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บทที�  1 

บทนํา 

การดําเนินธุรกิจนั +นไม่ว่าจะเป็นธุรกิจประเภทใดหรือขนาดใด จะประสบความสําเร็จและ
ยืนหยดัอยู่ได้ต้องได้รับการยอมรับและเชื�อถือจากกลุ่มเป้าหมาย  โดยปัจจยัอย่างหนึ�งที�จะทําให้
ได้รับการยอมรับนั�นก็คือ  ผลิตภณัฑ์หรือบริการที�มีคณุภาพ  สามารถตอบสนองตอ่ความต้องการ
ของลูกค้าได้  องค์กรตา่งๆ จึงให้ความสําคญัต่อการพฒันาและปรับปรุงคณุภาพขององค์กรให้มี
ความทนัสมยัสอดคล้องกบัการเปลี�ยนแปลงทางเศรษฐกิจและสงัคมที�รวดเร็ว เพื�อให้องค์กรเป็นที�
ยอมรับทั +งในประเทศและต่างประเทศ ซึ�งก่อนจะมีคําว่า “คณุภาพของผลิตภัณฑ์” นั�นย่อมต้อง
ผ่านการผลิตด้วยกระบวนการที�มีคุณภาพ มีมาตรฐาน อีกทั +งบุคลากรภายในองค์กรจะต้อง
ปฏิบตังิานอยา่งมีคณุภาพอีกด้วย  

1.1 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

 สําหรับโรงงานตวัอยา่งนี +เป็นโรงงานผลิตเครื�องเรือนไม้ประเภทไม้ โดยผลิตภณัฑ์หลกัเป็น
เครื�องเรือนไม้ไม้ประเภทถอด-ประกอบ (Wooden Knock down Furniture) ซึ�งในปัจจบุนัยงัไม่มี
ระบบควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตและวัตถุดิบ ส่งผลให้การผลิตล่าช้าและเกิดชิ +นงาน
บกพร่องเป็นจํานวนมาก ซึ�งลักษณะบกพร่องที�เกิดขึ +นนี +เป็นสิ�งที�เราต้องการให้เกิดขึ +นน้อยที�สุด 
เพราะสง่ให้เกิดผลเสียตามมามากมาย เชน่ 
 1. ต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์สงูขึ +น 
 2. เกิดปัญหาการสง่มอบงานไมท่นั 
 3. เกิดปัญหาด้านคณุภาพโดยลกูค้ามีโอกาสที�จะพบชิ +นงานที�เป็นของเสียสงู 
 4. ความนา่เชื�อถือในผลิตภณัฑ์ลดลง 
 5. ความนา่เชื�อถือของบริษัทลดลง  

 ปัญหาในปัจจบุนัของโรงงานตวัอยา่งคือ การที�กระบวนการผลิตไม่สามารถทําการผลิตได้
เป็นไปตามเป้าหมายที�วางเอาไว้  เนื�องมาจาก การเกิดข้อบกพร่อง(Failure) ตา่งๆ ในกระบวนการ
ผลิต ส่งผลให้เกิดของเสียในแต่ละขั +นตอนจํานวนมาก อีกทั +งยังไม่มีระบบตรวจคุณภาพที�จะ
ควบคมุกระบวนการผลิต จากปัญหาดงักลา่วจะมีผลอยา่งยิ�งตอ่ต้นทนุการผลิต ความมั�นใจในการ
ส่งมอบสินค้า และความมั�นใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ�งเป็นผลเสียหายอย่างมากในการ
ดําเนินงานธุรกิจ ดงันั +น การปรับปรุงคณุภาพของกระบวนการผลิตเพื�อลดลกัษณะบกพร่องหลกั 
(Failure Mode) ในแตล่ะขั +นตอน จงึเป็นสิ�งที�จะชว่ยให้ธุรกิจประสบความสําเร็จได้ 
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 ข้อบกพร่องในกระบวนการผลิต(Failure) หมายถึง จุดที�ทําให้กระบวนการผลิตมีปัญหา 
โดยแบง่ผลกระทบออกเป็น 3 ปัญหาหลกั ได้แก่ 
 1. ทําให้เกิดของเสีย (Defect) จํานวนมากในการผลิต 
 2. ทําให้เกิดความลา่ช้าในการปฏิบตังิานของกระบวนการ 
 3. ทําให้คณุภาพของผลิตภณัฑ์ลดลง 

 จากปัญหาดังกล่าวจึงทําให้เกิดผลเสียหายอย่างยิ�งในการดําเนินธุรกิจ  ดังนั +น  การ
ปรับปรุงคณุภาพกระบวนการผลิต เพื�อลดข้อบกพร่องในกระบวนการจึงเป็นสิ�งที�จะช่วยให้ธุรกิจ
ประสบความสําเร็จได้ 

1.2 แนวคิดและเหตุผล 

 วิธีการหนึ�งสําหรับใช้ในการวิเคราะห์เพื�อหาแนวทางปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิตเพื�อ
ลดลักษณะบกพร่องหลัก ก็คือ การใช้เทคนิค การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) มาช่วยในการ
วิเคราะห์ถึงผลกระทบที�เกิดขึ +น เป็นเครื�องมือนําสําหรับการหาสาเหต ุวิธีการแก้ไข วิธีการกําจัด
สาเหต ุและหาแนวทางป้องกนัปัญหาที�เกิดขึ +น หรือทําให้ปัญหาเหล่านั +นเบาบางลง อีกทั +งยงัแก้ไข
ปัญหาในปัจจบุนัด้วย 

 FMEA เป็นเทคนิคทางวิศวกรรมตวัหนึ�งที�ใช้ในการนิยาม บง่ชี +และกําจดัทิ +งซึ�งสาเหตขุอง
ข้อบกพร่องทั +งที�เกิดขึ +นแล้ว (Actual Cause) และที�มีแนวโน้มว่าจะเกิดขึ +น (Potential Cause) 
และจะทําให้เกิดการบง่ชี +ถึงแนวทางในการปฏิบตัิการแก้ไขเพื�อป้องกนัข้อบกพร่องตา่งๆ ด้วย ทั +งนี +
จะได้นําเทคนิคหรือเครื�องมืออื�นๆ เข้ามาใช้ร่วมกันในการระบุถึงสาเหตุและวิธีแก้ไข เช่น การ
คดัเลือกปัญหาโดยใช้แผนภูมิพาเรโต (Parato Diagram) การหาสาเหตดุ้วยเทคนิคของแผนภูมิ
ต้นไม้ (Tree Diagram) และการควบคมุคณุภาพของวตัถดุิบและกระบวนการผลิตด้วยเทคนิคการ
ชกัตวัอยา่งเพื�อการยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STD-105E เป็นต้น 

 แนวคิดดงักล่าวนี + นอกจากจะช่วยระบุถึงสาเหตแุละวิธีการแก้ไขซึ�งสามารถลดปริมาณ
ชิ +นงานบกพร่องที�เกิดขึ +นจากกระบวนการผลิตแล้ว ยงัสามารถเก็บเป็นข้อมลูสารสนเทศเบื +องต้น
สําหรับปัญหาที�อาจจะเกิดได้อีกในอนาคตหรือในกระบวนการผลิตอื�นที�มีลกัษณะคล้ายกนั ซึ�งเป็น
ประโยชน์อยา่งยิ�งสําหรับการจดัการความรู้ในองค์กร 
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1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

 ปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเครื�องเรือนไม้ของโรงงานตัวอย่าง เพื�อลด
ลกัษณะบกพร่อง (Failure Mode) ในกระบวนการผลิต 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

 งานวิจัยนี +เป็นการปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเครื�องเรือนไม้เฉพาะใน
โรงงานตวัอยา่ง โดยคลอบคลมุเฉพาะด้าน 
 1. คณุภาพวตัถดุบิ 
 2. คณุภาพกระบวนการ 
 3. คณุภาพสินค้าสําเร็จรูป (ไมค่รอบคลมุการขนสง่) 

1.5 ขั -นตอนการดาํเนินการวิจัย 

 1. ศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง เพื�อนําความรู้มาประยกุต์ใช้กบังานวิจยั 
 2. ศึกษาข้อมูลเบื +องต้นของโรงงานตวัอย่าง เช่น สภาพทั�วไปของโรงงาน, กระบวนการ
ผลิต และการควบคมุคณุภาพ พร้อมทั +งรวบรวมข้อมลูเบื +องต้นเพื�อทราบสภาพปัญหาในโรงงาน 
 3. วิเคราะห์สภาพปัญหาของกระบวนการผลิตในโรงงานตวัอย่างและทําการคดัเลือก
ลกัษณะบกพร่อง (Failure Mode) ที�จะนํามาทําการปรับปรุงแก้ไข โดยใช้เครื�องมือคณุภาพในการ
วิเคราะห์  
 4. วิเคราะห์หาสาเหตแุละปัญหาของลกัษณะบกพร่องในแต่ละขั +นตอนการผลิตโดยใช้
เครื�องมือคุณภาพ และการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต 
(Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) 
 5. หาแนวทางในการปรับปรุงคณุภาพสําหรับกระบวนการผลิต 
 6. นําระบบคณุภาพที�จดัทําขึ +นมาประยกุต์ใช้กบัโรงงานตวัอยา่ง 
 7. ประเมินผลกระบวนการหลงัการปรับปรุงโดยวิเคราะห์เปรียบเทียบคณุภาพปัจจบุนักบั
ระบบคณุภาพที�นําเสนอ และแนวทางการควบคมุ 
 8. สรุปผลการวิจยัและจดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์
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1.6 ระยะเวลาในการทาํวิจัย 

กิจกรรม 
ปี 2551 ปี 2552 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 
1. ศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง เพื�อนําความรู้มาประยกุต์ใช้กบังานวิจยั           
2. ศกึษาข้อมลูเบื +องต้นของโรงงานตวัอยา่ง เชน่ สภาพทั�วไปของโรงงาน, 
กระบวนการผลิต และการควบคมุคณุภาพ พร้อมทั +งรวบรวมข้อมลูเบื +องต้นเพื�อ
ทราบสภาพปัญหาในโรงงาน 

          

3. วิเคราะห์สภาพปัญหาของกระบวนการผลิตในโรงงานตวัอยา่งและทําการ
คดัเลือกลกัษณะบกพร่อง (Failure Mode) ที�จะนํามาทําการปรับปรุงแก้ไข โดยใช้
เครื�องมือคณุภาพในการวิเคราะห์ 

          

4. วิเคราะห์หาสาเหตแุละปัญหาของลกัษณะบกพร่องในแตล่ะขั +นตอนการผลิต
โดยใช้เครื�องมือคณุภาพ และการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้าน
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) 

          

5. หาแนวทางในการปรับปรุงคณุภาพสําหรับกระบวนการผลิต           
6. นําระบบคณุภาพที�จดัทําขึ +นมาประยกุต์ใช้กบัโรงงานตวัอยา่ง           
7. ประเมินผลกระบวนการหลงัการปรับปรุงโดยวิเคราะห์เปรียบเทียบคณุภาพ
ปัจจบุนักบัระบบคณุภาพที�นําเสนอ และแนวทางการควบคมุ 

          

8. สรุปผลการวิจยัและจดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์           
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1.7 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

1. เพื�อเป็นแนวทางในการสร้างระบบคุณภาพของกระบวนการผลิตสําหรับโรงงาน
ตวัอย่างเพื�อช่วยในการควบคุมกระบวนการผลิตและลดลักษณะบกพร่อง (Failure Mode) ที�
เกิดขึ +นในแตล่ะขั +นตอน 
 2. เป็นแนวทางในการศกึษาวิจยัสําหรับอตุสาหกรรมอื�นที�มีกระบวนการผลิตใกล้เคียงกนั
ตอ่ไป 

1.8 เอกสารและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

สภุาวดี บญุชนะวิวฒัน์ : การวางแผนคณุภาพในอุตสาหกรรมการหล่อชิ +นส่วนยานยนต์
อลมูิเนียม (QUALITY PLANNING FOR AUTOMOTIVE ALUMINIUM PARTS INDUSTRY). 
วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, คณะวิศวกรรมศาสตร์, 
 จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2541. วิทยานิพนธ์ฉบบันี + มีวตัถุประสงค์เพื�อจดัสร้างระบบ
แผนคณุภาพลว่งหน้าและจดัทําแผนคณุภาพ การออกแบบและพฒันากระบวนการผลิต ใช้เทคนิค
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบรวมทั +งแผนแสดงเหตแุละผล แผนภาพต้นไม้ และแผน
ความสมัพนัธ์เป็นเครื�องมือชว่ยในการค้นหาปัจจยัที�มีผลกระทบตอ่ลกัษณะข้อบกพร่อง จากนั +นให้
ผู้ เชี�ยวชาญประเมินคา่ RPN สําหรับควบคมุลกัษณะข้อบกพร่องที�มีโอกาสเกิดขึ +นในกระบวนการ
ผลิตและระยะที�เป็นการประเมินผลการวางแผนคณุภาพที�จดัทําขึ +นจากการดําเนินการระยะที� 3 
และ 4 

 ประโยชน์ที�ได้รับจากงานวิจยัฉบบันี +คือ ศกึษาการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ(FMEA) รวมทั +งแผนแสดงเหตแุละผล แผนภาพต้นไม้ เพื�อช่วยในการค้นหาปัจจยัที�มี
ผลกระทบตอ่ลกัษณะบกพร่อง 

 ธวชั หล่อวิจิตร : การออกแบบระบบบริหารคุณภาพ สําหรับกระบวนการผลิตของงาน
หล่อโลหะและงานกลึง (A DESIGN OF QUALITY MANAGEMENT SYSTEM FOR THE 
MANUFACTURING PROCESS OF METAL CASTING AND LATHING). วิทยานิพนธ์ปริญญา
มหาบณัฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, คณะวิศวกรรมศาสตร์, จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 
2539. วิทยานิพนธ์ฉบบันี + มีวตัถปุระสงค์เพื�อออกแบบระบบบริหารคณุภาพ และเสนอรูปแบบของ
เอกสารระบบคณุภาพที�เหมาะสม สําหรับกระบวนการผลิตของงานหล่อโลหะและงานกลึง โดย
เสนอระบบบริหารคุณภาพสําหรับวัตถุดิบและชิ +นส่วนนําเข้า ระบบบริหารคุณภาพภายใน
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กระบวนการผลิต ระบบบริหารคณุภาพในขั +นตอนสดุท้ายและจดัทําเอกสารระบบคณุภาพเกี�ยวกบั
คูมื่อปฏิบตังิานและข้อปฏิบตัิงานเพื�อใช้ควบคมุตรวจสอบการปฏิบตัิงานและรักษาระดบัคณุภาพ
ให้สมํ�าเสมอ 

 ประโยชน์ที�ได้รับจากงานวิจยัฉบบันี +คือ ศกึษาแนวทางในการบริหารคณุภาพวตัถดุิบและ
ชิ +นส่วนนําเข้า ระบบบริหารคุณภาพภายในกระบวนการผลิต ระบบบริหารคุณภาพในขั +นตอน
สุดท้าย และการจัดทําเอกสารระบบคุณภาพเกี�ยวกับคู่มือปฏิบตัิงานและข้อปฏิบตัิงานเพื�อใช้
ควบคมุตรวจสอบการปฏิบตังิาน 

 อนนัต์ชยั สกลรักษ์ : การปรับปรุงระบบควบคมุคณุภาพสําหรับกระบวนการผลิตเครื�อง
สขุภัณฑ์ (IMPROVEMENT OF QUALITY CONTROL SYSTEM FOR SANITARY WARE 
PRODUCTION PROCESS). วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, 
คณะวิศวกรรมศาสตร์, จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2538. วิทยานิพนธ์ฉบบันี + มีวตัถุประสงค์เพื�อ
ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพที�เหมาะสมสําหรับกระบวนการผลิตเครื�องสุขภัณฑ์ เป็นการ
นําเสนอวิธีการจัดการระบบควบคุมคุณภาพที�เหมาะสมกับโรงงานตัวอย่าง โดยเสนอวิธีการ
ควบคุมคุณภาพสําหรับวัตถุดิบที�ใช้ในกระบวนการผลิต, กําหนดแผนการสุ่มตวัอย่างเพื�อการ
ยอมรับวัตถุดิบ, วิธีการจัดทํามาตรฐานวัตถุดิบ, การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตโดย
กําหนดจุดตรวจสอบที�สําคัญ, การจัดทําเอกสารที�จําเป็นและสอดคล้องกับระบบคุณภาพที�
ปรับปรุง เพื�อใช้ในการควบคมุการปฏิบตังิานและรักษาคณุภาพของผลิตภณัฑ์ 

 ประโยชน์ที�ได้รับจากงานวิจยัฉบบันี +คือ ศกึษาวิธีการควบคมุคณุภาพสําหรับวตัถดุิบที�ใช้
ในกระบวนการผลิต, การกําหนดแผนการสุ่มตัวอย่างเพื�อการยอมรับวัตถุดิบ, วิธีการจัดทํา
มาตรฐานวตัถดุบิ, การควบคมุคณุภาพในกระบวนการผลิตโดยกําหนดจดุตรวจสอบที�สําคญั, การ
จดัทําเอกสารที�จําเป็นและสอดคล้องกบัระบบคณุภาพที�ปรับปรุง 

 สพุจน์ ชุนรัตนชยั : การพฒันากระบวนการรับรองคณุภาพชิ +นส่วนใหม่จากการจดัซื +อ
ชิ +นส่วนยานยนต์: กรณีศกึษาโรงงานผลิตเครื�องปรับอากาศรถยนต์ (DEVELOPMENT OF NEW 
PART QUALITY APPROVAL PROCESS FOR PURCHASING AUTOMOTIVE PARTS: A 
CASE STUDY OF AUTOMOTIVE AIR CONDITION FACTORY). วิทยานิพนธ์ปริญญา
มหาบณัฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, คณะวิศวกรรมศาสตร์, จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 
2544. วิทยานิพนธ์ฉบบันี + มีวตัถปุระสงค์เพื�อพฒันากระบวนการรับรองคณุภาพชิ +นส่วนยานยนต์ 
สําหรับชิ +นสว่นที�จดัซื +อจากผู้ผลิตชิ +นสว่นภายในประเทศ ใช้เป็นแนวทางในการพฒันาและยกระดบั
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คุณภาพ โดยพิจารณาจากสภาพการรับรองคุณภาพชิ +นส่วนในปัจจุบัน จากนั +นจึงสร้างระบบ
ประกันคุณภาพโดยอาศยัเครื�องมือด้านคุณภาพต่างๆ มาประยุกต์ เช่น การวิเคราะห์ลักษณะ
ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิต (PFMEA), การศึกษาความสามารถของ
กระบวนการ (CP), การวิเคราะห์ระบบการวดั (MSA) เป็นต้น  

 ประโยชน์ที�ได้รับจากงานวิจยัฉบบันี +คือ ศกึษาการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบในกระบวนการผลิต (PFMEA) 

 อัจฉรา น้อมธรรม : การพัฒนาระบบคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตชิ +นส่วน
รถจกัรยานยนต์. (QUALITY SYSTEM DEVELOPMENT FOR MOTORCYCLE PARTS 
PROCESSING). วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ, คณะ
วิศวกรรมศาสตร์, จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2544. วิทยานิพนธ์ฉบบันี + มีวตัถปุระสงค์เพื�อพฒันา
ระบบคณุภาพสําหรับกระบวนการผลิต ตามข้อกําหนดระบบคณุภาพ ISO 9002: 1994 โดยได้
จดัทําเอกสารระเบียบปฏิบตังิาน วิธีปฏิบตังิานและบนัทกึ ดงันี + 
 1. การจดัซื +อ จดัทําระเบียบปฏิบตัิเรื�องการจดัซื +อ และการประเมินผู้ขายผลิตภณัฑ์หรือผู้
ให้บริการ 
 2. การควบคมุผลิตภณัฑ์ที�ส่งมอบโดยลูกค้า จดัทําระเบียบปฏิบตัิงานเรื�องการควบคมุ
ผลิตภณัฑ์ที�สง่มอบโดยลกูค้า 
 3. การชี +บง่และสอบกลบัได้ของผลิตภณัฑ์ จดัทําระเบียบปฏิบตัิงานเรื�องการชี +บง่และสอบ
กลบัได้ของผลิตภณัฑ์ 
 4. การควบคุมกระบวนการ จัดทําระเบียบปฏิบตัิงานเรื�องการวางแผนการผลิต การ
ควบคมุกระบวนการผลิต การซอ่มเครื�องจกัรเมื�อชํารุดเสียหาย และการบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 
 5. การตรวจสอบและการทดสอบผลิตภณัฑ์ จดัทําระเบียบปฏิบตัิงานเรื�องการตรวจสอบ
และการทดสอบผลิตภณัฑ์ และการควบคมุผลิตภณัฑ์ที�ไมเ่ป็นไปตามข้อกําหนด 
 6. การเคลื�อนย้าย การจดัเก็บ การบรรจ ุการเก็บรักษา และการส่งมอบ จดัทําระเบียบ
ปฏิบตังิานเรื�องการเคลื�อนย้าย การจดัเก็บ การบรรจ ุการเก็บรักษา และการสง่มอบ 

 ประโยชน์ที�ได้รับจากงานวิจยัฉบบันี +คือ ศกึษาการจดัทําเอกสาร เช่น ระเบียบปฏิบตัิงาน
เรื�องการควบคมุผลิตภณัฑ์ที�ส่งมอบโดยลกูค้า, ระเบียบปฏิบตัิงานเรื�องการวางแผนการผลิต การ
ควบคมุกระบวนการผลิต การซอ่มเครื�องจกัรเมื�อชํารุดเสียหาย และการบํารุงรักษาเชิงป้องกนั 
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บทที�  2 

ทฤษฎีที�เกี�ยวข้อง 

2.1 วิธีค้นหาปัญหาและวิธีแก้ไขปัญหา 

2.1.1 วิธีการ 7 อย่างในการช่วยแก้ปัญหา 

 ในการแก้ปัญหาจะต้องใช้แนวคิดและวิธีการทางวิทยาศาสตร์  โดยอาศยัประสบการณ์
และสัญชาตญาณเป็นพื +นฐาน และใช้เทคนิคการควบคุมคุณภาพเข้ามาช่วยจะทําให้เกิดการ
แก้ปัญหานั +นๆ ง่ายขึ +น 

 1. พาเรโตกราฟ (Pareto Diagram Graph) 

  หลกัการของพาเรโต  คือ ในปัญหาใด ๆ ก็ตามยอ่มเกิดขึ +นย่อมเกิดขึ +นจากสาเหตหุลาย  ๆ  
อย่างและในบรรดาสาเหตทุั +งหมดนี +จะมีสาเหตหุลกัเพียงไม่กี�อย่างที�มีบทบาทสําคญัต่อปัญหาที�
เกิดขึ +นดงันั +นถ้าแก้ไขให้สําเร็จลลุว่งอยา่งมีประสิทธิภาพจงึจําเป็นต้องแก้ไขสาเหตหุลกัเสียก่อน  

การนําแผนภมูิพาเรโตเป็นเครื�องมือที�ใช้ลําดบัสําคญัของสาเหตหุรือปัญหาที�เกิดขึ +น  โดย
ประยกุต์กราฟแท่งที�แสดงการเรียงลําดบัคา่ของข้อมลูที�มีคา่สงูสดุไว้ทางซ้าย  แล้วเรียงลําดบัค่า
ของข้อมูลที�ลดลงมาทางขวาของกราฟ  เพื�อใช้เปรียบเทียบให้เห็นถึงการลําดบัความสําคญัของ
ข้อมลู  พร้อมกบัระบขุนาดหรือปริมาณของความสําคญัที�เสนอนั +น ๆ  

รูปที� 2.1 แสดงแผนภมูิพาเรโต (Pareto Diagram Graph) 
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 2. รายการตรวจสอบหรือตารางตรวจสอบ (Checklist, Check sheet) 

 ใบตรวจสอบ ใช้ในการตรวจหาสิ�งผิดปกติในการดําเนินการ การผลิต การทํางานต่างๆ  
ลกัษณะเป็นเอกสารแผน่เดียวที�มี รายละเอียดของสิ�งผิดปกติ และรายการการตรวจสอบ ตําแหน่ง 
หรือจดุที�ทําการตรวจสอบ     

ตารางที� 2.1 แสดงตารางตรวจสอบ (Check Sheet) 
วันที�   ชื�อชิ -นงาน       สายการผลิตที�     

การตรวจสอบแบบ    

ประเภทสิ�งบกพร่อง กะเช้า กะบ่าย กะดกึ 

1. ไม่ได้ขนาด    

2. มีรอยขีดข่วน    

3. ความเรียบ    

4. อื�นๆ    

ผู้ตรวจ ……/………./……… ผู้ทบทวน ……/………./…… 

 

2.1.2 ขั -นตอน 7 ขั -นในการช่วยแก้ปัญหา 

ขั -นตอนที� 1 ค้นหา (จบั) ปัญหา 
 ในงานของเราทั +งในปัจจบุนัและอนาคต  เราจะต้องรู้วา่อะไรคือปัญหาที�แท้จริง 

ขั -นตอนที� 2 ตั +งเป้าหมาย 
 ปัญหาที�เลือกแล้วจะหวงัผลได้เพียงใด แล้วตั +งหรือกําหนดเป็นเป้าหมายและเพื�อให้ทกุคน
สามารถเข้าในได้อยา่งถกูต้อง  ควรแสดงเป็นตวัเลขที�แน่ชดั 
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ขั -นตอนที� 3 จดัตั +งระบบความร่วมมือและพิจารณาแบง่ความรับผิดชอบ 
 ในการแก้ปัญหา  สิ�งที�สําคญัคือ  ทกุคนต้องชว่ยกนัคดิและชว่ยกนัทํา  โดยการแบง่ความ
รับผิดชอบตามขีดความสามารถ 

ขั -นตอนที� 5 คดิและพิจารณาร่างแผนปรับปรุง 
 ควรทําการทบทวนร่างแผนปรับปรุงก่อนการนําไปปฏิบตัิจริง เพื�อลดความผิดพลาดหรือ
จดุบกพร่องตา่งๆ 

ขั -นตอนที� 6 ปฏิบตัิกิจกรรมปรับปรุง 
 หลงัจากทําการทบทวนแล้วจงึนํามาปฏิบตัิบนพื +นฐานของแผนเบื +องต้น เมื�อประสบ
ความสําเร็จแล้วก็ทําให้เป็นมาตรฐานเพื�อใช้ตอ่ไป 

ขั -นตอนที� 7 ตรวจสอบผลการปรับปรุงและติดตามผล 
 สอบยืนยนัผลการปรับปรุงอยา่งถกูต้อง และในขณะเดียวกนัก็รักษาผลสําเร็จนั +นให้คงอยู่
และทําให้ดียิ�งๆ ขึ +นไป  ที�สําคญัคือ จะต้องฝังรากของการควบคมุ (การสกดักั +นมิให้ปัญหาหรือ
ข้อบกพร่องเกิดขึ +นอีก 

2.2 แผนภูมิต้นไม้ (Tree Diagrams) 

 แผนภูมิต้นไม้ซึ�งเป็นที� รู้จักในชื�อแผนภูมิระบบ (Systematic Diagrams) หรือ 
Dendrograms คือ การประยุกต์วิธีการที�แรกเริ�มพัฒนาขึ +นสําหรับการวิเคราะห์หน้าที�งานใน
วิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) วิธีนี +เริ�มจากการตั +งวัตถุประสงค์ เช่น เป้า (Target), 
เป้าหมาย (Goal) หรือผลงาน (Result) และดําเนินการพฒันากลยุทธ์สืบต่อมาเรื�อยๆ เพื�อการ
บรรลผุลสําเร็จ ดงัแสดงในแผนภมูิตอ่ไปนี + 
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รูปที� 2.2 เทคนิคแผนภมูิต้นไม้ (Tree Diagrams) 

 
 การสร้างแผนภมูินี +ทําให้เกิดแนวทางเฉพาะสําหรับการแก้ปัญหา แผนภมูิต้นไม้ถกูจดั
ประเภทวา่เป็นการพฒันากลยทุธ์หรือวา่เป็นการพฒันาส่วนประกอบอนัใดอนัหนึ�ง ก็ขึ +นอยูก่บัการ
ใช้งาน 

 ข้อดีของแผนภูมิต้นไม้ 

 1. แผนภูมิทําให้กลยุทธ์สําหรับการแก้ปัญหาเป็นระบบหรือเป็นตวักลางในการบรรลุ
วตัถปุระสงค์ ซึ�งถูกพฒันาอย่างมีระบบและมีเหตมีุผล ทําให้รายการที�สําคญัอนัใดอนัหนึ�งไม่ตก
หลน่ไป 
 2. แผนภมูิทําให้การตกลงภายในสมาชิกกลุม่สะดวกขึ +น 
 3. แผนภมูินี +จะบง่ชี +และแสดงกลยทุธ์ในการแก้ปัญหาอย่างชดัเจน พวกเขาจงึมีความ
มั�นใจอยา่งมาก 
 
 

วตัถุประสงค ์ กลยทุธ์ 

วตัถุประสงค ์ กลยทุธ์ 

วตัถุประสงค ์ กลยทุธ์ 
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รูปที� 2.3 แสดงแผนภมูิต้นไม้ (Tree Diagrams) 

 

2.3 ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (Failure Mode 
and Effect Analysis, FMEA) 

 การวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคณุภาพ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) เป็นวิธีในการประเมินระบบการออกแบบ, กระบวนการผลิตหรือการบริการโดย
เป็นแนวทางในการป้องกัน (Preventive approach) ที�ใช้สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการผลิต โดยพิจารณาความเป็นไปได้ในการเกิดข้อบกพร่อง และทําการวิเคราะห์หา
สาเหตแุละผลกระทบจากข้อบกพร่องนั +นๆ, กําหนดวิธีการในการตรวจสอบและบ่งชี +ข้อบกพร่อง, 
ประเมินโอกาสการเกิดข้อบกพร่องนั +นๆ, กําหนดวิธีในการตรวจสอบและทําการกําหนดวิธีป้องกนั
การเกิดขึ +นอีกของข้อบกพร่อง, ความรุนแรงอันเกิดจากลักษณะบกพร่อง, โอกาสการตรวจพบ
ลกัษณะบกพร่อง และทําการกําหนดวิธีป้องกันการเกิดขึ +นอีกของข้อบกพร่องนั +นๆ  ทั +งนี +เพื�อสร้าง
ความมั�นใจได้ว่า วัตถุประสงค์ของการออกแบบผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตเป็นไปเพื�อ
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สนองตอบความต้องการของลูกค้า โดยคําว่า “ลกูค้า” หมายรวมถึง ผู้บริโภคขั +นสุดท้ายสายงาน
ผลิตและประกอบ แผนกบริการและแผนกอื�นๆ 

 ลักษณะของการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ หรือการทํา FMEA มี
วตัถปุระสงค์คือ การป้องกนัข้อบกพร่องที�อาจเกิดขึ +น  โดยทําการแยกแยะ และบง่ชี +ลกัษณะความ
เสี�ยงของการออกแบบและกระบวนการผลิต  มีการพยายามลดโอกาสการเกิดลกัษณะบกพร่อง 
ลดความรุนแรงของผลอนัเกิดจากลกัษณะบกพร่อง  และนําผลจากการวิเคราะห์ที�ได้ไปใช้ในการ
ปรับปรุงการออกแบบและกระบวนการผลิต  ผลลพัธ์สดุท้ายที�ได้จากการทําการวิเคราะห์คือ แผน
ปฎิบตักิารเพื�อกําจดัหรือลดข้อบกพร่องทางกายภาพของผลิตภณัฑ์และกระบวนการผลิต โดยการ
คํานึงถึงลําดบัก่อนหลงัของความสําคญัของปัญหาเพื�อพิจารณาในการแก้ไขข้อบกพร่องของการ
ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิต  การทําการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ มี
ลกัษณะเป็นกระบวนการแบบเป็นระบบ หรือ Systematic technique มีการทํางานเป็นทีมและใช้
ความรู้จากทกุฝ่ายขององค์กร 

2.3.1 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต 
(Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) 

 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต ต่างจากการ
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ กล่าวคือ จะทําการวิเคราะห์
ผลกระทบของข้อบกพร่องอนัเนื�องมาจาก เครื�องมือ เครื�องจกัร กระบวนการประกอบ และขั +นตอน
การผลิตของบริษัทในการผลิตสินค้า  การวิเคราะห์จะกระทําภายใต้สมมติฐานที�ว่าชิ +นส่วนทกุชิ +น
ได้รับการออกแบบมาอย่างถูกต้อง ไม่มีปัญหาข้อบกพร่องอันเนื�องมาจากกระบวนการการ
ออกแบบผลิตภณัฑ์  

 จุดมุ่งหมายของ FMEA 
 1. ประเมินถึงแนวโน้มของข้อบกพร่องที�อาจจะเกิดขึ +นและสาเหตขุองข้อบกพร่องนั +นๆ 
 2. บง่ชี +ถึงการแก้ไขในข้อที�จะกําจดัหรือลดโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง 
 3. เป็นการรวบรวมกิจกรรมในการพฒันาผลิตภณัฑ์และกระบวนการอยา่งเป็นระบบ 
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 ประโยชน์ของFMEA 
 1. เป็นการรับประกันได้ว่า มีการพิจารณาปัญหาและข้อผิดพลาดต่างๆ ก่อนการ
ดําเนินงาน 
 2. เป็นพื +นฐานในการวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขลว่งหน้า เพื�อป้องกนัไมใ่ห้เกิดปัญหาขึ +น 
 3. เป็นการเก็บหลกัฐานเพื�อใช้อ้างอิงในอนาคต เมื�อมีความจําเป็นต้องปรับปรุงผลิตภณัฑ์
หรือกระบวนการในอนาคต 

 สิ�งที�ได้จากการทาํ FMEA 
 1. ปรับปรุงความนา่เชื�อถือ (Reliability) ของผลิตภณัฑ์ 
 2. ลดจํานวนความเสียหายของผลิตภณัฑ์ที�จะเกิดขึ +นกบัลกูค้า 

 เราจะทาํ FMEA เมื�อ 
 1. มีการเริ�มระบบใหม ่หรือผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการกําลงัถกูออกแบบ 
 2. มีการเปลี�ยนแปลงการออกแบบ หรือกระบวนการ 
 3. ผลิตภณัฑ์ หรือกระบวนการได้ถกูนําไปใช้กับสิ�งแวดล้อมหรือวิธีการอื�นๆ ที�แตกต่าง
จากปกต ิ
 4. หลงัจากการแก้ไขปัญหาเสร็จสิ +นแล้ว เพื�อป้องกนัไมใ่ห้ปัญหาดงักลา่วเกิดขึ +นอีก 

 FMEA เป็นวิธีการในการประเมินระบบกระบวนการผลิตโดยเป็นแนวทางในการป้องกัน
ความผิดพลาดที�อาจเกิดขึ +นในกระบวนการผลิต โดยพิจารณาความเป็นไปได้ในการเกิด
ข้อบกพร่องและทําการวิเคราะห์หาข้อขัดข้องที�เป็นไปได้ในกระบวนการผลิต ค้นหาสาเหตแุละ
ผลกระทบจากข้อบกพร่องนั +นๆ กําหนดวิธีในการตรวจสอบและบ่งชี +ข้อบกพร่องนั +นๆ ประเมิน
โอกาสที�เกิดข้อบกพร่อง ความรุนแรงจากการเกิดลักษณะบกพร่อง โอกาสตรวจพบลักษณะ
บกพร่องและหาวิธีป้องกันการเกิดขึ +นของข้อบกพร่องนั +นๆ ผู้ส่งมอบต้องจดัทํา Process FMEA 
โดยรูปแบบการจดัทําตามแบบฟอร์มดงัตารางที� 2.2 ซึ�งต้องแสดงรายละเอียดที�มีความครบถ้วน
ทั +งคา่ RPN ก่อนและหลงัการปฏิบตัแิก้ไข รายละเอียดที�ต้องมีใน Process FMEA ดงันี + 

 1. หมายเลขFMEA กรอกหมายเลขเอกสาร FMEA เพื�อนําไปใช้ในการควบคมุภายหลงั 
 2. ชื�อชิ +นส่วนหรือกระบวนการ กรอกชื�อและหมายเลขของระบบ ระบบย่อย หรือ
สว่นประกอบของกระบวนการซึ�งทําการวิเคราะห์ 
 3. ความรับผิดชอบด้านกระบวนการ ใส่ชื�อของหน่วยงานที�รับผิดชอบด้านกระบวนการที�
ทําการวิเคราะห์ 
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 4. ทําการวิเคราะห์ PFMEA วนัที�จดัทําตาราง FMEA ระบวุนัที�จดัทําต้นฉบบั รวมทั +งวนัที�
ได้รับการทบทวนครั +งลา่สดุ 
 5. หน้าที�ของกระบวนการ กรอกรายละเอียดเกี�ยวกบักระบวนการหรือการปฏิบตัิที�ทําการ
วิเคราะห์ 
 6. จดุบกพร่อง (Failure Mode) โดยทีมงานจะต้องทําการวิเคราะห์ขั +นตอนการผลิตแตล่ะ
ขั +นตอนวา่เกิดความผิดพลาดที�ไมเ่ป็นไปตามที�กําหนดไว้อยา่งไรบ้าง 
 7. ผลกระทบของข้อบกพร่อง ทีมงานต้องทําการหาคําตอบว่าจะเกิดผลกระทบอย่างไร
บ้างหากจดุบกพร่องเกิดขึ +น 
 8. ภาวะความรุนแรง (S) ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effects) ทีมงาน
จะต้องประเมินความรุนแรงของผลที�เกิดจากลกัษณะข้อบกพร่อง 
 9. สาเหตขุองการเกิดข้อบกพร่อง การหาสาเหตไุด้อย่างถกูต้องตรงประเด็น จะสามารถ
นําไปสูก่ารแก้ไขปัญหาได้อยา่งตรงประเดน็เชน่กนั  
 10. โอกาสที�ข้อบกพร่องเกิดขึ +น ทีมงานจะต้องทําการประเมินความเสี�ยงของลักษณะ
ข้อบกพร่องในแตล่ะข้อ  
 11. การควบคุมกระบวนการปัจจุบัน การควบคุมกระบวนการปัจจุบันเป็นการระบุ
รายละเอียดที�ต้องการควบคมุ 
 12. โอกาสที�จะตรวจพบลกัษณะบกพร่อง (D) ทีมงานจะต้องทําการประเมินว่า ถ้ามี
ลกัษณะบกพร่องที�เกิดขึ +นในกระบวนการผลิต กระบวนการควบคมุปัจจุบนัจะสามารถตรวจพบ
ลกัษณะบกพร่องได้มากน้อยเพียงใด การจดัระดบัคะแนนดงั 
 13. คา่ตวัเลขระดบัความเสี�ยง (RPN) คา่ตวัเลขระดบัความเสี�ยงนี + ช่วยให้ทีมงานทราบว่า
ลักษณะบกพร่องใดที�จะทําให้กระบวนการผลิตประสบความล้มเหลวได้ ในการพิจารณา
ดําเนินการเลือกลําดบัก่อนหลงัในการปฏิบตัิการแก้ไขได้ ค่า RPN มีค่าระหว่าง 1-1000 โดย 
RPN=(S)*(O)*(D) 
 14. ปฏิบตัิการเสนอแนะ การปฏิบตัิการแก้ไขและป้องกนั ซึ�งการดําเนินการนี +จะสามารถ
ช่วยในการกําจดัลกัษณะข้อบกพร่องหรือ สามารถลดคะแนนตวัเลข RPN ลงได้ ซึ�งการแก้ไขจะ
พิจารณาจากสาเหตขุ้อบกพร่องที�มีคา่ RPN อนัดบัสงูสดุก่อน 
 15. ปฏิบัติการที�ได้ดําเนินการ หลังจากแก้ไขสาเหตุของข้อบกพร่องแล้วให้ระบุ
รายละเอียดโดยยอ่ของปฏิบตักิารที�ดําเนินการแก้ไขจริง 
 16. ทวนการคํานวณคา่ RPN เพื�อวดัผลการปฏิบตัิแก้ไขตอ่กระบวนการผลิต จะต้องมีการ
บนัทกึคา่ RPN ก่อนและหลงัการดําเนินการปฏิบตักิารแก้ไข 
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ตารางที� 2.2 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA)  
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2.4 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 

