนการในโรงงานของทา่น 

     

2.3 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ มีประโยชน์ต่อการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการในโรงงานของทา่น 

     

2.4 คู่มือแสดงขัน้ตอนการเปรียบเทียบความสามารถของหลาย
กระบวนการ  มีความ เหมาะสมใ ช้ เ ป็นแนวทางป รับป รุ ง
ความสามารถของกระบวนการในโรงงานของทา่น 

     

ส่วนที่ 3: ทัศนคตทิี่มีต่อวิธีการ  

3.1 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะ
เป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต 
ในโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

     

3.2 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะ
ช่วยในการหาแนวทางท่ีเหมาะสมในการปรับปรุงความสามารถ
ของกระบวนการผลิตในโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

     

3.3 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ มี
ความเหมาะสมท่ีจะน าไปปรับใช้ในการปรับปรุงความสามารถของ
กระบวนการผลิตในโรงงานของทา่นมากน้อยเพียงใด 

     

3.4 วิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการ จะ
ช่วยในการลดความสูญเสียจากกระบวนการผลิตในโรงงานของ
ทา่นมากน้อยเพียงใด 
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4. ความสนใจท่ีมีตอ่วิธีการหรือข้อเสนอแนะ 
 ท่านคิดว่าวิธีการเปรียบเทียบความสามารถของหลายกระบวนการมีความน่าสนใจท่ีจะ
น าไปประยกุต์ใช้ได้ในโรงงานของทา่นหรือไม่ 

 นา่สนใจ เพราะ 

………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………. 

 ไมส่นใจ เพราะ 

………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………. 

ความคดิเห็นหรือข้อเสนอแนะเพิ่มเตมิ (ถ้ามี) 

………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………. 
 
 
 
 

“ ขอขอบพระคณุเป็นอย่างสูงส าหรับความอนเุคราะห์ของท่านในการตอบแบบประเมิน ” 
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 นายอิสระ รักพวก เกิดเม่ือวนัท่ี 7 กนัยายน พ.ศ. 2529 ท่ีจงัหวดัยโสธร ส าเร็จการศกึษา
ระดบัปริญญาบณัฑิต สาขาวิชาวิทยาศาสตร์สิ่งแวดล้อม จากภาควิชาวิทยาศาสตร์ทัว่ไป คณะ
วิทยาศาสาตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปีการศึกษา 2551 หลงัจากนัน้ได้เข้าศึกษาต่อใน
หลกัสตูรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในภาคปลาย ปีการศึกษา 2555
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