
บทท ี่ 2
เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง

2.1 การประกันคุณภาพ (Quality Assurance)

การประกันคุณภาพ หมายถึง กิจกรรมต่างๆท่ีได้วางแผนไว้อย่างเป็นระบบ เพ่ือสร้าง 
ความม่ันไจให้กับลูกค้าว่าสินค้าหรือบริการน้ัน  ๆ จะมีคุณภาพเป็นท่ีน่าพึงพอใจและสามารถตอบ 
สนองความต้องการของลูกค้าได้ ซึงการประกันคุณภาพจะเกิดข้ึนได้ก็ต่อเม่ือเราได้สร้างระบบคุณ 
ภาพและปฎิบํติตามระบบคุณภาพท่ีได้วางไว้เป็นอย่างดี ลามารถแบ่งการประกันคุณภาพ ออก 
เป็น 3 ส่วน ดังน้ี

1. System Assurance หรือ การประกันคุณภาพของระบบ ซ่ึงเทคนิคท่ีกำลังเป็นท่ีนิยม 
อยู่'ไน'ขณะ’น้ีก็คือ มาตรฐาน IS09000 ซ่ึงเป็นอนุกรมมาตรฐานระบบการบริหารคุณภาพท่ีเป็นท่ี 
ยอมรับของคนท่ัวโลก

Grouping of Quality System Elements 
System management 
System method 
System maintenance

2. Product Assurance หรือ การประกันคุณภาพของตัวผลิตกัณฑ์

องค์ประกอบท่ีสำคัญ 2 ส่วนคือ

♦  Design Assurance Element
Reliability Engineering 
Safety Engineering 
Software Assurance 
Maintainability Engineering 
Environmental Factors Engineering 
Humans Factors Engineering
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♦  Manufacturing Assurance คือ หน้าท่ีในการผลิตสินค้าให้ตรงตามท่ีออกแบบไว้ 
โดยพยายามให้ผลิตภัณฑ์น้ันมีความลม่ําเสมอตลอดการผลิต และไม่ถูก degrade ลงไปจากท่ีได้ 
ออกแบบไว้อันเน่ืองมาจากกระบวนการผลิต

Manufacturing Assurance Element ได้แก่

- Quality Control Engineering

- Quality Control Inspection

♦  Manufacturing Assurance คือ หน้าท่ีในการผลิตสินค้าให้ตรงตามท่ีออกแบบไว้ 
Process Assurance หรือ การประกันคุณภาพของกระบวนการผลิต กล่าวคือการทำให้ปัจจัยการ 
ผลิตหรือ 5M1E คือ คน (Man) 1 เคร่ืองจักร (Machine) ภัตลุดิบ (Materials) และ วิธีการ 
(Method) อาจรวมไปถึงกระบวนการวัด (Measurement) และส่ิงแวดล้อม (Environmental) ให้ 
มีการทำงานตามหน้าท่ีต่าง ไๆด้อย่างถูกต้อง ท้ัง input และ process

สำหรับการประกันคุณภาพน้ันมีบฑบาทเซ่นเดียวกับฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Q.C) จะมีเพ่ิม 
เติมตรงท่ีว่า การประกันคุณภาพจะรวมถึงการวิเคราะห้ถึงลาเหตุของความผิดพลาดในการควบ 
คุม และจะมีล่วนร่วมไนการดำเนินการแค้ไขด้วย ซ่ึงกิจกรรมต่าง เๆหล่าน้ีจะรวมถึง

1. การวิเคราะห์ถึงคำร้องเรียนจากลูกค้า

ลักษณะของรายงานคำร้องร้องเรียนของลูกค้า ควรประกอบด้วย
1. ระบุหน่วยเพ่ือให้เปรียบเทียบกันได้ เซ่น จำนวนการร้องเรียนกับจำนวนหน่วย

ผลิตในเวลาเดียวกัน
2. ลาระสำคัญท่ีเป็นสาเหตุของการเกิดการร้องเรียนจากลูกค้า
3. ข้อมูลจำนวนข้อร้องเรียน เหตุผลและรายละเอียดอ่ืนๆจากลูกค้า

โดยท่ัวไปการคืนสินค้าหรือการร้องเรียนจากลูกค้า ข้ึนกับองค์ประกอบต่าง  ๆคือ
- สภาวะทางเศรษฐกิจ 1 ราคาข้ึนลง
- อารมณ์เฉพาะบุคคลของลูกค้า
- ความเคร่งครัดในการตรวจสอบคุณภาพ
- เพ่ือเป็นการต่อรองราคา
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2. การประเมินคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในการใช้งานจริง

การประเมินคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในการใช้งานจริง จะรวมไปถึง การพิจารณาคำ 
ร้องเรียนจากลูกค้า ซ่ึงแสดงให้ทราบถึง ข้อบกพร่องต่าง ไๆด้อย่างรวดเร็ว และเด่นชัดท่ีสุด อีกท้ัง 
การพิจารณาป!'มาณสินค้าท่ีถูกส่งคืน น้ีก็เป็นอีกรูปแบบหน่ึงของการร้องเรียน และแสดงให้เห็นถึง 
การประเมินคุณค่าของผลิตภัณฑ์ในลายตาของลูกค้า

การบันทึกการสูญเสียลูกค้า บริษัทต้องพิจารณาว่าลูกค้ารายใดหยุดช้ือสินค้าของ
บริษัท การตรวจสอบอย่างละเอียดเก่ียวกับลูกค้าเหล่าน้ีจะช่วยให้ทราบได้ว่าการสูญเสียน้ีเน่ืองมา 
จากปัจจัยทางด้านคุณภาพหรือไม่

3. การกำหนดระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

การกำหนดระดับคุณภาพ (Rating) มักจะทำโดยประเมินคุณภาพของผลิตภัณฑ์ก่อน 
ท่ีจะทำการจัดส่งไปให้แก่ผู้ใช้ ซึงกระบวนการในการรวบรวมข้อมูลเหล่าน้ี เรียกว่า การตรวจสอบ 
โดยกระบวนการน้ีจะทำการรวบรวมข้อมูลซ่ึงการเสือกตัวอย่างของผลิตภัณฑ์จะต้องแน่ใจได้ว่า 
ตัวอย่างท่ีเสือกเป็นตัวแทนของประชากรท้ังหมด ถูกผลิตในสภาวะเดียวกัน และถูกเสือกโดยการ 
ล่มจากผลิตภัณฑ์ท้ังหมด

4. การสำรวจหรีอตรวจสอบคุณภาพ

จากการสำรวจและตรวจสอบคุณภาพน้ัน สามารถกระทำได้ 2 ลักษณะคือ
1. การสำรวจระบบคุณภาพโดยรวม ซ่ึงจะลมบูรณ์ได้น้ันต้องพิจารณาจากข้อมูล

ต่าง เๆหล่าน้ี
- พิจารณาความต้องการของลูกค้า และความเพียงพอในการออกแบบผลิต 

ภัณฑ์ซ่ึงจะสามารถสนองความต้องการเหล่าน้ี
- พิจารณาคำร้องเรียนของลูกค้าในเร่ืองท่ีเก่ียวกับคุณภาพ พร้อมท้ังดูว่า ได้ทำ 

การแก้ไขตามคำร้องเรียนน้ันอย่างเพียงพอหรือไม่
- พิจารณาว่าอุปกรณ์ต่าง  ๆระบบการรวบรวมข้อมูลและกระบวนการตัดสินใจ 