 การควบคมุคณุภาพ คือ การเฝ้าพินิจผลจากกระบวนการเพื�อการเปรียบเทียบกับความ
คาดหวงัของลูกค้า หากพบว่าผลการดําเนินการตามกระบวนการไม่ได้เป็นไปตามความคาดหวงั
ซึ�งจะส่งผลให้เกิดความไม่พอใจแล้วจะต้องค้นหาสาเหตขุองความบกพร่องเหล่านั +น และแก้ไขให้
ถกูต้อง  

 ปัจจัยที� มีความสัมพันธ์อย่างใกล้ชิดกับการควบคุมคุณภาพคือ การตรวจสอบ 
(Inspection) คําถามที�น่าสนใจก็คือ เมื�อใดจึงจะมีการตรวจสอบเพื�อควบคมุคณุภาพ (When to 
specify inspection) คํา ตอบก็คือไมเ่ฉพาะแตก่รณีการซื +อหรือการจ้างเท่านั +น แตใ่นสถานะการณ์
ตา่งๆ ดงัตอ่ไปนี +ตา่งก็จํา เป็นที�จะต้องมีการตรวจสอบคณุภาพ คือ 
   (1) ผู้ผลิตหรือผู้ขายที�ไมน่า่เชื�อถือ 
   (2) กรณีการจา่ยเงินเป็นงวด (Stage payment) 
  (3) ผลิตภณัฑ์ใหมห่รือผลิตภณัฑ์เก่าที�มีการปรับปรุงใหม ่
  (4) เครื�องมือเครื�องใช้ชนิดที�มีการใช้หรือต้องระมดัระวงัเป็นพิเศษ 
  (5) การตดิตั +งหรือการหาอาหลั�ยทดแทนได้ยากมากถ้าเกิดการเสียหายหรือความ 
                              ผิดพลาดขึ +น 
  (6) ของใช้แล้ว (Second-hand) หรือของซอ่มแซมใหม ่
  (7) มีคํา บน่หรือได้รับการตจิากผู้บริโภค 

 การควบคมุคณุภาพนั +นมีวตัถปุระสงค์เพื�อที�จะให้บรรลถึุงจดุมุง่หมายตา่ง ๆ ดงัตอ่ไปนี +  

(1) สินค้าที�สั�งซื +อหรือสั�งผลิตตรงตามข้อตกลงหรือเงื�อนไขในสัญญา (Goods meet 
contract requirements) 
(2) ขบวนการผลิตดํา เนินไปอย่างถกูต้องเหมาะสม (Manufacturing process properly 
carried out.) 
(3) การวางแผนการผลิตเป็นไปตามที�กํา หนดไว้ (Instructional literature meets all 
requirements) 
(4) การบรรจหีุบห่อดีและเหมาะสม ซึ�งหมายถึงสามารถนํา ส่งพสัดพุสัดไุปยงัจดุหมาย
ปลายทางในสภาพดีและเก็บไว้ในสภาพที�คงทนถาวร (Packing meets transit and 
storage requirements) 
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 การตรวจสอบเพื�อการควบคมุคณุภาพเกิดขึ +นในทกุระดบัในขบวนการผลิต ซึ�งเริ�มตั +งแต่
การจดัซื +อวตัถดุบิ จนถึงผลผลิตสํา เร็จรูป ขั +นตา่ง ๆ ในการตรวจสอบเพื�อควบคมุคณุภาพมีดงันี + 

1) การตรวจสอบคณุภาพวตัถดุบิก่อนทํา การผลิต (Incoming or receiving inspection) 
 2) การตรวจสอบคณุภาพของพสัดขุั +นแรกที�ผลิตเสร็จ (First piece inspection) 
 3) การตรวจสอบคณุภาพในระหวา่งการผลิต (In-process หรือ floor inspection) 
 4) การตรวจสอบขั +นสดุท้ายและการตรวจทดลอง (Final inspection & testing) 

 จะเห็นได้ว่าคณุภาพของพสัดนุั +นเป็นผลจากการควบคมุในทกุระดบัขั +นตอนของการผลิต 
การตรวจคณุภาพของพสัดมีุความจํา เป็นในอนัที�จะเป็นหลกัประกนัขั +นแรกว่าวสัดทีุ�ใช้ในการผลิต
มีคณุสมบตัิถกูต้องตามที�กํา หนดไว้ในคณุลกัษณะเฉพาะ หลงัจากได้วตัถดุิบที�มีคณุภาพถกูต้อง
แล้วก็จะเริ�มเตรียมการผลิตต่อไป ขั +นการเตรียมการผลิตนี +มีความจําเป็นสําหรับการผลิตพสัดุ
จํานวนมาก (Mass production) กรรมวิธีที�ใช้ก็คือจะต้องลองผลิตสินค้าแล้วตรวจสอบผลผลิตขั +น
แรกจากการผลิตนั +นว่ามีคณุลกัษณะเฉพาะตรงตามที�กําหนดหรือไม่ หลงัจากนั +นอาจจะนํา เอา
วิธีการที�เรียกว่า Pre-control method ซึ�งเป็นการนํา เอาวิชาการทางสถิติมาประยกุต์ใช้ในการ
ตดัสินและควบคมุขบวนการผลิตให้คณุภาพอยู่ในขอบข่ายที�เป็นที�ยอมรับเมื�อขบวนการผลิตผ่าน
ขั +นตอนการตรวจสอบไปสองระดบัแล้ว ก็เป็นขั +นตอนที�อุตสาหกรรมนั +นดําเนินการผลิตอย่าง
ตอ่เนื�องไปได้ แตม่ิได้หมายความว่าจะไม่มีการตรวจสอบในระหว่างการผลิตนี +อีก การตรวจสอบ
เป็นระยะในระหว่างการผลิต (In process or floor inspection) ยงัคงมีอยู่เพื�อเป็นการประกนัว่า 
ขบวนการผลิตได้ดําเนินไปอย่างถกูต้องเหมาะสมตลอดเวลา หากการควบคมุในระดบันี +ดีแล้วจะ
เ ป็นการช่วยลดความสูญเ สีย ที� เ กิดจากการผลิตพัสดุไม่ตรงตามคุณลักษณะเฉพาะ 
(Specification) ไปได้มาก ทั +งยงัช่วยให้ขบวนการผลิตไม่หยดุชะงกัและมีผลตอ่การตรวจสอบขั +น
สดุท้ายด้วยหลงัจากที�ขบวนการผลิตสิ +นสดุลง การตรวจสอบคณุภาพจะเกิดขึ +นอีกครั +งหนึ�ง คือการ
ตรวจสอบขั +นสดุท้ายและการตรวจทดลอง (Final inspection and testing) การตรวจสอบในขั +นนี +
จะหมายรวมถึงการบรรจหีุบห่อเพื�อการขนส่งด้วย และถ้าตรวจสอบคณุภาพในระดบัแรกของการ
ผลิตดีแล้ว ความเสียหายหรือการผลิตไมต่รงตามคณุภาพในขั +นตอนนี +จะลดลงด้วย 
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 วิธีการตรวจสอบเพื�อการควบคมุคณุภาพที�นํามาใช้ในการตรวจสอบเพื�อควบคมุคณุภาพ
นั +น มีวิธีการที�ใช้กนัทั�วไป 2 อยา่ง คือ 
 1) การตรวจสอบด้วยวิธีสุม่ตวัอยา่ง (Sampling Inspection) 
 2) การตรวจสอบทกุชิ +น (Screening Inspection) 

 ในอุตสาหกรรมการผลิตสมัยใหม่เป็นเรื�องยากหรือแทบเป็นไปไม่ได้ที�จะควบคุมหรือ
ตรวจสอบคณุภาพของพสัดแุบบตรวจทุกชิ +น (Screening Inspection) ซึ�งเป็นการตรวจสอบ 
100% เนื�องจากการผลิตเป็นจํานวนมากนั +นไม่อํานวยให้มีการตรวจสอบแบบทกุชิ +นได้ เพราะจะ
ทําให้ต้นทุนสงูและเสียเวลามากจึงได้มีการนําเอาวิธีการตรวจสอบแบบสุ่มตวัอย่าง (Sampling 
Inspection) มาใช้ในทางธุรกิจเทคนิคในการสุ่มตัวอย่างเป็นการนําเอาวิชาการทางสถิติมา
ประยกุต์ใช้ หลกัพื +นฐานง่ายๆ ก็คือต้องกําหนดขนาดของชดุ (Lot size) หรือ (population size) 
ขนาดของตวัอย่างที�จะสุ่ม (Sample size) และกําหนดระดบัเป้าหมายมาตรฐานที�ยอมรับ ซึ�งใน
วิชาควบคมุคณุภาพนี +เรียกว่า Assurance of quality หรือ Acceptable Quality Level (A.Q.L) 
เมื�อได้กําหนดจดุมุง่หมายและข้อกําหนดไว้แล้วก็จะดําเนินการตรวจรับไปตามจดุมุง่หมายที�วางไว้ 

 ยกตวัอย่างเช่น กําหนด lot size ไว้ 100 ชิ +น Sample size 30 ชิ +น และ AQL 95% เมื�อ
ตรวจสอบแล้วปรากฎว่าได้ของคณุภาพถกูต้องจํานวน 25 ชิ +น (95% ของ 30 ชิ +นคือ 28.5 ชิ +น) 
หมายความว่าการตรวจสอบคณุภาพสําหรับ lot นั +นไม่ผ่านจะรับของไว้ไม่ได้และต้องคืนของ
ทั +งหมด แตถ้่าหากการทดสอบคณุภาพนั +นพบว่าอยู่ในคณุภาพที�ต้องการ 29 ชิ +น ย่อมหมายความ
วา่สินค้าทั +ง lot นั +นเป็นที�ยอมรับ 

 การทดสอบคณุภาพแบบสุม่ตวัอยา่งนี +เหมาะสําหรับพสัดทีุ�แม้จะผิดคณุภาพไปเล็กน้อยก็
ยงัคงใช้การได้แตป่ระสิทธิภาพอาจจะไม่ดีเท่าที�ควร เช่น โต๊ะ ตู้  ปากกา ฯลฯ หรือของที�แม้ไม่ตรง
ตามคณุภาพที�กําหนดทกุประการก็ยงัคงใช้การได้ดี เช่น เสื +อผ้า หนงัสือ ฯลฯ ส่วนพสัดบุาง
ประเภทจําเป็นต้องมีการตรวจสอบทุกชิ +น โดยเฉพาะอย่างยิ�งพสัดนีุ + ถ้าคุณภาพด้อยไปเพียง
เล็กน้อยก็ไม่อาจใช้การได้เลย เช่น เครื�องบิน เครื�องมือเครื�องใช้ทางการแพทย์ที�ต้องมีความ
ละเอียดในการใช้ เครื�องมือวิทยาศาสตร์ คอมพิวเตอร์ เป็นต้น เพราะถ้าเกิดข้อผิดพลาดแล้วจะ
หมายถึงผลเสียหายด้านอื�นๆ ที�ตามมาอีกเป็นจํานวนมาก จึงจําเป็นต้องใช้วิธีตรวจสอบโดย
ละเอียดทกุขั +น จะใช้วิธีสุม่ตวัอยา่งในการทดสอบไมไ่ด้ 
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 ขั +นตอนทั�วไปของการควบคมุคณุภาพ ประกอบด้วย 
 1. การเลือกหวัข้อควบคมุ เพื�อจะได้ทราบถึงประเดน็ที�จะควบคมุ ซึ�งจะหมายถึง ความ
คาดหวงัของลกูค้า และหากใช้แนวทางการบริหารแบบ TQM แล้ว จดุควบคมุที�เป็นความคาดหวงั
ของลกูค้าหรือผลลพัธ์จะถกูนํามาแปรเป็นจดุควบคมุภายในกระบวนการ 
 2. การเลือกหนว่ยที�ใช้ในการวดัหรือประเมินหวัข้อควบคมุดงักลา่ว 
 3. การจดัทําระบบการวดัและประเมินผล 
 4. การจดัทํามาตรฐานของตวัวดัผลงาน หรือมาตรฐานของสมรรถนะ 
 5. ทําการวดัหรือประเมินผลงาน หรือสมรรถนะที�เกิดขึ +นจริง 
 6. เปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างผลที�เกิดขึ +นจริงกับมาตรฐาน หากผลที�เกิดขึ +นตํ�า
กวา่มาตรฐานจะถือวา่เป็นปัญหาด้านคณุภาพ 
 7. หากมีปัญหาด้านคณุภาพให้วิเคราะห์สาเหตแุละกําจดัทิ +งไป 

2.5 การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) 

 การปรับปรุงคณุภาพ คือ การคาดการณ์ความคาดหวงัใหม่ของลกูค้า สําหรับผลิตภัณฑ์
หรือบริการเดิม หรือค้นหาความจําเป็นและความคาดหวงัของลกูค้าสําหรับผลิตภณัฑ์หรือบริการ
ใหม่ แล้วทําการวางแผนคณุภาพและควบคมุคณุภาพใหม่ อาจกล่าวได้ว่า การควบคมุคณุภาพ
เป็นการรักษาสภาพเดิมให้เป็นไปตามเป้าหมายที�กําหนด แตก่ารปรับปรุงคณุภาพเป็นการเปลี�ยน
สภาพของคุณภาพแบบเดิมโดยการสร้างหรือปรับปรุงระบบขึ +นมาใหม่ เพื�อสามารถบรรลุ
เป้าหมายของคณุภาพแบบเดมิ ขั +นตอนทั�วไปของการปรับปรุงคณุภาพประกอบด้วย 

 1. การระบุโครงการเพื�อการปรับปรุงคุณภาพ โดยทั�วไปจะได้มาจากการสํารวจความ
ต้องการของลกูค้าภายนอกและลกูค้าภายใน 
 2. การจัดคณะทํางานเพื�อปรับปรุงคุณภาพ ซึ�งโดยทั�วไปจะกําหนดให้คณะทํางาน
ประกอบด้วยพนกังานระดบัการจดัการขององค์กร และมกัมีการบริหารแบบข้ามสายงาน 
 3. การวินิจฉยัสาเหต ุ
 4. การพฒันาวิธีการแก้ไขสาเหต ุ
 5. การทวนสอบถึงประสิทธิภาพของวิธีการแก้ไขดงักลา่ว 
 6. การประเมินถึงแรงต้านของการเปลี�ยนแปลง ซึ�งโดยทั�วไปจะพิจารณาจากแรงต้าน 2 
ประการ คือ แรงต้านทางสงัคม (Social Resistance) และแรงต้านทางเทคโนโลยี (Technology 
Resistance) แล้วหาทางแก้ไขเพื�อชนะแรงต้านดงักลา่ว 
 7. จดัทําระบบควบคมุและพิจารณาถึงประโยชน์ที�พงึจะได้รับ  
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2.6 เครื�องมือและเทคนิควิธีการปรับปรุงการเพิ�มผลผลิต 

 ในปัจจุบนัมีเครื�องมือและเทคนิคการปรับปรุงการเพิ�มผลผลิตหลากหลาย เป็นรูปแบบ
ผสมผสานกันทั +งแบบญี�ปุ่ นและแบบตะวันตก เพราะทั +งนวัตกรรมและไคเซ็นต่างมีจุดเด่นที�เอื +อ
ประโยชน์ตอ่การนําไปใช้อย่างเหมาะสม หลกัในการเพิ�มผลผลิตก็คือการขจดัความสญูเสียตา่งๆ 
ที�เกิดขึ +น และการสร้างทัศนคติที�ดีให้แก่พนักงานในการปรับปรุงสิ�งต่างๆ ให้ดีขึ +นอย่างต่อเนื�อง 
เครื�องมือและเทคนิควิธีการปรับปรุงการเพิ�มผลผลิตที�จะกลา่วถึงมีดงันี + 

2.6.1 การซ่อมบาํรุง (Maintenance) 

 ในระบบการผลิต เครื�องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ที�นํามาใช้มีโอกาสที�จะเกิดการชํารุด
เสียหาย ดงันั +น งานซ่อมบํารุงจึงมีความจําเป็นอย่างมาก เพราะข้อดีที�ได้รับจากการซ่อมบํารุงมี
ดงันี + 
 1. ทําให้การทํางานการผลิตได้มากขึ +น ต้นทนุของเครื�องจกัรตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ลดลง 
 2. การเพิ�มผลผลิตหรือผลิตภาพของแรงงานสงูขึ +น 
 3. เวลาเครื�องจกัรชํารุดลดลง 
 4. เงินคา่ลว่งเวลาลดลง 

 ประเภทของการซอ่มบํารุง แบง่ออกเป็น 2 ประเภท คือ 

 ประเภทที� 1 การซ่อมบํารุงเมื�อขดัข้อง (Breakdown Maintenance) หมายถึง การซ่อม
บํารุงรักษาเมื�อเครื�องจกัรหรืออปุกรณ์การผลิตไม่สามารถใช้งานได้ตามปกติ เหมาะสําหรับใช้กับ
เครื�องจกัรหรืออปุกรณ์ที�เป็นเอกเทศ ไม่ได้เป็นส่วนหนึ�งของสายการผลิต มีลกัษณะที�ทําการซ่อม
บํารุงได้ในเวลาอนัสั +น และสง่ผลกระทบตอ่ผลิตภาพของระบบการผลิตไมม่ากนกั 

 ประเภทที� 2 การซ่อมบํารุงเพื�อป้องกนั (Preventive Maintenance) หมายถึง การซ่อม
บํารุงที�ต้องทําก่อนที�เครื�องจกัรหรืออปุกรณ์การผลิตจะเกิดการขดัข้องขึ +น จะต้องมีการวางแผนการ
ซ่อมบํารุงไว้ล่วงหน้า โดยมีการตรวจสภาพ ทําความสะอาดใส่นํ +ามันหล่อลื�น หรือปรับแต่งให้
เป็นไปตามคู่มือของการใช้เครื�องจักร และอุปกรณ์นั +นๆ รวมทั +งการเปลี�ยนชิ +นส่วน อะไหล่ ตาม
กําหนดเวลาที�คู่มือให้คําแนะนําไว้ การซ่อมบํารุงแบบนี +เหมาะสําหรับนําไปใช้กับเครื�องจกัรหรือ
อปุกรณ์ที�ทําหน้าที�ผลิตสินค้าโดยตรงหรือเป็นส่วนหนึ�งของสายงานการผลิต  การซ่อมบํารุงเพื�อ
ป้องกนัเหมาะที�จะใช้เมื�อเครื�องจกัรอุปกรณ์นั +นเกิดขดัข้องจะส่งผลกระทบต่อผลิตภาพของระบบ
การผลิตอยา่งมาก 
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บทที� 3 

โรงงานตัวอย่างและข้อมูลก่อนการปรับปรุง 

3.1 ความเป็นมาของโรงงานตัวอย่าง 

 สําหรับโรงงานตวัอย่างนี +เป็นโรงงานผลิตเครื�องเรือนไม้ประเภทไม้ โดยเริ�มก่อตั +งในปีพ.ศ.
2514 เขตสุทธิสาร  ในช่วงนั +น โรงงานได้ผลิตตามความต้องการของลกูค้าและเป็นการผลิตแบบ
ทําด้วยมือ โดยเน้นเป็นเครื�องเรือนไม้แบบติดตั +งกบัที� (Built In Furniture) และเครื�องเรือนไม้แบบ
ลอยตวั (Loose Furniture)  ทางโรงงานได้ปรับปรุงและพฒันารูปแบบของการดําเนินธุรกิจและ
ผลิตภณัฑ์เรื�อยมา  จนกระทั�งปัจจบุนัโรงงานย้ายไปตั +งอยู่ที�ถนนร่มเกล้า เขตลาดกระบงั ในเนื +อที� 
19 ไร่  ซึ�งเครื�องเรือนไม้ที�ผลิตเป็นผลิตภัณฑ์หลัก คือ ประเภทถอดประกอบ (Knock Down) 
เครื�องเรือนไม้ประเภทถอดประกอบ คือ ผลิตเป็นชิ +นส่วนเกือบสําเร็จออกจากโรงงาน และนําไป
ตดิตั +งพร้อมทั +งตกแตง่ที�หน้างาน สว่นวตัถดุบิหลกัที�ใช้คือไม้ปาร์ตเิกิล (Particle Board) 

 ถึงแม้วา่ปัจจบุนัจะมีการผลิตที�เป็นรูปแบบมากขึ +น แตก็่ยงัคงเน้นความพงึพอใจในรูปแบบ
ของลกูค้า  โดยโรงงานจะผลิตตามความต้องการของลกูค้า จงึไมมี่แบบแผนการผลิตที�แน่นอนและ
ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้  การผลิตจะเริ�มดําเนินการภายหลงัที�มีคําสั�งซื +อจากลกูค้า  โดย
เริ�มตั +งแต่การออกแบบ  การจัดหาวัตถุดิบและการวางแผนดําเนินงาน  โดยแต่ละขั +นตอนการ
ทํางาน ก็จะมีการวางแผนวา่จะเริ�มงานใด เมื�อไร และแล้วเสร็จเมื�อใด  ซึ�งผลิตภณัฑ์ในโรงงานจะมี
หลากหลายแบบ แตก่ระบวนการผลิตจะคล้ายกนัในแตล่ะแบบ และจะแตกตา่งกนัในงานประกอบ 

3.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ์ 

 ผลิตภณัฑ์ของโรงงานตวัอยา่งจะมีความหลากหลายเนื�องจากผลิตตามความต้องการของ
ลกูค้า ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ได้แก่ ชดุห้องครัว, ชดุห้องนอน และชดุสํานกังาน เป็นต้น โดยผลิตภณัฑ์
หลกัของโรงงานตวัอย่างเป็นเครื�องเรือนไม้ประเภทถอดประกอบ (Knock down Furniture) ซึ�งมี
สดัส่วนการผลิตถึงร้อยละ 90 และอีกร้อยละ 10 เป็นการผลิตเครื�องเรือนไม้ประเภทลอยตวัและ
เครื�องเรือนไม้ประเภทตดิตั +งกบัที� 

 ลกัษณะงานของลูกค้า แบง่ออกเป็น 2 ลกัษณะได้แก่ งานโครงการ (Project) และงาน
บ้าน (Retail) โดยงานโครงการได้แก่ งานประเภทคอนโดมิเนียม หรืองานที�รับผลิตเป็นล็อตใหญ่ๆ 
และรูปแบบงานที�ผลิตเหมือนกนั สว่นงานบ้านจะเป็นงานที�ลกูค้าสั�งเป็นรายการเล็กๆ หรือผลิตแค่
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ชดุเดียว จากรูปที� 3.1 แสดงสดัส่วนของการรับผลิตงานบ้านและงานโครงการของโรงงานตวัอย่าง 
ซึ�งงานสว่นใหญ่จะเป็นงานโครงการ โดยมีถึงร้อยละ 87 และงานบ้าน ร้อยละ 13 

                                 

รูปที� 3.1 แสดงสดัสว่นการผลิตเครื�องเรือนไม้ในโรงงานปี พ.ศ. 2551 

3.3 โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง 

 โครงสร้างการบริหารภายในองค์กรจะแบ่งเป็นส่วนโรงงานและส่วนสํานกังานขาย ซึ�งใน
ส่วนของโรงงานจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลักๆ คือ สํานักงาน (Office) และส่วนการผลิต 
(Production) ในสว่นของสํานกังานจะแบง่ออกเป็นฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายบญัชีการเงิน, ฝ่ายจดัซื +อ, ฝ่าย
บคุคล, ฝ่ายคลงัวตัถดุิบ และฝ่ายคํานวณราคาวสัด ุซึ�งจะรับผิดชอบงานต่างๆนอกเหนือจากงาน
ผลิต โดยจะมีผู้จดัการสว่นสํานกังานควบคมุดแูลสว่นนี +  

 สว่นการผลิตแบง่ออกเป็นฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายผลิต, ฝ่ายคณุภาพ, ฝ่ายซ่อมบํารุง, ฝ่ายตดิตั +ง, 
ฝ่ายประสานงานติดตั +ง และฝ่ายขนสง่ โดยจะมีผู้จดัการโรงงานควบคมุดแูลสว่นนี +  ดงัแสดงใน
โครงสร้างองค์กรของโรงงานตวัอยา่งรูปที� 3.2    
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รูปที� 3.2 แสดงโครงสร้างองค์กรของโรงงานตวัอยา่ง 24 
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 ในฝ่ายผลิตจะแบง่ออกเป็นแผนกตา่งๆ คือ แผนกวางแผนผลิต, แผนกตดั, แผนกปิดขอบ, 
แผนกเจาะ, แผนกประกอบ, แผนกอดัแผน่ปิดผิว และแผนกกระจก ซึ�งในสว่นผลิตนี +แตล่ะแผนกจะ
มีเครื�องจกัรในการผลิต โดยแตล่ะเครื�องจะมีพนกังานประจํา 1-2 คนตอ่เครื�อง ในแตล่ะแผนกจะมี
หวัหน้าแผนกควบคมุดแูลแผนกละ 1 คน และหวัหน้าฝ่ายผลิตเป็นผู้ควบคมุดแูลในสว่นนี +ทั +งหมด 

3.4 กระบวนการผลิต 

 การผลิตเครื�องเรือนไม้จะผลิตแยกออกเป็นชิ +นส่วน ได้แก่ ตวัตู้  (Body), หน้าบานไม้ 
(Wooden Door), หน้าบานกระจก (Glass Door), หน้าบานเมมเบรน (Membrane Door), แผ่น
ปิดด้านบน (Top) และ แผงเบิ +ล (Side Board)  

 ในสว่นของการผลิตจะแยกการผลิตตามชิ +นสว่นของผลิตภณัฑ์ดงันี + 

3.4.1 การผลิตตัวตู้ (Body)  

 การผลิตตวัตู้ นี + วตัถดุิบหลกัที�ใช้ในการผลิตคือ ไม้ปาร์ติเกิลปิดผิวสีขาว หรือวตัถดุิบตาม
คําสั�งซื +อของลกูค้า ประกอบด้วยขั +นตอนและลําดบัในการผลิตดงันี + 

 1. การตัด ขั +นตอนนี +จะนําแผ่นไม้มาตดัตามขนาดในแบบ cutting โดยพนกังานประจํา
เครื�องจะทําหน้าที�กรอกข้อมลูขนาดตดัใสล่งในเครื�องตดั แล้วนําไม้ที�เตรียมไว้ใส่เข้าเครื�อง จากนั +น
จงึนําไม้ที�ตดัเสร็จแล้วไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป  

 2. การปิดขอบ ขั +นตอนนี +จะนําแผ่นไม้ที�ตดัเรียบร้อยแล้วทําการปิดขอบไม้ โดยพนกังาน
ประจําเครื�องจะทําหน้าที�ใส่ไม้เข้าเครื�องปิดขอบ เครื�องจะทําการปิดขอบโดยอตัโนมตัิ จากนั +นจึง
นําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 

 3. การเจาะ เมื�อได้แผ่นไม้ที�ปิดขอบแล้ว พนกังานจะทําการกรอกข้อมลูระยะเจาะหรือ
เซาะร่องลงในเครื�องตามแบบ cutting แล้วจึงนําไม้เข้าเครื�อง เครื�องจะทําการเจาะตามข้อมูลที�
กรอก จากนั +นจงึนําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 

 4. การประกอบ ในขั +นตอนนี +พนกังานจะทําการประกอบด้วยมือ โดยจะนําแผ่นไม้ที�
ได้มาประกอบตามแบบที�กําหนด แล้วนําเข้าเครื�องอดัเพื�อเพิ�มความแข็งแรงให้กบัตวัตู้  

 5. บรรจุ เมื�อประกอบชิ +นสว่นเข้าด้วยกนัแล้วจงึทําการบรรจเุพื�อเตรียมขนสง่ตอ่ไป  
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รูปที� 3.3 แสดงกระบวนการผลิตตวัตู้  

3.4.2 การผลิตหน้าบานไม้ (Wooden Door)  

 การผลิตหน้าบานไม้นี + วตัถดุิบหลกัที�ใช้ในการผลิตคือ ไม้ปาร์ติเกิล ซึ�งจะแบง่เป็น 2 แบบ 
คือไม้ปาร์ติเกิลที�มีสีสําเร็จมาแล้ว และไม้ปาร์ติเกิลปลือย ที�ต้องนํามาอดัแผ่นลามิเนตตามสีและ
ลายที�ลกูค้าต้องการ ประกอบด้วยขั +นตอนและลําดบัในการผลิตดงันี + 

 1. การอัดแผ่นปิดผิว ขั +นตอนนี +ทําในกรณีที�ต้องมีการติดแผ่นลามิเนตโดยจะนําไม้ปาร์ติ
เกิลเปลือยมาเข้าเครื�องรีดกาวเพื�อติดแผ่นลามิเนตลงบนไม้ จากนั +นพนกังานนําแผ่นลามิเนตมา
แปะและรีดไลฟ่องอากาศด้วยมือ แล้วจงึนําเข้าเครื�องอดัด้วยความร้อน ประมาณ 5-10 นาที  

 2. การตัด นําแผ่นไม้มาตดัตามขนาดในแบบ cutting จากนั +นจึงนําไม้ที�ตดัเสร็จแล้วไป
เรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป  

 3. การปิดขอบ ขั +นตอนนี +จะนําแผ่นไม้ที�ตดัเรียบร้อยแล้วทําการปิดขอบไม้ โดยการปิด
ขอบหน้าบานนี +จะปิดขอบทั +งหมด 3 ด้าน ซึ�งแผ่นขอบนี +จะเลือกสีที�เหมือนหรือใกล้เคียงกบัสีของ
ลามิเนต จากนั +นจงึนําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 

 4. การเจาะ เมื�อได้แผ่นไม้ที�ปิดขอบแล้ว พนกังานจะทําการกรอกข้อมลูระยะเจาะลงใน
เครื�องตามแบบ cutting แล้วจึงนําไม้เข้าเครื�อง โดยตวัหน้าบานจะเจาะรูปถ้วยเพื�อติดบานพับ 
และเจาะรูธรรมดาเพื�อตดิที�จบั จากนั +นจงึนําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 
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 5. การประกอบ ในขั +นตอนนี +พนกังานจะทําการประกอบด้วยมือ โดยจะนําหน้าบานที�ได้
ตดิเข้ากบัตวัตู้  

 6. บรรจุ เมื�อประกอบชิ +นสว่นเข้าด้วยกนัแล้วจงึทําการบรรจเุพื�อเตรียมขนสง่ตอ่ไป 
   

 

รูปที� 3.4 แสดงกระบวนการผลิตหน้าบานไม้ 

3.4.3 การผลิตหน้าบานกระจก (Glass Door)  

 การผลิตหน้าบานกระจกนี + วตัถดุิบหลกัที�ใช้ในการผลิตคือ กระจก ซึ�งหน้าบานกระจกจะ
แบ่งเป็น 2 ประเภทได้แก่ ประเภทติดเฟรมอลูมิเนียม และประเภทไม่ติดเฟรมอลูมิเนียม 
ประกอบด้วยขั +นตอนและลําดบัในการผลิตดงันี + 

 1. การตัดกระจก ขั +นตอนนี +จะนํากระจกแผ่นใหญ่มาเข้าเครื�องตดักระจก โดยพนกังาน
ประจําเครื�องจะทําหน้าที�กรอกข้อมลูขนาดตดัใสล่งในเครื�องตดักระจก แล้วนํากระจกที�เตรียมไว้ใส่
เข้าเครื�อง จากนั +นจงึนํากระจกที�ตดัเสร็จแล้วขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 

 2. การเจียร หลงัจากตดักระจกตามขนาดที�ต้องการแล้วจึงนํากระจกมาเจียรขอบเพื�อลบ
คมของกระจก เมื�อเจียรขอบเสร็จแล้วจงึขนย้ายไปยงัขั +นตอนตอ่ไป 
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 3. การตัด นําแผ่นไม้มาตดัตามขนาดในแบบ cutting จากนั +นจึงนําไม้ที�ตดัเสร็จแล้วไป
เรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 

 4. การปิดขอบ ในกรณีที�เป็นหน้าบานประเภทไม่ติดเฟรมอลมูิเนียมจึงจะทําขั +นตอนนี + 
โดยนําแผน่ไม้ที�ตดัเรียบร้อยแล้วทําการปิดขอบไม้ จากนั +นจึงนําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปใน
ขั +นตอนตอ่ไป 

 5. การเจาะ ขั +นตอนนี +พนกังานจะนําไม้เข้าเครื�องเจาะ จากนั +นจึงนําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียม
ขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 

 6. การติดแผ่นไม้ ขั +นตอนนี +จะนําแผ่นกระจกที�ตดัเรียบร้อยแล้วมาติดแผ่นไม้ โดย
พนกังานจะทากาวที�แผน่ไม้แล้วจงึนํากระจกมาติด จากนั +นนําตวัหนีบมาหนีบอดัเพื�อให้กระจกกบั
ไม้ตดิกนัแล้วทิ +งไว้ประมาณ 30 นาที แล้วจงึนําไปเจาะรูเพื�อเตรียมประกอบตอ่ไป 

 7. การตัดเฟรมอลูมิเนียม ขั +นตอนนี +จะทําในกรณีเป็นหน้าบานประเภทติดเฟรม
อลมูิเนียม โดยพนกังานนําแทง่อลมูเนียมมาตดัตามขนาด แล้วเจาะรูเพื�อที�จะนําไปประกอบตอ่ไป 

 8. การตดิเฟรมอลูมิเนียม พนกังานนําเฟรมอลมูิเนียมมาประกอบตดิกบักระจก 

 9. บรรจุ บรรจงุานกระจกนี +จะแตกตา่งจากหน้าบานแบบอื�นคือ ไม่ประกอบกบัตวัตู้  แต่
บรรจุแยกชิ +น และมีการรองแผ่นกันกระแทก เนื�องจากเกิดความเสียหายได้ง่าย ดงันั +นจึงนําไป
ประกอบที�หน้างาน 
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รูปที� 3.5 แสดงกระบวนการผลิตหน้าบานกระจก 

3.4.4 การผลิตหน้าเมมเบรน (Membrane Door)  

 การผลิตหน้าบานเมมเบรนนี + วตัถดุิบหลกัที�ใช้ในการผลิตคือ แผ่นใยไม้อดัความหนาแน่น
ปานกลาง หรือ ไม้ MDF ซึ�งจะใช้ไม้ MDF เปลือย ประกอบด้วยขั +นตอนและลําดบัในการผลิตดงันี + 

 1. การตัด นําแผ่นไม้มาตดัตามขนาดในแบบ cutting จากนั +นจึงนําไม้ที�ตดัเสร็จแล้วไป
เรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป  

 2. การเจาะ เมื�อได้แผ่นไม้ที�ตดัตามขนาดเรียบร้อยแล้ว พนกังานจะนําแผ่นไม้เข้าเครื�อง
เจาะโดยจะกรอกข้อมลูระยะเจาะ, กดัโค้ง และเซาะร่อง จากนั +นจึงนําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้าย
ไปในขั +นตอนตอ่ไป 
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 3. การอัดเมมเบรน ขั +นตอนนี +พนกังานจะนําแผน่ไม้ที�เจาะเรียบร้อยแล้วมาวางบนเครื�อง
อดัเมมเบรนและวางแผ่นเมมเบรนลงบนผิวหน้าไม้ เครื�องจะทํางานอตัโนมตัิ จากนั +นพนกังานจึง
ทําการตดัแตง่ชิ +นงาน แล้วเตรียมขนย้ายไปยงัขั +นตอนตอ่ไป 

 4. การประกอบ ในขั +นตอนนี +พนกังานจะทําการประกอบด้วยมือ โดยจะนําหน้าบานที�ได้
ตดิเข้ากบัตวัตู้  

 5. บรรจุ เมื�อประกอบชิ +นสว่นเข้าด้วยกนัแล้วจงึทําการบรรจเุพื�อเตรียมขนสง่ตอ่ไป 
 

 

รูปที� 3.6 แสดงกระบวนการผลิตหน้าบานเมมเบรน 

3.4.5 การผลิตแผ่นปิดด้านบน (TOP)  

 การผลิตแผ่นปิดด้านบน วตัถดุิบหลกัที�ใช้ในการผลิตคือ ไม้ปาร์ติเกิลเปลือย หรือวตัถดุิบ
ตามคําสั�งซื +อของลกูค้า ประกอบด้วยขั +นตอนและลําดบัในการผลิตดงันี + 

 1. การตัด ขั +นตอนนี +จะนําแผ่นไม้มาตดั โดยจะแบง่เป็นการตดั 2 ส่วน คือ ตดัไม้ชิ +นใหญ่ 
และตดัไม้ประกบ ซึ�งไม้ทั +งสองสว่นจะตดัใหญ่กวา่ขนาดจริง เพื�อป้องกนัความผิดพลาด จากนั +นจึง
นําไม้ที�ตดัเสร็จแล้วไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป  
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 2. การขัดโค้ง ขั +นตอนนี +จะนําแผ่นไม้ที�ตดัเรียบร้อยแล้ว มาขัดโค้งทั +งสองส่วน โดย
พนกังานจะใช้กระดาษทรายขดัด้วยมือ  

 3. การประกบไม้ นําไม้ทั +งสองส่วนมาประกบกนั โดยนําไม้ประกบมาติดไว้ด้านหนึ�งของ
แผน่ไม้ชิ +นใหญ่ด้วยกาว 

