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บทที่ 1 
 

บทนํา 

 

1.1 บทนํา 
 วัตถุประสงคหลักของการบรหิารงานผลติคอื การผลิตสินคาที่มีคุณภาพ สงมอบทนัตามกําหนดเวลา 
มีปริมาณตรงตามที่กําหนดและดวยตนทนุท่ีต่ํา จากสภาวการณปจจบุันระบบอุตสาหกรรมทุกประเภท
ตางถูกบังคับใหมีการแขงขันกันอยางมาก วิธีการหนึง่ที่จะไดมาซ่ึงความไดเปรยีบของบริษัทซึ่งหมายถึง
การสรางความพอใจอยางสูงสุดใหกับลูกคา คือการใชเทคนิคดานวิศวกรรมอุตสาหการโดยเฉพาะเทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพ เปนกลยุทธที่สําคัญในการที่จะใหบรษัิทไดบรรลถุึงวตัถุประสงคดังกลาว  
 คุณภาพของสนิคานับเปนปจจัยสําคญัท่ีสุดปจจยัหน่ึงตอความสําเรจ็หรือลมเหลวของธุรกิจ
อุตสาหกรรม ดงันั้นการควบคมุคุณภาพจึงถือเปนกิจกรรมทีจ่ําเปนอยางยิ่งตอการผลิต และถือเปนเครือ่งมือที่มี
บทบาทที่สําคัญยิ่งในการเพิม่ศักยภาพการแขงขนัโดยเปนยทุธศาสตรที่สําคัญในการเพิ่มขดีความสามารถ
ในการแขงขนัใหกับอุตสาหกรรมไทยในทุกประเภท 
 อุตสาหกรรมเซรามิกเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญอยางมากตอการพัฒนาและสงเสริม
บทบาทของอุตสาหกรรมของประเทศรวมถึงในเวทกีารคาโลกเปนอยางมาก ปจจบุันอุตสาหกรรมเซรา
มิกสามารถสรางรายไดดานการสงออกเปนจํานวนมาก จากการศกึษาในเบื้องตนพบวา ในป 2546 มี
มูลคาการสงออกถึง 21,858.9 ลานบาท โดยมีการขยายตวัเพ่ิมขึ้นจากป 2545 ที่มีมูลคาสงออกถึง 20,878 
ลานบาท ในอัตรารอยละ 4.70 ลานบาท นอกจากนัน้อุตสาหกรรรมเซรามิกยงัสามารถสรางงานและ
รายไดใหกับชุมชนและยังมีสวนในการสงเสริมอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของอีกอยางตอเนื่อง (ศูนย
เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร  โดยความรวมมือของกรมศลุกากร, 2547) 
 จังหวัดลําปางจัดไดวาเปนเมืองอุตสาหกรรมของเซรามิกแหงหนึ่ง และถือไดวาเปนแหลง
เครื่องปนดินเผาที่สําคัญในเขตพื้นที่ภาคเหนือ ดวยปจจัยท่ีเอ้ืออํานวยตอการผลิตหลายประการ อาทิ 
จังหวัดลําปางเปนจังหวัดที่มีแรดินขาวมากที่สุดในประเทศไทยถึง65%ของมูลคาการผลิตทั้งประเทศ ซึ่ง
เปนวัตถุดิบทีม่ีความแข็งแกรงและทนความรอนสูงใหคณุคาของเนื้องานดีมีถึง 93% ของมูลคาการผลิต
ท้ังประเทศ ตลาดแรงงานของจังหวัดมีการจางแรงงานไมสูงหรือต่ําจนเกินไป สภาพทางภูมิศาสตรเปน
ศูนยกลางทางคมนาคมที่ติดตอไดสะดวกในหลายเสนทาง ในปจจุบันเซรามิกไดเปนสินคาที่สราง
ช่ือเสียงใหกับจังหวัดลําปางเปนอยางยิ่ง 
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ตารางที่ 1.1 มูลคาการสงออกผลิตภณัฑเซรามิก 
 มูลคา (ลานบาท) 

ประเภท 2541 2542 2543 2544 2545 2546 
1. กระเบื้องปูพ้ืน บุผนัง และโมเสค 1,427.4 1,802.1 2,077.2 2,339.3 2,989.9 2,902.1 
2. เครื่องสุขภัณฑ 2,397.2 2,896.7 3,446.4 3,647.2 3,276.6 4,197.7 
3. เครื่องใชบนโตะอาหาร 5,151.1 5,057.5 6,059.5 6,445.9 7,224.8 7,863.7 
4.ของชํารวยและเคร่ืองประดับ 1,587.9 1,325.5 1,616.1 1,274.4 1,495.1 1,487.1 
5. ลูกถวยไฟฟา 425.8 352.8 639.4 491.8 504.4 781.7 
6. เซรามิกอื่น ๆ 1,750.9 2,105.4 5,976.2 6,359.6 5,387.2 4,626.6 

รวม 12,740.3 13,540.0 19,814.8 20,558.2  20,878.0 21,858.9 
 
ท่ีมา : (ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร  โดยความรวมมือของกรมศลุกากร, 2547) 
 

 
รูปที่ 1.1 แสดงขอมูลการสงออกผลิตภณัฑเซรามิกของไทย ป 2546 

    
 อยางไรก็ตามจากการศึกษาเบื้องตนพบวาอุตสาหกรรมเซรามิกสวนใหญในจังหวัดลําปาง  
โดยเฉพาะอยางยิ่งอุตสาหกรรมเซรามกิประเภทอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) หรือ
ผูผลิตเซรามิกในนามกลุมผลิตผลิตภัณฑสินคาหนึ่งตําบลหนึ่งผลิตภัณฑ (OTOP) ยังดําเนินธุรกิจ
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และมีลักษณะการดําเนินการโดยยึดตามภูมิปญญาของทองถิ่น ขาดความรูและระบบการจัดการในการ
ควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสม โดยเฉพาะอยางยิ่งในอุตสาหกรรมเซรามิกขนาดกลางและขนาดยอมปญหา
การเกิดของเสียหรือผลิตภัณฑที่บกพรองจํานวนมากในอุตสาหกรรมเซรามิก ซึ่งแสดงใหเห็นวา
ผูประกอบการขาดรูปแบบและแนวทางดานการควบคุมคุณภาพการผลิตท่ีเหมาะสม สงผลใหเกิดปญหา
ดานคุณภาพของสินคาและการเพิ่มขึน้ของตนทุนการผลติอยางมากมาย  
 การศึกษาวิจยัในครั้งนี้ ผูวจิยัมีความสนใจที่จะลดจํานวนผลิตภณัฑท่ีบกพรองในอตุสาหกรรม
เซรามิก โดยเฉพาะอยางยิ่งใน พรอมกับศกึษาและวิเคราะหสภาพปญหา และหาแนวทางที่เหมาะสมใน
การควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมเซรามิก เพื่อใหระบบคุณภาพการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 
รวมท้ังทาํใหมีการพฒันาอุตสาหกรรมเซรามิกสามารถรองรับกับการแขงขันในเวทีการคาไดอยางยัง่ยืน 
 
1.2 วัตถุประสงคของงานวจิยั 

1. เพ่ือลดจํานวนผลิตภณัฑที่บกพรองในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมเซรามิก 
2. เพ่ือหาแนวทางในการแกไขและปองกันขอบกพรอง ผลติภัณฑที่ไมเปนไปตามมาตรฐาน 

ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจยั 

1. การศกึษาครั้งนี้ไดเลือกบริษัทตวัอยาง ตั้งอยูที่ 404 ต.ศาลา อ.เกาะคา จ.ลําปาง 52130 เปน
กรณีศึกษาในครั้งนี ้ 

2.  การศึกษาครั้งนีจ้ะใช เครื่องมือเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบ (FMEA) เปนเครือ่งมือในการวเิคราะหและแกไขปญหาของผลิตภณัฑเซรามิก 
 
1.4 ข้ันตอนและวธิกีารดําเนนิการวจิัย 

1. ศึกษาคนควาทฤษฎแีละงานวิจยัท่ีเกีย่วของกับเทคนิคการวเิคราะหขอบกพรองและ 
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) และงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ 

2. ศึกษาและรวบรวมขอมลูสภาพการดําเนนิงาน และปญหาในกระบวนการผลิตของขอมูล 
อุตสาหกรรมเซรามิก ของโรงงานตวัอยาง 

3. ศึกษาถึงสาเหตุสภาพปญหากระบวนการการผลิตทีน่ําไปสูการสูญเสียทีเ่กิดขึ้นใน 
อุตสาหกรรมเซรามิกโดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ 
(FMEA) รวมกับแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา เพื่อแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต และ
ลดของเสียทีเ่กิดขึ้น 
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4. ดําเนินการปรบัปรุงแกไขตามระบบทีเ่สนอแนะและเทคนิคท่ีวิเคราะหไดจาก FMEA ไป 

ใชกับโรงงานตัวอยาง 
5. ประเมินผลการวจิัยโดยการเปรียบเทียบคณุภาพผลิตภัณฑกอนและหลงัการปรับปรุง 
6. สรุปผลการวิจยัและขอเสนอแนะ 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. สามารถลดจํานวนผลิตภณัฑท่ีบกพรองทีจ่ะเกิดขึ้นในกระบวนการผลติในอุตสาหกรรม 
เซรามิก ซ่ึงจะนําไปสูการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาและเพิ่มศกัยภาพในการแขงขัน 

2. ไดทราบถึงแนวทางที่เหมาะสมในการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมเซรามิก และ 
สามารถเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากเทคนิคที่ใชแกไขปญหาเปนวธิีการที่
ตองทําการปรบัปรุงคุณภาพใหดีขึ้นตลอดเวลา 

3. เปนแนวทางในการศึกษาใหกบัอุตสาหกรรมอื่นๆท่ีมีลกัษณะใกลเคียงกัน 
 



 

 

บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

วิทยานิพนธเรือ่ง “การวิเคราะหเพื่อลดจํานวนผลิตภณัฑท่ีบกพรอง : กรณีศึกษาอตุสาหกรรม
เซรามิก” มีวัตถุประสงคหลกัเพ่ือลดจํานวนผลิตภณัฑทีบ่กพรองในกระบวนการผลติอุตสาหกรรมเซรา
มิก โดยมีโรงงานตัวอยางอยูในพื้นท่ีจังหวัดลําปาง จากการศกึษาคนควาในเบื้องตนพบวามีเอกสารและ
งานวิจยัที่เกี่ยวของดังตอไปนี้ 

2.1 การควบคุมคณุภาพ 
2.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 
2.3 วิธกีารในการสรางความคิด 
2.4 งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 
 

2.1 การควบคมุคุณภาพ 
สําหรับคําวา “การควบคุมคุณภาพ” มีผูใหความหมายและคําจาํกัดความไวตางๆ เชน คําจํากัด

