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 วิทยานิพนธเลมนี้มีวัตถุประสงค เพื่อวิเคราะหและลดของเสียของกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย ดาน
ขางสําหรับรถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and 
Effect  Analysis. FMEA) มาใชในการวิเคราะหและลดของเสียของโรงงานตัวอยาง 
 จากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยการรวบรวมและวิเคราะหขอ
มูล พบวาของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวนการหลอม, ขึ้นรูป, ตัด และบรรจุ โดยของเสียที่เกิดขึ้น ไดแก ฟอง
อากาศสีดํา, ส่ิงเจือปน, รอยโรลเลอร, ผิดความหนา, ขีดขวน, คราบน้ํา และกระจกแตกในลัง 
 งานวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพรเวซี่ และคนหาปจจัยที่มีผล
กระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนผังแสดงเหตุผล และการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นใหทีมผูชํานาญการที่เกี่ยวของมา
วิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจพบ
ขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) วิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการแกไข
ลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป โดยทางทีมผูชํานาญการไดดําเนินการปรับปรุง 2 ครั้ง 
ผลประโยชนที่เห็นไดชัดเจนจากการปรับปรุงคือ โรงงานตัวอยางไดรูปแบบผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพร
เวซี่ ที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา และเพื่อใหมีการควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอ
คุณภาพมิใหเกิดซ้ําอีก 
 ผลการดําเนินการแกไข พบวา 

1. เปอรเซ็นตของเสียของกระบวนการหลอมลดลงจาก 1.28% เหลือ 0.65% และ 0.30% ตามลําดับ 
2. เปอรเซ็นตของเสีย ของกระบวนการขึ้นรูปลดลงจาก 1.43% เหลือ 0.60% และ 0.36% ตามลําดับ 
3. เปอรเซ็นตของเสีย ของกระบวนการตัดลดลงจาก 2.16% เหลือ 0.62% และ 0.36% ตามลําดับ 
4. เปอรเซ็นตของเสีย ของกระบวนการบรรจุลดลงจาก 0.46% เหลือ 0.16% และ 0.10% ตามลําดับ 
5. เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตลดลงจาก 6.19% เหลือ 2.24% และ 1.22% ตามลําดับ 
6. เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาลดลงจาก 4.43% เหลือ 1.82% และ 0.98% ตามลําดับ 
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KEY WORD: FMEA/ QUALITY IMPROVEMENT TOOLS 
 TANYAPORN   THANABOONSOMBAT: DEFECTS ANALYSIS AND REDUCTION 
 FOR SIDE-TEMPERED AUTOMOTIVE GLASS PROCESS BY FMEA TECHNIQUE. 
 THESIS ADVISOR: ASSOCIATE PROF. DAMRONG TAVEESANGSAKULTHAI: 
 181 pages, ISBN 974-17-4129-4 

 
The objectives of this thesis are to analyze and reduce defective for Side-Tempered Automotive 

glass process by using Failure Mode and Effect Analysis; FMEA. FMEA is the quality tools used to search for 
the quality factors. 

  From process and part defect study by collection and analysis of data. The most of defects occur 
from Melting, Drawing, Cutting and Packing process. Which defects can be separated into the following 
category Black bubble, Stone, Roller mark, Thickness, Scratch, Water stain and Break in box. 
 The research is started from studying the process and brain storming to look for quality factors of 
Automotive glass process by using Cause and Effect Diagram and Failure Mode and Effect Analysis 
(PFMEA) After that, specialists in Automotive glass industry analyze and evaluate the severity, occurrence 
and Detection of each defect to calculate Rick Priority Number (RPN) help to specify risk of defect 
occurrence, which have RPN higher value than 100. Specialists in Automotive glass industry have action 2 
steps in this research. The other advantage from this action is that the sample factory has the guide line of 
produce which has the properties corresponding to customer requirement and make sure that the defective 
of process system did not occur again. 

By using such technique for analyzing and reducing of defects are concluded as. 
1. Reduce the percentage of Melting process from 1.28% to 0.65% and 0.30% respectively. 
2.   Reduce the percentage of Drawing process from 1.43% to 0.60% and 0.36% respectively. 
3. Reduce the percentage of Cutting process from 2.16% to 0.62% and 0.36% respectively. 
4. Reduce the percentage of Packing process from 0.46% to 0.16% and 0.10% respectively. 
5. Reduce the percentage of In-process from 6.19% to 2.24% and 1.22% respectively. 
6. Reduce the percentage of Customer claims from 4.43% to 1.82% and 0.98% respectively. 

 
 
 
 
 
Department……IndustrialEngineering..…….Student’s signature………………….………… 
Field of study ….Industrial Engineering….…Advisor’s signature….....………...…………… 
Academic year………2003…………………..Co-advisor’s signature…………………….…. 
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ดํารงค  ทวีแสงสกุลไทย อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธ ซึ่งนอกจากใหคําแนะนําในการทําวิจัยแลว
ยังคอยติดตามความคืบหนาของงานวิจัยอยางสม่ําเสมอ รวมถึงการตรวจสอบแกไข ขอบกพรอง
ตางๆ ที่ไดจากประธานกรรมการสอบ รองศาสตราจารย จรูญ มหิทธาฟองกุล, รองศาสตราจารย 
จิรพัฒน  เงาประเสริฐกุล และ อาจารย ดร. นภัสสวงศ  โอสถศิลป ที่ไดชี้แนะใหวิทยานิพนธมี
ความถูกตองและชัดเจนยิ่งขึ้น ผูวิจัยใครขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุกทานเปนอยางสูง ไว 
ณ. ที่นี้ 
 สวนหนึ่งของความสําเร็จคร้ังนี้ ไดรับความชวยเหลือจากบุคคลในโรงงานตัวอยางที่
สนับสนุนในดานขอมูล, ความรูเฉพาะดาน และขอแนะนําตางๆ ตลอดจนความรวมมือในการ
ปฏิบัติการแกไข ผูวิจัยขอขอบพระคุณไว ณ. ที่นี้ดวย 
 ทายนี้ผูวิจัยใครขอกราบขอบพระคุณ บิดา-มารดา และครอบครัว ที่เปนกําลังใจ และให
การสนับสนุนดวยดีตลอดมา ผูวิจัยหวังวา วิทยานิพนธฉบับนี้จะเปนประโยชนสําหรับผูที่สนใจเพื่อ
นําไปเปนแนวทางในการพัฒนาตอไป 
 

  ธัญญาภรณ    ธนบุญสมบัติ 
 มีนาคม  2547 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 หลังจากที่รัฐบาลไดทําการเปลี่ยนแปลงแนวนโยบายทางดานการสงเสริมการนําเขาและ
การสงออกเกี่ยวกับอุตสาหกรรมรถยนต ผลกระทบที่ตามมาทําใหเกิดการยกเลิกการควบคุมการ
นําเขาและการปรับโครงสรางภาษีอากรการนําเขารถยนตใหม นอกจากนี้แลวยังทําใหเกิดการ
สนับสนุนการสงเสริมการลงทุนดานอุตสาหกรรมรถยนตข้ึนภายในประเทศ ซึ่งนับเปนปจจัยที่
สําคัญเปนอยางยิ่งในการดึงดูดความสนใจสําหรับผูผลิตรถยนตและชิ้นสวน กลุมบริษัทในเครือ 
ฟอรดมอเตอร ไครสเลอรมอเตอร และเจเนอรรัลมอเตอร ไดใหความสําคัญและสนใจที่จะให
ประเทศไทยเปนฐานเพื่อผลิตรถยนตและชิ้นสวนเพื่อสงออกสําหรับภูมิภาคเอเชียและภูมิภาคอื่น
ทั่วโลก 
 อยางไรก็ตามหลังจากที่ประเทศไทย และประเทศเพื่อนบานทั่วทั้งทวีปเอเชียไดรับผล
กระทบจากภาวะเศรษฐกิจตกต่ํา ทําใหรัฐบาลจําเปนตองทําการประกาศใชมาตรการปลอยคาเงิน
บาทลอยตัวในเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2540 สงผลใหเกิดการขาดแคลนเงินทุนหมุนเวียนภายระบบ 
ทําใหความตองการของตลาดรถยนตภายในประเทศตกต่ําอยางตอเนื่อง อันเนื่องมาจากกําลังซื้อ
ของผูบริโภคในประเทศลดลง 
 
 การใหความสําคัญกับลูกคาโดยมุงคนหาความตองการที่ยังไมไดรับการตอบสนองของลูก
คา และดําเนินการในการตอบสนองความตองการ จึงเปนกลยุทธการแขงขันในเรื่องระบบคุณภาพ
สมัยใหม การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑใหดีกวาคูแขงขันหรือใหดีกวาเดิมที่เปนอยูใน
ปจจุบันเสมอ จึงมีความสําคัญตอธุรกิจขององคกร ดังนั้นการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑเปน
กระบวนการเพื่อยกระดับคุณภาพของสินคาใหสูงขึ้น เพื่อใหมีคุณภาพตรงความตองการของลูกคา 
การปรับปรุงคุณภาพจะตองทําการตรวจสอบและประเมินผลการผลิตสินคา วามีคุณภาพตรงตาม
ความตองการของลูกคาหรือไม เพื่อนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองของผลิต
ภัณฑ ที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมดี หรือ ไมตรงตามความตองการของลูกคา จากนั้นทําการ
ปรับปรุงปฏิบัติการแกไขขอบกพรองหรือส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการ
ผลิตใหดีขึ้นกอนที่ผลิตภัณฑจะสงถึงมือลูกคา ชวยใหจํานวนของเสียที่ลูกคาตรวจพบและสงคืน
มายังบริษัทลดลง ทําใหสามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต และชวยใหสามารถสราง
ความนาเชื่อถือและความไววางใจใหกับลูกคาเพิ่มสูงขึ้น นับวาสิ่งเหลานี้คือความตองการของลูก
คานั่นเอง 
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1.1      ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

ธุรกิจอุตสาหกรรมในป 2541 ยังคงอยูในภาวะวิกฤต ดวยมีผลกระทบตอเนื่องมาจากเหตุ
การณในชวงป 2540 การใชจายเพื่อการบริโภคภายในประเทศไดหดตัวลดลงภายหลังธุรกิจและ
บริษัทตางๆ ไดปดกิจการลงอยางถาวรและชั่วคราว  และตามภาวะการวางงานของประชาชนที่มี
อัตราเพิ่มสูงขึ้น จึงทําใหอุปสงคตอสินคาและบริการภายในประเทศลดลงอยางมาก  ซึ่งอุตสาห
กรรมกระจกแผนก็หลีกเลี่ยงตอผลกระทบนี้ไมพนเชนกัน โดยปริมาณความตองการกระจกในป 
2541 ลดลงจากป 2540 เกือบรอยละ 40  อยางไรก็ตามบริษัทไดปรับตัวและวางแนวทางแกไขเพื่อ
ตอสูกับภาวะวิกฤตโดยการปรับโครงสรางองคกรใหมีขนาดที่เหมาะสม คลองตัว และมีประสิทธิ
ภาพมากขึ้น หยุดการผลิต ณ โรงงานกระจกโฟลทแหงที่ 2 ลดปริมาณการผลิต ณ โรงงานกระจก
โฟลทแหงที่ 1 เพื่อควบคุมปริมาณสินคาคงคลังใหอยูในเกณฑที่เหมาะสม   
 ในป 2543 ภาวะอุปทานของอุตสาหกรรมกระจกยังเกินภาวะอุปสงคภายในประเทศ อัน
เปนผลทั้งจากการหดตัวของอุตสาหกรรมการกอสราง การขยายตัวในอัตราที่ลดลงของอุตสาห
กรรมยานยนต รวมทั้งผลกระทบที่ไดรับการเขาสูระบบการคาเสรีของประเทศไทย ทําใหผูประกอบ
การภายในประเทศตองเผชิญกับการแขงขันกระจกนําเขาจากตางประเทศที่เขามาแยงสวนแบง
การตลาด อันไดแก ประเทศอินโดนีเซีย ประเทศมาเลเซีย ประเทศจีน และประเทศอินเดีย 
ประกอบกับตลาดภายในประเทศยังคงใชกลยุทธแขงขันในดานราคามากกวาคุณภาพ  เมื่อสภาว
การณเปนเชนนี้ จึงเปนภาระหนักของฝายผลิตที่จะตองบริหารจัดการใหเกิดภาวะการผลิตที่สมดุล
ภายใตตนทุนการผลิตที่แขงขันได รวมทั้งพัฒนาคุณภาพไปพรอมกับการลดตนทุน โดยเนนควบ
คุมปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงเหลือใหอยูในเกณฑที่เหมาะสมกับภาวะตลาด ซึ่งเปนภาวะที่ยาก
ลําบากเปนอยางยิ่งสําหรับอุตสาหกรรมกระจกแผนที่มีคุณลักษณะเฉพาะที่ตองดําเนินการผลิต
ตอเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง ไมสามารถหยุดหรือชะลอการผลิตเปนการชั่วคราวไดไมวาสภาพตลาด
จะเอื้ออํานวยหรือไมก็ตาม 
 นอกจากไดดําเนินการตางๆ เพื่อลดตนทุนแลว บริษัทยังไดดําเนินการผลิตกระจกที่มีคุณ
ภาพพิเศษ  เรียกวา กระจกไพรเวซี่ ( Privacy Glass ) ซึ่งเปนกระจกที่มีมูลคาสูง  ( Value Added 
Product ) เพื่อยกระดับราคาการสงออกใหกระเตื้องขึ้นกวาการสงออกกระจกโฟลทธรรมดา 

โรงงานตัวอยางที่เลือกทําการศึกษา เปนโรงงานที่ทําการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพ 
เกรด Privacy เพื่อปอนใหกับอุตสาหกรรมรถยนต โดยมีอัตราสวนของการสงออกและขายภายใน
ประเทศ ดังนี้ สงออกรอยละ 85 ขายภายในประเทศรอยละ 15 โดยทางโรงงานตัวอยางจะตองทํา 
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ของเสียจากลูกคา ของเสียในกระบวนการ

การผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy ใหไดมาตรฐานตามที่ลูกคากําหนด อีกทั้งยังตอง
ควบคุมเปอรเซนตของเสียในแตละล็อทไมใหเกินจากจํานวนที่ลูกคากําหนด  
 โรงงานตัวอยางไดเร่ิมทําการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy เมื่อประมาณป 
พ.ศ. 2543 โดยสถานการณขณะนั้นมีอยูเพียง 3 ประเทศทั่วโลกเทานั้นที่สามารถผลิตคุณภาพ
เกรด Privacy นี้ได ไดแก ประเทศญี่ปุน ประเทศอินโดนีเซีย และประเทศไทย ดวยจํานวนผูผลิตยัง
คงมีนอยรายในชวงเวลาดังกลาวทําใหลูกคาไมเขมงวดในเรื่องเปอรเซนตของเสียมากนัก แตพอ
ระยะหลังคือปลายป พ.ศ. 2544 ทางลูกคามีการกําหนดเปอรเซนตของเสียในแตละล็อทหามเกิน 
4% และหลังจากนั้นตอมาเมื่อประเทศจีนไดมีการเปดประเทศ ทําใหประเทศเปนคูแขงเพิ่มข้ึนมา
อีกหนึ่งราย ซึ่งประเทศจีนสามารถพัฒนากระบวนการผลิตและคุณภาพไดทัดเทียมกับผูผลิตราย
เดิม และสิ่งที่ทุกคนมองวาประเทศจีนจะไดเปรียบกวาทุกๆ ประเทศคือ ตนทุนการผลิตต่ํา เนื่อง
จากประเทศจีนมีแรงงานจํานวนมากและคาแรงถูก จึงเปนเหตุใหลูกคามีการปรับเปลี่ยนเปอร
เซนตของเสียจากเดิม 4% เปน 2.5% ในป พ.ศ. 2545 และในอนาคตซึ่งก็มีแนวโนมวาอาจจะปรับ
เปลี่ยนลดลงอีก จึงเปนเหตุใหโรงงานตัวอยางตองหากลยุทธเพื่อควบคุมของเสียไมใหเกินจํานวน
ที่ลูกคากําหนด พรอมทั้งพัฒนาคุณภาพใหดีขึ้นอีกเพื่อรักษาลูกคาไว 
 
 สภาวะปญหาปจจุบัน 
¾ ลูกคา (ประเทศญี่ปุน) ไดรองเรียนคุณภาพของกระจกนริภัยดานขางสําหรับรถยนต หรือที่

เรียกวา กระจกไพรเวซี่ วามีของเสียมากเกินกวาขอตกลง ขอตกลงก็คือ ของเสียในแตละล็อทตอง
นอยกวาหรือเทากับ 2.5 เปอรเซ็นต ซึ่งที่ผานมานั้นหลังจากมีการปรับลดเปอรเซ็นตของเสียลงจาก 
4.0  เปน 2.5 เปอรเซ็นต ของเสียรวมในแตละล็อทเกิน 2.5 เปอรเซ็นตมาตลอด และประกอบกับ
ผลการตรวจสอบพบของเสียภายในกระบวนการผลิตเองก็มีเปอรเซ็นตของเสียที่คอนขางสูง แสดง
ไดดังนี้ 
 

  
 
 
 
 
 
 
 รูปที่ 1.1 กราฟเสนแสดงขอมูลของเสียในกระบวนการผลิต และของเสียจากลูกคารองเรียนมา  

ตั้งแต เดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 

ป พ.ศ. 2545

Target Line < 2.5 %

เปอรเซ็นตของเสียรวม 



 4

  จากขอมูลขางตนในการคิดของเสียของลูกคา ดูจากตัวเลขแลวสูงมาก หรือบางครั้งตรวจ
เจอในกระบวนการแลวยังไปถึงมือลูกคาอีก บางสวนเปนเพราะวาเวลาลูกคาเปดลังเพื่อสุมตรวจ 
แลวเจอของเสียเกินตารางสุมก็จะสรุปวากระจกทั้งลังเสียหมด หากนํามาทําการเลือก 100 
เปอรเซ็นตจะพบของเสียไมมาก จึงทําใหผูผลิตตองพยายามวิเคราะหหาขอบกพรองที่เปนไปได
เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น 
 
ความเสียหายที่โรงงานตัวอยางนี้ไดรับก็คือ  
� ในแตละชวงการผลิตตองผลิตกระจกชดเชยคืนใหกับลูกคา ซึ่งสงผลกระทบใหในการผลิต

ปจจุบันผลิตไมทันสง ตองทํางานลวงเวลาโดยนํากระจกแผนใหญมาตัดใหเปนแผนเล็ก
ตามที่ลูกคาตองการ 

� หากผลิตเปนกระจกชดเชยใหไมทัน ก็ตองเสียเปนเงินชดเชยตามมูลคากระจกรวมกับคา
เสียโอกาสในการผลิตของลูกคา 

� ขาดความไววางใจจากลูกคา ซึ่งอาจจะทําใหเสียลูกคาไดในอนาคต หากไมมีการปรับปรุง
คุณภาพใหดีข้ึน 

 
เมื่อนําขอมูลของของเสียที่ลูกคารองเรียนมา และของเสียที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิตเอง 

มาจัดลําดับความสําคัญของปญหาไดโดยใชกราฟพาเรโต  ซึ่งจากกราฟพาเรโต แสดงใหเห็นวา
ปญหาเรื่องของฟองอากาศสีดํา (Black bubble) เปนปญหาที่รุนแรงที่สุด รองมาก็คือ รอยโรล
เลอร ความหนาผิด และสิ่งเจือปน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2 กราฟพาเรโต แสดงการจัดลําดับของปญหา
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ตารางที่ 1.1 แสดงความรุนแรงของของเสียแตละชนิด 
ของเสีย ความรุนแรง เกณฑในการยอมรับ 

ฟองอากาศสีดํา 
(Black 

bubble) 

มากที่สุด 
เนื่องจากเปนสาเหตุที่ทําใหกระจกแตกเองได 
อาจทําใหเกิดอันตรายถึงชีวิตไดจึงเกี่ยวกับความ
ปลอดภัย  

ไมวาขนาดเทาไร ถือวาไมผาน 

ผิดความหนา 
(Thickness) 

มาก 
ลูกคานําไปใชไมไดเลย ประกอบเฟรมไมได 

มี tolerance ของแตละความหนา 

กระจก 
กลับดาน 

(Top-Bottom) 

มาก 
ลูกคาเสียเวลามาปรับเครื่องใหม เพราะกระจก
ดานลางจะถูกฉาบดวยดีบุก ลูกคาใชดานบน 

ตองไมกลับดาน ตองเรียงไปในทาง
เดียวกัน 

รอยโรลเลอร 
 

(Roller mark) 

ปานกลาง 
เปนปญหาที่เกิดตอเนื่อง เนื่องจากมีเศษกระจก
ไปฝงติดกับโรลเลอร จึงทําใหเกิดตอเนื่อง หาก
ตรวจไมพบขณะผลิต 

ตาม Limit sample หรือมองเห็นชัด
เจนดวยไฟฟลูออรเรสเซนต 

ส่ิงเจือปน 
(Stone) 

ปานกลาง 
คือวัตถุดิบที่หลอมละลายไมหมด (ไมถึงจุด 
melting point) 

ขนาดตามสเปค (< 0.8 mm.) 

กะเทาะ 
(Chip) 

นอย 
หากไมมีแนวโนมทําใหแตกในขณะขนสง เพราะ
ลูกคาสามารถนําไปตัดหลบได 

ไมเกินความหนาของกระจก หรือไมมี
แนวโนมทําใหแตกในขณะขนสง 

ขีดขวน 
(Scratch) 

นอย 
เกิดจากการขาดความระมัดระวังของพนักงานใน
การเคลื่อนยาย เปนที่ผิวสวนมากมองไมเห็นในที่
สวาง 

ตาม Limit sample 

ขนาด 
ขาด-เกิน 

นอย 
เพราะลูกคาสามารถนํามาตัดตามแบบได จะมี
ปญหาเฉพาะขณะ packอาจทําเกิดการแตกได 

มี tolerance ( +/- 2 mm. ) 

คราบน้ํา 
(Water stain) 

นอย 
สามารถเช็ดทําความสะอาดได  

ตองมองไมเห็นชัดเจนในที่สวาง 

ดีบุก 
(Tin) 

นอย 
สามารถนํามาขัดออกได แตเสียเวลา 

ขนาดตามสเปค (< 0.3 mm.) 

สีเพี้ยน นอย 
ตามองเห็นไมชัดเจนตองใชเครื่อง 
Spectrophotometer 

มีวงสีกําหนด ใชเครื่องมือตรวจ 
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ฟองอากาศสีดํา (Black bubble): เกิดในกระบวนการ
หลอม ซึ่งมีผลมาจาก วัตถุดิบมีส่ิงปลอมปน และอุปกรณ
ในเตาหลอมมีสวนผสมของนิเกิลซัลไฟด (NiS) ทําให
กระจกแตกเอง (Self breakage) 
 
 
 
 

ตัวอยางสิ่งเจือปนที่มีสวนผลสมของนิกเกิลซัลไฟด 

ของเสียที่เราจะนํามาทําการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ เราจะพิจารณาในสวนของความถี่ที่เกิด
ขึ้นโดยดูจากกราฟพาเรโต และดูจากความรุนแรงที่เกิดขึ้นควบคูไปดวยโดยดูจากตารางที่ 1.1 
เกณฑในการเลือกคือ ความรุนแรงมากที่สุด มาก และปานกลาง  ซึ่งไดแก ฟองอากาศสีดํา (Black 
bubble), ความหนาผิด (Thickness), กระจกกลับดาน (Top-Bottom), และสิ่งเจือปน (Stone) มา
ทําการศึกษา สวนของเสียตัวอื่นๆ ที่ไมไดเลือกนํามาทําเพราะวามีผลกระทบในเรื่องความรุนแรง
นอย ซึ่งทางผูวิจัยไดรวมกันจัดตั้งทีมงานขึ้นเพื่อแกไขปญหาดังกลาว โดยทีมงานประกอบไปดวย 
ฝายผลิต (หลอมและขึ้นรูป), ฝายตัด-บรรจุ, ฝายควบคุมคุณภาพ, ฝายวิศวกรรม, ฝายจัดซื้อ, ฝาย
คลังพัสดุ  

 
ตัวอยางของเสียที่ลูกคารองเรียนมา  ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผิดความหนา (Thickness): ความหนาไมตรง
ตามมาตรฐาน เวลานําไปประกอบเฟรมทําให
หลวมหรือคับ ใชงานไมได 

กระจกแตก :  
• ภายใน Î ในกระบวนการ Pack 
• ภายนอก Î ขนสง 
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1.2      วัตถุประสงคของงานวิจัย 

การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียและวิเคราะหหาขอบกพรองสําหรับ 
กระบวนการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพไพรเวซี่ ในอุตสาหกรรมรถยนต 
 
1.3      ขอบเขตของการวิจัย 

เปนการศึกษา เพื่อลดของเสียและวิเคราะหหาขอบกพรองสําหรับกระบวนการผลิตกระจก 
แผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy โดยมีขอบเขต ดังนี้ 

(1) ศึกษากระบวนผลิตกระจกแผนเรียบ เฉพาะคุณภาพเกรดไพรเวซี่ (Privacy) ของโรง
งานตัวอยางเทานั้น 

(2) ศึกษาเพื่อลดของเสีย โดยพิจารณาความถี่กับความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้นมาทํา
การศึกษา ซึ่งไดแก ฟองอากาศสีดํา (Black bubble), ผิดความหนา (Thickness), 
กระจกกลับดาน (Top-Bottom), รอยโรลเลอร (Roller mark) และสิ่งเจือปน (Stone) 

 
1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย 

(1) ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของดานการปรับปรุงคุณภาพ และเทคนิค FMEA และงานวิจัยที่
เกี่ยวของ 

(2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวของกับสภาพของปญหาในกระบวนการผลิต
กระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรดไพรเวซี่ (Privacy) ของโรงงานตัวอยาง 

(3) คนหาปญหาหลักและสาเหตทุี่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพ
เกรดไพรเวซี่ (Privacy) เพื่อใชในการเลือกมาทําการแกไขปญหาโดยทําการพิจารณา

รอยกะเทาะ (Chip):  
• เกิดจากวัสดุที่มีความแข็งมา

กระแทกโดนแผนกระจก  
• หรือเกิดจากใบมีดตัด ไมคม 

รอยโรลเลอร (Roller mark): เกิดจากกระจกไหล
ผาน โรลเลอร ซึ่งมีเศษกระจกไปฝงที่โรลเลอร ทําให
เกิดรอยดานลาง (ดานที่สัมผัส โรลเลอร) 
 โรลเลอร
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จากขอมูลที่ของเสียปริมาณมาก และขอมูลคํารองเรียนจากลูกคา พรอมกับจัดตั้งทีม
งานเพื่อคนหาและวิเคราะหปญหา ซึ่งประกอบไปดวย ฝายผลิต (หลอมและขึ้นรูป), 
ฝายตัด-บรรจุ, ฝายควบคุมคุณภาพ, ฝายวิศวกรรม, ฝายจัดซื้อ, ฝายคลังพัสดุ 

(4) ทําการวิเคราะหปญหาเพื่อหาขอบกพรอง และจัดลําดับความรุนแรงของปญหาที่เกิด
ขึ้น โดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพรวมกับ
แผนผังเหตุ และผล หรือแผนผังกางปลา สําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) เพื่อแก
ไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดของเสียที่เกิดขึ้น 

(5) นําระบบที่เสนอแนะและเทคนิคเพื่อลดขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA) ไปใชกับกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 

(6) ประเมินผลในดานการแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพ
เกรด Privacy โดยใชดัชนีในการวัดผล 2 ชนิดคือ   

6.1 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิตและการใชคาคะแนน
ระดับความเสี่ยง (Risk Priority Number หรือ RPN) เปรียบเทียบกอนและ
หลังการดําเนินการ   

6.2 เปอรเซ็นตของเสียรวมที่สามารถลดลงไปหลังการปรับปรุง 
(7) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
(8) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษามีดังนี้ 

(1) ใชเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต สําหรับ
กระบวนการผลิตกระจกแผนเรียบ เกรดคุณภาพ Privacy ในอุตสาหกรรมรถยนต 

(2) สามารถเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากเทคนิคที่ใชแก
ไขปญหาเปนวิธีการที่ตองทําการปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นตลอดเวลา 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎีการปรับปรุงคุณภาพ 
 ปญหามากมายมักจะเกิดขึ้นเพราะความไมรูมาตรฐานและแมจะรูจักมาตรฐาน แตอาจ
ลมเหลวในการปฏิบัติตามมาตรฐาน หรือปฏิบัติตามมาตรฐานที่ไมเหมาะสม ผลิตภัณฑจะพัฒนา
ข้ึนเมื่อมีการสรางมาตรฐานใหมใหนาเชื่อถือ สอนใหคนปฏิบัติตามมาตรฐานและแกไขมาตรฐานที่
ไมเหมาะสมนั้น การบริหารโดยใชมาตรฐานที่เปนรากฐานสําหรับการพัฒนากิจกรรมในองคกร 
เพื่อปรับปรุงใหไดประสิทธิภาพ ตองมีการทํางานที่นาเชื่อถือและกิจกรรมทั้งหลายตองสอดคลอง
กับมาตรฐาน ในองคกรที่ขาดมาตรฐานนั้นจะลมเหลวในการปรับปรุงคุณภาพทั้งระบบ ระบบที่
ขาดมาตรฐานจะอยูไดไมนานเพราะวิธีการที่ใชถูกลืมไปเมื่อมีการเปลี่ยนคนใหม แมแตความ
ชํานาญชั้นยอดที่ไดพัฒนากันมาก็ยังสูญหายไปไดหากไมไดถูกเก็บไวเปนเอกสาร หากผูที่ไดรับผิด
ชอบไดยายไปที่อ่ืนแลว ความกาวหนาทางเทคนิคจะไมสามารถพัฒนาได หากมีปญหาอยูกับการ
เอาผลิตภัณฑ ที่ไมไดมาตรฐานกลับไปแกไข ขณะที่ขอมูลทั้งหลายอยุกับวิศวกรแตละคนและมิได
กลายเปนสวนหนึ่งของแหลงความรูในองคกรโดยรวมเลย แตในทางตรงกันขามการพัฒนาจะเกิด
ขึ้น รวมทั้งระดับความสามารถทางเทคนิคจะเพิ่มข้ึนเมื่อมาตรฐานไดรับการแกไขปรับปรุงโดยใช
บทเรียนจากขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นมาเปนแนวทาง 
 อยางไรก็ตามการมีมาตรฐานโดยตัวของมันเองจะไมสงผลตอการปรับปรุงในองคกร โดย
จะไมพบแรงจูงใจในการปรับปรุงในกิจกรรมที่ใชมาตรฐานควบคุมแตการปรับปรุงจะเกิดขึ้น เมื่อ
คนมองหาปญหาโดยไมรูจักหยุดและไมพอใจตอสถานการณที่เปนอยู รวมทั้งมีพลังและมีชีวิตชีวา
ที่จะปรับปรุงสิ่งนี้ข้ึนอยูกับทัศนคติของแตละคนเปนอยางมาก 
 Juran J.M. (1993) ไดใหความหมายของการบริหารคุณภาพ ไวดังนี้วา หมายถึงกระบวน
การของการชี้บงและการบริหารกิจกรรมตางๆ ที่ซึ่งมีความจําเปนตอการดําเนินการใหบรรลุจุด
ประสงคดานคุณภาพขององคกร ( Quality management is the process of identifying and 
administering the activities needed to achieve the quality objectives of an organization.) 
โดยกระบวนการในการชี้บงและการบริหารกิจกรรมประกอบดวย 3 กระบวนการหลัก คือ การวาง
แผนคุณภาพ ( Quality Planning ) การควบคุมคุณภาพ ( Quality Control ) และการปรับปรุงคุณ
ภาพ ( Quality Improvement ) 
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  2.1.1 การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning) หมายถึง การกําหนดไวซึ่งเปา
หมายที่จะบรรลุสูความคาดหมายของลูกคาที่กําหนด แลวทําการจัดสรรทรัพยากรที่มีจํากัดตอวิธี
การที่จะทําใหเกิดความมั่นใจวาผลจากวิธีการดังกลาวทําใหลูกคามีความพึงพอใจ โดยมีขั้นตอน
ทั่วไปของการวางแผนคุณภาพ ประกอบดวย 