 4. การอัดแผ่นปิดผิว พนกังานจะนําแผ่นไม้ที�ประกบแล้วมาติดกบัแผ่นลามิเนต แล้วจึง
ใสเ่ครื�องอดัด้วยความร้อน แตจ่ะเหลือสว่นปลายของลามิเนตไว้ตรงด้านที�ประกบเพื�อเข้าสู่ขั +นตอน
การ Post form 

 5. การ Post form พนกังานจะใส่ไม้เข้าเครื�อง Post form ซึ�งเครื�องจะทําการห่อขอบโดย
อตัโนมตั ิจากนั +นจงึขนย้ายไปยงัขั +นตอนตอ่ไป 

 6. การตัด หลงัจาก Post form แล้วจะนําไม้มาตดัอีกรอบ โดยจะตดัตามขนาดจริง  

 7. การเจาะ เมื�อได้แผ่นไม้ที�ตดัตามขนาดเรียบร้อยแล้ว พนกังานจะนําแผ่นไม้เข้าเครื�อง
เจาะ จากนั +นจงึนําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 

 8. บรรจุ แผน่ปิดด้านบนจะบรรจแุยกชิ +น และไปตดิตั +งที�หน้างาน 
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รูปที� 3.7 แสดงกระบวนการผลิตแผน่ปิดด้านบน 

3.4.6 การผลิตแผงเบิ -ล (Side Board)  

 การผลิตแผงเบิ +ล  วัตถุดิบหลักที� ใ ช้ในการผลิตคือ ไม้ปาร์ติ เ กิลที� มี สี สําเ ร็จแล้ว 
ประกอบด้วยขั +นตอนและลําดบัในการผลิตดงันี + 

 1. การตัด ขั +นตอนนี +จะนําแผ่นไม้มาตดัตามขนาดในแบบ cutting โดยพนกังานประจํา
เครื�องจะทําหน้าที�กรอกข้อมลูขนาดตดัใสล่งในเครื�องตดั แล้วนําไม้ที�เตรียมไว้ใส่เข้าเครื�อง จากนั +น
จงึนําไม้ที�ตดัเสร็จแล้วไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป  

 2. การปิดขอบ ขั +นตอนนี +จะนําแผ่นไม้ที�ตดัเรียบร้อยแล้วทําการปิดขอบไม้ โดยพนกังาน
ประจําเครื�องจะทําหน้าที�ใส่ไม้เข้าเครื�องปิดขอบ เครื�องจะทําการปิดขอบโดยอตัโนมตัิ จากนั +นจึง
นําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 
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 3. การเจาะ เมื�อได้แผ่นไม้ที�ปิดขอบแล้ว พนกังานจะทําการกรอกข้อมลูระยะเจาะลงใน
เครื�องตามแบบ cutting แล้วจึงนําไม้เข้าเครื�อง เครื�องจะทําการเจาะตามข้อมลูที�กรอก จากนั +นจึง
นําไม้ไปเรียงเพื�อเตรียมขนย้ายไปในขั +นตอนตอ่ไป 

 4. บรรจุ ทําการบรรจเุพื�อเตรียมขนสง่ตอ่ไป 

 

 

รูปที� 3.8 แสดงกระบวนการผลิตแผงเบิ +ล 

3.5 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ 

 ในปัจจุบันโรงงานตัวอย่างมีการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์ก่อนบรรจเุพียงอย่างเดียว พนกังานฝ่ายคณุภาพจะเป็นผู้ตรวจสอบ โดยจะทําการสุ่ม
ตรวจวา่ผลิตภณัฑ์ที�ประกอบเสร็จแล้วว่าตรงตามใบสั�งผลิตหรือไม่ เช่น สี, ลาย และขนาด ซึ�งการ
ตรวจสอบดงักลา่วเป็นเพียงการตรวจด้วยตาเปลา่ ไมไ่ด้มีการตรวจสอบคณุภาพแตอ่ย่างใด อีกทั +ง
ไมไ่ด้ทําการบนัทกึผลการตรวจสอบจงึทําให้ไมมี่การวิเคราะห์ผลด้านคณุภาพ ซึ�งส่งผลให้ไม่ทราบ
ปัญหาที�เกิดขึ +นทั +งหมดได้และไม่สามารถควบคมุของเสียไปยงัลกูค้าได้  หลงัจากบรรจหีุบห่อแล้ว
ก็ไม่มีการตรวจสอบว่าป้ายสติกเกอร์ที�ระบุผลิตภัณฑ์นั +นตรงกันหรือไม่และไม่มีการควบคุม
คุณภาพการบรรจุ จึงทําให้มีการขนส่งชิ +นงานผิด หรือส่งชิ +นงานไม่ครบ และชิ +นงานเสียหาย
ระหวา่งขนสง่ เมื�อชิ +นงานหายก็ต้องทําการผลิตใหม ่ซึ�งสง่ผลกระทบอยา่งมากตอ่บริษัท 
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3.6 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

 ปัญหาในปัจจบุนัของโรงงานตวัอยา่งคือ การที�กระบวนการผลิตไม่สามารถทําการผลิตได้
เป็นไปตามเป้าหมายที�วางเอาไว้  เนื�องมาจาก การเกิดลักษณะบกพร่อง(Failure) ต่างๆ ใน
กระบวนการผลิต ส่งผลให้เกิดของเสียในแต่ละขั +นตอนจํานวนมาก อีกทั +งยังไม่มีระบบตรวจ
คุณภาพที�จะควบคุมกระบวนการผลิต จากปัญหาดังกล่าวจะมีผลอย่างยิ�งต่อต้นทุนการผลิต 
ความมั�นใจในการส่งมอบสินค้า และความมั�นใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ�งเป็นผลเสียหาย
อย่างมากในการดําเนินงานธุรกิจ ดังนั +น การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตเพื�อลด
ลักษณะบกพร่องหลัก (Failure Mode) ในแต่ละขั +นตอน จึงเป็นสิ�งที�จะช่วยให้ธุรกิจประสบ
ความสําเร็จได้ 

 โรงงานตวัอย่างจะทําการผลิตเครื�องเรือนไม้โดยมีกระบวนการผลิตดงัรูปที� 3.9 โดยจะมี
ขั +นตอนในการผลิตทั +งหมด 18 ขั +นตอนด้วยกัน ในแต่ละขั +นตอนก็จะมีลกัษณะบกพร่องในการ
ทํางานตา่งๆ กนั 
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รูปที� 3.9 แสดงกระบวนการผลิตโดยรวมภายในโรงงานตวัอยา่ง 
หมายเหต ุ รหสัภาษาองักฤษคือ รหสัที�ตั +งขึ +นเพื�อให้ง่ายตอ่ความเข้าใจและการสร้างแผนภมูิตา่งๆ 

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลดงัแสดงในภาคผนวก ก จํานวนชิ +นงานที�บกพร่อง(Failure) 
ต่างๆในแต่ละขั +นตอน ทําให้เกิดของเสียและความล่าช้าในกระบวนการผลิตในเดือน มกราคม-
กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2552 พบว่ามีความบกพร่อง (Failure) ในแต่ละขั +นตอนที�เกิดขึ +นเป็นจํานวน
ชิ +นงานลําดบัจากมากไปน้อย ดงัแสดงในตารางที� 3.1 และแสดงเป็นแผนภมูิพาเรโตดงัรูปที� 3.10 
 
 

 ออกแบบ 

แกะแบบ 

 รับวตัถุดบิ 

 ตรวจเช็ค 

อดัแผ่นปิดผวิ 

บรรจุ 

ตัดแผ่นไม้ 

ปิดขอบ 

เจาะ 

เมมเบรน 

ประกอบ 

ติดสติกเกอร์ 

ตัดแผ่นไม้ 

 ตัดกระจก 

 เจียรขอบ 

ติดแผ่นไม้ ตัดกรอบอลูมิเนียม 

ติดกรอบอลูมิเนียม 

ขนส่ง 

…(D) …(RM) 

…(CD) …(CRM) 

…(G) 

…(CP) 

(WG) 

(L)… 

(W)… 

(W)… 

(M)… 

(AL).. 

(ALG)… 

…(E) 

…(PT) 

…(A) 

…(S) 

…(P) 

…(T) 
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ตารางที� 3.1 ตารางแสดงจํานวนชิ +นงานที�บกพร่อง (Failure) ที�เกิดขึ +นในแตล่ะขั +นตอนการผลิต  
                    เรียงลําดบัจากมากไปหาน้อย ในชว่งเดือนมกราคม-กมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2552 

ขั -นตอนการผลิต รหัส 
จาํนวนชิ -นงาน
ทั -งหมด (ชิ -น) 

จาํนวนชิ -นงาน
บกพร่อง (ชิ -น) 

เปอร์เซ็นต์ของ
ชิ -นงานบกพร่องที�

เกิดขึ -น (%) 

อดัแผน่ปิดผิว L 217 98 45.16 

ปิดขอบ E 15583 6545 42.00 

ตดัแผน่ไม้ W 15953 6381 40.00 

ประกอบ A 2597 779 30.00 

ตดักรอบอลมูิเนียม AL 4452 712 15.99 

รับวตัถดุิบ RM 3989 473 11.86 
เจาะ PT 2597 260 10.01 

หุ้มเมมเบรน M 472 29 6.14 

แกะแบบ CD 2597 129 4.97 

ติดแผน่ไม้กบักระจก WG 742 37 4.99 

ตรวจเช็ควตัถดุิบ CRM 3989 160 4.01 

บรรจ ุ P 8162 143 1.75 

เจียรขอบกระจก CP 1855 55 2.96 

ติดกรอบอลมูิเนียมกบั
กระจก 

ALG 1113 34 3.05 

ตดักระจก G 1855 37 1.99 

ติดสติกเกอร์ S 8162 82 1.00 
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รูปที� 3.10 แผนภมูิแสดงเปอร์เซ็นต์การเกิดลกัษณะบกพร่อง (Failure) ในแตล่ะขั +นตอนการผลิต 

 จากแผนภูมิพาเรโต รูปที� 3.10 แสดงให้เห็นจํานวนครั +งของลกัษณะบกพร่อง(Failure)ที�
เกิดขึ +นในขั +นตอนต่างๆ ช่วงเดือน มกราคม – กุมภาพนัธ์ 2552 ซึ�งขั +นตอนการผลิตที�จะนําไป
วิเคราะห์หาสาเหตแุละปัญหานั +นจะใช้กฎ 80/20 ของพาเรโตทําการคดัเลือก โดยจากแผนภูมิจะ
เห็นว่าเปอร์เซ็นต์ของลกัษณะบกพร่อง 75% เกิดจาก 35% ของขั +นตอนทั +งหมด ดงันั +น จึงใช้
อตัราสว่น 75/35 ทําการคดัเลือกขั +นตอนการผลิต โดยขั +นตอนที�คดัเลือกได้มีดงันี + 

  1. อดัแผน่ปิดผิว (L) 
     2. ปิดขอบ (E) 
  3. ตดัแผน่ไม้ (W) 
  4. ประกอบ (A) 
  5. ตดักรอบอลมูิเนียม (AL) 

 หลังจากที�ทําการคัดเลือกขั +นตอนที�จะนําไปวิเคราะห์แล้ว จึงทําการแจกแจงลักษณะ
บกพร่องหลกั(Failure Mode) และจํานวนครั +งที�เกิดขึ +นในแต่ละขั +นตอน ดงัแสดงในตารางที� 3.2 
และวิเคราะห์ความสําคัญของลักษณะบกพร่องหลัก ในขั +นตอนที�ได้ทําการคัดเลือกแล้วทั +ง 5 
ขั +นตอน โดยใช้แผนภมูิพาเรโต ดงัแสดงในรูปที� 3.11 
 
 



 
 

 

38 

ตารางที� 3.2 ตารางแสดงจํานวนชิ +นลกัษณะบกพร่องหลกั (Failure Mode) ที�เกิดขึ +นในแตล่ะ 
                    ขั +นตอนการผลิตในชว่งเดือนมกราคม-กมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2552 

ขั -นตอนการ
ผลิต 

รหัส ลักษณะบกพร่อง 

จาํนวน
ชิ -นงาน
ทั -งหมด 
(ชิ -น) 

จาํนวน
ชิ -นงาน

บกพร่อง 
(ชิ -น) 

เปอร์เซ็นต์ของ
ลักษณะ

บกพร่องที�
เกิดขึ -น (%) 

 
 

อดัแผน่ปิดผิว 

 
 

L 

ผิวหน้าของชิ +นงานบวม 98 50 51.02 

ผิวหน้าของชิ +นงานฉีกขาด 98 3 3.06 
ผิวหน้าของชิ +นงานหลดุลอก 98 2 2.04 

ไม้แตกหกั 98 2 2.04 

ผิวหน้าของชิ +นงานเกิดรอยขีด
ขว่น 

98 41 41.84 

 
ปิดขอบ 

 
E 

ขอบของชิ +นงานหลดุลอก 6545 2437 37.23 

ขอบของชิ +นงานผิดส ี 6545 1095 16.73 

ขอบของชิ +นงานบิดเบี +ยว 6545 3013 46.04 

 
ตดัแผน่ไม้ 

 
W 

แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด 6381 3296 51.65 

ผิดลาย 6381 1571 24.62 

แผน่ไม้เอียง 6381 1412 22.13 

 
 

ประกอบ 

 
 

A 

เกิดรอยขดีขว่นที�ชิ +นงาน 779 389 49.94 

ขอบของชิ +นงานบวม 779 193 24.78 

เกิดรอยร้าว 779 57 7.32 

แผน่ไม้แตกหกั 779 102 13.09 

ชิ +นงานหลวม 779 38 4.88 

 
ตดักรอบ
อลมูิเนียม 

 
AL 

กรอบเบี +ยว 712 198 27.81 

กรอบไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด 712 167 23.46 

ผิวของกรอบขรุขระ 712 172 24.16 

กรอบเกิดรอยขีดขว่น 712 175 24.58 
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รูปที� 3.11 แผนภมูิแสดงการวิเคราะห์ความสําคญัของลกัษณะบกพร่องหลกั (Failure Mode)  
                   ในขั +นตอนที�ได้ทําการคดัเลือกทั +ง 5 ขั +นตอน 

 จากแผนภมูิพาเรโต รูปที� 3.11 แสดงให้เห็นจํานวนครั +งของลกัษณะบกพร่องหลกัที�เกิดขึ +น
ในขั +นตอนที�ได้ทําการคดัเลือกทั +ง 5 ขั +นตอน ซึ�งลกัษณะบกพร่องหลกั ที�จะนําไปวิเคราะห์หาสาเหตุ
และปัญหานั +นจะใช้กฎ 80/20 ของพาเรโตทําการคดัเลือก โดยจากแผนภูมิจะเห็นว่าเปอร์เซ็นต์
ของลกัษณะบกพร่อง 60% เกิดจาก 30% ของลกัษณะบกพร่องทั +งหมด ดงันั +น จึงใช้อตัราส่วน 
60/30 ทําการคดัเลือก โดยลกัษณะบกพร่องหลกั ที�คดัเลือกได้มีดงันี + 

  1. แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด เกิดจากขั +นตอนการตดัแผน่ไม้ (W) 
     2. ผิวหน้าของชิ +นงานบวม เกิดจากขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว (L) 
  3. เกิดรอยขีดขว่นที�ชิ +นงาน เกิดจากขั +นตอนการประกอบ (A) 
  4. ขอบของชิ +นงานบดิเบี +ยว เกิดจากขั +นตอนการปิดขอบ (E) 
  5. ผิวหน้าของชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น เกิดจากขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว (L) 
  6. ขอบของชิ +นงานหลดุลอก เกิดจากขั +นตอนการปิดขอบ (E) 

 หลงัจากที�ทําการคดัเลือกลกัษณะบกพร่อง (Failure Mode) แล้ว ในขั +นตอนตอ่ไปจะนํา
แตล่ะลกัษณะลกัษณะบกพร่องไปวิเคราะห์หาสาเหตแุละแนวทางแก้ไขตอ่ไป 
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บทที� 4 

การประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 

 ในบทนี +จะกล่าวถึงการนําเทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) มาใช้เป็นเครื�องมือ
ที�จะชี +นําไปถึงปัญหาต่างๆ ที�เกิดขึ +น ทําการศึกษาถึงผลกระทบของปัญหาเหล่านั +น ตรวจสอบ
ระบบควบคมุในปัจจบุนั และจดัลําดบัการแก้ไขปัญหา 

4.1 การกาํหนดรูปแบบการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 

 ในการนําเทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) มาใช้นั +น จําเป็นที�
จะต้องศึกษาลกัษณะของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตให้เข้าใจเสียก่อน เพื�อที�จะได้เลือกใช้
ประเภทของ FMEA ได้อย่างถกูต้อง ในที�นี +จะแสดงขั +นตอนตา่งๆในการนํา FMEA มาประยกุต์ใช้
ในโรงงานตวัอยา่งดงันี + 

4.1.1 การดาํเนินการเพื�อกําหนดรูปแบบของ FMEA 

 ขั +นตอนการดําเนินการเพื�อนํา FMEA มาประยกุต์ใช้ 

 1. ประชมุเพื�อรับทราบและวางแนวทางในการนํา FMEA มาใช้ โดยเป็นการประชุมเพื�อ
พิจารณาถึงแนวทางการประยกุต์ใช้วา่ 

  1.1 ประเภทของ FMEA แบบใดที�จะนํามาใช้ 
  1.2 กระบวนการผลิตใดบ้างที�จะใช้ FMEA 

จากลกัษณะของโรงงานดงัที�ได้กลา่วมา เป็นโรงงานที�มีการผลิตและประกอบ ดงันั +นจึงจะ
นําเทคนิค PFMEA (Process Failure Mode and Effective Analysis) เข้ามาประยกุต์ใช้ 

2. จดัตั +งทีมเพื�อวางรูปแบบการนํา PFMEA มาประยกุต์ใช้ โดยมีขั +นตอนดงันี + 
  2.1 ทําการอบรมให้ความรู้เกี�ยวกบัเทคนิค PFMEA และวิธีการโดยทั�วไป 
  2.2 ประยกุต์หรือดดัแปลง เพื�อให้เหมาะสมกบัลกัษณะของโรงงานตวัอยา่ง 
  2.3 จดัทําตารางคะแนน เพื�อใช้เป็นคะแนนอ้างอิงของโรงงานตวัอยา่ง 
  2.4 กําหนดวิธีการจดัเก็บข้อมลูเพื�อใช้เป็นข้อมลูอ้างอิง 
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ทีมจะประกอบไปด้วยสมาชิกจากแผนกตา่งๆ ดงันี + 
  - หวัหน้าฝ่ายผลิต 
  - หวัหน้าฝ่ายคลงัวตัถดุิบ 
  - หวัหน้าฝ่ายคณุภาพ 
  - หวัหน้าแผนกอดัแผ่นปิดผิว 
  - หวัหน้าแผนกตดั 
  - หวัหน้าแผนกปิดขอบ 
  - หวัหน้าแผนกเจาะ 
  - หวัหน้าแผนกประกอบ 
  - หวัหน้าแผนกงานกระจก 
  - หวัหน้าแผนกเมมเบรน 

3. กําหนดรูปแบบของ FMEA ให้เหมาะสมกบัโรงงานตวัอยา่ง 

  หลงัจากการฝึกอบรมให้กบัสมาชิกในทีมได้เข้าใจในรูปแบบ หลกัการ และวิธีการ
โดยทั�วไป ได้ทําการประชุมแลกเปลี�ยนความรู้ ความคิดเห็นในวาระต่างๆ เพื�อกําหนด
รูปแบบของ FMEA ที�จะนําไปใช้กบัโรงงานตวัอยา่ง 

4.1.2 รูปแบบของ FMEA สาํหรับโรงงานตัวอย่าง 

 หลังจากมีการประชุมเพื�อแลกเปลี�ยนความคิดเห็นในแง่มุมต่างๆ แล้ว ทีมได้ข้อสรุป
เบื +องต้นสําหรับรูปแบบของการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบสําหรับโรงงานตวัอย่าง 
ดงันี + 
 1. FMEA ที�จะนํามาใช้กบัโรงงานตวัอยา่งเป็น FMEA ประเภท PFMEA 

 2. จะทําการจดัทํา FMEA กบัทกุขั +นตอนในสายการผลิต แตสํ่าหรับงานวิจยันี +จะเลือกทํา
เฉพาะขั +นตอนที�เกิดลกัษณะบกพร่องหลกัที�ทําการคดัเลือกแล้ว 
 3. จดัทําตารางคะแนนตา่งๆ สําหรับไว้เป็นการอ้างอิงในการให้คะแนนกบัโรงงานตวัอยา่ง 
4. จดัเก็บเอกสาร ทั +งในสว่นการวิเคราะห์หาสาเหตแุละการแก้ไข สําหรับการอ้างอิง 
และได้จดัทําเอกสารเพื�อใช้เป็น คูมื่ออ้างอิง (Reference Manual) สําหรับการวิเคราะห์ใน
โรงงานตวัอยา่ง รายละเอียดดงัแสดงใน ภาคผนวก ข. 
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4.2 ทีมผู้เชี�ยวชาญวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process 
Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 

 ในการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตนี + ได้เชิญผู้ เชี�ยวชาญ
จากแผนกต่างๆ ที�เกี�ยวข้องในการผลิต ซึ�งมีความเข้าใจในหลักการ และวิธีการของเทคนิค 
PFMEA มาเป็นทีมงานโดยทํางานในลกัษณะของ Cross Functional Team เพื�อทําการวิเคราะห์
ร่วมกนั โดยมีหน้าที�ดงันี + 

 1. เลือกประเภทของปัญหา หรือ ลกัษณะบกพร่องหลกั ที�ต้องนํามาทําการวิเคราะห์ 
2. ระบผุลกระทบที�เกิดขึ +นจากประเภทของปัญหา หรือลกัษณะบกพร่องหลกันั +นๆ 
3. ให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบนั +นๆ 
4. ทําการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา หรือลักษณะบกพร่องหลัก โดยอาจจะใช้
ประสบการณ์หรือเทคนิคตา่งๆ ที�เหมาะสมกบัปัญหานั +นๆ 
5. ให้คะแนนสําหรับโอกาสที�จะเกิดสาเหตนุั +นๆ ที�ได้ระบไุว้ตามข้อ 4 
6. ระบถึุงวิธีการตรวจสอบและป้องกนัในปัจจบุนั 
7. ให้คะแนนสําหรับการประเมินประสิทธิภาพในการตรวจสอบและป้องกนัตามที�ระบไุว้
ในข้อ 6 
8. จดัลําดบัการแก้ไขปัญหาก่อนหลงัตามความเหมาะสมหรือใช้เทคนิคตา่งๆ ที�เหมาะสม
ชว่ยในการคดัเลือกปัญหาที�จะนํามาแก้ไข โดยใช้คะแนน RPN เป็นเกณฑ์ 
9. เสนอแนะแนวทางในการแก้ไขปัญหา 
10. ทําการแก้ไขปัญหาตามลําดบัที�ได้ตกลงไว้ตามความเหมาะสม 
11. ประเมินผลวิธีการแก้ไขปัญหา ตามข้อ 2 ถึง 7 

4.3 การวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure 
Mode and Effective Analysis: PFMEA) 

 ในการวิเคราะห์นี + คณะผู้ เชี�ยวชาญได้ใช้ขั +นตอนที�ระบไุว้ในคูมื่ออ้างอิงเป็นแนวทางในการ
ปฏิบตั ิโดยมีรายละเอียดการดําเนินการในแตล่ะขั +นตอนดงันี + 

4.3.1 เลือกขั -นตอนการผลิต 

  ทีมผู้ เชี�ยวชาญได้ประชุมกันว่าจะเริ�มวิเคราะห์โดยเลือกลักษณะบกพร่องที�พบ
มากในปัจจุบันในแต่ละขั +นตอนการผลิต หรือลักษณะบกพร่องที�เป็นปัญหาใหญ่ใน
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ปัจจุบนัมาทําการวิเคราะห์ก่อน โดยขั +นตอนการคดัเลือกลกัษณะบกพร่องได้กล่าวไว้ใน
บทที� 3 และลกัษณะบกพร่องหลกัที�เลือกมาได้ ดงัแสดงในตารางที� 4.1 

  ตารางที� 4.1 แสดงขั +นตอนและลกัษณะบกพร่องหลกัที�จะนํามาทําการวิเคราะห์ PFMEA 
ขั -นตอน ลักษณะบกพร่องหลัก 

การตดัแผน่ไม้ (W) แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด 

การอดัแผน่ปิดผิว (L) ผิวหน้าชิ +นงานบวม 

การประกอบ (A) ชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น 

การปิดขอบ (E) ขอบของชิ +นงานบิดเบี +ยว 
การอดัแผน่ปิดผิว (L) ผิวหน้าชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น 
การปิดขอบ (E) ขอบของชิ +นงานหลดุลอก 

4.3.2 ประเมินผลกระทบ และให้คะแนนความรุนแรง 

  ทีมผู้ เชี�ยวชาญได้ประชมุและระดมความคดิเห็นร่วมกนัเพื�อที�จะระบถึุงผลกระทบ
ที�เกิดในแต่ละขั +นตอนจากลักษณะบกพร่องหลักแต่ละข้อที�ได้ระบุมา พร้อมกันนี + คณะ
ผู้ เชี�ยวชาญได้ทําการประเมินให้คะแนนความรุนแรง (Serverity:S) ที�เกิดจากผลกระทบที�
ระบไุว้ โดยพิจารณาจากหลายๆ สิ�ง เช่น ความพึงพอใจของลกูค้า ภาพลกัษณ์ของบริษัท 
การสูญเสียทรัพยากร เป็นต้น และเปรียบเทียบกับตารางอ้างอิงที� ข-1 พร้อมทั +งสรุปการ
ประเมินคะแนนความรุนรุนแรงต่างๆ ในแต่ละลักษณะบกพร่องหลักลงในตารางที� 4.2 
และนําข้อมูลกรอกลงในฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลิต ดงัแสดงในตารางที� 4.5  โดยทีมผู้ เชี�ยวชาญได้สรุปผลกระทบและการ
ประเมินคะแนนความรุนแรงของแตล่ะลกัษณะบกพร่อง ซึ�งมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี + 

 4.3.2.1 ผิวหน้าชิ +นงานบวม 
  ผิวหน้าชิ +นงานบวม เกิดจากขั +นตอนการอัดแผ่นปิดผิว โดยเมื�อเกิดขึ +น
แล้วจะไม่สามารถทําการแก้ไขได้ ต้องทําการผลิตเฉพาะชิ +นนั +นใหม่ทําให้สญูเสีย
ทรัพยากรโดยเปล่าประโยชน์ และมีผลกระทบตอ่ลกูค้า ทําให้ลกูค้าส่วนไม่พอใจ
ในผลิตภัณฑ์ เนื�องจากลูกค้ามากกว่า 50% สงัเกตพบ เมื�อเทียบเกณฑ์การให้
คะแนนระดบัความรุนแรงของผลกระทบ พบว่าอยู่ในช่วงระดบัตํ�า อยู่ตรงกับ
ระดบัคะแนน 5 
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4.3.2.2 ผิวหน้าชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น 
  ผิวหน้าชิ +นงานเกิดรอยขีดข่วน เกิดจากขั +นตอนการอัดแผ่นปิดผิว โดย
เมื�อเกิดขึ +นแล้วสามารถแก้ไขได้โดยไม่ต้องเสียทรัพยากรอย่างสญูเปล่า แม้จะมี
ผลทําให้ลูกค้าบางส่วนไม่พอใจ แต่ก็ถือว่าน้อย เมื�อเทียบเกณฑ์การให้คะแนน
ระดบัความรุนแรงของผลกระทบ พบว่าอยู่ในช่วงระดบัตํ�ามาก อยู่ตรงกับระดบั
คะแนน 3 

4.3.2.3 แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด 
  แผ่นไม้ไม่ได้ตามขนาดที�กําหนด เกิดจากขั +นตอนการตัดไม้ โดยเมื�อ
เกิดขึ +นแล้วไม่สามารถแก้ไขได้ต้องผลิตใหม่ บางครั +งอาจต้องผลิตใหม่หมด
ทั +งล็อต สง่ผลให้ต้องเสียทรัพยากรมลูคา่สงู อีกทั +งอาจส่งผลให้ผลิตไม่ทนักําหนด
สง่มอบซึ�งมีผลกระทบตอ่ชื�อเสียงของบริษัท เมื�อเทียบเกณฑ์การให้คะแนนระดบั
ความรุนแรงของผลกระทบ พบวา่อยูใ่นชว่งระดบัสงู อยูต่รงกบัระดบัคะแนน 9 

4.3.2.4 ชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น 
  ชิ +นงานเกิดรอยขีดข่วน เกิดจากขั +นตอนการประกอบ โดยเมื�อเกิดขึ +นแล้ว
สามารถแก้ไขได้โดยไม่ต้องเสียทรัพยากรอย่างสูญเปล่า แม้จะมีผลทําให้ลูกค้า
บางส่วนไม่พอใจ แต่ก็ถือว่าน้อย เมื�อเทียบเกณฑ์การให้คะแนนระดับความ
รุนแรงของผลกระทบ พบวา่อยูใ่นชว่งระดบัตํ�ามาก อยูต่รงกบัระดบัคะแนน 3 

4.3.2.5 ขอบของชิ +นงานบดิเบี +ยว 
  ขอบของชิ +นงานบิดเบี +ยว เกิดขึ +นจากขั +นตอนการปิดขอบ โดยเมื�อเกิดขึ +น
แล้วสามารถแก้ไขใหม่ได้ แต่ต้องเสียทรัพยากรอย่างสูญเปล่า และยงัส่งผลให้
ลูกค้าส่วนใหญ่ไม่พอใจ เมื�อเทียบเกณฑ์การให้คะแนนระดบัความรุนแรงของ
ผลกระทบ พบวา่อยูใ่นชว่งระดบัตํ�า อยูต่รงกบัระดบัคะแนน 4 

4.3.2.6 ขอบของชิ +นงานหลดุลอก 
  ขอบของชิ +นงานหลดุลอก เกิดขึ +นจากขั +นตอนการปิดขอบ โดยเมื�อเกิดขึ +น
แล้วสามารถแก้ไขใหม่ได้ แต่ต้องเสียทรัพยากรอย่างสูญเปล่า และยงัส่งผลให้
ลกูค้าส่วนใหญ่ไม่พอใจ เนื�องจากสามารถสงัเกตเห็นได้ง่าย เมื�อเทียบเกณฑ์การ
ให้คะแนนระดบัความรุนแรงของผลกระทบ พบว่าอยู่ในช่วงระดบัตํ�า อยู่ตรงกับ
ระดบัคะแนน 5   
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    ตารางที� 4.2 แสดงผลกระทบและความรุนแรงของลกัษณะบกพร่องตา่งๆ 
ขั -นตอน ลักษณะ

บกพร่อง 
ผลกระทบ คะแนน 

การอดัแผน่ปิด
ผิว 

ผิวหน้าชิ +นงาน
บวม 

เมื�อเกิดขึ +นแล้วจะไมส่ามารถทําการแก้ไขได้ 
ต้องทําการผลิตเฉพาะชิ +นนั +นใหมทํ่าให้
สญูเสียทรัพยากรโดยเปล่าประโยชน์ และมี
ผลกระทบตอ่ลกูค้า ทําให้ลกูค้าสว่นไม่
พอใจในผลิตภณัฑ์ เนื�องจากลกูค้ามากกว่า 
50% สงัเกตพบ 

5 

การอดัแผน่ปิด
ผิว 

ผิวหน้าเกิดรอย
ขีดขว่น 

เกิดตําหนิบนผิวชิ +นงานทําให้ลกูค้าไมพ่อใจ
สง่ผลให้ความเชื�อมั�นตอ่บริษัทลดลง แต่
สามารถทําการแก้ไขได้โดยไมต้่องผลิตใหม่
และไมส่ญูเสียทรัพยากรอยา่งสญูเปลา่ 

3 

การตดัไม้ แผน่ไม้ไมไ่ด้
ตามขนาดที�
กําหนด 

ทําให้ไมส่ามารถทําการประกอบตามขนาด
ได้ต้องทําการผลิตใหมท่ั +งหมดสง่ผลให้ผลิต
ไมท่นัวนัสง่มอบ มีผลกระทบตอ่ภาพลกัษณ์
ของบริษัท 

9 

การประกอบ ผิวชิ +นงานเกิด
รอยขีดขว่น 

เกิดตําหนิบนผิวชิ +นงานทําให้ลกูค้าไมพ่อใจ
สง่ผลให้ความเชื�อมั�นตอ่บริษัทลดลง 
สามารถทําการแก้ไขได้โดยไมต้่องผลิตใหม่
และไมส่ญูเสียทรัพยากรอยา่งสญูเปลา่ 

3 

การปิดขอบ ขอบชิ +นงานบิด
เบี +ยว 

ทําให้ลกูค้าไมพ่อใจสง่ผลให้ความเชื�อมั�นตอ่
บริษัทลดลง สามารถทําการแก้ไขได้โดยไม่
ต้องผลิตใหมแ่ตเ่กิดการสญูเสียทรัพยากร
อยา่งสญูเปล่า 

4 

การปิดขอบ ขอบชิ +นงาน
หลดุลอก 

ทําให้ลกูค้าไมพ่อใจอยา่งมาก สง่ผลให้
ความเชื�อมั�นตอ่บริษัทลดลงเนื�องจากอาจ
เกิดปัญหาขึ +นภายหลงัจากติดตั +งเสร็จ แต่
สามารถทําการแก้ไขได้โดยไมต้่องผลิตใหม ่
แตเ่กิดการสญูเสียทรัพยากรอยา่งสญูเปล่า 

5 
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4.3.3 วิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดลักษณะบกพร่องหลักและประเมินคะแนน
โอกาสการเกิด 

  ทีมผู้ เชี�ยวชาญได้ทําการระดมสมองเพื�อคิดหาสาเหตุของการเกิดลักษณะ
บกพร่องและได้ใช้หลกัการสร้างแผนภมูิต้นไม้ชว่ยในการวิเคราะห์ โดยแยกแตล่ะชนิดของ
ลกัษณะบกพร่องหลกั ดงัแสดงในรูปที� 4.1-4.6  

 

 

รูปที� 4.1 แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตขุองผิวหน้าชิ +นงานบวมจากขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิวโดย
ใช้แผนภมูิต้นไม้ (Tree Diagram) 

 

 

รูปที� 4.2 แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตขุองผิวหน้าชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่นจากขั +นตอนการอดัแผน่
ปิดผิวโดยใช้แผนภมูิต้นไม้ (Tree Diagram) 
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รูปที� 4.3 แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตขุองแผน่ไม้ไมไ่ด้ขนาดจากขั +นตอนการตดัแผ่นไม้โดยใช้
แผนภมูิ ต้นไม้ (Tree Diagram) 

 

 
รูปที� 4.4 แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตขุองผิวหน้าเกิดรอยขีดขว่นจากขั +นตอนการประกอบโดยใช้

แผนภมูิต้นไม้ (Tree Diagram) 
 

 

รูปที� 4.5 แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตขุองขอบชิ +นงานบดิเบี +ยวจากขั +นตอนการปิดขอบโดยใช้
แผนภมูิต้นไม้ (Tree Diagram) 
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รูปที� 4.6 แสดงการวิเคราะห์หาสาเหตขุองขอบชิ +นงานหลดุลอกจากขั +นตอนการปิดขอบโดยใช้
แผนภมูิต้นไม้ (Tree Diagram) 

 จากรูปที� 4.1-4.6 ได้บง่ชี +สาเหตทีุ�ก่อให้เกิดปัญหาด้านคณุภาพว่า เกิดขึ +นจากปัจจยัด้าน
คนเป็นส่วนใหญ่ ซึ�งเป็นผลมาจากการขาดระบบการบริหารและจัดการที�เหมาะสม ขาดการให้
ความรู้และการฝึกอบรมแก่พนักงาน รวมถึงฝ่ายบริหารไม่เห็นความสําคัญของคุณภาพ และ
บางส่วนก็มีผลเกี�ยวเนื�องมาจากวิธีการ เนื�องจากการขาดมาตรฐานและระเบียบวิธีปฏิบตัิงานจึง
ส่งผลให้พนกังานเกิดความเข้าใจผิด อีกทั +งยงัไม่มีระบบควบคมุการทํางานของพนกังานแต่อย่าง
ใด สําหรับปัจจยัด้านวตัถดุิบ เป็นผลมาจากการขาดการกําหนดมาตรฐานที�ใช้ในการควบคมุการ
ตรวจรับวัตถุดิบ และไม่มีมาตรการในการคดัเลือกผู้ ขาย (Supplier) ที�ผลิตสินค้าที�มีคุณภาพ  
นอกจากนี +ปัญหายงัเกิดขึ +นเนื�องจากปัจจยัด้านเครื�องจกัร โดยเป็นผลมาจากความไม่พร้อมของ
เครื�องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ รวมถึงไม่มีการกําหนดแผนการซ่อมบํารุงเชิงป้องกัน  จึงทําให้
เครื�องจกัรชํารุดได้ง่าย 

พร้อมกนันี +คณะผู้ เชี�ยวชาญได้ทําการประเมินให้คะแนนโอกาสการเกิด (Occurrence: O) 
ที�เกิดจากสาเหตทีุ�ทําการวิเคราะห์แต่ละสาเหต ุและเปรียบเทียบกับตารางอ้างอิงที� ข-2 ซึ�งทีม
ผู้ เชี�ยวชาญได้สรุปให้คะแนนโอกาสการเกิดของแต่ละสาเหตใุนลกัษณะบกพร่องหลกัดงัแสดงใน
ตารางที� 4.3 และนําข้อมูลกรอกลงในฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลิต ดงัแสดงในตารางที� 4.5 ซึ�งมีรายละเอียดดงันี + 
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 4.3.3.1 ผิวหน้าชิ +นงานบวม จากขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานไม่เกลี�ยกาวที�ลูกรีดกาวทําให้กาวเยิ +ม พบว่า
ชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตดุงักล่าวมี 19 ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 
217 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 8.8 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่า
อยูใ่นชว่งระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 6 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานผสมกาวเหลวเกินไป พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�
เกิดจากสาเหตดุงักล่าวมี 10 ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 217 ชิ +น คิดเป็น
ร้อยละ 4.6 เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบั
ปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 5 

• สาเหตเุกิดจากลูกรีดกาวเกิดรอยทําให้กาวที�ทาบนแผ่นไม้ไม่สมํ�าเสมอ 
พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตุดงักล่าวมี 1 ชิ +น จากการผลิต
ทั +งหมด 217 ชิ +น คดิเป็นร้อยละ 0.5 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิด
พบวา่อยูใ่นชว่งระดบัตํ�ามาก แทบไมเ่กิด ซึ�งตรงกบัคะแนน 2 