ความที่ใหไวในคูมือ MIL-STD-109 ซึ่งกลาววา “การควบคุมคณุภาพก็คือการบรหิารงานในดานการ
ควบคุมวัตถุดบิและการควบคุมการผลิตเพือ่เปนการปองกันมิใหผลิตภณัฑท่ีสําเร็จออกมามีขอบกพรอง
และเสียหายไดนั่นเอง” เพือ่ที่จะใหสําเรจ็ตามความหมายดังกลาวไดนั้น การควบคุมคุณภาพจะตองจัด
รูปการบริหารในการปองกนั คนหา และแกไขสิ่งบกพรองซึ่งจะนําไปสูการผลิตท่ีไมดีหรือเสียหาย 
 

2.1.1 ขั้นตอนการควบคุมคณุภาพ 
 การควบคุมคณุภาพประกอบดวย 4 ขัน้ตอน ท่ีเรียกวา PDCA (Plan-Do-Check-Act) หรือวงลอ
ของ Deming  ดังแสดงในรูป 
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 Plan 
การวางแผน

Do    
การปฏบิัติ 

      Act 
การแกไข จัดทํา
เปนมาตรฐาน

Check 
การตรวจสอบ 

8 .กํ า หนดหั ว ข อที่ จ ะ
ปรับปรุงตอไป 

7 .จัดทํ า เปนมาตรฐาน
แ ล ะ แ ก ไ ข ป ญ ห า   
ในสวนที่ ยั งไมไดตาม
แผน  บทวนเปาหมาย 

6.ติดตามผลการแกไขปญหา 

1.กําหนดหัวขอที่จะปรับปรุง 

2.กําหนดดัชนีชีวั้ดและเปาหมาย 

3.สํารวจสภาพปจจุบัน  
และทบทวนเปาหมาย 

4.วิเคราะหสาเหตุของปญหา 

 
                                                                   

  
 
   
 
 
 
 
 
 
                                  
 
 
 

รูปที่ 2.1 แสดงวัฏจักรของ Deming 
 

 เริ่มตนดวยการวางแผน (Plan) โดยการกาํหนดหัวขอที่จะปรับปรุง เชน ปญหาการผลิตมีของ
เสียมาก ยังไมไดระดับคณุภาพตามที่ตองการ โดยสํารวจสภาพปจจุบนัของปญหา และกําหนดดัชนีวัด
ความสําเรจ็และเปาหมายที่ตองการ จากนั้นวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและวิธกีารแกไขปญหา  
จากนั้นก็ปฏิบตัิการ (Do) แกไขปญหาตามที่วางแผนไว จากนัน้ตองมีการตรวจสอบ (Check) วาการ
ปฏิบัติไดผลเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม ถาไดกจ็ดัทําเปนมาตรฐานการทํางาน ถาไมเปนไปตาม
แผนก็ตองทําการแกไข (Act) นี่คือ ขั้นตอนของ PDCA จากนั้นตองมีการรกัษามาตรฐาน และ
ตรวจสอบอยูเสมอวา การปฏิบัติงานนั้นยงัคงเปนไปตามมาตรฐานที่กาํหนดไวหรือไม ถายังคงไดตาม
มาตรฐาน ก็ควรหาทางปรับปรุงยิ่งๆขึ้นไป  

 
2.1.2 เทคนิคการควบคุมคณุภาพ 
เทคนิคการควบคุมคุณภาพ หมายถึง แนวทางการดําเนินการจดัการกับปญหาอยางเปนระบบ

และการตดิตามประเมนิผล โดยใชเครื่องมือควบคมุคุณภาพ ประเภทตาง  ๆดังนี้ ใบตรวจสอบ (Check Sheet), 

5.หามาตรการแกไขปญหา  
วางแผนปฏิบัติ 
 และปฏิบัติตามแผน 



 

 

7

ฮีสโตแกรม (Histogram), แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram), แผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา 
(Cause and Effect Diagram), กราฟ (Graph), แผนภูมกิระจาย (Scatter Diagram) และแผนภูมิควบคุม 
(Control Chart) 
 อยางไรก็ตาม ในการศึกษาครั้งนี้ ไดกําหนดที่จะใชเทคนิคการควบคุมคุณภาพที่เกี่ยวของ 2 
ประเภท คือ แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) และ แผนผังเหตแุละผล หรือแผนผังกางปลา (Cause 
and Effect Diagram) ซึ่งจะแสดงรายละเอยีด ไดดังนี ้

 
2.1.2.1 แผนภมูิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 แผนภูมิพาเรโตเปนเครื่องมอืสําหรับที่จะตรวจสอบปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในสถานประกอบการ 
เชน จํานวนสินคาคุณภาพไมดี ขอบกพรอง คํารองเรียนจากลูกคา อุบัติเหตุ เปนตนโดยการนํา
ปรากฏการณหรือสาเหตุเหลานั้นมาแบงแยกประเภท แลวเรยีงลาํดับตามความสําคัญของขอมูลจากมาก
มาหานอย โดยแสดงขนาดความมากนอยดวยกราฟแทง และแสดงคาสะสมดวยกราฟเสน 
 (1) ขั้นตอนในการจัดทําแผนภูมิพาเรโต 
 1. กําหนดหัวขอที่จะทําการสํารวจ แลวรวบรวมขอมลูเหลานั้น 

- กําหนดชวงระยะเวลาและวธิกีารในการเก็บรวบรวมขอมลู ชวงระยะเวลานั้นอาจจะ
กําหนดเปนสปัดาห หรือเดือน เปนตน ใหตัดตอนเปนชวงโดยใหระยะความสั้นยาว
ขึ้นอยูกับสภาพที่เกิดปญหา 

- นําใบตรวจสอบ (Check Sheet) มาใชเพื่อสํารวจปญหา ไมเพียงแตจํานวนของปญหา
แตยังสามารถสํารวจสาระและสาเหตุของปญหาไดดวย 

 2. จําแนกและรวบรวมขอมลูตามสาเหตุหรือปรากฏการณโดย 
- จําแนกและรวบรวมขอมลูตามสาเหตุ คือ วัตถดุิบ เครื่องจักร ผูปฏิบัติงาน วิธกีาร

ทํางาน เปนตน 
- จําแนกตามปรากฏการณ คือ หัวขอของของเสีย สถานที่ กระบวนการผลิต เวลา เปน

ตน 
- จัดแจงขอมูลใหเหมาะสมแลวคํานวณปริมาณสะสม (Accumulative) 
- เรยีงหัวขอตามลําดับจํานวนขอมูลที่มีปรมิาณมากไปสูนอย แลวเติมจํานวนขอมูลของ

แตละหัวขอลงไป ตอจากนัน้ใหเขียน “อ่ืนๆ”  ลงเปนหัวขอสุดทาย 
- ทําการคํานวณปริมาณสะสม โดยเริ่มจากหวัขอทีมีขอมูลมากแลวคํานวณไปเรื่อยๆ 

 3. คํานวณรอยละสะสม 
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   4. เขียนแกนตัง้และแกนนอนลงบนกราฟโดย 
- แกนนอนใหเขียนเติมชื่อหัวขอโดยเรียงลําดับจากหัวขอที่มีจํานวนขอมูลมากไปสูนอย 

โดยเรียงจากซายไปขวา 
- แกนตั้งใหเขียนลักษณะสมบัติท่ีเรากําลังสํารวจโดยจดัทําสเกลใหสามารถครอบคลมุ

จํานวนรวมของขอมูลท้ังหมดได ควรกําหนดสเกลและระยะชองไฟเพือ่ใหขนาดความ
ยาวของแกนตัง้กับแกนนอนนั้นเปน 1:1 – 2:2 

 5. จัดทํากราฟแทง 
- เขียนจํานวนขอมูลออกเปนกราฟแทง เรยีงลําดับจากซายไปขวา โดยใหมคีวามกวาง

ของกราฟแตละแทงเทากัน ในกรณทีี่เขียนกราฟแตละแทงแยกออกจากกันควรจัด
ระยะชองไฟระหวางแทงใหเทากันดวย 

 6. เติมเสนกราฟคาสะสม  
- เติมกราฟของคาสะสมลงทางดานขวามือของกราฟแทงแลวโยงจุดเหลานี้ลากเปน

กราฟเสนตรง โดยเรียกกราฟนี้วาเสนกราฟสะสม  
 7. ลากแกนตั้งขึ้นทางดานขวาสุด แลวกําหนดสเกล  

- กําหนดใหจุดเริ่มของกราฟเสนตรงเปน “0”  (%) แลวจดุสุดทายเปน “100”  (%) 
- แบงสวนระหวาง 0-100% ออกเปน 5 สวนเทากันแลวเติมสเกล 20,40,60,80 และ 

100% 
 8. เติมขอความท่ีจําเปนลงไป 

- หัวขอเรื่อง ชวงเวลา จํานวนรวมของขอมลู ช่ือขบวนการผลิต ผูจัดทํา เปนตน 
 (2) ชนิดของแผนภูมิพาเรโต 
 1. แผนภูมิพาเรโตโดยผล แผนภูมิน้ีเกี่ยวของกับผลิตภณัฑดอยคุณภาพ และใชหาวาปญหา
สําคัญคืออะไร เชน 

- คุณภาพ ความบกพรอง ความผดิ ความลมเหลว คํารองเรียน คารองเรยีน ของสงคืน 
การซอมแซม 

- ราคา มูลคาสญูเสีย คาใชจาย 
- การสง มูลภัณฑ การขาดแคลนของ การเกบ็เงินไมได การสงลาชา 
- ความปลอดภยั อุบัติเหตุ ความผิดพลาด การเสีย 

 2. แผนภูมิพาเรโตโดยสาเหตุ  แผนภูมนิี้เกีย่วของกับความผิดในขบวนการและใชเพ่ือหาสาเหตุ
สําคัญของปญหา 
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- ผูปฏิบตัิการ กะ กลุม อายุ ประสบการณ ความชํานาญ 
- เครื่องจกัร อุปกรณ เครื่องมอื การจดัการ รูปแบบ เครื่องมือวัด 
- วัตถดุิบ ผูผลิต สถานที่ประกอบการ ลอต ชนิด 
- ระเบียบวิธกีารปฏิบตัิการ เง่ือนไข ลําดับ การจัด ระเบียบวิธ ี

 (3) ประโยชนของแผนภูมิพาเรโต 
1. สามารถบงช้ีใหเห็นไดวาหัวขอใดมีปญหามากที่สุด 
2. สามารถเขาใจลําดับความสําคัญมากนอยของปญหาไดทันที 
3. สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเพียงใดในสวนท้ังหมด 
4. การใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหาทําใหสามารถโนมนาวจติใจไดด ี
5. ไมตองใชการคํานวณทียุ่งยากก็สามารถจัดทําได 

 
2.1.2.2 แผนผงัเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 
แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา คือ แผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธระหวาง

คุณลกัษณะอยางใดอยางหนึง่ (ผล) กับองคประกอบหรอืสาเหตุตางๆ (เหตุ) ที่มีผลทาํใหเกิดคุณลักษณะ
น้ันๆไวอยางเปนระบบโดยรวบรวมในแผนภาพที่มลีักษณะคลายกางปลาจึงเรยีกชื่อกนัวา “ผังกางปลา” 
และเปนท่ีรูจักกันอยางแพรหลายผูที่คิดคนขึ้นมาคือ ดร.อิชิกาวา บางครั้งจึงเรียกแผนภาพอิชิกาวา 
( Ishikawa Diagram) 