1. การชี้บงลูกคาซึ่งโดยปกติแลวจะหมายถึงลูกคาภายนอก 
2. พิจารณาถึงความตองการของลูกคาโดยประเมินจากผลิตภัณฑใหมที่จะตอบสนอง

ความจําเปน ( Need ) ของลูกคา และความคาดหมาย ( ที่ครอบคลุม Quality, Cost 
และ Service ) ของลูกคาดังกลาว 

3. กําหนดคุณภาพในการออกแบบหรือลักษณะของผลิตภัณฑ โดยผานการแปรความ
ตองการของลูกคา ( อาจเรียกกระบวนการนี้วาการแปรหนาที่ดานคุณภาพ : Quality 
Function Deployment – QFD ) 

4. การกําหนดเปาหมายของผลิตภัณฑ ซึ่งจะไดมาจากนโยบายของผูบริหารและเปา
หมายคุณภาพ(Quality Target) ประกอบกับคุณภาพในการออกแบบตามขั้นตอนที่ 3  

5. ทําการออกแบบและพัฒนากระบวนการ(กําหนดวิธีการภายใตทรัพยากรที่จํากัด) ที่
จะทําใหคุณลักษณะที่เกิดขึ้นจริงของผลิตภัณฑ บรรลุตามเปาหมายของผลิตภัณฑ 
 

การวางแผนคุณภาพนี้ถือเปนกระบวนการตนน้ํา (Upstream Process) ของกระบวนการ
บริหารคุณภาพ ดังนั้นถาหากการวางแผนคุณภาพไดรับการดําเนินการอยางไมสมบูรณจะทําให
เปนสาเหตุสําคัญของความไมมีคุณภาพดานความถูกตองในการผลิต หรือความไรประสิทธิภาพ
ดานคุณภาพ (Quality Deficiencies) นอกจากนี้จะพบวามาตรการตางๆ ในการปรับปรุงคุณภาพ 
(Quality improvement) มักจะเปนการวางแผนใหม (Replanning) เกี่ยวกับคุณภาพเสมอ 

 
  2.1.2 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หมายถึงการเฝาพินิจผลจาก
กระบวนการเพื่อเปรียบเทียบกับความคาดหมายของลูกคา ถาหากพบวาผลการดําเนินการตาม
กระบวนการมิไดเปนไปตามความคาดหมายที่สงผลใหลูกคาเกิดความไมพอใจ แลวจะตองคนหา
สาเหตุของความไมพอใจดังกลาวเพื่อจะแกไขใหถูกตอง โดยมีขั้นตอนทั่วไปของการควบคุมคุณ
ภาพประกอบดวย 

(1) การเลือก “หัวขอควบคุม” เพื่อจะไดทราบถึงประเด็นที่จะควบคุม ซึ่งจะหมายถึง 
ความคาดหมายของลูกคา 

(2) การเลือกหนวยที่ใชวัดหรือประเมินหัวขอควบคุมดังกลาว 
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(3) จัดระบบการวัดหรือการประเมินผล 
(4) จัดทํามาตรฐานของตัววัดผลงาน หรือ มาตรฐานของสมรรถนะ (Standards of 

Performance) 
(5) ทําการวัดหรือประเมินผลงาน หรือ สมรรถนะที่เกิดขึ้นจริง (Actual Performance) 

แลวเปรียบเทียบกับมาตรฐานของสมรรถนะ 
(6) ในกรณีที่มีความแตกตางระหวางสมรรถนะที่เกิดขึ้นจริงกับมาตรฐานของสมรรถนะ

จะถือวาเปน “ปญหาดานคุณภาพ“ 
(7) ใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาดานคุณภาพ เพื่อกําจัดทิ้งตอไป 
 

2.1.3 การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement)       มีความหมายเทากับ
การคาดการณ “ใหม” ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิมหรือการคนหา “ความจําเปน“ ของลูกคา
สําหรับการพิจารณาผลิตภัณฑใหม แลวทําการวางแผนใหม ตลอดจนควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุเปา
หมายใหม หรืออาจกลาวไดวา ในขณะที่ “การควบคุมคุณภาพ“ เปนการ “รักษา” สภาพเดิมให
เปนไปตามเปาหมายที่กําหนด แต “การปรับปรุงคุณภาพ“ เปนการ “ทําลาย“ สภาพเดิมและสราง
ระบบใหมขึ้นมาเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหมของคุณภาพ โดยมีข้ันตอนทั่วไปของการปรับปรุง
คุณภาพประกอบดวย 

(1) การชี้บงโครงการเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ โดยทั่วไปแลวจะไดมาจากการสํารวจ
ความจําเปนของลูกคาภายนอก 

(2) การจัดคณะทํางานเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement Team) โดย
ทั่วไปจะกําหนดใหคณะทํางานประกอบดวยพนักงานระดับจัดการขององคกรและ
มักเปนการบริหารแบบขามสายงาน (Cross Function Team) 

(3) การวินิจฉัยสาเหตุจากระบบ 
(4) พัฒนาวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 
(5) ทวนสอบถึงความมีประสิทธิภาพของวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 
(6) ทําการประเมินถึงแรงตอตานตอการเปลี่ยนแปลง โดยทั่วไปประกอบดวยแรง

ตอตาน 2 ประการ คือ แรงตอตานทางสังคม (Social Resistance) และ แรง
ตอตานทางเทคโนโลยี (Technological Resistance) แลวหาทางแกไขเพื่อเอา
ชนะแรงตอตานดังกลาว 

(7) จัดทําระบบควบคุมข้ึนใหม และพิจารณาถึงประโยชนที่พึงไดรับ 
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2.1.4 ขอแตกตางระหวางการวางแผนคุณภาพ  การควบคุมคุณภาพ  และ
การปรับปรุงคุณภาพ 

การวางแผนคุณภาพ เปนการวางเปาหมายที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิต 
และพยายามคนหาแนวทางหรือ วิธีการในการดําเนินการใหบรรลุเปาหมายนั้นๆ ซึ่งผลจากการวาง
แผนมี 2 ทาง คือ 

(1) แผนนั้นสามารถใชไดดี ในทางปฏิบัติ 
(2) จากแผนที่ไดวางไวเมื่อนําไปใชงานอาจทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้นในกระบวน

การผลิตไดเชนกัน ดังนั้นจึงตองดําเนินการหาวิธีการแกไขโดยการทบทวน และทําการวางแผนใหม 
การควบคุมคุณภาพ เปนการดําเนินการผลิตใหตรงกับเปาหมายที่ไดตั้งปรากฏ

ไวอยูแลวรวมไปถึงการตรวจติดตามกระบวนการผลิต เพื่อตรวจจับความแตกตางระหวางกระบวน
การจริงกับเปาหมายที่ตั้งไว รวมถึงการแกไขเพื่อรักษาสถานะของระบบไวไมใหเกิดความเปลี่ยน
แปลงไปจากเปหมายที่ไดตั้งไว 

การปรับปรุงคุณภาพ เปนการพิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีอยูเดิม 
โดยมุงความสนใจไปยังปญหาของความบกพรอง ขณะที่การวางแผนคุณภาพมุงเปาหมายความ
สนใจไปยังการคนหาความตองการของลูกคาและดําเนินการโดยมุงตอบสนองความตองการนั้นๆ 
การปรับปรุงคุณภาพ มีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ และหาแนวทางในการกําจัดสาเหตุของปญหาที่
ปรากฏมีอยูในกระบวนการผลิตเดิม ในบางครั้งการปรับปรุงคุณภาพอาจตองมีการดําเนินการวาง
แผนคุณภาพใหมดวย 

 
ความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ 
การปรับปรุง (Improvement) หมายถึง การยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น ซึ่งโดยทั่วไป

จะไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติงานเดิมแลวดําเนินการวางแผนใหม (Replanning) และการ
ควบคุมใหม (Recontrol) เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด 

การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) คือ กิจกรรมที่เปนวิธีการ เปนระบบ 
และกระทําอยางตอเนื่องในหัวขอที่เกี่ยวของกับความบกพรองทางคุณภาพ มีการตั้งเปาหมายและ
มีการชี้แจงอยางชัดเจนถึงเปาหมายนั้น มีการวางแผนงานเพื่อใหไปถึงเปาหมายที่วางไว มีการนํา
แผนงานมาปฏิบัติ มีการตรวจสอบผลลัพธ และมีการปฏิบัติการแกไขเมื่อจําเปน 

กิจกรรมการปรับปรุงที่เปนระบบซึ่งเปนไปตามวงจร PDCA จะประกอบดวย การวาง
แผน การนําไปปฏิบัติ การตรวจสอบ และการปฏิบัติการแกไข ซึ่งจะเริ่มจากการทําการวางแผน 
การนําแผนที่วางไวมาปฏิบัติ ตรวจสอบผลลัพธที่ได และถาผลลัพธไมไดตามที่ดาดหมายไวจะมี
การทบทวนแผนการเริ่มตนใหมอีกครั้งหนึ่ง ดังนั้น การปรับปรุงสามารถอธิบายไดอีกแบบหนึ่งคือ 
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การทําการวางแผน การกระทําการตรวจสอบ และการแกไขซ้ําอีก (PDCA) การทําตามวงจร 
PDCA อยางตั้งใจและถูกตองจะชวยใหเกิดความเชื่อมั่นในการทํางาน เมื่อหมุนวงจร PDCA ซ้ําๆ 
จะทําใหเดการปรับปรุงและทําใหระดับของผลลัพธสูงขึ้นเรื่อยๆ การกระทําตามวงจร PDCA นี้จะ
สรางคุณภาพที่นาเชื่อถือใหเกิดขึ้น 

 
 วัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพ 

(1) เพื่อทําการผลิตผลิตภัณฑที่ตอบสนองตอความพึงพอใจและความตองการ
ของลูกคา 

(2) ขยายสวนแบงทางการตลาดในตลาดเดิมและสรางตลาดใหม 
(3) แกไข ปรับปรุง และปองกันขอผิดพลาดในระยะสั้นโดยมุงความสนใจในการ

หาทางลดอัตราขอบกพรองในกระบวนการผลิต 
(4) ภายหลังจากการดําเนินการในระยะสั้นแลว ทําการพิจารณาปรับปรุงในระยะ

ยาว โดยมุงความสนใจไปยังการพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการ
ของลูกคาโดยไมใหมีขอบกพรอง (Zero defect) 

(5) การลดตนทุน 
 
2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode 
and Effect Analysis,  FMEA) 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis) 
เปนวิธีการปองกันที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเชื่อมั่นไดวาจะ
สามารถออกแบบและผลิตสินคาไดตามความตองการของลูกคา ในการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรองและผลกระทบของขอบกพรองของการออกแบบและกระบวนการนั้น จะตองมีการจัดตั้งทีม
งานที่ทําหนาที่หาขอบกพรองทางดานศักยภาพที่ลูกคาไมพอใจ โดยในที่นี้ คําวา “ ลูกคา “ หมาย
รวมถึง ผูบริโภคขั้นสุดทาย, สายงานผลิตและประกอบ, แผนกบริการและแผนกอื่นๆ รูปแบบตา
รางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบจะชวยบอกวาขอบกพรองใดที่มีคะแนนความ
เสี่ยงสูง เพื่อนํามาจัดลําดับวาควรจะปรับปรุงการออกแบบหรือกระบวนการใดกอน โดยมจีุดมุง
หมายในการปรับปรุงคือ ลดคะแนนความเสี่ยงและโอกาสการเกิดลักษณะบกพรอง รวมถึงลด
ความรุนแรงของผลอันเกิดจากลักษณะของขอบกพรอง 
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 2.2.1 ประเภทของ FMEA  
 FMEA แบงออกเปน 4 ประเภท คือ 

2.2.1.1 FMEA ในงานระบบ (System FMEA) ใชในการวิเคราะหระบบและระบบ
ยอยตางๆ ในขั้นตอนการออกแบบแนวคิด (Concept Design) โดย FMEA ในงานระบบจะเนนที่
การวิเคราะหหาขอบกพรองแนวโนมที่เกิดกับการทํางาน (Function) ของระบบอันเนื่องจากความ
ไมมีประสิทธิภาพของระบบ ทั้งนี้จะครอบคลุมถึงการศึกษาอิทธิพลรวมระหวางระบบกับองค
ประกอบตางๆ ของระบบดวย 

2.2.1.2 FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑที่
ออกแบบไดกอนใหฝายผลิตดําเนินการผลิตในเชิงพานิชยตอไป โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอ
บกพรองอันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของการออกแบบ 

2.2.1.3 FMEA ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ใชในการวิเคราะหการผลิต
และกระบวนการประกอบ โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมีประ
สิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการประกอบ 

2.2.1.4 FMEA ในการบริหาร (Service FMEA) ใชในการวิเคราะหถึงกระบวนการ
บริการกอนจะสงมอบใหกับลูกคา โดยFMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง (ความผิดพลาดหรือ
ความคาดเคลื่อน) อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของระบบและกระบวนการ 

 
 2.2.2 การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงาน 

การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงานมีดังนี้ 
(1) ใชเมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตใหม เพื่อช้ีบงและหลีก 

เลี่ยงขอบกพรองที่มีโอกาส หรือแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการออกแบบ 
(2) เมื่อตองการหาสาเหตุในการเกิดขอขัดของในระบบที่มีอยูและหาวิธีการแกไข 
(3) ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดโดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ 

ยอมรับได และประโยชนที่ไดจากการเลือกนั้น 
(4) ใชในการวางแผนปฎิบัติการเพื่อช้ีบงความเสี่ยงในแผนและหาวิธีที่จะหลีก 

เลี่ยงความเสี่ยงนั้น 
 
 2.2.3 การพัฒนาการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบมีทั้งการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
และผลกระทบดานการออกแบบ  (Design Failure Mode and Effects Analysis: DFMEA) และ 
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การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process Failure Mode 
and Effects Analysis: PFMEA) มีข้ันตอนในการวิเคราะหแบบเดียวกันเพื่อความสะดวกในการ
จัดทําเอกสารในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได จึงไดมีการพัฒนาแบบฟอรมกระบวนการ 
FMEA ขึ้นมาใชเพื่อความสะดวกในการวิเคราะห โดยแบงขั้นตอนการวิเคราะห ดังนี้ 

1. เลือกหัวขอที่สนใจจะทําการวิเคราะห และกําหนดขอบเขตรายละเอียดใหชัดเจน โดย 
อาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลวมีผลกระทบตอบริษัทและลูกคาสูง หรือ อาจเปนหัว
ขอปญหาที่มักพบเกิดขึ้นบอยๆ 

2. ระบวุิธีที่ใชในการวิเคราะห  4  วิธีคือ   
• การวิเคราะหแบบบนลงลาง  (Top-down Analysis) โดยทําการวิเคราะห

ระบบโดยรวม แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ เชนพิจารณาจากรถ
ยนตทั้งคันกอน หลังจากนั้นจึงทําการวิเคราะห ประตู กระจก คานกันกระแทก
ตามลําดับ 

• การวิเคราะหแบบลางขึ้นบน (Bottom–up Analysis) โดยทําการวิเคราะห
ระบบยอยแตละสวน จากนั้นจึงพิจารณาระบบโดยรวม เชนพิจารณาจากชิ้นสวน
เล็กๆ ไปหาชิ้นสวนที่ใหญที่ประกอบดวยชิ้นสวนเล็กๆ วธิีการนี้จะตรงกันขามกับ
วิธีแรก 

•  การวิเคราะหระดับชิ้นสวน (Component Analysis) โดยทําการวิเคราะหชิ้น
สวนแตละชิ้นสวน แลวนําขอกําหนดของชิ้นสวน (Component Specification) 
มาเปนตัวกําหนดระดับขอบกพรอง   

• การวิเคราะหหนาที่การทํางาน  (Function Analysis) โดยทําการวิเคราะห
หนาที่การทํางานของระบบ พิจารณาขอบกพรองที่เกิดกับผูใชตัวผลิตภัณฑ จาก
นั้นนําขอกําหนดของผลิตภัณฑ (Product Specification) มาเปนตัวกําหนด
ระดับขอบกพรอง  

ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวิกฤติ ซึ่งเปนการจัดลําดับผลกระทบขอ
บกพรอง โดยทําการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืนๆ  โดยจะไดผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณ เพื่อ
พิจารณาหาลําดับความสําคัญในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง ขอมูลที่ใช
ในการวิเคราะหควรใชขอมูลจริงที่ไดจากการเก็บบันทึกของเสียจากอดีตที่ผานหรือรายงานของเสยี
จากลูกคา  โดยลักษณะขอบกพรองของระบบ ระบบยอย หรือ อุปกรณที่มีผลกระทบจากลักษณะ
บกพรองรุนแรงที่สุดจะถูกเลือกมาเปนอันดับแรก ในการนํามาวิเคราะหในขั้นตอนตอไป 

3. กําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะห  เพื่อเปนขอบเขตในการตรวจสอบ 
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4. ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทําการเก็บขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ  โดยขึ้นอยู
กับปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน เชน ไดมีการวัดความวิกฤติหรือไม และถามีวัด
อยางไร 

5. ระบุขอบกพรองของอุปกรณหรือระบบยอยที่มีโอกาสเกิดขึ้นได (Potential Failure 
Mode) ภายในขอบเขตที่กําหนดไว 

6. วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นได (Potential Effects of 
Failure) 

7. กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของขอบกพรอง (Severity) 
และทําการใหคะแนน และระบุ Class ซึ่งเปนจุดสําคัญ จุดอันตรายที่ใหผล severity 
เปน 9-10 หรือจุดที่ถูกลูกคาระบุใน Drawing ใหดูแล/ควบคุม เปนพิเศษ 

8. คนหาสาเหตุของแตละขอบกพรอง (Potential Causes of Failure) 
9. กําหนดโอกาสในการเกิด (Occurrence) ของแตละขอบกพรองและกําหนดเกณฑ

สําหรับใหคะแนนโอกาสในการเกิด 
10. วิเคราะหหาวิธีการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง Detection Method และกําหนด

เกณฑสําหรับใหคะแนนการตรวจพบขอบกพรอง 
11. คํานวณคา Risk Priority Number (RPN) ซึ่งคํานวณไดจาก 

RPN = SxOxD 
 12 เรียงลําดับผลกระทบตามคะแนน RPN จุดใดที่มีคะแนนสูงใหทําการแกไขกอน 
 13 ดาํเนินการหาวิธีปองกันเพื่อลดคาความวิกฤตลง 
 14 ติดตามผลการปฏิบัติการและทบทวนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผล 
      กระทบ 

คา RPN (Risk Priority Number) หรือดัชนีความเสี่ยง เปนคาที่ใชกําหนดความสําคัญ
ของ Failure Mode ที่เกิดจากผลคูณของตัวเลขสามคา คือ 

RPN     = S x O x D 
 

  S    = คาความรายแรงของขอบกพรอง  (Severity)    
  O   = คาความถี่ในการเกิดขอบกพรอง  (Occurrence)  
  D  = คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถึงมือลูกคา  (Detection)  
 เกณฑการจัดลําดับคา RPN จะขึ้นกับชวงความเชื่อมั่นทางสถิติ ถาคะแนน RPN เทากันให
พิจารณาลําดับกอนหลังจาก S ถาคะแนน S เทากันอีก ใหพิจารณาลําดับกอนหลังจาก D 
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การประเมินคา RPN เร่ิมตนจากการประเมินความหมายของคําวา “ ความเสี่ยง (Risk)” 
• ความเสี่ยงเล็กนอย (Minor) ไมตองมีการปฏิบัติแกไข 
• ความเสี่ยงปานกลาง (Moderate) อาจจะมีการปฏิบัติการแกไขบาง 
• ความเสี่ยงสูง (High) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน และประเมินผลพรอม

ตรวจสอบความถูกตองดวยวิธีการที่เหมาะสม 
• ความเสี่ยงวิกฤติ (Critical) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน พรอมทั้งทําใหเกิด

การเปลี่ยนแปลงอยางจริงจัง 
 
 2.2.4 การวิเคราะหลกัษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต  

       ( Process Failure Mode and Effect Analysis : PFMEA ) 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวกการผลิต มีความแตกตาง
จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคือ จะทําการ
วิเคราะหผลกระทบของขอบกพรองอันเนื่องมาจาก เครื่องมือ เครื่องจักร กระบวนการประกอบและ
ขั้นตอนการผลิตของบริษัทในการผลิตสินคา การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมติฐานที่วาชิ้นสวน
ทุกชิ้นสวนไดรับการออกแบบมาอยางถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองอันเนื่องมาจากกระบวนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ ลักษณะการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการ
ผลิตประกอบไปดวยขั้นตอนดังนี้คือ 

(1) มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเกี่ยวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิต 
(2) ประเมินผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง 
(3) บงชี้สาเหตุที่เปนไปไดของกระบวนการผลิต หรือการประกอบ และบงชี้ตัวแปรของ

กระบวนการโดยใหความสําคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบ
ลักษณะขอบกพรอง 

(4) พัฒนาลําดับของขอบกพรองที่ไดจัดอันดับไว จากนั้นจัดตั้งระบบเบื้องตนสําหรับการ
พิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข 

(5) จัดทําเอกสารแสดงผลกระบวนการผลิตและการประกอบ 
 

2.2.5 ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทําการวิเคราะหลักษณะขอ 
        บกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 

ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับการทําการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรองและผลกระทบ ซึ่งกระทําในขั้นตอนการเตรียมการสําหรับการทํา FMEA แลวกระบวนการ 
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วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตจะเริ่มตนดวยการทําแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิต แผนภูมินี้ควรชี้บงลักษณะของผลิตภัณฑ หรือ กระบวนการระหวาง
ผลิต ซึ่งแผนภูมิการไหลแสดงขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนดังกลาวจะเปน
รายการที่ตองนําไปเติมในแถวแรกของตารางที่ออกแบบจากขั้นตอนการทํา PFMEA 

จากการพิจารณากระบวนการผลิต จะพิจารณาตามลําดับข้ันตอนตอไปนี้เพื่อทําการ
วิเคราะหและเติมในตารางจากการทํา PFMEA ลักษณะแบบฟอรมกระบวนการ FMEA ที่ได
พัฒนาขึ้น โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

(1) หมายเลข FMEA 
ระบุหมายเลขเอกสาร FMEA ซึ่งอาจนําไปใชในการติดตามตอไปภายหลัง 

(2) วัสดุ 
กรอกชื่อและหมายเลขของ ระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ ของกระบวนการผลิต
ที่ทําการวิเคราะห 

(3) ความรับผิดชอบดานกระบวนการ 
ใสชื่อของฝายหรือกลุม หรืออาจรวมถึงชื่อผูสงมอบดวย ดานกระบวนการที่ทําการ
วิเคราะห 

(4) จัดทําโดย 
กรอกชื่อหมายเลขโทรศัพทและชื่อบริษัทของวิศวกรผูรับผิดชอบในการจัดทํากระบวน
การ FMEA 

(5) ป / รุน 
กรอกชื่อป รุน รวมทั้งสายการผลิตยานยนต ที่ทําการวิเคราะหซึ่งจะเปนประโยชนหรือ
ไดรับผลกระทบจากการออกแบบ 

(6) วันที่ปอน 
ระบุวันที่เร่ิมตนทําการวิเคราะหกระบวนการ FMEA ซึ่งไมควรชากวาวันที่เร่ิมตนการ
ผลิตตามกําหนดการ 

(7) วันที่ของ FMEA 
ระบุวันที่จัดทําตนฉบับ FMEA รวมทั้งวันที่ที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด 

(8) คณะผูทํางานหลัก 
กรอกรายชื่อบุคคลและแผนกซึ่งเปนผูรับผิดชอบและผูมีอํานาจหนาที่ในการกําหนด
หรือดําเนินการวิเคราะหกระบวนการ ( ขอเสนอแนะใหระบุรายชื่อ แผนก หมายเลข
โทรศัพท ที่อยู ฯลฯ ของสมาชิกในคณะทีมงานทั้งหมด ) 

(9) หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด 
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กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห เชน การ
กลึงรูปราง การเจาะ การเคาะ การเชื่อม การประกอบ เปนตน เพื่อเปนการกําหนดจุด
ประสงคในการวิเคราะห ลักษณะขอความที่ใชนั้นควรที่จะกระทัดลัดและเขาใจงาย 
ในกรณีที่กระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะหมีหลายขั้นตอนและมีขอ
บกพรองที่แตกตางกันแตละกระบวนการ 

(10) ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ 
โดยคณะทีมงานจะตองทําการวิเคราะหข้ันตอนการผลิตแตละขั้นตอนวาจะเกิดความ
ผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ที่กําหนดในการออกแบบไวไดอยางไร อาจเปนสาเหตุ
หนึ่งรวมกับอีกสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนานี้หรือ
ถัดไป ทั้งนี้โดยกําหนดสมมติฐานวาขอกําหนดของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดขึ้นอยางถูก
ตองเหมาะสมทั้งในขั้นตอนการออกแบบ การจัดซื้อวัสดุ และกระบวนการอื่นๆ กอน
หนานี้ไดถูกจัดทําอยางถูกตองมาตั้งแตเบื้องตนแลว ลักษณะสาเหตุของขอบกพรองที่
มักเกิดขึ้นไดอาจมีสาเหตุดังตอไปนี้ การโคงงอ การแตกราว การลงดิน การยึดติดกัน 
การเสียรูปทรง การเปดวงจร การเลือนจาง ความสกปรก การลัดวงจร การใชงาน
ชํารุด การปรับต้ังไมถูกตอง การหมดสภาพของเครื่องมือ 

(11) ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ 
คณะทีมงานตองทําการหาคําตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร หากจุดบกพรองที่ทีม
งานไดระบุไวในขอ 10 ไดเกิดขึ้น โดยจุดบกพรองหรือลักษณะอยางหนึ่ง อาจเกิดผล
กระทบไดหลายรูปแบบ สิ่งที่สําคัญคือ ทีมงานจะตองพยายามใชจินตนาการหรือ
ความคิดในการคนหารูปแบบของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มีผลตอ
คุณภาพใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด 

(12) ภาวะความรุนแรง (S) 
ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effect) คณะทีมงานจะตองทําการ
วิเคราะหและประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง ที่มีตอลูกคา 
ภาวะความรุนแรงที่กลาวถึงนี้ควรไดรับการประเมินไวเปนสเกลตั้งแต “1” ถึง “10” 
ดูรายละเอียดในตารางที่ 2.1 
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ตารางที 2.1 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 
ผลกระทบ เกณฑ: ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวที่ทําให
เกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ 

ประกอบของลูกคา 
กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง2ลักษณะ 
ใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ: ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวที่ทําให

เกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ 
ประกอบของลูกคา 

กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง2ลักษณะ 
ใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 
(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

ระดับ
คะแนน 

อันตรายราย
แรงโดยไมมีการ
เตือนลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความลมเหลวสง
ผลกระทบตอความปลอดภัย การทํางานของยานยนต 
และ/หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยไมมีการ
เตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 
 (เครื่องจักร, การประกอบ) โดยไมมีการเตือน 

10 

อันตรายราย
แรงแตมีการ
เตือนลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความลมเหลวสง
ผลกระทบตอความปลอดภัยในการทํางานของยานยนต 
และ/ หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยมีการ
เตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 
 (เครื่องจักร, การประกอบ) โดยมีการเตือน 

9 

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบไม
สามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถในการทํางาน
ตามจุดประสงคพ้ืนฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง (100%) หรือยาน
ยนต/สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงาน ซอมดวย
ระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

สูง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบสมรรถนะ
การทํางานที่ลดลง แตยังใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจ
อยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ บางสวน
ตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) หรือยานยนต/สวน
ประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอม 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความสะดวกสบายไมสามารถใช
งานได ทําใหลูกคาไมพอใจ 

หรือ สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ (นอยกวา100%) อาจ
ตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตองคัดแยก หรือยานยนต/
สวนประกอบ ตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ
เวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง 

6 

ต่ํา ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความสะดวกสบายมีสมรรถนะ
การทํางานที่ลดลง แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข, หรือยานยนต/
สวนประกอบถูกซอมนอกสายการผลิต โดยไมตองสง
ไปยังหนวยงานซอม 

5 

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนใหญ (มากกวา 
75%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และบางสวน (นอย
กวา100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

4 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนหนึ่ง (มากกวา 50%) 
สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไข
โดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไขกระทําในสายการ
ผลิตแตนอกหนวยผลิต 

3 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนนอย (นอยกวา 25%) 
สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไข
โดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไขกระทําในสายการ
ผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใดๆ หรือ เกิดความไมสะดวกตอกระบวนการ, ผูปฏิบัติ
งาน หรือไมมีผลกระทบ 

1 

แหลงขอมูล: จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford  
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(13) การจัดประเภท 

คณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบเพื่อการชี้
บงวาระบบดังกลาวทําใหเกิด จุดวิกฤต หรือจุดสําคัญ ตอระบบการทํางานเพื่อใชใน
การควบคุมกระบวนการผลิตเพิ่มเติม เมื่อมีการจัดประเภทในกระบวนการผลิตจะ
ตองแจงตอผูรับผิดชอบดานการออกแบบ ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของเชิง
วิศวกรรมตางๆ เพื่อใชเปนจุดควบคุมตอไป 

(14) สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดานศักยภาพและกลไก 
การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ถือไดวาในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญ
มากในการจัดทํา FMEA เนื่องจากการหาสาเหตุไดอยางถูกตองจะสามารถนําไปสู
การแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ ในขั้นตอนนี้จะตองมีการระมัดระวังไมใหเกิด
ความสับสนระหวางสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบของลักษณะขอบก
พรอง โดยทีมงานจะตองทําการเขียนสาเหตุทุกสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองอยาง
ละเอียดมาแตละขอ ซึ่งสาเหตุจากคน เครื่องจักร วัตถุดิบ หรือ ขั้นตอนวิธีการทํางาน 
การวิเคราะหการเกิดขอบกพรอง ถือวาการผลิตชิ้นสวนจะตองเปนไปตามขอกําหนด
ทางวิศวกรรม ที่ถูกระบุอยูในแบบของชิ้นสวน สําหรับสาเหตุของขอบกพรองโดยทั่ว
ไป อาจมีสาเหตุมาจาก แรงบิดไมถูกตองอาจจะสูงหรือตํ่าเกินไป การเชื่อมไมถูกตอง 
เชน คากระแส เวลา แรงดัน ความคลาดเคลื่อนของเครื่องวัด กรรมวิธีการใหความ
รอนไมถูกตอง เชน เวลา อุณหภูมิ การปดกั้น การระบายที่ไมเพียงพอ การหลอล่ืนไม
เพียงพอ ชิ้นสวนประกอบไมครบหรือใสชิ้นสวนผิดตําแหนง เปนตน 

(15) โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น (O) 
โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น ไดแก แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่อาจจะเกิดความ
เสียหายขึ้นไดในระหวางกระบวนการผลิต หลังจากที่คณะทีมงานไดทําการหาสาเหตุ
และผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองแลว คณะทีมงานจะตองทําการ
ประเมินความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองในแตละขอ ในขั้นตอนนี้คณะทีมงานจะ
ตองจัดทําสเกลขึ้นมาเพื่อจัดระดับความเสี่ยง โดยปกติแลว การกําหนดสเกลที่มี
จํานวนระดับมากๆ สมาชิกในทีมจะตองใชในการแบงระดับใหกับลักษณะขอบกพรอง
แตละขอ ทําใหกระบวนการวิเคราะหมีประสิทธิภาพลดลง โดยสวนใหญในการใชงาน 
แบบสเกล 1-10 ดังแสดงรายละเอียด ในตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.2.  เกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 

ความนาจะเปนของการเกิดความลมเหลว โอกาสการเกิด ระดับ 

สูงมาก: เกิดความลมเหลวบอยมาก > 100 ครั้ง ตอ1,000 ชิ้น 
50 ครั้ง ตอ1,000 ชิ้น 

10 
9 

สูง: เกิดความลมเหลวถี่ 20 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
10 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