• สาเหตเุกิดจากกาวที�ใช้ไม่ได้คุณภาพ พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจาก
สาเหตดุงักล่าวมี 2 ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 217 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 0.9 
เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบัตํ�า ซึ�งตรงกับ
คะแนน 3 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานไม่ได้ปรับแต่งเครื�องรีดกาวให้เหมาะสมก่อน
ปฏิบตัิงาน พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตดุงักล่าวมี 16  ชิ +น 
จากการผลิตทั +งหมด 217 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 7.4 เมื�อเทียบกับตาราง
เกณฑ์โอกาสเกิดพบวา่อยูใ่นชว่งระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 6 

4.3.3.2 ผิวหน้าเกิดรอยขีดข่วน จากขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานขาดความระมดัระวงัในการขนย้ายชิ +นงาน พบว่า
ชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตดุงักล่าวมี 21  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 
217 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 9.7 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่า
อยูใ่นชว่งระดบัสงู ซึ�งตรงกบัคะแนน 7 
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• สาเหตเุกิดจากเกิดรอยมาจากบริษัทผู้ขาย พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิด
จากสาเหตดุงักล่าวมี 10  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 217 ชิ +น คิดเป็นร้อย
ละ 4.6 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบัสงู ซึ�ง
ตรงกบัคะแนน 5 

• สาเหตุเกิดจากการวางชิ +นงานซ้อนทับกัน พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิด
จากสาเหตดุงักลา่วมี 8  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 217 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 
3.7 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบัสงู ซึ�งตรง
กบัคะแนน 4 

4.3.3.3 แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด จากขั +นตอนการตดัไม้ 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานกรอกขนาดตดัไม้ผิด พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิด
จากสาเหตดุงักล่าวมี 1853  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 15953 ชิ +น คิดเป็น
ร้อยละ 11.6 เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วง
ระดบัสงู ซึ�งตรงกบัคะแนน 7 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานดนัไม้เข้าเครื�องไม่ตรง พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�
เกิดจากสาเหตดุงักล่าวมี 1187  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 15953 ชิ +น คิด
เป็นร้อยละ 7.4 เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วง
ระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 6 

• สาเหตเุกิดจากเครื�องจกัรขดัข้อง พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตุ
ดงักล่าวมี 250  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 15953 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 1.6 
เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบัตํ�า ซึ�งตรงกับ
คะแนน 4 

4.3.3.4 ผิวชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น จากขั +นตอนการประกอบ 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานขาดความระมัดระวังในการประกอบชิ +นงาน
พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตดุงักล่าวมี 173  ชิ +น จากการผลิต
ทั +งหมด 2597 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 6.7 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาส
เกิดพบวา่อยูใ่นชว่งระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 6 
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• สาเหตเุกิดจากพนกังานวางชิ +นงานทบักัน พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิด
จากสาเหตดุงักล่าวมี 72  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 2597 ชิ +น คิดเป็นร้อย
ละ 2.8 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบัตํ�า ซึ�ง
ตรงกบัคะแนน 4 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานขาดความระมดัระวงัในการขนย้าย พบว่าชิ +นงาน
บกพร่องที�เกิดจากสาเหตดุงักล่าวมี 95  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 2597 
ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 3.7 เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่
ในชว่งระดบัตํ�า ซึ�งตรงกบัคะแนน 4 

4.3.3.5 ขอบชิ +นงานบดิเบี +ยว จากขั +นตอนการปิดขอบ 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานดันไม้เข้าเครื� องไม่ตรงขอบ พบว่าชิ +นงาน
บกพร่องที�เกิดจากสาเหตุดงักล่าวมี 996  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 
15583 ชิ +น คดิเป็นร้อยละ 6.4 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่า
อยูใ่นชว่งระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 6 

• สาเหตเุกิดจากเครื�องจกัรขดัข้อง พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตุ
ดงักลา่วมี 1077  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 15583 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 6.9 
เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบัปานกลาง ซึ�ง
ตรงกบัคะแนน 6 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานไม่ทําการปรับตั +งเครื�องก่อนใช้ พบว่าชิ +นงาน
บกพร่องที�เกิดจากสาเหตุดงักล่าวมี 912  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 
15583 ชิ +น คดิเป็นร้อยละ 5.9 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่า
อยูใ่นชว่งระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 5 

4.3.3.6 ขอบชิ +นงานหลดุลอก จากขั +นตอนการปิดขอบ 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานไม่ทําการตรวจสอบปริมาณกาวในเครื�อง พบว่า
ชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตุดงักล่าวมี 658  ชิ +น จากการผลิต
ทั +งหมด 15583 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 4.2 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาส
เกิดพบวา่อยูใ่นชว่งระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 5 
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• สาเหตเุกิดจากกาวที�ใช้ไม่ได้คณุภาพ พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจาก
สาเหตดุงักล่าวมี 83  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 15583 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 
0.5 เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบัตํ�ามาก 
แทบไมเ่กิด ซึ�งตรงกบัคะแนน 2 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานปรับอุณหภูมิของเครื�องไม่เหมาะสม พบว่า
ชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตุดงักล่าวมี 725  ชิ +น จากการผลิต
ทั +งหมด 15583 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 4.7 เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาส
เกิดพบวา่อยูใ่นชว่งระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 5 

• สาเหตเุกิดจากเครื�องจกัรขดัข้อง พบว่าชิ +นงานบกพร่องที�เกิดจากสาเหตุ
ดงักล่าวมี 971  ชิ +น จากการผลิตทั +งหมด 15583 ชิ +น คิดเป็นร้อยละ 6.2 
เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสเกิดพบว่าอยู่ในช่วงระดบัปานกลาง ซึ�ง
ตรงกบัคะแนน 6 

ตารางที� 4.3 แสดงสาเหตแุละคะแนนโอกาสการเกิดแตล่ะสาเหตขุองลกัษณะบกพร่อง  
                    ตา่งๆ 

ขั -นตอน ลักษณะ
บกพร่อง 

สาเหตุการเกิด เปอร์เซ็นต์
การเกดิ 

คะแนน 

การอดัแผน่
ปิดผิว 

ผิวหน้า
ชิ +นงานบวม 

พนกังานไมเ่กลี�ยกาวที�ลกูรีดกาว ทําให้กาวเยิ +ม
เกินไป 

8.8 6 

พนกังานผสมกาวเหลวเกินไป 4.6 5 
ลกูรีดกาวเกิดรอยทําให้กาวที�ทาบนแผน่ไม้ไม่
สมํ�าเสมอ 

0.5 2 

กาวที�ใช้ไมไ่ด้คณุภาพ 0.9 3 
พนกังานไมไ่ด้ปรับแตง่เครื�องรีดกาวให้เหมาะสม 7.4 6 

การอดัแผน่
ปิดผิว 

ผิวหน้าเกิด
รอยขีดขว่น 

พนกังานขาดความระมดัระวงัในการขนย้ายชิ +นงาน 9.7 7 
เกิดรอยมาจากบริษัทผู้ขาย 4.6 5 
เกิดจากการวางชิ +นงานซ้อนทบักนั 3.7 4 

การตดัไม้ แผน่ไม้
ไมไ่ด้ตาม
ขนาดที�
กําหนด 

พนกังานกรอกขนาดตดัไม้ผิด 11.6 7 
พนกังานดนัไม้เข้าเครื�องไมต่รง 7.4 6 
เครื�องจกัรขดัข้อง 

1.6 4 
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ตารางที� 4.3 (ตอ่) แสดงสาเหตแุละคะแนนโอกาสการเกิดแตล่ะสาเหตขุองลกัษณะ 
        บกพร่องตา่งๆ 

ขั -นตอน ลักษณะ
บกพร่อง 

สาเหตุการเกิด เปอร์เซ็นต์
การเกดิ 

คะแนน 

การ
ประกอบ 

ผิวชิ +นงาน
เกิดรอยขดี
ขว่น 

พนกังานขาดความระมดัระวงัในการประกอบ
ชิ +นงาน 

6.7 6 

พนกังานวางชิ +นงานทบักนั 2.8 4 
พนกังานขาดความระมดัระวงัในการขนย้าย 3.7 4 

การปิดขอบ ขอบชิ +นงาน
บิดเบี +ยว 

พนกังานดนัไม้เข้าเครื�องไมต่รงขอบ 6.4 6 
เครื�องจกัรขดัข้อง 6.9 6 
พนกังานไมทํ่าการปรับตั +งเครื�องก่อนใช้ 5.9 5 

การปิดขอบ ขอบชิ +นงาน
หลดุลอก 

พนกังานไมทํ่าการตรวจสอบปริมาณกาวในเครื�อง 4.2 5 
กาวที�ใช้ไมไ่ด้คณุภาพ 0.5 2 
พนกังานปรับอณุหภมูิของเครื�องไมเ่หมาะสม 

4.7 5 

เครื�องจกัรขดัข้อง 6.2 6 

 

4.3.4 ระบุถึงวิธีการตรวจสอบและป้องกันในปัจจุบัน 

  ทีมผู้ เชี�ยวชาญได้ระบุวิธีการตรวจสอบและป้องกันในปัจจุบนัเพื�อที�จะทราบถึง
ภาพรวมและประสิทธิภาพของการตรวจจบัข้อผิดพลาดในการทํางาน จากนั +นประเมินให้
คะแนนประสิทธิภาพในการตรวจสอบและป้องกัน (Detection: D) โดยเปรียบเทียบกับ
ตารางอ้างอิงที� ข-3 ซึ�งทีมผู้ เชี�ยวชาญได้สรุปให้คะแนนประสิทธิภาพการตรวจสอบและ
ป้องกนัแตล่ะสาเหตใุนลกัษณะบกพร่องหลกัดงัแสดงในตารางที� 4.4 และนําข้อมลูกรอก
ลงในฟอร์มการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต ดงัแสดงใน
ตารางที� 4.5 โดยมีรายละเอียดดงันี + 
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 4.3.4.1 ผิวหน้าชิ +นงานบวม จากขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานไมเ่กลี�ยกาวที�ลกูรีดกาวทําให้กาวเยิ +ม พบว่าไม่มี
การควบคมุการปฏิบตังิานของพนกังานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�งการ
ควบคุมในปัจจุบันไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการ
ละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดั
อยูใ่นระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

• สาเหตุเ กิดจากพนักงานเหลวเกินไป พบว่าไม่มีการควบคุมการ
ปฏิบตัิงานของพนักงานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�งการควบคุมใน
ปัจจุบันไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้เนื�องจากการละเลยการ
ตรวจสอบ เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบั
ไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

•  สาเหตเุกิดจากลกูรีดกาวเกิดรอยทําให้กาวที�ทาบนแผ่นไม้ไม่สมํ�าเสมอ 
พบว่าใช้การสงัเกตด้วยตาเปล่าของพนกังานในการตรวจสอบ ซึ�งการ
ควบคมุมีโอกาสตรวจพบการเกิดข้อบกพร่อง เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์
โอกาสการตรวจจบั จดัอยูใ่นระดบัตํ�า ซึ�งตรงกบัคะแนน 8 

• สาเหตเุกิดจากกาวที�ใช้ไม่ได้คณุภาพ พบว่าไม่มีการตรวจสอบคณุภาพ
วตัถดุิบ ซึ�งการควบคมุไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการ
ละเลยการตรวจสอบเมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่
ในระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานไม่ได้ปรับแต่งเครื�องรีดกาวให้เหมาะสมก่อน
ปฏิบัติงาน พบว่าไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานและ
มาตรฐานการทํางาน ซึ�งการควบคุมในปัจจุบนัไม่สามารถตรวจพบ
ข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการละเลยการตรวจสอบเมื�อเทียบกับตาราง
เกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบัไม่สามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรง
กบัคะแนน 10 
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4.3.4.2 ผิวหน้าเกิดรอยขีดขว่น จากขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานขาดความระมัดระวังในการขนย้ายชิ +นงาน 
พบว่าไม่มีการควบคุมการปฏิบตัิงานของพนักงานและมาตรฐานการ
ทํางาน ซึ�งการควบคุมในปัจจุบนัไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ 
เนื�องจากการละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการ
ตรวจจบั จดัอยูใ่นระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

• สาเหตุเกิดจากเกิดรอยมาจากบริษัทผู้ ขาย พบว่าใช้การสังเกตด้วยตา
เปลา่ของพนกังานเวลาตรวจรับวตัถดุิบ ซึ�งการควบคมุมีโอกาสตรวจพบ
การเกิดข้อบกพร่อง เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่
ในระดบัตํ�า ซึ�งตรงกบัคะแนน 8 

• สาเหตุเกิดจากการวางชิ +นงานซ้อนทับกัน พบว่าไม่มีการควบคุมการ
ปฏิบตัิงานของพนักงานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�งการควบคุมใน
ปัจจุบันไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้เนื�องจากการละเลยการ
ตรวจสอบ เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบั
ไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

4.3.4.3 แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด จากขั +นตอนการตดัไม้ 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานกรอกขนาดตดัไม้ผิด พบว่าไม่มีการควบคมุการ
ปฏิบตัิงานของพนักงานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�งการควบคุมใน
ปัจจุบันไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้เนื�องจากการละเลยการ
ตรวจสอบ เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบั
ไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานดนัไม้เข้าเครื�องไม่ตรง พบว่าไม่มีการควบคุม
การปฏิบตัิงานของพนกังานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�งการควบคมุใน
ปัจจุบันไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการละเลยการ
ตรวจสอบ เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบั
ไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 
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• สาเหตุเกิดจากเครื�องจักรขัดข้อง พบว่าใช้การสังเกตด้วยตาเปล่าของ
พนักงานในการตรวจสอบ ซึ�งการควบคุมอาจตรวจไม่พบการเกิด
ข้อบกพร่อง เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบั
ตํ�ามาก ซึ�งตรงกบัคะแนน 9 

4.3.4.4 ผิวชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น จากขั +นตอนการประกอบ 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานขาดความระมัดระวังในการประกอบชิ +นงาน
พบว่ามีการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ก่อนส่งแต่ตรวจแค่บางส่วน ซึ�งการ
ควบคุมอาจตรวจพบการเกิดข้อบกพร่อง เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์
โอกาสการตรวจจบั จดัอยูใ่นระดบัปานกลาง ซึ�งตรงกบัคะแนน 5 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานวางชิ +นงานทบักัน พบว่าไม่มีการควบคมุการ
จดัเก็บชิ +นงาน ซึ�งการควบคมุในปัจจบุนัไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่อง
ได้ เนื�องจากการละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาส
การตรวจจบั จดัอยูใ่นระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานขาดความระมดัระวงัในการขนย้าย พบว่าไม่มี
การควบคมุการขนย้ายชิ +นงาน ซึ�งการควบคมุในปัจจบุนัไม่สามารถตรวจ
พบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกบัตาราง
เกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบัไม่สามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรง
กบัคะแนน 10 

4.3.3.5 ขอบชิ +นงานบดิเบี +ยว จากขั +นตอนการปิดขอบ 

• สาเหตุเกิดจากพนักงานดันไม้เข้าเครื� องไม่ตรงขอบ พบว่าไม่มีการ
ควบคุมการปฏิบตัิงานของพนกังานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�งการ
ควบคุมในปัจจุบันไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการ
ละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดั
อยูใ่นระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 
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• สาเหตเุกิดจากเครื�องจกัรขดัข้อง พบว่าใช้การสงัเกตด้วยตาเปล่าของ
พนักงานในการตรวจสอบ ซึ�งการควบคุมอาจตรวจไม่พบการเกิด
ข้อบกพร่อง เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบั
ตํ�ามาก ซึ�งตรงกบัคะแนน 9 

• สาเหตเุกิดจากพนักงานไม่ทําการปรับตั +งเครื�องก่อนใช้ พบว่าไม่มีการ
ควบคุมการปฏิบตัิงานของพนกังานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�งการ
ควบคุมในปัจจุบันไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการ
ละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดั
อยูใ่นระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

4.3.4.6 ขอบชิ +นงานหลดุลอก จากขั +นตอนการปิดขอบ 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานไม่ทําการตรวจสอบปริมาณกาวในเครื�อง พบว่า
ไมมี่การควบคมุการปฏิบตังิานของพนกังานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�ง
การควบคมุในปัจจุบนัไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการ
ละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดั
อยูใ่นระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

• สาเหตเุกิดจากกาวที�ใช้ไม่ได้คณุภาพ พบว่าไม่มีการตรวจสอบคณุภาพ
วตัถดุิบ ซึ�งการควบคมุไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการ
ละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดั
อยูใ่นระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

• สาเหตเุกิดจากพนกังานปรับอุณหภูมิของเครื�องไม่เหมาะสม พบว่าไม่มี
การควบคมุการปฏิบตังิานของพนกังานและมาตรฐานการทํางาน ซึ�งการ
ควบคุมในปัจจุบนัไม่สามารถตรวจพบข้อบกพร่องได้ เนื�องจากการ
ละเลยการตรวจสอบ เมื�อเทียบกับตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดั
อยูใ่นระดบัไมส่ามารถตรวจพบได้ ซึ�งตรงกบัคะแนน 10 

• สาเหตเุกิดจากเครื�องจกัรขดัข้อง พบว่าใช้การสงัเกตด้วยตาเปล่าของ
พนักงานในการตรวจสอบ ซึ�งการควบคุมอาจตรวจไม่พบการเกิด
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ข้อบกพร่อง เมื�อเทียบกบัตารางเกณฑ์โอกาสการตรวจจบั จดัอยู่ในระดบั
ตํ�ามาก ซึ�งตรงกบัคะแนน 9 

ตารางที� 4.4 แสดงการตรวจจบัและระดบัคะแนนแตล่ะสาเหตขุองลกัษณะบกพร่องตา่งๆ 
ลักษณะ
บกพร่อง 

สาเหตุการเกิด การตรวจจับ คะแนน 

ผิวหน้าชิ +นงาน
บวม 

พนกังานไมเ่กลี�ยกาวที�ลกูรีดกาว 
ทําให้กาวเยิ +มเกินไป 

ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

พนกังานผสมกาวเหลวเกินไป ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

ลกูรีดกาวเกิดรอยทําให้กาวที�ทา
บนแผน่ไม้ไมส่มํ�าเสมอ 

ใ ช้ ก า ร สัง เ ก ต ด้ว ย ต า เป ล่า ข อ ง
พนกังาน 

8 

กาวที�ใช้ไมไ่ด้คณุภาพ ไมม่ีการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบ 10 
พนกังานไมไ่ด้ปรับแตง่เครื�องรีด
กาวให้เหมาะสม 

ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

ผิวหน้าเกิดรอย
ขีดขว่น 

พนกังานขาดความระมดัระวงัใน
การขนย้ายชิ +นงาน 

ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

เกิดรอยมาจากบริษัทผู้ขาย ใ ช้ ก า ร สัง เ ก ต ด้ว ย ต า เป ล่า ข อ ง
พนกังานเวลาตรวจรับวตัถดุิบ 

8 

เกิดจากการวางชิ +นงานซ้อนทบักนั ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

แผน่ไม้ไมไ่ด้
ตามขนาดที�
กําหนด 

พนกังานกรอกขนาดตดัไม้ผิด ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

พนกังานดนัไม้เข้าเครื�องไมต่รง ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

เครื�องจกัรขดัข้อง ใช้การสงัเกตของพนกังาน 9 
ผิวชิ +นงานเกิด
รอยขีดขว่น 

พนกังานขาดความระมดัระวงัใน
การประกอบชิ +นงาน 

มีการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ก่อนสง่แต่
ตรวจแคบ่างสว่น 

5 

พนกังานวางชิ +นงานทบักนั ไมม่ีการควบคมุการจดัเก็บชิ +นงาน 10 
พนกังานขาดความระมดัระวงัใน
การขนย้าย 

ไมม่ีการควบคมุการขนย้าย 10 
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ตารางที� 4.4 (ตอ่) แสดงการตรวจจบัและระดบัคะแนนแตล่ะสาเหตขุองลกัษณะบกพร่องตา่งๆ 
ลักษณะ
บกพร่อง 

สาเหตุการเกิด การตรวจจับ คะแนน 

ขอบชิ +นงานบิด
เบี +ยว 

พนกังานดนัไม้เข้าเครื�องไมต่รง
ขอบ 

ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

เครื�องจกัรขดัข้อง ใช้การสงัเกตของพนกังาน 9 
พนกังานไมทํ่าการปรับตั +ง
เครื�องก่อนใช้ 

ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

ขอบชิ +นงาน
หลดุลอก 

พนกังานไมทํ่าการตรวจสอบ
ปริมาณกาวในเครื�อง 

ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

กาวที�ใช้ไมไ่ด้คณุภาพ ไมม่ีการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบ 10 
พนกังานปรับอณุหภมูิของ
เครื�องไมเ่หมาะสม 

ไม่มีการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนกังานและมาตรฐานการทํางาน 

10 

เครื�องจกัรขดัข้อง ใช้การสงัเกตของพนกังาน 9 

 

4.3.5 การคาํนวณค่า RPN 

  หลังจากทีมผู้ เชี�ยวชาญได้ทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที�เกิดจาก
ผลกระทบจากลกัษณะบกพร่อง โอกาสการเกิด (Occurrence) รวมถึงความสามารถใน
การตรวจบั (Detection) ที�มีการดําเนินการในปัจจุบนัแล้วได้ดําเนินการในการคํานวณ
คา่ตวัเลขที�แสดงระดบัความรุนแรง หรือคา่ RPN (Risk Priority Number) โดยใช้สตูร 

RPN = S x O x D 

จะได้คา่ RPN ของแตล่ะปัญหาดงัแสดงในตารางที� 4.6 จากนั +นทีมผู้ เชี�ยวชาญได้ประชมุ
เพื�อที�จะกําหนดระดบัค่าความรุนแรง, ระดบัโอกาสการเกิด และระดบัความสามารถใน
การตรวจจบั ที�สามารถยอมรับได้ดงันี + 

คา่ความรุนแรง (Severity: S) = 5 
ระดบัโอกาสการเกิด (Occurrence: O) = 7 

ระดบัความสามารถในการตรวจจบั (Detection: D) = 7 
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 เมื�อคํานวณจากสตูรจะได้คา่ RPN ที�ยอมรับได้เท่ากบั 245 ดงันั +นจึงสรุปได้ว่าคา่ RPN จะ
ทําการแก้ไขคือ คา่RPN ตั +งแต ่245 ขึ +นไป ดงัแสดงในตารางที� 4.7 

ตารางที� 4.6 สรุปสาเหตกุารเกิดลกัษณะบกพร่องและคา่ RPN ของแตล่ะปัญหา 
ขั -นตอน ลักษณะ

บกพร่อง 
สาเหตุการเกิด RPN 

การอดั
แผน่ปิด
ผิว 

ผิวหน้า
ชิ +นงานบวม 

พนกังานไมเ่กลี�ยกาวที�ลกูรีดกาว ทําให้กาวเยิ +มเกินไป 300 
พนกังานผสมกาวเหลวเกินไป 250 
ลกูรีดกาวเกิดรอยทําให้กาวที�ทาบนแผน่ไม้ไมส่มํ�าเสมอ 80 
กาวที�ใช้ไมไ่ด้คณุภาพ 150 
พนกังานไมไ่ด้ปรับแตง่เครื�องรีดกาวให้เหมาะสม 300 

การอดั
แผน่ปิด
ผิว 

ผิวหน้าเกิด
รอยขีดขว่น 

พนกังานขาดความระมดัระวงัในการขนย้ายชิ +นงาน 210 
เกิดรอยมาจากบริษัทผู้ขาย 120 
เกิดจากการวางชิ +นงานซ้อนทบักนั 120 

การตดัไม้ แผน่ไม้ไมไ่ด้
ตามขนาดที�
กําหนด 

พนกังานกรอกขนาดตดัไม้ผิด 630 
พนกังานดนัไม้เข้าเครื�องไมต่รง 540 
เครื�องจกัรขดัข้อง 324 

การ
ประกอบ 

ผิวชิ +นงาน
เกิดรอยขดี
ขว่น 

พนกังานขาดความระมดัระวงัในการประกอบชิ +นงาน 90 
พนกังานวางชิ +นงานทบักนั 120 
พนกังานขาดความระมดัระวงัในการขนย้าย 120 

การปิด
ขอบ 

ขอบชิ +นงาน
บิดเบี +ยว 

พนกังานดนัไม้เข้าเครื�องไมต่รงขอบ 240 
เครื�องจกัรขดัข้อง 216 
พนกังานไมทํ่าการปรับตั +งเครื�องก่อนใช้ 200 

การปิด
ขอบ 

ขอบชิ +นงาน
หลดุลอก 

พนกังานไมทํ่าการตรวจสอบปริมาณกาวในเครื�อง 250 
กาวที�ใช้ไมไ่ด้คณุภาพ 100 
พนกังานปรับอณุหภมูิของเครื�องไมเ่หมาะสม 250 
เครื�องจกัรขดัข้อง 270 
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ตารางที� 4.7 แสดงสาเหตกุารเกิดลกัษณะบกพร่องและคา่ RPN ที�จะทําการแก้ไข 
ขั -นตอน ลักษณะบกพร่องหลกั สาเหตุ RPN 

การตดั แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด พนกังานกรอกข้อมลูตดัผิด 630 
การตดั แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด พนกังานดนัไม้ไมต่รง 540 
การตดั แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด เครื�องจกัรขดัข้อง 324 
การอดัแผน่ปิดผิว ผิวหน้าชิ +นงานบวม พนกังานไมเ่กลี�ยกาว 300 
การอดัแผน่ปิดผิว ผิวหน้าชิ +นงานบวม พนกังานไมป่รับเครื�องรีดกาวให้เหมาะสม 300 
การปิดขอบ ขอบชิ +นงานหลดุลอก เครื�องจกัรขดัข้อง 270 
การอดัแผน่ปิดผิว ผิวหน้าชิ +นงานบวม พนกังานผสมกาวเหลว 250 
การปิดขอบ ขอบชิ +นงานหลดุลอก พนกังานไมต่รวจสอบปริมาณกาวในเครื�อง 250 
การปิดขอบ ขอบชิ +นงานหลดุลอก พนกังานปรับอณุหภมูเิครื�องไมเ่หมาะสม 250 
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ตารางที� 4.5 แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 
Process Failure Mode and Effect Analysis 

FMEA Number        
 REV      

Page      
                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By             
Process:   การอัดแผ่นปิดผิว                           Prepared Date              

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S  
e   
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O  
c   
c 

Current Process 
Controls 

D  
e   
t 

R    
P    
N 

Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S  
e   
v 

O  
c   
c 

D  
e   
t 

R 
P 
N 

1 การอดั 1.1 ผิวหน้าชิ +นงาน เมื�อเกิดขึ +นแล้วจะ 5 1.1.1 พนกังานไม ่ 6 ไม่มีการควบคมุ 10 300        

 แผ่นปิดผิว บวม ไม่สามารถทําการ  เกลี�ยกาวที�ลกูรีด  การปฏิบตัิงาน          

   แก้ไขได้ ต้องผลติ  ทําให้กาวเยิ +ม  ของพนกังาน          

   เฉพาะชิ +นสว่นนั +น  เกินไป            

   ใหม่ทําให้สญูเสยี              

   ทรัพยากรโดย  1.1.2 พนกังานผสม 5 ไม่มมีาตรฐาน 10 250        

   เปลา่ประโยชน์  กาวเหลวเกินไป  การปฏิบตัิงาน          

   และมีผลกระทบ              

   ต่อลกูค้า ทําให้ลกู  1.1.3 ลกูรีดกาวเกิด 2 ใช้การสงัเกต 8 80        

   ค้าสว่นใหญ่ไม ่  รอยทําให้กาวไม ่  ด้วยตาเปลา่          

   พอใจ เนื�องจาก  สมํ�าเสมอ  ของพนกังาน          

   ลกูค้ามากกว่า              

   50% สงัเกตพบ  1.1.4 กาวไม่ได้ 3 ไม่มีการตรวจ 10 150        

     คณุภาพ  คณุภาพวตัถดุิบ          

                 

     1.1.5 พนกังานไม ่ 6 ไม่มีการควบคมุ 10 300        

     ปรับแต่งเครื�องก่อน  การปฏิบตัิงาน          

     ใช้งาน  ของพนกังาน          
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ตารางที� 4.5 (ตอ่) แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 
Process Failure Mode and Effect Analysis 

FMEA Number        
 REV      

Page      
                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By                 
Process:   การอัดแผ่นปิดผิว                                                                                                                                                                            Prepared Date                      

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S  
e   
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O  
c   
c 

Current Process 
Controls 

D  
e  
t 

R    
P    
N 

Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S  
e   
v 

O  
c   
c 

D  
e   
t 

R 
P 
N 

  1.2 ผิวหน้าชิ +นงาน เกิดตําหนิบนผิว 3 1.2.1 พนกังานขาด 7 ไม่มีการควบคมุ 10 210        

  เกิดรอยขีดข่วน ชิ +นงาน ทําให้ลกู  ความระมดัระวงั  การปฏิบตัิงาน          

   ค้าไม่พอใจ  ในการขนย้าย  ของพนกังาน          

   สง่ผลให้ความ              

   เชื�อมั�นต่อบริษัท  1.2.2 เกิดรอยมา 5 ใช้การสงัเกต 8 120        

   ลดลง แต่  จากบริษัทผู้ขาย  ด้วยตาเปลา่          

   สามารถทําการ    เวลาตรวจรับ          

   แก้ไขได้โดยไม ่    วตัถดุิบ          

   ต้องผลติใหม่              

   และไม่สญูเสยี  1.2.3 เกิดจากการ 4 ไม่มีการฝึกอบรม 10 120        

   ทรัพยากรอย่าง  วางชิ +นงานซ้อนทบั  และควบคมุการ          

   สญูเปลา่  กนั  ปฏิบตัิงานของ          

       พนกังาน          
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ตารางที� 4.5 (ตอ่) แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 
 

Process Failure Mode and Effect Analysis 
FMEA Number        

 REV      
Page      

                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By                 
Process:   _________การตดั                Prepared Date                 

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S  
e   
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O  
c   
c 

Current Process 
Controls 

D  
e  
t 

R    
P    
N 

Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S  
e   
v 

O  
c   
c 

D  
e   
t 

R 
P 
N 

2 การตดั 2.1 แผ่นไม้ไมไ่ด้ ทําให้ไม่สามารถ 9 2.1.1 พนกังาน 7 ไม่มีการควบคมุ 10 630        

  ขนาดตามที�กําหนด ประกอบตาม  กรอกขนาดตดัไม้  การปฏิบตัิงาน          

   ขนาดได้ต้อง  ผิด  ของพนกังาน          

   ผลติใหม่ทั +งหมด              

   สง่ผลให้ผลิตไม ่  2.1.2 พนกังานดนั 6 ไม่มีการควบคมุ 10 540        

   ทนัวนัสง่มอบ  ไม้เข้าเครื�องไม่ตรง  การปฏิบตัิงาน          

   มีผลกระทบต่อ    ของพนกังาน          

   ภาพลกัษณ์              

   บริษัท              

     2.1.3  เครื�องจกัร 4 ใช้การสงัเกต 9 324        

     ขดัข้อง  ของพนกังาน          
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ตารางที� 4.5 (ตอ่) แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 

 
Process Failure Mode and Effect Analysis 

FMEA Number        
 REV      

Page      
                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By            
Process:   _______การประกอบ                    Prepared Date                      

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S e 
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O c  
c 

Current Process 
Controls 

D e  
t 

R    
P    
N 

Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S e 
v 

O c  
c 

D e  
t 

R 
P 
N 

3 การ 3.1 เกิดรอยขีดข่วน เกิดตําหนิบนผิว 3 3.1.1 พนกังาน 6 มีการตรวจสอบ 5 90        

 ประกอบ ที�ชิ +นงาน ชิ +นงาน ทําให้ลกู  ขาดความระมดั  สนิค้าก่อนสง่          

   ค้าไม่พอใจ  ระวงัในการประ  แต่ตรวจแค่บาง          

   สง่ผลให้ความ  กอบชิ +นงาน  สว่น          

   เชื�อมั�นต่อบริษัท              

   ลดลง แต่  3.1.2 พนกังานวาง 4 ไม่มีการควบคมุ 10 120        

   สามารถทําการ  ชิ +นงานซ้อนทบักนั  การจดัเก็บชิ +น          

   แก้ไขได้โดยไม ่    งาน          

   ต้องผลติใหม่              

   และไม่สญูเสยี  3.1.3  พนกังาน 4 ไม่มีการควบคมุ 10 120        

   ทรัพยากรอย่าง  ขาดความระมดั  การขนย้ายชิ +น          

   สญูเปลา่  ระวงัในการขนย้าย  งาน          

                 

                 

 
 65 
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ตารางที� 4.5 (ตอ่) แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 
 

Process Failure Mode and Effect Analysis 
FMEA Number        

 REV      
Page      

                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By            
Process:   ________การปิดขอบ                   Prepared Date                    
  

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S  
e   
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O  
c   
c 

Current Process 
Controls 

D  
e  
t 

R    
P    
N 

Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S  
e   
v 

O  
c   
c 

D  
e   
t 

R 
P 
N 

4 การปิด 4.1 ขอบของชิ +นงาน ทําให้ลกูค้าไม ่ 4 4.1.1 พนกังานดนั 6 ไม่มีการควบคมุ 10 240        

 ขอบ บดิเบี +ยว พอใจสง่ผลให้  ไม้เข้าเครื�องไม่ตรง  การปฏิบตัิงาน          

   ความเชื�อมั�นต่อ    ของพนกังาน          

   บริษัทลดลง              

   สามารถทําการ              

   แก้ไขได้โดยไม ่  4.1.2 เครื�องจกัร 6 ใช้การสงัเกต 9 216        

   ต้องผลติใหม่  ขดัข้อง  ของพนกังาน          

   แต่เกิดการสญู              

   เสยีทรัพยากร              

   อย่างสญูเปลา่  4.1.3  พนกังาน 5 ไม่มีการควบคมุ 10 200        

     ไม่ปรับตั +งเครื�อง  การปฏิบตัิงาน          

     ก่อนใช้งาน  ของพนกังาน          

                 

                 

 

66 
 



 
 

 

67 

ตารางที� 4.5 (ตอ่) แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effective Analysis: PFMEA) 

 
Process Failure Mode and Effect Analysis 

FMEA Number        
 REV      

Page      
                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By            
Process:   ___________การปิดขอบ_________                                   Prepared Date                        

          

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S  
e   
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O  
c   
c 

Current Process 
Controls 

D  
e  
t 

R    
P    
N 

Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S  
e   
v 

O  
c   
c 

D  
e   
t 
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P 
N 

  4.2 ขอบของชิ +นงาน ทําให้ลกูค้าไม ่ 5 4.2.1 พนกังานไม ่ 5 ไม่มีการควบคมุ 10 250        

  หลดุลอก พอใจมากสง่ผล  ตรวจสอบปริมาณ  การปฏิบตัิงาน          

   ให้ความเชื�อมั�น  กาวในเครื�อง  ของพนกังาน          

   ต่อบริษัทลดลง              

   เนื�องจากอาจ              

   เกิดปัญหาหลงั  4.2.2 กาวที�ใช้ไมไ่ด้ 2 ไม่มีการตรวจ 10 100        

   จากติดตั +งเสร็จ  คณุภาพ  คณุภาพวตัถดุิบ          

   แต่สามารถทํา              

   การแก้ไขได้โดย              

   ไม่ต้องผลติใหม ่  4.2.3  พนกังาน 5 ไม่มีการควบคมุ 10 250        

   แต่เกิดการสญู  ปรับอณุหภมูิเครื�อง  การปฏิบตัิงาน          

   เสยีทรัพยากร  ไม่เหมาะสม  ของพนกังาน          

   อย่างสญูเปลา่              

     4.2.4 เครื�องจกัร 6 ใช้การสงัเกต 9 270        

     ขดัข้อง  ของพนกังาน          
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บทที� 5 

การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 การปรับปรุงกระบวนการผลิต จะทําการพิจารณาปัญหาที�มีค่า RPN สูงก่อน โดย
ผู้ เชี�ยวชาญได้จดัประชมุกําหนดคา่ RPN ที�ยอมรับได้ สรุปได้ว่าทําการแก้ไขที�คา่ RPN ตั +งแต ่245 
ขึ +นไป ซึ�งปัญหาหรือลกัษณะบกพร่องที�ได้คดัเลือกมาทําการแก้ไข โดยได้ระบขุั +นตอน, สาเหตแุละ
คา่ RPN ที�จะทําการแก้ไขไว้ในตารางที� 4.7 โดยมีลกัษณะบกพร่องหลกัดงันี + 

 1. แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด 
 2. ผิวหน้าชิ +นงานบวม 
 3. ขอบชิ +นงานหลดุลอก 

 ในบทนี +จะแสดงรายละเอียดการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยการแก้ไขปัญหาต่างๆ ที�
เกิดขึ +น โดยจะเสนอวิธีการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิตและปัญหาเพื�อลดลักษณะบกพร่อง
ตา่งๆ 

 ในระหวา่งการดําเนินการในขั +นตอนการเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาเพื�อให้เหมาะสมกบั
โรงงานตวัอยา่งและแนวทางสําหรับการวางระบบควบคมุคณุภาพนั +น  ได้มีการระดมความคิดจาก
ทีมผู้ เชี�ยวชาญและนําเสนอระบบที�ได้นี +กับฝ่ายบริหารและจัดการ เพื�อขอความคิดเห็นและ
คําแนะนําต่างๆ  ในการดําเนินการวิจยัจึงนําข้อสรุปที�ได้มาทําการแก้ไข โดยให้มีความเหมาะสม
กบัสถานการณ์และความพร้อมของโรงงานตวัอยา่ง 

 เนื�องจากสาเหตุที�ทําให้เกิดลกัษณะบกพร่องหลกัที�คดัเลือกมาแล้ว ดงัแสดงในตารางที� 
4.7 สามารถจดักลุ่มได้เป็น 3 กลุ่มด้วยกัน ได้แก่ สาเหตจุากคน, สาเหตจุากวิธีการ และสาเหตุ
จากเครื�องจกัร พบว่าเกิดจากปัจจยัด้านคนเป็นส่วนใหญ่ เป็นผลมาจากการขาดระบบการบริหาร
และจดัการที�เหมาะสม ขาดการให้ความรู้และการฝึกอบรมแก่พนกังาน และบางส่วนก็มีผลเกี�ยว
เนื�องมาจากวิธีการ เนื�องจากการขาดมาตรฐานและระเบียบวิธีปฏิบตัิงานจึงส่งผลให้พนักงาน
ทํางานผิดพลาด อีกทั +งยงัไม่มีระบบควบคมุการทํางานของพนกังานแต่อย่างใด ส่วนปัจจยัด้าน
เครื�องจกัร เป็นผลมาจากความไม่พร้อมของเครื�องจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ รวมถึงไม่มีการกําหนด
แผนการซอ่มบํารุงเชิงป้องกนั จงึทําให้เครื�องจกัรชํารุดได้ง่าย  ดงันั +นในการเสนอแนวทางการแก้ไข
จึงพิจารณาให้ครอบคลุมทั +ง 3 ส่วนดงักล่าว โดยมีพื +นฐานที�เหมาะสมและสอดคล้องกบันโยบาย
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ทางด้านคณุภาพและสภาพการณ์จริงในปัจจุบนัขององค์กร การออกแบบระบบควบคมุคณุภาพ
จะแบง่ออกเป็น 3 สว่นดงันี + 