ของฝ่ายบุคคล ท้ังหมดดีเพียงพอหรือไม่
- พิจารณาว่าค่าใช้จ่ายท่ีใช้เก่ียวกับเร่ืองคุณภาพมีค่าเหมาะสมหรือไม่และมี 

ข้อมูลอ่ืนๆอีกหรือไม่ท่ีจะช่วยให้ฝ่ายจัดการสามารถประเมินคุณภาพของการ 
ทำงานได้
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2. การตรวจสอบกิจกรรมเฉพาะอย่าง
บางบริษัทจะจัดให้มีกลุ่มตรวจสอบอิสระคอยตรวจสอบปัญหาท่ีเกิดข้ึนอย่างละเอียด 

และหาวิธีการท่ีจะแกิไข หลักการท่ีลาคัญคิอ
1. กิจกรรมท่ีจะถูกตรวจลอบ คือกิจกรรมท่ีมีผลกระทบทางด้านคุณภาพโดยไม่ 
คำนึงว่ากิจกรรมน้ันจะอยู่ในหน่วยงานไหนของบริษัท
2. ผู้ตรวจสอบต้องมีความรู้ความชำนาญพอท่ีจะวิเคราะห์ปัญหา และรู้ถึง 
สาเหตุของปัญหาได้ไม่จำเป็นท่ีผู้ตรวจสอบจะต้องรู้วิธีการแกใฃปัญหา
3. ปัญหาทางด้านมนุษยลัมพันธ์เป็นปัญหาสำคัญ คนเรามักไม่ชอบท่ีจะถูก 
ตรวจสอบในข้ันแรก ต้องอธิบายจุดมุ่งหมายของการตรวจสอบให้ชัดเจน

5. การเสนอรายงานคุณภาพแก,ฝ่ายบริหาร

ส่ิงท่ีจะต้องควบคุมในการเสนอรายงานคุณภาพแก่ผู้บริหารน้ันต้องมีหลักสำคัญ 
ท่ีต้องคำนึงถึง ได้แก่

- ต้องทำการตกลงกันให้แน่ชัดว่าต้องการควบคุมอะไร (ส่ิงท่ีต้องควบคุม) เซ่น 
คำร้องเรียน เป็นต้น

- ต้องทำการตกลงให้แน่นอนว่า จะใช้หน่วยอะไรในการวัดส่ิงท่ีจะควบคุม เซ่น 
จำนวนข้อร้องเรียนต่อสินค้าหน่ึงล้านช้ิน

- ควรจะมีวิธีการท่ีจะเก็บข้อมูลท่ีเป็นความจริงจากการทำงานจริง
- ต้องทำการตกลงให้แน่ชัดว่าจะใช้มาตรฐานการทำงานเป็นอย่างไร
- ควรต้องมีการสรุปผล การเปรียบเทียบข้อมูลท่ีเก็บได้มาตรฐานท่ีกำหนดไว้
- การนำเสนอรายงานควรจะเป็นในลักษณะท่ีใข้เป็นเคร่ืองมือสำหรับช่วย

วิเคราะห์
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การ่วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis) 
เป็นวิธีการป้องกันท่ีใชในการออกแบบผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต เพ่ือทำให้เช่ือม่ันได้ว่าจะ 
ลามารถออกแบบและผลิตสินค้าได้ตามความต้องการของลูกค้า และมีสภาพความน่าเช่ือถือของ 
ผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ

สภาพความน่าเช่ือถือน้ัน สามารถอธิบายเป็นตัวอย่างคือ ถ้าพิจารณาจากผลสำรวจอุบัติ 
เหตุจำนวนมากน้ันได้พบว่าสภาพความน่าเช่ือถือท่ีพิจารณาใม,พอเพียงในส่วนละเอียดของข้ัน 
ตอนการออกแบบเป็นต้นเหตุประการสำคัญ สภาพความน่าเช่ือถือคือท่ีกล่าวในท่ีน้ี คือ การรักษา 
คุณภาพในเชิงเวลาท่ีลูกค้าต้องการ (หรือคุณภาพภายใต้เง่ือนไขการใช้และระยะช่วงท่ีคาดหวัง) 
ของผลิตภัณฑ์หรือระบบเป้าหมาย(รวมผู้คนด้วย) JIS ให้คำจำกัดความใว้ว่าสภาพความน่าเช่ือ 
ถือคือ “ระดับหรือคุณสมบัติท่ีแสดงสภาพความคงท่ีของสมรรถนะในเชิงเวลาของระบบอุปกรณ์ 
ตลอดจนช้ินส่วนต่าง ’ๆ’ เม่ือกล่าวในความหมายกว้างแล้ว จะพบว ่า สภาพความน่าเช่ือถือมีองค์ 
ประกอบ 2 ตัวคือ

1. ไม่เกิดการขัดข้อง

2. ซ่อมแซมเม่ือขัดข้องหรือบกพร่อง (ซ่อม เปล่ียน บริการ)

ตังน้ันมาตรการต่อความขัดข้องเน่ืองจากพิจารณาสภาพความน่าเช่ือถืออย่างไม่เพียงพอ 
ในข้ันตอนการออกแบบเช่นน้ีจึงเป็นการวิเคราะห์รายละเอียดของสภาพ■ ความน่าเช่ือถือท่ีอยู่ในการ 
ออกแบบด้วยวิธีการต่างๅในจุดท่ีทำแบบแปลนเสร็จแล้ว ทบทวนการออกแบบ ดำเนินการปรับปรุง 
สภาพความน่าเช่ือถือท่ีเทียบกับความต้องการต่อผลิตภัณฑ์ และควรจะลดความขัดข้องในข้ันตอน 
การใช้ผลิตภัณฑ์กันต่อไป

2.2 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect
Analysis: FMEA)
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2.1.1 แนวความคิดของลภาพความน่าเช่ือถือ

FMEA เป็นวิธีท่ีพัฒนาข้ึนเพ่ือให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ท่ีกล่าวมาแล้ว ในปัจจุบันได้นำมา 
ใช้กันอย่างกว้างขวางในการพัฒนา การผลิต และการใช้ผลิตภัณฑ์ในล่วนท่ีเก่ียวช้องกับปัญหา 
สภาพความน่าเช่ือถือ ตลอดจนความปลอดภัย ซ่ึงได้รับการยอมรับว่าได้ผลดีมาก ลภาพความน่า 
เช่ือลามารถแบ่งใต้เป็น 3 กลุ่ม โดยรวม FMEA ไว้ด้วยคือ

(1 ) มุ่งเป้าหมายไม่ให้มีความบกพร่องโดยเด็ดขาด พยากรณ์ความบกพร่องและความยุ่ง 
ยากท่ีอาจเกิดข้ึนในข้ันตอนต้น  ๆและเป็นวิธีการวางมาตรการตัดปัญหาเหล่าน้ี

ตัวอย่างเซ่นในข้ันตอนการออกแบบน้ันจะคาดคะเนลักษณะการขัดช้องของพัดลมระบาย 
อากาศ จัดทำกลไกความบกพร่องและวิเคราะห์ และเป็นแนวความคิดท่ีเช่ือมโยงกับกฎ 
และทฤษฎีต่างๆ

ลักษณะการขัดข้องท่ีสมมติได้จากพัดลมระบายอากาศคือ “ใบพัดไม่หมุน” ซ่ึงจะมีตังน้ี

ลาเหตุท่ีคาดคะเนจากความขัดช้อง -►  ความขัดช้องของสวิตซ่ไฟฟ้า

->• ลายไฟวงจรไฟฟ้าขาด

แบร่ิงและเพลาหมุนหลวมติดกัน 

_ ^  ตะแกรงกรอบป้องกันบิดตัวและสัมผัสใบพัด

เม่ือพิจารณาว่าทำไมแบรงกับเพลาหลวมติดกันแล้วอาจจะเป็น 

น้ํามันหล่อล่ืนขาด:

♦  ไม,ได้เติมน้ํามัน ทำไมไม่ได้เติมน้ํามัน

♦  จุดทีเติมน้ํามันอยู่ในท่ีอับจนมองไม่เห็น

♦  จุดที,เติมน้ัามันมีขนาดเล็กและเติมน้ํามันได้ยาก
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♦  ลืมเติมน้ํามัน

♦  คิดว่าไม,ต้องเติมน้ํามัน

การป้องกันความขัดแย้งท่ีแฝงอยู่เซ่นน้ี จะต้องดำเนินการในข้ันตอนการออกแบบ เซ่น ไม่ 
หลวมติดกันแม้จะลืมเติมน้ํามันสัก 5-10 ปี หรือถ้าดำเนินการยากเพราะเร่ืองของค่าใช้จ่ายแล้ว 
ต้องพิจารณาให้ผูใช้นึกเติมน้ํามันกันโดยอัตโนมัติ ดังน้ันเราจึงเรียกการวิเคราะห์จุดอ่อนของผลิต 
กัณฑ์ก่อนออกลิตลาดและเช่ือมโยงล่การปรับปรุงว่า “การวิเคราะห์ความขัดช้องล่วงหน้า"

รูปที, 2.1 แสดงวงจรของการวิเคราะห์ความขัดช้องล่วงหน้า

การวิเคราะห์ความขัดช้องล่วงหน้ามีแนวคิด 2 วิธีดังน้ี

- วางแบบแปลนหรือแบบแปลนกับผลิตกัณฑ์เป้าหมายไว้บนโต๊ะพยากรณ์และ 
วิเคราะห์ความขัดช้อง (เราเรียกการวิเคราะห์ในข้ันต้นของกิจกรรมการทดสอบหรือทดลองว่าการ 
วิเคราะห์การขัดช้องล่วงหน้า)
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- พยากรณ์หรือรับรู้ความขัดข้องจากแบบหรือแบบแปลนกับผลิตภัณฑ์ การ
ทดสอบสภาพความน่าเช่ือถือ หรือการทดลองต่างๆแล้วทำการวิเคราะห์ (เราเรียกกิจกรรมการ 
ตรวจลอบท้ังหมดก่อนล่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้าว่า การวิเคราะห์ความขัดข้องล่วงหน้า)

(2) ต้นเหตุของความขัดข้องมีอยู่มาก เช่น ความขับซ้อนของระบบ หรือความเค้นท่ีมีใน 
ผลิตภัณฑ์ตลอดจนผลของเวลา ซึงจะใช้ของวิธีการ คือ การคล่ีคลาดทางเทคโนโลยีว่า “ทำไมผลิต 
ภัณฑ์จึงชำรุดเล่ือมหรือเปล่ียนสภาพ'’ แล้วดำเนินการตามข้อเสนอการปรับปรุง เช่น ทดสอบจาก 
สภาพจำลอง 1'ท่ีลัดล่'วนสภาพ,ชำรุด เป็นต้น

(3) มีผลิตภัณฑ์อยู่ในตลาดจำนวนมากมาย ซ่ึงวิธีการท่ีใช้คือ การรวบรวมและวิเคราะห์ 
ข้อมูลการชำรุดซึงเป็นการวิเคราะห์ข้อมูลท่ีตรวจลอบลักษณะท่ีชำรุด ช่วงเวลาท่ีเกิดตลอดจนเง่ือน 
ไขทางสภาพแวดล้อมเป็นล่วนใหญ่ นอกจากตัวเลขต่างๆแล้ว จะต้องกล่าวถึงสภาพต่างๆ เช่น 
เง่ือนไขสภาพแวดล้อม การใช้และกลไก ความชำรุดต่างๆด้วย

ข้อ (2) และ (3) เป็นการทดสอบจากผลิตภัณฑ์จริง หรือเป็นการวิเคราะห์กลไกการชำรุด 
ในเวลาท่ีใซ้งานและเช่ือมโยงกับการปรับปรุง เรียกว่าการวิเคราะห์ความขัดข้องหลังเหตุการณ์

ตัวอย่าง ยางรถจักรยานระเบิด การ่วิเคราะห์ความขัดข้องล่วงหน้าเป็นลักษณะความขัด 
ข้องสมมติ ล ่ว ฺนการวิเคราะห์หลังเหตุการณ์คือ ลักษณะความขัดข้องท่ีเกิดข้ึนจริง

ลักษณะความขัดแย้งของจักรยาน คือ “ยางระเบิด” จะแยกแยะออกได้ตังน้ี

1. ตรวจข้ันตอนจะรู้ว่ายางร่ัว - ยางร่ัวทีละน้อย หรือความตันลมก่อนร่ัวเป็นอย่างไร

- ยางร่ัวอย่างรวดเร็ว หรือสภาพถนนเป็นอย่างไร

- ลมออกพร้อมกับเสียงตัง หรือวางไว้กลางแดด

2. ลังเกตการร่ัวอย่างละเอียด - ฉีกขาดเป็นช่องโต หรือไม่เห็นรูขัดเจนแต่ผิวยางรอบๆ
ปริหยาบ หรือ

- สภาพของยางเป็นอย่างไร มีรูขนาดเล็กหรือขนาด
ใหญ่ หรือ ตำแหน่งของรูเป็นอย่างไร

3. คาดคะเนของต้นทุนของยางร่ัว
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4. วิเคราะห์ต้นเหตุท่ีคาดคะเน เม่ือพิจารณาว่าทำไมยางจึงปริตามธรรมชาติแล้ว เซ่น 

- ยางเส่ือม จากวัสดุไม่ดี สภาพแวดล้อมการใซ่ไม่ดี

ในการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบของข้อบกพร่องของการออกแบบและ 
กระบวนการน้ัน จะต้องมีการจัดต้ังทีมงานท่ีทำหน้าท่ีหาข้อบกพร่องทางด้านลักยภาพท่ีลูกค้าไม่ 
พอใจ โดยในท่ีน้ี คำว่า “ลูกค้า” หมายรวมถึง ผู้บริโภคข้ันสุดท้าย, สายงานผลิตและประกอบ, 
แผนกบริการและแผนกอ่ืน  ๆ รูปแบบตารางการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบจะซ่วย 
บอกว่าข้อบกพร่องใดท่ีมีคะแนนความเส่ียงสูง เพ่ือนำมาจัดลำดับว่าควรจะปรับปรุงการออกแบบ 
หรือกระบวนการใดก่อน โดยมีจุดมุ่งหมายในการปรับปรุงคือ ลดคะแนนความเล่ียงของข้อบก 
พร่องแต่ละจุดลง

การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis) 
เป็นการวิเคราะห์หาข้อขัดข้องท่ีเป็นไปไค้ในการออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ สาเหตุและ 
ผลของข้อบกพร่องน้ัน ,ๆ วิธีในการตรวจหาและบ่งซ้ีข้อบกพร่อง และวิธีป้องกันไม่ให้เกิดข้อบก 
พร่องน้ันๆอีก ผลลัพธ์สุดท้ายของการวิเคราะห์น้ีคือ แผนปฏิบัติเพ่ือกำจัดไม่ให้เกิดหรือบรรเทาข้อ 
บกพร่องทางกายภาพที่เกิดกับผลิตภัณฑ์