8 
7 

ปานกลาง: เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว 5 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
2 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
1 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

6 
5 
4 

ต่ํา: เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 0.5ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
0.1 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

3 
2 

แทบไมเกิด: ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นเลย < 0.01 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 1 
แหลงขอมูล: จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford  
  and General Motor 
 

(16) การควบคุมกระบวนการปจจุบัน 
การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุรายละเอียดที่ตองการควบคุม เพื่อ
ปองกันมิใหเกิดขอบกพรองหรือการตรวจสอบวามีขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม 

(17) โอกาสการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง (D) 
โอกาสการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง (Detection) ไดแก การประเมินความ
สามารถของการควบคุมกระบวนการผลิตในปจจุบันวามีประสิทธิภาพเพียงใด ซึ่ง
ทีมงานจะตองทําการประเมินวาถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต กระบวนการควบคุมปจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะบกพรองไดมาก
นอยเพียงใด โดยการจัดลําดบัของโอกาสในการตรวจพบจะอยูในลักษณะตรง
ขามกับการจัดลําดับโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง และความรุนแรงของผล
กระทบจากลักษณะขอบกพรอง กลาวคือ ถาโอกาสในการตรวจพบมีนอย คา
คะแนนหรือระดับจะมีคามาก ดูรายละเอียดไดในตารางที่2.3 
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ตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
ประเภทของการ
ตรวจสอบ 

การ 
ตรวจพบ 

เกณฑ 

A B C 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

แทบเปนไป
ไมได 

ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปได
ยากมาก 

เปนไปไดยากมากที่
การควบคุมจะตรวจ
พบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม 
หรือการสุมตรวจสอบเทานั้น 

9 

เปนไปได
ยาก 

เปนไปไดยากที่การ
ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา
เทานั้น 

8 

ตํ่ามาก เปนไปไดยากที่การ
ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา 
2 ครั้งเทานั้น 

7 

ตํ่า การควบคุมอาจตรวจ
พบได 

 X X การควบคุมมีการใชผังควบคุม เชน SPC 
(การควบคุมกระบวนการดวยกลวิธีทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจ
พบได 

 X  มีการใชเกจตางๆ ตรวจสอบหลังจากชิ้นงาน
ออกจากหนวยผลิต หรือมีการใช Go/No Go 
เกจตรวจสอบ  100%สําหรับช้ินงานที่ออก
จากหนวยผลิต 

5 

ปานกลาง
ถึงคอนขาง
สูง 

การควบคุมมีโอกาสสูง
ที่จะตรวจพบ 

X X  ตรวจสอบขอบกพรองในกระบวนการยอย
ตางๆ ได หรือใชเกจตรวจสอบการตั้งเครื่อง
และช้ินงานแรก (สําหรับการตั้งเครื่องเทานั้น) 

4 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูง
ที่จะตรวจพบ 

X X  ตรวจสอบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือ
ตรวจพบในกระบวนการยอยตางๆ ได โดยมี
การกรองเพื่อยอมรับในหลายระดับ: การจัด
หา, คัดเลือก, ติดตั้ง, ทวนสอบ โดยไมมีการ
ยอมรับช้ินงานบกพรอง 

3 

สูงมาก การควบคุมมีโอกาส
คอนขางแนนอนที่จะ
ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน (มีการ
ใชเกจอัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ) ไม
สามารถที่จะสงตอช้ินงานเสียได 

2 

สูงมาก การควบคุมแนนอนที่
จะตรวจพบ 

X   ไมสามารถเกิดช้ินงานที่บกพรองได เนื่องจาก
มีการปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการ
และการออกแบบผลิตภัณฑ 

1 

ชนิดของการตรวจสอบ 
A = ตัวปองกันความผิดพลาด 
B = ใชเครื่องมือตรวจสอบ 
C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน 
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(18) คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 
คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา หรือบางครั้งเรียกวา Criticality Index นี้ ชวยให
ทีมงานทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการผลิตประสบความ
ผิดพลาดหรือลมเหลวได การเปรียบเทียบคา RPN ของลักษณะขอบกพรองในแต
ละขอสามารถทําใหทีมงานจัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคญัจากมาก
ไปนอบในการพิจารณาดําเนินการเลือกลําดับกอนหลังใน การปฏิบัติการแกไขได 
อยางไรก็ตามเมื่อภาวะรุนแรงสูงในกระบวนการผลิตทีมงานจะตองทําการแกไข
ขอบกพรองอยางเรงดวน โดยไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธของคา RPN ที่ได คา 
RPN มีคาระหวาง 1 – 100 โดย RPN = S X O X D 

(19) ปฏิบัติการเสนอแนะ 
ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกัน หลังจากที่ไดทําพิจารณาคา RPN ซึ่งการ
ดําเนินการนี้จะสามารถชวยในการกําจัดลักษณะขอบกพรองหรือ สามารถลด
คะแนนตัวเลข RPN ลงได การแกไขควรพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา 
RPN อันดับสูงสุดกอน โดยมุงหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงที่เกิดขึ้น และ
โอกาสการตรวจพบของขอบกพรอง โดยทีมงานจะตองทําการพัฒนาทางเลือดใน
การแกปญหาไดมากกวา 1 ทางเลือกสําหรับแตละสาเหตุของลักษณะขอบก
พรอง โดยปฏิบัติการแกไขปองกันที่จัดทําขึ้นเพื่อกําจัดสาเหตุของการเกิด
ลักษณะขอบกพรองที่จะทําใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดไปดวยทันทีเชนกัน 
หากไมสามารถคิดปฏิบัติการปองกันได พิจารณาหาวิธีในการลดคา RPN ดวย
การอาจจะลดโอกาสที่ลักษณะขอบกพรองจะเกิดขึ้น ลดความรุนแรงของผล
กระทบจากลักษณะขอบกพรอง และเพิ่มโอกาสในการตรวจพบลักษณะขอบก
พรอง ในกรณีที่ไมมีปฏิบัติการเสนอแนะใหระบุวา “ไมมี” 

(20) ความรับผิดชอบ (สําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ) 
ระบุชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ รวม
ทั้งวันที่ ที่กําหนดใหดําเนินการแกไขเสร็จสิ้นตามเปาหมาย 

(21) ปฏิบัติการที่ดําเนินการ 
หลังจากปฏิบัติการไดรับการนําไปปฏิบัติตามแลวใหระบุรายละเอียดโดยยอของ
ปฏิบัติการที่ดําเนินการจริงพรอมทั้งระบุวันที่ที่ไดดําเนินการ 
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(22) ผลการปฏิบัติการดานคา RPN 
ในกระบวนการผลิต FMEA บางครั้งรวมเอาการทวนการคํานวณคา RPN เขาไป
ดวย เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการผลิตดวยเมื่อปฏิบัติการแกไข
เสร็จสิ้นลง จะตองมีการบันทึก คา RPN กอนและหลังการดําเนินการปฏิบัติการ
แกไข โดยคา RPN ที่ลดลงเปนหลักฐานยืนยันถึงประโยชนจากการดําเนินการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ 

การติดตามผลงานผูรับผิดชอบกระบวนการผลิต จะตองสามารถประกันไดวาการปฏิบัติ 
การเสนอแนะทั้งหมดจะตองไดรับการนําไปปฏิบัติตาม หรือไดรับการระบุรายละเอียดไวอยาง
เพียงพอแลวเอกสาร FMEA เปนเอกสารใชงานซึ่งควรแสดงใหเห็นถึงระดับการเปลี่ยนแปลงการ
ออกแบบครั้งลาสุดเสมอ รวมทั้งระดับปฏิบัติการครั้งลาสุดที่เกี่ยวของ ทีมงานผูรับผิดชอบใน
กระบวนการผลิตจะตองสามารถหาวิธีการหลายๆวิธี เพื่อแสดงใหเห็นวาขอกําหนดในกระบวนการ
ผลิตและปฏิบัติการเสนอแนะตางๆ ไดรับการนําไปแกไข และปฏิบัติตาม เปาหมายพื้นฐานของ
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพดานกระบวนการ หรือ การทํา 
Process FMEA คือ เพื่อกระตุนใหเกิดปฏิบัติการแกไขปองกันซึ่งชวยในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตในครั้งตอไป ดังนั้นกิจกรรมนี้จะประสบความสําเร็จลุลวงตามขั้นตอบไดก็ตอเมื่อบริษัทไดมี
การดําเนินการปฏิบัติตามปฏิบัติการแกไข และปองกันซึ่งทางทีมงาน FMEA ไดเสนอไว 

 
 2.2.6 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

1. ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและกระบวนการ
ในการผลิตผลิตภัณฑ โดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได 
1. ใชในการวางแผนปฏิบตัิการคุณภาพ เพื่อระบุความเสี่ยงในแตละแผน และ

ชวยในการเตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปญหาตางๆ 
2. มีประโยชนสําหรับกรณีที่มีการออกแบบสินคา หรือกระบวนการผลิตใหมๆ 

โดยชวยชี้บงและระบุขอหลีกเลี่ยงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดขึ้นไดจากการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต 

3. ชวยลดจุดอันตราย และชวยในการวางแผน คนหาวิธีการในการตรวจสอบ
คุณภาพ เพื่อยืนยันวากระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือและสามารถผลิต
ผลิตภัณฑไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด 

4. ชวยในการกําหนดขอจํากัดในการปฏบิัติงาน และการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
เครื่องมือและเครื่องจักรตางๆ ที่ใชในกระบวนการผลิต 
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5. ชวยในการชี้จุดหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต ซึ่งในการปฏิบัติ
งานจะตองใชความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพิเศษ 

6. นําเสนอวิธีการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฏิบัติการแกไขและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

7. เปนเครื่องมือที่ชวยสงเสริมการทํางานเปนทีม 
8. ชวยในการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณลักษณะของ

กระบวนการ 
 
2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมิที่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในสถานที่ทํางาน
หรือโรงงาน เพื่อสังเกตดูวาปญหาใดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดและรองๆลงมาตามลําดับ โดยนํา
ปญหา หรือสาเหตุเหลานั้นมาจัดเปนหมวดหมู และแบงแยกประเภท จากนั้นทําการเรียงลําดับ
ตามความสําคัญจากมากไปหานอย โดยการแสดงขนาดความสําคัญมากนอยดวยกราฟแทงและ
คาสะสมดวยกราฟเสน ไดรับการคิดคนขึ้นในป ค.ศ. 1897 โดยนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียน
ทานหนึ่งที่มีชื่อวา วี.พาเรโต (V.Pareto) ที่ไดทําการแสดงผลการวิจัยชิ้นหนึ่งของเขา โดยการแสดง
ใหเหน็วา การกระจายรายไดของประชากรแตกตางกัน ซึ่งตอมา ดร.จูราน ชาวอเมริกันก็ไดนําเอา
หลักการของพาเรโตมาใชในวิชาการควบคุมคุณภาพ เพื่อแสดงใหเห็นวาสาเหตุความบกพรอง
เพียงไมกี่สาเหตุกลับกอใหเกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็กๆ นอยๆ ที่เหลือ 
กลับมาจากสาเหตุจํานวนมาก และเรียกวิธีการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของความ
บกพรองกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้วา การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto Analysis) และเรียกรูป
วาดหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธนี้วา แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 
 2.3.1หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโต 
 หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโต ประกอบดวย 

(1) จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 
(2) เก็บรวบรวมขอมูล นับจํานวนลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น แลวคํานวณ

รอยละของลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น 
(3) เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย จัดทํารอยละสะสม 
(4) เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะ หรือประเภทของปญหา 

แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหานอย พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสน
รอยละสะสมของลักษณะ หรือประเภทของปญหา 
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2.3.2 ประโยชนของแผนภูมิพาเรโต 
ประโยชนของแผนภูมิพาเรโตมีดังนี้ 
(1) ใชจัดลําดับความรุนแรงของปญหา ซึ่งสามารถแสดงใหทราบถึงปญหาที่สงผลกระทบ

ใหเกิดความรุนแรงและเสียหายสูงสุด และปญหาที่ทําใหเกิดความรุนแรงและเสียหาย
ลดหล่ันลงมาตามลําดับ 

(2) ชวยในการตั้งเปาหมายการแกปญหา โดยตั้งเปาหมายจากเปอรเซนตสะสมและทํา
การลดปญหาที่เกิดขึ้น 

 
2.4 แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 
 แผนผังแสดงเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา คือแผนภูมิที่ใชแสดงความสัมพันธที่แทจริง
ระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัยตางๆ ที่เกี่ยวของ เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเร
โต กลาวคือ หลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแกปญหาใดจากการทําแผนภูมิพาเรโตแลว ขั้นตอไปก็เปน
การระดมความคิดเพื่อแกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต โดยแสดงผลของสาเหตุของ
ปญหาไวที่ปลายของแผนภูมิ และระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปญหา
ตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการระดมความคิด จําแนกออกเปนแขนงเหมือนกางปลา 
 
 2.4.1 หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา 
 หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา มีดังนี้ 

(1) กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปญหาที่กําหนด จะเปนผลของ
สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุด
ปลายเสนตามแนวนอนจะเปนผลของสาเหตุ 

(2) เขียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ แตกแยกแขนงออกจากเสนตาม
แนวนอนที่ชี้ไปยังผลของสาเหตุ ซึ่งการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดม
ความคิดทั้งหมด โดยเริ่มจากตนเหตุใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวย 

• คน 
• เครื่องจักร 
• สภาพแวดลอม 
• วิธีการทํางาน 
• วัตถุดิบ 
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(3) จากตนตอหลักที่สําคัญ 5 ประการขางตนในขั้นตอนนี้จะแยกแตกแขนงปญหาทั้ง 5 
ออกเปนปญหายอยๆ โดยละเอียด ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่อง
จากการหาตนเหตุหลัก ดวยการสรางคําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลง
ในแผนภูมิกางปลา 

 
2.4.2 ประโยชนของแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา  
ประโยชนของแผนผังกางปลาหรือแผนผังแสดงเหตุและผล มีดังนี้ 
(1) เปนเครื่องมือซ่ึงสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตางๆ ไดมากมาย 
(2) ทําใหทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้น ซึ่งสาเหตุที่ไดนั้นจะละเอียด ลึกซึ้งและมีข้ันตอน

ตามเหตุและผล ซึ่งสะดวกที่จะนําสาเหตุนั้นๆ ไปพิจารณาแกไข 
(3) ใชเปนเครื่องมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุม 
 
2.5 งานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
1. อรรถพล  ฤทธิภักดี, (2544):  การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสี

ชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต 
ไดทําการศึกษาโดยมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน

พลาสติกในอุสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม ซึ่งผลจากการศึกษาในครั้งนี้ทําใหเปอรเซ็นตของเสีย
ในกระบวนการผลิตลดลง ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง พรอมกับมีวิธีการและมาตรฐานในการ
ทํางานเพื่อปองกันการเกิดปญหาซ้ํา โดยใชเทคนิคแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 
เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมด และเทคนิค Seven new QC tools บางเครื่องมือ 
เชนแผนภาพความสัมพันธ (Relation Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) มาทําการ
วิเคราะหเพื่อใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา และใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) เพื่อแกไขและปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

2. เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล, (2540): การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบ
ทางคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตโดยใช
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and Effect 
Analysis:FMEA) มาใชวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต โดยเริ่มจาก
การศึกษากระบวนการผลิตและคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกขั้นตอนการผลิต โดย
อาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม เปนเครื่องมือชวยใน
การคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองเหลานั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะห
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เพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง การเกิดขอบกพรอง และการควบคุมกระบวนการ เพื่อ
คํานวณหาคาดัชนี (Risk Priority Number หรือ RPN) ซึ่งเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดขอบก
พรอง โดยคา RPN ยิ่งมากจะหมายถึงมีความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรองสูง โดยภายหลังจากการดําเนิน
งาน ทําใหจํานวนของยางเสียลดลง 

3. ธวัชชัย  นาวาล้ําเลิศ, (2542):  การประกันคุณภาพสําหรับการบริหารโครงการ
ของโรงบําบัดน้ํา 

งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการสรางระบบประกันคุณภาพสําหรับการ
บริหารโครงการของโรงบําบัดน้ํา โดยปญหาที่พบในโครงการประกอบดวย ปญหาคุณภาพของงาน
ที่ไมดีพอ ปญหาการเสร็จงานลาชา และปญหาความไมพอใจของลูกคา ไดมีการจัดตั้งกลุมบุคคล
ที่มีประสบการณ รวบรวมความคิดและถกปญหากันอยางเปดเผย พรอมเสนอแนะขอคิดที่เกี่ยว
ของกับปญหา พรอมทั้งใชแผนภูมิกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนไปไดของแตละปญหาที่
เกิดขึ้นในโครงการตัวอยาง เพื่อสรางระบบประกันคุณภาพ ในการศึกษานั้นจะวิเคราะหความผิด
พลาดที่เปนไปไดของแตละกิจกรรม พรอมทั้งผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดนั้น และเสนอ
แนะวิธีการดําเนินงานเพื่อปองกันปญหานั้นๆ หรือที่เรียกวา Failure Mode and Effect Analysis 
ผลที่ไดจากการวิจัย มีการกําหนดกิจกรรมคุณภาพทั้งขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ การสราง
เอกสารเพื่อชวยในการตรวจสอบหรือเพื่อชวยเตือนความจําในระหวางดําเนินงาน 

4. นิพนธ  ชวนะปราณี, (2543): การประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงาน
การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา 

งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการออกแบบและ
การผลิตสายไฟฟาประเททนไฟ โดยการประยุกตใช FTA และ FMEA ในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตเปนเครื่องมือคุณภาพหลัก จากการดําเนินงานพบวา ขอบกพรองตางๆ ของทั้ง
สองวิธีมีความสอดคลองกัน โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิค FMEA มี
จํานวนมากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยเทคนิค FTA ในการปรับปรุงแกไข
และควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการออกแบบและการผลิตนั้น จึงอางอิงผลจาก FMEA 
เปนหลัก ผลที่ไดจากการดําเนินงานคือ ผลิตภัณฑมีคุณสมบัติสอดคลองกบัความตองการของลูก
คา 

5. สุภาวดี  บุญชนะวิวัฒน, (2541): การวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอ
ชิ้นสวนยานยนตอะลูมิเนียม : กรณีศึกษา 

งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพลวงหนา (Advanced Product 
Quality Planning) และจัดทําแผนคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตอะลูมิเนียม 
โดยแบงเปน 5 ระยะ คือ ระยะที่1 การกําหนดความตองการของลูกคาโดยการใชเทคนิคการแปร
หนาที่ดานคุณภาพ (Quality Function Deployment) ระยะที่ 2 เปนการออกแบบพัฒนาผลิต
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ภัณฑ ซึ่งทางโรงงานรับแบบจากลูกคาจึงไมมีข้ันตอนนี้ ระยะที่ 3 เปนการออกแบบและพัฒนา
กระบวนการผลิต โดยใชเทคนิค FMEA จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญประเมินคาความรุนแรงของลักษณะ
ขอบกพรอง เพื่อคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)  ระยะที่ 4 จัดทําแผนควบคุมลักษณะ
ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดในกระบวนการผลิต   ระยะที่ 5 ประเมินผลการวางแผนคุณภาพจากผล
การดําเนินงาน พบวาของเสียในกระบวนการผลิตลดลง ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืนลดลง และมี
แนวโนมลดลงอยางตอเนื่อง 

6. พิศิษฐ เจริญกิจวิวัฒน, (2541): การปรับปรุงคุณภาพสินคาสําหรับลูกคาในกรณี
ศึกษาของโรงงานประกอบแผงตอสายเครื่องควบคุมไฟฟาและขั้วตอปลายไฟฟา 
งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพของ สายเครื่องควบคุมไฟฟา เพื่อที่จะบรรลุ

ความตองการของลูกคาในโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็คโทรนิกส โดยเนนในการปรับปรุงดานกิจ
กรรมในโรงงาน เร่ิมจากการวิเคราะหเครื่องมือการควบคุมคุณภาพ หลังจากนั้น จะนํา FMEA มา
ทดลองใชในการปองกัน ลด และกําจัดขอผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้น และขอผิดพลาดที่มีโอกาสที่จะ
เกิดขึ้นสําหรับสินคาที่มีอยูในปจจุบัน โดยเริ่มคนหาขอมูลเกณฑคุณภาพจากคํารองของลูกคาโดย
ใชพาเรโต ปรับปรุงแผนการสุมตัวอยางในระหวางดําเนินงาน FMEA จากผลการดําเนินงานคํารอง
เรียนจากลูกคาไดลดลงรอยละ 43.76 
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บทที่ 3 
 

การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของโรงงาน 
 

โรงงานตัวอยางที่เลือกทําการศึกษา เปนโรงงานที่ทําการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพ 
เกรด Privacy เพื่อปอนใหกับอุตสาหกรรมรถยนต โดยมีอัตราสวนของการสงออกและขายภายใน
ประเทศ ดังนี้ สงออกรอยละ 85 ขายภายในประเทศรอยละ 15 โดยทางโรงงานตัวอยางจะตองทํา
การผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy ใหไดมาตรฐานตามที่ลูกคากําหนด อีกทั้งยังตอง
ควบคุมเปอรเซ็นตของเสียในแตละล็อทไมใหเกินจากจํานวนที่ลูกคากําหนด โรงงานตัวอยางไดเร่ิม
ทําการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy เมื่อประมาณป พ.ศ. 2543 โดยสถานการณ
ขณะนั้นมีอยูเพียง 3 ประเทศทั่วโลกเทานั้นที่สามารถผลิตคุณภาพเกรด Privacy นี้ได ไดแก 
ประเทศญี่ปุน ประเทศอินโดนีเซีย และประเทศไทย ดวยจํานวนผูผลิตยังคงมีนอยรายในชวงเวลา
ดังกลาวทําใหลูกคาไมเขมงวดในเรื่องเปอรเซ็นตของเสียมากนัก แตพอระยะหลังคือปลายป พ.ศ. 
2544 ทางลูกคามีการกําหนดเปอรเซ็นตของเสียในแตละล็อทหามเกิน 4% และหลังจากนั้นตอมา
เมื่อประเทศจีนไดมีการเปดประเทศ ทําใหประเทศเปนคูแขงเพิ่มข้ึนมาอีกหนึ่งราย ซึ่งประเทศจีน
สามารถพัฒนากระบวนการผลิตและคุณภาพไดทัดเทียมกับผูผลิตรายเดิม และสิ่งที่ทุกคนมองวา
ประเทศจีนจะไดเปรียบกวาทุกๆ ประเทศคือ ตนทุนการผลิตต่ํา เนื่องจากประเทศจีนมีแรงงาน
จํานวนมากและคาแรงถูก จึงเปนเหตุใหลูกคามีการปรับเปลี่ยนเปอรเซ็นตของเสียจากเดิม 4% 
เปน 2.5% ในป พ.ศ. 2545 และในอนาคตซึ่งก็มีแนวโนมวาอาจจะปรับเปลี่ยนลดลงอีก จึงเปนเหตุ
ใหโรงงานตัวอยางตองหากลยุทธเพื่อควบคุมของเสียไมใหเกินจํานวนที่ลูกคากําหนด พรอมทั้ง
พัฒนาคุณภาพใหดีข้ึนอีกเพื่อรักษาลูกคาไว 
 3.1 การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของโรงงาน 
 ตัวอยางผลิตภัณฑ 
 ผลิตภัณฑที่โรงงานนี้ไดผลิต คือกระจกดานขางนิรภัยสําหรับรถยนต ดังแสดงในรูปที่ 3.1 
ซึ่งกระจกดังกลาวจะมีสีคอนขางดํา ทั้งนี้เพื่อทําหนาที่ในการกรองรังสี UV จากแสงแดด ซึ่งเปน
คุณสมบัติของกระจกไพรเวซี่ ( Privacy Glass ) 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1   แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ
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 คุณสมบัติของกระจกไพรเวซี่ 
คุณสมบัติของกระจกไพรเวซี่ คือมีความเปนสวนตัว หมายความวาหากเราอยูในหองที่ใช

กระจกไพรเวซี่กั้น จะทําใหคนที่อยูดานนอกมองไมเห็นเรา แตเราซึ่งอยูดานในสามารถมองเห็น
ดานนอกได และที่สําคัญสามารถปองกันรังษี UV ได ดังรูปที่ 3.2 
 
 
 
 
 

 
 
 
ในการศึกษาและวิเคราะหของเสียไดมีการดําเนินการรวมกับทีมผูชํานาญการระดับหัว

หนางาน, วิศวกร, ซูเปอรไวทเซอรและผูจัดการฝายจากโรงงานตัวอยาง ซึ่งมาจากฝายตางๆ ดังนี้ 
1. ฝายผลิต,หลอมและขึ้นรูป (Melting & Drawing) รับผิดชอบในกระบวนการหลอม

และขึ้นรูปกระจกใหเปนแผน โดยควบคุมความหนาใหไดมาตรฐานตามที่ลูกคาตองการ 
2. ฝายผลิต,ตัด (Cutting) รับผิดชอบในกระบวนการตัดกระจกใหมีขนาดตางๆ ตาม

มาตรฐานที่ลูกคาตองการ ซึ่งรวมถึงการควบคุมคุณภาพของกระจกกอนตัดดวยวาจะตองไดมาตร
ฐาน 

3. ฝายควบคุมคุณภาพ (QA) รับผิดชอบในการจัดทํามาตรฐานของผลิตภัณฑ และ
การตรวจสอบผลิตภัณฑใหกับฝายผลิต ตลอดจนรับผิดชอบในการตรวจสอบผลิตภณัฑขั้นสุดทาย 
พรอมทั้งเปนหัวหนากลุมในการในการดําเนินการวิเคราะหปญหาและของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวน
การ ตลอดจนรับผิดชอบในการสื่อสารขอมูลกับลูกคาเกี่ยวกับสถิติขอมูลการผลิตและของเสียที่
เกิดขึ้น 

4. ฝายบรรจุ (Packing) รับผิดชอบในการบรรจุผลิตภัณฑใหไดมาตรฐานตามที่ลูกคา
ตองการ โดยตรวจสอบชนิด, จํานวน, ใบแสดงสถานะภาพของผลิตภัณฑใหตรงกัน กอนนําสงเขา
คลังสินคา 

5. ฝายคลังสินคา (Warehouse) รับผิดชอบรับผิดชอบในการเคลื่อนยาย ดูแลคุณภาพ
สินคากอนสง ตลอดจนสงมอบสินคาใหกับลูกคา 
 
 

Now they see you 

Now they don… 

รูปที่ 3.2 แสดงคุณสมบัติของกระจกไพรเวซี่ 



 33

6. ฝายซอมบํารุง (Mechanic) รับผิดชอบในการดูแลและซอมบํารุงเครื่องจักร เครื่อง
มือตางๆ ที่ใชในการผลิต 

7. ฝายจัดซื้อ (Purchase) รับผิดชอบในการจัดซื้อวัตถุดิบและอุปกรณที่ใชในการผลิต 
รวมถึงการจัดจางผูรับเหมา 

8. ฝายวัตถุดิบ (Raw material) รับผิดชอบในการรับและจายวัตถุดิบใหกับฝายผลิต 
โดยดูแลรักษาใหวัตถุดิบอยูในสภาพดีพรอมใชงานไมมีสิ่งปลอมปนหรือแปรสภาพ 
 

3.2 การศึกษาดานกระบวนการผลิต 
การศกึษาดานกระบวนการผลิตสําหรับผลิตกระจกรถยนต สามารถแสดงแผนผังการไหลของ
กระบวนการได ดังรูปที่ 3.3  
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กระบวนการผลิตกระจกไพรเวซี่ ( Privacy Glass Process Flow ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

กระแผนเรียบ 

คุณภาพ ผาน/ไมผาน ทิ้ง (Throw away)  

เครื่องลาง (Washing Machine)

หองมืด (Dark booth)

เคลือบน้ํายา (Chemical Coating) 

ตัด (Cutting)

หัก (Snapping)

แยกกระจก (Branch Conveyor)

QA. 