 1. การควบคมุกระบวนการ 
 2. การควบคมุการดําเนินงาน 
 3. กิจกรรมอื�นๆ ในการควบคมุคณุภาพการผลิต 

 โดยมีรายละเอียดกิจกรรมดงัแสดงในรูปที� 5.1 
 

ระบบควบคุม
คุณภาพ

การควบคุม 
กระบวนการ

การควบคุม 
การดาํเนินงาน

กิจกรรมอื�นๆ 
ในการควบคุม

คุณภาพ

ขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว

ขั +นตอนการตดั

ขั +นตอนการปิดขอบ

คูมื่อการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุบิ
และมาตรฐานคณุภาพวตัถดิุบ

แผนการตรวจสอบและมาตรฐานการ 
ตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหว่าง 

กระบวนการผลติ

คูมื่อการปฏิบติังาน

แผนการฝึกอบรม

ตรวจสอบเครื�องก่อนปฏิบติังาน

แผนการซอ่มบํารุง  
 

รูปที� 5.1 แสดงกิจกรรมในระบบควบคมุคณุภาพ 
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5.1. การควบคุมกระบวนการ 

5.1.1 ขั -นตอนการอัดแผ่นปิดผิว 

 จากการระดมสมองพบวา่ปัญหาอนัดบัแรกที�พบในการปฏิบตัิงานขั +นตอนนี +ก็คือ พนกังาน
ไมเ่กลี�ยกาวให้เรียบก่อนที�จะนําแผ่นลามิเนตมาปิด ทําให้เมื�อปิดแผ่นลามิเนตแล้วจดุที�กาวเยิ +มจึง
เกิดรอยบวมขึ +น สาเหตตุอ่มาคือพนกังานไม่ทําการปรับตั +งเครื�องก่อนใช้งานจึงทําให้ลกูรีดทากาว
ออกมาไม่สมํ�าเสมอ และอีกสาเหตคืุอพนกังานผสมกาวเหลวจนเกินไป  จะเห็นได้ว่าจะสาเหตทีุ�
กล่าวมาล้วนแต่เกิดขึ +นจากการขาดความเอาใจใส่ของพนกังาน ไม่เห็นความสําคญัของคณุภาพ 
อีกทั +งยงัเกิดจากการที�ไม่มีระเบียบปฏิบตัิการจึงส่งผลให้พนกังานไม่ปฏิบตัิไปในทิศทางเดียวกัน  
นอกจากนั +นยงัไมมี่ระบบควบคมุคณุภาพจงึสง่ผลให้มีลกัษณะบกพร่องเกิดขึ +นมากมาย 

 ทีมผู้ เชี�ยวชาญจงึเสนอให้จดัทําแผนการฝึกอบรมพนกังาน สร้างจิตสํานกึให้ตระหนกัถึง
คณุภาพ และให้ความรู้แก่พนกังานใหมถึ่งระเบียบวิธีปฏิบตังิาน  และจดัทําคูมื่อการปฏิบตังิาน 
(Work Instruct ion:  WI)  ตดิไว้บริเวณสถานที�ทํางาน นอกจากนี +ยงัจดัทําแผนการตรวจสอบ
คณุภาพ เพื�อเป็นการตรวจสอบการทํางานไปด้วย เนื�องจากถ้าการทํางานไมม่าตรฐานจะสง่ผลให้
เกิดลกัษณะบกพร่องเยอะตามไปด้วย ซึ�งรายละเอียดของแผนการฝึกอบรม, คูมื่อการปฏิบตังิาน 

และแผนการตรวจสอบคณุภาพจะกลา่วในหวัข้อการควบคมุการดําเนินงานตอ่ไป 

5.1.2 ขั -นตอนการตัด 

 ในส่วนของขั +นตอนการตดั สาเหตุสําคญัที�ทําให้เกิดลกัษณะบกพร่องแผ่นไม้ไม่ได้ตาม
ขนาดที�กําหนดคือ พนกังานดนัไม้ไมต่รง พนกังานกรอกข้อมลูผิด และเครื�องจกัรขดัข้อง จะเห็นได้
ว่าสาเหตสุ่วนใหญ่เกิดจากพนกังานขาดความเอาใจใส่จนทํางานผิดพลาดส่งผลให้เกิดทรัพยากร
สูญเปล่ามากมาย สาเหตุเหล่านี +เกิดจากการที�พนกังานขาดความรู้ความเข้าใจในเรื�องคุณภาพ 
และขาดระบบการควบคุมที�ดี  ส่วนสาเหตุของเครื�องจักรขัดข้องนั +นเกิดจากการที�ขาดการวาง
แผนการซอ่มบํารุงที�ดี เครื�องจกัรที�ทํางานหนกัจงึเกิดการเสื�อมสภาพเร็ว 

 ทีมผู้ เชี�ยวชาญจงึได้เสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาดงันี + 

1. การจัดทําแผนการฝึกอบรมพนกังาน สร้างจิตสํานึกให้ตระหนักถึงคุณภาพ และให้
ความรู้แก่พนกังานใหมถึ่งระเบียบวิธีปฏิบตังิาน 
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 2. จดัทําแผนการตรวจสอบคณุภาพ เพื�อเป็นการตรวจสอบการทํางานไปด้วย เนื�องจาก
ถ้าการทํางานไมม่าตรฐานจะสง่ผลให้เกิดลกัษณะบกพร่องเยอะตามไปด้วย 

 3. จดัทําแผนการซ่อมบํารุงเครื�องจกัร ให้มีการซ่อมบํารุงเครื�องจกัรอย่างสมํ�าเสมอ และ
จดัให้มีการตรวจสอบเครื�องจักรก่อนปฏิบตัิงานโดยพนกังานประจําเครื�อง ดงัจะกล่าวต่อไปใน
หวัข้อกิจกรรมอื�นๆ ในการควบคมุคณุภาพ 

 4. จดัทําคูมื่อการปฏิบตัิงาน (Work Instruction: WI) ติดไว้บริเวณสถานที�ทํางาน เพื�อให้
การทํางานของพนกังานแตล่ะคนเป็นไปตามมาตรฐานเดียวกนั 

5.1.3 ขั -นตอนการปิดขอบ 

 ในขั +นตอนการปิดขอบ สาเหตทีุ�สําคญัที�ทําให้เกิดลกัษณะบกพร่อง ได้แก่ พนกังานดนัไม้
เข้าเครื�องไม่ตรง  อณุหภูมิที�ใช้ในการปิดขอบและละลายกาวไม่เหมาะสม  พนกังานไม่ตรวจสอบ
ปริมาณกาว และเครื�องจกัรขัดข้อง  ด้วยสาเหตตุ่างๆ เหล่านี +ทําให้ขอบของชิ +นงานหลุดลอกใน
ระหวา่งกระบวนการอื�น หรืออาจหลดุลอกหลงัจากสง่งานให้ลกูค้า ซึ�งส่งผลกระทบตอ่ชื�อเสียงและ
มาตรฐานของบริษัทโดยตรง  จากสาเหตทีุ�ได้กล่าวมาส่วนใหญ่จะเกิดจากการขาดการเอาใจใส่
ของพนกังาน และการไมมี่การควบคมุคณุภาพ 

 ทีมผู้ เชี�ยวชาญจงึได้เสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาดงันี + 

 1. การจดัทําแผนการฝึกอบรมพนกังาน สร้างจิตสํานึกให้ตระหนักถึงคณุภาพ และให้
ความรู้แก่พนกังานใหมถึ่งระเบียบวิธีปฏิบตังิาน 

 2. จดัทําคูมื่อการปฏิบตัิงาน (Work Instruction: WI) ติดไว้บริเวณสถานที�ทํางาน เพื�อให้
การทํางานของพนกังานแตล่ะคนเป็นไปตามมาตรฐานเดียวกนั 

 3. จดัทําแผนการตรวจสอบคณุภาพของชิ +นงาน ทั +งนี +เพื�อให้พนกังานระมดัระวงัในการ
ทํางานมากขึ +น เนื�องจากปัจจบุนัไมมี่การตรวจสอบจึงทําให้พนกังานไม่ใส่ใจจึงเกิดความผิดพลาด
บอ่ยครั +ง 

 4. จดัทําแผนการซ่อมบํารุงเครื�องจกัร ให้มีการซ่อมบํารุงเครื�องจกัรอย่างสมํ�าเสมอ และ
จดัให้มีการตรวจสอบเครื�องจักรก่อนปฏิบตัิงานโดยพนกังานประจําเครื�อง ดงัจะกล่าวต่อไปใน
หวัข้อกิจกรรมอื�นๆ ในการควบคมุคณุภาพ 



 
 

 

72 

 5. ติดตั +งนาฬิกาจับเวลาไว้ที�เครื�อง เพื�อเตือนเมื�อถึงเวลาเติมกาว เพราะบ่อยครั +งที�
พนกังานลืมที�จะตรวจสอบปริมาณกาวจนทําให้กาวหมด ขอบที�ติดจึงไม่แน่นส่งผลให้หลุดลอก
ภายหลงั   ในส่วนของนาฬิกา ดงัแสดงในรูปที� 5.2 จะมีลกัษณะการทํางานแบบนาฬิกาตั +งเวลา 
กล่าวคือ นาฬิกาจะมีเสียงเตือนเมื�อถึงเวลาที�ตั +งไว้ เช่น เมื�อตั +งเวลาไว้ที� 10 นาที ทุกๆ 10 นาที
พนกังานจะต้องตรวจสอบกาว เมื�อตรวจสอบและเติมกาวแล้วก็ให้กดจับเวลาต่อ  ซึ�งการติดตั +ง
นาฬิกาจะสามารถช่วยลดปัญหาพนกังานไม่ตรวจสอบปริมาณกาว ส่งผลให้ลกัษณะบกพร่องที�
เกิดขึ +นลดลงด้วย  

 

 

รูปที� 5.2 แสดงนาฬิกาดจิิตอลจบัเวลาการตรวจสอบกาว 

5.2 การควบคุมการดาํเนินงาน 

5.2.1 คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิและมาตรฐานคุณภาพวัตถุดบิ 

 เนื�องจากการดําเนินการรับวตัถุดิบจากผู้ผลิตหรือผู้ขายของคลงัวตัถุดิบในปัจจุบนั ไม่มี
การตรวจสอบคณุภาพวตัถุดิบ มีการตรวจเพียงปริมาณเท่านั +น  เป็นผลทําให้พบปัญหาวตัถุดิบ
ไม่ได้คณุภาพถูกนําไปใช้งานในส่วนการผลิตและอาจทําให้มีของเสียหลุดไปถึงลกูค้า ดงันั +นเพื�อ
เป็นการควบคมุไม่ให้มีวตัถดุิบที�ไม่ได้คณุภาพหลดุเข้าไปในกระบวนการผลิต และเพื�อให้มั�นใจว่า
วตัถดุิบตา่งๆ ที�นํามาใช้ในกระบวนการผลิตมีคณุภาพและปริมาณตรงความต้องการของผู้ ใช้งาน 
จึงได้ทําการกําหนดมาตรฐานการตรวจรับและตรวจสอบคณุภาพวตัถุดิบก่อนการนําไปใช้อย่าง
เป็นระบบ และได้มีการนําเทคนิคการชกัตวัอย่างเพื�อการยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STD-105E 
มาประยกุต์ใช้ในการควบคมุคณุภาพวตัถดุิบเพื�อการยอมรับอีกด้วย แตเ่นื�องจากวตัถดุิบในที�ใช้มี
จํานวนชนิดเยอะมาก ดังนั +นก่อนที�จะจัดทําคู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบจะต้องทําการ
วิเคราะห์หาวตัถดุบิที�มีความสําคญัมาก โดยมีขั +นตอนดงันี + 
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 1. พิจารณาจดัระดบัความสําคญัของวตัถดุิบ 
 2. การกําหนดคา่ AQL ตามระดบัความสําคญัของวตัถดุิบ 
 3. การเลือกแผนการชกัตวัอยา่งเพื�อการยอมรับ 
 4. การกําหนดวิธีการชกัตวัอยา่ง 
 5. การกําหนดจดุตรวจสอบ 
 6. การออกแบบคูมื่อการตรวจสอบและมาตรฐานคณุภาพวตัถดุบิ 
 7. การออกแบบเอกสารการตรวจสอบ 

5.2.1.1 การพิจารณาจัดระดับความสําคัญของวัตถุดิบ 

 เนื�องจากวตัถดุบิที�นํามาใช้ในการผลิตเครื�องเรือนไม้ของโรงงานตวัอย่างสามารถ
แบ่งออกได้ 20 ประเภท และวตัถุดิบแต่ละประเภทมีระดบัความสําคญัแตกต่างกัน ซึ�ง
เกณฑ์การพิจารณาแตล่ะเกณฑ์มีรายละเอียดดงันี + 

1. สดัสว่นของเสีย 
 หมายถึง สัดส่วนของวัตถุดิบที�มีปัญหาใช้งานไม่ได้ เป็นวตัถุดิบเสียที�พบทั +งใน

ส่วนของการตรวจรับวตัถุดิบที�คลงัวตัถดุิบและในส่วนของการนําไปใช้งานในการผลิตใน
โรงงาน 

2. มลูคา่การใช้งาน 
 หมายถึง มลูคา่ของวตัถดุบิที�มีการเบกิจากคลงัวตัถดุิบเพื�อนําไปใช้งานใน

สายการผลิต  

3. หน้าที� การใช้งานหรือผลกระทบทางคณุภาพ 
 หมายถึง วัตถุดิบนั +นๆเป็นส่วนสําคัญของการใช้งานมากน้อยเพียงไร และมี

ผลกระทบตอ่คณุภาพของผลิตภณัฑ์มากน้อยเพียงไร 

สําหรับนํ +าหนักในการประเมินของแต่ละเกณฑ์การพิจารณาเพื�อจัดระดับ
ความสําคญัของวัตถุดิบนี +  ได้มีการระดมสมองจากฝ่ายที�เกี�ยวข้องได้แก่ ฝ่ายคณุภาพ 
ฝ่ายคลงัวตัถดุบิ และฝ่ายจดัซื +อ โดยใช้เกณฑ์การประเมินดงัแสดงในตารางที� 5.1 และผล
การประเมินการจดัระดบัความสําคญัของวตัถดุบิแตล่ะชนิดดงัแสดงในตารางที� 5.2 
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ตารางที� 5.1 ชว่งคะแนนในการประเมินของแตล่ะเกณฑ์สําหรับการจดัระดบัความสําคญัของ  
                    วตัถดุิบ 

เกณฑ์การ
พจิารณา 

ช่วง
คะแนน 

คะแนน ความหมาย 

สดัสว่นของ
เสีย 

0-3 0 
1 
2 
3 

- ไมเ่คยพบวา่มีของเสียเกิดขึ +นเลย 
- นานๆ จงึพบของเสีย หรือพบของเสียน้อยมาก 
- พบของเสียบ้างบางครั +ง หรือพบของเสียปานกลาง 
- พบของเสียบอ่ย หรือพบจํานวนมาก 

มลูคา่การใช้
งาน 

1-3 1 
2 
3 

- มลูคา่การใช้งานน้อย 
- มลูคา่การใช้งานปานกลาง 
- มลูคา่การใช้งานมาก 

หน้าที�การใช้
งานและ
ผลกระทบ 

1-3 1 
2 
3 

- มีผลกระทบตอ่คณุภาพผลิตภณัฑ์น้อย 
- มีผลกระทบตอ่คณุภาพผลิตภณัฑ์ปานกลาง 
- มีผลกระทบตอ่คณุภาพผลิตภณัฑ์มาก 
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ตารางที� 5.2 แสดงผลการประเมินการจดัระดบัความสําคญัของวตัถดุบิแตล่ะชนิด 
 
ประเภทวัตถุดบิ 

เกณฑ์การพจิารณา  
รวม

คะแนน 

 
ระดับ

ความสาํคัญ 
สัดส่วน
ของเสีย 

มูลค่า
การใช้ 

หน้าที�และ
ผลกระทบคุณภาพ 

1. ไม้ปาร์ตเิกิล 
2. ไม้ MDF 
3. ลามิเนต 
4. กาว 
5. ขอบ PVC 
6. บานพบั  
7. กระจก 
8. มือจบั 
9. ตวัเดือย 
10. น็อต, สกรู 
11. ราง, ราว 
12. กลอน, กญุแจ 
13. ปุ่ มปรับชั +น 
14. ขารองตู้ , มมุ 
15. ล้อ 
16. อปุกรณ์
ตกแตง่ 
17. เหล็กยดึ 
18. ชดุฟิตติ +ง 
19. กระดาษหอ่ 
20. ไม้อดั 

2 
1 
2 
1 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
1 
 

1 
2 
1 
1 

3 
2 
3 
3 
3 
2 
3 
2 
1 
1 
2 
2 
1 
1 
2 
2 
 

1 
2 
1 
2 

3 
2 
3 
2 
1 
3 
3 
2 
1 
1 
2 
2 
1 
1 
2 
1 
 
1 
2 
1 
2 

8 
5 
8 
6 
5 
6 
8 
5 
3 
3 
6 
5 
3 
3 
5 
4 
 
3 
6 
3 
5 

A 
B 
A 
B 
B 
B 
A 
B 
C 
C 
B 
B 
C 
C 
B 
B 
 

C 
B 
C 
B 

หมายเหต ุ สญัลกัษณ์ A หมายถึง มคีวามสาํคญัมาก คะแนน 7-8 
  สญัลกัษณ์ B หมายถึง มคีวามสาํคญัปานกลาง คะแนน 6-4 
  สญัลกัษณ์ C หมายถงึ มีความสาํคญัน้อย คะแนน 3-0 
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จากตารางที� 5.2 จะเห็นว่าวตัถุดิบที�มีความสําคญัมาก (A) โดยส่วนใหญ่เป็น
วตัถดุิบหลกัๆที�ใช้ในการผลิต ได้แก่ ไม้ปาร์ติเกิล ลามิเนต และกระจก นอกจากนี +จะเป็น
วตัถุดิบประเภทที�ใช้เป็นส่วนประกอบที�สําคญัและสามารถมองเห็นได้จะมีความสําคญั
ปานกลาง (B) เชน่ บานพบั มือจบั ราง กลอน กญุแจ เป็นต้น ส่วนวตัถดุิบที�มีความสําคญั
น้อย (C) สว่นใหญ่เป็นสว่นประกอบภายในที�ไมส่ามารถมองเห็นได้ เช่น เหล็กยึด ขารองตู้  
ปุ่ มปรับชั +น เป็นต้น 

5.2.1.2 การกําหนดค่า AQL ตามระดับความสําคัญของวัตถุดบิ 

ระดบัคุณภาพเพื�อการยอมรับหรือค่า AQL หมายถึง ระดับคุณภาพที�ใช้เป็น
วตัถปุระสงค์ของการตรวจสอบแบบชกัสิ�งตวัอย่าง ซึ�งถือให้เป็นคา่เฉลี�ยความบกพร่องที�
ยอมให้เกิดในวัตถุดิบได้ เนื�องจากในปัจจุบนัโรงงานตวัอย่างไม่ได้มีการเก็บข้อมูลของ
วัตถุดิบที�เสียหรือมีลักษณะบกพร่อง ดงันั +นจึงไม่ทราบข้อมูลสัดส่วนของวัตถุดิบที�เสีย
อย่างชัดเจน อีกทั +งวัตถุดิบมีหลากหลายประเภทหลายชนิด ซึ�งแต่ละชนิดจะมีลักษณะ
บกพร่องที�แตกต่างกัน ดงันั +นจึงไม่สะดวกที�จะทําการกําหนดค่า AQL ตามระดบัความ
รุนแรงของลกัษณะบกพร่องของวตัถดุบิแตล่ะประเภทได้ 

ดงันั +นฝ่ายที�เกี�ยวข้องจึงลงความเห็นว่าจะทําการกําหนดค่า AQL ตามระดบั
ความสําคญัของวตัถดุบิก่อนในเบื +องต้น เพื�อทําการปรับคา่ AQL ให้มีความเหมาะสมและ
สอดคล้องกบัสภาพการณ์ของโรงงานตวัอยา่ง สามารถแบง่ออกเป็น 2 สว่น ได้แก่ 

- วตัถดุิบที�มีระดบัความสําคญั A  ได้กําหนดคา่ AQL = 4.0 
- วตัถดุิบที�มีระดบัความสําคญั B, C ได้กําหนดคา่ AQL = 6.5 

5.2.1.3 การเลือกแผนการชักตัวอย่างเพื+อการยอมรับ 

ในการควบคมุระบบตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบนี +ได้ใช้เทคนิคการชกัตวัอย่างเพื�อ
การยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STD-105E มาประยกุต์ใช้ในการควบคมุคณุภาพวตัถดุิบ
เพื�อการยอมรับ โดยได้แสดงตารางแผนการชกัตวัอย่างเชิงเดี�ยวของมาตรฐาน MIL-STD-
105E ในภาคผนวก คเนื�องจากแผนการชักตวัอย่างเพื�อการยอมรับคือแผนที�กําหนด
จํานวนตัวอย่างที�จะทําการสุ่มและเงื�อนไขเพื�อการยอมรับหรือปฏิเสธรุ่น ดังนั +นจึงมี
พารามิเตอร์ตา่งๆ ที�ใช้ในการเลือกแผนดงันี + 
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1. ขนาดล็อตที�จะทําการตรวจสอบ 

ขนาดล็อตที�จะทําการตรวจสอบสามารถกําหนดขึ +นมาจาก ขนาดล็อตหรือจํานวน
ของวตัถุดิบที�จะต้องจดัเป็นรุ่น ชนิด และประเภทเดียวกันจํานวนหนึ�งที�จะใช้สําหรับชัก
ตวัอยา่ง แตเ่นื�องจากวตัถดุบิที�ใช้สําหรับการผลิตของโรงงานตวัอย่างมีหลายประเภทและ
แตล่ะประเภทสามารถแบ่งออกได้หลายชนิด ซึ�งตา่งก็มีขนาดของล็อตแตกตา่งกนั อีกทั +ง
ในการสั�งซื +อและการจัดส่งวตัถุดิบในแต่ละครั +งจะมีขนาดล็อตที�ไม่เท่ากันถึงแม้จะเป็น
วตัถดุิบชนิดเดียวกันก็ตาม  ดงันั +นจึงไม่สามารถทําการกําหนดขนาดล็อตของวตัถุดิบแต่
ละชนิดแต่ละประเภทที�จะทําการตรวจสอบได้อย่างแน่นอน จึงต้องทําการอ้างอิงจาก
ขนาดแตล่ะล็อตเป็นหลกั 

2. ประเภทของแผนการชกัตวัอยา่ง 

เนื�องจากพนกังานยงัไม่คุ้นเคยกบัการต้องทําการตรวจสอบคณุภาพวตัถุดิบ อีก
ทั +งยงัไมมี่ความรู้ในเรื�องของการชกัตวัอยา่งเพื�อการยอมรับมากนกั ดงันั +นจึงเลือกแผนการ
ชกัตวัอยา่งเชิงเดี�ยวเพราะคอ่นข้างง่ายและไมซ่บัซ้อนในการประยกุต์ใช้ 

3. ระดบัคณุภาพเพื�อการยอมรับ 

สําหรับระดบัคณุภาพเพื�อการยอมรับหรือคา่ AQL ที�ได้กล่าวมาแล้วนั +น สามารถ
สรุปได้ดงันี +คือ มีการกําหนดคา่ AQL = 4.0 สําหรับวตัถดุิบที�มีระดบัความสําคญั A และ
ได้มีการกําหนดคา่ AQL = 6.5 สําหรับวตัถดุบิที�มีระดบัความสําคญั B และ C 

4. ระดบัการตรวจสอบและขนาดตวัอยา่ง 

แผนการชกัตวัอย่างของมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้แบ่งระดบัการตรวจสอบ
ออกเป็นการตรวจสอบแบบทั�วไป 3 ระดบั และการตรวจสอบแบบพิเศษ 4 ระดบั ซึ�งใน
การประยุกต์ใช้แผนการชักตัวอย่างในการตรวจสอบวัตถุดิบของโรงงานตัวอย่างจะ
เลือกใช้ระดบัการตรวจสอบทั�วไประดบัหนึ�ง (I) เนื�องจากเป็นระดบัการตรวจสอบที�ใช้
จํานวนตวัอย่างน้อยกว่าการตรวจสอบทั�วไประดบัอื�นๆ ทั +งนี +เพราะจํานวนพนกังานที�ทํา
การตรวจสอบวตัถดุบิมีไมเ่พียงพอที�จะทําการสุม่ตวัอยา่งในปริมาณมาก 
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5. ความเข้มงวดของการตรวจสอบ 

แผนการชกัตวัอย่างของมาตรฐาน MIL-STD-105E ได้แบง่ความเข้มงวดของการ
ตรวจสอบเป็น 3 แบบ คือ แบบปกติ แบบเคร่งครัด และแบบผ่อนคลาย โดยแตล่ะแบบมี
ผลต่อความเสี�ยงของผู้ผลิตและผู้บริโภคที�แตกต่างกัน ซึ�งในการประยุกต์ใช้แผนการชัก
ตวัอย่างในการตรวจสอบวตัถดุิบของโรงงานตวัอย่าง โดยวตัถดุิบทั�วไปเลือกใช้แบบปกต ิ
และในกรณีเป็นวตัถุดิบตวัใหม่ วตัถดุิบที�ยงัไม่ทราบประวตัิทางด้านคณุภาพหรือวตัถดุิบ
ประเภทที�ต้องการให้ความมั�นใจเป็นพิเศษจะใช้การตรวจสอบแบบเคร่งครัด 

จึงสามารถสรุปแผนการชักตัวอย่างเพื�อการยอมรับ สําหรับใช้ในการควบคุม
คณุภาพของวตัถดุิบในโรงงานตวัอย่างได้ดงัแสดงในตารางที� 5.3 และ 5.4 ซึ�งแผนการชกั
ตวัอย่างได้สรุปมาจากตารางแสดงแผนการชกัตวัอย่างเชิงเดี�ยวของมาตรฐาน MIL-STD-
105E ที�แสดงไว้โดยละเอียดใน ภาคผนวก ค  

ตารางที� 5.3 แสดงแผนการชกัตวัอยา่งเชิงเดี�ยวสําหรับวตัถดุบิที�ระดบัการตรวจสอบทั�วไปแบบ I  
        และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ 

ขนาดล็อตหรือแบช ขนาด
ตัวอย่าง 

AQL = 4.0 AQL = 6.5 
Ac Re Ac Re 

2-15 
16-25 
26-90 
91-150 

151-280 
281-500 
501-1200 
1201-3200 

3201-10000 
มากกวา่ 10000 ขึ +นไป 

2 
3 
5 
8 
13 
20 
32 
50 
80 
125 

0 
0 
0 
1 
1 
2 
3 
5 
7 
10 

1 
1 
1 
2 
2 
3 
4 
6 
8 
11 

0 
0 
1 
1 
2 
3 
5 
7 
10 
14 

1 
1 
2 
2 
3 
4 
6 
8 
11 
15 
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ตารางที� 5.4 แสดงแผนการชกัตวัอยา่งเชิงเดี�ยวสําหรับวตัถดุบิที�ระดบัการตรวจสอบทั�วไปแบบ I  
         และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบเคร่งครัด 

ขนาดล็อตหรือแบช ขนาด
ตัวอย่าง 

AQL = 4.0 AQL = 6.5 
Ac Re Ac Re 

2-15 
16-25 
26-90 
91-150 

151-280 
281-500 
501-1200 
1201-3200 

3201-10000 
มากกวา่ 10000 ขึ +นไป 

2 
3 
5 
8 
13 
20 
32 
50 
80 
125 

0 
0 
0 
1 
1 
1 
2 
3 
5 
8 

1 
1 
1 
2 
2 
2 
3 
4 
6 
9 

0 
0 
1 
1 
1 
2 
3 
5 
8 
12 

1 
1 
2 
2 
2 
3 
4 
6 
9 
13 

 

5.2.1.4 การกําหนดวิธีการชักตัวอย่าง 

เนื�องจากวัตถุดิบที�ใช้สําหรับการผลิตของโรงงานตัวอย่างมีหลายชนิดหลาย
ประเภท ซึ�งวัตถุดิบแต่ละประเภทมีการบรรจุหีบห่อ  การจัดกลุ่มและขนาดของล็อตที�
แตกตา่งกนั ดงันั +นจึงไม่สามารถทําการกําหนดวิธีการชกัตวัอย่างเป็นมาตรฐานที�ชดัเจน
และแน่นอนได้ แต่ได้กําหนดว่าต้องดําเนินการโดยอาศัยหลักการสุ่มตัวอย่าง โดยให้
พนกังานที�ทําการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุบิเป็นผู้พิจารณาวิธีการชกัตวัอย่างให้เหมาะสม
กบัวตัถดุบิแตล่ะชนิด 

5.2.1.5 การกําหนดจุดตรวจสอบ 

ทําการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบทกุๆ ครั +งที�มีการส่งวตัถดุิบจากผู้ผลิตหรือผู้ขาย
มายงัคลงัวตัถดุบิ โดยพนกังานฝ่ายคณุภาพทําหน้าที�รับผิดชอบในการตรวจสอบ 
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5.2.1.6 การออกแบบคู่มือการตรวจสอบและมาตรฐานคุณภาพวัตถุดบิ 

การดําเนินการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบจําเป็นต้องมีมาตรฐานการตรวจสอบที�
เกี�ยวข้อกบัวตัถดุบิ เพื�อใช้เป็นเกณฑ์ในการอ้างอิง ดงันั +นจงึได้ทําการออกแบบมาตรฐานที�
เกี�ยวข้องตา่งๆ ซึ�งมีรายละเอียดดงันี + 

- คูมื่อการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุบิ 
- มาตรฐานคณุภาพวตัถดุบิ 

1. คูมื่อการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุบิ 
เนื�องจากวตัถดุบิแตล่ะประเภทตา่งมีลกัษณะทางคณุภาพที�ต้องทําการตรวจสอบ

ที�แตกต่างกนั ดงันั +นจึงได้จดัทําคู่มือการตรวจสอบคณุภาพวตัถุดิบสําหรับวตัถุดิบแต่ละ
ประเภท ซึ�งคู่มือการตรวจสอบคณุภาพวตัถุดิบนี +จะกล่าวถึงลกัษณะคุณภาพที�ต้องการ
ตรวจสอบ เช่น รูปร่าง ขนาด ลกัษณะพื +นผิว การตกแต่งตา่งๆ ตําหนิ เป็นต้น นอกจากนี +
ยังกล่าวถึงมาตรฐานหรือข้อกําหนดต่างๆ ของแต่ละลักษณะทางคุณภาพ วิธีการและ
เครื�องมือสําหรับการตรวจสอบ ความถี�ในการตรวจสอบ   สําหรับจดัทําคูมื่อการตรวจสอบ
คณุภาพวตัถดุิบ จะจดัทําเฉพาะวตัถดุิบที�มีความสําคญัมาก ได้แก่ ไม้ปาร์ติเกิล ลามิเนต 
และกระจก ดงัแสดงในตารางที� 5.5-5.7 

2. มาตรฐานคณุภาพวตัถดุิบ 
เนื�องจากคูมื่อการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบจําเป็นต้องมีการอ้างอิงถึงมาตรฐาน

คณุภาพของวตัถดุบิ ดงันั +นจึงได้จดัทํามาตรฐานคณุภาพวตัถดุบิสําหรับไม้ปาร์ตเิกิล ลามิ
เนต และกระจก โดยได้แสดงมาตรฐานคณุภาพวตัถดุิบในตารางที� 5.8-5.10 

ซึ�งการจดัทําคูมื่อการตรวจสอบและมาตรฐานคณุภาพวตัถุดิบตา่งๆ เหล่านี + ได้มี
การประสานงานขอความร่วมมือกับฝ่ายต่างๆ ที�เกี�ยวข้อง เช่น ฝ่ายคลังวัตถุดิบ ฝ่าย
จดัซื +อ และฝ่ายคณุภาพ เพื�อขอข้อมลู และคําแนะนําตา่งๆ ที�ใช้ในการออกแบบและจดัทํา
เอกสารมาตรฐานดงักล่าว สําหรับมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบนี +จะใช้งานคู่กับคู่มือการ
ตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ โดยในการตรวจสอบวัตถุดิบจะอาศัยคู่มือการตรวจสอบ
คณุภาพสําหรับวตัถดุิบประเภทนั +นๆ เพื�อให้ทราบว่าจะทําการตรวจสอบอะไรและทําการ
ตรวจสอบอย่างไร และอาศัยมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบเป็นตัวอ้างอิงหรือเป็นเกณฑ์
มาตรฐานสําหรับการพิจารณาลกัษณะทางคณุภาพที�ต้องทําการตรวจสอบ 
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ตารางที� 5.5 แสดงคูมื่อการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบประเภทไม้ปาร์ตเิกิล 
 

ชื�อบริษัท 
คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิ รหัสเอกสาร : 

ประเภทวตัถดุิบ : ไม้ปาร์ติเกิล วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
 
No. ลักษณะทาง

คุณภาพ 
มาตรฐาน วิธีการทดสอบ ความถี� เอกสารอ้างอิง 

1 บรรจุภัณฑ์ 
- ฉลาก, ป้าย 
- สภาพทั�วไป 

 
- ถกูต้อง ชดัเจน เรียบร้อย 
- อยูใ่นสภาพเรียบร้อย 
 

 
พิจารณาด้วยสายตา 
พิจารณาด้วยสายตา 

 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 

 

2 ลักษณะภายนอก 
- รูปร่าง 
- ลกัษณะพื +นผิว 
 
 
 
- ตําหนิ 
 
 
- สี 

 
- ถกูต้องตรงตามมาตรฐาน 
- ไมแ่ตก/ฉีก/เป็นเกล็ดปลา  
ไมเ่ป็นคลื�น (ถ้าเป็นต้องมั�นใจวา่
ก่อนถึงขั +นตอนประกอบต้องไมมี่
หลงเหลือ 
- ไมมี่ตาผ/ุตากลวง/รูมอด หรือสิ�ง
ที�พิจารณาแล้ววา่มีผลตอ่
คณุภาพของผลิตภณัฑ์ 
- ถกูต้องตรงตามใบสั�งซื +อและ
มาตรฐานตวัอยา่งผลติภณัฑ์ 
 

 
พิจารณาด้วยสายตา 
พิจารณาด้วยสายตา 
 
 
 
พิจารณาด้วยสายตา 
 
 
พิจารณาด้วยสายตา 

 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 
 
 
 
ทกุล็อต 
 
 
ทกุล็อต 
 

 
- มาตรฐานตวัอยา่ง
ผลิตภณัฑ์ 
- ใบสั�งซื +อ 

3 ขนาด 
 
- ความกว้าง, ความยาว 
 
- ความหนา 

ตรงตามใบสั�งซื +อและมาตรฐาน
คณุภาพ 
- คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 5 
มิลลิเมตร 
- คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 0.3 
มิลลิเมตร 
 

 
 
วดัด้วยตลบัเมตร 
 
วดัด้วยเวอร์เนีย 

 
 
ทกุล็อต 
 
ทกุล็อต 

- มาตรฐานคณุภาพ
วตัถดุิบ 
- ใบสั�งซื +อ 

4 ความชื -น ต้องอยูร่ะหวา่งร้อยละ  5 - 13 เครื�องวดัความชื +น ทกุล็อต มาตรฐานคณุภาพ
วตัถดุิบ 
 

 

จัดทาํโดย : 
 
 

ตรวจสอบโดย : อนุมัติโดย : 
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ตารางที� 5.6 แสดงคูมื่อการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบประเภทลามิเนต 
 

ชื�อบริษัท 
คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิ รหัสเอกสาร : 

ประเภทวตัถดุิบ : ลามิเนต วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
 
No. ลักษณะทาง

คุณภาพ 
มาตรฐาน วิธีการทดสอบ ความถี� เอกสารอ้างอิง 

1 บรรจุภัณฑ์ 
- ฉลาก, ป้าย 
- สภาพทั�วไป 

 
- ถกูต้อง ชดัเจน เรียบร้อย 
- อยูใ่นสภาพเรียบร้อย 
 

 
พิจารณาด้วยสายตา 
พิจารณาด้วยสายตา 

 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 

 

2 ลักษณะภายนอก 
- รูปร่าง 
- ลกัษณะพื +นผิว 
 
 
 
- ตําหนิ 
 
 
- สี 

 
- ถกูต้องตรงตามมาตรฐาน 
- ผิวเรียบเนียน เป็นเนื +อเดียวกนั 
ไมมี่รอยขดูขีด รอยถลอก รอยฉีก
ขาดหรือสิ�งที�พิจารณาแล้ววา่มี
ผลตอ่คณุภาพของผลิตภณัฑ์ 
- ไมมี่รอยดา่ง/ดํา/รูเข็ม หรือสิ�งที�
พิจารณาแล้ววา่มีผลตอ่คณุภาพ
ของผลิตภณัฑ์ 
- ถกูต้องตรงตามใบสั�งซื +อและ
มาตรฐานตวัอยา่งผลติภณัฑ์ 
 

 
พิจารณาด้วยสายตา 
พิจารณาด้วยสายตา 
 
 
 
พิจารณาด้วยสายตา 
 
 
พิจารณาด้วยสายตา 

 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 
 
 
 
ทกุล็อต 
 
 
ทกุล็อต 
 

 
- มาตรฐาน
ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ 
- ใบสั�งซื +อ 

3 ขนาด 
 
- ความกว้าง, ความยาว 
 
- ความหนา 

ตรงตามใบสั�งซื +อและมาตรฐาน
คณุภาพ 
- คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 3 
มิลลิเมตร 
- คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 0.1 
มิลลิเมตร 

 
 
วดัด้วยเวอร์เนีย 
 
วดัด้วยเวอร์เนีย 

 
 
ทกุล็อต 
 
ทกุล็อต 

- มาตรฐาน
คณุภาพวตัถดุบิ 
- ใบสั�งซื +อ 
 

 
 

จัดทาํโดย : 
 
 

ตรวจสอบโดย : อนุมัติโดย : 
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ตารางที� 5.7 แสดงคูมื่อการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบประเภทกระจก 
 