ผลผลิตหรือผลงานของขบวนการผลิตแตละหนวย ยอมประกอบขึ้นมาจากองคประกอบตางๆ
เหลานั้น โดยองคประกอบหรือสาเหตุหลักโดยทัว่ไปไมวาจะอยูในหนวยงานการผลิตหรือสํานักงาน
มักจะใชเหมือนกันคือ  

- Man = คน 
- Machine = เครื่องมือ เครื่องจักรหรืออุปกรณ 
- Material = วัตถุดิบ หรือวัสด ุ
- Method =วิธกีารทํางาน 

 การรวบรวมองคประกอบหรือสาเหตุตางๆใหเปนระบบในรูปของแผนผังเหตุและผล หรือ
แผนผังกางปลาชวยใหเราสามารถคนหา วิเคราะหปญหาไดงายขึ้น วาองคประกอบใดหรือสาเหตุใดที่มี
อิทธิผลตอคุณภาพของผลผลิตหรือผลงาน จะไดควบคมุปรับปรุงสาเหตุหรือองคประกอบนั้นๆตอไป 
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รูปที่ 2.2 แสดงสวนประกอบตางๆ ของแผนผังเหตุและผล หรือแผนผงักางปลา 

 
(1) ขั้นตอนการสรางแผนผังเหตุและผล หรอืแผนผังกางปลา 

 ขั้นที่ 1 ช้ีลักษณะคณุภาพท่ีเปนปญหาออกมาใหชัดเจน ตัวอยางเชน ความผิดพลาดในการ
ทํางาน 
 ขั้นที่ 2 ทีร่ิมขวาสุดของกระดาษเขียนลักษณะคุณภาพลงไป ตีกรอบสี่เหลี่ยมแลวลากเสนราบ
หนาจากซายมอืมายังกรอบนี ้(เรยีกเสนกระดูกสันหลัง) แลวเติมเปนลูกศร 
 ขั้นที่ 3 แบงสาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญออกเปน 4-8 ขอ จากนัน้ลากเสน “กางใหญ” จาก
ซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลังแลวเขยีนสาเหตุสําคัญตางๆขางตน ท่ีลูกศรและลอมกรอบสี่เหลีย่ม 
 ขั้นที่ 4 พยายามหาสาเหตุที่สงผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปนกางปลา หาสาเหตุยอยที่สงผลให
เปนสาเหตุเขียนเปนกางเลก็ และในที่สดุหามูลเหตุซึ่งสงผลใหเกิดสาเหตุยอยเขียนเปนกางฝอย ซึ่ง
วิธกีารดังกลาวจะชวยใหมองเห็นวิธกีารแกไขไดชัดเจนขึ้น 
 ขั้นที่ 5 สํารวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกครั้งวามีสาเหตุอ่ืนๆเพิม่เติมอีกหรือไม ถามีใหเขียน
เติมลงไป 
 ขั้นที่ 6 ตอจากนั้นจดัลําดบัความสําคัญตางๆในการกาํหนดความสําคัญมากนอยดงักลาว อาจ
ใชวธิีการวิเคราะหขอมูล ถกเถียงรวมกนั ใชแผนภูมิพาเรโต กราฟ หรอืเปดอภิปรายท่ัวไป เปนตน โดย
จะใชลอมกรอบหรือเติมวงกลมสีแดงขางหนาสาเหตุท่ีสําคัญมากกวาเพือ่ใหแบงชัดขึน้ 

องคประกอบ           
หลัก 

คุณลกัษณะอยาง 
หนึ่งอยางใด 

องคประกอบ           
หลัก 

องคประกอบ           
หลัก 

องคประกอบ           
หลัก 

สาเหตุยอย 

สาเหตุยอย สาเหตุยอย 

สาเหตุยอย 
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 ขั้นที่ 7 เติมหัวขอท่ีเกี่ยวของลงไป 
- ช่ือผลิตภณัฑ 
- ขั้นตอนการผลิต 
- วัน เดือน ป ที่เขียน 

 (2) ขอเสนอแนะในการสรางแผนผังเหตแุละผล หรือแผนผังกางปลา 
 1. แผนผังเหตุและผล หรอืแผนผังกางปลาจะมีประโยชนและใชงานไดดีตองมีการเขารวมของ
บุคคลตางๆที่เกี่ยวของ ถกเถียงกันถึงจุดมุงหมายใหแจมชัดกอนแลวจึงแสดงความคิดเห็นออกมา ในการแสดง
ความคิดเหน็หามมิใหมีการคดัคานวาไมถกูตองหรือใชไมไดอยางเด็ดขาด ไมวาความคิดเห็นของ
สมาชิกจะเปนอยางไรใหใสลงไปในแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลาใหหมด 
 2. กําหนดลักษณะคุณภาพไดชัดเจนและเปนรูปธรรมมากที่สุด ถาหากลักษณะคุณภาพ
ดังกลาวถูกกาํหนดขึ้นมากวางๆหรือลอยๆ  (นามธรรม) แผนผังเหตุและผล  หรือแผนผัง
กางปลาที่ไดจะใชประโยชนไมไดมากนัก วิธีท่ีดีคือการจําแนกประเภทของลักษณะคุณภาพใหเล็ก
ลงเปนหลายๆประเภท เชน แทนที่จะพูดวาคุณภาพสินคาไมดี หากสามารถแยกใหชัดไดวาหัวขอ
คุณภาพทีไ่มดน้ัีนมีอะไรมาก เชน ขนาดผดิพลาด มีรอยขีดขวนหรือนํ้าหนักกระจายตัวมากเกินไป เปน
ตน แลวนําหัวขอยอยๆ เหลาน้ีมาสรางขอละแผนภาพจะไดประโยชนมากกวา 
 3. ขุดคุยสาเหตุตางๆออกมาใหครบ เพราะจุดมุงหมายของการเขียนแผนผังเหตุและผล หรือ
แผนผังกางปลาไมไดอยูทีก่ารใชตางหาก ดังนั้นตองพยายามทําแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา
ใหจุดของปญหาเดนชัดขึ้นมาใหได 
 4. ไมควรใชสมองเพียงอยางเดียว ควรอาศัยขอเท็จจริงจากแหลงงานดวย ทั้งที่เคยพบเห็นใน
อดีตและปจจุบันเปนพ้ืนฐาน แลวทําแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลาจากพื้นฐานขอเท็จจริง
ดังกลาว รายงานเองซ้ําๆวา “ทําไม” 
 5. การท่ีสามารถเขียนแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลาไดด ี แสดงวาเขาใจเนื้อหาของ
งานนั้นๆ ด ี
 6. พยายามใหทุกคนไดมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็น 
 (3) ประโยชนของแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา 
 นอกเหนือจากใชวิเคราะหสาเหตุหรือองคประกอบของปญหาเพื่อนําไปสูการแกไขปรับปรุง
แลวแผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลายังมีประโยชนทางดานอื่นๆ อีก เชน 
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 1. จากการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นโดยสมาชิกทุกคนในกลุม คือ สาเหตุของการกระจายตัว
หรือของเสีย ประสบการณและความชํานาญของแตละคนจะถูกเปดเผยออกมาทาํใหเพ่ือนรวมงาน
ทราบ นับเปนการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นและประสบการณตอกันอยางดี 
 2. แผนผังเหตุและผล หรือแผนผังกางปลาทําใหการประชุมเปนไปไดถูกทิศทางและมีประสิทธิภาพ และ
ผลเปนตวันําทางสําหรับการปรึกษาหารือ (ของการประชมุ) แตถาประชุมโดยมีแนวทางตามแผนผงัเหตุ
และผล หรือแผนผังกางปลา กําหนดการหารือจะอยูในแนวทางเดียวกนัอยางใจจดใจจอ 
 3. แผนภาพสาเหตุและผลใชไดกับงานทุกชนิด ไมเพียงใชไดเฉพาะในการผลิตเทาน้ันแตใชได
กับงานทุกประเภท 
 4. ใชในการอธิบายเรื่องงานและใชอบรมพนักงานใหมดวย 
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2.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 
 2.2.1 ความหมาย 

FMEA หรือ Failure Mode and Effect Analysis (การวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ) 
ไดรับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกสําหรับโครงการอวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษที่ 1950 ตอมาไดมี
การขยายไปยงัอุตสาหกรรมยานยนต โดยในป คศ.1972 กลุมปฏิบัติงาน North American Automotive 
Operations ของบริษัท Ford Motor จํากัดไดผนวก FMEA เขากับโปรแกรมการฝกอบรมเรื่องความ
ไววางใจของผลิตภัณฑสําหรับอบรมแกพนักงานของบริษัท  จากนั้นไดรับการเผยแพรและ
นําไปประยุกตใชอยางรวดเร็วสําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต อาวุธ และอิเล็คทรอนิคส 
สําหรับประเทศไทยไดเริ่มมีการประยุกตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตกอน
ตามความตองการของบริษัท Ford Motor จํากัด ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของ Ford เมื่อ
ประมาณป คศ.1990 และหลังจากที่อุตสาหกรรมไดมกีารประยุกตใชมาตรฐานระบบการบริหาร
คุณภาพ QS9000 ISo/TS16949 ตลอดจนTL 9000 ก็ยิ่งทําใหอุตสาหกรรมไทยเริม่มีความคุนเคยกบั 
FMEA มากขึ้น แตอยางไรก็ตามการประยุกตใช FMEA ยังคงจํากดัอยูในอุตสาหกรรมยานยนตและ
อิเล็คทรอนิคสเปนสวนใหญ 

AIAG (2001) ไดใหนิยามสําหรับ FMEA ไวดังนี ้
FMEA คือกลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง (A systematic group of activities) ที่มี

จุดมุงหมาย คอื 
- รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential Failure) ของผลิตภณัฑ/

กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ (Effect) จากขอบกพรองดังกลาว 
- การบงชีถ้ึงการปฏิบัติการทีส่ามารถกําจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอบกพรอง 
- การดําเนนิการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสาร 

 2.2.2 เปาหมายในการทํา FMEA 
 เปาหมายหลักของ FMEA คือ การสรางระบบในการปองกนัหรือลดโอกาสการเกิดลักษณะ
ขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจจบัขอบกพรองใหพบ
กอนถกูสงเขาสูกระบวนการถัดไป ซึ่งยังผลใหการรองเรียนของลกูคาตอสินคา หรอืบริการที่สงมอบ
ลดลง ความพึงพอใจของลกูคาอยูในระดบัสูงขึ้น ทําใหองคกรมีศักยภาพการแขงขันในระดับสากลทั้ง
ในดานคุณภาพ ราคา การสงมอบ การบรหิาร รวมถึงการสรางขวญั กาํลังใจ และสภาพแวดลอมในการ
ทํางานอยางมคีุณภาพ 
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 2.2.3 ลักษณะสําคัญ 3 ประการของ FMEA 
1. ตองมีการแสดงใหเห็นถงึรูปแบบของขอบกพรองและความผดิพลาดตางๆ ที่อาจจะเกิดขึ้น

หรือเกิดขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และการบริการอยางชัดเจนและมีการประเมนิผล 
  2. ตองมีการบงช้ีการกระทํา สําหรับการลด หรือขจดัโอกาสของความลมเหลว ปญหา และ
ความผดิพลาดนั้นๆทีจ่ะเกิดขึ้นมาอีก 
 3. ตองมีการบนัทึกลงในแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกตแิลวนิยมใช FMEA 2 ชนิด คือ Design 
FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภณัฑท่ีมีการนําเอาปญหาสําคัญ และขอบกพรองตางๆจากผูใชหรือ
ลูกคา มาศึกษาและหาวธิีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่ง คือ Process FMEA สําหรับการออกแบบ
และปรับปรุงกระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพของผลิตภณัฑเพื่อปองกันไมใหมขีองเสียและขจัด
หรือลดปญหาจากการผลิตท่ีจะสงตอไปยังกระบวนการผลิตถดัไป และลูกคา 
 2.2.4 ขั้นตอนทั่วไปของการจัดทํา FMEA 
 ในการดําเนินงาน FMEA ใหเกิดประสิทธิผลท่ีสุดจะตองดําเนินการภายใตรูปแบบคณะทํางาน
หรือทีมท่ีเวลาเริ่มตนเรว็ที่สุดเทาที่สามารถจะกระทําได โดยมีขั้นตอนทั่วไปในการจดัทํา FMEA ดงันี้ 
 (1) การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA 
 เนื่องจากการจดัทํา FMEA มีรายละเอียดคอนขางมาก ดังนั้นการวิเคราะห FMEA สําหรับทุกๆ
กระบวนการในการผลิตสวนประกอบของผลิตภณัฑจึงเปนสิ่งที่เกือบจะเปนไปไมไดเลยเพราะตองใช
เวลาในการจัดทําคอนขางมาก จึงมีความจําเปนตองเลือกกระบวนการบางกระบวนการขึ้นมาวิเคราะห 
โดย FMEA ซึ่งควรจะพจิารณาในประเดน็ตางๆ ดังนี ้

- มีการเปลีย่นแปลงเทคโนโลย ี
- ผลิตภณัฑทีผ่ลิตอยูไดรับการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมคอนขางมาก 
- มีปญหาของกระบวนการที่เกิดขึ้นอยางเรือ้รัง 
- มีการควบคุมการทํางานของพนักงานปฎบัิติงานคอนขางมาก 
- มีความผนัแปรคอนขางสูง โดยไมทราบวามีสาเหตุจากแหลงใด 

 (2) การทบทวนกระบวนการ 
 ในขั้นตอนนี้คณะทํางาน FMEA จะตองทําความเขาใจกับกระบวนการที่ไดรับเลือกไวใน
ขั้นตอนที่ 2.2 โดยการทําความเขาใจนี้ควรเริ่มตนจากการทํากระบวนการใหอยูในรปูของแผนภาพหรือ
แผนภูมแิสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภมูินี้เองจะทําใหรับทราบถึงกระบวนการผลิตใน
ทุกขั้นตอน ตลอดจนความสัมพันธของปจจัยปอนเขา (Input) และผลผลิต (Output) ตลอดจนจุดวดัท่ีแต
ละกระบวนการ 
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 (3) การระดมสมองคนหาแนวโนมของลกัษณะขอบกพรอง 
 ในการระดมสมองนี้มีความจาํเปนตองตรวจสอบถึงความเขาใจกอนวาสมาชิกในกลุม
คณะทํางานมคีวามเขาใจในหนาที่และแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการแลวหรือยังเพ่ือ
กําหนดถึงแนวโนมของลกัษณะขอบกพรอง (Potential Failure Mode) ซึ่งการดําเนินการนี้ควรให
สมาชิกทุกคนในคณะทํางานมีอิสระในการใชความคิดผานการวิเคราะหหนาท่ีของกระบวนการเพื่อการ
กําหนดแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง และในการระดมสมองควรเชิญบุคคลที่มีความรูและเกี่ยวของ
อยางมากมารวมออกความคดิเห็นดวย อาทิ พนักงานปฏิบัติงาน หรือหัวหนางาน เปนตน 
 (4) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
 ในขั้นตอนนี้ใหทําการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการโดยเริ่มจากการพิจารณาถึง
ลูกคาที่หมายถงึกระบวนการถัดไปจนกระทั่งถึงผูใชสุดทายแลวพิจารณาวาขอบกพรองดังกลาวมี
ผลกระทบประการใดตอลกูคาโดยลกูคาทีเ่ปนกระบวนการถดัไปจะพจิารณาจากผลกระทบตอ
ความสามารถในการนําผลิตภัณฑจากกระบวนการที่พจิารณาไปทําการผลิตตอ สําหรับลูกคาที่เปนผูใช
สุดทายจะพิจารณาจากผลกระทบตอประโยชนใชสอยทีล่ดลงที่ลกูคาพึงไดรับจากผลิตภณัฑและความ
รุนแรง (Severity-S) จากผลกระทบที่พจิารณานีจ้ะไดรับการเปลี่ยนแปลงก็ตอเมื่อมีการเปลีย่นแปลง
ลูกคาหรือเปลีย่นแปลงการใชงานเทานั้น จากนั้นใหพิจารณาถึงสาเหตุการเกดิลักษณะขอบกพรองที่
พิจารณา โดยสาเหตุจะตองมาจากการพจิารณาแนวความคิดในการทาํงานของกระบวนการ และเมื่อ
ทราบสาเหตุแลวจะพจิารณาความเสี่ยงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence-O) จากความเปนไป
ได (Likelihood) ที่สาเหตุดังกลาวจะเกิดขึ้นซึ่งอาจจะผานการวิเคราะหความผันแปรเชิงสถิติหรือการ
อาศัยประสบการณและความรูสึก (Gut feeling) จากผูมีประสบการณ เมื่อวเิคราะหถึงผลกระทบและ
สาเหตุแลวในลําดับสุดทายของขั้นตอนนีจ้ะพิจารณาถึงระบบการควบคุมกระบวนการที่ใชในปจจบุัน 
(Current Control) เพื่อพิจารณาวาระบบควบคุมที่ใชในปจจุบนัมคีวามสามารถในการบงชีล้ักษณะ
ขอบกพรองกอนที่จะเกิดขึน้หรือเม่ือเกดิขึ้นแลวแตสามารถบงชี้ไดกอนสงถึงลกูคาไดดีเพยีงไร และ
พิจารณาความเสี่ยงโดยประเมินถึงความสามารถในการตรวจจบั (Detection-D) ของระบบ โดยผลการ
ประเมินน้ีจะมกีารเปลีย่นแปลงก็ตอเมื่อไดรับการเปลี่ยนแปลงระบบควบคุมกระบวนการที่ใชใน
ปจจุบันเทานัน้ 
 (5) การประเมนิตัวเลขแสดงความเสี่ยง 
 ภายหลังจากการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการแลวใหทําการประเมนิคาความเสี่ยง
โดยพิจารณาจากองคประกอบทั้ง 3 ประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง (S) โอกาสใน
การเกิดสาเหต ุ(O) และความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) ดังนัน้ 
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 โดย RPN หมายถึง ตวัเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (Risk Priority Number)  
 (6) การกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเสี่ยง 
 ภายหลังจากการวเิคราะหความเส่ียงแลวใหทําการเลือกลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรง
และ/หรือ ความเส่ียงมากขึ้นมาพิจารณากาํหนดมาตรการตอบโต โดยการกําหนดมาตรการตอบโตนี้
ควรมาจากพืน้ฐานของเทคโนโลยเีฉพาะดาน (Intrinsic Technology) และเมื่อกําหนดมาตรการตอบโต
แลวใหดําเนินการปฏิบัติการ(Action) โดยการดําเนนิการใหอยูในรูปแบบคณะทํางานที่มีการมอบหมาย
อยางเปนทางการ 
 (7) การประเมนิผลความเสีย่งภายหลังการปฏิบตัิการตอบโต 
 หลังจากมีการตอบโตเรียบรอยแลว ผูวเิคราะหจะตองทําการประเมินคาความเสี่ยงในรูปของคา 
RPN โดยอาศัยกฎเกณฑเดิมอีกครั้งเพื่อพิจารณาวาความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองที่พิจารณาได
ลดลงหรือไม 
 (8) การติดตามผลและจดัทํามาตรฐาน 
 ในขั้นตอนสุดทายของการดาํเนินการ FMEA ในรอบแรกจะไดจากการติดตามผลเพื่อสราง
ความมั่นใจวามาตรการตอบโตที่กําหนดไวไดรับการนําไปปฏิบัตใิชอยางมีประสิทธผิลหรือไม และถา
มีประสิทธผิลดีแลวก็ควรจะดําเนินการจัดทําเปนมาตรฐานตอไป เม่ือมีการนํามาตรการตอบโตไปใช
แลวและควบคุมอยางไดผลดีแลว ก็ควรจะดําเนินการวิเคราะห FMEA อีกเพื่อความพยายามในการลด
คาความเสี่ยงลงอยางตอเนื่อง 
 2.2.5 ชนิดของ FMEA และการนําไปใชงาน 
 Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA เปนวธิกีารวิเคราะหปญหาหรือความลมเหลว
อยางเปนระบบ มีขั้นตอน เหมาะสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนท่ีจะเกิดขึ้นจรงิเพื่อ
เปนการปองกนักอนที่จะเกิดปญหารายแรงขึ้นมาภายหลงั และเปนการลดความเสี่ยงของการเกิดปญหา
โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธกีารนําไปใชงานไดหลายอยาง คือ 

  

RPN = S x O x D 
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  2.2.5.1 System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรังปรุงระบบการทํางาน การใชงาน

มักจะรวมอยูในขั้นตอนของ FMEA ชนิดอื่น ๆ ไดแก การสรางแนวความคิดในการออกแบบ และ

กําหนดรายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และการประเมินผลระบบ 

  2.2.5.2 Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและการแกไขงานที่มีการ

ทดลองหรือปฏิบัติเปนครั้งแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตาง ๆ หรือ

สวนยอย ๆ เขาดวยกัน และสวนของผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงาน (Function) ตามที่ออกแบบไว

เหมาะสมดีหรือไม และสวนใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน 

  2.2.5.3 Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซึ่งก็มีลักษณะเหมือนกับ Design 

FMEA แตมักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญคือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ การวัด 

และสภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเครื่องจักรจะเปนปจจัยท่ีสําคัญที่สุด เมื่อจัดทํา Process 

FMEA 

  2.2.5.4 Service FMEA จะเกี่ยวของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปน

ปจจัยสําคัญท่ีสุด เมื่อจัดทํา Service FMEA 

  2.2.5.5 Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใช

โดยแบงเปนสวนประกอบตาง ๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความเย็น สวนสงกําลัง 

สวนหลอลื่น ชุดเกียร ตลับลูกปน ฯลฯ 

 2.2.6 ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 

 ลําดับขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการจะดําเนินการตามลําดับดังนี้ 