โกดัง (Warehouse)

ผาน

ไมผาน

ผาน

ไมผาน ทิ้ง (Throw away)  

หลอม (Melting)

ขึ้นรูป (Drawing)

บรรจุ (Packing) 

รูปที่ 3.3 แสดงกระบวนการผลิตกระจกไพรเวซี่ ( Privacy Glass Process Flow )

ยกกระจกยกลงสคิด (Skid)
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 ทีมผูชํานาญการไดรวมกันกําหนดแผนผังการไหลของกระบวนการสําหรับผลิตกระจกรถ
ยนตเกรดไพรเวซี่ และผูรับผิดชอบในแตละกระบวนการ ดังตารางที่ 3.1 และเพื่อใหทราบขอบเขต
ที่ชัดเจนในการศึกษากระบวนการตลอดจนมีการระบุวัตถุประสงคของการทํางานของแตละกิจ
กรรม โดยมีการกําหนดจุดที่ตองระมัดระวังเปนพิเศษ พรอมทั้งขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแต
ละกระบวนการ ดังตารางที่ 3.2 
 
ตารางที่  3.1 แสดงผังการไหลของแตละกระบวนการ และผูรับผิดชอบ 

ผังการไหล ชื่อกระบวนการ ผูรับผิดชอบ 
1 รับ / ตรวจสอบวัตถุดิบ  
2 จัดเก็บวัตถุดิบ  
3 เตรียมสวนผสมเพื่อหลอม (Mix bath)   

ฝายวัตถุดิบ 

4 หลอม (Melting)  
5 ขึ้นรูป (Drawing)  

ฝายผลิต 
(หลอม / ขึ้นรูป) 

6 ลาง (Washing)  
7 ตรวจจับดวยคน (Defect Dark booth)  
8 เคลือบน้ํายา (Chemical coating)  
9 ตัด (Cutting)  
10 หัก (Snapping)  
11 แยกกระจก (Branch conveyor)  
12 ยกกระจกลงสคิด (Skid)  

ฝายผลิต (ตัด) 

13 ตรวจสอบ (QA.)  ฝายควบคุมคุณภาพ 

14 บรรจุ (Packing)   ฝายบรรจุ 
15 โกดัง (Warehouse)   ฝายคลังสินคา 

 
จากแผนภาพการไหลของกระบวนการดังกลาว กลุมผูชํานาญการไดกําหนดขอบเขตการ

วิจัยเฉพาะในกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของกับฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพเทานั้น เพื่อใชเปน
ตัวกําหนดในการอธิบายหนาที่หลักหรือวัตถุประสงคของแตละกระบวนการ จุดที่ควรระมัดระวัง 
ตลอดจนขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นจากกิจกรรมการทํางาน ดังกลาว 
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ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงหนาที่หลักและขอบกพรองของแตละกระบวนการ 
กระบวนการ วัตถุประสงค จุดควรระวัง ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
หลอม 
(Melting) 

หลอมละลายสวนผสมใน
การทํากระจกใหละลายตัว 
อยางสมบูรณในอุณหภูมิที่
ควบคุม 

- อุณหภูมิ 
- การกวน 
- สวนผสม 

- ฟองอากาศ (bubble) 
- สิ่งเจือปน (stone) 
- Ream 
- Color line 

ขึ้นรูป 
(Drawing) 

ดึงน้ําแกวที่ผานการหลอม
ใหเปนแผน โดยควบคุม
ความหนาใหไดตามที่
ตองการ 

- ความหนา 
- ความเรียบ 
- Roller สําหรับพากระจก 
- Tin (ดีบุก) 

- ความหนาผิด 
- กระจกโคง ไมเรียบ 
- Roller scratch 
- Tin (กระจกขึ้นรูป โดยรอยตัว

บนดีบุก) 
ลาง (Washing) ทําความสะอาดผิวกระจก

ใหสะอาดกอนตัด 
- คุณภาพของน้ําที่ใช 
- อุณหภูมิน้ํา 
- เครื่องลาง (แปรง) 
- กระจกแตกขณะลาง 

- คราบน้ํา 
- รอยขีดขวนจากแปรง 
-    รอยขีดขวนจากเศษกระจกที่แตก 

หองมืด 
(Dark booth) 

ตรวจจับ defect ไมใหหลุด
ไปถึงลูกคา โดยใชคนขีด - การมองเห็น 

- ความแมนยําในการขีด 
- Defect ขนาดใหญ 
  หลุดไปถึงลูกคา 

เคลือบ 
(Chemical 
coating) 

เคลือบผิวกระจกไว เพื่อ
ปองกันสนิม 

- สวนผสมของน้ํายา 
- เครื่องสเปรย 

 

- คราบน้ํายาฝงแนน 
- น้ํายาไมสม่ําเสมอ 
- น้ํายาไมแหง 

ตัด (Cutting) ตัดกระจกใหไดขนาดตามที่
ลูกคาตองการ 

- ใบมีดตัด 
- น้ํามันสําหรับตัด 

- กะเทาะ 
- ขนาด / มุม ผิดพลาด 

หัก (Snapping) หักกระจกใหตรงตามรอย
ตัด 

- การหัก (Snapping) - เศษกระจก (Cullet) 

แยกกระจก 
(Branch 
conveyor) 

นําพากระจกไปสู Branch 
ตางๆ 

- การไหลของกระจกไปตาม 
Branch 

- การโรย Plastic powder 

- Branch scratch 
- Plastic powder ฝงแนน 

ยกกระจก 
ลงสคิด (Skid) 

ยกกระจกลงสคิดใหไดตาม
มาตรฐานบรรจุ เพื่อรอไป
บรรจุ (Pack) 

- รอยขีดขวนจากการยกและวาง 
- รอยกะเทาะจากการยกและวาง 

- รอยขีดขวน 
- รอยกะเทาะ 

ควบคุมคุณภาพ 
(QA) 

รับรองคุณภาพของกระจก
กอนสงมอบใหลูกคา 

- ขอกําหนดในการตรวจสอบ 
- เครื่องมือ / อุปกรณที่ใช 

-  มีของเสียปะปนไปใหกับลูกคา 

บรรจุ (Pack) Pack กระจกตามมาตรฐาน 
เพื่อปองกันความเสียหาย 
ขณะเครื่องยาย / ขนสง 

- วิธีการ Pack กระจก - แตก ขณะ Pack 

จากตารางที่ 3.1 กลุมผูชํานาญการไดพิจารณากระบวนการในการผลิตกระจกแผนเรียบ
เกรดไพรเวซี่ โดยมีการรวมกระบวนการที่มีลักษณะการทํางานตอเนื่องกันและควบคุมโดยฝาย
เดียวกัน คือ กระบวนการลาง, หองมืด (Defect dark booth), เคลือบน้ํายา (Chemical coating), 
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ตัด (Cutting), หัก (Snapping) แยกกระจกไปตามบรานซ (Branch conveyor) และยกกระจกลง 
สคิด (Skid) เปนกระบวนการตัด เพื่อสะดวกตอการวิเคราะหและงายตอการรวบรวมขอมูล หลัง
จากนั้นไดรวมกันวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบขั้นตอนสุดทายเปนกระบวนการรับรองชิ้นงาน
กอนสงมอบใหกับลูกคา ซึ่งกระบวนการดังกลาวไมไดเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย ถาพบของ
เสียในกระบวนการตรวจสอบก็เปนการบงชี้วามีของเสียเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ดังนั้นทีมผู
ชํานาญการจึงไมไดนํากระบวนการตรวจสอบมาทําการวิเคราะห จึงมุงเนนที่จะลดของเสยีที่เกิด
ขึ้นจากกระบวนการผลิตเทานั้น โดยผลสรุปของกระบวนการที่จะทําการวิเคราะหมี ดังนี้ คือ 

� กระบวนการหลอม (Melting) 
� กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
� กระบวนการตัด (Cutting) 
� กระบวนการบรรจุ (Packing) 

 
 
 3.3 การรวบรวมสถิติของเสีย 
 สภาวะปญหาปจจุบัน 
 ลูกคา (ประเทศญี่ปุน) ไดรองเรียนคุณภาพของกระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต หรือที่
เรียกวา กระจกไพรเวซี่ วามีของเสียมากเกินกวาขอตกลง ขอตกลงก็คือ ของเสียในแตละล็อทตอง
นอยกวาหรือเทากับ 2.5 เปอรเซ็นต ซึ่งที่ผานมานั้นหลังจากมีการปรับลดเปอรเซ็นตของเสียลงจาก 
4.0  เปน 2.5 เปอรเซ็นต ของเสียรวมในแตละล็อทเกิน 2.5 เปอรเซ็นตมาตลอด และประกอบกับ
ผลการตรวจสอบพบของเสียภายในกระบวนการผลิตเองก็มีเปอรเซ็นตของเสียที่คอนขางสูง แสดง
ไดดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.3 ตารางแสดงสถิติของเสียในกระบวนการผลิต และจากลูกคารองเรียนมา 
ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม พ.ศ. 2545 

 

ของเสียจากลูกคารองเรียนมา ของเสียในกระบวนการผลิต 
เดือน 

จํานวน 
ยอดที่สง 
( แผน ) จํานวน (แผน) % 

จํานวน 
ยอดการผลิต 

(แผน) จํานวน (แผน) % 

มีนาคม 280,000 11,500 4.11 290,000 11,000 3.79
เมษายน 450,000 15,000 3.33 460,000 25,000 5.43
พฤษภาคม 360,000 20,000 5.56 374,000 21,000 5.61
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ของเสียจากลูกคารองเรียนมา ของเสียจากกระบวนการผลิต เปาหมาย

ของเสียจากลูกคารองเรียนมา ของเสียในกระบวนการผลิต 
เดือน 

จํานวน 
ยอดที่สง 
( แผน ) จํานวน (แผน) % 

จํานวน 
ยอดการผลิต 

(แผน) จํานวน (แผน) % 

มิถุนายน 540,000 21,500 3.98 577,000 22,000 3.81
กรกฎาคม 510,000 32,000 6.27 540,000 43,000 7.96
สิงหาคม 380,000 21,000 5.53 388,000 20,500 5.28
กันยายน 365,000 14,000 3.84 375,000 21,000 5.60
ตุลาคม 415,000 16,000 3.86 430,000 24,000 5.58

พฤศจิกายน 490,000 17,000 3.47 500,000 36,000 7.20
ธันวาคม 430,000 19,000 4.42 450,000 48,000 10.67

หมายเหตุ:   ขอมูลมาจากรายงานการตรวจรับกระจกจากลูกคา และรายงานการผลิตประจําป 2545 
 
 จากตารางที่ 3.3 ทีมผูชํานาญการไดนํามาทํากราฟเสนเพื่อดูแนวโนมของเปอรเซ็นตของ
เสียที่เกิดขึ้นในแตละเดือน ซึ่งเปอรเซ็นตที่เกิดขึ้นในแตละเดือนไมคงที่ มีเปอรเซ็นตที่สูงกวาเปา
หมายที่ลูกคาไดกําหนดไว คือเกิน 2.5 เปอรเซ็นต ตามรูปที่ 3.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต และจากลูกคารองเรียนมา 
 

หลังจากทราบกระบวนการที่ตองวิเคราะหเพื่อดําเนินการลดของเสียแลว ทีมผูชํานาญการ
ไดรวบรวมสถิติของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการหลอม (Melting), กระบวนการขึ้นรูป (Drawing), 
กระบวนการตัด (Cutting) และกระบวนการบรรจุ (Packing) โดยรวบรวมขอมูลของเสียจาก
กระบวนการผลิตของแตละเดือนเทียบกับขอมูลของเสียที่ลูกคารองเรียนมา เพื่อทราบถึงปริมาณ
ของเสียที่เกิดขึ้นแตละกระบวนการ ดังนี้ 
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กระบวนการ ชนิดของเสีย มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รวม
หลอม สิ่งเจือปน(Stone) 1,500      2,200      685         850         6,800      1,650      7,200      1,900      4,200      2,000      28,985        

(Melting) สีเพี้ยน 300         2,300      950         150         200         450         200         1,900      1,100      2,300      9,850          
ฟองอากาศสีดํา(Black bubble) 3,000      6,500      7,000      7,000      9,100      7,500      2,000      3,500      3,000      5,400      54,000        

ข้ึนรูป ผิดความหนา(Thickness) 300         3,250      1,000      2,000      100         1,500      1,500      3,500      1,700      6,300      21,150        
(Drawing) ดีบุก(Tin) 600         1,000      700         500         200         200         200         600         500         1,100      5,600          

รอยโรลเลอร(Roller mark) 3,000      4,600      2,000      1,400      21,500    2,000      1,100      2,100      900         8,000      46,600        
กลับดาน(Top-Bottom) 900         500         4,500      400         2,000      3,500      1,200      1,000      4,500      2,400      20,900        
กะเทาะ(Chip) -          400         800         400         100         650         -          850         500         -          3,700          

ตัด รอยขีดขวน(Scratch) 300         1,200      965         1,800      2,100      550         2,200      2,300      6,900      7,600      25,915        
(Cutting) ผิดขนาด(Size) -          900         500         1,200      -          200         -          1,400      -          1,200      5,400          

คราบนํ้า(Water stain) 500         700         700         3,100      400         350         5,200      2,600      9,500      11,300    34,350        
เศษกระจก(Cullet) 300         1,050      200         1,000      200         900         200         1,200      900         200         6,150          

บรรจุ แตกจากการ pack 300         400         1,000      700         -          700         -          650         2,300      -          6,050          
(Packing) คราบผงโรย(Plastic powder) -          -          -          1,500      300         350         -          500         -          200         2,850          

ของเสียรวม 11,000    25,000    21,000    22,000    43,000    20,500    21,000    24,000    36,000    48,000    271,500     
ยอดการผลิตรวม 290,000 460,000 374,000 577,000 540,000 388,000 375,000 430,000 500,000 450,000 4,384,000  
% ของเสีย 3.79% 5.43% 5.61% 3.81% 7.96% 5.28% 5.60% 5.58% 7.20% 10.67% 6.19%

กระบวนการ ชนิดของเสีย มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รวม
หลอม สิ่งเจือปน(Stone) -          3,400      2,300      560         3,300      2,000      -          150         20            20            11,750        

(Melting) สีเพี้ยน -          5              500         -          550         500         -          350         80            80            2,065          
ฟองอากาศสีดํา(Black bubble) 200         100         -          500         350         1,000      250         550         -          450         3,400          

ข้ึนรูป ผิดความหนา(Thickness) 500         1,500      600         1,300      1,900      100         1,250      2,050      1,200      800         11,200        
(Drawing) ดีบุก(Tin) 400         500         -          600         690         400         1,800      1,400      200         1,500      7,490          

รอยโรลเลอร(Roller mark) 2,900      4,500      3,800      2,900      3,750      2,500      2,300      2,900      2,500      3,000      31,050        
กลับดาน(Top-Bottom) 400         445         540         890         1,300      100         800         2,500      1,200      1,900      10,075        
กะเทาะ(Chip) -          150         -          -          540         -          200         200         400         250         1,740          

ตัด รอยขีดขวน(Scratch) 3,200      1,000      1,400      4,260      5,430      2,300      700         500         3,000      3,300      25,090        
(Cutting) ผิดขนาด(Size) -          150         1,000      -          695         -          500         200         500         100         3,145          

คราบนํ้า(Water stain) 1,200      1,300      4,560      5,490      5,430      4,500      2,000      3,000      2,000      2,900      32,380        
เศษกระจก(Cullet) 2,000      1,200      2,100      1,500      765         3,200      2,200      1,200      1,400      1,800      17,365        

บรรจุ แตกจากการ pack 600         300         1,900      3,000      5,900      2,500      1,700      700         3,500      2,500      22,600        
(Packing) คราบผงโรย(Plastic powder) 100         450         1,300      500         1,400      1,900      300         300         1,000      400         7,650          

ของเสียรวม 11,500    15,000    20,000    21,500    32,000    21,000    14,000    16,000    17,000    19,000    187,000     
ยอดสงสินคารวม 280,000 450,000 360,000 540,000 510,000 380,000 365,000 415,000 490,000 430,000 4,220,000  
% ของเสีย 4.11% 3.33% 5.56% 3.98% 6.27% 5.53% 3.84% 3.86% 3.47% 4.42% 4.43%

จากตารางที่ 3.3 ทีมผูชํานาญการไดนําเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแตละเดือน
มาทําการแจกแจงขอมูลออกมาเปนเปอรเซ็นตของเสียในแตละกระบวนการที่เกิดขึ้นในแตละเดือน 
ดังตารางที่ 3.4 และ ตารางที่ 3.5 

 
ตารางที่ 3.4 แสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 

ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 3.5 แสดงลักษณะของเสียที่ลูกคารองเรียนมาในแตละกระบวนการ 
ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 
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ขอมูลของเสียแตละกระบวนการ ในกระบวนการผลิต
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มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
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ข้ึนรูป

ตัด

บรรจุ

 
 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.5 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต ของแตละกระบวนการตั้งแตเดือน มี.ค. – ธ.ค. 2545 
 
 
 
 
 

 
 
 
รูปที่ 3.6 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคารองเรียนมาในแตละกระบวนการตั้งแตเดือน มี.ค. – ธ.ค. 2545 

 
จากรูปที่ 3.5 และ 3.6 จะพบวาเปอรเซ็นตของเสียสวนใหญที่เกิดขึ้นในแตละเดือนจะเกิด

จากกระบวนการตัด (Cutting) กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) และกระบวนการหลอม (Melting) 
สวนกระบวนการบรรจุ (Packing) นั้นคอนขางนอย แตทางทีมผูชํานาญการยังไมตัดกระบวนการ
บรรจุ (Packing) ออก แตจะนําทุกกระบวนการมาศึกษาวามีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการใดบาง 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงไดดําเนินการรวบรวมเปอรเซ็นตของเสียสะสมที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแตละ
กระบวนการ ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 เพื่อใหทราบของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวน
การผลิตใด ดังตารางที่ 3.6 

ตารางที่ 3.6 ตารางแสดงเปอรเซ็นตของเสียสะสมตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 
กระบวนการ หลอม  

(Melting) 
ขึ้นรูป 

(Drawing) 
ตัด 

(Cutting) 
บรรจุ 

(Packing) 
จํานวนที่ผลิตและจํานวนสงสะสม 8,604,000 

จํานวนของเสียสะสม 110,050 123,090 186,210 39,150 
% ของเสียสะสม 1.28% 1.43% 2.16% 0.46% 

 

ขอมูลของเสียแตละกระบวนการ จากลูกคารองเรียน
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มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
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ตัด %
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1.28%
1.43%

2.16%

0.46%

0.0%

1.0%

2.0%

3.0%

หลอม ขึ้นรูป ตัด บรรจุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียสะสมของแตละกระบวนการ 
ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 

 
จากรูปที่ 3.7 ทีมผูชํานาญการพบวาสถิติขอมูลของเสียสวนใหญที่เกิดจากกระบวนการ

ผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ เกรดไพรเวซี่ สําหรับรถยนตนั้น เกิดจากกระบวนการตัด (Cutting) 
2.16%, กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 1.43%, กระบวนการหลอม (Melting) 1.28% และ
กระบวนการบรรจุ (Packing) 0.46% ทางทีมผูชํานาญการ จึงนําทั้ง 4 กระบวนการ คือ กระบวน
การตัด (Cutting), กระบวนการขึ้นรูป (Drawing), กระบวนการหลอม (Melting) และกระบวนการ
บรรจ ุ(Packing) มาเปนขอมูลในการดําเนินการลดของเสียตอไป 

 
3.4 ขอมูลแสดงลักษณะของเสีย ในแตละกระบวนการ 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดทราบกระบวนการหลักที่ทําใหเกิดของเสียแลว ซึ่งก็คือ 

กระบวนการตัด (Cutting), กระบวนการขึ้นรูป (Drawing), กระบวนการหลอม (Melting) และ
กระบวนการบรรจุ (Packing) ตามลําดับ ทางทีมผูชํานาญการไดดําเนินการรวบรวมลักษณะและ
ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ ดังกลาว เพื่อใหทราบถึงลักษณะวาของเสียใดที่มี
ปริมาณของเสียมากที่สุด ดังตารางที่ 3.7 
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หลอม (Melting)
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ฟองอากาศสีดํา(Black bubble) สิ่งเจือปน (Stone) สีเพี้ยน

ตารางที่ 3.7 ตารางแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 
กระบวน
การ ชนิดของเสีย จํานวนของเสีย (แผน) % ของเสีย 

ฟองอากาศสีดํา(Black bubble) 57,400 0.67% 
สีเพี้ยน 11,915 0.14% 

Melting 
(หลอม) 

ส่ิงเจือปน (Stone) 40,735 0.47% 
รอยโรลเลอร(Roller mark) 77,650 0.90% 

ดีบุก (Tin) 13,090 0.15% 
Drawing 
(ขึ้นรูป) 

ผิดความหนา (Thickness) 32,350 0.38% 
กลับดาน (Top-Bottom) 30,975 0.36% 
เศษกระจก (Cullet) 23,515 0.27% 

คราบน้ํา (Water stain) 66,730 0.78% 
รอยขีดขวน (Scratch) 51,005 0.59% 
ผิดขนาด (Size) 8,545 0.10% 

Cutting 
(ตัด) 

กะเทาะ (Chip) 5,440 0.06% 
กระจกแตกในลัง 28,650 0.33% Packing 

(บรรจุ) คราบผงโรย (Plastic powder) 10,500 0.12% 
 
จากตารางที่ 3.7 ทีมผูชํานาญการไดนําลักษณะของเสียในแตละกระบวนการมาจัดทํา ผัง

พาเรโต เพื่อคนหาสาเหตุหลักของของเสียที่เกิดขึ้น เพื่อเปนขอมูลนําไปแกไขปญหาตอไป ดังรูปที่ 
3.8, 3.10, 3.11 และ 3.12 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.8 ผังพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) 
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ข้ึนรูป (Drawing)
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รอยโรลเลอร (Roller mark) ผิดความหนา (Thickness) ดีบุก (Tin)

 
จากรูปที่ 3.8 พบวาในกระบวนการหลอม (Melting) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย โดยเรียง

ลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยคือ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 52.16%, ส่ิงเจือปน 
(Stone) 37.01% และ สีเพี้ยน 10.83% ทางทีมผูชํานาญการไดคัดเลือกปญหา ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) และสิ่งเจือปน (Stone) ซึ่งเปนปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการ
หลอม (Melting) มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียกอน เนื่องจากวา
มีเปอรเซ็นตสะสมของปญหารวมกันสูงถึง 89.17% ของปญหาทั้งหมด และประเด็นสําคัญคือ 
ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) นั้นเปนปญหารุนแรงกับลูกคามากที่สุดในดานความปลอดภัย 
คืออาจทําใหกระจกรถยนตที่ลูกคาใชงานนั้นแตกเองได หากฟองอากาศสีดํา (Black bubble) นั้น
มีสวนผสมของนิกเกิลซัลไฟล (NiS) ซึ่งจะทําใหกระจกแตกเองได ดังรูปที่ 3.9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.10 ผังพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
จากรูปที่ 3.10 พบวากระบวนการขึ้นรูป (Drawing) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย โดยเรียง

ลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยคือ รอยโรลเลอร (Roller mark) 63.08%, ผิดความหนา 
(Thickness) 26.28% และ ดีบุก (Tin) 10.63% ทางทีมผูชํานาญการไดคัดเลือกปญหา รอยโรล
เลอร (Roller mark) และ ผิดความหนา (Thickness) ซึ่งเปนปญหาสวนใหญที่ทําใหเกิดของเสียใน

รูปที่ 3.9 แสดงตัวอยางของฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
และตัวอยางการแตกของกระจก
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กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) เนื่องจากเปอรเซ็นตสะสมของทั้งสองปญหารวมกันเทากับ 89.37% 
มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.11ผังพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) 
 
จากรูปที่ 3.11 พบวากระบวนการตัด (Cutting) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย โดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยคือ คราบน้ํา (Water stain) 35.84%, รอยขีดขวน (Scratch) 27.39%, 
กระจกกลับดาน (Top-Bottom) 16.63%, เศษกระจก (Cullet) 12.63%, , ผิดขนาด (Size) 4.59% 
และ กะเทาะ (Chip) 2.92% ทางทีมผูชํานาญการไดคัดเลือกปญหา คราบน้ํา (Water stain) และ 
เศษกระจก (Cullet) ซึ่งเปนปญหาสวนใหญที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) เนื่อง
จากเปอรเซ็นตสะสมของทั้งสองปญหารวมกันเทากับ 63.23% มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อ
นําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.12 ผังพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) 

 
จากรูปที่ 3.12 พบวากระบวนการบรรจุ (Packing) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย โดยเรียง

ลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยคือ กระจกแตกในลัง 73.18% และ คราบผงโรย (Plastic 
powder) 26.82% ทางทีมผูชํานาญการไดคัดเลือกปญหา กระจกแตกในลัง ซึ่งเปนปญหาหลักที่
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ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อนําไปสูการ
ปรับปรุงลดของเสียตอไป 

3.5 สรุปผลการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 
ปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียขึ้นในแตละกระบวนการสามารถดูไดจากผังพาเรโตขางตน 

ซึ่งผังพาเรโตที่ไดนั้นจะนําไปสูการหาสาเหตุของปญหา เพื่อจะนํามากําหนดมาตรการในการปรับ
ปรุงเพื่อลดของเสียในแตละกระบวนการ ซึ่งสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.8 

ตารางที่ 3.8 ตารางแสดงปญหาหลักที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ปญหาที่เกิดขึ้น 

หลอม (Melting) � ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
� สิ่งเจือปน (Stone) 

ขึ้นรูป (Drawing) � รอยโรลเลอร (Roller mark) 
� ผิดความหนา (Thickness) 

ตัด (Cutting) � คราบน้ํา (Water stain) 
� รอยขีดขวน (Scratch) 

บรรจุ (Packing) � กระจกแตกในลัง 
 
3.6 การหาสาเหตุของปญหา 
หลังจากไดทราบลักษณะปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียในแตละกระบวนการแลว ทางผู

วิจัยไดรวมกับทีมผูชํานาญการ หาสาเหตุของปญหาแตละชนิด โดยการนําผังกางปลามาประยุกต
ใช โดยการระดมความคิดเห็นจากทีมผูชํานาญการ ดังแสดงไดดังรูปที่ 3.13 

3.6.1 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจาก ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) โดยใชผัง
กางปลา 

ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิด ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

� พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ พนักงานไมมีความรู ในดานการตรวจสอบ การวิเคราะห และไมทราบวา

 ฟองอากาศสีดํามีผลกระทบอยางไรกับลูกคา  
¾ พนักงานทิ้งขยะที่มีสวนผสมนิกเกิลในกองวัตถุดิบ (ขาดจิตสํานึก) โดยฝายที่

 รับผิดชอบไมมีการแยกประเภทการทิ้งของขยะที่ชัดเจน 
¾ พนักงานไมมีประสบการณในดานการผลิตกระจกสําหรับรถยนตมากอน 

 เดิมนั้นผลิตกระจกสําหรับงานกอสรางทั่วไป 
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ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble)

การส่ือสารวัตถุดิบ 

สกปรก / ปลอมปน

นิกเกิล/อลูมิเนียม

วิธีการสื่อสารไมเขาใจ 

ทิ้งขยะที่มีสวนผสมนิกเกิลไมมีประสบการณ

ไมมีการตรวจสอบ 

มักงาย/ไมมีจิตสํานึก 

ขอมูลลาชา 

อุปกรณ 

อุปกรณลําเลียง 
มีนิกเกิลผสมหลุดเขาเตา 

คน

ไมมีความรู 

ไมมีการอบรม 

ไมมีถังขยะ 

ไมมีผูรับผิดชอบในการแจง

ไมมีมาตรการ/วิธีการที่ดี

ไมมีการตรวจเช็ค

มีหลายแหลง

ไมมีการบํารุงรักษา 
มีการใชงานมานาน

ไมมีมาตรฐาน 

� พิจารณาที่อุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ อุปกรณลําเลียงวัตถุดิบเขาเตาหลอมที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา  
¾ มีการบํารุงรักษาไมดี ไมมีตารางการทํางานที่แนนอน หากทราบวาอุปกรณ

 ชิ้นไหนชํารุดจึงจะทําการเปลี่ยน 
� พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ ไมมีการตรวจสอบวัตถุดิบกอนเขาสายการผลิตทุกล็อท เปนเพียงการสุมตัว

 เปนบางครั้งคราว ทางโรงงานจะพิจารณาคาของผลวิเคราะหของผูขาย 
 (Supplier) หรือ C of A (Certificate of Analysis)  

¾ วัตถุดิบสกปรก มีสวนผสมของนิกเกิล อลูมิเนียม ปลอมปน ซึ่งมาจากตน
 ทาง คือกอนรับเขาโรงงาน โดยเวลานําเก็บก็มีการลําเลียงลงที่เก็บเลย หาก
 เจอสิ่งปลอมปนที่มองเห็นชัดเจนพนักงานก็จะหยิบออก และแจงทางผูขาย
 เปนครั้งคราว  
� พิจารณาที่การสื่อสาร สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ ไมมีมาตรการสื่อสารใหทุกฝายที่เกี่ยวของทราบหากตรวจเจอฟองอากาศสี

 ดํา (Black bubble) ในกระบวนการผลิต  
¾ ขอมูลที่เกี่ยวกบัฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ลาชา เชนตรวจเจอที่ไหน 

 ขนาดเทาไร เวลาที่เกิดเมื่อไร มีการดําเนินการอยางไร ไมมีผูรับผิดชอบ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.13   ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble)
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสวนผสมของนิกเกิลซัลไฟด (NiS) ซึ่งเมื่อ
พิจารณาการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) แลวพบวา พนักงาน, อุปกรณ และวัตถุดิบ 
เปนสาเหตุในการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) กลาวคือ ปญหาฟองอากาศสีดํา (Black 
bubble) นั้นเปนปญหาใหมสําหรับโรงงานนี้ เนื่องจากโรงงานนี้เพิ่งจะเริ่มผลิตกระจกเกรดไพรเวซี่
สําหรับรถยนต ซึ่งแตเดิมนั้นโรงงานนี้ไดแตผลิตกระจกที่ใชในงานการกอสรางทั่วไป ไมมีการ
วิเคราะหถึงสาเหตุการแตกของกระจกที่มาจาก ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสวนผสมของ
นิกเกิล (NiS) สาเหตุของการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสวนผสมของนิกเกิล 
(NiS)ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ พนักงานทิ้งขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของ
นิกเกิลลงในกองวัตถุดิบและบริเวณทั่วไป, อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา 
และวัตถุดิบสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล และอลูมิเนียม ปลอมปน 

 
3.6.2 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจากสิ่งเจือปน (Stone) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดสิ่งเจือปน (Stone) 

โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
� พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ พนักงานขีดตําแหนงของ สิ่งเจือปน (Stone) ผิด เนื่องจากไมรูขนาดที่แทจริง

 ของสิ่งเจือปน (Stone) พนักงานเหลานี้จะนั่งทํางานอยูในหองมืด แตจะมี
 แสงสวางบริเวณกระจกที่ตรวจ ซ่ึงอาศัยหลักการใหแสงสองดานบนกระจก
 แลวมีฉากสีขาวมารองรับดานลาง หากมีตําหนิในเนื้อกระจก ตําหนินั้นก็จะ
 สะทอนบนฉากโดยภาพที่สะทอนจะมีขนาดใหญกวาของจริงประมาณ 4 
 เทา ทําใหพนักงานกะขนาดที่แทจริงของตําหนิไมถูกตอง หากขีดทุกจุดที่เห็น
 ก็ทําใหแผนนั้นเสียทั้งๆ ที่ขนาดของตําหนิอยูในมาตรฐาน หากไมขีดก็ทําให
 ของเสียหลุดไปถึงลูกคา 

¾ พนักงานใหม ไมมีประสบการณ มีการเขาออกของพนกังานบอย โดยมี
 สาเหตุ เชน ความรอนในที่ทํางาน, การเขากะ, สวัสดิการ เปนตน 
� พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ ใชคนในการตรวจหา สิ่งเจือปน (Stone) การตรวจหาโดยที่กระจกจะไหล

 ผานไปเรื่อยๆ หากมองเห็นตําหนิก็จะขีด ตองจองมองที่แผนกระจกตลอด
 เวลาทําใหพนักงานเกิดความเมื่อยลาได 
� พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
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เครื่องจักร

มีขนาด (Grain size) ใหญ ไมสมํ่าเสมอ

ใชคนตรวจหา ส่ิงเจือ
ปน(Stone) 

พนักงานใหม 

ขีดตําแหนง ผิด 

หลอมละลายไมหมด 

ไมรูขนาดที่ 
แทจริงของ Stone  

อุณหภูมิในเตาไมคงที่
ผสมไมเขากัน

ไมมี  
Limit sample

คาใชจายถูก

ไมเหมาะสมกับตําหน ิ

ไมมีการควบคุม 
ไมมีมาตรฐาน 

เครื่องผสมเกา

ใชเวลาผสมนอย

ขาดการบํารุง
รักษา

เตาเกา 

เชื้อเพลิงไมดี 
น้ํามันเตาไมเปนฝอย

หัวตัน 

พนักงานลาออก 

ส่ิงเจือปน 
(Stone) 

วัตถุดิบ

คนวิธีการ 

ขาดการศึกษาตําหนิ 

¾ หลอมละลายในเตาหลอมไมหมด เนื่องจาก ขนาด (Grain size) ของวัตถุดิบ
 ใหญ ไมสม่ําเสมอกัน อุณหภูมิและเวลาในการหลอมมีการกําหนดไวที่  

          แนนอน 
¾ ผสมไมเขากัน สวนผสมในการทํากระจกมีหลายชนิดตองมีการเตรียมการ

 ผสมขางนอกกอน แลวจึงสงเขาเตาหากผสมไมเขากันก็ทําใหหลอมละลาย
 ไมดี 
� พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ อุณหภูมิในเตาไมคงที่ เนื่องจากเชื้อเพลิงและการจายเชื้อเพลิง และวัสดุที่

หอหุมรอบๆ เตา เชน ใยแกว เพื่อปองกันความรอนระบายเสื่อมชํารุด และน้ํามันไมเปน
ฝอยทําใหการเผาไหมไมดี อันเนื่องมาจากหัวสเปรยตัน 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิดสิ่งเจือปน (Stone) ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวาการหลอมละลายของวัตถุดิบไมหมดทําให
เกิด สิ่งเจือปน (Stone) ซึ่งเปนเพราะวัตถุดิบมี ขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไมสม่ําเสมอ และการ
ตรวจจับจะใชคนในการขีดตําแหนงแตพนักงานที่ขีดไมรูขนาดที่แทจริงของ ส่ิงเจือปน (Stone) ทํา
ใหขีดผิด 

 ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิดสิ่งเจือปน (Stone) ท่ีไดจากการระดมสมองของทีมผู
ชํานาญการคือ ขนาด (Grain size) ของวัตถุดิบใหญ หลอมละลายไมหมด และพนักงานไมรูขนาด
ที่แทจริงของ สิ่งเจือปน (Stone) ทําใหขีดผิด 

รูปที่ 3.14  ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิดสิ่งเจือปน (Stone) 
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รอยโรลเลอร 
(Roller mark) 

เครื่องจักรวัตถุดิบ 

เนื้อกระจกนิ่ม โรลเลอรสกปรก 

เศษกระจก 

ฝุน 

โรลเลอรเกา 

วิธีการ คน

ไมทําความ
สะอาดโรลเลอร 

กระจกแตกบอย 

ไมทําตาม WI 

ไมตรวจสอบ พนักงานใหม

อุณหภูมิสูง 

สภาพเศรษฐกิจไมดี 

ใชงานมานาน ไมมีควบคุม
ที่ดี

ไมมีตารางทําความ
สะอาด

ไมมีประสบการณ

ไมมีความรู

ไมเขาใจ 

ขี้เกียจ 
ตรวจสอบยาก
ไฟไมเหมาะสม

 
3.6.3 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจาก รอยโรยเลอร (Roller mark) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิด รอยโรลเลอร 

(Roller mark) โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
� พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ พนักงานไมทําตามคูมือ พนักงานไมตรวจสอบ 
¾ พนักงานใหม ไมมีประสบการณ 

� พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ พนักงานไมทําความสะอาดโรลเลอร กระจกเคลื่อนที่เพราะมีโรลเลอรเปนตัว

 ขับเคลื่อน ซึ่งโรลเลอรในไลนการผลิตมีประมาณ 100 อัน ซึ่งก็จะมี
 กําหนดการทําความสะอาด แตบริเวณนั้นรอนมากอาจทําใหพนักงานละเลย
 ทําบางไมทําบาง 
� พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ เนื้อกระจกนิ่มเกินไป ทําใหเกิดรอยไดงาย ขณะที่กระจกเคลื่อนที่บนโรลเลอร

 นั้นอุณหภูมิประมาณ 120 องศาเซลเซียส หากมีบางอยางไปโดนก็ทําใหเกิด
 รอยได 
� พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ โรลเลอรเกา ใชงานมานาน 
¾ โรลเลอรสกปรก เนื่องจากมีฝุนไปเกาะ หรือมีเศษกระจกไปติดเนื่องจากมี

 กระจกแตกบอย 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที่ 3.15 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิด รอยโรลเลอร (Roller mark)
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิด รอยโรลเลอร (Roller mark) ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวาโรลเลอรสกปรก และเนื้อกระจก
นิ่มเกินไปเปนสาเหตุหลักในการเกืด รอยโรลเลอร (Roller mark) กลาวคือโรลเลอรทําหนาที่ขับ
เคลื่อนใหกระจกไหลไปขางหนา หากตัวโรลเลอรสกปรกก็จะทําใกเกิดรอยที่เรียกวา รอยโรลเลอร 
(Roller mark) ที่ผิวกระจกดานลาง (ดานที่สัมผัสกับกระจก) ซึ่งสาเหตุยอยที่ทําใหโรลเลอรสกปรก
ก็คือมีฝุนไปเกาะที่โรลเลอร และมีเศษกระจกไปติดที่โรลเลอรเนื่องจากมีกระจกแตกบอย ถาไมมี
การทําความสะอาดโรลเลอรก็จะทําใหเกิดรอยโรลเลอร (Roller mark) ดังที่กลาวมาขางตน และ
อีกประเด็นที่สําคัญก็คือ เนื้อกระจกนิ่มเกินไป ทําใหเกิดรอยไดงาย 

ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิด รอยโรลเลอร (Roller mark) ที่ไดจากการระดมสมองของ
ทีมผูชํานาญการคือ โรลเลอรสกปรก และเนื้อกระจกนิ่มเกินไป 

 
3.6.4 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจากผิดความหนา (Thickness) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของผิดความหนา (Thickness) 

โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
� พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน เนื่องจากไมเขาใจ 
¾ พนักงานไมตรวจสอบความหนา เนื่องจากขี้เกียจ 

� พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ ไมมีวิธีการควบคุมความเร็วของโรลเลอร มีการปรับเองตามประสบการณ

 ของพนักงานแตละคน 
¾ วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม โดยทางฝายควบคุม คุณ

ภาพจะวดัทุกชั่วโมง ชั่วโมงละ 10 แผน ซึ่งระยะเวลานานเกินไป ทําให โอกาสใน
การตรวจพบนอย 
� พิจารณาที่เครื่องมือ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ เครื่องมือที่ใชวัดความหนาไมไดมาตรฐาน เนื่องมาจากไพนักงานไมสง

 อุปกรณที่ครบกําหนดการสอบเทียบตามเวลาที่กําหนด หรือเครื่องมือที่ใช
 หลน ชํารุดแลวไมแจงใหหัวหนาทราบ 

¾ เครื่องมือที่ใชวัดความหนาใชงานยาก เปนระบบสเกล 
� พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกดิจาก 
¾ ความเร็วที่ใชขับเคลื่อนโรลเลอรไมคงที่ เนื่องจากโซชํารุดและเฟองฝด 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได

ในการเกิดผิดความหนา (Thickness) ไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคากําหนด ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบ
วา ความเร็วของโรลเลอรที่ใชในการขับเคลื่อนกระจกใหมีความหนา-บางตามที่ตองการนั้นมี
ความเร็วไมคงที่อันเนื่องมาจากโซชํารุดหรือไมอยูในสภาพพรอมใชงาน และความถี่ในการวัดไม
เหมาะสม ทําใหไมทราบแนวโนมของการเกิดผิดความหนา 

ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิดผิดความหนา ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด ที่ไดจากการ
ระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ และ ความถี่ในการวัดไมเหมาะ
สม ทําใหไมทราบแนวโนมของการเกิดความหนาที่ผิดมาตรฐาน 

 
3.6.5 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจาก ขีดขวน (Scratch) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดขีดขวน (Scratch) 

โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
� พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾   พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัตงิาน 
¾ พนักงานเมื่อยลา ขณะยก เพราะรอบการไหลของกระจกแตละแผนเร็วและ

บริเวณที่ทํางานมีอากาศรอน 
�  พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ ตรวจสอบยาก มองไมเห็น 

ความหนาหลุด 
(Thickness) 

เครื่องจักรเครื่องมือ 

วิธีการ คน

ไมตรวจสอบ 

ไมทําตาม WI 

ความเร็ว(Speed)
ไมคงที่

โซชํารุด 

วิธีการตรวจสอบ 
(ความถี่ในการวัด) ไม

เหมาะสม

ไมไดมาตรฐาน 

ไมไดสอบเทียบ 

หลน / ชํารุด 

ไมมีวิธีควบคุม
ความเร็วของโรลเลอร 

รูปที่ 3.16 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของผิดความหนา (Thickness) 

ขี้เกียจ

ไมเขาใจ 
โรลเลอรหมุนเร็ว ตรวจไมพบ

ไมมีตารางสอบเทียบ

ไมระวัง 

ใชงานยาก 

เปนระบบ Scale 

โซหมุนกระตุก 

เฟองฝด 
ไมไดหยดน้ํามัน 
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¾ การครูดกันของขอบกระจกขณะยกลงพัลเลท อันเนื่องจากความเมื่อยลา
 และน้ําหนักของกระจกแตละแผน ทําใหยกกระจกไมพน 
� พิจารณาที่วัตถุดิบ 
¾ เนื้อกระจกนิ่มไป เกิดรอยไดงาย เนื่องจากอุณหภูมิสูง 
¾ กระจกขีดขวนกันเองเนื่องจากกระจกมีคม และกะเทาะ 

� พิจารณาที่เครื่องจักร 
¾ มีเศษกระจกติดที่สายพาน ทําใหเกิดรอยเมื่อกระจกไหลผาน เศษกระจกติด

 ที่สายพานเนื่องจากกระจกแตกแลวพนักงานไมเปาเอาออกทันที 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิดขีดขวน (Scratch) ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวาเกิดจากการครูดกันของขอบกระจกขณะ
ยกลงพัลเลท ซึ่งจะเปนรอยเหมือนตัวหนอน สวนที่มีสาเหตุจากการขูดขีดกับเศษกระจกที่สายพาน
นั้นจะมีรอยเปนเสนตรง และเปนดานลางเทานั้น 

ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิดขีดขวน (Scratch) ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผู
ชํานาญการคือ วิธีการยกของพนักงานยกไปครูดกันเองระหวางขอบกระจกขณะยกลง และการขูด
ขีดกับเศษกระจกที่สายพาน 

 
 
 

ขีดขวน 
(Scratch) 

เครื่องจักรวัตถุดิบ 

วิธีการ คน

ไมทําตาม WI 

เมื่อยลา ขณะยก 

มีเศษกระจกติดที่สายพาน ทํา
ใหเกิดรอยเมื่อกระจกไหลผาน

ตรวจสอบยาก

 

รูปที่ 3.17 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิดขีดขวน (Scratch) 

การครูดกันของขอบ
กระจกขณะยกลง 

กระจกแตก เนื้อกระจกนิ่ม

ขี้เกียจ

ไมเขาใจ
กระจกหนัก 

อากาศรอน 
ยกไมพน

กระจกอยูในแนวนอน

กระจกขีดขวนกันเอง 

มีคม/กะเทาะ 
เนื้อกระจกเปนรอยงาย

อุณหภูมิสูง เนื้อเปราะ 

กระจกหนัก 
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3.6.6 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจากคราบน้ํา (Water stain) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดคราบน้ํา (Water 

stain) โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
� พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน เนื่องจากไมเขาใจงาน 
¾ พนักงานไมตรวจสอบ เนื่องจากขี้เกียจ 

� พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ ไมมีแผนงานทําความสะอาดเครื่องลาง 
¾ วิธีการตรวจสอบคราบน้ํานั้นตรวจสอบยาก เพราะไฟไมเหมาะสม 

� พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ น้ําสําหรับลางกระจกนั้นไมสะอาดเพียงพอ เปนระบบหมุนเวียน 
¾ อุณหภูมิน้ําต่ําเกินไป ไมสามารถลางคราบไขมันออกได ไมมีการควบคุม 

� พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ เครื่องลางสกปรก มีตะกอนตกลางในเครื่องลาง ในเครื่องลางจะประกอบไป

 ดวยแปรงขัด และฟองน้ําสําหรับซับน้ํา หากไมทําความสะอาดจะเกิด
 ตะกอนสะสมได โดยเฉพาะไสกรอง (Filter) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิดคราบน้ํา (Water stain) ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา น้ําที่ใชลางกระจกนั้นหากไมสะอาด

คราบน้ํา 
(Water stain)

เครื่องจักรวัตถุดิบ 

วิธีการ คน

ไมทําตาม WI 

ไมตรวจสอบ 

สกปรก 

มีตะกอนตกคาง 

ตรวจสอบยาก

น้ําไมสะอาด

 

ไมมีแผนทํา
ความสะอาด

รูปที่ 3.18 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิดคราบน้ํา (Water stain) 

อุณหภูมิน้ําต่ํา

ขี้เกียจ 

ไมเขาใจ

ไมมีการอบรม

ไมทําความสะอาดไสกรอง
ไมมีตารางทําความสะอาด

ไมการตรวจสอบ
ราคาแพง

ระบบหมุนเวียน

ไมมีการควบคุม 

ไฟไมเหมาะสม
ไมมีการทํา
ความสะอาด
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เพียงพอจะทําใหเกิดเปนคราบน้ําได และเครื่องลางกระจกสกปรกหรือมีตะกอนตกคางในเครื่อง
ลางทําใหเกิดเปนคราบน้ํา ซึ่งอุปกรณภายในเครื่องลางนั้นก็ประกอบไปดวยแปรงและฟองน้ําซึ่ง
เปนที่สะสมของความสกปรกได 

ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิดคราบน้ํา (Water stain) ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผู
ชํานาญการคือ น้ําที่ใชลางกระจกไมสะอาดเพียงพอ และตัวเครื่องลางเองสกปรก 

 
3.6.7 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจากกระจกแตกในลัง โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดกระจกแตกในลัง 

โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
� พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน อันเนื่องมาจากไมสอนงานจึงไมเขาใจ 

� พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ วิธีการบรรจุ (Pack) มีหลายขั้นตอน ไดแก หอพลาสติก สวมลังไม 4 ชิ้น รัด

 สายรัด สกรีนลังไมเพื่อบงชี้ชนิดกระจก ทําใหเขาใจยาก 
¾ รถโฟลคลิฟวางแรงเกินไปอาจทําใหแตกภายในลังได มองไมเห็น  
¾ ฝาลังไมแนน เนื่องจากทิศทางการตอกตะปูไมเหมาสม  

� พิจารณาที่วัสดุสําหรับบรรจุ (Pack) สาเหตุยอยเกิดจาก 
¾ สายรัด (Steel band) ไมแข็งแรง เนื่องจากขนาดของสายรัดไมเหมาะสม 
¾ ไมลังไมไดคุณภาพ บางเกินไป เพราะไมมีมาตรฐานในการตรวจรับลัง 
¾ ตะปูถอนตัวขึ้นมางาย เนื่องจากตะปูมีผิวเรียบ และตะปูมีขนาดสั้นเกินไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กระจกแตก 
ในลัง 

วัสดุ

วิธีการ  คน

ไมทําตาม WI
หลายขั้นตอน

ไมลัง ไมไดคุณภาพ 

รูปที่ 3.19 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิดกระจกแตกในลัง 

ฝาลังไมแนน 

สายรัด (Steel band) ไมแข็งแรง 

รถโฟลคลิฟวางแรง

ทิศทางการตอกตะปู 
ไมเหมาะสม 

ขนาดของสายรัดเล็กเกิน
ไปเมื่อเทียบกับลัง 

ตะปูถอนตัวขึ้นมางาย 
ตะปูมีผิวเรียบ

ตะปูขนาดสั้น 

ไมเขาใจ

ไมมีมาตรฐานลัง 

บางเกินไป สภาพเศรษฐกิจ

ไมตระหนักคุณภาพ

เขาใจยาก

ไมสอนงาน 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิดกระจกแตกในลัง ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา วัสดุที่นํามายึดลังนั้นไมแข็งแรง อันไดแก
สายรัด (Steel band) กลาวคือ ขนาดความกวางของสายรัดเล็กเกินไปเมื่อเทียบกับขนาดลังทําให
ภายในลังมีชองวางทําใหกระจกกระทบกันแตกไดเมื่อมีการเคลื่อนยาย และฝาลังไมแนนเนื่องจาก
ตําแหนงที่ตอกตะปูไมเหมาสม ผิวตะปูเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย 

 
3.7 สรุปสาเหตุที่เปนไปได ในการเกิดของเสีย 
ทีมผูชํานาญการสามารถหาสาเหตุหลักของการเกิดของเสียในแตละปญหาไดจากการใช

ผังกางปลา ซึ่งสามารถสรุปไดดังตารางที่ 3.9 
 

ตารางที่ 3.9 แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
ลักษณะของเสีย กระบวนการที่พบ สาเหตุหลัก 
ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) 

หลอม  
(Melting) 

� วัตถุดิบสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล ปลอมปน 
� อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา  
� พนักงานทิ้งขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงในกอง

วัตถุดิบและบริเวณทั่วไป 
ส่ิงเจือปน 
(Stone) 

หลอม  
(Melting) 

� ขนาด (Grain size) ของวัตถุดิบใหญ หลอมละลายไมหมด  
� พนักงานไมรูขนาดที่แทจริงของสิ่งเจือปน (Stone) ทําใหขีด

ผิด 
รอยโรลเลอร 

(Roller mark) 
ดึง  

(Drawing) 
� เนื้อกระจกนิ่ม 
� โรลเลอร สกปรก 

ผิดความหนา 
(Thickness) 

ดึง  
(Drawing) 

� ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 
� ความถี่ในการวัดไมเหมาะสม ทําใหไมทราบแนวโนมของ

การเกิดความหนาหลุด 
ขีดขวน 

(Scratch) 
ตัด 

(Cutting) 
� วิธีการยกของพนักงานยกไปครูดกันเองระหวางขอบกระจก

ขณะยกลง 
� การขูดขีดกับเศษกระจกที่สายพาน เนื่องจากกระจกแตก 

คราบน้ํา  
(Water stain) 

ตัด  
(Cutting) 

� น้ําไมสะอาด 
� เครื่องลางสกปรกมีตะกอนตกคาง 

กระจกแตกในลัง บรรจุ  
(Packing) 

� วัสดุ สําหรับตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย  
� ฝาลังไมแนนเนื่องจากทิศทางการตอกตะปูไมเหมาสม  
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3.8 การกําหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกิดขึ้นจากของเสีย 
 เมื่อทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการแลว ทีมผูชํานาญการไดรวมกัน
สรุปรูปแบบของของเสียที่เกิดขึ้น ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นเพื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรง
ของลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น โดยมีการพิจารณาดังตอไปนี้ 

3.8.1 กระจกมีฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีนิกเกิลซัลไฟด (NiS) ได
คือกระบวนการหลอม ซึ่งหากมีในชิ้นงานจะทําใหกระจกสามารถแตกเองได ซึ่งหากกระจกแตก
เองไดจะเปนอันตรายกับผูใชรถยนต เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตา
รางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงมากคือ สงผลกระทบตอความปลอดภัยของผู
ใช ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 9 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

3.8.2 กระจกมีสิ่งเจือปน (Stone) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดสิ่งเจือปน (Stone) ไดคือกระบวนการหลอม ซึ่งหากกระจกที่นํา
ไปประกอบเปนกระจกรถยนตแลวมีสิ่งเจือปน (Stone) อยูในเนื้อกระจกจะทําใหมองเห็นวากระจก
มีรอย ไมสวยงาม คนโดยทั่วไป (มากกวา 75%) สามารถสังเกตเห็นได เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ
การประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํามาก ซึ่งตรง
กับระดับคะแนน 4 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

3.8.3 กระจกมี รอยโรลเลอร (Roller mark) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดรอยโรลเลอร (Roller mark) ไดคือกระบวนการดึง ซึ่งหาก
กระจกที่นําไปประกอบเปนกระจกรถยนตแลวมีรอยโรลเลอร (Roller mark) อยูที่ผิว จะทําใหมอง
เห็นวากระจกมีรอย ไมสวยงาม คนโดยทั่วไป (มากกวา 75%) สามารถสังเกตเห็นได เมื่อเปรียบ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรง
ต่ํามาก ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 4 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

3.8.4 กระจกผิดความหนา (Thickness) คือความหนาไมไดมาตรฐาน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดความหนาไมไดมาตรฐาน คือกระบวนการดึง หากพบวาความ
หนาของกระจกไมไดมาตรฐานก็จะมีผลกับการประกอบเขาเฟรมไมได อาจทําใหหลวมหรือคับเกิน
ไปตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) เมื่อเปรียบเทียบ
กับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง ซึ่ง
ตรงกับระดับคะแนน 7 ทีมผูชํานาญการจึงเลอืกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

3.8.5 กระจกมี รอยขีดขวน (Scratch) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดขีดขวน (Scratch) ได คือกระบวนการตัด หากพบวาผิวกระจก
มีรอยขีดขวน (Scratch) จะทําใหมองเห็นวากระจกมีรอย ไมสวยงาม คนโดยทั่วไป (มากกวา 
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75%) สามารถสังเกตเห็นได เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 
แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํามาก ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 4 ทีมผูชํานาญการจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่  

3.8.6 กระจกมีคราบน้ํา (Water stain) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดคราบน้ําได คือกระบวนการตัด ซึ่งมักจะเกิดจากเครื่องลางและ
น้ําที่ใชลางกระจก หากนําดานที่มีคราบน้ําไปพิมพสี (Screen) จะทําใหสีที่ออกมาดาง ไมสวยงาม
โดยไมตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) เมื่อเปรียบ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรง
สูง ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 6 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

3.8.7 กระจกแตกในลัง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดกระจกแตกในลัง ได คือกระบวนการบรรจุ ซึ่งเมื่อกระจกแตก
แลวก็ตองทําการคัดแยกทิ้งเทานั้นไมสามารถนํามาใชงานได และบางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอย
กวา 100%) เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูใน
ชวงผลกระทบที่รุนแรงสงู ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 6 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 6 
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ตารางที่ 3.10 แสดงความรุนแรงและผลกระทบที่เกิดขึ้นจากของเสีย 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความ

รุนแรง 
กระจกมีฟองอากาศสีดํา 

 (Black bubble) 
ความลมเหลวที่เกิดสงผลกระทบตอความ

ปลอดภัย 
9 

หลอม 
(Melting) กระจกมีส่ิงเจือปน 

 (Stone) 
ชิ้นงานไมสอดคลองในดานการตกแตง ลูก
คาสวนใหญ (มากกวา75%) สังเกตได 

4 

กระจกมีรอยโรลเลอร  
(Roller mark) 

ชิ้นงานไมสอดคลองในดานการตกแตง ลูก
คาสวนใหญ (มากกวา75%) สังเกตได 

4 
ดึง 

(Drawing) กระจกผิดความหนา  
(Thickness) 

ตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวน
ตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) 

7 

กระจกมี รอยขีดขวน  
(Scratch) 

ชิ้นงานไมสอดคลองในดานการตกแตง ลูก
คาสวนใหญ (มากกวา75%) สังเกตได 

4 
ตัด 

(Cutting) กระจกมีคราบน้ํา  
(Water stain) 

สวนหนึ่งของชิ้นงาน (นอยกวา 100%) ถูก
แกไข โดยไมตองคัดแยก 

6 

บรรจุ 
(Packing) 

กระจกแตกในลัง 
 

ตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวน
ตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) 

6 

 
 

3.9 การควบคุมของเสียในปจจุบัน 
3.9.1 กระจกมีฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา ขนาดของฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
ที่ตรวจเจอนั้นมีสีดํา ขนาดคอนขางเล็ก ซึ่งสามารถตรวจเจอไดดวยการตรวจจับดวยคนเทานั้น 
การตัดสินใจ ไมอนุญาตใหมีฟองอากาศสีดํา (Black bubble) เลยไมวาจะขนาดใดก็ตาม เพราะ
ในฟองอากาศสีดํานั้นอาจจะมีนิกเกิลซัลไฟด (NiS) เปนสวนผสม ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธภิาพ
การตรวจพบต่ํา ใชเครื่องมือและคนในการตรวจสอบแลวนํามาทําเปนกราฟเพื่อดูแนวโนมการเกิด
ของฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ซึ่งตรงกับหมายเลข 6 

3.9.2 กระจกมี สิ่งเจือปน (Stone) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวาสิ่งเจือปน (Stone) เกิดจากการหลอมละลาย
ของวัตถุดิบไมหมด อันเนื่องมาจากขนาด (Grain size) ของวัตถุดิบไมสม่ําเสมอ ซึ่งจะตรวจสอบ
ขนาดโดยทั่วไปดวยสายตาเทานั้น และหลังจากหลอมละลายเปนแผนกระจกแลวก็ใชคนในการขีด
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ตําหนิ ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ Stone ที่มาจากสาเหตุ ดังกลาวขางตนนั้นจะ
ตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 สวน  

3.9.3 กระจกมีรอยโรลเลอร (Roller mark) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวารอยโรลเลอร (Roller mark) เกิดจากเนื้อ
กระจกนิ่มไป และตัวโรลเลอรสกปรกนั้น สามารถแยกออกไดวามาจากสาเหตุใด เพราะรอยที่
ปรากฏนั้นไมเหมือนกัน กลาวคือ รอยที่เกิดจากเนื้อกระจกนิ่มนั้นรอยจะเนียนเรียบกวาเพราะเกิด
ในขณะที่กระจกยังมีอุณหภูมิที่รอนอยู สวนรอยที่เกิดจากตัวโรลเลอรสกปรกนั้นรอยจะไมเรียบ 
เพราะเกิดในขณะที่กระจกเริ่มเย็นตัวลงแลว ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปได
ในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ Roller 
mark ที่มาจากสาเหตุเนื้อกระจกนิ่มนั้นมีการตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 6 
สวนรอยโรลเลอร (Roller mark) ที่มาจากสาเหตุโรลเลอรสกปรกนั้นก็มีการตรวจสอบดวยสายตา
เทานั้นเชนกัน ซึ่งตรงกับหมายเลข 6 

3.9.4 กระจกผิดความหนา (Thickness) คือความหนาไมไดมาตรฐาน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบัน ความหนาไมไดมาตรฐานมีการใชไมโครมิเตอร
ตรวจสอบ ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ 
PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบปานกลาง ซึ่งตรงกับหมายเลข 5 

3.9.5 กระจกมี ขีดขวน (Scratch) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบัน กระจกมีรอยขีดขวนนั้นแยกไดเปน 2 ลักษณะ คือ 
ลักษณะแรกเปนรูปรางคลายตัวหนอนเกิดจากการยกครูดกันของพนักงาน ลักษณะที่ 2 มีรูปราง
เปนเสนตรงเกิดจากมีเศษกระจกฝงติดที่สายพานลําเลียงแลวกระจกไหลผาน ซึ่งรอยลักษณะแรก
นั้นจะตรวจสอบลําบากเพราะพนักงานยกกระจกลงเร็ว บางครั้งยกดีก็ไมเปนรอย ยกไมดีก็เปน
รอย ซึ่งมีการควบคุมการยกโดยหัวหนางานบอกใหพนักงานยกดวยความระมัดระวังเทานั้น ดังนั้น
เมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ ขีดขวน ที่มีสาเหตุมาจากการยกของพนักงานตรงกับหมาย
เลข 8 สวนลักษณะที่ 2นั้นมีการควบคุมโดยถามีกระจกแตกก็จะทําการเปาออกเทานั้น ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 
พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ ขีดขวน ที่มีสาเหตุมาจากเศษกระจกฝงติดที่สายพานนั้นตรงกับ
หมายเลข 5 
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3.9.6 กระจกมีคราบน้ํา (Water stain) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบัน คราบน้ํามีสาเหตุมาจากเครื่องลางกับน้ําที่ใชลาง
เทานั้น ซึ่งคราบที่เกิดจากเครื่องลางจะมีความตอเนื่องของคราบ บางครั้งเปนเสน บางครั้งเปนจุด 
สวนคราบที่เกิดจากน้ําสกปรกจะมีลักษณะเปนลวดลายของน้ํา ความคมชัดของคราบจะบางกวา 
ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตา
รางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบการควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น ซึ่งตรง
กับหมายเลข 8 

3.9.7 กระจกแตกในลัง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบัน กระจกแตกในลังที่มีสาเหตุจากฝาลังไมแนนนั้น
หลังการประกอบลังแลวจะมองไมเห็นตองปลอยไวประมาณ 1 เดือน ฝาลังบางลังจะคอยๆ เผยอ
ออก ซึ่งเปนไปยากที่ตรวจหลังการ Pack ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบเปนไปไดยาก 
มีการตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 7สวนอีกสาเหตุหนึ่งนั้นมาจากวัสดุ ตะปูที่
ใชตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบเปนไปไดต่ํา 
ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 
 

3.10  ความถี่ในการเกิดของเสีย 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสีย 
พรอมทั้งขอมูลความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับการควบคุมในปจจุบันแลวไดดําเนินการ
หาสถิติของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชขอมูลเดือนมีนาคม – ธันวาคม พ.ศ.2545 ตามตารางที่ 3.4 และ 
3.5 ซึ่งมีการผลิตชิ้นงานและสงใหลูกคารวมทั้งสิ้น 8,604,000 แผน โดยผลสรุปจากการดําเนินการ
อางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 2.2 ไดผลดังนี้ 

3.10.1 กระบวนการหลอม (Melting) 
• ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) โดยมีสาเหตุจาก 

-วัตถุดิบสกปรกมีนิกเกิลปลอมปน โดยมีเก็บขอมูลการตรวจเจอสิ่งปลอม
ปนในกองวัตถุดิบของหนวยงานวัตถุดิบ ไดแก เศษไม, แผนยาง, เศษถุงกระสอบ เปนตน โดย
ปริมาณของสิ่งปลอมปนที่ตรวจพบนั้นมีน้ําหนักไดประมาณ 454 กิโลกรัม จากปริมาณวัตถุดิบที่
รับเขามา 100,000 กิโลกรัม (ภาคผนวก ข หนา176) ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมา
คํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.45% ซึ่งตรงกับเลข 6 
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    -อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา โดยไดตรวจสอบ
รายการอุปกรณแตละชิ้นที่หลุดหาย 3 ชิ้น เทียบกับรายการที่มีอยู ทั้งหมด 680 ชิ้น ทีมผูชํานาญ
การ จึงนํา ขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.44% ซึ่งตรง
กับเลข 6 

  -พนักงานโยน/ทิ้งเศษขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงกองวัตถุ
ดิบและบริเวณทั่วไป ไดทําการสํารวจและคัดแยกเศษขยะออก ไดแก กระปองอลูมิเนียม, ถุง
พลาสติก, ซองบุหร่ี, ถุงมือ เปนตน โดยปริมาณเศษขยะที่เก็บไดมีน้ําหนัก 16.56 กิโลกรัม จากกอง
ปริมาณขยะทั้งหมด 5,046 กิโลกรัม (ภาคผนวก ข หนา177) ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาว
มาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.33% ซึ่งตรงกับเลข 6 

• สิ่งเจือปน (Stone) มีสาเหตุจาก 
  -วัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไมสม่ําเสมอ โดยสุมวัตถุดิบมา

รอน 2,600 กิโลกรัม ไดผลวามีขนาดของวัตถุดิบที่คางตะแกรงรอน 18 กิโลกรัม ทีมผูชํานาญการ
จึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.69% ซึ่งตรงกับเลข 6 

  -พนักงานขีดกระจกขีดผิดเพราะกะขนาดที่แทจริงของสิ่งเจือปน (Stone) 
ผิด โดยนําผลการตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพที่ตรวจพบวามีสิ่งเจือปน (Stone) ที่มีขนาด
ใหญกวาที่กําหนดหลุดมาเทียบกับจํานวน Stone ที่ขีดมาทั้งหมด (ภาคผนวก ข หนา178) ทีมผู
ชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.67% ซึ่งตรง
กับเลข 6 

 
3.10.2 กระบวนการดึง (Drawing) 

• รอยโรลเลอร (Roller mark) โดยมีสาเหตุจาก 
  -เนื้อกระจกนิ่มเกินไป โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ 

กระจายทั่วไปและรอยจะดังกลาวจะมีลักษณะฝงลึกเขาไปในเนื้อกระจก อธิบายไดวามีการสัมผัส
ในขณะที่เนื้อกระจกนิ่ม (อุณหภูมิสูง) จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพโดย
รอยที่เกิดจากสาเหตุเนื้อกระจกนิ่มเกินไปมีจํานวน 68 แผน เทียบกับจํานวนกระจกที่สุมตรวจทั้ง
หมด 5,500 แผน ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา 
คิดเปน 1.23% ซึ่งตรงกับเลข 7 

    -โรลเลอรสกปรก โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ สีขาวขุน 
ประมาณ 1-2 จุด ตอแผน ซึ่งจะแตกตางจากสาเหตุขางตน จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝาย
ควบคุมคุณภาพ โดยรอยที่เกิดจากสาเหตุโรลเลอรสกปรกมีจํานวน 32 แผน เทียบกับจํานวน
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กระจกที่สุมตรวจทั้งหมด 3,500 แผน ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่
ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.91% ซึ่งตรงกับเลข 7 

 
• ผิดความหนา (Thickness) โดยมีสาเหตุจาก 

 -ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ โดยดูผลการวัดความหนาของกระจกจาก
ฝายตัดจะแกวง ไมคงที่ บางตําแหนงหนาเกินไป บางตําแหนงบางเกินไป (ภาคผนวก ข หนา 180) 
ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.4% ซึ่ง
ตรงกบัเลข 6 

 -วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม กลาวคือการควบคุม
คุณภาพจะวัดความหนา 10 แผน / ชั่วโมง ซึ่งพิจารณาแลวโอกาสที่จะวัดเจอความหนาผิดปกติจะ
นอยเมื่อเทียบกับยอดผลิต ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลปริมาณกระจกที่ถูก Lot out จากฝายควบ
คุมคุณภาพ เทียบกับยอดการผลิต โดยมีจํานวน Lot out ทั้งหมด 1,250 แผน จากยอดการผลิต 
250,000 แผน มาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.50% ซึ่งตรงกับเลข 6 

 
3.10.3 กระบวนการตัด (Cutting) 

• ขีดขวน (Scratch) โดยมีสาเหตุจาก 
 -พนักงานยกกระจกครูดกัน โดยรอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจะมีทิศทางที่ไมแน

นอน ตําแหนงไมแนนอน โดยดูผลการบันทึกจากฝายควบคุมคุณภาพ (ภาคผนวก ข หนา179) ทีม
ผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.54% ซึ่ง
ตรงกับเลข 6 

    -มีสาเหตุจากขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน โดยรอยขีดขวนจะมีทิศ
ทางการเกิดที่แนนอน ตําแหนงแนนอน โดยดูผลการบันทึกจากฝายควบคุมคุณภาพ (ภาคผนวก ข 
หนา179) ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิด
เปน 0.13% ซึ่งตรงกับเลข 4 

• คราบน้ํา (Water stain) โดยมีสาเหตุจาก 
    -น้ําไมสะอาด จากผลการสุมตรวจคาความกระดาง (Hardness) ของน้ํา