การ่วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis) 
เป็นการทำตารางระบบหน้าท่ีการทำงาน, อุปสรรคในระบบ (คน,เคร่ืองมือ,ส่ิงแวดล้อม), ข้อบก 
พร่องในแต่ละระบบท่ีเกิดกับผลิตภัณฑ์

ลักษณะข้อบกพร่อง (Failure Mode) เป็นคำอธิบายสภาพกายภาพ ซึงเป็นข้อบกพร่องท่ี 
เกิดข้ึนเน่ืองจากสาเหตุหรือกลไกของข้อบกพร่อง (Failure Mechanism) ส่วนผลกระทบของข้อบก 
พร่อง (Failure Effects) คือความเปล่ียนแปลงของระบบซึงเป็นผลท่ีเกิดจากข้อบกพร่อง

การใช้งานการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ

1. ใช้เม่ือมีการออกแบบสินค้าหรือกระบวนการใหม่ๆ เพ่ือช้ีบ่และหลีกเล่ียงข้อบกพร่องท่ี 
มีแนวโน้มจะเกิดข้ึนจากการออกแบบ

2. เม่ือต้องการหาลาเหตุการเกิดข้อขัดข้องในระบบที'มีอยู่และหาวิธีการแก่ไข
3. ช่วยในการดัดสินใจหาทางเลือกท่ีเป็นไปไค้โดยพิจารณาเลือกค่าความเส่ียงท่ียอมรับ 

ไค้ และประโยชน์ท่ีไค้จากทางเลือกน้ัน
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4. ใช้ในการวางแผนปฏิบัติการ เพื่อชี้ปงความเสี่ยงในแผนกและหาวิธีที่จะหลีกเลี่ยง 
ความเสี่ยง

การ่วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis 
หรือ FMEA) เป็นวิธีการในการประเมินระบบ การออกแบบ กระบวใiการผลิตหรือการบริการ โดย 
เป็นแนวทางในการป้องกัน (Preventive approach) ท่ีใซ้ลำหรับการออกแบบผลิตภัณฑ์และ 
กระบวนการผลิต โดยพิจารณาความเป็นใปใดในการเกิดข้อบกพร่อง และทำการวิเคราะห์หาข้อ 
ขัดข้องท่ีเป็นใปใดในการออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต ค้นหาลาเหตุและผลกระทบ
จากข้อบกพร่องน้ัน  ๆ กำหนดวิธีในการตรวจลอบและบ่งช้ีข้อบกพ่ร่อง ประเมินโอกาสการเกิดข้อ 
บกพร่อง ความรุนแรงอันเกิดจากลักษณะข้อบกพร่อง โอกาสการตรวจพบลักษณะบกพร่อง และ 
ทำการกำหนดวิธีป้องกันการเกิดข้ึนของข้อบกพร่องน้ันๆ

เป้าหมายของการใช้ FMEA เพ่ือแยกแยะความล้มเหลวท่ีคาดคะเนไค้ในช่วงแรกของการ 
พัฒนาและออกแบบระบบซ่ึงถ้าค้นพบในช่วงปลายของการออกแบบแล้ว อาจเสียจังหวะในการ 
วางมาตรการ หรืออาจต้องแกไขกันโดยใช้เงินสูง ดังน้ันจึงต้องป้องกันเสียล่วงหน้า

ดังน้ันการวิเคราะห์เช่นน้ีจะเป็นการปรับปรุงตามระดับความก้าวหน้า เป็นการใช้เป็น
เคร่ืองมือทบทวนการออกแบบ(วินิจฉัยการออกแบบ) ตลอดจนการตรวจสอบในเวลาทดลอบและ 
ใช้เป็นกิจกรรมป้องกันการเกิดความบกพร่องในการผลิตด้วย ซ่ึงการทบทวนการออกแบบเป็นส่วน 
หน่ึงในกระบวนการวิจัยและพัฒนา การออกแบบ การทดลองผลิต และการทดลองผลิตจำนวน 
มาก Design review และการทดลองผลิตจำนวนมากในระยะแรกท่ีตรวจสอบคุณภาพน้ัน การทบ 
ทวนการออกแบบจะเป็นวิธีการท่ีมืการทบทวนให้สัมพันธ์กัน เพ่ือไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการ 
ออกแบบเกิดข้ึนในข้ันตอนการผลิตและข้ันตอนกัดไป ในการทบทวนน้ันจะต้องรวบรวมความรู้
อย่างไม,ลำเอียงเลนอวิธีปรับปรุงและตรวจสอบสภาพความก้าวหน้าในข้ันตอนกัดไป

การทำ FMEA จะมืเป้าหมายและช่วงเวลาในการทำ โดยส่วนใหญ่จะเป็นการดำเนินการ 
ตามข้อเสนอในเวลาท่ีร่างเค้าโครงเก่ียวกับโครงสร้างของช้ินส่วนของงานประกอบส่วน และองค์
ประกอบของระบบที,ควรใช้ในการออกแบบ (จะมีการผลิตแบบแปลนโดยผ่านกระบวนการ FMEA 
เช่นน้ีจึงไม่ใต้ดำเนินการตามแบบแปลนท่ีอนุมิติแล้ว) นอกจากน้ันเป้าหมายของการดำเนินการจะ 
ไม่ได้จำกัดอยู่เฉพาะในการออกแบบผลิตภัณฑ์ แต่จะได้ผลในการวางแผนและออกแบบระดับ
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ต่างๆท้ังหมด (เช่นการออกแบบอุปกรณ์ การออกแบบกระบวนการผลิตตลอดจนการออกแบบเพ่ือ 
ทดลอบ เป็นต้น)

ลักษณะของการวิเคราะห์ขอบกพร่องและผลกระทบต่อคุณภาพ สามารถแบ่งออกได้เป็น 
2 ลักษณะ

2.2.1 การว ิเคราะห ์ล ักษณะข ้อบกพร ่องและผลกระทบด ้านการออกแบบ  
(Design Failure Mode and Effects Analysis : DFMEA)

การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ หรือ DFMEA เป็นวิธี 
การป้องกันไม'ให้เกิดข้อบกพร่องจากการออกแบบ ด้วยการช้ีบ่งและหาทางป้องกันปัญหาด้านกักย 
ภาพท่ีเกิดจากการออกแบบ โดยการทบทวนการออกแบบประวัติความบกพร่องในอดีตและข้อมูล 
การใช้ผลิตกัณฑ์ท่ีได้รับการร้องเรียนจากลูกค้า ผู้ออกแบบจะใช้ข้อมูลช่วยในการจัดลำดับความ 
เล่ียงในการออกแบบเพ่ือพัฒนาผลิตกัณฑ์ต่อไป การวิเคราะห์จะกระทำภายใต้สมมติฐานท่ีว่าทุก 
ช้ินส่วนได้รับการผลิตท่ีถูกต้องไม่มีปัญหาข้อบกพร่องอันเน่ืองจากกระบวนการผลิต

2.2.2 การว ิเคราะห ์ล ักษณ ะข ้อบกพร ่องและผลกระทบด ้านกระบวนการ  
(Process Failure Mode and Effects Analysis : PFMEA)

การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต ต่างจากการ 
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ กล่าวคือ จะทำการวิเคราะห์ผล 
กระทบของข้อบกพร่องอันเน่ืองมาจาก เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร กระบวนการประกอบและข้ันตอนการ 
ผลิตของบริษัทในการผลิตสินค้า การวิเคราะห์จะกระทำภายใต้สมมติฐานท่ีว่าทุกช้ินได้รับการออก 
แบบมาอย่างถูกต้องไม่มีปัญหาข้อบกพร่องอันเน่ืองมาจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์

สำหรับเป้าหมายของ FMEA ของกระบวนการผลิต วิศวกรผู้ออกแบบกระบวนการผลิตจะ 
รับรู้ปัญหาที่แฝงอยู่ มีการป้องกันไว้ล่วงหน้าเพื่อป้องกันการเกิดความขัดข้องของผลิตภัณฑ์!น 
ตลาดและลูกค้า ดังน้ันผู้ออกแบบกระบวนการผลิตจะรู้ว่าลักษณะการชำรุดของกระบวนการผลิต 
มีผลกระทบต่อความบกพร่องของผลิตภัณฑ์อย่างไรและใช้ FMEA ในกระบวนการผลิต
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2.2.3 การพ้ฒนาการวิเคราะห์ล้กษณะฃ้อบกพร่องและผลกระทบ

การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผล มีท้ังการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผล 
กระทบด้านการออกแบบ (Design Failure Mode and Effects Analysis: DFMEA) และการ 
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการ (Process Failure Mode and 
Effects Analysis: PFMEA) แต่ไม่ว่าจะเป็นการวิเคราะห์ด้านใด ท้ังคู,มีข้ันตอนในการพัฒนาแบบ 
เดียวกันโดยเป็นเป็น 17 ข้ันตอนดังน้ี

1. เลือกหัวข้อท่ีจะทำการวิเคราะห์ และกำหนดขอบเขตให้ชัดเจน เซ่น ถ้าหัวข้อ 
ที่สนใจจะวิเคราะห์คือประตูรถยนต์ซึ่งหมายถึงประตูผู้โดยสารไม่รวมถึงฝากระโปรงรถ

2. ช้ีบ่งวิธีการท่ีใช้ในการวิเคราะห์ท้ังหมด วิธีในการเลือกหัวข้อ ซ่ึงวิธีเหล่าน้ีมี
อยู่ 4 วิธคอ

การวิเคราะห์ แบบบนลงล่าง (Top-Down Analysis) โดยการวิเคราะห์ระบบรวม 
ก่อนเซ่น เร่ิมพิจารณารถยนต์ท้ังคันก่อน แล้วค่อยเจาะลึกลงไปในอุปกรณ์ย่อย เซ่น ประตู ท่ีจับ 
และ สกรู ตามลำดับ

การวิเคราะห์แบบล่างขึ้นบน (Bottom-Up Analysis) โดยการวิเคราะห์ระบบย่อย, 
ช้ินล่'วนเล็ก  ๆไปหาระบบใหญ่ซ่ึงประกอบด้วยระบบย่อย, ช้ินล่วนเล็กๆท่ีพิจารณาอยู่ วิธีน้ีสวนทาง 
กับวิธีแรก

การวิเคราะห์ระดับขึ้นล่วน (Component Analysis) เป็นการวิเคราะห์ลักษณะข้อ 
บกพร่องและผลกระทบท่ีเกิดข้ึนกับช้ีนล่วนในระบบ ซ่ึงได้นำข้อกำหนดของช้ีนล่วน (Component 
Specification) มาเป็นตัวกำหนดระดับข้อบกพร่อง

การวิเคราะห์หน้าที่การทำงาน (Functional-Analysis) มุ่งเน้นการวิเคราะห์หน้าท่ี 
การทำงานของระบบ พิจารณาข้อบกพร่องท่ีเกิดกับผู้ใข้ผลิตกัณฑ์มากกว่าจากวิศวกร และมักใช้ 
ข้อกำหนดของผลิตกัณฑ์ (Product Specifications) ในการหาข้อบกพร่อง

ในข้ันตอนนี้ได้พิจารณาความเหมาะสมในการวิเคราะห์ความวิกฤต เพราะการวิเคราะห์ 
ความวิกฤตนี้จะต้องใช้ความพยายามมากกว่า แต่จะได้ค่าวัดเป็นปริมาณเพื่อเปรยบเทียบหา 
ลำดับความสำคัญในการแก้ไขข้อบกพร่องและผลกระทบของข้อบกพร่อง
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ในการวิเคราะห์ความวิกฤตจะต้องกำหนดวิธีการคำนวณความวิกฤตด้วย ข้อมูลที่ใช้ใน 
การวิเคราะห์ควรใช้ข้อมูลจริง เช่น การบันทึกของเสีย เป็นต้น

1. กำหนดขอบเขตของข้อบกพร่องที่จะวิเคราะห์เพื่อเป็นขอบเขตในการตรวจสอบ

2. ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อการเก็บข้อมูลอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งขึ้นก็'บปัจจัย 
หลายอย่าง เช่น มีการวัดความวิกฤตหรือไม่ ถ้ามีจะวัดโดยวิธีใด

3. ชี้บ่งหัวข้อ 1 อุปกรณ์แต่ละชิ้น หรือระบบย่อยที่น่าจะเกิดข้อบกพร่องขึ้นในขอบเขตที, 
ได้กำหนดไวในขั้นตอนที่ 2 โดยการตั้งคำถามว่า “จะมีข้อบกพร่องหรือข้อผิดพลาดใดเกิดขึ้นได ้
บ้าง”

4. สำหรับการวิเคราะห์ความวิกฤต ให้กำหนดโอกาสในการเกิดข้อบกพร่องของแต่ละหัว 
ข้อ อุปกรณ์, ระบบย่อยท่ีได้ระบุไวในข้ันตอนท่ี 5

5. สำหรับการวิเคราะห์ความวิกฤตให้เขียนรายการข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนได้ ซึ่งอาจหาได้ 
โดยการต้ังคำถามว่า “ข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนน้ีจะเป็นอย่างไรได้บ้าง” เช่น บานพับอาจจะหลวม สีก 
หรอ หรือแตกหักได้

6. วิเคราะห์หาผลกระทบจากข้อบกพร่องแต่ละข้อในข้ันตอนท่ี 7

7. กำหนดเกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบของข้อบกพร่อง (ร . = 
Severity ) และให้คะแนนผลกระทบจากข้อบกพร่องท่ีระบุในข้ันตอนท่ี 8

8. กำหนดคะแนนโอกาลท่ีข้อบกพร่องท่ีระบุในข้ันตอนท่ี 7 จะเกิดข้ึน (0
Occurrence)

9. วิเคราะห์หาวิธีการในการตรวจหาข้อบกพร่อง

10. กำหนดเกณฑ์ไห้คะแนนโอกาสในการตรวจพบข้อบกพร่อง (D = Detection)

11. ให้คะแนนโอกาสท่ีวิธีการตรวจหาข้อบกพร่องในข้ันตอนท่ี 11 จะสามารถตรวจพบข้อ 
บกพร่องได้โดยใช้เกณฑ์ท่ีกำหนดข้ึนในข้ันตอนท่ี 12
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12. หาคะแนนความวิกฤตของผลกระทบของข้อบกพร่องท่ีได้ระบุไว้ในข้ันตอนท่ี9 โดยคิด 
จาก คะแนนความวิกฤตของผลกระทบของข้อบกพร่อง =  ร X  O X  D

13. เลือกจุดท่ีจะแก้ไขโดยพิจารณาจากคะแนนวิกฤตมากๆ ควรจะทำการแก้ไขก่อน

14. หาวิธีการป้องกันเพ่ือลดความวิกฤตลง

15. ติดตามผลการปฏิบัติการเพ่ือลดความวิกฤต และทำการทบทวนการวิเคราะห์ 
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ

2.2.4 ข้อควรระวังในการใช้ FMEA

2.2.4.1 ช่วงเวลา

ในข้ันตอนแรก  ๆ คือ การออกแบบน้ันควรใช้รายการดำเนินการแก้ไขเพราะดำเนิน 
การได้ง่าย ถ้ามีการลัดวางกระบวนการผลิตและผลิตกัณฑ์เคร่ืองจักรเคร่ืองมือในการผลิตกันแล้ว 
มักจะเลิกล้มการปรับปรุง เน่ืองจากเหตุผลการส่งมอบและต้นทุน นอกจากน้ันในเวลาท่ีค้นพบ 
ลักษณะการชำรุดท่ีสำคัญมัดทำให้การปรับปรุงเป็นการลงทุนซ้ําสองและส่งมอบไต้ช้าลง

2.2.4.2 การลัดทำและพิจารณา FMEA

ในการใช้ FMEA น้ันควรจะรวบรวมความเห็นของผู้เก่ียวช้องจำนวนมาก แต่ถ้าให้ 
ผู้คนจำนวนมากมารวมกันทำ FMEA ก็มักเป็นเร่ืองท่ีเหน่ือยยาก

ดังน้ันจึงควรลัดทำในระดับผู้รับผิดชอบ (ผู้ออกแบบกระบวนการผลิต ผู้ออกแบบ 
ผลิตกัณฑ์2-3 คน) และให้ผู้บริหาร ผู้ท่ีเก่ียวข้อง (ฝ่ายคุณกาพ ฝ่ายทดสอบ ฝ่ายผลิต) เข้ามาร่วม 
ในการประชุมหารือการดำเนินการของท่ีประชุมหรือควรจะแจกแจงผลการใช้ FMEA และเอกสารที, 
เก่ียวข้องลัก 1 สัปดาห์ก่อนเปิดประชุมให้สมาซิกท่ีประชุมรู้และทบทวนปัญหาการออกแบบ
กระบวนการและการควบคุมกระบวนการเลียก่อนการเข้าประชุม

2.2.4.3 การติดตามภายหลังการใช้

-  การใช้ FMEA น้ันได้ผลเท่าใด กล่าวคือ ความยุ่งยากในเวลาท่ีไม่ใช้ FMEA มี 
เท่าใด และเม่ือใช้ FMEA แล้วจะป้องกันความยุ่งยากในอดีตไต้เท่าไรต่างเป็นเร่ืองท่ีต้องรวบรวมไว้
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-  จะต้องทบทวนปัญหาที่ป้องกันไม่ได้ให้หมดแม้จะใช้ FMEA แล้ว และนำมา
ใช้เป็นประโยชน์ในการดำเนินการของ FMEA ในครั้งต่อไป

รปท่ี 2.2 แสดงกระบวนการวิเคราะห์ข้อบกพร่องโดยใช้ FMEA
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2.2.4.4 การใช้ FMEA ในกระบวนการผลิต

- ควรใช้ FMEA ในกระบวนการผลิตเป็นมาตรฐานในการกำหนดจุดควบคุม 
สำคัญ การออกแบบท่ีเป็นกระบวนการก่อนและการผลิตซ่ึงเป็นกระบวนการหลัง ตลอดจนมาตร 
การต่างๆต่อจุดปัญหาในวงจรหลัง เพ่ือทำให้เป็นมาตรฐาน

- การใช้ควบคุมหน่วยผลิตอย่างกว้างขวาง เช่น การเล่ียงความผิดพลาดง่ายๆ 
ความจำเป็นในการสำรวจกระบวนการผลิต วิธีควบคุมและตรวจวัด เป็นต้น

2.2.5 ประโยชน์ของการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ

1. ช่วยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เป็นไปได้ของการออกแบบและกระบวน 
การในการผลิตผลิตภัณฑ์โดยพิจารณาเลือกค่าความเส่ียงท่ียอมรับไต้

2. ใช้ในการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ เพ่ือระบุความเล่ียงในแต่ละแผน และ 
ช่วยในการเตรียมการค้นหาวิธีในการหลีกเล่ียงปัญหาต่างๆ

3. มีประโยชน์สำหรับกรณีที่มีการออกแบบสินค้า หรือกระบวนการผลิตใหม่  ๆ
โดยช่วยช้ีบ่งและระบุข้อหลีกเล่ียงข้อบกพร่องอันมีโอกาสเกิดข้ึนได้จากการออกแบบและกระบวน 
การผลิต

4. ช่วยลดจุดอันตราย และช่วยในการวางแผน ค้นหาวิธีการในการตรวจสอบ 
คุณภาพ เพ่ือยืนยันว่ากระบวนการผลิตมีความน่าเช่ือถือและสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ใต้คุณภาพ 
ตามมาตรฐานท่ีกำหนด

5. ช่วยในการกำหนดข้อจำกัดในการปฏิบัติงาน และการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
เคร่ืองมือและเคร่ืองจักรต่าง  ๆท่ีใช้ในกระบวนการผลิต

6. ช่วยในการชี้จุดหรือบริเวณท่ีมีปัญหาในกระบวนการผลิต ซ่ึงในการปฏิบัติ 
งานจะต้องใช้ความระมัดระวังและให้ความสนใจเป็นพิเศษ

7. นำเสนอวิธีการในการจัดลำดับความสำคัญก่อนหลังสำหรับปฏิบัติการแก้ไข 
และปรับปรุงกระบวนการผลิต
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8. เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยส่งเสริมการทำงานเป็นทีม

9. ช่วยในการรวบรวมข้อมูลสำคัญที่ใช่ในการวางแผนกำหนดคุณลักษณะของ
กระบวนการ

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

1. จักรพงคั กาญจนสมวงคั, 2538 การพัฒนาการประกันคุณภาพในกระบวนการ 
ประกอบหัวอ่านและบันทึกลัญญาณแม่เหล็ก

งานวิจัยน้ีมืจุดประสงค์เพ่ือ สืกษาและหาแนวทางในการพัฒนาการประกันคุณภาพท่ี
เหมาะสมกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง เพ่ือเป็นแนวทางให้มีผลิตภัณฑ์บกพร่องลดลง โรง 
งานตัวอย่างเป็นโรงงานประกอบหัวอ่านและบันทึกสัญญาณแม่เหล็ก จากการคืกษาพบว่า หลัง 
จากเสร็จส้ินการประกอบแล้ว มีอัตราของผลิตภัณฑ์โม่ได้คุณสมบัติตามเกณฑ์กำหนดค่อนข้างสูง 
ในการวิจัยนี้ได้นำเสนอระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการประกอบหัวอ่านและบันทึก 
สัญญาณเฌ่เหล็กโดยการจัดโครงสร้างของการปฏิบัติการประกันคุณภาพอย่างเหมาะสม การเสน 
อรูปแบบและเทคนิคต่างๆในการประกันคุณภาพ การเสนอวิธีการวิเคราะห์ระบบการวัด การเสนอ 
เทคนิคทางคุณภาพท่ีใซ้แก้ไขปัญหาคุณภาพ การเสนอรูปแบบของการสำรวจคุณภาพในกระบวน 
การผลิต หลังจากได้นำระบบการประกันคุณภาพมาประยุกตํใช้ไนกระบวนการผลิต พบว่า จำนวน 
ของเสียลดลง 2.6 เปอร์เซ็นต์