ชื�อบริษัท 
คู่มือการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิ รหัสเอกสาร : 

ประเภทวตัถดุิบ : กระจก วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
No. ลักษณะทาง

คุณภาพ 
มาตรฐาน วิธีการทดสอบ ความถี� เอกสารอ้างอิง 

1 บรรจุภัณฑ์ 
- ฉลาก, ป้าย 
- สภาพทั�วไป 

 
- ถกูต้อง ชดัเจน เรียบร้อย 
- อยูใ่นสภาพเรียบร้อย มีวสัดปิุด
ผิวหน้า 

 
พิจารณาด้วยสายตา 
พิจารณาด้วยสายตา 

 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 

 

2 ลักษณะภายนอก 
- รูปร่าง 
- ลกัษณะพื +นผิว 
- ตําหนิ 
 
 
 
- สี 
 
- ความคมของขอบ-มมุ 

 
- ถกูต้องตรงตามมาตรฐาน 
- ผิวเรียบเป็นเนื +อเดียวกนั  
- ไมมี่รอยร้าว รอยขดูขีด รอย
ถลอก แตก บิ�น หรือสิ�งที�
พิจารณาแล้ววา่มีผลตอ่คณุภาพ
ของผลิตภณัฑ์ 
- ถกูต้องตรงตามใบสั�งซื +อและ
มาตรฐานตวัอยา่งผลติภณัฑ์ 
- ถกูต้องตรงตามใบสั�งซื +อและ
มาตรฐานตวัอยา่งผลติภณัฑ์ 
 

 
พิจารณาด้วยสายตา 
พิจารณาด้วยสายตา 
พิจารณาด้วยสายตา 
 
 
 
พิจารณาด้วยสายตา 
 
พิจารณาด้วยสายตา 

 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 
 
 
 
ทกุล็อต 
 
ทกุล็อต 

 
- มาตรฐานตวัอยา่ง
ผลิตภณัฑ์ 
- ใบสั�งซื +อ 

3 ขนาด 
 
- ความกว้าง, ความยาว 
 
- ความหนา 

ตรงตามใบสั�งซื +อและมาตรฐาน
คณุภาพ 
- คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 3 
มิลลิเมตร 
- คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 0.5 
มิลลิเมตร 
 

 
วดัด้วยตลบัเมตร 
วดัด้วยเวอร์เนีย 

 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 

- มาตรฐานคณุภาพ
วตัถดุิบ 
- ใบสั�งซื +อ 

4 การตกแต่ง 
- การลบคม 
- การพน่ทราย 

ตรงตามใบสั�งซื +อและมาตรฐาน
คณุภาพ 

 
พิจารณาด้วยสายตา 
พิจารณาด้วยสายตา 
 

 
ทกุล็อต 
ทกุล็อต 
 

- มาตรฐานคณุภาพ
วตัถดุิบ 
- มาตรฐานตวัอยา่ง
ผลิตภณัฑ์ 
 

 

จัดทาํโดย : 
 

ตรวจสอบโดย : อนุมัติโดย : 
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ตารางที� 5.8 แสดงมาตรฐานคณุภาพวตัถดุิบประเภทไม้ปาร์ตเิกิล 

 

 
ชื�อบริษัท 

มาตรฐานคุณภาพวัตถุดบิ รหัสเอกสาร : 

ประเภทวตัถดุิบ : ไม้ปาร์ติเกิล วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
No. รหัสวตัถุดิบ ชื�อวตัถุดิบ ความกว้าง 

(mm) 
ความยาว 

(mm) 
ความหนา 

(mm) 
ค่าความชื -น 

(%) 
หมายเหตุ 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

PB 9 
PB 12 
PB 16 
PB 19 
PB 25 
PB 28 

ไม้ปาร์ติเกิล 9 มิล 
ไม้ปาร์ติเกิล 12 มิล 
ไม้ปาร์ติเกิล 16 มิล 
ไม้ปาร์ติเกิล 19 มิล 
ไม้ปาร์ติเกิล 25 มิล 
ไม้ปาร์ติเกิล 28 มิล 

1220 
1220 
1220 
1220 
1220 
1220 

2440 
2440 
2440 
2440 
2440 
2440 

9 
12 
16 
19 
25 
28 

5-13 
5-13 
5-13 
5-13 
5-13 
5-13 

 
 

 

ตาํหนิที�ยอมรับได้ 
1. ตาเขม็ มีได้ไมเ่กิน 3 แหง่
ตอ่ตารางเมตร 
2. ตําหนิที�ขอบแผน่เนื�องจาก
การขดัทะลผุิวหรือการเลื�อย 
มีได้ไมเ่กิน 2 มิลลเิมตรจาก
ขอบ 
3. ตาตนั มตีาขนาดเส้นผา่น
ศนูย์กลางไมเ่กิน 5 มิลลเิมตร 

 
จัดทาํโดย : 
 
 

ตรวจสอบโดย : อนุมัติโดย : 
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ตารางที� 5.9 แสดงมาตรฐานคณุภาพวตัถดุิบประเภทลามิเนต 
 

ชื�อบริษัท 
มาตรฐานคุณภาพวัตถุดบิ รหัสเอกสาร : 

ประเภทวตัถดุิบ : ลามิเนต วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
No. รหัสวตัถุดิบ ชื�อวตัถุดิบ ความกว้าง 

(mm) 
ความยาว 

(mm) 
ความหนา 

(mm) 
หมายเหตุ 

1 
 

LM/รหสัส ี
 

ลามิเนต 
 

1220 
 

2440 
 

0.8 
 

ตาํหนิที�ยอมรับได้ 
1. ตําหนิที�ขอบแผน่เนื�องจากการขดัทะลผุิว
หรือการเลื�อยมีได้ไมเ่กิน 2 มิลลเิมตรจากขอบ 
 
 
 
 
 
 
 

 
จัดทาํโดย : 
 
 

ตรวจสอบโดย : อนุมัติโดย : 
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ตารางที� 5.10 แสดงมาตรฐานคณุภาพวตัถดุบิประเภทกระจก 
 

ชื�อบริษัท 
มาตรฐานคุณภาพวัตถุดบิ รหัสเอกสาร : 

ประเภทวตัถดุิบ : กระจก วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
No. รหัสวตัถุดิบ ชื�อวตัถุดิบ ความกว้าง 

(inch) 
ความยาว 

(inch) 
ความหนา 

(mm) 
ลบคม 
(ด้าน) 

หมายเหตุ 

1 
2 
3 
4 
 

G 
G/M 
G/C 
G/S 

กระจกใส 
กระจกเงา 
กระจกส ี
กระจกพน่ทราย 

48 
48 
48 
48 

96 
96 
96 
96 

5 
5 
5 
5 

4 
4 
4 
4 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
- พน่ทรายเบอร์ 2 เทียบกบั
มาตรฐานตวัอยา่งผลติภณัฑ์ 

 
จัดทาํโดย : 
 
 

ตรวจสอบโดย : อนุมัติโดย : 

86 
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5.2.1.7 การออกแบบระบบเอกสารที+เกี+ยวข้อง 

การดําเนินการควบคมุคณุภาพวตัถุดิบจําเป็นต้องมีเอกสารตรวจสอบ เนื�องจาก
การทําการตรวจสอบต้องมีบันทึกผลการตรวจสอบ เพื�อใช้เก็บข้อมูลการตรวจสอบไว้
อ้างอิง ดังนั +นจึงได้ทําการออกแบบเอกสารตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบขึ +น ดังแสดงใน
ตารางที� 5.11 

โดยจํานวนที�สุ่มตรวจนั +นอ้างอิงได้จากตารางแผนการสุ่มตวัอย่าง ตารางที� 5.3 
วตัถุดิบโดยทั�วไปจะใช้แผนการชกัตวัอย่างที�ระดบัทั�วไป ความเข้มงวดระดบัปกติ แต่ใน
กรณีที�เป็นวตัถดุบิใหมที่�ยงัไมเ่คยใช้และตรวจสอบ จะใช้แผนการชกัตวัอย่างที�ระดบัทั�วไป 
ความเข้มงวดระดบัเคร่งครัด ดงัแสดงในตารางที� 5.4 
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ตารางที� 5.11 แสดงเอกสารการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบ 

ชื�อบริษัท เอกสารการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดบิ 
รหัสเอกสาร : 

วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
 
ผู้ผลิต/ผู้ขาย :__________________________________________ 

ประเภทวตัถุดิบ :___ไม้ปาร์ติเกิล_______รหัส : _____PB9________ 

จาํนวนสั�งซื -อ : __480 ชิ -น_____จาํนวนตามบลิส่งของ : __480 ชิ -น__ 

จาํนวนค้างส่ง : _____- _______จาํนวนที�นับได้ : _____480 ชิ -น_____ 

 
เลขที�ใบสั�งซื -อ : ____________ 

เลขที�บิลส่งของ : ___________ 

 
 
 

No. รายการตรวจสอบ 
จาํนวน
ที�สุ่ม 
(ชิ -น) 

การตรวจ (ชิ -น) 
ลักษณะบกพร่องที�พบ หมายเหตุ 

ดี เสีย 

1 บรรจภุณัฑ์ 20 20 0   

2 ลกัษณะภายนอก 20 19 1 เกิดรอยแตกที�ผิวไม้  

3 ขนาด 20 19 1 ขนาดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน  

4 ความชื +น 20 20 0   

       

       

       

       

       

       

สรุปผลการตรวจสอบ  
                ผ่าน 
                ไม่ผ่าน  ส่งคืนทั -งล็อต ตรวจทั -งหมด เสีย 

20 2 

 
 
 

จัดทาํโดย : 
 
 

ตรวจสอบโดย : 
 

อนุมัติโดย : 
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5.2.2 แผนการตรวจสอบและมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ -นงานระหว่าง
กระบวนการผลิต 

 จากสภาพปัญหาที�พบในส่วนที�เกี�ยวข้องกบัชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิตดงักล่าวใน
บทที� 3 และจากการวิเคราะห์สภาพปัญหาในบทที� 4 จะเห็นได้ว่าในปัจจบุนัโรงงานตวัอย่างยงั
ขาดการกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบและควบคมุคณุภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิต อีก
ทั +งยังไม่มีการกําหนดจุดตรวจสอบระหว่างกระบวนการผลิต เป็นผลทําให้การดําเนินงานใน
ปัจจบุนัของโรงงานไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ ที�จะป้องกันไม่ให้ชิ +นงานเสียหรือไม่ได้คณุภาพถูก
สง่ไปยงักระบวนการผลิตถดัไปได้ 

 ดงันั +นเพื�อไมใ่ห้มีชิ +นงานระหวา่งการผลิตที�ไมไ่ด้คณุภาพหลดุไปในกระบวนการถดัไป และ
เพื�อความมั�นใจวา่ชิ +นงานตา่งๆ ที�นํามาใช้ในกระบวนการผลิตมีคณุภาพตรงตามความต้องการ จึง
ได้ทําการกําหนดแผนและมาตรฐานการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิต และ
ได้มีการนําเทคนิคการชกัตวัอยา่งเพื�อการยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STD-105E มาประยกุต์ใช้ใน
การควบคมุคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิตอีกด้วย นอกจากนี +ได้ทําการออกแบบเอกสาร
การตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิต 

  สําหรับการกําหนดแผนและมาตรฐานการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการ
ผลิตมีขั +นตอนการดําเนินงานดงันี + 
 1. กําหนดคา่ AQL ที�จะใช้ในการสุม่ตรวจชิ +นงาน 
 2. การเลือกแผนการชกัตวัอยา่งเพื�อการยอมรับ 
 3. การกําหนดวิธีการชกัตวัอยา่ง 
 4. การกําหนดจดุตรวจสอบ 
 5. การออกแบบแผนและมาตรฐานการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการ 
 6. การออกแบบเอกสารที�เกี�ยวข้อง 

5.2.2.การกําหนดค่า AQL ที+จะใช้ในการสุ่มตรวจชิ7นงาน 

เนื�องจากการเก็บข้อมูลการผลิตต่างๆ ของโรงงานตวัอย่างยงัไม่มีประสิทธิภาพ
มากนัก ดงันั +นจึงทําให้ไม่ทราบข้อมูลสัดส่วนของชิ +นงานระหว่างการผลิตเสียที�เกิดขึ +น
อยา่งชดัเจน วา่เกิดข้อบกพร่องตา่งๆ มากน้อยเพียงใด 
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ดังนั +นการกําหนดค่า AQL ในเบื +องต้น ได้มีการสอบถามไปยังหน่วยงานที�
เกี�ยวข้องและได้ทําการตกลงร่วมกนัวา่จะทําการกําหนดคา่ AQL ตามประเภทของชิ +นงาน
ในเบื +องต้น จากนั +นภายหลังจากการเก็บข้อมูลต่างๆ และทําการวิเคราะห์ผลการ
ดําเนินงานภายหลังการวางระบบควบคุมคุณภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิต 
อาจจะทําการปรับค่า AQL ให้มีความเหมาะสมและสอดคล้องกับสภาวะของโรงงาน
ตวัอยา่ง โดยกําหนดคา่ AQL ในการตรวจที� AQL = 4.0 

5.2.2.2 การเลือกแผนการชักตัวอย่างเพื+อการยอมรับ 

ในการออกแบบระบบควบคมุคณุภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิตนี + ได้มีการ
นําเทคนิคการชกัตวัอย่างเพื�อ1 การยอมรับตามมาตรฐาน MIL-STD-105E มาประยกุต์ใช้
ในการควบคมุคณุภาพ โดยได้แสดงตารางแผนการชกัตวัอย่างไว้ในภาคผนวก ค ซึ�งมีตวั
แปรหรือพารามิเตอร์ตา่งๆ ที�ใช้ในการเลือกแผนการชกัตวัอยา่งดงันี + 

1. ขนาดล็อตที�จะทําการตรวจสอบ 

ขนาดล็อตที�จะทําการตรวจสอบสามารถกําหนดขึ +นมาจากจํานวนของชิ +นงานที�
จะต้องจดัเป็นรุ่น ชนิด และประเภทเดียวกันจํานวนหนึ�งซึ�งจะใช้สําหรับชกัตวัอย่าง แต่
เนื�องจากลกัษณะการผลิตจะเป็นแบบผลิตตามคําสั�งของลกูค้า ซึ�งแตล่ะงานจะมีจํานวน
การผลิตไม่เท่ากัน ดงันั +นจึงไม่สามารถทําการกําหนดขนาดล็อตของชิ +นงานที�จะทําการ
ตรวจสอบได้อยา่งแนน่อน จงึต้องอาศยัจํานวนการสั�งผลิตในแตล่ะงานเป็นหลกั 

2. ประเภทของแผนการชกัตวัอยา่ง 

เนื�องจากพนกังานยงัไม่คุ้นเคยกบัการสุ่มตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานตามแผนการ
ชกัตวัอย่าง อีกทั +งยงัไม่มีความรู้ในเรื�องของการชกัตวัอย่างเพื�อการยอมรับมากนกั ดงันั +น
จึงเลือกแผนการชักตัวอย่างเชิงเดี�ยวซึ�งเป็นแผนที�ค่อนข้างง่าย และไม่ซับซ้อนมา
ประยกุต์ใช้ 

3. ระดบัคณุภาพเพื�อการยอมรับ (AQL) 

สําหรับระดบัคณุภาพเพื�อการยอมรับหรือคา่ AQL ที�ได้กล่าวมาข้างต้น สามารถ
สรุปได้ดงันี +คือ คา่ AQL = 4.0 



 
 

 

91 

4. ระดบัการตรวจสอบและขนาดตวัอยา่ง 

สําหรับการประยุกต์ใช้แผนการชักตัวอย่างในการตรวจสอบชิ +นงานระหว่าง
กระบวนการผลิตของทางโรงงานตวัอย่างนี + จะใช้ระดับการตรวจสอบที�ใช้กันโดยปกติ
ทั�วไป คือระดบัการตรวจสอบทั�วไประดบัหนึ�ง (I) เพราะเป็นระดบัการตรวจสอบที�ใช้
จํานวนตวัอย่างน้อยกว่าระดบัอื�นๆ ซึ�งจะส่งผลให้มีความเสี�ยงในการชกัตวัอย่างเพิ�มมาก
ขึ +นเล็กน้อย 

5. ความเข้มงวดของการตรวจสอบ 

สําหรับการประยกุต์ใช้แผนการชกัตวัอย่างในการตรวจสอบชิ +นงาน โดยทั�วไปจะ
ใช้ความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ และในกรณีที�เป็นงานประเภทที�ต้องการ
ความมั�นใจเป็นพิเศษ หรืองานสง่ออก จงึจะใช้ความเข้มงวดแบบเคร่งครัด 

ดังนั +นจึงสามารถสรุปแผนการชักตัวอย่างเพื�อการยอมรับ สําหรับใช้ในการ
ควบคมุคณุภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิต โดยได้ทําการสรุปมาจากตารางแสดง
แผนการชกัตวัอย่างเชิงเดี�ยวของมาตรฐาน MIL-STD-105E ที�ได้แสดงไว้ในภาคผนวก ค 
ดงัแสดงในตารางที� 5.12 และ 5.13 ดงันี + 

ตารางที� 5.12 แสดงแผนการชกัตวัอยา่งเชิงเดี�ยวสําหรับวตัถดุบิที�ระดบัการตรวจสอบทั�วไปแบบ I  
                      และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบปกติ 

ขนาดล็อต ขนาดตวัอย่าง 
AQL = 4.0 

Ac Re 
2-15 

16-25 
26-90 
91-150 
151-280 
281-500 

501-1200 
1201-3200 
3201-10000 

มากกวา่ 10000 ขึ +นไป 

2 
3 
5 
8 
13 
20 
32 
50 
80 
125 

0 
0 
0 
1 
1 
2 
3 
5 
7 
10 

1 
1 
1 
2 
2 
3 
4 
6 
8 
11 
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ตารางที� 5.13 แสดงแผนการชกัตวัอยา่งเชิงเดี�ยวสําหรับวตัถดุบิที�ระดบัการตรวจสอบทั�วไปแบบ I  
                      และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบเคร่งครัด 

ขนาดล็อตหรือแบช ขนาดตวัอย่าง 
AQL = 4.0 

Ac Re 
2-15 

16-25 
26-90 
91-150 
151-280 
281-500 

501-1200 
1201-3200 
3201-10000 

มากกวา่ 10000 ขึ +นไป 

2 
3 
5 
8 
13 
20 
32 
50 
80 
125 

0 
0 
0 
1 
1 
1 
2 
3 
5 
8 

1 
1 
1 
2 
2 
2 
3 
4 
6 
9 

 

5.2.2.3 การกําหนดวิธีการชักตัวอย่าง 

เนื�องจากชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิตของโรงงานตวัอย่างมีหลายชนิดหลาย
ประเภท ซึ�งมีขนาดของชิ +นงานและวิธีการจดัเก็บแตกตา่งกนั อีกทั +งจํานวนการผลิตในแต่
ละล็อตไม่เท่ากนั ดงันั +นจึงไม่สามารถทําการกําหนดวิธีการชกัตวัอย่างชิ +นงานที�ชดัเจนได้ 
แตไ่ด้กําหนดหลกัการสุม่ตวัอยา่ง โดยให้พนกังานที�ทําการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงาน เป็น
ผู้พิจารณาวิธีการชกัตวัอยา่งให้เหมาะสมเป็นกรณีไป 

5.2.2.4 การกําหนดจุดตรวจสอบ 

เนื�องจากลักษณะการผลิต คุณภาพที�ได้จะขึ +นอยู่กับการปรับตั +งเครื�องจักรเพื�อ
เริ�มต้นการทํางาน ดงันั +นจงึได้กําหนดให้มีการควบคมุคณุภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการ
ผลิต คือการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานหลงัการปรับตั +งเครื�องโดยมีพนกังานฝ่ายผลิตเป็น
ผู้ รับผิดชอบในการตรวจสอบและปรับตั +งเครื� องใหม่เมื�อชิ +นงานไม่ได้คุณภาพตาม
มาตรฐาน และฝ่ายคุณภาพจะเป็นผู้ตรวจสอบชิ +นงานหลังจากผลิตเสร็จก่อนส่งไปยัง
กระบวนการถดัไป 
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จากการวิเคราะห์ขั +นตอนที�มีลกัษณะบกพร่องเกิดมากและต้องทําการแก้ไข ดงัที�
กลา่วมาแล้วในบทที� 4 ได้แก่ ขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว ขั +นตอนการตดัไม้ และขั +นตอนการ
ปิดขอบ ดงันั +นจึงกําหนดจุดตรวจสอบในขั +นตอนทั +ง 3 ขั +นตอน ดงัจะเห็นได้จากการ
กําหนดจดุควบคมุในกระบวนการผลิตดงัแสดงในรูปที� 5.2 

ซึ�งการกําหนดจุดตรวจสอบหรือควบคุมคุณภาพชิ +นงานดังกล่าวนี + สามารถ
กําหนดได้ในรูปของแผนการตรวจสอบและควบคมุคณุภาพชิ +นงานในแต่ละแผนก ซึ�งจะ
กลา่วในหวัข้อตอ่ไป 

 
 

 
 

รูปที� 5.3 แสดงการกําหนดจดุตรวจสอบในกระบวนการผลิตหลกั 
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5.2.2.5 การออกแบบแผนและมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ7นงาน

ระหว่างกระบวนการผลิต 

การดําเนินการควบคุมคุณภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิต จําเป็นต้องมี
มาตรฐานการตรวจสอบต่างๆ ที�เกี�ยวข้องเพื�อใช้เป็นเกณฑ์ในการอ้างอิง ดงันั +นจึงได้ทํา
การออกแบบมาตรฐานดงันี + 

- แผนการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิต 
- มาตรฐานคณุภาพชิ +นงาน 

1. แผนการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิต 

เนื�องจากลกัษณะทางคณุภาพของชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิตที�ต้องทําการ
ตรวจสอบ จะมีลกัษณะที�คล้ายๆ กนัสําหรับงานแตล่ะประเภท ดงันั +นจึงได้จดัทําแผนการ
ตรวจสอบคุณภาพขึ +น ซึ�งจะกล่าวถึงลักษณะทางคุณภาพที�ต้องการให้ตรวจสอบ 
มาตรฐานหรือข้อกําหนดต่างๆ ของแต่ละลกัษณะคณุภาพวิธีการและเครื�องมือที�ใช้ ซึ�ง
แผนการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิตสําหรับแผนกอดัแผ่นปิดผิวจะ
แสดงในตารางที� 5.14 ส่วนแผนของแผนกตัดไม้และแผนกปิดขอบจะแสดงไว้ใน
ภาคผนวก ง 

2. มาตรฐานคณุภาพชิ +นงาน 

มาตรฐานคณุภาพชิ +นงานที�จดัทําขึ +นนี + จะกล่าวถึงเกณฑ์ที�ใช้ในการตดัสินสําหรับ
งานแตล่ะประเภทและข้อกําหนดของชิ +นงาน และจะกล่าวถึงลกัษณะบกพร่องที�เกิดขึ +นแต่
ละประเภท มาตรฐานคุณภาพนี +จะใช้เป็นเอกสารอ้างอิงในการตรวจสอบประกอบกับ
แผนการตรวจสอบ สําหรับรายละเอียดของมาตรฐานชิ +นงานจะแสดงไว้ใน ภาคผนวก ง 

สําหรับมาตรฐานคุณภาพชิ +นงานนี +จะใช้ร่วมกับแผนการตรวจสอบคุณภาพ
ชิ +นงาน เพื�อให้ทราบว่าจะทําการตรวจสอบอะไรและตรวจสอบอย่างไร จากนั +นจึงอาศยั
มาตรฐานคณุภาพชิ +นงานเป็นตวัอ้างอิงหรือเกณฑ์มาตรฐาน ประกอบกับเอกสารในการ
บนัทกึผลการตรวจสอบ ดงัจะกลา่วในหวัข้อถดัไป 
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ตารางที� 5.14 แสดงแผนการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิต สําหรับแผนกอดัแผน่ปิดผิว

ชื�อบริษัท 
แผนการตรวจสอบคุณภาพชิ -นงานระหว่างกระบวนการผลิต รหัสเอกสาร : 

แผนก : อดัแผน่ปิดผิว วันที�: แก้ไขครั-งที� : 
 

No. 
ขั -นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ 

การควบคุมแลตรวจสอบ 
วิธีการแก้ไข

เบื -องต้น 
ลักษณะทาง

คุณภาพที�ต้อง
ควบคุม 

เกณฑ์และ
มาตรฐานอ้างอิง 

วิธีการและ
เครื�องมือที�ใช้ 

จาํนวนตวัอย่าง 
วิธีการควบคุม 

ขนาด ความถี� 

1 การปรับตั +งเครื�อง พนกังานผลติ - ปริมาณกาว 
- ลกัษณะพื +นผิว 
- สแีละลาย 

มาตรฐานชิ +นงาน 
“ 

ใบสั�งผลติ 

ตรวจสอบด้วยสายตา 
“ 
“ 
 

3 แผน่แรก ทกุลอ็ต ตรวจสอบเพื�อ
การยอมรับ 

ปรับตั +งเครื�อง
ใหม ่

2 การตรวจสอบ
ระหวา่งการผลติ 

พนกังานผลติ - ลกัษณะพื +นผิว 
- ตําหนิ 
 

มาตรฐานชิ +นงาน 
“ 
 
 

ตรวจสอบด้วยสายตา 
“ 
 

ตาม
แผนการสุม่

ตรวจ 

ทกุลอ็ต ตรวจสอบเพื�อ
การยอมรับ 

หาสาเหตแุละ
แก้ไขชิ +นงาน 

3 การตรวจสอบชิ +นงาน ฝ่ายคณุภาพ - ลกัษณะพื +นผิว 
- ตําหนิ 
- สแีละลาย 

มาตรฐานชิ +นงาน 
“ 

ใบสั�งผลติ 

ตรวจสอบด้วยสายตา 
“ 
 “ 

ตาม
แผนการสุม่

ตรวจ 

ทกุลอ็ต ตรวจสอบเพื�อ
การยอมรับ 

ตรวจสอบ 
100% 
ซอ่มแซม
ชิ +นงาน 
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5.2.2.6 การออกแบบเอกสารที+เกี+ยวข้อง 

การดําเนินการควบคุมคุณภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิตจําเป็นต้องมี
เอกสารการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงาน เนื�องจากการตรวจสอบคณุภาพจะต้องมีการบนัทึก
ผล เพื�อใช้เก็บข้อมลูการตรวจสอบตา่งๆ ไว้อ้างอิง ดงัแสดงในตารางที� 5.15 ทั +งนี +พนกังาน
ฝ่ายคณุภาพจะเป็นผู้ รับผิดชอบในการตรวจสอบและบนัทกึผลระหวา่งการผลิต 

โดยจํานวนที�สุม่ตรวจนั +นอ้างอิงได้จากตารางแผนการสุ่มตวัอย่าง โดยทั�วไปจะทํา
การสุ่มตรวจที�ระดบัการตรวจสอบทั�วไปแบบ I และความเข้มงวดของการตรวจสอบแบบ
ปกติ ดงัในตารางที� 5.12 หรือ ตารางที� 5.13 ในกรณีที�ต้องการตรวจสอบเป็นพิเศษ ซึ�ง
โดยทั�วไปจะใช้แผนการชกัตวัอยา่งที�ระดบัทั�วไป ความเข้มงวดแบบเคร่งครัด  
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ตารางที� 5.15 เอกสารการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงาน 

ชื�อบริษัท เอกสารการตรวจสอบคุณภาพชิ -นงาน 
รหัสเอกสาร : 

วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
 
แผนก : ________ปิดขอบ____________________ วันที� : _____________________ เวลา : ______________ 

เลขที�ล็อต :_____________________________ รหัสชิ -นงาน : ___________________________________ 

จาํนวนชิ -นงานทั -งหมด : _____500 ชิ +น________ จาํนวนที�นับได้ : ____________500 ชิ +น______________ 

No. รายการตรวจสอบ 
จาํนวน
ที�สุ่ม 
(ชิ -น) 

การตรวจ (ชิ -น) 
ลักษณะบกพร่องที�พบ หมายเหตุ 

ดี เสีย 

1 การติดของขอบ 20 20 0   

2 การเล็มขอบ 20 20 1   

3 ลกัษณะพื +นผิว 20 19 1 เป็นรอยบิ�น  

4 ตําหนิ 20 20 0   

5 สีและลาย 20 20 0   

       

       

       

       

       

สรุปผลการตรวจสอบ  
                ผ่าน 
                ไม่ผ่าน  ตรวจสอบ 100% ตรวจทั -งหมด เสีย 

20 1 

 
 
 

จัดทาํโดย : 
 
 

ตรวจสอบโดย : 
 

อนุมัติโดย : 
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5.2.3 คู่มือการปฏิบัตงิาน 

 เนื�องจากโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน ขาดมาตรฐานในการควบคุมการดําเนินงาน 
พนกังานแตล่ะคนใช้ประสบการณ์ในการทํางานแต่ไม่เป็นไปในทิศทางเดียวกัน เป็นผลทําให้เกิด
ข้อผิดพลาดในการทํางานบอ่ย สง่ผลให้เกิดของเสียมาก การดําเนินงานล่าช้า ซึ�งจะเป็นผลเสียตอ่
บริษัทเป็นอย่างมาก และจากการวิเคราะห์สภาพปัญหาที�ได้กล่าวมาแล้วในบทที� 4 จะเห็นได้ว่า
สาเหตุการเกิดลักษณะบกพร่องมีผลมาจากการที�พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด ซึ�งเป็นผล
เกี�ยวเนื�องจากการที�ขาดมาตรฐานและระเบียบวิธีปฏิบัติงาน ดังนั +นเพื�อลดสาเหตุของการ
ปฏิบตังิานผิดพลาด จงึได้จดัทําคูมื่อการปฏิบตัิงานเพื�อให้พนกังานสามารถอ้างอิงและปฏิบตัิเป็น
มาตรฐานเดียวกนั  

 จากการวิเคราะห์ในบทที� 4 ขั +นตอนการผลิตที�เกิดลกัษณะบกพร่องที�มีผลกระทบมากที�สดุ
ได้แก่ ขั +นตอนการอดัแผ่นปิดผิว ขั +นตอนการตดั และขั +นตอนการปิดขอบ ดงันั +นจึงจดัทําคูมื่อการ
ปฏิบตัิงานใน 3 ขั +นตอนนี + โดยจะแสดงคูมื่อปฏิบตัิงานของแผนกอดัแผ่นปิดผิว ในตารางที� 5.16 
และ คูมื่อปฏิบตังิานของแผนกตดัไม้และแผนกปิดขอบจะแสดงในภาคผนวก ง 
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ตารางที� 5.16 คูมื่อการปฏิบตังิานสําหรับแผนกอดัแผน่ปิดผิว 

ชื�อบริษัท 
คู่ มือการปฏิบตัิงาน 

(Work Instruction : WI) 
รหัสเอกสาร : 
วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
แผนก : อดัแผน่ปิดผิว 

ผู้รับผิดชอบ : หวัหน้าแผนกอดัแผน่ปิดผิว 
วิธีการปฏิบตัิงาน 

1. เตรียมวตัถดุิบที�จะทําการผลติ 
     1.1 ตรวจสอบไม้ที�จะผลติวา่ถกูต้องตรงตามใบสั�งผลติหรือไม ่และเตรียมไม้ให้พร้อมก่อนผลติ 
     1.2 ตรวจสอบลามิเนตที�จะผลติวา่ถกูต้องตรงตามใบสั�งผลติหรือไม ่ 
     1.3 ผสมกาวที�ใช้ โดยใช้เนื +อกาว 1 กิโลกรัม ตอ่ ตวัเร่ง 1 ขีด แล้วตีผสมให้เป็นเนื +อเดียวกนั 
2. ปรับตั +งเครื�องจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้ 
     2.1 เครื�องรีดกาว 
          - เปิดสวิทซ์เครื�องและใสก่าวที�ผสมแล้วลงในช่องใสก่าว 1 ถ้วย 
          - ปรับที�ช่องปรับความหนาของไม้ที�ใช้ และปรับที�ช่องปรับปริมาณกาวที�ออกมา 
          - ทดลองนําไม้ใสเ่ครื�อง ถ้ายงัไมเ่หมาะสมให้ปรับแตง่เครื�องแล้วทดลองจนกวา่จะได้ตามต้องการ 
     2.2 เครื�องอดัไม้ 
          - เปิดสวิทซ์เครื�อง ทิ +งไว้ 30 นาที 
          - ทําความสะอาดหน้าแทน่ 
          - ตั +งความดนัที� 350 bar และตั +งอณุหภมูิที� 100˚C 
3. การปฏิบตัิงาน 
     3.1 นําไม้ผา่นเครื�องรีดกาว 
     3.2 พนกังานตรวจผิวหน้ากาว โดยให้เรียบเสมอกนั ถ้ามีกาวเยิ +มเป็นหยดให้ทําการเกลี�ย และปรับตั +งเครื�อง
ใหม ่(ถ้าปรับไมไ่ด้ให้แจ้งฝ่ายซอ่มบํารุง) 
     3.3 นําแผน่ลามเินตวางบนไม้ที�ทากาว 
     3.4 วางไม้อดัรองบนแทน่ก่อน แล้วจึงนําไม้ที�ปิดแผน่ลามเินตเข้าเครื�องอดั เรียงไม้ซ้อนกนัให้ความสงูไมเ่กิน 
20 เซนติเมตร แล้วใช้ไม้อดัรองอีกครั +งเพื�อไมใ่ห้ชิ +นงานสมัผสักบัแทน่อดัโดยตรง 
     3.5 ดําเนินการอดัโดยทิ +งไว้ 30-45 นาที 
     3.6 เมื�ออดัเสร็จแล้ว ให้เรียงใสภ่าชนะหรือพาเลซ นบัจํานวนและบนัทกึลงในเอกสารติดตามงาน 
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5.2.4 แผนการฝึกอบรม 

 จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาในบทที� 4 พบวา่ปัญหาสว่นใหญ่เกิดมาจากความผิดพลาด
ของพนกังาน เนื�องจากการขาดระบบการบริหารและจดัการที�เหมาะสม ขาดการให้ความรู้และการ
ฝึกอบรมแก่พนกังาน ดงันั +นเพื�อลดความผิดพลาดของการปฏิบตังิาน จงึได้จดัทําแผนการฝึกอบรม
พนักงานทุกส่วนที� เกี�ยวข้อง เพื�อเป็นการทําความเข้าใจและเป็นการเตรียมพร้อม โดยได้
ประสานงานกับหน่วยงานตา่งๆ ที�เกี�ยวข้องเพื�อทําการรวบรวมข้อมลูตา่งๆ ที�จะเป็นประโยชน์ต่อ
การวางแผนการอบรมและการดําเนินการอบรม 

 จากนั +นได้ทําการปรึกษากบัฝ่ายตา่งๆ ที�เกี�ยวข้อง เพื�อทําการวางแผนการฝึกอบรมโดยได้
กําหนดออกมาในรูปของแผนการฝึกอบรม ซึ�งเป็นการวางแผนความต้องการการฝึกอบรมพนกังาน
ต่างๆ ที�เกี�ยวข้องในแต่ละระดับ โดยมีรายละเอียดเกี�ยวกับหัวข้อการฝึกอบรม การกําหนด
หน่วยงานหรือผู้ รับผิดชอบโครงการอบรมในแตล่ะหวัข้อ โดยสรุปออกมาเป็นแผนการฝึกอบรมดงั
แสดงในตารางที� 5.17 
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ตารางที� 5.17 แผนการฝึกอบรมพนกังานในโรงงานตวัอยา่ง 

ครั-งที� หัวข้อการฝึกอบรม วิธีการฝึกอบรม ผู้รับผิดชอบ ผู้เข้ารับการฝึกอบรม วันที�ฝึกอบรม 
1 ความรู้เบื +องต้นทางด้านคณุภาพ 

   - ความหมายของคณุภาพ 
   - ความหมายของการควบคมุคณุภาพ 
   - ความสาํคญัของการควบคมุคณุภาพ 
   - ประโยชน์ของการควบคมุคณุภาพ 
   - ผู้ ที�เกี�ยวข้องกบัการควบคมุคณุภาพ  

การบรรยายโดยใช้ 
   - แผน่ใส 
   - เอกสาร 

ฝ่ายบคุคล 
ฝ่ายคณุภาพ 

- ผู้จดัการโรงงาน 
- ผู้จดัการสาํนกังานโรงงาน 
- หวัหน้าฝ่ายบคุคล 
- หวัหน้าฝ่ายบญัชี การเงิน 
- หวัหน้าฝ่ายจดัซื +อ 
- หวัหน้าฝ่ายคลงั 
- หวัหน้าฝ่ายคาํนวณราคาวสัด ุ
- หวัหน้าฝ่ายผลติ 
- หวัหน้าฝ่ายคณุภาพ 
- หวัหน้าฝ่ายซอ่มบํารุง 
- หวัหน้าฝ่ายติดตั +ง 
- หวัหน้าฝ่ายประสานงานตดิตั +ง 
- หวัหน้าฝ่ายขนสง่ 

กรกฎาคม 

2 โครงสร้างการบริหารฝ่ายคณุภาพ 
 - โครงสร้างองค์กร 
 - โครงสร้างฝ่ายควบคมุคณุภาพ 
 - บทบาทหน้าที� และขอบเขตความรับผิดชอบของฝ่าย
ควบคมุคณุภาพ 
 - นโยบายคณุภาพ 

การบรรยายโดยใช้ 
   - แผน่ใส 
   - เอกสาร 

ฝ่ายบคุคล 
ฝ่ายคณุภาพ 

- ผู้จดัการโรงงาน 
- หวัหน้าฝ่ายคลงั 
- หวัหน้าฝ่ายผลติ 
- หวัหน้าฝ่ายคณุภาพ 
- หวัหน้าฝ่ายติดตั +ง 
 

กรกฎาคม 
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ตารางที� 5.17 (ต่อ) แผนการฝึกอบรมพนกังานในโรงงานตวัอยา่ง 
ครั-งที� หัวข้อการฝึกอบรม วิธีการฝึกอบรม ผู้รับผิดชอบ ผู้เข้ารับการฝึกอบรม วันที�ฝึกอบรม 

3 ภาพรวมระบบควบคมุคณุภาพของโรงงาน 
   - ระบบควบคมุคณุภาพวตัถดุบิ 
   - ระบบควบคมุคณุภาพชิ +นงานระหวา่งผลติ 
   - ระบบควบคมุคณุภาพผลติภณัฑ์ 
   - ขอบเขตความรับผิดชอบของแตล่ะสว่นงาน 
 

การบรรยายโดยใช้ 
   - แผน่ใส 
   - เอกสาร 

ฝ่ายคณุภาพ - ผู้จดัการโรงงาน 
- ผู้จดัการสาํนกังานโรงงาน 
- หวัหน้าฝ่ายจดัซื +อ 
- หวัหน้าฝ่ายคลงั 
- หวัหน้าฝ่ายผลติ 
- หวัหน้าฝ่ายคณุภาพ 
 