ที่ใชในสายการผลิต เทียบกับจํานวนตัวอยางที่เก็บทั้งหมด โดยมีน้ําที่มีคาความกระดางสูงเกินคา
มาตรฐาน 4 ตัวอยาง จากจํานวนที่เก็บมาสุมทั้งหมด 1,100 ตัวอยาง ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูล
ดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.36% ซึ่งตรงกับเลข 6 

    -เครื่องลางสกปรก โดยคราบน้ําที่เกิดจะเปนแถบตอเนื่อง ซึ่งจะแตกตาง
จากสาเหตุของน้ําไมสะอาด (เปนร้ิวของน้ํา) โดยในเครื่องลางประกอบดวยแปรงขัดและฟองน้ํา ซึ่ง
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คราบน้ําจะเปนแถบตามแปรงขัดและฟองน้ํา หลังจากทําความสะอาดเครื่องลาง คราบน้ําก็จะ
หายไป แตถาทิ้งไวนานก็จะเปนคราบฝงแนนลางไมออก โดยนําขอมูลจากการสุมตรวจกระจกของ
ฝายควบคุมคุณภาพ ซึ่งเจอคราบน้ํา 19 แผน จากจํานวนกระจกที่ตรวจสอบทั้งหมด 3,050 แผน 
ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.62% 
ซึ่งตรงกับเลข 6 

 
3.10.4 กระบวนการบรรจุ (Pack) 

• กระจกแตกในลัง โดยมีสาเหตุ 
 -ฝาลังไมแนน ซึ่งเกิดจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม และตะปูที่ใช 

สําหรับตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย โดยทางฝายบรรจุไดเก็บขอมูลกระจกที่แตกเนื่อง
จากฝาลังไมแนน ซึ่งมีกระจกแตกทั้งหมด 14 ลัง จาก 6,000 ลัง ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดัง
กลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.23% ซึ่งตรงกับเลข 5 

 
3.11 การคํานวณคา RPN 

 หลังจากทีมผูชํานาญกาไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของ
ของเสีย ความถี่ในการเกิดของเสีย (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับของเสีย 
(Detection) ทีมงานดําเนินการในปจจุบันแลว จึงไดนํามาคํานวณหาคาคัวเลขที่แสดงระดับความ
รุนแรง (Rick Priority Number) ที่เกิดจากของเสียดังที่กลาวมาขางตน เพื่อเปนขอมูลในการ
พิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลดของเสียตอไป 
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ตารางที่ 3.11 แสดงคา RPNที่ไดในแตละกระบวนการ

กระบวนการ ลักษณะของเสีย Severity สาเหตุ Occurrence Detection RPN 
� วัตถุดิบสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล ปลอมปน 6 7 378 
� อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา 
 

6 5 270 ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) 

9 
� พนักงานโยน/ทิ้งขยะ หรือขยะที่มีนิกเกิลลงในกองวัตถุ

ดิบและบริเวณทั่วไป 
6 4 216 

� Grain size ของวัตถุดิบมีขนาดใหญ ไมสม่ําเสมอ 6 7 168 

หลอม 
(Melting) 

สิ่งเจือปน 
 (Stone) 

4 
� พนักงานขีดตําหนิ กะขนาดของตําหนิไมถูกตอง 6 7 168
� เนื้อกระจกนิ่ม 7 6 168 รอยโรลเลอร  

(Roller mark) 
4 

� โรลเลอร สกปรก 7 6 168
� ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 6 7 294 

ดึง 
(Drawing) ผิดความหนา  

(Thickness ) 7 
� วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม 6 5 210
� พนักงานยกกระจกครูดกัน 6 8 192 ขีดขวน  

(Scratch) 
4 

� ขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน 4 5 80
� น้ําไมสะอาด 6 8 288 

ตัด 
(Cutting) คราบน้ํา 

(Water stain) 
6 

� เครื่องลางสกปรกมีตะกอนตกคาง 6 8 288
บรรจุ 

(Packing) กระจกแตกในลัง 6 
� ฝาลังไมแนน เกิดจากทิศทางการตอกไมเหมาะสมและ

ตะปูตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย 
5 7 210 
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3.12  การบันทึกขอมูลในตาราง Process FMEA 
ตารางที่ 3.12 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการหลอม (Melting) 
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ตารางที่ 3.12 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการหลอม (Melting) (ตอ) 
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ตารางที่ 3.13 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการดึง (Drawing) 
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ตารางที่ 3.14 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการตัด (Cutting) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 69

ตารางที่ 3.15 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการบรรจุ (Packing) 
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บทที่ 4 
 

การดําเนินการลดของเสียโดยใช Process FMEA 
 

 4.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการครั้งที่ 1 
 จากการศึกษาและวิเคราะหของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง พบ
วาลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นมี ดังนี้ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble), ส่ิงเจือปน (Stone), รอยโรล
เลอร (Roller mark), ผิดความหนา (Thickness), รอยขีดขวน (Scratch), คราบน้ํา (Water stain) 
และกระจกแตกในลัง ดังนั้นจึงมีวิธีการลดของเสียดังกลาวโดยการใช Process FMEA ซึ่งเทคนิค
ดังกลาวจะพิจารณาถึงคาความเสี่ยง (RPN: Risk Priority Number) โดยทีมผูชํานาญการกําหนด
ใหคาความเสี่ยง (RPN) ที่ มากกวาหรือเทากับ 100 จะไดรับการพิจารณาในการแกไขทั้งหมด โดย
มีรายการดังตอไปนี้ 

• กระบวนการหลอม (Melting) มีของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 

- มีสาเหตุมาจากวัตถุดิบปลอมปนดวยนิกเกิล มีคา RPN =378 
- มีสาเหตุมาจากอุปกรณลําเลียงที่มีสวนผสมของนิกเกิลชํารุดหลุดเขาเตา
 หลอม มีคา RPN =270 
- มีสาเหตุมาจากพนักงานขาดจิตสํานึก โยน/ทิ้งเศษขยะที่มีสวนผสมของ
 นิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป มีคา RPN =216 

2. สิ่งเจือปน (Stone) 
- มีสาเหตุมาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาดใหญ (Grain size) ไม
 สม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมด มีคา RPN =168 
- มีสาเหตุมาจากพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิกะขนาดที่แทจริง
 ของตําหนิไมถูกตอง มีคา RPN=168 

• กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) ของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. รอยโรลเลอร (Roller mark) 

- มีสาเหตุมาจากเนื้อกระจกนิ่มเกินไป มคีา RPN =168 
- มีสาเหตุมาจากโรลเลอรที่ขับเคลื่อนกระจกสกปรก มีคา RPN=168 

2. ผิดความหนา (Thickness) 
- มีสาเหตุมาจากความเร็วของโรลเลอรไมคงที่เนื่องจากโซชํารุด  
 มีคา RPN =294 
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- มีสาเหตุมาจากวิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม  
 มีคา RPN =210 

• กระบวนการตัด (Cutting)ของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา RPN >/= 100 คือ 
1. รอยขีดขวน (Scratch) 

- มีสาเหตุมาจากการครูดกันของขอบกระจกขณะยกลงพัลเลท  
 มีคา RPN =192 

2. คราบน้ํา (Water stain) 
- มีสาเหตุมาจากน้ําไมสะอาด มีคา RPN =288 
- มีสาเหตุมาจากเครื่องลางสกปรก มีคา RPN =288 

• กระบวนการบรรจุ (Packing) ของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. กระจกแตกในลัง 

- มีสาเหตุจากฝาลังไมแนน เนื่องจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม และ
ตะปูสําหรับตอกมีผิวเรียบทําใหถอนตัวขึ้นมาไดงาย มีคา RPN =210 

 
  4.1.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) คร้ังที่1  
  ในกระบวนการหลอม (Melting) ลักษณะของเสียที่พบคือ ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) และ สิ่งเจือปน (Stone) ดังนั้น ทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการ ดังตอไปนี้ 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากวัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรกมีสวนผสมของนิกเกลิ
ปลอมปน, อุปกรณที่ใชลําเลียงวัตถุดิบเขาเตาหลอม ซึ่งมีนิกเกิลเปนสวนประกอบนั้นชํารุด หลุด
เขาไปในเตาหลอม และพนักงานขาดจิตสํานึก (Quality Awareness) โยน /ทิ้งเศษขยะ หรือขยะที่
มีสวนผสมของนิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป ซึ่งถาพิจารณาระบบ
ปจจุบันที่มีอยูพบวามีการตรวจสอบวัตถุดิบหลังลงกองแลว โดยการเกลี่ยดูดวยสายตาหากเจอก็
หยิบทิ้งไป สวนอุปกรณการลําเลียงก็มีการสํารวจและเปลี่ยนในสวนที่ชํารุด สวนพนักงานในโรง
งานก็มีการประกาศหามพนักงานนําวัสดุที่มีสวนผสมของอลูมิเนียมและนิกเกิลเขามาในโรงงาน 
ดังรูปที่ 4.1 แตก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
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   1.สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล
ปลอมปน ทางฝายวัตถุดิบไดมีการปรึกษากับฝายซอมบํารุงเพื่อติดตั้งตะแกรงขณะทําการลําเลียง
วัตถุดิบเก็บเขาโรงเก็บ โดยมีการบันทึกการตรวจรับวาเจอสิ่งปลอมปนมาหรือไมลงในแบบฟอรม
หมายเลข AF-33-002 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    
  จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) 
ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 3 
   2.สาเหตุที่มาจากอุปกรณที่ใชลําเลียงวัตถุดิบเขาเตาหลอม ซึ่งมีนิกเกิล
เปนสวนประกอบนั้นชํารุด หลุดเขาไปในเตาหลอม ไดมีการติดตั้งแมเหล็ก (Metal detector) ใน
สายการลําเลียงเพื่อดักจับอุปกรณที่ชํารุด หลุดออกมากอนเขาเตาหลอม โดยมีการบันทึกการดัก
จับลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-33-014 
 

รูปที่ 4.2 แสดงตะแกรงสําหรับรอนวัตถุดิบกอนเก็บเขาโรงเก็บ 

รูปที่ 4.1 แสดงประกาศบริษัทและตัวอยางบรรจุภัณฑที่มีสวนผสมของอลูมิเนียมและนิกเกิล
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   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 
   3.สาเหตุที่มาจากพนักงานขาดจิตสํานึก (Quality Awareness) โยน /ทิ้ง
เศษขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป มีการจัด
อบรมพนักงานในเรื่องเกี่ยวกับการเกิดฟองอากาศสีดํา (Black bubble) และการปองกัน เพื่อให
พนักงานมีความเขาใจและตระหนักถึงเรื่องคุณภาพ โดยกําหนดวาพนักงานที่เขามาใหมทุกคนจะ
ไดรับการปฐมนิเทศ สวนพนักงานเกาจะตองมีการทบทวนเกี่ยวกับฟองอากาศสีดํา (Black 
bubble) ทุก 6 เดือน โดยบันทึกลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-11-002 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 แสดงแมเหล็ก (Metal detector) เพื่อดักจับอุปกรณที่ชํารุดกอนเขาเตาหลอม

รูปที่ 4.4 แสดงการขาดจําสํานึกของพนักงาน โยน/ทิ้งเศษขยะลงในกองเศษกระจก 
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หลังจากหยดสารละลายลงไปที่ตัวอยาง หากมี NiS จะใหสีชมพู 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 การทดสอบนิกเกิลซัลไฟดใน Black bubble 
 การทดสอบวาฟองอากาศสีดํา (Black bubble) นั้นมีนิกเกิลซัลไฟดเปนสวนผสมหรือไม
นั้น ทําโดยการหยดสารละลายนิกเกิลลงในเนื้อกระจกที่บดละเอียดเตรียมไว หากกระจกมีนิกเกิล
ซัลไฟดเปนสวนผสมสารละลายจะเปลี่ยนสีเปนสีชมพู ดังรูปที่ 4.6 
 
 
 
    
 
 
 
   
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 4 เหลือ 3 
 
 
 

รูปที่ 4.6 แสดงการทดสอบนิกเกิลซัลไฟดใน Black bubble 

รูปที่ 4.5 แสดงการฝกอบรมเรื่องเกี่ยวกับการเกิดฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
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¾ สิ่งเจือปน (Stone) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไม
สม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมด และพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่แท
จริงของตําหนิไมถูกตอง ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไม
สม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมดนั้น ถาพิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีการตรวจรับและ
วิเคราะหองคประกอบทางเคมี (Composition) แตก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการ
จึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   - เพิ่มการตรวจสอบขนาดของวัตถุดิบ (Grain size) โดยใชตะแกรงรอน 
(Sieve mesh test) แลวบันทึกผลลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-82-006 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 
   2.สาเหตุที่มาจากพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่แท
จริงของตําหนิไมถูกตองนั้น ถาพิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีการจัดทําตัวอยาง (Limit 
sample) ไวใหพนักงานเทียบกับตําหนิ หากมีขนาดใหญกวาตัวอยาง (Limit sample) ก็ใหขีด
ตําหนินั้นไป แตก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   - ติดไฟฟลูออรเรสเซ็นตเพิ่มในหองตรวจสอบ เพื่อชวยใหมองเห็นไดชัด
เจนขึ้น (ซึ่งเดิมนั้นมีเพียงไฟ Point light) โดยเขียนใบสั่งงานเลขที่ 009/2003 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 
 
 

รูปที่ 4.7 แสดงเครื่องมือตรวจสอบขนาดของวัตถุดิบ (Grain size) 
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  4.1.2 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) คร้ังที่1 
  ในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) ลักษณะของเสียที่พบคือรอยโรลเลอร (Roller 
mark) และ ผิดความหนา (Thickness) ดังนั้น ทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการ ดังตอไปนี้ 

¾ รอยโรลเลอร (Roller mark) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากเนื้อกระจกนิ่มเกินไป และโรลเลอรที่ใชขับเคลื่อน
กระจกสกปรกเนื่องจากฝุนเกาะหรือมีเศษกระจกไปฝงติด ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการ
ปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากเนื้อกระจกนิ่มเกินไป ถาพิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยู
พบวามีการปรับอุณหภูมิโดยใชประสบการณของพนักงานแตละคน ซึ่งก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดัง
นั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   - ติดตั้งตัวตัดอุณหภูมิอัตโนมัติ โดยกําหนดคาสูงต่ํา (Max-Min) ที่
ตองการควบคุม แลวบันทึกผลการปรับอุณหภูมิลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-43-005 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 2 
   2.สาเหตุที่มาจากโรลเลอรที่ใชขับเคลื่อนกระจกสกปรกเนื่องจากฝุนเกาะ
หรือมีเศษกระจกไปฝงติด ถาพิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีการทําความสะอาดโรลเลอร
เดือนละ 1คร้ัง ซึ่งก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   - ทําความสะอาดโรลเลอรเดือนละ 1คร้ัง และทุกครั้งที่เปลี่ยนความหนา 
(Job change) แลวบันทึกผลลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-43-008 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 5 
 

¾ ผิดความหนา (Thickness) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากความเร็วของโรลเลอรไมคงที่เนื่องจากโซชํารุด และวิธี
การตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากความเร็วของโรลเลอรไมคงที่เนื่องจากโซชํารุด ถา
พิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวาไมมีการซอมบํารุงโซเลยจะมีการเปลี่ยนก็ตอเมื่อโซขาด ซึ่งทํา
ใหมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -กําหนดระยะเวลาในการซอมบํารุงทุก 2เดือนแลวบันทึกผลการซอม
บํารุงลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-43-025 
   -ศึกษาอายุการใชงานของโซ แลวเปลี่ยนใหมเมื่อครบอายุการใชงาน 
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   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 4 
   2.สาเหตุที่มาจากวิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม ถา
พิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีการวัดความหนา 10 แผน / ชั่วโมง ซึ่งก็ยังมีของเสียเกิดขึ้น
อยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -เปลี่ยนการวัดความหนาเปน 5 แผน / 30 นาที แลวบันทึกผลลงใน
แบบฟอรมหมายเลข AF-83-009 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 3 
 
  4.1.3 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) คร้ังที่1 
  ในกระบวนการตัด (Cutting) ลักษณะของเสียที่พบคือ ขีดขวน (Scratch) และ 
คราบน้ํา (Water stain) ดังนั้น ทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการ ดังตอไปนี้ 

¾ ขีดขวน (Scratch) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากการครูดกันของขอบกระจกขณะยกลงพัลเลท (Skid) 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากครูดกันของขอบกระจกขณะยกลงพัลเลท (Skid) ถา
พิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีเพียงการแจงใหพนักงานระมัดระวังในการยกกระจกเทานั้น 
ซึ่งก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -จัดทําอุปกรณกั้น (Stopper) ใหกั้นกระจกเพื่อหักเหทิศทางการวาง
กระจกของพนักงานขึ้นในใบสั่งงานเลขที่ 013/2003 
 
 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 8 เหลือ 6 
 

รูปที่ 4.8 แสดงอุปกรณกั้น (Stopper) และวิธีการยกกระจกขามอุปกรณกั้น
อุปกรณกั้น 
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¾ คราบน้ํา (Water stain) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากการน้ําในเครื่องลางไมสะอาด และเครื่องลางสกปรก 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากน้ําในเครื่องลางไมสะอาด ถาพิจารณาระบบปจจุบันที่
มีอยูพบวามีการใชน้ําประปาลางกระจกในน้ําสุดทาย ซึ่งทําใหเกิดคราบน้ํา ดังนั้นทีมผูชํานาญการ
จึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -ติดตั้งเครื่องกรองน้ํา เพื่อใชลางกระจกในน้ําสุดทายขึ้นในใบสั่งงานเลข
ที่ 020/2003 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 8 เหลือ 7 
   2.สาเหตุที่มาจากเครื่องลางสกปรก ถาพิจารณาระบบปจจุบันที่มีอยูพบ
วามีการทําความสะอาดเครื่องกรอง (filter) เดือนละ 2 คร้ัง (ทุก 2สัปดาห 1 คร้ัง) ซึ่งก็ยังมีของเสีย
เกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -ทําความสะอาดเครื่องกรอง (filter) สัปดาหละ 1 คร้ัง และบันทึกผลลง
ในแบบฟอรมเลขที่ WI-43-002 
   -ตรวจสอบหาคราบน้ําที่ผิวกระจกกอนการทําความสะอาดที่กรอง (filter) 
1วัน เพื่อยืนยันระยะเวลาในการทําความสะอาดและบันทึกผลลงในแบบฟอรมเลขที่ AF-83-024 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 8 เหลือ 4 
 
  4.1.4 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) คร้ังที่1 
  ในกระบวนการบรรจุ (Packing) ลักษณะของเสียที่พบคือ กระจกแตกในลัง ดัง
นั้น ทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการ ดังตอไปนี้ 

¾ กระจกแตกในลัง 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากฝาลังไมแข็งแรงอันเนื่องจากทิศทางการตอกตะปู และ
ตะปูถอนตวัขึ้นมาไดงาย ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากฝาลังไมแข็งแรง ถาพิจารณาระบบปจจุบันที่มีอยูพบวา
มีการใชคอนตอกตะปู และสังเกตดูวาตะปูฝงตัวเรียบรอยดีหรือไม โดยตอกในตําแหนงบนลงลาง 
ซึ่งก็ยังทําใหเกิดของเสียอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -เปลี่ยนตําแหนงการตอกจากบนลงลาง เปนจากดานขางเขาไป ดังรูปที่ 
4.9 โดยแจงใหพนักงานที่รับผิดชอบทราบในคูมือปฏิบัติงาน WI-43-003 
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   -เปลี่ยนชนิดตะปูจากผิวเรียบเปนผิวขรุขระ ดังรูปที่ 4.10 โดยแจงให
พนักงานที่รับผิดชอบทราบในคูมือปฏิบัติงาน WI-43-003 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

 
ตะปู ลัง

โครงลัง
ดานนอก 
(Side Cap 
Frame) 

 
ตะปู ลัง

กอนปรับปรุง 

หลังปรับปรุง 

รูปที่ 4.9 แสดงการเปลี่ยนตําแหนงตอกตะปูของลังไม กอน-หลังการปรับปรุง 

กอนปรับปรุง: ตะปูผิวเรียบ หลังปรับปรุง: ตะปูผิวขรุขระ 
รูปที่ 4.10 แสดงเปรียบเทียบตะปูที่ใชตอกลัง กอน-หลัง ปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.1 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 1 ในกระบวนการหลอม (Melting) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

วัตถุดิบที่ใชทํากระจก
สกปรก มีสวนผสมของ
นิกเกิลปลอมปน 

7 -ติดตะแกรงขณะทําการลําเลียงวัตถุ
ดิบเก็บเขาโรงเก็บ 

-เพื่อกรองสิ่งปลอมปนที่มากับวัตถุ
ดิบ  

AF-33-002 3 

อุปกรณลําเลียงวัตถุดิบเขา
เตาหลอม ซึ่งมีสวน
ประกอบของนิกเกิลชํารุด 
ทําใหหลุดรอดเขาเตา
หลอม 

5 -ติดตั้งแมเหล็ก (Metal detector) ใน
สายการลําเลียง 

-เพื่อดักจับอุปกรณที่ชํารุด หลุดรอด
ออกมากอนเขาเตาหลอม 

แบบฟอรม  
AF-33-014 

4 

ฟองอากาศสีดํา  
(Black bubble) 

พนักงานขาดจิตสํานึก 
(Quality Awareness) โยน
/ทิ้งเศษขยะที่มีสวนผสม
ของนิกเกิลลงในกองเศษ
กระจก (Cullet) และ
บริเวณทั่วไป 

4 -จัดอบรมพนักงานในเรื่องเกี่ยวกับ
การเกิดฟองอากาศสีดํา (Black 
bubble) และการปองกัน โดย
พนักงานที่เขาใหจะมีการปฐมนิเทศ 
สวนพนักงานเกาจะมีการทบทวนทุก 
6 เดือน 

-เพื่อใหพนักงานทุกคนรับทราบ และ
เกิดความตระหนักในเรื่องของคุณ
ภาพ 

แบบฟอรม 
 AF-11-002 

3 
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ตารางที่ 4.1 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 1 ในกระบวนการหลอม (Melting) (ตอ) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

วัตถุดิบที่เปนสวนผสมมี
ขนาด (Grain size) ใหญ 
ไมสม่ําเสมอ ทําใหหลอม
ละลายไมหมด 

7 -เพิ่มการตรวจสอบขนาด (Grain 
size) โดยใชตะแกรงรอนทดสอบ 
(Sieve mesh test) 

-เพื่อตรวจสอบขนาด (Grain size) 
ของวัตถุดิบไมใหมีขนาดที่ใหญเกิน
กวาที่กําหนด 

แบบฟอรม 
AF-82-006 

5 สิ่งเจือปน 
(Stone) 

พนักงานในหองมืดที่ทํา
หนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่
แทจริงของตําหนิไมถูกตอง 

7 -ติดไฟฟลูออรเรสเซ็นตเพิ่มในหอง
ตรวจสอบ (เดิม:มีเพียงไฟ Point 
light) 

-เพื่อชวยใหพนักงานมองเห็นตําหนิ
ไดชัดเจนขึ้น 

ใบสั่งงานเลขที่ 
009/2003 

6 
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ตารางที่ 4.2 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 1 ในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

เนื้อกระจกนิ่มเกินไป 6 -ติดตั้งตัวตัดอุณหภูมิอัตโนมัติ โดย
กําหนดคาสูงต่ํา (Max-Min) ที่
ตองการควบคุม 

-เพื่อปองกันความผิดพลาดในการ
ปรับอุณหภูมิของพนักงาน 
-เพื่อใหอุณหภูมิอยูในชวงที่ตองการ
ควบคุม ทําใหกระจกไมนิ่มเกินไป 

แบบฟอรม  
AF-43-005 

2 รอยโรลเลอร  
(Roller mark) 

โรลเลอรที่ใชขับเคลื่อน
กระจกสกปรก เนื่องมาจาก
ฝุน หรือมีเศษกระจกไปฝง
ติด 

6 -ทําความสะอาดโรลเลอรเดือนละ 1
ครั้ง และทุกครั้งที่เปลี่ยนความหนา 
(Job change) 

-เพื่อใหโรลเลอรสะอาด ไมเกิดรอย
โรลเลอร 

แบบฟอรม 
 AF-43-008 

5 

ความเร็วของโรลเลอรไมคง
ที่ เนื่องจากโซหลุด/ เสื่อม 

7 -กําหนดเวลาในการซอมบํารุงโซทุก 2
เดือน 
-ศึกษาอายุการใชงานของโซแลว
เปลี่ยนใหมเมือครบอายุการใชงาน 

-เพื่อใหโซอยูในสภาพที่พรอมใชงาน 
ซึ่งจะสงผลใหความเร็วของโรลเลอร
คงที่ ไมสะดุด 

แบบฟอรม 
 AF-43-025 

4 ผิดความหนา 
(Thickness) 

วิธีการตรวจสอบ (ความถี่
ในการวัด) ไมเหมาะสม 

5 -เปลี่ยนการวัดความหนาจาก 10แผน
/ ชม. เปน 5แผน/ 30 นาที และบันทึก
คาที่ไดลงใน Control chart  

-เพื่อดูแนวโนมของความหนาไดชัด
เจนขึ้น หากเกิดปญหาจะได
สามารถแกไขไดทัน 

แบบฟอรม  
AF-83-009 

3 
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ตารางที่ 4.3 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 1 ในกระบวนการตัด (Cutting) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

ขีดขวน 
(Scratch) 

การครูดกันของขอบกระจก 
ขณะยกลงพัลเลท (Skid) 

8 -จัดทํา Stopper กั้นกระจก -เพื่อหักเหทิศทางการวางกระจกของ
พนักงาน ไมใหขอบกระจกทิ่มไป
ครูดกับกระจกอีกแผนหนึ่ง 

ใบสั่งงานเลขที่ 
013/2003 

6 

น้ําในเครื่องลางไมสะอาด 8 -ติดตั้งเครื่องกรองน้ํา ในขั้นตอนการ
ลางน้ําสุดทาย 

-เพื่อใหน้ําลางกระจกมีความสะอาด
ไมเกิดคราบน้ําตกคาง 

ใบสั่งงานเลขที่ 
020/2003 

7 คราบน้ํา 
(Water stain) 

เครื่องลางสกปรก 8 -ทําความสะอาดเครื่องกรอง (filter) 
สัปดาหละ 1 ครั้ง 
-ตรวจสอบหาคราบน้ําที่ผิวกระจก
กอนการทําความสะอาดเครื่องกรอง 
(filter) 1 วัน 

-เพื่อใหเครื่องลางมีความสะอาด ไม
เกิดคราบ 
-เพื่อยืนยันระยะเวลาในการทํา
ความสะอาดวาเพียงพอหรือไม 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
WI-43-002, 

 
แบบฟอรม 
AF-83-024 

4 
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ตารางที่ 4.4 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 1 ในกระบวนการบรรจุ (Packing) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

กระจก
แตกในลัง 

ฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจาก
ทิศทางการตอกตะปูไม
เหมาะสม และตะปูที่ใช
ตอกลัง ผิวเรียบทําใหถอน
ตัวขึ้นมางาย 

7 -เปลี่ยนตําแหนงการตอกจากบนลง
ลาง เปนจากดานขางเขาไป  
-เปลี่ยนตะปูตอกลังจากผิวเรียบเปน
ผิวขรุขระ 
 

-เพื่อเพิ่มแข็งแรงในการยึดติดกัน
ของลังไม อันเนื่องจากน้ําหนักของ
กระจกในลังกดทําใหไมออกจากกัน 
-เพิ่มความแข็งแรงในการยึดเกาะ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
WI-43-003 

6 

หมายเหตุ: Detection (D) อางอิงจากตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
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 4.2 การเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 
 จากการดําเนินการปรับปรุงลดของเสีย โดยใชระยะเวลาในการดําเนินการในเดือน
กุมภาพันธ –พฤษภาคม พ.ศ.2546 โดยผลสรุปจากการดําเนินการอางอิงเกณฑการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 2.2 ไดผลดังนี้ 
  4.2.1 กระบวนการหลอม (Melting) 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) โดยมีสาเหตุจาก 
   - วัตถุดิบมีนิกเกิลปลอมปน โดยมีเก็บขอมูลการตรวจเจอสิ่งปลอมปนใน

กองวัตถุดิบของหนวยงานวัตถุดิบ ไดแก เศษไม, แผนยาง, เศษถุงกระสอบ เปนตน โดยปริมาณ
ของสิ่งปลอมปนที่ตรวจพบนั้นมีน้ําหนักไดประมาณ 133 กิโลกรัม จากปริมาณวัตถุดิบที่รับเขามา 
44,310 กิโลกรัม ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา 
คิดเปน 0.37% ซึ่งตรงกับเลข 6 

    -อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา โดยไดตรวจสอบ
รายการอุปกรณแตละชิ้นที่หลุดหาย 1 ชิ้น เทียบกับรายการที่มีอยู ทั้งหมด 680 ชิ้น ทีมผูชํานาญ
การ จึงนํา ขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.14% ซึ่งตรง
กับเลข 4 

  -พนักงานโยน/ทิ้งเศษขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงกองวัตถุ
ดิบและบริเวณทั่วไป ไดทําการสํารวจและคัดแยกเศษขยะออก ไดแก กระปองอลูมิเนียม, ถุง
พลาสติก, ซองบุหร่ี, ถุงมือ เปนตน โดยปริมาณเศษขยะที่เก็บไดมีน้ําหนัก 2.29 กิโลกรัม จากกอง
ขยะ 1,160 กิโลกรัม ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของ
ปญหา คิดเปน 0.2% ซึ่งตรงกับเลข 5 

¾ สิ่งเจือปน (Stone)  
  -วัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไมสม่ําเสมอ โดยสุมวัตถุดิบมา

รอน ไดผลวามีขนาดของวัตถุดิบที่คางตะแกรง ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคา
ความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.18% ซึ่งตรงกับเลข 5 

    -พนักงานขีดกระจกขีดผิดเพราะกะขนาดที่แทจริงของสิ่งเจอืปน (Stone) 
ผิด โดยนําผลการตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพที่ตรวจพบวามีสิ่งเจือปน (Stone) ที่มีขนาด
ใหญกวาที่กําหนดหลุดมาเทียบกับจํานวนแผนกระจกทั้งหมดสงสุมตรวจ ทีมผูชํานาญการจึงนํา
ขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.21% ซึ่งตรงกับเลข 5 
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  4.2.2 กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
¾ รอยโรลเลอร (Roller mark) 

    -เนื้อกระจกนิ่มเกินไป โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ 
กระจายทั่วไปและรอยจะดังกลาวจะมีลักษณะฝงลึกเขาไปในเนื้อกระจก อธิบายไดวามีการสัมผัส
ในขณะที่เนื้อกระจกนิ่ม (อุณหภูมิสูง) จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพโดย
รอยที่เกิดจากสาเหตุเนื้อกระจกนิ่มเกินไป เทียบกับจํานวนกระจกที่สุมตรวจ ทีมผูชํานาญการจึง
นําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.48% ซึ่งตรงกับเลข 6 

  -โรลเลอรสกปรก โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ สีขาวขุน 
ประมาณ 1-2 จุด ตอแผน ซึ่งจะแตกตางจากสาเหตุขางตน จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝาย
ควบคุมคุณภาพ โดยรอยที่เกิดจากสาเหตุโรลเลอรสกปรก เทียบกับจํานวนกระจกที่สุมตรวจ ทีมผู
ชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.39% ซึ่งตรง
กับเลข 6 

¾ ผิดความหนา (Thickness)  
 -ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ โดยดูผลการวัดความหนาของกระจกจาก

ฝายตัดจะแกวง ไมคงที่ บางตําแหนงหนาเกินไป บางตําแหนงบางเกินไป ทีมผูชํานาญการจึงนํา
ขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.06% ซึ่งตรงกับเลข 3 