1. หมายเลข FMEA ใหใสหมายเลขเอกสารสําหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชนในการสอบ

กลับได 

2. ช่ือผลิตภัณฑ /กระบวนการ  ใหใส ช่ือและจํานวนของระบบ  ระบบยอย  หรือช้ิน

สวนประกอบ สําหรับกระบวนการที่จะทําการวิเคราะห 
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3. ผูรับผิดชอบกระบวนการ ใหใสช่ือผูผลิต ฝายงาน และกลุมงานลงไปทั้งนี้อาจจะรวมถงึชือ่

ของผูสงมอบ (ถาทราบ) 

4. ผูจัดทํา ใหใสช่ือผูที่มีหนาท่ีรับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA พรอมหมายเลขโทรศัพท

และชื่อของบริษัทที่สังกัด 

5. ช่ือรุนผลิตภัณฑใหใส ช่ือรุนของผลิตภัณฑที่จะใชและ/หรือไดรับผลกระทบจาก

กระบวนการที่ทําการวิเคราะห 

6. วันสําคัญ (Key Date) ใหใสวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จสิ้นซ่ึงไมควรจะเกินไปกวา

กําหนดวันเริ่มตนทําการผลิต แตถาเปนกรณีท่ี FMEA ไดรับการจัดทําโดยผูสงมอบ วัน

เดือนปที่ควรเสร็จสิ้นไมควรเกินไปกวากําหนดวันที่จะตองจัดสง 

7. วัน เดือน ปสําหรับ FMEA ใหใสวัน เดือน ป ท่ีเริ่มตนจัดทํา FMEA และวัน เดือน ป ที่

ทบทวน FMEA ครั้งลาสุด 

8. คณะทํางาน ใหใสช่ือบุคคลที่รับผิดชอบรวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้และ/หรือ

ดําเนินการ 

9. หนาท่ี/ความตองการของกระบวนการ ใหใชคําอธิบายงาย ๆ เกี่ยวกับกระบวนการหรือ

ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไดรับการวิเคราะห เชน การกลึง การเจาะ การเชื่อมประสาน การ

ประกอบ ฯลฯ และใหใสหมายเลขของกระบวนการหรือขั้นตอนการปฏิบัติงานลงไปดวย 

10. แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง โดยขอบกพรอง (Failure) และลักษณะขอบกพรอง 

(Failure Mode) หมายถึงลักษณะทางกายภาพที่กระบวนการจะไมสามารถทําหนาที่ได

ตามที่ออกแบบไวหรือกําหนดควรตองการไว 

11. แนวโนมของผลจากขอบกพรอง ในชองนี้ของแบบฟอรม FMEA ใหแสดงแนวโนมของ

ผลจากขอบกพรองที่มีความหมายวา ผลกระทบของลักษณะขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา 

โดยผลกระทบดังกลาวอาจจะอยูในรูปของสิ่งที่ลูกคาสังเกตเห็นหรือสิ่งที่ลูกคาเคยมี

ประสบการณมากอนก็ได 
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12. ความรุนแรงของผลกระทบ หรือ s – Severity ในชองนี้จะวิเคราะหถึงความรุนแรงของ

แนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรองที่กําหนดในชองที่ 11 โดยความรุนแรงจะหมายถงึ

ขนาดของความรุนแรง (Seriousness) ของผลกระทบและความรุนแรงนี้จะเปนลักษณะเชิง

สัมพันธภายใตขอบเขตของแตละ FMEA และการลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบ

ความรุนแรงจะไดมาจากการออกแบบใหมสําหรับระบบหรือกระบวนการเทาน้ัน (ไม

สามารถดําเนินการโดยการเปลี่ยนแปลงความคาดหวังของลูกคาได) 

 ในการประเมินความรุนแรงทีม FMEA ควรจะกําหนดกฎเกณฑสําหรับการประเมินผลกอน

เสมอโดยทั่วไปอาจจะใชสเกล 1 – 10 (อาจจะใชสเกล 1 – 4, 1 – 25 หรือ 1 – 100 ก็ไดโดยสนใจถึง

ความสามารถในการแยกความแตกตางของสเกลที่ใชได) และควรกําหนดใหความรุนแรงที่สูงที่สุดได

คะแนนสูงที่สุด และใหความรุนแรงที่ต่ําที่สุดไดคะแนนต่ําที่สุด และถาผลกระทบใดไดคะแนนต่ําที่สุด

แลวก็จะทําการตัดผลกระทบดังกลาวออกจากกการพิจารณาตอไป 

 ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ โดยเกณฑดงักลาวจะ

พิจารณาลูกคาภายนอกกอนเปนอันดับแรก และกรณีท่ีผลกระทบเกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและลูกคา

ภายใน ใหใชคะแนนจากความรุนแรงที่สูงกวา 

13. การจําแนก ชองน้ีอาจจะไดรับการใชในการจําแนก (Classify) คุณลักษณะของผลิตภัณฑ

หรือกระบวนการพิเศษ (เชน คุณลักษณวิกฤต สําคัญมา สําคัญ มีนัยสําคัญ) สําหรับช้ิน

สวนประกอบระบบยอย หรือระบบ ท่ีอาจตองการการควบคุมกระบวนการเพิ่มเติมนอกจา

นี้ในการกําหนดถึงลักษณะขอบกพรองท่ีสําคัญมากจากการประเมินผลดานวิศวกรรม 

14. แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง ในชองนี้ ผูวิเคราะห FMEA จะตองคนหา

สาเหตุรากเหงาหรือกลไกของขอบกพรองใสลงไป  โดยสาเหตุของขอบกพรอง 

หมายความถึง วิธีการที่ขอบกพรองจะเกิดขึ้นโดยอธิบายในรูปของสิ่งท่ีจะไดรับการแกไข

หรือสามารถไดรับการควบคุมได 
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15. โอกาสในการเกิด – O (Occurrence) โอกาสในการเกิดจะหมายถึง ความเปนไปไดของ

สาเหตุหรือกลไกเฉพาะหนึ่งจะเกิดขึ้น ดังนั้น อันดับของความเปนไปไดในการเกิด 

(Likelihood of occurrence) จึงมีความหมายเชิงสัมพัทธมากกวาตัวเลขสัมบูรณ และการลด

โอกาสการเกิดขึ้นนี้จะตองไดมาจากการปองกันหรือการควบคุมสาเหตุหรือกลไกของ

ขอบกพรองที่ผานการเปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการเทานั้น โดยตารางที่ 2.2 แสดง

ตัวอยางของการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ  

16. การควบคุมในปจจุบันในชองนี้จะแสดงถึงระบบการควบคุมกระบวนการในปจจุบัน โดย

การควบคุมกระบวนการคือ ลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยูในรูปการปองกันสิ่งที่

เปนไปไดของลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองจากการ

เกิดขึ้นหรือตรวจจับลักษณะขอบกพรองหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของขอบกพรองที่

อาจจะทําใหเกิดขึ้น 

17. การตรวจจับ – D (Detection) ในชองนี้จะใสคะแนนที่ประเมินผลถึงความสามารถในการ

ควบคุมของระบบการควบคุมในปจจุบัน (ท่ีระบุในชอง 16) โดยคะแนนการตรวจจับจะ

เปนปริมาณเชิงสัมพัทธภายใตขอบเขตของ  FMEA สําหรับแตละกระบวนการที่

ทําการศึกษาและจะใหคะแนนตรวจจับต่ําลง (คือ มีความสามารถในการตรวจจับที่ดีขึ้น) 

จะตองเกิดมาจากการเปลี่ยนวิธีการควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น  ในการพิจารณาคะแนน

ประเมินผลการตรวจจับน้ี จะตองพิจารณาจากความสามารถของระบบการควบคุมท่ีจะ

ปองกันขอบกพรองจากการสงมอบถึงลูกคาเทานั้น โดยตองไมคํานึงถึงโอกาสการเกิดขึ้น 

(likelihood of occurrence) ของลักษณะขอบกพรอง โดยตารางที่ 2.3 จะแสดงตัวอยางของ

กฎเกณฑการประเมินผลความสามารถในการตรวจจับของระบบการควบคุมกระบวนการ  
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 

 

ผลกระทบ 

จากขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบ 

ที่มีตอผูใชผลติภัณฑ 

ความรนุแรงของผลกระทบ 

ท่ีมีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอันตรายโดยไมมกีาร

เตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย

ของผูใชหรือขดัตอกฎหมายโดย

ไมมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 

(หรือเครื่องจักร) โดยไมมกีารเตือนลวงหนา 

10 

เกิดอันตรายโดยมีการ

เตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย

ของผูใช หรือขัดตอกฎหมายโดย

มีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน 

(หรือเครื่องจักร) โดยไมมกีารเตือนลวงหนา 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภณัฑไมสามารถใชงานได

เนื่องจากสญูเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภณัฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูกทําลาย 

หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงโดยใช

เวลามากกวา 1 ช่ัวโมง 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภณัฑนําไปใชงานไดแตละ

ดับสมรรถนะลดลงจนทําให

ลูกคาไมพอใจมาก 

อาจจะมกีารตรวจสอบผลิตภัณฑแบบคัดเลือก 

(Sorting) และผลิตภณัฑบางสวน (นอยกวา 

100%) อาจถูกทําลาย หรือสงเขาซอมแซมที่

แผนกซอมบํารุงระหวางครึ่งถึงหนึ่งชั่วโมง 

7 

ผลกระทบปานกลาง ผลิตภณัฑนําไปใชงานไดแตขาด

ความสะดวกสบายและทําให

ลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภณัฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจถกู

ทําลายและไมตองตรวจสอบคัดเลือก (Sorting) 

หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงใชเวลา

ต่ํากวาครึ่งชั่วโมง 

6 
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ตารางที่ 2.1 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (ตอ) 

 

ผลกระทบ 

จากขอบกพรอง 

ความรุนแรงของผลกระทบ 

ที่มีตอผูใชผลติภัณฑ 

ความรนุแรงของผลกระทบ 

ท่ีมีตอกระบวนการภายใน 

คะแนน 

ผลกระทบต่ํา ผลิตภณัฑนําไปใชงานไดดวย

ความสะดวกสบาย แตระดบั

สมรรถนะลดลง 

ผลิตภณัฑทั้งหมด (100%) อาจตองไดรับการรี

เวิอรด หรือไดรับการซอมแซมนอก

สายการผลิตท่ีฝายผลิต 

5 

ผลกระทบต่ํามาก ความเรียบรอยของผลิตภณัฑไม

ดีนัก อาจมเีสียงดังบาง ลกูคา

สวนใหญ (>75%) สามารถ

สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภณัฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลือก 

(Sorting) โดยไมมีผลิตภณัฑที่ตองถูกทําลายแต

บางสวน (ต่ํากวา 100%) อาจไดรับการรเีวิอรด 

4 

ผลกระทบเล็กนอย ความเรียบรอยของผลิตภณัฑไมดี

นัก อาจมีเสียงดังบางลกูคา

ประมาณครึ่งหนึ่งสามารถ

สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภณัฑบางสวน (ต่ํากวา 100%) อาจตอง