กรกฎาคม 

4 ระบบควบคมุคณุภาพวตัถดุิบ 
 - การตรวจสอบและมาตรฐานวตัถดุิบ 
 - การทดสอบวตัถดุิบ 
  
 

การบรรยายโดยใช้ 
   - แผน่ใส 
   - เอกสาร 

ฝ่ายคณุภาพ - ผู้จดัการโรงงาน 
- หวัหน้าฝ่ายคลงั 
- หวัหน้าฝ่ายผลติ 
- หวัหน้าฝ่ายคณุภาพ 
- หวัหน้าฝ่ายจดัซื +อ 
 

สงิหาคม 

5 ระบบการควบคมุชิ +นงานระหวา่งผลติ 
 - การตรวจสอบชิ +นงานระหวา่งผลติ 
 - มาตรฐานคณุภาพชิ +นงาน 

การบรรยายโดยใช้ 
   - แผน่ใส 
   - เอกสาร 
   - ตวัอยา่งชิ +นงาน
มาตรฐาน 

ฝ่ายคณุภาพ - ผู้จดัการโรงงาน 
- หวัหน้าฝ่ายผลติ 
- หวัหน้าฝ่ายคณุภาพ 
- หวัหน้าแผนกแตล่ะแผนกใน
สายการผลติ 

สงิหาคม 
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ตารางที� 5.17 (ต่อ) แผนการฝึกอบรมพนกังานในโรงงานตวัอยา่ง 
ครั-งที� หัวข้อการฝึกอบรม วิธีการฝึกอบรม ผู้รับผิดชอบ ผู้เข้ารับการฝึกอบรม วันที�ฝึกอบรม 

6 ระบบการควบคมุคณุภาพผลติภณัฑ์ 
   - การตรวจสอบและมาตรฐานผลติภณัฑ์ 
    

การบรรยายโดยใช้ 
   - แผน่ใส 
   - เอกสาร 
   - ตวัอยา่งผลติภณัฑ์
มาตรฐาน 

ฝ่ายคณุภาพ - ผู้จดัการโรงงาน 
- หวัหน้าฝ่ายผลติ 
- หวัหน้าฝ่ายคณุภาพ 
- หวัหน้าแผนกแตล่ะแผนกใน
สายการผลติ 

สงิหาคม 

7 รายละเอียดการปฏิบตัิงานของฝ่ายผลติ 
 - บทบาท หน้าที� และความรับผิดชอบ 
 - ขั +นตอนการเตรียมการทํางาน (การปรับตั +ง
เครื�องจกัร) 
 - ขั +นตอนการปฏิบตังิาน 
 - ระบบเอกสารที�เกี�ยวข้อง 
 - แนวทางการดําเนินการเมื�อพบปัญหา 
 - ข้อควรระมดัระวงัในการทํางาน 
  
 

การบรรยายโดยใช้ 
   - แผน่ใส 
   - เอกสาร 

ฝ่ายคณุภาพ - ผู้จดัการโรงงาน 
- หวัหน้าฝ่ายผลติ 
- หวัหน้าฝ่ายคณุภาพ 
- หวัหน้าแผนกแตล่ะแผนกใน
สายการผลติ 

สงิหาคม 
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153 
 

5.3 กิจกรรมอื�นๆ ในการควบคุมคุณภาพ 

5.3.1 การตรวจสอบเครื�องก่อนปฏิบัตงิาน 

  ด้วยแนวคิดที�ว่าเครื�องจกัเป็นปัจจยัการผลิตที�สําคญัอย่างยิ�ง จึงต้องมีความพร้อมก่อน
การใช้งาน และพนกังานปฏิบตัิงานเป็นผู้ ใช้งานและอยู่ใกล้ชิดเครื�องจกัรมากที�สุด ส่วนพนกังาน
ฝ่ายซอ่มบํารุงจะมีความเข้าใจและบํารุงรักษาเครื�องจกัอย่างถกูวิธี ทําให้เกิดแนวคิดที�จะถ่ายทอด
ทกัษะทางด้านการซ่อมบํารุงเครื�องจกัรสู่พนกังานปฏิบตัิการและจดัระบบแผนงานการซ่อมบํารุง
เครื�องจกัรให้เป็นไปในแนวทางเดียวกนั 

 จึงได้ปรึกษาและขอคําแนะนําจากฝ่ายที�เกี�ยวข้อง เพื�อจดัทําใบตรวจสอบเครื�องจกัรก่อน
ปฏิบตัิงานแต่ละเครื�อง แต่จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาที�ได้กล่าวมาแล้วในบทที� 4 จึงทําใบ
ตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตังิานเพียง 3 เครื�อง ได้แก่ เครื�องอดั เครื�องตดัไม้ และเครื�องปิดขอบ 
ดงัแสดงในตารางที� 5.18-5.20 

 ทําการตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตัิงานโดยใช้ใบตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตัิงาน
ทกุครั +ง ถ้าพบสิ�งผิดปกติจึงแจ้งพนกังานฝ่ายซ่อมบํารุงเข้ามาตรวจสอบ เมื�อทําการตรวจสอบครบ 
1 เดือนจึงทําการวิเคราะห์ข้อมูลและความถี�ในการซ่อมบํารุงเพื�อหาแนวทางในการป้องกนัความ
เสียหายของเครื�องจกัร โดยทําการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเครื�องจกัรของแผนกซ่อมบํารุงให้
ตรงกบัข้อมลูการเสียของเครื�องจกัรที�เกิดขึ +นจงึ ดงัแสดงในรูปที� 5.3 

 

                                                           

รูปที� 5.4 แสดงการตรวจสอบเครื�องจกัร 
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ตารางที� 5.18 ใบตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตังิาน สําหรับเครื�องอดั 

ชื�อบริษัท 
ใบตรวจสอบเครื�องจักรก่อนปฏิบัตงิาน รหัสเอกสาร : 

เครื�องอดั วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
แผนก: ____________อดัแผน่ปิดผิว______________ วันที� : _________ ________ เวลา : _______________ 

No. จุดที�ตรวจ/ควบคุม 
ผลการตรวจ 

สิ�งที�พบ การแก้ไข 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1 ไฟเบรกเกอร์     
2 ใช้เวลาไมเ่กิน 30 นาที จนได้

อณุหภมูิที�ตั +งไว้ 
    

3 หลงัจากเปิดลม ไมม่เีสยีงลมรั�ว   มีเสยีงลมรั�ว แจ้งฝ่ายซอ่มบํารุง 
4 ขยบัเครื�องขึ +น – ลง     
5 ความสะอาดผิวหน้าเพลท   มีเศษไม้กระจายบนเพลท ทําความสะอาด 

 
รับผิดชอบโดย : ตรวจสอบโดย : 

 
อนุมัติโดย : 

 

ตารางที� 5.19 ใบตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตังิาน สําหรับเครื�องตดัไม้ 

ชื�อบริษัท 
ใบตรวจสอบเครื�องจักรก่อนปฏิบัตงิาน รหัสเอกสาร : 

เครื�องตดัไม้ วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
แผนก: ____________ตดัไม้____________________ วันที� : __________________ เวลา : _______________ 

No. จุดที�ตรวจ/ควบคุม 
ผลการตรวจ 

สิ�งที�พบ การแก้ไข 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1 ไฟเบรกเกอร์     
2 หลงัจากเปิดลม ไมม่เีสยีงลมรั�ว     
3 ความคมของใบเลื�อย     
4 นํ +ามนัหลอ่ลื�นตรงกระบอกลม     
5 ความสะอาดผิวหน้า     

 
รับผิดชอบโดย : ตรวจสอบโดย : 

 
อนุมัติโดย : 
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ตารางที� 5.20 ใบตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตังิาน สําหรับเครื�องปิดขอบ 

ชื�อบริษัท 
ใบตรวจสอบเครื�องจักรก่อนปฏิบัตงิาน รหัสเอกสาร : 

เครื�องปิดขอบ วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
แผนก: ____________ปิดขอบ___________________ วันที� : __________________ เวลา : _______________ 
 

No. จุดที�ตรวจ/ควบคุม 
ผลการตรวจ 

สิ�งที�พบ การแก้ไข 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1 ไฟเบรกเกอร์     
2 ใช้เวลาไมเ่กิน 30 นาที จนได้

อณุหภมูิที�ตั +งไว้ 
    

3 หลงัจากเปิดลม ไมม่เีสยีงลมรั�ว     
4 เปิดเครื�องตรวจเช็คอตัโนมตั ิ   บริเวณหม้อกาว

ผิดปกต ิ
แจ้งฝ่ายซอ่มบํารุง 

5 ความสะอาดผิวหน้า     
6 อื�นๆ     

 
รับผิดชอบโดย : ตรวจสอบโดย : 

 
อนุมัติโดย : 

5.3.2 แผนการบาํรุงรักษาเครื�องจักร 

 การดําเนินการจดัทําแผนการบํารุงรักษาเครื�องจกัร เพื�อป้องกนัความเสื�อมเร็วกว่ากําหนด
ของเครื�องจกัร และยงัลดลกัษณะบกพร่องของชิ +นงานที�มีสาเหตมุาจากเครื�องจกัรขดัข้องอีกด้วย  
โดยได้ประสานงานกบัฝ่ายซ่อมบํารุงเพื�อรวบรวมข้อมลูตา่งๆ ที�เป็นประโยชน์ตอ่การวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื�องจกัร เช่น ประเภทของเครื�อง วิธีการตรวจเช็คสภาพและซ่อมบํารุงแต่ละเครื�อง 
เป็นต้น 

 จากนั +นจึงได้ระดมความคิดกับฝ่ายซ่อมบํารุง เพื�อวางแผนการซ่อมบํารุงเครื�องจกัร โดย
สรุปออกมาเป็นแผนการซ่อมบํารุงประจําเดือน ดงัแสดงในภาคผนวก จ เนื�องจากการตรวจเช็ค
เครื�องจกัรต้องมีการบนัทึกผลการตรวจสอบ เพื�อใช้เก็บข้อมลูการตรวจสอบตา่งๆ ไว้อ้างอิง ดงันั +น
จึงได้ทําการออกแบบใบตรวจเช็คบํารุงรักษาของเครื�องจกัรขึ +นมา เพื�อให้ฝ่ายซ่อมบํารุงใช้ในการ
บนัทกึผลการตรวจสอบเครื�องจกัร ดงัแสดงในตารางที� 5.21 
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ตารางที� 5.21 แสดงใบตรวจเช็คบํารุงรักษาสําหรับเครื�องจกัรในโรงงาน 

ชื�อบริษัท ใบตรวจเช็คบาํรุงรักษาเครื�องจักร 
รหัสเอกสาร : 
วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

เลขที� : __________________ หน่วยงาน : _______________________ ฝ่าย : _________________________ 

ชื�อเครื�องจักร/อุปกรณ์ : _____________________________ รหัสเครื�อง : ____________________________ 

 
รายละเอียดของงาน 

ผลการตรวจ 
การแก้ไข หมายเหตุ 

ผ่าน ไม่ผ่าน 
ระบบไฟฟ้า     
ตรวจเช็คแรงดนัไฟฟ้า(V)     
ตรวจเช็คกระแสไฟฟ้า(A)     
ตรวจเช็คสภาพอปุกรณ์ไฟฟ้า     
ระบบกลไก     
ตรวจเช็คระดบัเครื�อง(ตั +งระดบัเครื�อง)     
ตรวจเช็คจาระบี(การอดัและปริมาณจาระบี)     
ตรวจเช็คระดบันํ +ามนัเครื�อง     
ตรวจเช็คระดบันํ +ามนัไฮดรอลกิ     
ตรวจเช็คจดุรอยรั�วของนํ +ามนั     
ตรวจเช็คสภาพสายพาน(เช็คความตงึ)     
ตรวจเช็คสภาพฮีทเตอร์(ขนาดความร้อน)     
ตรวจเช็คสภาพโซ(่ความตงึและนํ +ามนั)     
ตรวจเช็คสภาพเพือง(จาระบี)     
ตรวจเช็คสภาพลกูกลิ +งและล้อยางและยาง     
ตรวจเช็คสภาพมอเตอร์     
ระบบลม     

 ตรวจเช็คแรงดนัลม เครื�องจกัร(bar)     
 ตรวจเช็คสภาพกระบอกลม     
 ตรวจเช็ครอยรั�วข้อตอ่และสายลม     
 ตรวจเช็คสภาพอปุกรณ์ลม(วาล์ว)     
 ตรวจเช็คสภาพใส้กรองและแผน่กรองอากาศ     
 ตรวจเช็คสภาพและทําความสะอาดอปุกรณ์ลม     
รับผิดชอบโดย : 
 

ตรวจสอบโดย : อนุมัติโดย : 
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บทที� 6 

การประเมินผลหลังปรับปรุง 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตเครื�องเรือนไม้ ตลอดจนลักษณะบกพร่องที�เกิดจาก
กระบวนการผลิต โดยการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล พร้อมทั +งสาเหตุของลักษณะบกพร่องที�
เกิดขึ +นจากกระบวนการ โดยใช้เทคนิค PFMEA มาช่วยในการวิเคราะห์ผลกระทบ ความถี� 
ตลอดจนค่า RPN เพื�อนําไปสู่การลดลักษณะบกพร่องที�เกิดขึ +น โดยจากการศึกษาข้อมูลของ
ลกัษณะบกพร่องที�เกิดขึ +นตั +งแต่เดือนมกราคม 2552 ถึง กุมภาพันธ์ 2552 พบว่าเกิดลักษณะ
บกพร่องจํานวนมากเกิดในขั +นตอนอดัแผ่นปิดผิว, ตดัไม้, ปิดขอบ และประกอบ หลงัจากนั +นได้ทํา
ระบุถึงผลกระทบและประเมินคะแนนระดบัผลกระทบของลกัษณะบกพร่อง จากนั +นจึงหาสาเหตุ
ของลกัษณะบกพร่องที�เกิดขึ +นโดยใช้แผนภมูิต้นไม้พร้อมทั +งประเมินคะแนนโอกาสเกิดของลกัษณะ
บกพร่องตา่งๆ และพิจารณาการป้องกนัและการตรวจจบัสาเหตกุารเกิดพร้อมทั +งประเมินคะแนน
เพื�อใช้เป็นข้อมลูในการทํา PFMEA จากนั +นพิจารณาคา่ RPN ที�เกิดขึ +น โดยทําการระดมสมองกบั
ทีมผู้ เชี�ยวชาญ สรุปได้ว่าทําการแก้ไขที� คา่ RPN ตั +งแต่ 245 ขึ +นไป พบว่าต้องทําการแก้ไขใน 3 
ขั +นตอน คือ ขั +นตอนการอัดแผ่นปิดผิว, ขั +นตอนการตดั และขั +นตอนการปิดขอบ หลังจากนั +นจึง
ดําเนินการแก้ไข จากผลการดําเนินการพบว่ามีการเกิดลกัษณะบกพร่องลดลง ดงัแสดงในตารางที� 
6.1 จากนั +นจงึแสดงการเปรียบเทียบในรูปแบบกราฟแทง่ ดงัรูปที� 6.1 

ตารางที� 6.1 แสดงการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์การเกิดลกัษณะบกพร่องก่อนและหลงัการปรับปรุง 

ลักษณะบกพร่อง 

จาํนวนที�

ผลิต 

(ชิ -น) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ลดลง 

(%) 
จาํนวน 

(ชิ -น) 

เปอร์เซ็นต์ 

(%) 

จาํนวน 

(ชิ -น) 

เปอร์เซ็นต์ 

(%) 

ผิวหน้าของชิ +นงานบวม 217 50 23.04 12 5.53 76.00 

ผิวหน้าของชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น 217 41 18.89 7 3.23 82.93 

แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด 15953 3296 20.66 535 3.35 83.77 

ขอบของชิ +นงานบิดเบี +ยว 15583 3013 19.34 633 4.06 78.99 

ขอบของชิ +นงานหลดุลอก 15583 2437 15.64 428 2.75 82.44 
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รูปที� 6.1 แสดงการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์การเกิดลกัษณะบกพร่องก่อนและหลงัการปรับปรุง 

จากข้อมูลสามารถพจิารณาได้ดังนี - 

 1. ลกัษณะผิวหน้าชิ +นงานบวม ก่อนดําเนินการปรับปรุงแก้ไขในเดือนมกราคม-กมุภาพนัธ์ 
2552 มีจํานวนชิ +นงานที�เกิดลกัษณะบกพร่องทั +งสิ +น 50 ชิ +น จากการผลิต 217 ชิ +น คิดเป็น 23.04% 
หลงัจากดําเนินการปรับปรุง พบว่า เปอร์เซ็นต์การเกิดลกัษณะบกพร่องลดลงเหลือ 5.53% ผลการ
เปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงพบวา่ลดลงทั +งสิ +น 76.00% 

 2. ลกัษณะผิวหน้าชิ +นงานเกิดรอยขีดข่วน ก่อนดําเนินการปรับปรุงแก้ไขในเดือนมกราคม-
กมุภาพนัธ์ 2552 มีจํานวนชิ +นงานที�เกิดลกัษณะบกพร่องทั +งสิ +น 41 ชิ +น จากการผลิต 217 ชิ +น คิด
เป็น 18.89% หลงัจากดําเนินการปรับปรุง พบว่า เปอร์เซ็นต์การเกิดลกัษณะบกพร่องลดลงเหลือ 
3.23% ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงพบวา่ลดลงทั +งสิ +น 82.93% 

 3. ลักษณะแผ่นไม้ไม่ได้ตามขนาดที�กําหนด ก่อนดําเนินการปรับปรุงแก้ไขในเดือน
มกราคม-กมุภาพนัธ์ 2552 มีจํานวนชิ +นงานที�เกิดลกัษณะบกพร่องทั +งสิ +น 3296 ชิ +น จากการผลิต 
15953 ชิ +น คิดเป็น 20.66% หลังจากดําเนินการปรับปรุง พบว่า เปอร์เซ็นต์การเกิดลักษณะ
บกพร่องลดลงเหลือ 3.35% ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงพบวา่ลดลงทั +งสิ +น 83.77% 
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 4. ลกัษณะชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น ก่อนดําเนินการปรับปรุงแก้ไขในเดือนมกราคม-
กมุภาพนัธ์ 2552 มีจํานวนชิ +นงานที�เกิดลกัษณะบกพร่องทั +งสิ +น 389 ชิ +น จากการผลิต 2597 ชิ +น 
คดิเป็น 14.98% หลงัจากดําเนินการปรับปรุง พบว่า เปอร์เซ็นต์การเกิดลกัษณะบกพร่องลดลง
เหลือ 3.93% ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงพบวา่ลดลงทั +งสิ +น 73.78% 

 5. ลักษณะขอบชิ +นงานบิดเบี +ยว ก่อนดําเนินการปรับปรุงแก้ไขในเดือนมกราคม-
กมุภาพนัธ์ 2552 มีจํานวนชิ +นงานที�เกิดลกัษณะบกพร่องทั +งสิ +น 3013 ชิ +น จากการผลิต 15583 ชิ +น 
คิดเป็น 19.34% หลงัจากดําเนินการปรับปรุง พบว่า เปอร์เซ็นต์การเกิดลกัษณะบกพร่องลดลง
เหลือ 4.06% ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงพบวา่ลดลงทั +งสิ +น 78.99% 

 6. ลักษณะขอบชิ +นงานหลุดลอก ก่อนดําเนินการปรับปรุงแก้ไขในเดือนมกราคม-
กมุภาพนัธ์ 2552 มีจํานวนชิ +นงานที�เกิดลกัษณะบกพร่องทั +งสิ +น 2437 ชิ +น จากการผลิต 15583 ชิ +น 
คิดเป็น 15.64% หลงัจากดําเนินการปรับปรุง พบว่า เปอร์เซ็นต์การเกิดลกัษณะบกพร่องลดลง
เหลือ 2.75% ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงพบวา่ลดลงทั +งสิ +น 82.44% 

 จากสาเหตุของการเกิดลักษณะบกพร่องเป็นข้อมูลในการลดการเกิดลักษณะบกพร่อง
ส่งผลให้คา่ RPN ที�เกิดขึ +นลดตํ�าลงในขั +นตอนการอดัแผ่นปิดผิว, ขั +นตอนการตดั และขั +นตอนการ
ปิดขอบ โดยมีการดําเนินการแตล่ะขั +นตอนดงันี + 

1. ขั -นตอนการอัดแผ่นปิดผิว มีการดําเนินการดงันี + 

 1.1 การจดัทําแผนการฝึกอบรมพนกังาน สร้างจิตสํานกึให้ตระหนกัถึงคณุภาพ และให้
ความรู้แก่พนกังานใหม่ถึงระเบียบวิธีปฏิบตังิาน 
 1.2 จดัทําคูมื่อการปฏิบตังิาน (Work Instruction: WI) ติดไว้บริเวณสถานที�ทํางาน เพื�อให้
การทํางานของพนกังานแตล่ะคนเป็นไปตามมาตรฐานเดียวกนั  
 1.3 จดัทําแผนการตรวจสอบคณุภาพของชิ +นงาน ทั +งนี +เพื�อให้พนกังานระมดัระวงัในการ
ทํางานมากขึ +น เนื�องจากปัจจบุนัไมมี่การตรวจสอบจงึทําให้พนกังานไมใ่สใ่จจงึเกิดความผิดพลาด
บอ่ยครั +ง 
 1.4 ออกแบบ check sheet เพื�อบนัทกึผลการปฏิบตังิานของพนกังาน 
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2. ขั -นตอนการตัดไม้ มีการดําเนินการดงันี + 

 2.1 การจดัทําแผนการฝึกอบรมพนกังาน สร้างจิตสํานกึให้ตระหนกัถึงคณุภาพ และให้
ความรู้แก่พนกังานใหม่ถึงระเบียบวิธีปฏิบตังิาน 
 2.2 จดัทําคูมื่อการปฏิบตังิาน (Work Instruction: WI) ติดไว้บริเวณสถานที�ทํางาน เพื�อให้
การทํางานของพนกังานแตล่ะคนเป็นไปตามมาตรฐานเดียวกนั  
 2.3 จดัทําแผนการตรวจสอบคณุภาพของชิ +นงาน ทั +งนี +เพื�อให้พนกังานระมดัระวงัในการ
ทํางานมากขึ +น เนื�องจากปัจจบุนัไมมี่การตรวจสอบจงึทําให้พนกังานไมใ่สใ่จจงึเกิดความผิดพลาด
บอ่ยครั +ง 
 2.4 ออกแบบ check sheet เพื�อบนัทกึผลการปฏิบตังิานของพนกังาน 
 2.5 จดัทําแผนการซอ่มบํารุงเครื�องจกัร ให้มีการซอ่มบํารุงเครื�องจกัรอยา่งสมํ�าเสมอ และ
จดัให้มีการตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตังิานโดยพนกังานประจําเครื�อง 

3. ขั -นตอนการปิดขอบ มีการดําเนินงานดงันี + 

 3.1 การจดัทําแผนการฝึกอบรมพนกังาน สร้างจิตสํานกึให้ตระหนกัถึงคณุภาพ และให้
ความรู้แก่พนกังานใหม่ถึงระเบียบวิธีปฏิบตังิาน 
 3.2 จดัทําคูมื่อการปฏิบตังิาน (Work Instruction: WI) ติดไว้บริเวณสถานที�ทํางาน เพื�อให้
การทํางานของพนกังานแตล่ะคนเป็นไปตามมาตรฐานเดียวกนั  
 3.3 จดัทําแผนการตรวจสอบคณุภาพของชิ +นงาน ทั +งนี +เพื�อให้พนกังานระมดัระวงัในการ
ทํางานมากขึ +น เนื�องจากปัจจบุนัไมมี่การตรวจสอบจงึทําให้พนกังานไมใ่สใ่จจงึเกิดความผิดพลาด
บอ่ยครั +ง 
 3.4 ออกแบบ check sheet เพื�อบนัทกึผลการปฏิบตังิานของพนกังาน 
 3.5 จดัทําแผนการซอ่มบํารุงเครื�องจกัร ให้มีการซอ่มบํารุงเครื�องจกัรอยา่งสมํ�าเสมอ และ
จดัให้มีการตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตังิานโดยพนกังานประจําเครื�อง 
 3.6 ตดิตั +งนาฬิกาจบัเวลาไว้ที�เครื�อง เพื�อเตือนเมื�อถึงเวลาเตมิกาว เพราะบอ่ยครั +งที�
พนกังานลืมที�จะตรวจสอบปริมาณกาวจนทําให้กาวหมด ขอบที�ติดจงึไมแ่นน่สง่ผลให้หลดุลอก
ภายหลงั 

 ซึ�งจากการดําเนินการดงักลา่วทําให้การเกิดลกัษณะบกพร่องลดลง จากนั +นผู้ เชี�ยวชาญจึง
ทําการประเมินโดยใช้เทคนิค PFMEA อีกครั +ง เพื�อหาคา่ RPN หลงัจากการปรับปรุงดงัแสดงใน
ภาคผนวก ฉ สามารถสรุปคา่ RPN ที�เกิดขึ +นหลงัจากการดําเนินการ ดงัแสดงในตารางที� 6.2-6.4 
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ตารางที� 6.2 แสดงการเปรียบเทียบคา่ RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของขั +นตอน 
                    การอดัแผ่นปิดผิว 

สาเหต ุ
RPN 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

พนกังานไมเ่กลี�ยกาวทําให้กาวเยิ +ม 300 140 

พนกังานผสมกาวเหลวเกินไป 250 105 

พนกังานไมป่รับแตง่เครื�องก่อนใช้งาน 300 90 

 

ตารางที� 6.3 แสดงการเปรียบเทียบคา่ RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของขั +นตอนการตดัไม้ 

สาเหต ุ
RPN 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

พนกังานกรอกขนาดตดัไม้ผิด 630 135 

พนกังานดนัไมเ่ข้าเครื�องไมต่รง 540 162 

เครื�องจกัรขดัข้อง 324 216 

 

ตารางที� 6.4 แสดงการเปรียบเทียบคา่ RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงของขั +นตอนการปิดขอบ 

สาเหต ุ
RPN 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

พนกังานไมต่รวจสอบปริมาณกาวในเครื�อง 250 105 

พนกังานปรับอณุหภมูิเครื�องมไมเ่หมาะสม 250 75 

เครื�องจกัรขดัข้อง 270 120 
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บทที� 7 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

7.1 สรุปผลการวิจัย 

 จากการศกึษาข้อมลูลกัษณะบกพร่องที�เกิดจากกระบวนการผลิตเครื�องเรือนไม้ตั +งแตเ่ดือน
มกราคม 2552 ถึง กมุภาพนัธ์ 2552 พบวา่ลกัษณะบกพร่องจะเกิดสงูในขั +นตอนอดัแผ่นปิดผิว, ตดั
ไม้, ปิดขอบ, ประกอบ และตดักรอบอลูมิเนียม จากนั +นทําการคดัเลือกลักษณะบกพร่องหลักที�
เกิดขึ +นในแตล่ะขั +นตอนโดยใช้แผนภมูิพาเรโต พบวา่ 

 1. ขั +นตอนการอดัแผน่ปิดผิว เกิดลกัษณะบกพร่องหลกัดงันี + 

• ผิวหน้าชิ +นงานบวม    

• ผิวหน้าชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น  

 2. ขั +นตอนการตดัไม้ เกิดลกัษณะบกพร่องหลกัดงันี + 

• แผน่ไม้ไมไ่ด้ตามขนาดที�กําหนด  

 3. ขั +นตอนการประกอบ เกิดลกัษณะบกพร่องหลกัดงันี + 

• ชิ +นงานเกิดรอยขีดขว่น   

 4. ขั +นตอนการปิดขอบ เกิดลกัษณะบกพร่องหลกัดงันี + 

• ขอบของชิ +นงานหลดุลอก   

• ขอบของชิ +นงานบิดเบี +ยว   
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 หลังจากนั +นได้นําเทคนิค PFMEA เข้ามาดําเนินการลดการเกิดลักษณะบกพร่องโดย
พิจารณาผลกระทบและระดบัค่าความรุนแรงของลกัษณะบกพร่องที�เกิดขึ +น วิเคราะห์สาเหตขุอง
การเกิดลักษณะบกพร่องโดยใช้เทคนิคแผนภูมิต้นไม้เข้ามาช่วยพร้อมทั +งพิจารณาโอกาสหรือ
ความถี�ที�เกิดปัญหาดงักล่าวขึ +น โดยพิจารณาจากข้อมูลตั +งแต่เดือนมกราคม-กุมภาพันธ์ 2552 
และพิจารณาการควบคุมในปัจจุบนัที�เป็นลักษณะการควบคุมและการตรวจจับ ซึ�งจะทําให้เรา
ทราบคา่ Detection สง่ผลให้สามารถคํานวณคา่ RPN ได้ 

 ดงันั +นการดําเนินการลดการเกิดลกัษณะบกพร่องในกระบวนการ จึงพิจารณาคา่ RPN ที�
เกิดขึ +น โดยได้คา่ RPN ที�สามารถยอมรับได้จากการประชมุของผู้ เชี�ยวชาญ ซึ�งลงความเห็นแล้วว่า
ควรแก้ไขขั +นตอนที�มีคา่ RPN > 245 มาตรการแก้ไขดงักลา่วได้พิจารณาจากสาเหตทีุ�ทําให้เกิดโดย
มีการดําเนินการดงันี + 

 - เพิ�มความสามารถในการตรวจจับลักษณะบกพร่อง เช่น การตรวจสอบชิ +นงานแรกที�
เริ�มทําการผลิต, จดัทําแผนการควบคุมคณุภาพชิ +นงานระหว่างกระบวนการผลิต, การออกแบบ 
Check sheet ในการตรวจสอบกระบวนการ 

 - ลดโอกาสหรือความถี�ในการเกิดปัญหา เช่น จดัทําแผนการบํารุงรักษาเครื�องจกัร, จดัทํา
ใบตรวจสอบเครื�องจกัรก่อนปฏิบตังิาน, จดัทําคูมื่อและมาตรฐานในการตรวจสอบชิ +นงานและคูมื่อ
การปฏิบตังิาน ตลอดจนการฝึกอบรมพนกังานเพื�อเพิ�มขีดความสามารถในการปฏิบตังิาน 

จากการดําเนินการดงักลา่วพบวา่ 

 1. ขั +นตอนการอดัแผ่นปิดผิว คา่ RPN ก่อนและหลงัปรับปรุงมีคา่ลดลง ดงัแสดงในตาราง
ที� 6.2 ดงันั +นจึงส่งผลทําให้ปริมาณของชิ +นงานบกพร่องลดลง โดยมีปริมาณผิวหน้าชิ +นงานบวม
ก่อนการปรับปรุง 23.04% หลงัจากปรับปรุง ลดลงได้เป็น 5.53% และปริมาณผิวหน้าชิ +นงานเกิด
รอยขีดขว่น 18.89% หลงัจากปรับปรุง ลดลงได้เป็น 3.23% 

 2. ขั +นตอนการตดัไม้ คา่ RPN ก่อนและหลงัปรับปรุงมีคา่ลดลง ดงัแสดงในตารางที� 6.3 
ดงันั +นจึงส่งผลทําให้ปริมาณของชิ +นงานบกพร่องลดลง โดยมีปริมาณแผ่นไม้ไม่ได้ขนาดตามที�
กําหนดก่อนการปรับปรุง 20.66% หลงัจากปรับปรุง ลดลงได้เป็น 3.35%  
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 3. ขั +นตอนการปิดขอบ คา่ RPN ก่อนและหลงัปรับปรุงมีคา่ลดลง ดงัแสดงในตารางที� 6.4
ดงันั +นจงึสง่ผลทําให้ปริมาณของชิ +นงานบกพร่องลดลง โดยมีปริมาณขอบของชิ +นงานบิดเบี +ยวก่อน
การปรับปรุง 19.34% หลงัจากปรับปรุง ลดลงได้เป็น 4.06% และปริมาณขอบของชิ +นงานหลุด
ลอก 15.64% หลงัจากปรับปรุง ลดลงได้เป็น 2.75% 

7.2 ข้อเสนอแนะ 

 1. การรับพนกังานใหม่ ควรมีการพิจารณาคณุสมบตัิของพนกังานในแต่ละตําแหน่งให้มี
ความเหมาะกับงานที�ได้รับมอบหมายตลอดจนระบบการเพิ�มเติมความรู้ความชํานาญให้กับ
พนกังาน เชน่ การฝึกอบรมหน้างาน ควรพิจารณาถึงวิธีการในการประเมินผลที�สามารถวดัผลการ
ทํางานของพนกังานได้ 

 2. ควรมีการทบทวนและขยายผลเพิ�มเติมในการบํารุงรักษาอุปกรณ์ เครื�องจกัร หรือสิ�ง
อํานวยความสะดวกตา่งๆ เชิงป้องกนัในการปฏิบตังิานเพราะสิ�งดงักลา่วมีผลตอ่คณุภาพของงาน 

 3. ควรพิจารณานําแผนการสุ่มตรวจรับวตัถดุิบไปใช้จริงเพื�อลดความเสี�ยงที�เกิดจากการที�
วตัถดุบิขาดคณุภาพ ทั +งนี +ยงัอาจสง่ผลให้ลดโอกาสในเกิดชิ +นงานบกพร่องได้อีกด้วย 

 4. ควรกําหนดการแก้ไขหรือลดของเสียเพิ�มเตมิในกรณีที�คา่RPN มีคา่น้อยกว่า 245 เชน่ 
การพิจารณาคา่ RPN ที�มีคา่สงูสดุจํานวน 2 คา่ไปดําเนินการแก้ไขหรือปรับปรุง หรือพิจารณา
ระดบัความระดบัความรุนแรงหรือผลกระทบที�เกิดขึ +นจากชิ +นงานบกพร่องดงักลา่ว เพื�อการแก้ไข
ปรับปรุงอย่างตอ่เนื�อง 

 5. เกณฑ์เปรียบเทียบผลกระทบ โอกาสเกิดหรือความถี� และประสิทธิภาพในการตรวจจบั 
ควรเป็นเกณฑ์เดียวกนัทั +งบริษัท 

7.3 ข้อจาํกัดในการวิจัย 

 1. เนื�องจากการที�มีพนกังานไมเ่พียงพอในการตรวจคณุภาพวตัถดุบิ จงึไมไ่ด้ทําการวดัผล
การนําไปใช้จริง แตร่ะบบการตรวจสอบคณุภาพวตัถดุิบที�ออกแบบขึ +นนั +นเป็นเพียงข้อเสนอแนะ
ให้แก่โรงงานตวัอยา่งเทา่นั +น 
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 2. ในการวิจยัพิจารณาแตก่ารลดการเกิดลกัษณะบกพร่องของชิ +นงานที�เกิดขึ +นจาก
กระบวนการผลิต โดยสร้างมาตรการตา่งๆขึ +น โดยไมไ่ด้คํานงึถึงภาระงานหรือคา่ใช้จา่ย ซึ�งทําให้
มาตรการบางอยา่งยงัไมส่ามารถนําไปใช้ได้จริง 

7.4 อุปสรรคในการวิจัย 

 1. ในการฝึกอบรมพนกังานระดบัปฏิบตักิาร เนื�องจากพนกังานมีความรู้น้อย จงึทําให้ยาก
ตอ่การฝึกอบรมให้เข้าใจ 

 2. ผลการดําเนินงาน อาจมีความคลาดเคลื�อน เนื�องพนกังานบางสว่นไมส่ามารถอ่าน
ภาษาไทยได้ จงึยากตอ่การสื�อสารให้เข้าใจ 

 3. ในการประชมุระดมสมองบางครั +งอาจไมค่รบองค์ประชมุ เนื�องจากเป็นการยากที�ทกุคน
จะมีเวลาวา่งตรงกนั 
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ตารางที� ก-1 แสดงตวัอย่างใบตรวจสอบเพื�อเก็บข้อมลูเบื +องต้น 
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คู่มืออ้างอิง (Reference manual) 

การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต 

(Process Failure Mode and Effective Analysis) 

บทนํา 

 FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) เป็นการศกึษาถึงความล้มเหลวที�อาจ
เกิดขึ +นเพื�อจะระบผุลของมนั จดุประสงค์หลกัของ FMEA คือเพื�อกําหนดแง่มมุของการออกแบบ
ผลิตภณัฑ์ การผลิต หรือการปฏิบตังิาน ซึ�งมีความวิกฤตตอ่การเกิดความล้มเหลวในรูปแบบตา่งๆ 
เพื�อที�จะลดความล้มเหลวนั +น  

 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) 
เป็นเทคนิคทางวิศวกรรมตวัหนึ�ง ที�ถกูนํามาใช้เป็นเครื�องมือในการศกึษา วิเคราะห์ถึงข้อบกพร่องที�
อาจจะเกิดขึ +นเพื�อ 

1. ระบไุปถึงผลกระทบ และความรุนแรงของข้อบกพร่องเหลา่นั +น จะนําไปสูก่ารบง่ชี +และ
ระบสุาเหตขุองข้อบกพร่องเหลา่นั +น รวมถึงการพิจารณาอตัราการเกิดขึ +นของสาเหตนุั +นๆ 

2. ตรวจสอบการควบคมุในปัจจบุนัว่า มีการควบคมุหรือป้องกนัไมใ่ห้สาเหตทีุ�ถกูระบมุา
นั +นเกิดขึ +นได้อยา่งไร มีประสิทธิภาพในการควบคมุ ตรวจสอบ และป้องกนัได้ดีเพียงไร 

3. จดัลําดบัความสําคญัและเร่งดว่นในการแก้ปัญหา 

4. ทําการแก้ปัญหาสําหรับปัญหาและสาเหตทีุ�วิกฤต 

5. รวบรวมแนวทางในการแก้ไขปัญหาโดยจดัเก็บเป็นลกัษณะเอกสาร เพื�อให้สามารถ
นํามาศกึษาถึงแนวทางการปฏิบตัทีิ�ผา่นมา 

 จดุประสงค์หลกัของ FMEA คือ การลดข้อบกพร่องตา่งๆที�อาจเกิดขึ +น หรือเกิดขึ +นในการ
ผลิต ซึ�งจําเป็นต้องใช้ประสบการณ์ ความสามารถและความเชี�ยวชาญจากแผนกตา่งๆ เพื�อที�จะ
ได้มาประชมุร่วมกนัเพื�อระบถึุง 
 1. ข้อบกพร่อง 
 2. ผลกระทบ และความรุนแรง 
 3. สาเหตแุละอตัราการเกิด 
 4. วิธีการควบคมุและประสิทธิภาพในการควบคมุ 
 5. แนวทางแก้ไข 
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ผลประโยชน์ที�จะได้รับ 
 1. ผลิตภณัฑ์จะมีความนา่เชื�อถือในการใช้งานมากขึ +น 
 2. การเกิดข้อบกพร่องตา่งๆ มีความเสี�ยงลดน้อยลง 
 3. ข้อมลูที�ได้ สามารถนําไปประยกุต์ใช้กบัผลิตภณัฑ์แบบอื�นๆ ได้ 