 -วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม กลาวคือการควบคุม
คุณภาพจะวัดความหนา 10 แผน / ชั่วโมง ซึ่งพิจารณาแลวโอกาสที่จะวัดเจอความหนาผิดปกติจะ
นอยเมื่อเทียบกับยอดผลิต ถึงแมนวาตรวจเจอความหนาผิดปกติก็มีผลทําใหชวงของการ Lot out 
นั้นกวางมาก ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาแปรความหมายเพื่อคํานวณคาความถี่ของ
สาเหตุของปญหา โดยนําจํานวนที่ถูก Lot out ความหนาเทียบกับยอดผลิต คิดเปน 0.04% ซึ่งตรง
กับเลข 3 

 
  4.2.3 กระบวนการตัด (Cutting) 

¾ ขีดขวน (Scratch)  
 -พนักงานยกกระจกครูดกัน โดยรอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจะมีทิศทางที่ไมแน

นอน ตําแหนงไมแนนอน โดยดูผลการบันทึกจากฝายควบคุมคุณภาพ ทีมผูชํานาญการจึงนําขอ
มูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.04% ซึ่งตรงกับเลข 3 

 
 
 



 87

¾ คราบน้ํา (Water stain)  
    -น้ําไมสะอาด จากผลการสุมตรวจคาความกระดาง (Hardness) ของน้ํา

ที่ใชในสายการผลิต เทียบกับจํานวนตัวอยางที่เก็บทั้งหมด ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาว
มาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.12% ซึ่งตรงกับเลข 4 

 -เครื่องลางสกปรก โดยคราบน้ําที่เกิดจะเปนแถบตอเนื่อง ซึ่งจะแตกตาง
จากสาเหตุของน้ําไมสะอาด (เปนร้ิวของน้ํา) โดยในเครื่องลางประกอบดวยแปรงขัดและฟองน้ํา ซึ่ง
คราบน้ําจะเปนแถบตามแปรงขัดและฟองน้ํา หลังจากทําความสะอาดเครื่องลาง คราบน้ําก็จะ
หายไป โดยนําขอมูลจากการสุมตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพ ทีมผูชํานาญการจึงนําขอ
มูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.09% ซึ่งตรงกับเลข 4 

 
  4.2.4 กระบวนการบรรจุ (Packing) 

¾ กระจกแตกในลัง  
     -ฝาลังไมแนน ซึ่งเกิดจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม และตะปูที่ใช

สําหรับตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย โดยทางฝายบรรจุไดเก็บ ขอมูลกระจกที่แตกเนื่อง
จากฝาลังไมแนน ทีมผูชํานาญการจงึนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา 
คิดเปน 0.14% ซึ่งตรงกับเลข 4 
 
 4.3 การคํานวณคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 1 
 จาการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยการลดคาความสามารถใน
การตรวจจับ (D) และจากการเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียของการดําเนินการลดของเสีย
ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม พ.ศ.2546 สามารถสรุปผลไดดังนี้ 
  4.3.1 กระบวนการหลอม (Melting) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) คร้ังที่ 1 พบวา 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบมีนิกเกิลปลอม
ปน คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 378 เหลือ 162 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากอุปกรณลําเลียงมีสวน
ประกอบของนิกเกิลชํารุดหลุดเขาเตา คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 270 
เหลือ 144 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากพนักงานขาดจิตสํานึก 
โยน/ทิ้งวัสดุที่สวนผสมของนิกเกิลลงในกอง Cullet และบริเวณทั่วไป คา 
RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 216 เหลือ 135 
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¾ สิ่งเจือปน (Stone) ที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ใหญ คา 
RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 168 เหลือ 100 

¾ สิ่งเจือปน (Stone) ที่มีสาเหตุจากพนักงานขีดตําหนิ กะขนาดของตําหนิ
ผิด คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 168 เหลือ 120 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ยังคงมีคาสูงกวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด 
จึงนําเขาสูการปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอไป 
 
ตารางที่ 4.5 แสดงคา RPN กอน-หลัง การปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระบวนการหลอม (Melting) 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง ลักษณะ
ของเสีย 

สาเหตุ 
 

Severity 
(S) 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

วัตถุดิบปลอมปน 9 6 7 378 6 3 162 
อุปกรณหลุดเขาเตา 9 6 5 270 4 4 144 

ฟองอากาศ
สีดํา 
(Black 
bubble) 

พนักงานขาดจิตสํานึก 9 6 4 216 5 3 135 

วัตถุดิบมีขนาด (Grain 
size) ใหญเกินไป 

4 6 7 168 5 5 100 สิ่งเจือปน 
(Stone) 

พนักงานขีดตําหนิ กะ
ขนาดผิด 

4 6 7 168 5 6 120 

 
  
  4.3.2 กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) คร้ังที่ 1 พบวา 

¾ รอยโรลเลอร (Roller mark) ที่มีสาเหตุจากเนื้อกระจกนิ่มเกินไป คา RPN 
ที่ไดมีคาลดลงจาก 168 เหลือ 48 

¾ รอยโรลเลอร (Roller mark) ที่มีสาเหตุจากโรลเลอรสกปรก คา RPN ที่ได
มีคาลดลงจาก 168 เหลือ 120 

¾ ผิดความหนา (Thickness) ที่มีสาเหตุจากความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 
คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 294 เหลือ 84 

¾ ผิดความหนา (Thickness) ที่มีสาเหตุจากวิธีการตรวจสอบ (ความถี่ใน
การวัด) ไมเหมาะสม คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 210 เหลือ 63 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของรอยโรลเลอร (Roller mark) ที่เกิดจากเนื้อ
กระจกนิ่มเกินไป, ความหนาหลุด ที่เกิดจากความเร็วของโรลเลอรไมสม่ําเสมอ และวิธีการตรวจ
สอบ (ความถี่ในการวัดไมเหมาะสม) มีคาต่ํากวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด จึงไมนําไปเปน
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ขอมูลปรับปรุงครั้งที่ 2 แต Roller mark ที่เกิดจากโรลเลอรสกปรกนั้น ยังคงมีคาสูงกวา 100 ตามที่
ผูชํานาญการกําหนด จึงนําเขาสูการปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอไป 
 
ตารางที่ 4.6 แสดงคา RPN กอน-หลัง การปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง 
ลักษณะของ

เสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

เนื้อกระจกนิ่มไป 4 7 6 168 6 2 48 รอยโรลเลอร 
(Roller mark) โรลเลอรสกปรก 4 7 6 168 6 5 120 

ความเร็วของโรล
เลอรไมคงที่ 

7 6 7 294 3 4 84 ผิดความหนา 
(Thickness) 

วิธีการตรวจสอบ 
(ความถี่ในการวัด) 
ไมเหมาะสม 

7 6 5 210 3 3 63 

 
  4.3.3 กระบวนการตัด (Cutting) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) คร้ังที่ 1 พบวา 

¾ ขีดขวน (Scratch) ที่มีสาเหตุจากการครูดกันของขอบกระจก ขณะยกลง
พัลเลท คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 192 เหลือ 72 

¾ คราบน้ํา (Water stain) ที่มีสาเหตุจากการน้ําไมสะอาด คา RPN ที่ไดมี
คาลดลงจาก 288 เหลือ 168 

¾ คราบน้ํา (Water stain) ที่มีสาเหตุจากการเครื่องลางสกปรก คา RPN ที่
ไดมีคาลดลงจาก 288 เหลือ 96 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของรอยขีดขวน (Scratch) ที่เกิดจากการครูดกัน
ของขอบกระจก ขณะยกลงพัลเลท และคราบน้ํา (Water stain) ที่เกิดจากเครื่องลางสกปรกนั้นมี
คาต่ํากวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด จึงไมนําไปเปนขอมูลปรับปรุงครั้งที่ 2 แต คราบน้ํา 
(Water stain) ที่เกิดจากน้ําไมสะอาดนั้นยังคงมีคาสูงกวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด จึงนํา
เขาสูการปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอไป 
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ตารางที่ 4.7 แสดงคา RPN กอน-หลัง การปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระบวนการตัด (Cutting) 
ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง ลักษณะ

ของเสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 

ขีดขวน 
(Scratch) 

การครูดกันของขอบกระจก 
ขณะยกลงพัลเลท 

4 6 8 192 3 6 72 

น้ําไมสะอาด 6 6 8 288 4 7 168 คราบน้ํา 
(Water 
stain) 

เครื่องลางสกปรก 6 6 8 288 4 4 96 

   
  4.3.4 กระบวนการบรรจุ (Packing) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) คร้ังที่ 1 พบวา 

¾ กระจกแตกในลัง ที่มีสาเหตุจากฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจากทิศทางการ
ตอกไมเหมาะสม และตะปูสําหรับตอกลัง ถอนตัวขึ้นมางาย คา RPN ที่
ไดมีคาลดลงจาก 210 เหลือ 144 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระจกแตกในลังที่เกิดจากฝาลังไมแข็งแรงและ
ตะปูที่ใชตอกลังถอนตัวขึ้นมางาย มีคาสูงกวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด จึงนําเขาสูการ
ปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอไป 

 
ตารางที่ 4.8 แสดงคา RPN กอน-หลัง การปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระบวนการบรรจุ (Packing) 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง ลักษณะ
ของเสีย 

สาเหตุ 
 

Severity 
(S) 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

กระจกแตก
ในลัง 

ฝาลังไมแข็งแรง 
เนื่องจากทิศทางการ
ตอกไมเหมาะสม
และตะปูตอกลัง 
ถอนตัวขึ้นมางาย 

6 5 7 210 4 6 144 

  
 4.4 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการครั้งที่ 2 
 จากการปรับปรุงลดของเสียในครั้งที่ 1 โดยใชคา RPN (คาความเสี่ยง Rick Priority 
Number) เปนเกณฑในการกําหนดมาตรฐานการปรับปรุงแกไข ซึ่งพบวายังตองดําเนินการปรับ
ปรุงลดของเสียเพิ่มเติมอีก เพื่อลดคา RPN (คาความเสี่ยง Rick Priority Number) ที่ไดจากการ
ปรับปรุงครั้งที่ 1 ใหมีคา RPN (คาความเสี่ยง Rick Priority Number) ต่ํากวา 100 ตามเกณฑที่
ทีมผูชํานาญการกําหนด โดยคา RPN ที่ >/= 100 มีรายการดังตอไปนี้ 
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•  กระบวนการหลอม (Melting) มีของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา RPN >/= 100 คือ 
1. ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 

- มีสาเหตุมาจากวัตถุดิบปลอมปนดวยนิกเกิล มีคา RPN =162 
- มีสาเหตุมาจากอุปกรณลําเลียงที่มีสวนผสมของนิกเกิลชํารุดหลุดเขาเตา
 หลอม มีคา RPN =144 
- มีสาเหตุมาจากพนักงานขาดจิตสํานึก โยน/ทิ้งเศษขยะที่มีสวนผสมของ
 นิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป มีคา RPN =135 

2. ส่ิงเจือปน (Stone) 
- มีสาเหตุมาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาด (Grain size) ใหญ  
 ไมสม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมด มีคา RPN =100 
- มีสาเหตุมาจากพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิกะขนาดที่แทจริง
 ของตําหนิไมถูกตอง มีคา RPN=120 

• กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) ของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. รอยโรลเลอร (Roller mark) 

- มีสาเหตุมาจากโรลเลอรสกปรก มีคา RPN=120  
• กระบวนการตัด (Cutting) ของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 

1. คราบน้ํา (Water stain) 
- มีสาเหตุมาจากน้ําไมสะอาด มีคา RPN =168 

• กระบวนการบรรจุ (Packing) ของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. กระจกแตกในลัง 

- มีสาเหตุจากฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม  
 และตะปูตอกลัง ถอนตัวขึ้นมางาย มีคา RPN =144 

 
 4.4.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) คร้ังที่ 2 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
   1.สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล
ปลอมปน ไดมีการไปตรวจสอบ (Audit) ทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) วาอยาใหมีสิ่งปลอมปน ซึ่ง
ทุกเดือนจะมีการสรุปผลมาวาทางฝายวัตถุดิบมีการดักจับส่ิงปลอมปนไดเทาไร แลวนําไปประชุม
เพื่อใหทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) ปรับปรุงแกไข โดยบันทึกลงในแบบฟอรมหมายเลข  
AF-23-072 
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   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 3 เหลือ 2 
   2.สาเหตุที่มาจากอุปกรณที่ใชลําเลียงวัตถุดิบเขาเตาหลอม ซึ่งมีนิกเกิล
เปนสวนประกอบนั้นชํารุด หลุดเขาไปในเตาหลอม ไดมีการประชุมรวมกันของฝายซอมบํารุง, ฝาย
ผลิต และฝายวัตถุดิบจัดทําโครงการเปลี่ยนอุปกรณลําเลียงเปนสแตนเลสทั้งหมด (Project: NiS 
Free) โดยเขียนใบสั่งงานเลขที่ 025/2003 

   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจาก 4 เหลือ 3 
   3.สาเหตุที่มาจากพนักงานขาดจิตสํานึก (Quality Awareness) โยน /ทิ้ง
เศษขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป มีการจัดบอรด
กลางเพื่อประชาสัมพันธ เกี่ยวกับส่ิงปลอมปนในกองวัตถุดิบ, กองเศษกระจก (Cullet) โดยจัดทํา
เปนกราฟแสดงแนวโนมและมีตัวอยางที่เก็บไดเพื่อกระตุนเตือนโดยบันทึกลงในแบบฟอรมหมาย
เลข AF-33-005 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจาก 3 เหลือ 2 

รูปที่ 4.11 แสดงสิ่งปลอมปนที่เก็บไดเพื่อประชาสัมพันธเกี่ยวกับส่ิงปลอมปนในกองวัตถุดิบ

รูปที่ 4.12 แสดงปายรณรงคปองกันสิ่งปลอมปน 
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¾ สิ่งเจือปน (Stone) 
   1.สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไม
สม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมดนั้น ทีมผูชํานาญการไดมีการปรับปรุงเพิ่มเติมโดยการไป
ตรวจสอบ (Audit) ทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) วาใหมีการควบคุมขนาด (Grain size) ของวัตถุ
ดิบใหสม่ําเสมอดวย โดยแจงมาตรฐานขนาดของวัตถุดิบ เบอร AS-81-001 พรอมกับสงผลการ
ตรวจสอบใหทางผูขาย (Supplier) ทราบ และกําหนดกติกาหากพบวาขนาด (Grain size) ไมผาน  
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) มีคาลดลงจาก 5 เหลือ 4 
   2.สาเหตุที่มาจากพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่แท
จริงของตําหนิไมถูกตองนั้น ทางทีมผูชํานาญการไดมีการติดตั้งอุปกรณชวยในการตรวจจับเพิ่ม
เติมที่เรียกวา Defect detector โดยเขียนใบสั่งงานเลขที่ 045/2003 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 2 
 
  4.4.2 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) คร้ังที่ 2 

¾ รอยโรลเลอร (Roller mark) 
   1.สาเหตุที่มาจากโรลเลอรที่ใชขับเคลื่อนกระจกสกปรกเนื่องจากฝุนเกาะ
หรือมีเศษกระจกไปฝงติด ทางทีมผูชํานาญการไดใหทาง QC ทําการสุมตรวจผิวกระจกเพิ่มกะละ 
1 คร้ัง (ทุก 8 ชั่วโมง) วามีโรลเลอรสกปรกทําใหเกิด Roller mark หรือไม โดยใหพนักงาน QC 
บันทึกผลลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-83-011 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 
  4.4.3 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) คร้ังที่ 2 

¾ คราบน้ํา (Water stain) 
   สาเหตุที่มาจากน้ําไมสะอาด ทางทีมผูชํานาญการใหเก็บตัวอยางน้ําไป
ตรวจสอบเพิ่มเติมเพื่อหาคาตะกอนในน้ํา (Hardness) แลวสงผลขอมูลใหทางฝายซอมบํารุงใน
การบํารุงรักษาเครื่องกรองน้ําตอไปโดยบันทึกผลลงในแบบฟอรม AF-82-003 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 
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  4.4.4 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) คร้ังที่ 2 
¾ กระจกแตกในลัง 

   สาเหตุที่มาจากฝาลังไมแข็งแรง ทางทีมผูชํานาญการไดมีการประชุมเพื่อ
แกปญหาจึงมีขอสรุปมาวาใหมีการเปลี่ยนรูปแบบการบรรจุจากลังไมเปนแบบเปลือยที่เรียกวา 
Simple pallet ดังมีแบบดังรูป 4.13   โดยเขียนใบสั่งงานเลขที่ 033/2003 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 3 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

รูปที่ 4.13 แสดงการเปลี่ยนรูปแบบลัง กอน-หลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.9 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 2 ในกระบวนการหลอม (Melting) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะ

ของเสีย 
สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

วัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรก มี
สวนผสมของนิกเกิลปลอมปน 

3 -มีการไปตรวจสอบ (Audit) ทางผูขาย
วัตถุดิบ (Supplier) วาอยาใหมีสิ่ง
ปลอมปน ซึ่งทุกเดือนจะมีการสรุปผล
มาวาทางฝายวัตถุดิบมีการดักจับสิ่ง
ปลอมปนไดเทาไร แลวนําไปประชุม
เพื่อใหทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) 
ปรับปรุงแกไข 

-เพื่อใหทางผูขายวัตถดิบ 
(Supplier) จัดสงวัตถุดิบที่สะอาด 

แบบฟอรม 
AF-23-072 

2 

อุปกรณลําเลียงวัตถุดิบเขาเตา
หลอม ซึ่งมีสวนประกอบของ
นิกเกิลชํารุด ทําใหหลุดรอดเขาเตา
หลอม 

4 -มีการตั้งโครงการนิกเกิลฟรี (NiS 
Free Project) เพื่อเปลี่ยนอุปกรณ
ลําเลียงในสายการผลิตทั้งหมด 

-เพื่อลดโอกาสการเกิดนิกเกิล หากมี
อุปกรณ (NiS Free) หลุดเขาเตาก็
จะไมมีผลกับฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) 

ใบสั่งงานเลขที่ 
025/2003 

3 

ฟองอากาศ 
สีดํา  

(Black 
bubble) 

พนักงานขาดจิตสํานึก (Quality 
Awareness) โยน/ทิ้งเศษขยะที่มี
สวนผสมของนิกเกิลลงในกอง 
Cullet และบริเวณทั่วไป 

3 -จัดบอรดกลางเพื่อประชาสัมพันธ 
เกี่ยวกับสิ่งปลอมปนในกองวัตถุดิบ, 
กองเศษกระจก (Cullet) โดยจัดทํา
เปนกราฟแสดงแนวโนมและมีตัว
อยางที่เก็บไดเพื่อกระตุนเตือน 

-เพื่อใหพนักงานทุกคนรับทราบ
สถานการณของนิกเกิล (NiS) และ
สิ่งปลอมปน และเกิดความตระหนัก
ในเรื่องของคุณภาพ 

แบบฟอรม 
AF-33-005 

2 
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ตารางที่ 4.9 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 2 ในกระบวนการหลอม (Melting) (ตอ) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะ 

ของเสีย 
สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

วัตถุดิบที่เปนสวนผสมมี
ขนาด (Grain size) ใหญ 
ไมสม่ําเสมอ ทําใหหลอม
ละลายไมหมด 

5 - มีการไปตรวจสอบ (Audit) ทางผู
ขายวัตถุดิบ (Supplier) วาใหมีการ
ควบคุมขนาด (Grain size) ของวัตถุ
ดิบใหสม่ําเสมอดวย โดยแจงมาตร
ฐานขนาดของวัตถุดิบ พรอมกับสงผล
การตรวจสอบใหทางผูขายวัตถุดิบ 
(Supplier) ทราบ และกําหนดกติกา
หากพบวาขนาดของวัตถุดิบไมผาน  

-เพื่อใหทางผูขายวัตถุดิบ 
(Supplier) จัดสงวัตถุดิบที่มีขนาด 
(Grain size) ตามมาตรฐาน 

มาตรฐานเบอร 
AS-81-001 

4 สิ่งเจือปน 
(Stone) 

พนักงานในหองมืดที่ทํา
หนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่
แทจริงของตําหนิไมถูกตอง 

6 -มีการติดตั้งอุปกรณชวยในการตรวจ
จับเพิ่มเติมที่เรียกวา Defect 
detector 

-เพื่อชวยตรวจจับตําหนิที่หลุดรอด
จากพนักงานมา และสามารถจับ
ตําหนิไดทุกเม็ดที่เกินคาที่ตั้ง  
(Set up) ไว 

ใบสั่งงานเลขที่ 
045/2003 

2 
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ตารางที่ 4.10 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 2 ในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

รอยโรลเลอร  
(Roller mark) 

โรลเลอรที่ใชขับเคลื่อน
กระจกสกปรก เนื่องมาจาก
ฝุน หรือมีเศษกระจกไปฝง
ติด 

5 -ทําการสุมตรวจผิวกระจกเพิ่มกะละ 
1 ครั้ง (ทุก 8 ชั่วโมง) วามีโรลเลอร
สกปรกทําใหเกิดรอยโรลเลอร (Roller 
mark) หรือไม 

-เพื่อติดตามปญหา  แบบฟอรม 
AF-83-011 

4 

 
ตารางที่ 4.11 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 2 ในกระบวนการตัด (Cutting) 

วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 
(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 

(D) 
คราบน้ํา 

(Water stain) 
น้ําในเครื่องลางไมสะอาด 7 -เก็บตัวอยางน้ําไปตรวจสอบเพิ่มเติม

เพื่อหาคาตะกอน (Hardness) แลว
สงผลขอมูลใหทางฝายซอมบํารุงใน
การบํารุงรักษาเครื่องกรองน้ําตอไป 

-เพื่อทราบแนวโนมของคุณภาพน้ํา 
และการบํารุงรักษาเครื่องกรอง 

แบบฟอรม 
AF-83-003 

6 
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ตารางที่ 4.12 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 2 ในกระบวนการบรรจุ (Packing) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

กระจกแตกในลัง ฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจาก
ทิศทางการตอกลัง ไม
เหมาะสม และตะปูตอกลัง 
ถอนตัวขึ้นมางาย 

6 -เปลี่ยนการบรรจุจากลังไมเปนแบบ
เปลือยที่เรียกวา Simple pallet 
 

-เพื่อเพิ่มความแข็งแรงในการบรรจุ 
(Pack) 

ใบสั่งงานเลขที่ 
033/2003 

3 

หมายเหตุ: Detection (D) อางอิงจากตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
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 4.5 การเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 
 จากการดําเนินการปรับปรุงลดของเสีย โดยใชระยะเวลาดําเนินการในเดือนกรกฎาคม –
ตุลาคม พ.ศ.2546 โดยผลสรุปจากการปรับปรุงลดของเสียอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 2.2 ไดผลดังนี้ 
   4.5.1 กระบวนการหลอม (Melting) 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) โดยมีสาเหตุจาก 
 -วัตถุดิบมีนิกเกิลปลอมปน โดยมีเก็บขอมูลการตรวจเจอสิ่งปลอมปนในกอง

วัตถุดิบของหนวยงานวัตถุดิบ ไดแก เศษไม, แผนยาง, เศษถุงกระสอบ เปนตน โดยปริมาณของสิ่ง
ปลอมปนที่ตรวจพบนั้นมีน้ําหนักไดประมาณ 175 กิโลกรัม จากปริมาณวัตถุดิบที่รับเขามา 98,000 
กิโลกรัม ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 
0.17% ซึ่งตรงกับเลข 5 

  -อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตาหลอม โดยไดตรวจสอบ
รายการอุปกรณแตละชิ้นที่หลุดหาย 1 ชิ้น เทียบกับรายการที่มีอยูทั้งหมด 680 ชิ้น ทมีผูชํานาญการจึง
นําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.14% ซึ่งตรงกับเลข 4 

    -พนักงานโยน/ทิ้งเศษขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงกองวัตถุดิบ
และบริเวณทั่วไป ไดทําการสํารวจและคัดแยกเศษขยะออก ไดแก กระปองอลูมิเนียม, ถุงพลาสติก, 
ซองบุหร่ี, ถุงมือ เปนตน โดยปริมาณเศษขยะที่เก็บไดมีน้ําหนัก 71 กิโลกรัม จากกองวัตถุดิบ 70,000 
กิโลกรัม ทีมผูชาํนาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 
0.10% ซึ่งตรงกับเลข 4 

¾ สิ่งเจือปน (Stone) โดยมีสาเหตุจาก 
    -วัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไมสม่ําเสมอ โดยสุมวัตถุมารอน ไดผล

วามีขนาดของวัตถุดิบที่คางตะแกรง ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของ
สาเหตุของปญหา คิดเปน 0.11% ซึ่งตรงกับเลข 4 

    -พนักงานขีดกระจกขีดผิดเพราะกะขนาดที่แทจริงของสิ่งเจือปน (Stone) ผิด 
โดยนําผลการตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพที่ตรวจพบวามีสิ่งเจือปน (Stone) ที่มีขนาดใหญ
กวาที่กําหนดหลุดมาเทียบกับจํานวนแผนกระจกทั้งหมดสงสุมตรวจ ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดัง
กลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.13% ซึ่งตรงกับเลข 4 
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  4.5.2 กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
¾ รอยโรลเลอร (Roller scratch) โดยมีสาเหตุจาก 

  -โรลเลอรสกปรก โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ สีขาวขุน 
ประมาณ 1-2 จุด ตอแผน ซึ่งจะแตกตางจากสาเหตุขางตน จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝายควบ
คุมคุณภาพ โดยรอยที่เกิดจากสาเหตุโรลเลอรสกปรก เทียบกับจํานวนกระจกที่สุมตรวจ ทีมผูชํานาญ
การจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.34% ซึ่งตรงกับเลข 5 

 
  4.5.3 กระบวนการตัด (Cutting) 

¾ คราบน้ํา (Water stain) โดยมีสาเหตุจาก 
 -น้ําไมสะอาด จากผลการสุมตรวจคาความกระดาง (Hardness) ของน้ําที่ใช

ในสายการผลิต เทียบกับจํานวนตัวอยางที่เก็บทั้งหมด ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมา
คํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.01% ซึ่งตรงกับเลข 2 

 
  4.5.4 กระบวนการบรรจุ (Packing) 

¾ กระจกแตกในลัง โดยมีสาเหตุจาก 
    -ฝาลังไมแนน ซึ่งเกิดจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม และตะปูที่ใช สําหรับ

ตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย โดยทางฝายบรรจุไดเก็บขอมูลกระจกที่แตกเนื่องจากฝาลังไม
แนน ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหาคิดเปน0.02%ซึ่ง
ตรงกับเลข2 

 
  4.6 การคํานวณคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 2 

 จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยการลดคาความสามารถในการ
ตรวจจับ (D) และจากการเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียของการดําเนินการลดของเสียในเดือน
กรกฎาคม – ตุลาคม พ.ศ.2546 สามารถสรุปผลได ดังนี้ 
  4.6.1 กระบวนการหลอม (Melting) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) คร้ังที่ 2 พบวา 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบมีนิกเกิลปลอมปน 
คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 162 เหลือ 90 

¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากอุปกรณลําเลียงมีสวน
ประกอบของนิกเกิลชํารุดหลุดเขาเตา คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 144 เหลือ 
108 
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¾ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากพนักงานขาดจิตสํานึก โยน/
ทิ้งวัสดุที่สวนผสมของนิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป 
คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 135 เหลือ 72 

¾ สิ่งเจือปน (Stone) ที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ใหญ คา 
RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 100 เหลือ 64 

¾ สิ่งเจือปน (Stone) ที่มีสาเหตุจากพนักงานขีดตําหนิ กะขนาดของตําหนิผิด 
คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 120 เหลือ 32 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 มีคาต่ํากวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด  
 
ตารางที่ 4.13 แสดงคา RPNในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2 ของกระบวนการหลอม (Melting) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ
ของเสีย 

สาเหตุ 
 

Severity 
(S) 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

วัตถุดิบปลอมปน 9 6 3 162 5 2 90 
อุปกรณหลุดเขาเตา 9 4 4 144 4 3 108 

ฟองอากาศ
สีดํา 

(Black 
bubble) 

พนักงานขาดจิตสํานึก 9 5 3 135 4 2 72 

วัตถุดิบมีขนาด (Grain 
size) ใหญเกินไป 

4 5 5 100 4 4 64 สิ่งเจือปน 
(Stone) 

พนักงานขีดตําหนิ กะ
ขนาดผิด 

4 5 6 120 4 2 32 

 
 
  4.6.2 กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) คร้ังที่ 2 พบวา 

¾ รอยโรลเลอร (Roller mark) ที่มีสาเหตุจากโรลเลอรสกปรก คา RPN ที่ไดมี
คาลดลงจาก 120 เหลือ 80 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของ Roller mark ที่เกิดจากโรลเลอรสกปรกนั้น มีคาต่ํา
กวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด  
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ตารางที่ 4.14 แสดงคา RPNในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2ของกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ 

ของเสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

รอยโรลเลอร 
(Roller mark) 

โรลเลอรสกปรก 4 6 5 120 5 4 80 

 
  4.6.3 กระบวนการตัด (Cutting) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) คร้ังที่ 2 พบวา 

¾ คราบน้ํา (Water stain) ที่มีสาเหตุจากการน้ําไมสะอาด คา RPN ที่ไดมีคา
ลดลงจาก 168 เหลือ 72 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของคราบน้ํา (Water stain) ที่เกิดจากน้ําไมสะอาดนั้น
มีคาต่ํากวา 100 ตามที่ผูชํานาญการ 
 

ตารางที่ 4.15 แสดงคา RPNในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2ของกระบวนการตัด (Cutting) 
ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ 

ของเสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 

คราบน้ํา 
(Water stain) 

น้ําไมสะอาด 6 4 7 162 2 6 72 

 
  4.6.4 กระบวนการบรรจุ (Packing) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) คร้ังที่ 2 พบวา 

¾ กระจกแตกในลังที่มีสาเหตุจากฝาลังไมแข็งแรง มีคา RPN ที่ไดมีคาลดลง
จาก 144 เหลือ 36 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของกระจกแตกในลังที่เกิดจากฝาลังไมแข็งแรง มีคาต่ํา
กวา 100 ตามที่ผูชํานาญการ 
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ตารางที่ 4.16 แสดงคา RPNในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2ของกระบวนการบรรจุ (Packing) 
ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ

ของเสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 

กระจกแตก
ในลัง 

ฝาลังไมแข็งแรง 
เนื่องจากทิศทางการ
ตอกไมเหมาะสม 
และตะปูตอกลังถอน
ตัวขึ้นมางาย 

6 4 6 144 2 3 36 
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4.7 การบันทึกขอมูลในตาราง Process FMEA 
ตารางที่ 4.17 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการหลอม (Melting) 
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ตารางที่ 4.17 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการหลอม (Melting)(ตอ) 
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ตารางที่ 4.18 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
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ตารางที่ 4.19 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการตัด (Cutting) 
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ตารางที่ 4.20 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการบรรจุ (Packing) 
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บทที่ 5 
   

การเปรียบเทียบของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ คุณภาพเกรดไพรเวซี่ สําหรับรถยนต
นั้น ตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตภายใน และจากที่ลูกคาภายนอกไดรองเรียนมานั้น 
ทางผูวิจัยและทีมผูชํานาญการไดนํามารวบรวมและวิเคราะหขอมูล พรอมทั้งหาสาเหตุของของเสียที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการโดยใชเทคนิค PFMEA มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ ผลกระทบ ความถี่ 
ตลอดจนคาความเสี่ยง RPN (Rick Priority Number) เพื่อนําไปสูการลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยการ
ศึกษาขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแต เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 พบวามีของเสียเกิดขึ้นที่
กระบวนการหลอม (Melting) กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) กระบวนการตัด (Cutting) และกระบวน
การบรรจุ (Packing) ขั้นตอนตอมาไดทําการหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชผังกางปลาเพื่อ
กําหนดมาตรการแกไข เพื่อใชเปนขอมูลในการทํา PFMEA โดยพิจารณาการปองกันการตรวจจับของ
เสียในปจจุบันและพิจารณาคา RPN ที่เกิดขึ้น ถาพบวาคา RPN มีคามากกวาหรือเทากับ 100 ให
กําหนดมาตรการแกไข แลวดําเนินการแกไข โดยผลการดําเนินการพบวา มีการดําเนินการแกไขโดยใช 
PFMEA แกไข 2 คร้ัง คือในเดือนกุมภาพันธ-พฤษภาคม 2546 และ เดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2546 ซึ่ง
พบวาหลังดําเนินการมีปริมาณของเสียลดลงจึงไดใชมาตรการดําเนินการแกไขดังกลาวตอเนื่องใน
เดือนพฤศจิกายน 2546 ซึ่งผลการดําเนินการพบวาปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นลดลงตามลําดับ ดังนั้น
การประเมินผลการปรับปรุงคุณภาพจะดําเนินได 3 แนวทาง ดังนี้ 

(1) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกับยอดการผลิตที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
(2) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกับยอดของเสียที่ลูกคารองเรียนมา 
(3) การวิเคราะหคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

 
 5.1 ผลการดําเนินการแกไข 
 การดําเนินการแกไขจะมีผลการดําเนินการที่ไดในประเด็นตางๆ ดังตอไปนี้ 

(1) จํานวนเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
(2) จํานวนเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียนมา 
(3) คะแนนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) หลังการปรับปรุงแกไข 

 
 5.1.1 จํานวนเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต ไดทําการ

เก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแต เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 และดําเนินการแกไข โดยผล
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การดําเนินการพบวา มีการดําเนินการแกไขโดยใช PFMEA แกไข 2 คร้ัง คือในเดือนกุมภาพันธ-
พฤษภาคม 2546 และ เดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2546 สามารถรวบรวมลักษณะของเสียในกระบวน
การไดดังตารางที่ 5.1 และรูปที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต 

ของเสียท้ังหมด หลอม 
(Melting) 

ข้ึนรูป 
(Drawing) 

ตัด 
(Cutting) 

บรรจุ 
(Packing) 

เดือน จํานวนที่
ผลิตทั้งหมด 

จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % 

กอนปรับปรุง 
(มี.ค.-ธ.ค.45) 

4,384,000 271,500 6.19% 92,835 2.12% 73,350 1.67% 96,415 2.20% 8,900 0.20% 

ปรับปรุงครั้งท่ี1 
(ก.พ.-พ.ค.) 