ไดรับการรเีวิอรคในสายการผลิตแตนอกจดุ

ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

เกือบไมมผีลกระทบ ความเรียบรอยของผลิตภณัฑไม

ดีนักอาจมเีสียงดังบาง ลกูคาสวน

นอย (ต่ํากวา 25%) สามารถ

สังเกตเห็นขอบกพรองได 

ผลิตภณัฑบางสวน (ต่ํากวา 100%) อาจตอง

ไดรับการรเีวิอรคในสายการผลิตท่ีจุด

ปฏิบัติงาน โดยไมมผีลิตภณัฑที่ตองถูกทําลาย 

2 

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอยตอการ

ปฏิบัติงานหรอืตัวพนกังานหรือไมมีผลกระทบ

ใด ๆ 

1 

ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Reference Manual , TS-16949 
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ตารางที่ 2.2 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ 

 

โอกาสในการเกิดขึ้นของสาเหตุหนึ่ง ๆ อัตราขอบกพรองที่เปนไป
ได (ppm) 

Ppk คะแนน 

≥ 100,000 (หรือ 10%) < 0.55 10 สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 

50,000 (หรือ 5%) ≥ 0.55 9 

20,000 (หรือ 2%) ≥ 0.78 8 สูง : เกิดขอบกพรองบอย 

10,000 (หรือ 1%) ≥ 0.86 7 

5,000 (หรือ 0.5%) ≥ 0.94 6 

2,000 (หรือ 0.2%) ≥ 1.00 5 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้งคราว 

1,000 (หรือ 0.1%) ≥ 1.10 4 

500 ≥ 1.20 3 ต่ํา : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 

100 ≥ 1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิด 

ขอบกพรองเลย 

≤ 10 ≥ 1.67 1 

ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Reference Manual , TS-16949 

 

18. ตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง (RPN-Risk Priority Number) ในชองน้ีใหใสตัวเลขที่

แสดงถึงลําดับของความเสี่ยงท่ีพิจารณาไดจากองคประกอบสามประการ คือ ความรุนแรง 

โอกาสในการเกิด และการตรวจจับ ดังนั้น 

RPN = S x O x D 
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 โดยทั่วไปแลวคาตัวเลข RPN จะไมมีความหมายใด ๆ นอกจากใชสื่อถึงลําดับในการกําหนด

ความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองจากกระบวนการเทานั้น และเพื่อใหเกิดความมั่นใจวา ผูวิเคราะห

สามารถใหคะแนนเกณฑที่กําหนดจนมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ 

ตารางที่ 2.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม 

 

การ
ตรวจจับ 

กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวธิีการตรวจ จับ คะแนน 

  A B C   

เกือบ

เปนไป

ไมได 

ไมมีระบบการตรวจจับ    x ไมสามารถตรวจจับหรือ

ตรวจสอบได 

10 

หางไกล

มาก 

มีระบบควบคมุ แตไม

สามารถตรวจจับ

ขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดโดย

ทางออม หรือเปนเพียงการสุม

ตรวจเทาน้ัน 

9 

หางไกล มีระบบควบคมุแตมี

โอกาสนอยมากที่จะ

ตรวจจับขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลา (Visual 

Inspection) เทาน้ัน 

8 

ต่ํามาก มีระบบควบคมุแตมี

โอกาสนอยมากที่จะ

ตรวจจับขอบกพรองได 

  X การควบคุมกระทําไดดวยการ

ตรวจสอบดวยตาเปลาสองครั้ง 

(Double visual inspection) 

เทานั้น 

7 
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ตารางที่ 2.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (ตอ) 

 

การ
ตรวจจับ 

กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวธิีการตรวจ จับ คะแนน 

  A B C   

ต่ํา มีระบบควบคมุและอาจจะ

ตรวจจับขอบกพรองได 

 x X การควบคุมกระทําไดดวย

แผนภูม ิ

6 

ปาน

กลาง 

มีระบบควบคมุและอาจ 

จะตรวจจับขอบกพรองได 

 x  มีการควบคุมโดยใชเครื่องมอื

วัด วัดชิ้นงานกอนออกจากจดุ

ปฏิบัติงาน หรือใชเกจแบบ 

Go/No Go กอนออกจากจุด

ปฏิบัติงาน 

5 

คอนขาง

สูง 

มีระบบควบคมุและมี

โอกาสสูงที่จะตรวจจับ

ขอบกพรองได 

x x  มีการตรวจจับความผดิพลาด

ในกระบวนการถดัไปหรือมี

การใชเครื่องมือวัดงานชิน้แรก

ในขั้นตอนการปรับตั้ง (Set up) 

4 

สูง มีระบบควบคมุและมี

โอกาสสูงที่จะตรวจจับ

ขอบกพรองได 

x x  มีการตรวจจับความผดิพลาดที่

จุดปฏิบตัิงาน หรือมีการ

ตรวจจับความผิดพลาดใน

กระบวนการถดัไปโดยการ

ตรวจสอบเพื่อการยอมรับ 

3 

 
ตารางที่ 2.3 แสดงตัวอยางกฎเกณฑการประเมินผลการตรวจจับของระบบควบคุม (ตอ) 
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การ
ตรวจจับ 

กฎเกณฑ ประเภทการตรวจสอบ ขอบเขตวธิีการตรวจ จับ คะแนน 

  A B C   

สูงมาก มีระบบควบคมุและ

เกือบจะมัน่ใจไดวา

สามารถตรวจจับ

ขอบกพรองได 

x x  มีการตรวจจับความผดิพลาดที่

จุดปฏิบตัิงานดวยเครื่องมือ

อัตโนมัติช้ินงานบกพรองไม

สามารถผานไปได 

2 

สูงมาก มีระบบการควบคุมและ

มั่นใจไดวาสามารถ

ตรวจจับขอบกพรองได 

X   ไมมีโอกาสเกดิผลิตภณัฑ

บกพรอง เพราะใช Paka-Yoke 

ในขั้นตอนการออกแบบ

ผลิตภณัฑ/กระบวนการ 

1 

หมายเหตุ :  A = การปองกันความผิดพลาด  B = การใชอุปกรณวัด (Gauging) 

  C = ตรวจสอบโดยอาศัยบุคคล (Manual inspection) 

ท่ีมา : Potential Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Reference Manual , TS-16949 

19. วิธีการปฏิบัติการแกไข ในชองน้ีของแบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการใชทําการ

ระบุวิธีการปฏิบัติเพื่อตอบโตเชิงปองกัน/แกไขกับลักษณะขอบกพรองท่ีมีความรุนแรง

มากที่สุดกอน (ในกรณีท่ีระดับความรุนแรงมีคะแนน 9 หรือ 10 ใหกําหนดมาตรการตอบ

โตทันที โดยไมสนใจวาคา RPN จะมีคาเทาไร) และจากนั้นใหทําการพิจารณามาตรการ

ตอบกับลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน RPN สูงในลําดับแรก ๆ 

20. ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไข  และวันเสร็จสิ้น  ในชองนี้ใหระบุ ช่ือบุคคลที่

รับผิดชอบตอการดําเนินการปฏิบัติการแกไขนี้ รวมทั้งระบุวันเสร็จสิ้นที่เปนเปาหมายดวย 
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21. การแกไขในชองนี้ใหทําการสรุปส้ัน ๆ ถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ไดกระทํา

ไป 

22. ผลการแกไข ภายหลังจากมีการบงชี้มาตรการแกไข/ปองกันแลว ใหทําการประมาณคาและ

บันทึกผลการประเมินความรุนแรง โอกาสในการเกิด และการตรวจจับพรอมท้ังคํานวณคา 

RPN อีกครั้งแตหากไมไดมีการกําหนดมาตรการใด ๆ เลยใหปลอยวางในชองท่ี 22 

 2.2.7 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

 1. ชวยพิจารณาทางเลือกตั้งแตขั้นตอนแรกของกรอกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่งเพิ่ม

ศักยภาพของการผลิตและความเชื่อถือ 

 2. สรางความมั่นใจวารูปแบบของความลมเหลว ความผิดพลาดและปญหาตาง ๆ ที่อาจเกิดขึ้น

ไดรวมถึงผลกระทบที่อาจตามมา ไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวนมากอน 

 3. แสดงรายการของปญหาหลักตาง ๆ และระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานั้น

ขึ้นมา 

 4. ชวยแสดงบันทึกผลของการปรับปรุงหลังจากมีมาตรการแกไขใหถูกตองอยางใดอยางหนึ่ง

ไดทันที 

 5. เปนพ้ืนฐานสําหรับการกําหนดรายการทดสอบเพิ่มเติมระหวางการพัฒนาผลิตภัณฑและการ

ผลิต 

 6. ชวยรวบรวมขอมูลในอดีตสําหรับเปนเอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใชวิเคราะห

รูปแบบของปญหา หรือความลมเหลวตาง ๆ สําหรับการพิจารณาเรื่องราวการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ

หรือกระบวนการผลิต 

 7. ทําใหเกิดความม่ันใจไดวาการปรับปรุงและพัฒนาตาง ๆ มีผูรับผิดชอบหรือชวยใหวิศวกร

ประจํากระบวนการผลิตสรางระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมีการประชุม

ทบทวนขั้นสุดทายของการพัฒนาผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลติ 
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2.3 วธิกีารในการสรางความคิด 
 เครื่องมือเพิ่มเติมที่ชวยในการแกปญหา และปรับปรุงกระบวนการ ไดแก การระดมสมอง 
(Brainstorming) เปนเทคนิคอยางหนึ่งในการใหกลุมคนรวมกันแสดงความคิดเห็น และความคิดใน
ปญหาตาง ๆ ดวยบรรยากาศที่ผอนคลายที่สามารถคิดออกมา โดยไมมีใครคอยแทรกแซง  เปาหมายคือ 
กอใหเกิดความคิดท่ีไหลอยางอิสระ เพื่อที่จะระบุปญหา และคนหาสาเหตุ การแกไขปญหา พรอมทั้งวี
การแกไขปญหาไปใช เง่ือนไขที่จะทําใหการระดมสมองประสบความสําเรจ็ คอืไมมีสมาชิกคนใดคน
หนึ่งยอมใหมีการครอบงํา และความคิดทั้งหมดจะตองไดรับการยอมรบั 