2. สวัสดิ้ สุขะอาจิณ, 2536 การสืกษาเพ่ือพัฒนาระบบการประกันคุณภาพสำหรับอุตสาห 
กรรมแหอวน

งานวิจัยน้ี เป็นการสืกษาถึงคุณภาพและปัจจัยที่มืผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
โดยใช้โรงงานตัวอย่างซ่ึงเป็นโรงงานผลิตแหและอวน จาการคืกษาพบว่า แม้ว่าโรงงานตัวอย่างจะ 
มีระบบการควบคุมคุณภาพอย่างจริงจังแล้วก็ตาม ก็ไม่อาจประกันความถูกต้องของคุณภาพผลิต 
ภัณฑ์โด้ท้ังหมด การวิจัยน้ีได้เสนอระบบการประกันคุณภาพสำหรับโรงงานตัวอย่าง โดยพัฒนา 
จากระบบคุณภาพเดิมท่ีมีอยู่ในโรงงาน คือ ปรับปรุงโครงสร้างองค์กรเพ่ือการประกันคุณภาพ การ 
กำหนดกิจกรรมท่ีเก่ียวข้องการประกันคุณภาพ (การทบทวนข้อตกลง, การควบคุมกระบวนการ
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ผลิตและคุณภาพในการผลิต 1 การสำรวจหรอตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต และการ 
ประเมินคุณภาพผลิตภัณฑ์จากข้อมูลการตลาด ) ในแต่ละกิจกรรมการประกันคุณภาพ จะมีการ 
วเคราะห์และประเมินระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในแต่ละข้ันตอน เพ่ือให้เกิดความลม่ําเสมอใน 
การรักษาระดับคุณภาพในการดำเนินงาน

3. ลมดักดี้ อ.ก้องเกียรติ 1 2538 การปรับปรุง การตรวจ การทดสอบ และเคร่ืองมือวัด 
สำหรับระบบประกันคุณภาพของโรงงานผลิตจาระบี

งานวิจัยน้ี เป็นการคืกษาข้อบกพร่องต่างๆของกานำระบบประกันคุณภาพมาใช้ในโรงงาน 
ผลิตจาระบี และดำเนินการพัฒนาปรับปรุงระบบประกันคุณภาพเฉพาะในสํวนของการตรวจ การ 
ทดสอบ และเคร่ืองมือวัด โดยผลการวิจัยพบว่าระบบประกันคุณภาพในส่วนของ การตรวจ การ 
ทดสอบ และเคร่ืองมือวัด มืข้อบกพร่องท่ีสามารถพัฒนาปรับปรุงแบ่งออกเป็น 4 ส่วนคือ การตรวจ 
และการทดสอบรับวัสดุเพ่ือการผลิต การตรวจลอบและการทดสอบในข้ึนระหว่างกระบวนการผลิต 
การตรวจและการทดสอบในข้ึนสุดท้าย และการควบคุมการวัดและเคร่ืองมือทดสอบ

4 .  ธ ว ัช 1ช ัย  น า ว า ล ํ้า เ ล ิศ ,  2 5 4 2  ก า ร ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ส ำ ห ร ับ ก า ร บ ร ห า ร โ ค ร ง ก า ร ข อ ง โ ร ง  

บ ำ บ ัด น ํ้า

งานวิจัยนี้ เป็นการคืกษาเพื่อหาแนวทางในการสร้างระบบประกันคุณภาพสำหรับการ

บริหารโครงการของโรงบ ำบ ัดนํ้า โดยปัญหาที่พบในโครงการประกอบด้วย ปัญหาคุณภาพของงาน 
ท่ีไม่ดีพอ ปัญหาการเสร็จงานล่าช้า และปัญหาความไม่พอใจของลูกค้า ได้มืการจัดตั้งกลุ่มบุคคล 
ที่มืประสบการณ์ รวบรวมความคิดและถกปัญหากันอย่างเปิดเผย พร้อมเสนอแนะข้อคิดที่เกี่ยว 
ข้องกับปัญหา รวมทั้งใช้แผนภูมิก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาลาเหตุที่เป็นไปได้ของแต่ละปัญหาที่เกิด 
ขึ้นในโครงการตัวอย่าง เพื่อสร้างระบบประกันคุณภาพ ในการคืกษานั้น'จะ'วิเคราะห์ความผิด
พลาดที่เป็นไปได้ของแต่ละกิจกรรม พร้อมทั้งผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดนั้น และเสนอ 
แนะวิธีการดดำเนินงานเพื่อป้องกันปัญหานั้นๆ หรือที่เริยกว่า FAILURE MODE AND EFFECT 
ANALYSIS ผลที่ได้จากการวิจัย มีการกำหนดกิจกรรมคุณภาพท้ังขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 
การสร้างเอกสารเพ่ือช่วยในการตรวจสอบหรือเพ่ือช่วยเตือนความจำในระหว่างดำเนินการ



27

5. ธนะรัฐ สุวะโจ, 2541 การพัฒนาระบบประกันคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตราย 
การ่วิทยุ: กรณีดีกษา สถานีวิทยุแห่งจุฬาลงกรณีมหาวิทยาลัย

งานวิจัยนี้ เป็นการดีกษาเพื่อพัฒนาระบบประกันคุณภาพกระบวนการผลิตที่เหมาะสมแก่ 
สถานีวิทยุตัวอย่าง โดยมุ่งเน้นให้ระบบสามารถลดปริมาณเหตุขัดข้องที่เกิดขึ้นในปรมาณสูงจาก 
การดำเนินงาน จากการวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อการประกันคุณภาพ โดยการใช้ผังแสดงเหตุและ 
ผล ทำให้สามรถปัจจัยสำคัญได้แก่ การทบทวนโครงสร้างองค์กร และรายละเอียดของงาน, การจัด 
เก็บข้อมูลการผลิต การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบจากลูกค้า การจัดเก็บวัตถุดิบ และผลิตภัณฑ์, 
การวัดประสิทธิภาพการผลิต การตรวจสอบวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ที่ส่งมอบจากลูกค้า เป็นต้น เม่ือ 
ปรับปรุงปัจจัยต่างๆ จะได้ระบบประกันคุณภาพที่สมบูรณ์พบว่าสามารถลดปริมาณเหตุขัดข้องได้

6. สุภาวดี บุญชนะวิวัฒน์, 2541 การวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหล่อช้ินส่วน 
ยานยนต์อะลูมิเนียม: กรณีดีกษา