769,600 17,247 2.24% 6,797 0.88% 5,495 0.71% 3,994 0.52% 961 0.12% 

ปรับปรุงครั้งท่ี2 
(ก.ค.-ต.ค.) 

900,800 11,016 1.22% 3,603 0.40% 4,271 0.47% 2,343 0.26% 799 0.09% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
  จากตารางที่ 5.1 และรูปที่ 5.1 พบวาหลังการดําเนินการแกไขโดยใช PFMEA แกไข 2 
คร้ัง เปอรเซ็นตของเสียลดลง 

 5.1.2 จํานวนเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียนมา 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียนมา ไดทําการ

เก็บขอมูลของเสียที่รองเรียนมาตั้งแต เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 และดําเนินการแกไข โดย
ผลการดําเนินการพบวา มีการดําเนินการแกไขโดยใช PFMEA แกไข 2 คร้ัง คือในเดือนกุมภาพันธ-
พฤษภาคม 2546 และ เดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2546 สามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองที่เกิด
ข้ึนไดดังตารางที่ 5.2 .และรูปที่ 5.2 

รูปที่ 5.1 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต 

6.19%

1.22%
2.24%

0%
1%
2%
3%
4%
5%
6%
7%

กอนปรับปรุง ปรับปรุงคร้ังท่ี 1 ปรับปรุงคร้ังท่ี 2

หลอม ขึ้นรูป
ตัด บรรจุ
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ตารางที่ 5.2 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคารองเรียนมา 
ของเสียท้ังหมด หลอม 

(Melting) 
ข้ึนรูป 

(Drawing) 
ตัด 

(Cutting) 
บรรจุ 

(Packing) 
เดือน จํานวนที่สง

ท้ังหมด 
  

จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % 

กอนปรับปรุง 
(มี.ค.-ธ.ค.45) 

4,220,000 187,000 4.43% 17,215 0.41 49,740 1.18% 89,795 2.13% 30,250 0.72% 

ปรับปรุงครั้งท่ี1 
(ก.พ.-พ.ค.45) 

734,900 13,356 1.82% 3,039 0.41% 3,514 0.48% 5,342 0.73% 1461 0.20% 

ปรับปรุงครั้งท่ี2 
(ก.ค.-ต.ค.45) 

811,300 7,952 0.98% 1457 0.18% 1,833 0.23% 3,670 0.45% 992 0.12% 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
   
 
  จากตารางที่ 5.2 และรูปที่ 5.2 พบวาหลังการดําเนินการแกไขโดยใช PFMEA แกไข 2 
คร้ัง เปอรเซ็นตของเสียลดลง 
 

 5.1.3 คะแนนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) หลังการปรับปรุงแกไข 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดนําเสนอการแกไข การปรับปรุง โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรอง และผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effect 
Diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหากระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย และไดทําการเสนอแนะ
แนวทางการแกไขที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ตั้งแต 100 ข้ึนไป จากนั้นไดใหทีมผูชํานาญการ
ของโรงงานตัวอยางเปนผูใหคะแนนคา RPN กอน หลังทําการแกไขตามขอเสนอแนะแตละกระบวน
การเรียบรอยแลว ไดใหทีมผูชํานาญการประเมินคา RPN อีกครั้งหนึ่ง เพื่อสามารถนํามาพิจารณา
เปรียบเทียบกอนทําการปรับปรุง และหลังทําการปรับปรุงทั้ง 2 คร้ัง วามีความเสี่ยงที่จะทําใหเกิดของ
เสียมากขึ้นหรือนอยลงเพียงใด โดยตารางที่ 5.3 จะแสดงของเสียรวมที่เกิดในกระบวนการผลิตและ
จากลูกคารองเรียนมา 

รูปที่ 5.2 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคารองเรียนมา 
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 ตารางที่ 5.3 แสดงปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทั้งในกระบวนการผลิตและลูกคารองเรียนมา 
ของเสียท้ังหมด หลอม 

(Melting) 
ข้ึนรูป 

(Drawing) 
ตัด 

(Cutting) 
บรรจุ 

(Packing) 
เดือน ยอดการผลิต

และ 
ยอดสงรวม จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % 

กอนปรับปรุง 
(มี.ค.-ธ.ค.45) 

8,604,000 458,500 5.33% 110,050 1.28% 123,090 1.43% 186,210 2.16% 39,150 0.46% 

ปรับปรุงครั้งท่ี1 
(ก.พ.-พ.ค.45) 

1,504,500 30,603 2.03% 9836 0.65% 9,009 0.60% 9,336 0.62% 2,422 0.16% 

ปรับปรุงครั้งท่ี2 
( ก.ค.-ต.ค.45) 

1,712,100 18,968 1.11% 5,060 0.30% 6,104 0.36% 6,013 0.36% 1791 0.10% 

 
 อางอิงจากสรุปยอดการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ คุณภาพเกรดไพรเวซี่ สําหรับรถยนต 
ประจําเดือนมีนาคม-ธันวาคม 2545, กุมภาพันธ –พฤษภาคม 2546 และ กรกฎาคม-ตุลาคม 2546 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3 แสดงสถิติของเสียเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

ของเสียกอน-หลังปรับปรุง
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รูปที่ 5.4 แสดงสถิติของเสียเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง แยกตามกระบวนการ

ของเสียกอน-หลังปรับปรุง แยกตามกระบวนการ
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 จากการดําเนินการดังกลาวขางตนนั้นทําใหของเสียลดลง และทําใหคา RPN ที่เกิดขึ้นของแต
ละกระบวนการลดลงตามตารางดานลาง 
 
 ตารางที่ 5.4 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการหลอม (Melting) 

คา RPN สาเหตุ 
กอนปรับปรุง 
มี.ค.-ธ.ค.45 

ปรับปรุง1 
ก.พ.-พ.ค.46 

ปรับปรุง2 
ก.ค.-ต.ค.46 

วัตถุดิบปลอมปน 378 162 90 
อุปกรณหลุดเขาเตา 270 144 108 
พนักงานขาดจิตสํานึก 216 135 72 
วัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ใหญเกินไป 168 100 64 
พนักงานขีดตําหนิ กะขนาดผิด 168 120 32 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตารางที่ 5.5 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 

คา RPN สาเหตุ 
กอนปรับปรุง 
มี.ค.-ธ.ค.45 

ปรับปรุง1 
ก.พ.-พ.ค.46 

ปรับปรุง2 
ก.ค.-ต.ค.46 

เนื้อกระจกนิ่มไป 168 48 - 
โรลเลอรสกปรก 168 120 80 
ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 294 84 - 
วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม 210 63 - 

 

รูปที่ 5.5 แสดงคา RPN ที่เกิดขึ้นในกระบวนการหลอม (Melting) 

คา RPN กอน-หลัง การปรับปรุง
กระบวนการหลอม (Melting)
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คา RPN กอน-หลัง การปรับปรุง
กระบวนการข้ึนรูป (Drawing)
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คา RPN กอน-หลัง การปรับปรุง
กระบวนการตัด (Cutting)
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 หมายเหตุ: สําหรับจุด A, C และ D นั้นไมมีขอมูลในสวนของการปรับปรุงครั้งที่ 2 เพราะคา 
RPNที่ไดนั้น ตรงตามเปาหมายที่ตั้งไว คือคา RPN มีคะแนนต่ํากวา 100 จึงไมไดนํามาแกปญหาตอ 
 
 ตารางที่ 5.6 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการตัด (Cutting) 

คา RPN สาเหตุ 
กอนปรับปรุง 
มี.ค.-ธ.ค.45 

ปรับปรุง1 
ก.พ.-พ.ค.46 

ปรับปรุง2 
ก.ค.-ต.ค.46 

การครูดกันของขอบกระจก ขณะยกลงพัลเลท 192 72 - 
ขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน 80 - - 
น้ําไมสะอาด 288 168 72 
เครื่องลางสกปรก 288 96 - 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.6 แสดงคา RPN ที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 

(จุด A) 

(จุด B) 

(จุด C) 

(จุด D)

รูปที่ 5.7 แสดงคา RPN ที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัด (Cutting) 

(จุด A) 

(จุด B) 
(จุด C) 

(จุด D) 
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 หมายเหตุ: สําหรับจุด B นั้นมีขอมูลเฉพาะกอนปรับปรุงนั้น เพราะคา RPN ที่ไดมีคาตรงตาม
เปาหมายที่ตั้งไวจึงไมไดนํามาแกไขตอ สวนจุด A และ D นั้นไมมีขอมูลในสวนของการปรับปรุงครั้งที่ 2 
เพราะคา RPN ที่ไดมีคาตรงตามเปาหมายที่ตั้งไว คือคา RPN มีคะแนนต่ํากวา 100 จึงไมไดนํามาแก
ปญหาตอ 
 
 ตารางที่ 5.7 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการบรรจุ (Packing) 

คา RPN สาเหตุ 
กอนปรับปรุง 
มี.ค.-ธ.ค.45 

ปรับปรุง1 
ก.พ.-พ.ค.46 

ปรับปรุง2 
ก.ค.-ต.ค.46 

ฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม 
และตะปูสําหรับตอกลัง ถอนตัวขึ้นมางาย 

210 144 36 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.8 แสดงคา RPN ที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุ (Packing) 

คา RPN กอน-หลัง การปรับปรุง
กระบวนการบรรจุ  (Packing)

0
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กอนป รับป รุง ป รับป รุง1 ปรับป รุง2

คา RPN ฝาลังไมแข็งแรง



 ตารางที่ 5.8 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงทั้ง 2 ครั้ง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กระบวนการ ลักษณะของเสีย สาเหตุ RPN 
(กอน) 

RPN 
(ปรับปรุงที่1) 

RPN 
(ปรับปรุงที่2) 

� วัตถุดิบสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล ปลอมปน 378 162 90 
� อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา 270 144 108 ฟองอากาศสีดํา 

(Black bubble) � พนักงานโยน/ทิ้งขยะ หรือขยะที่มีนิกเกิลลงในกองวัตถุดิบและบริเวณทั่วไป 216 135 72 

� Grain size ของวัตถุดิบมีขนาดใหญ ไมสม่ําเสมอ 168 100 64 

หลอม 
(Melting) 

สิ่งเจือปน 
 (Stone) � พนักงานขีดตําหนิ กะขนาดของตําหนิไมถูกตอง 168 120 32 

� เนื้อกระจกนิ่ม 168 48 - รอยโรลเลอร  
(Roller mark) � โรลเลอร สกปรก 168 120 80 

� ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 294 84 - 
ดึง 

(Drawing) ผิดความหนา  
(Thickness ) � วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม 210 63 - 

� พนักงานยกกระจกครูดกัน 192 72 - ขีดขวน  
(Scratch) � ขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน 80 - - 

� น้ําไมสะอาด 288 168 72 
ตัด 

(Cutting) คราบน้ํา 
(Water stain) � เครื่องลางสกปรกมีตะกอนตกคาง 288 96 - 

บรรจุ 
(Packing) 

กระจกแตกในลัง � ฝาลังไมแนน เนื่องจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม 
      และตะปูสําหรับตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย 

210 144 36 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 6.1 สรุปผลการวิจัย 
  การวิจัยในครั้งนี้ไดทําการมุงเนนทางดานการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ เกรดไพรเวซี่สําหรับกระจกรถยนต จากการศึกษาถึงสภาพของปญหา
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง พบวาปญหาหลัก ที่สงผลกระทบตอช้ินงาน ที่
ตองรีบดําเนินการปรับปรุงแกไขทางดานคุณภาพของโรงงานตัวอยาง โดยมีรายละเอียดดังตาราง
ที่ 6.1 
 หลังจากที่ไดดําเนินการแกไขปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ 
เกรดไพรเวซี่สําหรับกระจกรถยนตดานขางตามขอเสนอแนะขางตน ผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุง
คุณภาพ ทั้ง 2 คร้ัง สามารถสรุปไดดังนี้ เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดผลิต ลดลงจาก 6.19% เหลือ 
2.24% และ 1.22% ตามลําดับ สวนเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา ลดลงจาก 4.43% 
เหลือ 1.82% และ 0.98% ตามลําดับ สําหรับคาดัชนีวัดความเสี่ยงชี้นํา (RPN) พบวาลดลง….จาก
คา RPN ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข 
 
ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาที่ไดทําการแกไขปรับปรุง   
ลักษณะปญหา สาเหตุ ปฏิบัติการแกไข 

1. วัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรก มี
สวนผสมของนิกเกิล ปลอมปน 

• มีการติดตะแกรง กรองวัตถุดิบขณะลําเลียงเก็บเขาโรงเก็บ 
• มีการไป Audit ทาง Supplier วาอยาใหมีสิ่งปลอมปน ซ่ึงทุกเดือนจะมี
สรุปผลวาดักจับไดเทาไร แลวไปประชุม เพื่อใหทาง Supplier ปรับปรุง 

2. อุปกรณลําเลียงวัตถุดิบเขาเตา
หลอม ซ่ึงมีสวนประกอบของ
นิกเกิลชํารุด ทําใหหลุดเขาไปใน
เตาหลอม 

• มีการติด Meltal detector ใน Line ลําเลียงเพื่อดักจับอุปกรณที่ชํารุด
หลุดออกมา กอนเขาเตาหลอม 

• มีโครงการ NiS Free project เพื่อเปลี่ยนอุปกรณลําเลียงใน Line ผลิต
ทั้งหมด 

ฟองอากาศสีดํา 
(Black 

bubble) 

3.พนักงานขาดจิตสํานึก (Quality 
awareness) โยน/ทิ้งเศษขยะที่มี
สวนผสมของนิกเกิลลงในกอง 
Cullet และบริเวณทั่วไป 

• จัดอบรมพนักงานในเรื่องเกี่ยวกับการเกิด Black bubble และการปอง
กัน เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจ 

• จัดบอรดกลางเพื่อประชาสัมพันธ เกี่ยวกับสิ่งปลอมปนในกองวัตถุดิบ
และกอง Cullet โดยจัดทําเปนกราฟแสดงแนวโนม และมีตัวอยางที่เก็บ
ไดเพื่อกระตุนเตือน 

1.วัตถุดิบที่เปนสวนผสมมี Grain 
sizeใหญ ไมสม่ําเสมอทําใหหลอม
ละลายไมหมด 

• เพิ่มการตรวจสอบ Grain size โดยใช Sieve mesh test 
• มีการไป Audit ทาง Supplier วาใหควบคุม Grain size ของวัตถุดิบ 

สิ่งเจือปน 
(Stone) 

2.พนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่
ขีดตําหนิ กะขนาดที่แทจริงของ 
stone ไมถูกตอง 

• ติดตั้งอุปกรณตรวจจับ Defect (Defect detector) แทนการให
พนักงานขีดตําหนิ 
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ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาที่ไดทําการแกไขปรับปรุง (ตอ)  
ลักษณะปญหา สาเหตุ ปฏิบัติการแกไข 

1. เนื้อกระจกนิ่มเกินไป • ติดตั้งตัวตัดอุณหภูมิอัตโนมัติ โดยกําหนดคา Max-Min ที่ตองการควบ
คุม 

โรลเลอรมารค 
(Roller mark) 

2. โรลเลอรสกปรก เนื่องจากฝุน
เกาะ หรือมีเศษกระจกไปฝงติด 

• ทําความสะอาดโรลเลอรเดือนละ 1 ครั้ง และทุกครั้งที่เปลี่ยนความ
หนา 

• สุมตรวจผิวกระจก กะละ 1 ครั้ง  (ทุก 8 ชม.)วาโรลเลอรสกปรกทําให
เกิด Roller mark หรือไม 

1. ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 
เนื่องจากโซชํารุด / เสื่อม 

• กําหนดเวลาในการซอมบํารุงทุก 2เดือน 
• ศึกษาอายุการใชงานของโซแลวเปลี่ยนใหมเมื่อครบอายุการใชงาน 

ผิดความหนา 
(Thickness) 

2.วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการ
วัด) ไมเหมาะสม 

• เปลี่ยนความถี่ในการวัดความหนาเปน 5 แผน /30 นาที แลวบันทึกคา
ลงในControl chart เพื่อดูแนวโนม 

1.การครูดกันของขอบกระจก 
ขณะยกลงพัลเลท (Skid) 

• จัดทํา Stopper กั้นกระจกขึ้นมา เพื่อหักเหทิศทางการวางกระจกของ
พนักงาน 

รอยขีดขวน 
(Scratch) 

2.ขูดขีดกับเศษกระจกบนสาย
พานลําเลียง 

• เมื่อกระจกแตกทุกครั้งใหใชลมเปา ไลเศษกระจกทุกครั้ง 

1. น้ําไมสะอาด • ติดตั้งเครื่องกรองน้ํา เพื่อใชลางกระจกในน้ําสุดทาย 
• เก็บตัวอยางน้ําไปตรวจสอบหาคาตะกอน (Hardness) เพื่อสงขอมูล
ใหฝายซอมบํารุงในการบํารุงรักษา 

คราบน้ํา 
(water stain) 

2. เครื่องลางสกปรก • ทําความสะอาด filter สัปดาหละ 1 ครั้ง 
• ตรวจสอบหาคราบน้ําที่ผิวกระจกกอนการทําความสะอาดโรลเลอร 1 
วัน 

1.วิธีการ ทิศทางการตอกตะปูไม
เหมาะสม ทําใหฝาลังไมแนน 

กระจกแตก 
ในลัง 

2. ตะปูที่ใชสําหรับตอกลังมีผิว
เรียบ ทําใหถอนตัวขึ้นมาไดงาย 

• เปลี่ยนการบรรจุจากลังไมเปนแบบเปลือย (Simple pallet) 

 
 หลังจากนั้นไดนําเทคนิค Process FMEA เขามาดําเนินการลดของเสียโดยพิจารณาจาก
คาระดับความรุนแรงของของเสียที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากของเสียดังกลาว พิจารณา
โอกาสหรือความถี่ที่เกิดปญหาดังกลาวขึ้น โดยพิจารณาจากขอมูลของเสียตั้งแตเดือนมีนาคม 
2545 – ธันวาคม 2545 พรอมทั้งพิจารณาการควบคุมของเสียในปจจุบันที่เปนลักษณะการควบคุม
ของเสียและการตรวจจับ ซึ่งจะทําใหเราทราบคา Detection สงผลใหสามารถคํานวณคา RPN ได 
 ดังนั้นการดําเนินการลดของเสียในกระบวนการ จึงพิจารณาจากคา RPN ที่เกิดขึ้น ซึ่ง
กระบวนการใดที่มีคา RPN >/= 100 จะไดรับการพิจารณาเปนอันดับแรกในการหามาตรการการ
แกไข จนกระทั่งคา RPN ทุกตัว < 100 ซึ่งมาตรการแกไขดังกลาวไดพิจารณาจากสาเหตุที่ทําให
เกิดของเสีย โดยมีการดําเนินการดังนี้ 
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� เพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสีย เชน ตรวจสอบชิ้นงานแรกที่ทําการผลิต, 
ติดตั้งอุปกรณชวยตรวจจับ ไดแก Defect detector, Metal detector เปนตน 

� ลดโอกาสหรือความถี่ในการเกิดปญหา เชน ทบทวนการบํารุงรักษาเครื่องจักร, การ
ไป Audit ผูขายวัตถุดิบ (Supplier) ตลอดจนการฝกอบรมเพื่อใหพนักงานมีความเขา
ใจตระหนักถึงคุณภาพ (Quality awareness) 

  
 จากการดําเนินการดังกลาวพบวา 

• กระบวนการหลอม (Melting) คา RPN กอนและหลังการปรับปรุงมีคาลดลง
ตามรูปที่ 5.5 ดังนั้นจึงสงผลใหปริมาณของเสยีลดลง โดยมีปริมาณของเสียใน
เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 จํานวน 1.28% ลดลงเปน 0.65% และ 
o.30%ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม 2546 และเดือนกรกฎาคม –ตุลาคม 
2546 ตามลําดับ 

• กระบวนการขึ้นรูป (Drawing)คา RPN กอนและหลังการปรับปรุงมีคาลดลง
ตามรูปที่ 5.6 ดังนั้นจึงสงผลใหปริมาณของเสียลดลง โดยมีปริมาณของเสียใน
เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 จํานวน 1.43% ลดลงเปน 0.60% และ 
0.36%ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม 2546 และเดือนกรกฎาคม –ตุลาคม 
2546 ตามลําดับ 

• กระบวนการตัด (Cutting) คา RPN กอนและหลังการปรับปรุงมีคาลดลงตาม
รูปที่ 5.7 ดังนั้นจึงสงผลใหปริมาณของเสียลดลง โดยมีปริมาณของเสียใน
เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 จํานวน 2.16% ลดลงเปน 0.62% และ 
0.36%ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม 2546 และเดือนกรกฎาคม –ตุลาคม 
2546 ตามลําดับ 

� กระบวนการ (Packing) คา RPN กอนและหลังการปรับปรุงมีคาลดลงตามรูป
ที่ 5.8 ดังนั้นจึงสงผลใหปริมาณของเสียลดลง โดยมีปริมาณของเสียในเดือน
มีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 จํานวน 0.46% ลดลงเปน 0.16% และ 
0.10% ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม 2546 และเดือนกรกฎาคม –ตุลาคม 
2546 ตามลําดับ 
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 6.2 ปญหาอุปสรรค ขอเสนอแนะ และขอจํากัดของงานวิจัย 
  6.2.1 ปญหาและอุปสรรค 
  ในระหวางดําเนินการศึกษาเพื่อแกไขปญหา พบวาปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้น
ในการแกไขปญหาในครั้งนี้ มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

(1) การเก็บขอมูลเกี่ยวกับปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของ
โรงงานตัวอยาง เพื่อนํามารวบรวมเปนขอมูลพื้นฐานในการแกปญหา และประเมินผลเปรียบเทียบ
ตองใชระยะเวลาในการจัดเก็บและรวบรวมขอมูลเปนเวลานานเนื่องจากขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นไม
มีการจดัเก็บในสถานที่เก็บเดียวกัน นอกจากนี้ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นบางวันไมมีการจดบันทึกทํา
ใหตองละเวนขอมูลในสวนนี้ 

(2) ปญหาสภาพเศรษฐกิจ สงผลใหโรงงานตัวอยางตองทําการควบคุมตน
ทุนการผลิตใหต่ําที่สุดเพื่อแขงขันกับผูผลิตภายนอก ทําใหการของบประมาณสําหรับการสั่งซื้อ
อุปกรณ และเครื่องมือที่จําเปนในการแกไขปญหามีความลาชามาก เนื่องจากการสั่งซื้อแตละครั้ง
ตองผานกระบวนการตรวจสอบหลายขั้นตอน และตองไดรับความเห็นชอบจากผูบริหารระดับสูง 
ทําใหตองรออุปกรณและเครื่องมือเปนเวลานาน สงผลใหเกิดความลาชาในการดําเนินการแกไข
ปญหา 

(3) การฝกอบรมพนักงาน เกี่ยวกับข้ันตอนการปฏิบัติงาน พบวาพนักงานมี
การเขาออกบอยทําใหตองมีการจัดการฝกอบรมบอยครั้ง และพนักงานขาดความชํานาญในการ
ปฏิบัติงาน 

(4) การขาดการประสานงานรวมมือ และการทํางานเปนทีมภายในองคกร 
ทําใหการแกไขปญหามีความลาชา เนื่องจากผูรับผิดชอบในการแกไขปญหาไมเขาใจหนาที่ความ
รับผิดชอบของตนเอง ทําใหทุกครั้งที่เกดิปญหาตองใหผูบริหารระดับสูงหรือผูจัดการโรงงานลงมา
ชวยแกไขปญหาจึงจะสามารถดําเนินการแกไขปญหาได 

(5) การประชุมเพื่อติดตามและสรุปการแกไขปญหา ตองใชเวลาในการ
ประชุมนาน เนื่องจากผูรับผิดชอบโดยตรงขาดการประชุม และไมมีการมอบหมายงานที่ตัวเองรับ
ผิดชอบใหกับผูอ่ืนเขามาประชุมแทน นอกจากนี้ผูเขาประชุมไมมีการเตรียมความพรอมของขอมูล
ทําใหตองสอบถามวิธีการแกไขปญหาในที่ประชุม 
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  6.2.2 ขอเสนอแนะ 
  จากการทําการวิจัยในโรงงานตัวอยางเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ พบวามีปญหา
บางประการที่ควรทําการเสนอแนะตอโรงงานตัวอยางเพื่อทําการปรับปรุงแกไขใหดีขึ้น โดยมีราย
ละเอียดดังตอไปนี้ 

(1) ทางโรงงานตัวอยางควรปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางานของพนักงาน
ใหเหมาะสม เนื่องจากการทํางานบริเวณตัดและตรวจสอบคุณภาพพนักงานทํางานตลอดเวลามี
อุณหภูมิสูงประมาณ 40 องศาเซลเซียส ทําใหพนักงานขาดสมาธิในการทํางาน พนักงานรีบทําให
เสร็จเพื่อจะไดไปพักทําใหถูกละเลยในเรื่องคุณภาพ ทางโรงงานจึงควรออกแบบปรับปรุงสถานที่
ทํางานใหมีอากาศถายเท หรือจัดชวงเวลาทํางานของพนักงานแตละคนใหเหมาะสม เชนทํางาน 2 
ชั่วโมง หยุดพัก 1 ชั่วโมง เพื่อจะไดไมเกิดความออนลาในการทํางาน  

(2) อุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในการผลิตของโรงงานตัวอยางมีอายุการใช
งานมานาน ดังนั้นทางโรงงานควรทําการวางแผนการซอมบํารุง เพื่อปรบปรุงประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องจักร ใหอยูในสภาพที่สามารถพรอมใชงานไดอยูสม่ําเสมอ ซึ่งจะชวยลดความ
แปรปรวนทางดานคุณภาพลงได 

(3) ทางโรงงานตัวอยางมีการทํากิจกรรม QCC กิจกรรม 5ส อยูแลว แตขาด
การสงเสริมจากผูบริหารระดับสูง และทําอยางตอเนื่อง 

(4) ผูบริหารของโรงงานตัวอยางควรกําหนดนโยบายในเรื่องคุณภาพอยาง
ชัดเจน เพื่อใหผูปฏิบัติสามารถนําเอานโยบายดังกลาวไปดําเนินการใหสําเร็จตามวัตถุประสงค อีก
ทั้งควรมีการติดตามผลการดําเนินการอยางตอเนื่อง 

(5) ควรกําหนดการแกไขหรือลดของเสียเพิ่มเติมในกรณีที่พบวาคา RPN ทั้ง
หมดที่ไดจากการทํา PFMEA มีคานอยกวา 100 เชนการพิจารณาคา RPN ที่มีคาสงูสุดจํานวน 2 
คา ไปดําเนินการปรับปรุงแกไขตอไป หรือพิจารณาระดับความรุนแรงหรือผลกระทบที่เกิดขึ้นจาก
ของเสียดังกลาว  

(6) ควรมีการวิเคราะหตนทุนในการปรับปรุงวาคุมคาที่จะลงทุนหรือไมเมื่อ
เทียบกับของเสียที่สามารถลดลงได เพื่อชวยในการพิจารณาตัดสินใจของผูบริหาร 

(7) ทางโรงงานตัวอยางมีการใชพนักงานรับเหมารวมกับพนักงานประจํา
ทํางานกระจายทั่วไปทุกสวนรวมถึงตรวจสอบคุณภาพกระจกดวย ซึ่งอาจทําใหมีผลกระทบกับคุณ
ภาพ เพราะพนักงานรับเหมาจะมีความรับผิดชอบนอยกวาพนักงานประจํา ทางโรงงานจึงควร
พิจารณาใชพนักงานรับเหมาในบางสวนเทานั้น สําหรับสวนที่เกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพควร
เปลี่ยนเปนพนักงานประจํา 
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(8) ฝายบริหารควรรักษาระดับมาตรฐานการควบคุมของเสีย (Maintain 
System) ไวโดยมีการไปเยี่ยมชมและประเมิน Supplier อยูเสมอ, ผูบริหารควรมีการกําหนด
นโยบายคุณภาพใหชัดเจนเพื่อใหพนักงานระดับปฏิบัติการนําไปปฏิบัติและจะตองมีการติดตาม
ผลอยางใกลชิด รวมถึงการใหพนักงานทุกคนในองคกรมีสวนรวมในการเสนอปญหาและรวมกัน
แกปญหาโดยอาจจะออกมาในรูปแบบของกิจกรรมขอเสนอแนะรายบุคคล หรือกิจกรรมกลุม 
 
 
  6.2.3 ขอจํากัดของงานวิจัย 
  (1) วัตถุดิบบางชนิดที่ชวยทําใหกระจกมีคุณสมบัติเปนไพรเวซี่ (Privacy glass) 
ตองนําเขามาจากสํานักงานใหญที่ประเทศญี่ปุน โดยทางสํานักงานใหญจะเปนผูจัดสงโดยตรงมา
ใหทางโรงงานตัวอยาง 
  (2) เตาหลอมมีอายุการใชงานนาน ซึ่งเตาหลอมดังกลาวครบอายุการใชงานแลว 
แตทางโรงงานตัวอยางพยายามยืดเวลาการใชงาน โดยเปลี่ยนอิฐทนไฟบางชนิดเพื่อยืดเวลาการ
ใชงาน ทําใหมีตําหนิเกิดจากอิฐทนไฟและอุณหภูมิข้ึนมาแลวควบคุมไมได ตองปลอยใหเกิดขึ้นจน
หมด บางครั้งทําใหคุณภาพไมดี และยอดการผลิตตกต่ํา 
  (3) พนักงานที่ทํางานในสวนการผลิตเปนพนักงานรับเหมา ไมใชพนักงานประจํา 
ดวยอัตราสวนพนักงานประจําตอพนักงานรับเหมาประมาณ 40/60 เปอรเซ็นต ทําใหมีผลในเรื่อง
คุณภาพ พนักงานรับเหมาทํางานหนักกวาและสวัสดิการนอยกวา ทําใหเกิดความไมพอใจอาจทํา
ใหเกิดการเรียกรองและประทวงหยุดงานได สวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง ไมสามารถใช
พนักงานประจําทั้งหมดไดเนื่องจากนโยบายบริษัทเพื่อลดตนทุนการผลิต 
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