2.3.1 ความหมาย 
 การระดมสมอง  ถือเปนเทคนิคท่ีใชกับกลุม  (Group  Technique)    ไมใชใชกับคนเพียงคน
เดียว       ในทางการบริหารมักใชเปนเครื่องมือในการแสวงหาทางเลือกในการตัดสินใจและใชในการ
การวางแผน  Brain  Storming   เปนคําที่คนไทยคอนขางคุนเคยและเปนท่ีรูจักกนัมากในทกุวงการ  มีผู
บัญญัติเปนภาษาไทยไว  ทีพ่บมากมี  2  คํา  คือ  การระดมสมอง กับ การระดมความคิดปจจุบันพบวามี
การพยายามใชคําวา  การระดมความรูและประสบการณ  โดยทั่วไปแลว           การระดมสมองหมายถึง
การแสวงหาความคิดตอเรื่องใดเรื่องหนึ่งใหไดมากที่สุดภายในเวลาทีก่ําหนด    ดังนั้นการใหคิดโดยไม
กําหนดเวลาทีจ่ํากัดแนนอนก็ไมเรียกวาการระดมสมอง    การระดมสมองจะมีประสิทธภิาพมากที่สุด
เม่ือใชกับกลุมที่ไมรูจกักนั  ไมเกรงใจกันหรือสนิทสนมกันมากเกินไป        และจํานวนสมาชกิที่รวม
ระดมสมองถาจะใหมีประสิทธิภาพมากที่สุดควรอยูระหวาง  4 ถึง  9  คน 
 สําหรับนักวิชาการที่เปนผูใหกําเนิดของเทคนิคนี้ยังมีความเห็นที่แตกตางกันอยู   โดย  มิซูโน  
(Mizuno)       ไมไดบอกวาใครเปนผูตนคิดแตระบุวาไดมกีารใชเทคนิคระดมสมองในญี่ปุนตัง้แตป  
2952  ในขณะที่  ฟอรซิท     (Donelson  Forsyth)  กลับระบุชัดเจนวาเทคนิคการระดมสมองเกดิจาก
แนวคดิของ  ออสบอรน  (Alex  F.  Osborne) ซ่ึงเปนผูบรหิารบรษิัทโฆษณาแหงหนึ่งตั้งแตป  1957 

2.3.2 จุดเนน 
 ออสบอรน  ไดกําหนดจดุเนนของการระดมสมองไว  4      ประการ  ไดแก 
 1.  เนนใหมีการแสดงความคิดออกมา  (Expressiveness)      สมาชิกทุกคนตองมีเสรีภาพอยาง
สมบูรณในการที่จะแสดงความคิดเห็นใด  ๆ  ออกมาจากจิตใจ     โดยไมตองคํานึงวาจะเปนความคิดที่
แปลกประหลาด  กวางขวาง  ลาสมัย  หรือเพอฝนเพียงใด 
 2.  เนนการไมประเมินความคิดในขณะทีก่ําลังระดมสมอง  (Non – evaluative)  ความคิดที่
สมาชิกแสดงออกตองไมถกูประเมินไมวากรณีใด  ๆ  เพราะถือวา  ทกุความคิดมีความสําคัญ       หาม
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วิพากษวิจารณความคิดผู อ่ืน การแสดงความเห็นหักลาง หรือครอบงาํผู อ่ืนจะทําลายพลัง
ความคิดสรางสรรคของกลุมซึ่งสงผลทําใหการระดมสมองครั้งนั้นเปลาประโยชน 
 3.  เนนปริมาณของความคดิ  (Quautity)      เปาหมายของการระดมสมองคือตองการใหได
ความคิดในปรมิาณมากที่สุดเทาท่ีจะมากได      แมความคิดที่ไมมีทางเปนจริงก็ตาม    เพราะอาจใช
ประโยชนไดในแงการเสริมแรง  หรือการเปนพ้ืนฐานใหความคิดอ่ืนที่ใหมและมีคณุคา  ยิ่งมีความคิด
ใหม  ๆ  เกดิขึ้นมากเพยีงใดก็ยิ่งมโีอกาสคนพบวธิีการแกปญหาที่ด ี
 4.  เนนการสรางความคดิ  (Building)   การระดมสมองเกิดขึ้นในกลุม  ดังนั้น        สมาชิก
สามารถสรางความคิดขึ้นเองโดยเชื่อมโยงความคิดของเพื่อนในกลุม   โดยใชความคดิของผูอ่ืนเปนฐาน
แลวขยายความเพิ่มเติมเพ่ือเปนความคิดใหมของตนเอง 

2.3.3 การเตรยีมระดมสมอง 
 กอนการดําเนนิการระดมสมองนั้น  จะตองเตรยีมการ  3  ขั้นตอน  ดังนี้ 
 1.  ขั้นกําหนดเปาหมาย  ตองกําหนดใหกระชับ  เฉพาะเจาะจง  และชัดเจนที่สดุวาจะระดม
สมองเรื่องอะไร    เพ่ืออะไรและตองทําใหสมาชิกเขาใจ  และเห็นดวยกบัเปาหมายนั้น 
 2.  ขั้นกําหนดกลุม  จะมีจาํนวนเทาไร  ใครบาง  ใครจะทําหนาที่เขยีนความคดิของสมาชิก  
และสถานที่ท่ีจะนําแผนการดความคิดไปติดตองใหมองเห็นไดชัดเจน  และในบางครั้งผูนํากลุม
ตองเด็ดขาดหากมีสมาชิกบางคนเริ่มครอบงําหรือขมผูอ่ืน 
 3.  ขั้นกําหนดเวลา  ตองแนชัดและเหมาะสม จะเริ่มและจะตองยุตเิมื่อใดการมีเวลาจํากดัจะ
สรางความกดดันใหสมองเรงทํางานอยางเต็มที่  สมองซีกขวาจะคิดสวนสมองซีกซายจะประเมิน
ความคิดของตนเองวาเหมาะสมหรือไม  แลวรีบแสดงออกมาโดยเรว็ 
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2.4 งานวจิัยท่ีเกี่ยวของ 
สําหรับงานวิจยัที่เกีย่วของกบัการควบคุมคุณภาพนั้น มงีานวิจยัที่เกี่ยวของและนาสนใจใน

หลายประเด็น ดังนี ้
2.4.1 งานวิจยัดานระบบการควบคุมคุณภาพ 
ธีระพงษ กังสนารกัษ (2539) วิทยานิพนธน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบควบคุมคณุภาพ ใน

สายการผลิตรางสายไฟฟาและตูควบคุมระบบไฟฟาทีเ่หมาะสมกับโรงงานตวัอยาง จากการสํารวจ
สภาพทั่วไปของโรงงานตวัอยางพบวา ทางโรงงานยังไมมีระบบควบคมุคุณภาพของผลิตภณัฑ 
นอกจากนี้ยังไมมีขอกําหนดทางคุณภาพของผลิตภณัฑ วธิีการปฏิบัติงานและเอกสารตางๆ ทางดาน
คุณภาพซึ่งเปนองคประกอบที่สําคัญของระบบควบคุมคุณภาพ โดยในการพัฒนาระบบควบคุมคณุภาพ
ไดนําเทคนิคการควบคุมคณุภาพมาใชไดแก ใบตรวจสอบแผนภูมแิสดงเหตุและผล วธิีการทางสถิตแิละ
การศกึษาสมรรถภาพกระบวนการผลิต มาใชเปนเครื่องมือในการตรวจสอบวิเคราะหและประเมนิผล 
เพื่อใชในการแกปญหาทางดานคุณภาพไดอยางมีประสิทธิภาพ ดังนั้น วิทยานิพนธนี้จึงไดนําเสนอ
ระบบควบคุมคุณภาพ สําหรับสายการผลติรางสายไฟฟาและตูควบคุมระบบไฟฟา โดยมีแนวทางการ
พัฒนาดังนี้ 1. การจัดผังองคกรดานควบคุมคุณภาพ 2. การจัดระบบเอกสารที่ใชงานดานควบคุม
คุณภาพ 3. การกําหนดมาตรฐานการควบคมุคุณภาพของรางสายไฟฟา และตูควบคุมระบบไฟฟาตัง้แต
การตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตและการตรวจสอบ
ผลิตภณัฑสําเร็จรูป 

 
บุญเกยีรต ิ ดีสุขสถิต (2545) ขอบเขตงานวิจยัจะมุงเนนศึกษาเกีย่วกับอุตสาหกรรมการพิมพ

และความสญูเสียดานการผลติสินคาสําเร็จรูป พบวา โรงงานตวัอยางมีของเสียเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก 
เนื่องจากขาดการเก็บรวบรวมขอมูล ขาดการจําแนกลักษณะของของเสียที่เกิดขึน้ ขาดการวเิคราะห
สาเหตุของของเสียในแตละลักษณะ ขาดผูรบัผดิชอบดานคุณภาพที่ชัดเจน ไมมกีารนําเทคนิคทางสถิติ
มาใช ขาดการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนือ่ง ดังนั้นผูศกึษาจึงเก็บรวบรวมขอมลูของของเสียในเบื้องตน
ของโรงงานตวัอยาง พบวาของเสียที่เกิดขึ้นในแผนกพมิพทั้งหมด โดยคิดเปน 74.05% ของของเสียที่
เกิดขึ้นทั้งหมดในโรงงาน ผูศึกษาจึงนําขอมูลของเสียเสนอตอคณะผูบริหารของโรงงานตัวอยาง ซึ่งผล
การประชุมของคณะผูบริหารมีนโยบายใหเรงปรับปรุงในแผนกพิมพ เนื่องจากมีสัดสวนของเสียเกิดขึ้น
สูงมาก จึงควรรีบปรับปรุงอยางเรงดวน ดังนั้นผูศึกษาจึงไดวิเคราะหและเสนอวธิกีารปรับปรุงคณุภาพ
ในแผนกพิมพโดยการออกแบบฟอรมการเก็บขอมูลเพื่อใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่
เกิดขึ้นโดยจดัทําเกณฑการตรวจสอบวัตถดุิบ จัดทําขั้นตอนการปฏิบตัิงาน จัดทําแผนผังกระบวนการ
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และควบคุมคณุภาพในกระบวนการผลิต จัดทําแผนบาํรุงรักษาเชิงปองกัน จัดตั้งทีมงานตรวจตดิตาม 
การเทยีบเครื่องมือวัด การจดัทําใบแสดงลกัษณะงาน จากผลการศึกษาพบวา หลังจากที่โรงงานตัวอยาง
มีสัดสวนของเสียลดลงจาก 17.53% เหลือเพียง 8.65% 

 
สัญชัย ไพศาล (2547) ศึกษาการลดของเสยีในกระบวนการรีดยางของการผลิตยางรถยนต โดย

ใชการวิเคราะหลักษณะบกพรองและผลกระทบดานคณุภาพ การเก็บรวบรวมขอมลู และคนหาปจจัยที่
มีผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและ
ผล แผนภาพความสัมพันธ และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบดานคุณภาพสาํหรับ
กระบวนการผลิต จากนัน้ใหผูเชี่ยวชาญทีเ่กี่ยวของกับกระบวนการรดียางมาวิเคราะห เพื่อประเมนิคา
ความรนุแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกดิขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจพบขอบกพรองใน
กระบวนการผลิต เพื่อคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําซ่ึงเปนคาที่บอกถงึความเสี่ยงท่ีเกิดขอบกพรองขึ้น 
จากการดําเนินการแกไขมีทั้งการปรับปรุงเครื่องจักร อุปกรณตางๆ ในกระบวนการรีดยาง การจัดทํา
รายละเอียดและการตั้งคามาตรฐานการทํางาน การฝกอบรมพนกังาน ฯลฯ ซึ่งผลการดําเนนิการแกไข
พบวา เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดผลิต ลดลงจาก 26.07% เหลือ 14.82% (ลดลง 11.29%) จากการ
ดําเนินการปรบัปรุงในกระบวนการจากเครื่องรดียาง Tuber#2, 3 โดยเปอรเซ็นตของเสียประเภทของ
เสียท่ีไมสามารถนํากลับมาใช ในกระบวนการผลิตไดลดลงจาก 2.09% เหลือ 0.74% (ลดลง 1.35%) 
และเปอรเซ็นตของเสียท่ีทําใหตองนํากลบัไปในกระบวนการผลิตใหม ลดลงจาก 25.08% เหลือ 
11.24% (ลดลง 13.84%) โดยมีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่องสําหรับคาคะแนนดชันีความเสี่ยงช้ีนํา 
(RPN) พบวาลดลง 29.00% ถึง 80.00% จากคา RPN ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข 