ประเภทของ FMEA 

 FMEA มีหลายประเภท ขึ +นอยูก่บัลกัษณะการใช้งานและการประยกุต์ใช้ของแตล่ะองค์กร
ประเภทที�รู้จกักนัอย่างแพร่หลาย ได้แก่ 

1. Design FMEA 
เป็นการวิเคราะห์ลกัษณะความล้มเหลวและผลกระทบที�จะเกิดขึ +นจากความล้มเหลวนั +น
ในการใช้งานผลิตภณัฑ์ โดยผู้ออกแบบ (Designer) จะต้องคํานงึว่า ในการใช้งานจริงนั +น 
จะเกิดความล้มเหลว (Failure) แบบใดขึ +นบ้าง และจะสง่ผลกระทบไปยงัชิ +นสว่นอื�นๆ 
อยา่งไร 

2. Process FMEA 
เป็นการวิเคราะห์ลกัษณะความล้มเหลวและผลกระทบที�เกิดขึ +นในกระบวนการผลิต หรือ
กระบวนการประกอบผลิตภณัฑ์ 

รูปแบบของ FMEA สาํหรับโรงงานตัวอย่าง 

 1. FMEA ที�จะนํามาประยกุต์ใช้กบัโรงงานตวัอยา่ง เป็นประเภท Process FMEA 
(PFMEA) โดยจะทําการจดัทําวิเคราะห์ FMEA กบัทกุกระบวนการผลิตในสายการผลิต เริ�มตั +งแต่
การอดัแผน่ปิดผิว จนกระทั�ง การบรรจ ุ
 2. FMEA จะถกูจดัทําเป็นฉบบัตา่งๆ ตามแผนก โดยจะพิจารณาถึงกระบวนการผลิตตา่งๆ 
ที�อยูใ่นความรับผิดชอบของแผนกนั +นๆ 
 3. FMEA แตล่ะฉบบั จะทําการพิจารณาเพียง 1 Process เทา่นั +น 
 4. มีการจดัทําตารางคะแนนตา่งๆ สําหรับไว้เป็นการอ้างอิงในการให้คะแนนสําหรับ
โรงงานตวัอยา่ง 
 5. เลือกทําการวิเคราะห์คา่ RPN ที�มีคา่สงูกว่า 245 โดยพิจารณา RPN ที�สงูที�สดุก่อน 
 6. จดัทํา Corrective Action เพื�อลดคา่ RPN ลง 
 7. จดัเก็บเอกสาร Corrective Action สําหรับอ้างอิง 
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วิธีการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต 

การเตรียมตัว 

 ก่อนการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต สิ�งที�จําเป็นจะต้องทราบ
ก่อนการวิเคราะห์ก็คือ ลกัษณะทั�วไปของผลิตภณัฑ์นั +นเป็นอยา่งไร มีกระบวนการและลกัษณะของ
กระบวนการผลิตเป็นอยา่งไร ดงันั +นสิ�งที�ต้องเตรียมเพื�อนํามาประกอบการวิเคราะห์ ได้แก่ 

 1. ลกัษณะทั�วไปของผลิตภณัฑ์ อาจจะประกอบไปด้วยข้อมลูตา่งๆ เหลา่นี + 
  1.1 สว่นประกอบตา่งๆ ของผลิตภณัฑ์ 
  1.2 รูปวาด (Drawing) ทั +งสว่นของผลิตภณัฑ์และสว่นประกอบ 
  1.3 ข้อกําหนดตา่งๆ ของผลิตภณัฑ์ 

 2. กระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ อาจจะประกอบไปด้วยข้อมลูตา่งๆ ดงันี + 
  2.1 ลําดบัของกระบวนการผลิต 
  2.2 ลกัษณะของกระบวนการผลิตแตล่ะกระบวนการ 
  2.3 คํานิยาม คําอธิบายลกัษณะบกพร่องของผลิตภณัฑ์ 

ขั -นตอนการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต 

 หลงัจากได้ทราบข้อมลูลกัษณะทั�วไปของผลิตภณัฑ์และกระบวนการผลิตที�เกี�ยวข้องกบั
ผลิตภณัฑ์แล้ว จงึนําข้อมลูไปวิเคราะห์โดยมีขั +นตอนดงันี + 
 1. เลือกกระบวนการผลิต 

  ขั +นแรก เราจะพิจารณาดวูา่ ผลิตภณัฑ์ใดที�เราสนใจนํามาทําการวิเคราะห์ มี
กระบวนการผลิตใดบ้างที�เกี�ยวข้อง และเลือกกระบวนการผลิตที�เราสนใจมาทําการ
วิเคราะห์ 

 2. ระบขุ้อบกพร่อง ประเมินผลกระทบและให้คะแนนความรุนแรง 
  ทําการพิจารณาดวูา่ ในกระบวนการผลิตนั +นๆ มีโอกาสเกิดข้อบกพร่อง (Failure) 
ใดได้บ้าง ให้ระบขุ้อบกพร่องเหลา่นั +นลงไปในฟอร์ม พร้อมทั +งอธิบายถึงผลกระทบที�จะ
เกิดขึ +นจากข้อบกพร่องนั +น และให้คะแนน โดยประเมินความรุนแรงของผลกระทบที�ได้ระบ ุ
โดยมีชว่งคะแนนตั +งแต ่0-10 กําหนดให้ผลกระทบที�มีความรุนแรงมาก มีคา่คะแนนสงู 
สามารถพิจารณาได้จากตารางอ้างอิง ดงัแสดงในตารางที� ข-1 
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 3. ระบถึุงสาเหตทีุ�เป็นไปได้และให้คะแนนความถี� 
  ขั +นตอนนี +เป็นการระบสุาเหตทีุ�ทําให้เกิดข้อบกพร่องที�เราระบไุว้ การระบคุวรจะ
ระบสุาเหตทีุ�แท้จริงหรือสาเหตทีุ�เป็นไปได้ที�ทําให้เกิดข้อบกพร่องนั +น อาจทําการหาสาเหตุ
โดยการระดมสมอง หรือใช้เทคนิคอื�นๆ เชน่ แผนภมูิต้นไม้ (Tree Diagram) หลงัจากนั +น 
ทําการให้คะแนน โดยประเมินความถี�ในการเกิดขึ +นของสาเหตนุั +น โดยอาจจะพิจารณาถึง
คา่ความสามารถในกระบวนการผลิตหรือคา่ความน่าจะเป็นที�จะเกิดของสาเหตโุดยมีชว่ง
คะแนนตั +งแต ่0-10 สามารถพิจารณาได้จากตารางอ้างอิงที� ข-2 

 4. ระบวิุธีการควบคมุในปัจจบุนัและให้คะแนนประสิทธิภาพ 
  ขั +นตอนนี +ระบถึุงวิธีการในปัจจบุนัที�ใช้ป้องกนัหรือควบคมุสาเหตทีุ�ได้ถกูระบไุว้ใน
ข้อที�แล้ว โดยบรรยายถึงลกัษณะหรือวิธีการที�ใช้สําหรับป้องกนัหรือควบคมุ จากนั +นจงึทํา
การประเมินให้คะแนนประสิทธิภาพในการควบคมุสาเหตดุงักลา่ว โดยมีชว่งคะแนน 0-10 
โดยสามารถพิจารณาได้จากตารางอ้างอิงที� ข-3 

 5. คํานวณคา่ RPN (Risk Point Number) 
  คา่ RPN เป็นคา่ที�แสดงถึงความเสี�ยง โดยคา่ RPN ที�สงูจะแสดงถึงความเสี�ยงที�
สงูด้วย ซึ�งเราควรจะต้องวิเคราะห์และพิจารณาหาทางแก้ไขก่อน โดยคํานวณได้จากการ
นําคะแนนความรุนแรง (S) คะแนนความถี�ในการเกิดสาเหต ุ(O) และคะแนนประสิทธิภาพ
ในการควบคมุ (D) มาทําการคณูกนั RPN = S x O x D 

 6. เรียงลําดบัคา่ RPN ที�ได้จากคา่สงูมาตํ�า 
  ทําการจดัเรียงลําดบัคา่ RPN จากสงูมาหาน้อย เพื�อจะได้จดัลําดบัความสําคญั
ของการวิเคราะห์และพิจารณาแก้ไขวา่ ควรจะทําการวิเคราะห์และพิจารณาแก้ไข
ข้อบกพร่อง สาเหต ุและวิธีการใดก่อน 

 7. เลือกคา่ RPN ที�มีคา่สงูมาทําการแก้ไขก่อน 

 8. ดําเนินการแก้ไขข้อบกพร่องเหลา่นั +น 
  ดําเนินการแก้ไขข้อบกพร่องเหลา่นั +น โดยมีจดุประสงค์หลกัเพื�อกําจดัสาเหตทีุ�ทํา
ให้เกิดข้อบกพร่องนั +น หรือหาวิธีการควบคมุสาเหตหุรือป้องกนัข้อบกพร่องให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ +น 

 9. ปรับปรุงข้อมลูลงในเอกสาร รวมการคํานวณคา่ RPN หลงัการแก้ไข 
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ตารางที� ข-1 แสดงเกณฑ์การประเมินคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ 
ระดับ
ความ
รุนแรง 

ระดับ
คะแนน 

ผลกระทบต่อลูกค้า ผลกระทบต่อการผลิต/บริษัท 

สงูมาก 10 
สง่ผลกระทบตอ่ความปลอดภยัของ

ลกูค้า หรือไมส่อดคล้องกบั
กฎระเบียบของรัฐ 

อาจสง่ผลอนัตรายตอ่
ผู้ปฏิบตังิานหรือเสื�อมเสีย

ชื�อเสียงของบริษัทเป็นอยา่งมาก
จนมีผลตอ่การดําเนินธุรกิจ 

สงู 9,8 
สง่ผลตอ่ความสามารถในการใช้

งานตามจดุประสงค์พื +นฐาน หรือไม่
สามารถใช้งานได้ 

ต้องผลิตใหมท่ั +งล็อตสินค้า หรือ
สง่ผลให้ผลิตไมท่นัตามกําหนด

สง่ มีผลให้ความเชื�อมั�นตอ่บริษัท
ลดลง 

ปานกลาง 7,6 

ความบกพร่องมีผลทําให้
ความสามารถในการใช้งานตาม

จดุประสงค์พื +นฐานลดลง แตย่งัใช้
งานได้ ทําให้ลกูค้าไมพ่อใจอยา่ง

มาก 

ต้องผลิตสินค้าใหมท่ั +งชดุ มีผล
ให้ความเชื�อมั�นตอ่บริษัทลดลง 

ตํ�า 5,4 
ข้อบกพร่องทําให้ลกูค้าไมพ่อใจ 

เนื�องจากมากกวา่ 50% สงัเกตพบ 

ต้องผลิตสินค้าใหมบ่างชิ +นส่วน 
หรือแก้ไขได้แตต้่องสญูเสีย

ทรัพยากร มีผลให้ต้องสญูเสีย
ทรัพยากรโดยสญูเปลา่ 

ตํ�ามาก 3,2 
ข้อบกพร่องสร้างความรําคาญใจ
ให้แก่ลกูค้า มีลกูค้าบางสว่นน้อย

กวา่ 50% สงัเกตพบ 

สามารถแก้ไขได้โดยไมต้่อง
สญูเสียทรัพยากรอย่างสญูเปลา่ 

เล็กน้อย 1 ไมมี่ผลกระทบใดๆ ไมมี่ผลกระทบตอ่กระบวนการ 
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ตารางที� ข-2 แสดงเกณฑ์การประเมินคะแนนโอกาสการเกิดของแตล่ะสาเหต ุ
ความนา่จะเป็นในการเกิด

ความล้มเหลว 
อตัราความล้มเหลวที�น่าจะ

เกิดขึ +น 
เปอร์เซนต์โอกาสใน

การเกิดความ
ล้มเหลว (%) 

ระดบั 

สงูมาก : เกิดลกัษณะบกพร่อง
บอ่ยมาก 

> 400 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 
300 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 

> 40 
30 

10 
9 

สูง : เกิดลักษณะบกพร่อง
คอ่นข้างบอ่ย 

200 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 
100 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 

20 
10 

8 
7 

ปานกลาง : เกิดลกัษณะเป็น
ครั +งคราว 

70 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 
50 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 

7 
5 

6 
5 

ตํ�า : เกิดลกัษณะบกพร่องน้อย
ครั +ง 

30 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 
10 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 

3 
1 

4 
3 

ตํ�ามาก แทบไม่เกิด : ลกัษณะ
บกพร่องเกิดตํ�ามาก 

1 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 
0.1 ชิ +น ตอ่ 1,000 ชิ +น 

0.1 
0.01 

2 
1 

 
ตารางที� ข-3 แสดงเกณฑ์การประเมินคะแนนประสิทธิภาพของการควบคมุ 

ระดับการตรวจพบ ค่าคะแนน แนวโน้มการตรวจพบ 

ไมส่ามารถตรวจพบได้ 10  การควบคมุปัจจบุนัไมส่ามารถตรวจพบ
ข้อบกพร่องได้ 

ตํ�ามาก 9 การควบคมุอาจไมต่รวจพบการเกิดข้อบกพร่อง 
ตํ�า 8-7 การควบคมุมีโอกาสตรวจพบการเกิดข้อบกพร่อง 

ปานกลาง 6-5 การควบคมุอาจตรวจพบการเกิดข้อบกพร่อง 
สงู 4-3 การควบคมุมีโอกาสตรวจพบข้อบกพร่องสงู 

สงูมาก 2-1 การควบคมุปัจจบุนัตรวจพบข้อบกพร่องได้สว่น
ใหญ่ 
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ตารางที� ค-1 แผนการชกัตวัอยา่งเพื�อการยอมรับเชิงเดี�ยวแบบปกต ิ
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ตารางที� ค-2 แผนการชกัตวัอยา่งเพื�อการยอมรับเชิงเดี�ยวแบบเคร่งครัด 
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ตารางที� ง-1 แสดงแผนการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิตสําหรับแผนกตดัไม้ 

 

ชื�อบริษัท 
แผนการตรวจสอบคุณภาพชิ -นงานระหว่างกระบวนการผลิต รหัสเอกสาร : 

แผนก : ตดัไม้ วันที�: แก้ไขครั-งที� : 
 

No. 
ขั -นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ 

การควบคุมแลตรวจสอบ 
วิธีการแก้ไข

เบื -องต้น 
ลักษณะทาง

คุณภาพที�ต้อง
ควบคุม 

เกณฑ์และ
มาตรฐานอ้างอิง 

วิธีการและ
เครื�องมือที�ใช้ 

จาํนวนตวัอย่าง 
วิธีการควบคุม 

ขนาด ความถี� 

1 การปรับตั +งเครื�อง พนกังานผลิต - ขนาด 
- สีและลาย 
- ลกัษณะพื +นผิว 
- รอยตดั 
- ความฉาก 

แบบ cutting 
ใบสั�งผลิต 

มาตรฐานชิ +นงาน 
“ 
“ 

ตลบัเมตร 
ตรวจสอบด้วยสายตา 

 “ 
“ 

ไม้ฉาก 

ชดุแรก ทกุล็อต ตรวจสอบเพื�อการ
ยอมรับ 

ปรับตั +งเครื�องใหม ่

2 การตรวจสอบระหวา่ง
การผลิต 

พนกังานผลิต - ลกัษณะพื +นผิว 
- ตําหนิ 
- สีและลาย 

มาตรฐานชิ +นงาน 
 “ 

ใบสั�งผลิต 

ตรวจสอบด้วยสายตา 
 “ 
“ 

ตามแผนการ
สุม่ตรวจ 

ทกุล็อต ตรวจสอบเพื�อการ
ยอมรับ 

หาสาเหตแุละ
แก้ไขชิ +นงาน 

3 การตรวจสอบชิ +นงาน ฝ่ายคณุภาพ - ขนาด 
- สีและลาย 
- ลกัษณะพื +นผิว 
- ตําหนิ 
- ความฉาก 
- ความโก่งงอ 

แบบ cutting 
ใบสั�งผลิต 

มาตรฐานชิ +นงาน 
“ 
 “ 
“ 

ตลบัเมตร 
ตรวจสอบด้วยสายตา 

“ 
“ 

ไม้ฉาก 
เวอร์เนีย 

ตามแผนการ
สุม่ตรวจ 

ทกุล็อต ตรวจสอบเพื�อการ
ยอมรับ 

ตรวจสอบ 100% 
ซอ่มแซมชิ +นงาน 
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ตารางที� ง-2 แสดงแผนการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิตสําหรับแผนกปิดขอบ 

ชื�อบริษัท 
แผนการตรวจสอบคุณภาพชิ -นงานระหว่างกระบวนการผลิต รหัสเอกสาร : 

แผนก : ปิดขอบ วันที�: แก้ไขครั-งที� : 

 

No. 
ขั -นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

ผู้รับผิดชอบ 

การควบคุมแลตรวจสอบ 
วิธีการแก้ไข

เบื -องต้น 
ลักษณะทาง

คุณภาพที�ต้อง
ควบคุม 

เกณฑ์และ
มาตรฐานอ้างอิง 

วิธีการและ
เครื�องมือที�ใช้ 

จาํนวนตวัอย่าง 
วิธีการควบคุม 

ขนาด ความถี� 

1 การปรับตั +งเครื�อง พนกังานผลิต - การติดของขอบ 
- การเล็มขอบ 
- ลกัษณะพื +นผิว 
- สีและลาย 

มาตรฐานชิ +นงาน 
“ 
“ 

ใบสั�งผลิต 

ตรวจสอบด้วยสายตา 
“ 
“ 
“ 

3 แผ่นแรก ทกุล็อต ตรวจสอบเพื�อการ
ยอมรับ 

ปรับตั +งเครื�องใหม ่

2 การตรวจสอบระหวา่ง
การผลิต 

พนกังานผลิต - การติดของขอบ 
- ลกัษณะพื +นผิว 
- ตําหนิ 
 

มาตรฐานชิ +นงาน 
“ 
“ 

ตรวจสอบด้วยสายตา 
“ 
“ 

ตามแผนการ
สุม่ตรวจ 

ทกุล็อต ตรวจสอบเพื�อการ
ยอมรับ 

หาสาเหตแุละ
แก้ไขชิ +นงาน 

3 การตรวจสอบชิ +นงาน ฝ่ายคณุภาพ - การติดของขอบ 
- การเล็มขอบ 
- ลกัษณะพื +นผิว 
- ตําหนิ 
- สีและลาย 

มาตรฐานชิ +นงาน 
“ 
“ 
“ 

ใบสั�งผลิต 

ตรวจสอบด้วยสายตา 
“ 
 “ 
“ 
“ 

ตามแผนการ
สุม่ตรวจ 

ทกุล็อต ตรวจสอบเพื�อการ
ยอมรับ 

ตรวจสอบ 100% 
ซอ่มแซมชิ +นงาน 
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ตารางที� ง-3 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิตสําหรับแผนกอดัแผน่ปิดผิว 

ชื�อบริษัท 
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ -นงาน รหัสเอกสาร : 

แผนก : อดัแผน่ปิดผิว วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
No
. 

หัวข้อควบคุม/ตรวจสอบ เกณฑ์ที�กาํหนด หมายเหตุ 

1 ปริมาณกาวหลงัจากผา่นเครื�องรีดกาว - ผิวกาวต้องเรียบสมํ�าเสมอ ไมเ่ป็นคลื�น   
- ถ้ามีกาวเป็นหยด ต้องมีไมเ่กิน 3 หยด 
- ถ้ามีพื +นผิวสว่นใดที�ไมส่มัผสักาว พื +นที�สว่นนั +นรวมต้องไมเ่กิน 4 ตาราง
เซนตเิมตร/แผน่ 
 

 

2 ลกัษณะพื +นผิว - ต้องเรียบสมํ�าเสมอ ผิวหน้าต้องแนบสนิทกบัเนื +อไม้ 
- ไมเ่ป็นคลื�น และ ไมม่ีรอยบวมหรือรอยกาวซมึ 
 

 

3 ตําหนิ - ไมม่ีรอยฉีกขาด/รอยถลอก 
- ไมม่ีรอยดํา/คราบกาว หรือสิ�งที�พิจารณาแล้ววา่มีผลตอ่คณุภาพของผลติภณัฑ์ 
 

 

4 สแีละลาย - สแีละลายต้องตรงกบัใบสั�งผลติ 
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ตารางที� ง-4 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิตสําหรับแผนกตดัไม้ 

 

ชื�อบริษัท 
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ -นงาน รหัสเอกสาร : 

แผนก : ตดัไม้ วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
No
. 

หัวข้อควบคุม/ตรวจสอบ เกณฑ์ที�กาํหนด หมายเหตุ 

1 ขนาด - ความกว้าง คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 0.5 มิลลเิมตร   
- ความยาว คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 2 มิลลเิมตร   
- ความหนา คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 0.5 มิลลเิมตร   

 

2 สแีละลาย - สแีละลายต้องตรงกบัใบสั�งผลติ  
3 ลกัษณะพื +นผิว - ไมแ่ตก/ฉีก/เป็นเกลด็ปลา 

- ไมเ่ป็นคลื�น  
 

4 รอยตดั - ต้องตรงและไมเ่ป็นคลื�น 
- คมเรียบ ไมม่ีเสี +ยนไม้ 

 

5 ความฉาก - คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 2 มิลลเิมตร  
6 ตําหนิ - ไมม่ีรอยตาดาํ/รา หรือตําหนิอื�นๆ ที�พิจารณาแล้ววา่มีผลตอ่คณุภาพของ

ผลติภณัฑ์ 
ถ้ามกีรณีใดเกิดขึ +นต้องมั�นใจวา่กอ่นถึง
ขั +นตอนสดุท้ายต้องไมม่ีหลงเหลอือยู ่

7 ความโก่งงอ - ไม้ที�มีความยาวน้อยกวา่ 1 เมตร คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 2 มิลลเิมตร 
- ไม้ที�มีความยาวมากกวา่ 1 เมตร แตไ่มเ่กิน 2 เมตร คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 5 
มิลลเิมตร 
- กรณีเป็นชิ +นสว่นที�ใช้ทําหน้าบาน คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 0.5 มิลลเิมตร 
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ตารางที� ง-5 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบคณุภาพชิ +นงานระหวา่งกระบวนการผลิตสําหรับแผนกปิดขอบ 

ชื�อบริษัท 
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ -นงาน รหัสเอกสาร : 

แผนก : ปิดขอบ วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
No
. 

หัวข้อควบคุม/ตรวจสอบ เกณฑ์ที�กาํหนด หมายเหตุ 

1 การติดของขอบ - ต้องตดิแนบสนิทกบัเนื +อไม้    
- ไมม่ีการหลดุร่อน 
- คลาดเคลื�อนไมเ่กิน 0.5 มิลลิเมตร   

 

2 การเล็มขอบ - ไมม่ีเสี +ยนหรือสะเก็ด 
- ขอบเรียบ ไมค่ม 

 

3 ลกัษณะพื +นผิว - เรียบสมํ�าเสมอ 
- ไมแ่ตก/ฉีก/บิ�น หรือเป็นคลื�น  

 

4 ตําหนิ - ไมม่ีรอยดํา/คราบกาว หรือตําหนิอื�นๆ ที�พิจารณาแล้วว่ามีผลตอ่
คณุภาพของผลิตภณัฑ์ 

ถ้ามีกรณีใดเกิดขึ +นต้องมั�นใจวา่ก่อนถึง
ขั +นตอนสดุท้ายต้องไมม่ีหลงเหลืออยู่ 

5 สีและลาย - ต้องตรงกบัใบสั�งผลิต 
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ตารางที� ง-6 คูมื่อการปฏิบตังิานสําหรับแผนกตดัไม้ 

 
 
 
 
 
 
 
 

ชื�อบริษัท 
คู่มือการปฏิบัตงิาน 

(Work Instruction : WI) 
รหัสเอกสาร : 
วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
แผนก : ตดัไม้ 
ผู้รับผิดชอบ : หวัหน้าแผนกตดัไม้ 

วิธีการปฏิบัตงิาน 
1. เตรียมวตัถดุบิที�จะทําการผลิต 
     1.1 ตรวจสอบไม้ที�จะตดัวา่ถกูต้องตรงตามใบสั�งผลิตหรือไม ่และเตรียมไม้ให้พร้อมก่อนผลิต 
 
2. ปรับตั +งเครื�องจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้ 
     2.1 ตรวจสอบใบเลื�อยให้ใช้ใบละเอียด  100  ฟันขึ +นไป 
     2.2 ตรวจสอบความคมต้องตดัแล้วไมไ่หม้ หรือเกิดการแตก/ฉีก 
     2.3 ตรวจสอบฉากหน้าเครื�อง  โดยการตดัไม้แล้วใช้ไม้ฉาก  90˚C  วดั 

     2.4 ตรวจสอบแผ่นไม้รองเครื�องและฉากให้อยูใ่นสภาพใช้งานได้  มิเชน่นั +นจะทําให้ไม้ที�ตดัแตก/ฉีกได้ 
     2.5 ถ้าเครื�องจกัรขดัข้องให้แจ้งฝ่ายซอ่มบํารุง 
      
3. การปฏิบตังิาน 
     3.1 ป้อนข้อมลู รายการไม้ตาม แบบ cutting 
     3.2 ดําเนินการตดัซอยชิ +นงาน 
     3.3 ตดัซอยเสร็จแล้ว ให้เรียงใสภ่าชนะหรือพาเลซ นบัจํานวนและบนัทกึลงในเอกสารติดตามงาน 
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ตารางที� ง-7 คูมื่อการปฏิบตังิานสําหรับแผนกปิดขอบ 

ชื�อบริษัท 
คู่มือการปฏิบัตงิาน 

(Work Instruction : WI) 
รหัสเอกสาร : 
วันที� : แก้ไขครั-งที� : 

 
แผนก : ปิดขอบ 
ผู้รับผิดชอบ : หวัหน้าแผนกปิดขอบ 

วิธีการปฏิบัตงิาน 
1. เตรียมวตัถดุบิที�จะทําการผลิต 
     1.1 ตรวจรับไม้จากแผนกตดัว่าครบตามจํานวน และถกูต้องตรงตามแบบ cutting หรือไม ่
     1.2 ตรวจสอบขอบที�จะนํามาใช้งาน วา่ตรงตามรายการที�ระบหุรือไม ่
 
2. ปรับตั +งเครื�องจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้ 
     2.1 เปิดสวิทซ์เครื�อง ทิ +งไว้ 30 นาที และตั +งอณุหภมูิกาวที� 190˚C 
     2.2 กดปุ่ มตรวจสอบเครื�องอดัโนมตัิ ในคอมพิวเตอร์ 
     2.2 ตรวจสอบกาวที�ใช้วา่ความร้อนถึง 190˚C หรือไม ่
     2.3 ตรวจสอบการตั +งคา่ความหนาการป้อนชิ +นงานวา่ตรงกบัความหนาของไม้หรือไม ่
     2.4 ตรวจสอบการตั +งคา่ความกว้างของขอบวา่ตรงกบัขอบที�ใช้จริงหรือไม่ 
     2.5 ตรวจสอบคา่ความดนัของการติดวา่ตรงกบัคา่การอดัของขอบแตล่ะขนาดหรือไม ่
     2.6 ตั +งคา่เจียรขอบ 
          - ขอบหนา 0.5 มิลลิเมตร ตั +งที� 0 มิลลิเมตร 
          - ขอบหนา 1 มิลลิเมตร ตั +งที� 10-15  มิลลิเมตร 
          - ขอบหนา 2 มิลลิเมตร ตั +งที� 15-20  มิลลิเมตร 
     2.7 ทดสอบการใช้งานก่อน ว่าการปิดขอบต้องติดได้แนบสนิทตลอดแนว ไมมี่รอยแตก ความคม ถ้า
เครื�องจกัรมีปัญหาให้แจ้งซอ่มบํารุง 
 
3. การปฏิบตังิาน 
     3.1 ดนัไม้ด้านที�ต้องการจะปิดขอบเข้าเครื�อง โดยดนัให้สดุและตั +งฉากกบัเครื�อง 
     3.2 ดําเนินการปิดขอบ 
     3.3 ปิดขอบเสร็จแล้ว ให้เรียงใสภ่าชนะหรือพาเลซ นบัจํานวนและบนัทกึลงในเอกสารติดตามงาน 
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ภาคผนวก จ 
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ตารางที� จ-1 แสดงแผนการซอ่มบํารุงประจําเดือน 
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ตารางที� จ-1 (ตอ่) แสดงแผนการซอ่มบํารุงประจําเดือน 
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ตารางที� จ-1 (ตอ่) แสดงแผนการซอ่มบํารุงประจําเดือน 
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ตารางที� จ-1 (ตอ่) แสดงแผนการซอ่มบํารุงประจําเดือน 
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ตารางที� จ-1 (ตอ่) แสดงแผนการซอ่มบํารุงประจําเดือน 
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ตารางที� จ-1 (ตอ่) แสดงแผนการซอ่มบํารุงประจําเดือน 
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ตารางที� จ-1 (ตอ่) แสดงแผนการซอ่มบํารุงประจําเดือน 
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รูปที� จ-1 แสดงภาพเครื�องตดัไม้ในโรงงานเพื�อยืนยนัข้อมลูของเสีย 
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ภาคผนวก ฉ 
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ตารางที� ฉ-1 แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตหลงัปรับปรุง  
Process Failure Mode and Effect Analysis 

FMEA Number        
 REV      

Page      
                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By             

Process:   การอัดแผ่นปิดผวิ                           Prepared Date              

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S  
e   
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O  
c   
c 

Current Process 
Controls 

D  
e   
t 

R    
P    
N 

Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S  
e   
v 

O  
c   
c 

D  
e   
t 

R 
P 
N 

1 การอดั 1.1 ผิวหนา้ชิ%นงาน เมื)อเกิดขึ%นแลว้จะ 5 1.1.1 พนกังานไม่ 6 ไม่มีการควบคุม 10 300   จดัทาํคู่มือการปฏิบตัิงานและ 5 4 7 140 

 แผน่ปิดผิว บวม ไม่สามารถทาํการ  เกลี)ยกาวที)ลกูรีด  การปฏิบตัิงาน     ฝึกอบรมพนกังาน พร้อมทั%ง     

   แกไ้ขได ้ตอ้งผลิต  ทาํให้กาวเยิ%ม  ของพนกังาน     จดัทาํแผนการตรวจคุณภาพ     

   เฉพาะชิ%นส่วนนั%น  เกินไป            

   ใหม่ทาํให้สูญเสีย              

   ทรัพยากรโดย  1.1.2 พนกังานผสม 5 ไม่มีมาตรฐาน 10 250   จดัทาํคู่มือการปฏิบตัิงานและ 5 3 7 105 

   เปล่าประโยชน์  กาวเหลวเกินไป  การปฏิบตัิงาน     ฝึกอบรมพนกังาน พร้อมทั%ง     

   และมีผลกระทบ         จดัทาํแผนการตรวจคุณภาพ     

   ต่อลูกคา้ ทาํให้ลูก              

   คา้ส่วนใหญ่ไม่  1.1.5 พนกังานไม่ 6 ไม่มีการควบคุม 10 300   จดัทาํคู่มือการปฏิบตัิงานและ 5 3 6 90 

   พอใจ เนื)องจาก  ปรับแต่งเครื)องก่อน  การปฏิบตัิงาน     ฝึกอบรมพนกังาน พร้อมทั%ง     

   ลูกคา้มากกว่า  ใชง้าน  ของพนกังาน     จดัทาํแผนการตรวจคุณภาพ     

   50% สงัเกตพบ              
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ตารางที� ฉ-1  (ตอ่) แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตหลงัปรับปรุง 
 

Process Failure Mode and Effect Analysis 
FMEA Number        

 REV      
Page      

                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By                 

Process:   _________การตดั                Prepared Date                 

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S  
e   
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O  
c   
c 

Current Process 
Controls 

D  
e  
t 

R    
P    
N 

Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S  
e   
v 

O  
c   
c 

D  
e   
t 

R 
P 
N 

2 การตดั 2.1 แผน่ไมไ้ม่ได ้ ทาํให้ไม่สามารถ 9 2.1.1 พนกังาน 7 ไม่มีการควบคุม 10 630   จดัทาํคู่มือการปฏิบตัิงานและ 9 3 5 135 

  ขนาดตามที)กาํหนด ประกอบตาม  กรอกขนาดตดัไม ้  การปฏิบตัิงาน     ฝึกอบรมพนกังาน พร้อมทั%ง     

   ขนาดไดต้อ้ง  ผิด  ของพนกังาน     จดัทาํแผนการตรวจคุณภาพ     

   ผลิตใหม่ทั%งหมด              

   ส่งผลให้ผลิตไม่  2.1.2 พนกังานดนั 6 ไม่มีการควบคุม 10 540   จดัทาํคู่มือการปฏิบตัิงานและ 9 3 6 162 

   ทนัวนัส่งมอบ  ไมเ้ขา้เครื)องไม่ตรง  การปฏิบตัิงาน     ฝึกอบรมพนกังาน พร้อมทั%ง     

   มีผลกระทบต่อ    ของพนกังาน     จดัทาํแผนการตรวจคุณภาพ     

   ภาพลกัษณ์              

   บริษทั              

     2.1.3  เครื)องจกัร 4 ใชก้ารสงัเกต 9 324   จดัทาํแผนการซ่อมบาํรุงและ 9 3 8 216 

     ขดัขอ้ง  ของพนกังาน     รายการตรวจเชค็เครื)องจกัรก่อน     

            ปฏิบตัิงาน     
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ตารางที� ฉ-1 (ตอ่) แสดงการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตหลงัปรับปรุง 
Process Failure Mode and Effect Analysis 

FMEA Number        
 REV      

Page      
                                                                                                                                                                                                                                                                 Prepared By            

Process:   ___________การปิดขอบ_________                                   Prepared Date                        
          

Item 
No. 

Process Potential Failure 
Mode 

Potential 
Effect(s) of 

Failure 

S  
e   
v 

Mechanism of 
Cause to Failure 

O  
c   
c 

Current Process 
Controls 

D  
e  
t 

R    
P    
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Recommended Action Respon sible 
& Target 

Date 

Action Results 

Actions Taken S  
e   
v 

O  
c   
c 

D  
e   
t 

R 
P 
N 

3 การปิดขอบ 3.1 ขอบของชิ%นงาน ทาํให้ลูกคา้ไม่ 5 3.1.1 พนกังานไม่ 5 ไม่มีการควบคุม 10 250   จดัทาํคู่มือการปฏิบตัิงานและ 5 3 7 105 

  หลุดลอก พอใจมากส่งผล  ตรวจสอบปริมาณ  การปฏิบตัิงาน     ฝึกอบรมพนกังาน พร้อมทั%ง     

   ให้ความเชื)อมั)น  กาวในเครื)อง  ของพนกังาน     จดัทาํแผนการตรวจคุณภาพ     

   ต่อบริษทัลดลง              

   เนื)องจากอาจ              

   เกิดปัญหาหลงั  3.1.3  พนกังาน 5 ไม่มีการควบคุม 10 250   จดัทาํคู่มือการปฏิบตัิงานและ 5 3 5 75 

   จากติดตั%งเสร็จ  ปรับอุณหภูมิเครื)อง  การปฏิบตัิงาน     ฝึกอบรมพนกังาน พร้อมทั%ง     

   แต่สามารถทาํ  ไม่เหมาะสม  ของพนกังาน     จดัทาํแผนการตรวจคุณภาพ     

   การแกไ้ขไดโ้ดย              

   ไม่ตอ้งผลิตใหม่              

   แต่เกิดการสูญ              

   เสียทรัพยากร  3.1.4 เครื)องจกัร 6 ใชก้ารสงัเกต 9 270   จดัทาํแผนการซ่อมบาํรุงและ 5 3 8 120 

   อยา่งสูญเปล่า  ขดัขอ้ง  ของพนกังาน     รายการตรวจเชค็เครื)องจกัรก่อน     

            ปฏิบตัิงาน     
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 
 
 นางสาวจุฑาณัฐ ธนกุลรังสฤษดิ& เกิดเมื�อวนัที� 28 กรกฎาคม พ.ศ. 2526 เกิดที�จงัหวัด
ขอนแก่น สําเร็จการศกึษาระดบัมธัยมศกึษาจากโรงเรียนพิบลูวิทยาลยั จงัหวดัลพบุรี และสําเร็จ
ก า ร ศึ ก ษ า ใ น ร ะ ดั บ ป ริ ญ ญ า วิ ท ย า ศ า ส ต ร บั ณ ฑิ ต  ค ณ ะ อุ ต ส า ห ก ร ร ม เ ก ษ ต ร 
สาขาวิศวกรรมกระบวนอาหาร มหาวิทยาลยัเชียงใหม่ ปีการศกึษา 2547 และได้เข้าศกึษาตอ่ใน
ระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลยั ในภาคการศกึษาต้น ปีการศกึษา 2550 
 
 
 
 


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 แนวคิดและเหตุผล
	1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.4 ขอบเขตของการวิจัย
	1.5 ขั้นตอนการดำเนินการวิจัย
	1.6 ระยะเวลาในการทำการวิจัย
	1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.8 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
	2.1 วิธีค้นหาปัญหาและวิธีแก้ไขปัญหา
	2.2 แผนภูมิต้นไม้
	2.3 ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ
	2.4 การควบคุมคุณภาพ
	2.5 การปรับปรุงคุณภาพ
	2.6 เครื่องมือและเทคนิควิธีการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต

	บทที่ 3 โรงงานตัวอย่างและข้อมูลก่อนการปรับปรุง
	3.1 ความเป็นมาของโรงงานตัวอย่าง
	3.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ์
	3.3 โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง
	3.4 กระบวนการผลิต
	3.5 การควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์
	3.6 สภาพปัญหาในปัจจุบัน

	บทที่ 4 การประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต
	4.1 การกำหนดรูปแบบการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต
	4.2 ทีมผู้เชี่ยวชาญวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต
	4.3 การวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต

	บทที่ 5 การปรับปรุงกระบวนการผลิต
	5.1 การควบคุมกระบวนการ
	5.2 การควบคุมการดำเนินงาน
	5.3 กิจกรรมอื่นๆ ในการควบคุมคุณภาพ

	บทที่ 6 การประเมินผลหลังปรับปรุง
	บทที่ 7 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
	7.1 สรุปผลการวิจัย
	7.2 ข้อเสนอแนะ
	7.3 ข้อจำจัดในการวิจัย
	7.4 อุปสรรคในการวิจัย

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน

	Button1: 
	Button2: 