งานวิจัยน้ี เป็นการดีกษาเพ่ือจัดสร้างระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า (Advanced Product 
Quality Planning) และจัดทำแผนคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์อะลูมิเนียม 
โดยแบ่งเป็น 5 ระยะ ในระยะท่ี 1 การกำหนดความต้องการของลูกค้าโดยการใช้เทคนิคการแปร 
หน้าที่ด้านคุณภาพ (Quality Function Deployment) ระยะท่ี 2 เป็นการออกแบบพัฒนาผลิต 
ภัณฑ์ ซ่ึงทางโรงงานรับแบบจากลูกค้าจึงไม่มีข้ันตอนน้ี จากน้ันระยะท่ี 3 เป็นการออกแบบและ 
พัฒนากระบวนการผลิต โดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ
(Failure Mode and Effects Analysis 1FMEA ) จากน์นให้ผู้เชียวชาญประเมินค่าความรุนแรงของ 
ลักษณะบกพร่อง โอกาสเกิดข้อบกพร่อง เพ่ือทำการคำนวณหาค่าดัชนีความเส่ียงช้ินำ(Risk
Priority Number หรือ RPN) ภายหลังการปรับปรุงการผลิต จากน้ันเข้าส่ระยะท่ี 4 จัดทำแผนควบ 
คุมสำหริบควบคุมลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดในกระบวนการผลิต ระยะท่ี 5 ประเมินผลการ 
วางแผนคุณภาพและแผนควบคุมคุณภาพที่จัดทำขึ้นจากการดำเนินงานพบว่าของเสียในกระบวน 
การผลิตลดลง ปัญหาของเสียท่ีลูกค้าส่งคืนลดลงและมีแนวโน้มจะลดลงอย่างต่อเน่ือง
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7. พิคืษฐ์ เจริญกิจวิวัฒน์, 2541 การปรับปรุงคุณภาพสินค้าสำหรับลูกค้าในกรณีคืกษา 
ของ โรงงานประกอบแผงต่อสายเคร่ืองควบคุมไฟฟ้าและข้ัวต่อปลายไฟฟ้า

งานวิจัยน้ีเป็นการคืกษาการปรับปรุงคุณภาพของ สายเคร่ืองควบคุมไฟฟ้า เพ่ือท่ีจะบรรลุ 
ความต้องการของลูกค้าในโรงงานประกอบช้ินส่วนอิเล็คโทรนิกส์ โดยเน้นในการปรับปรุงด้านกิจ 
กรรมในโรงงาน เร่ิมจากการวิเคราะห์เคร่ืองมือการควบคุมคุณภาพ หลักจากน้ัน FMEA เทคนิคถูก 
นำมาทดลองใช้ในการป้องกัน, ลด และ กำจัดข้อผิดพลาดท่ีเคยเกิดข้ึน และข้อผิดพลาดท่ีมีโอกาส 
ท่ีจะเกิดข้ึนสำหรับสินค้าอยู่ในปัจจุบัน โดยเริ่มต้นหาข้อมูลเกณฑ์คุณภาพจากคำร้องจากลูกค้า
โดยใช้พาเรโต เพ่ือจะหาเกณฑ์คุณภาพท่ีต้องระมัดระวังโดยพิจารณาสองส่ิงคือ ด้านตัวเงินและกา 
เกิดข้ึนของเกณฑ์คุณภาพ การปรับปรุงแผนการล่มตัวอย่างได้ถูกปรับปรุงระหว่างการดำเนิน
FMEA เทคนิค จากผลจากการดำเนิน FMEA เทคนิค คำร้องเรียนจากลูกค้าได้ลดลงร้อยละ 
43.76

8. เฉลิมพล ลีลาผาติกุล, 2540 การวิเคราะห์และควบคุมปัจจัยท่ีมืผลกระทบทางคุณภาพ 
สำหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต์

งานวิจัยนี้มืวัตถุประสงค์เพื่อกำหนดและควบคุมปัจจัยที่มืผลต่อคุณภาพของยางรถยนต์ 
โดยใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and Effect 
Analysis: FMEA) มาใช้วิเคราะห์และควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต์ โดยเร่ิม 
จากการคืกษากระบวนการผลิตและค้นหาปัจจัยที่มืผลกระทบต่อข้อบกพร่องทุกขึ้นตอนการผลิต 
โดยอาค์ยแผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ์และแผนภาพด้นไม้ เป็นเคร่ืองมือช่วย 
ในการค้นหาปัจจัยท่ีมืผลกระทบต่อข้อบกพร่องเหล่าน้ัน จากน้ันให้ผู้เช่ียวชาญการผลิตน้ันมา
วิเคราะห์เพ่ือประเมินค่าความรุนแรงของข้อบกพร่อง การเกิดข้อบกพร่อง และการควบคุมกระบวน 
การ เพ่ือคำนวณหาค่าดัชนีความเล่ียงช้ินำ (Risk Priority Number หรือ RPN) ซ่ึงเป็นค่าท่ีบอกถึง 
ความเล่ียงท่ีเกิดข้อบกพร่อง โดยค่า RPN ย่ิงมากจะหมายถึงมิความเส่ียงท่ีเกิดข้อบกพร่องสูง โดย 
ภายหลังจากการดำเนินงาน ทำให้จำนวนของยางเสียลดลงมาก
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9. วิโรจน์ เลิศสลัก, 2539 การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกระเบ้ืองมุงหลังคา 
คอนกรีต

งานวิจัยน้ีเป็นการดีกษาและวิจัย โดยไซ้หลักการด้านคุณภาพเป็นเครื่องมือในการ
วิเคราะห์ พบว่าปัญหาท่ีเป็นลาเหตุให้ประสิทธิภาพของกระบวน การผลิตกระเบ้ืองมุงหลังคา 
คอนกรีตไม่ดีเท่าท่ีควร เน่ืองจากการหยุดการทำงานของเคร่ืองจักร โดยเฉพาะท่ีเคร่ืองเรียง และรัด 
กระเบ้ืองซ่ึงสูญเสียเวลาโดยเฉล่ียในการหยุดการทำงานถึง 35.6% ของเวลารวมการหยุดการ 
ทำงานของเคร่ืองจักร ท้ังหมด จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยผังแสดงเหตุและผลเพ่ือ 
นำมาปรับปรุงแกใขการทำงานของเคร่ืองเรียง และรัดกระเบ้ืองให้ดีข้ึนน้ัน สามารถลดเวลาการ 
หยุดการทำงานลงเหลือ 26.57% ของเวลารวมการหยุดการทำงานของ เคร่ืองจักรท้ังหมด หรือลด 
เวลาการหยุดการการทำงานเฉพาะท่ีเคร่ืองเรียงและรัดกระเบ้ืองลง 48.3% และสามารถเพ่ิม ผล 
ผลิตได้ 8.18% นอกจากน้ีได้ประยุกต็ใช้แบบจำลองสถานการณ์ดีกษาและวิเคราะห์พฤติกรรมการ 
ทำงานและ ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง และจากทดสอบผล 
ลัพธ์ด้วยวิธีการทางสถิติสรุป ได้ว่า ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหลังปรับปรุงดีข้ึน รวมท้ัง 
เวลาเฉล่ียในการผลิตกระเบ้ืองคอนกรีตต่อแผ่นหลัง ปรับปรุงลดลง

10. E.A.Riley, T.w. Freeman, A study of tensile strength of fiberglass roofing felts 
after accelerated laboratory conditioning.

งานวิจัยนี้เป็นการดีกษาเพื่อให้ทราบถึงคุณลักษณะของความแข็งแร็งของกระเบื้องใยแก้ว 
ที่เป็นผลผลิตจากวัตถุดิบ 9 ชนิด ที่มืใซ้ในการมุงหลังคา ซึ่งการทดลองนี้จะใช้การทดลองในห้องป 
ฎิบ้ติการโดยเร่งปฎิกริยาในบรรยากาศเพื่อให้กระเบื้องมีสภาพอายุเหมือนผับในธรรมชาติ โดยการ 
วัดผลงานวิจัยนี้จะใช้ 3 สิวนหลักคือค่าสถานะของตัวแปร, การทดสอบแรงดึง และ การวิเคราะห ์
ข้อมูล ผลจากการวิจัยในห้องปฏิปัติการพบว่าปัจจัยที่มืผลต่อความแข็งแร็งกระเบื้องนั้นมาจาก

สถานะอุณหภูมิที่สูง รวมไปถึงค่าความชื้นของบรรยากาศด้วย
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