 
วีรพล ปญญาวิสุทธิกลุ (2543) ปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูป

พลาสติก จากเดิมท่ีไมมเีอกสารเกีย่วกบัวิธกีารและคูมือขั้นตอนการทํางานที่มผีลโดยตรงกับคณุภาพ
ของผลิตภณัฑ นอกจากนี้ยงัขาดเอกสารสนับสนุนที่มีประสิทธิภาพ และปญหาจํานวนของเสีย ซึง่จาก
การออกแบบระบบเอกสารสนับสนุนตางๆ ทําใหทราบสาเหตุหลักของของเสียวาเกดิจากจดุดํา และ
รอยแหวง โดยมีประมาณ 93.47% ของปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น ซึ่งจากการใชแผนผังแสดงเหตแุละผล
เพ่ือหาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยตางๆที่ทําใหผลิตภณัฑเกิดเปนจุดดําและรอยแหวง พบวาตนเหตุ
เกือบทั้งหมดที่ทําใหเกิดของเสียมาจาก 4 สาเหตุหลัก ไดแก คน วัตถดุิบ เครื่องจักร และวธิีการ โดยใน
การแกปญหาเพื่อลดปริมาณของเสีย จะมุงแกไขปญหาเปนระบบ โดยมีแนวคิดในการปรับปรุงดงันี้ 1. 
เสนอรูปแบบผังโครงสรางองคกรดานคุณภาพ 2. ปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในสวนตางๆ ที่
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เกี่ยวของ 3. จัดทําแผนคุณภาพ เพื่อกําหนดจุดตรวจสอบ และรกัษาระบบควบคุมคณุภาพทีป่รับปรุงให
คงอยูตอไป 4. สรุปผลท่ีไดจากการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพท่ีไดศึกษา 5. นําเสนออุปสรรคและ
ขอเสนอแนะตางๆ หลังจากนําแนวคิดในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพดังกลาวไปปฏิบัต ิ ทําให
สามารถลดของเสียหลักท่ีเกดิจากจดุดําและรอยแหวง ท่ีเดิมเคยมีปริมาณเฉลีย่อยูที่ 6.87% ของปรมิาณ
การผลิตท้ังหมด ลงมาเหลือ 3.2% และ 1.57% ตามลําดับ 
 
 2.4.2 งานวิจยัดานการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 

รุงฤดี นนทร ี (2542) ไดศกึษาเรื่องการจดัการเพื่อทําใหไมมีขอรองเรียนจากลกูคา กรณีศึกษา
กับผลิตภัณฑถุงปสสาวะ  งานวิจัยน้ีมีเปาหมายเพื่อผลิตผลิตภัณฑใหมีคุณภาพตรงตามขอกําหนด
โดยไมเพิ่มของเสียในกระบวนการผลิต ในงานวิจัยนี้จะมุงเนนเพ่ือหา วิธีการจัดการเพื่อทําใหไมมี
ขอรองเรียนจากลูกคา การจัดการเพื่อทําใหไมมีขอรองเรียนจากลูกคาในงานวิจัยนี้จะแบงออกเปน 
2 สวน คือ การปฏิบัติการแกไขปญหาขอรองเรียนที่ไดรับจากลูกคาเพื่อทําใหไมมีขอรองเรียน
แบบเดิมซ้ํา ขึ้นอีกโดยใชวงจร PDCA และการปฏิบัติการปองกันเพื่อทําใหไมมีขอรองเรียนแบบ
ใหมเกิดขึ้น โดยเริ่มท่ีการทําการวิเคราะหขอบกพรองและ  ผลกระทบของกระบวนการ (FMEA) 
กอน ผลที่ไดจากการวิเคราะหสามารถนาํมาปรับปรุงกระบวนการได  นอกจากนั้นยังสามารถนํา
ผลการวิเคราะหมาวางแผนการตรวจสอบและทดสอบได 
 

ศิริพันธ ชัชวาลานนท (2542) ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตแขนจับยดึหัวอานเขียนเพื่อ
ลดปริมาณของเสีย ในอุตสาหกรรมชิน้สวนฮารดดิสกโดยนําเทคนคิของการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบในการผลิต (Failure Mode and Effective Analysis : FMEA) มาเปนเครื่องมือนําไปสูการระบุ
ปญหา ผลกระทบที่เกดิขึ้น การวิเคราะหหาสาเหตุ วิธกีารแกไขและกําจัดสาเหตุ และแนวทางการ
ปองกันปญหาที่จะเกดขึ้นดวย โดยไดนําเครื่อง  มือและเทคนิคอื่นที่เหมาะสมเขามาชวยเพื่อดําเนนิการ
ดังกลาว เชน การออกแบบ  การทดลอง การใช เครื่องมอืของ SPC เปนตน จากการดําเนินการดังกลาว
พบวา ปริมาณของเสียของแตละขอบกพรองหลังการปรับปรุง มีคาลดลง โดยคาปรมิาณของเสียตอลาน
ช้ิน (Defect Part Per Million : DPPM)  สวนใหญลดลงมากกวารอยละ 70 และคา RPN ลดลง โดยเฉลี่ย
รอยละ 60 ถึง 90 
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 นิพนธ  ชวนะปราณ ี (2543)  งานวิจยันีไ้ดทําการประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงาน
การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา  วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพ่ือกําหนดและควบคุมปจจัย
ตางๆ  ท่ีมีผลตอการออกแบบและการผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยเครื่องมือทีนํ่ามาใชในงานวิจัย
น้ีคือ  การวิเคราะหแขนงความบกพรองและการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพในการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต  งานวิจยัน้ีจะเนนแกไขขอบกพรองท่ีมีคะแนนความเสี่ยงชี้นําเกนิกวา 
100 คะแนนเปนหลัก   ในการแกไขบกพรองนั้นกระทําโยการกําหนดมาตรฐานการทํางาน  การ
จัดระบบรวบรวมขอมลู การจัดทําอุปกรณปองกันพลาด การกําหนดแบบฟอรมสําหรับตรวจสอบ และ
การจัดทํารายละเอยีดและการตั้งคามาตรฐานในการทํางานของเครื่องจักร 
 

ชลธา  ไกรวัตนุสสรณ (2544)  ไดทําการศึกษาเทคนิคการวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
(Failure mode and effect analysis : FMEA) โดยประยุกตใชในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต
เพื่อออกแบบและจัดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือเปนเครื่องมือในการชวยระบุขอบกพรองใน
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบไดอยางสะดวก ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ โดยออกแบบ
และจัดสรางโปรแกรม FMEA ProFI 1.0  ซึ่งประกอบดวย 5 สวนไดแก ขอมูลทั่วไป 
(Information) สวนตั้งคา (Options) สวนระบุขอบกพรอง (Failure Mode) สวนปฏิบัติการ 
(Worksheet) และสวนขอเสนอแนะ (Recommendation) แลวใหผูประกอบการอุตสาหกรรม
ช้ินสวนรถยนตที่ทําจากโลหะเปนผูทดสอบโปรแกรมที่สรางขึ้นผลการทดสอบพบวาโปรแกรม
สามารถชวยระบุขอบกพรองและเพิ่มประสิทธิภาพในการทํา Process FMEA ไดอยางสะดวก
รวดเร็วและถูกตองนาเชื่อถือ 
  



 

 

บทที่ 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

3.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงานตัวอยาง 
 3.1.1 ขอมูลทั่วไป 

โรงงานเซรามิกที่ใชในการศกึษาครั้งนี้ ประกอบดวยโรงงานยอยจํานวน 3 โรงงาน ซ่ึงแต
ละโรงงานจะผลิตผลิตภัณฑเซรามิกประเภทเดยีวกันแตมีขนาดที่แตกตางกัน โดยโรงงานตัวอยาง
ตั้งอยูที่ 404  ต.ศาลา อ.เกาะคา จ.ลําปาง 52130 

 
3.1.2 ขอมูลการผลิต  
ประเภทผลิตภณัฑจะผลิตผลิตภัณฑประเภทถวยชาม ซ่ึงมีขนาด 3.5, 4, 5, 6, 7 และ 8 นิ้ว 

นอกจากนั้นยงัผลิตของชํารวย รายละเอียดขอมูลการผลิตเบื้องตน มีดงันี้ 
- ปริมาณกําลังการผลิตรวม 23 ตัน/เดือน (ตอโรง) 
- จํานวนคนงานทั้งหมด 154 คน 
- ชั่วโมงการทํางาน 6วัน/สัปดาห   ตั้งแตเวลา 8.00-17.00 น. 
- ตลาดในประเทศ  (กทม.และปริมณฑล) 
 
3.1.3 ผลิตภัณฑของโรงงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1  ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง 
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3.2 วัตถุดิบ และเครื่องจักรอุปกรณท่ีใชในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 

           1. ดินขาวและดินดํา                2. น้ําเคลือบ (Glazes) 
 
 

 
 
 
 

   3.เตาเผาแบบไฟเบอรทนไฟ      4. เครื่องกวนดิน 
 
 
 
 
 
 
            5.เครื่องรีดดิน          6. Jiggering 

 
 
 
 
 

 
7. แมพิมพ                            8. แทนสําหรับตกแตงชิน้งาน
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3.3 กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.2 แสดงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑเซรามิกเบื้องตน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ทําการเตรียมดิน

การรีดดิน 

การขึ้นรูปผลิตภัณฑ 

การตกแตง 

การเผาผลิตภัณฑ 

การเตรียมดิน 

นําดินมาแตกแดดประมาณ 1-2 วัน และทําการรีดดิน 

ตรวจสอบคุณภาพ

ขึ้นรูปดวยเคร่ืองจิกเกอรและแมพิมพปูนปลาสเตอรเปน
ตัวกําหนดรูปทรง

แยกเปนของเสยี

ใชฟองน้ําชุบน้ําหมาดๆเช็ดตกแตงชิ้นงาน
ทั้งภายในและภายนอกผลิตภัณฑ 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

บรรจุ 

แยกเปนของเสยี 

นําชิ้นงานที่เผาแลวออกจากเตาใสไวบนชั้นวาง 

นําชิ้นงานเขาเตาเผาและใชเวลาเผา 8 ชั่วโมง 

ทําการชุบเคลือบ และรอใหแหงหมาดๆ เช็ดกน
ชิ้นงานดวยฟองน้ํา 

แยกเปนของเสยี

ไมผาน 

ผาน

ไมผาน

ผาน

ไมผาน

ผาน

ไมผาน 

ผาน 
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3.4 ขั้นตอนการผลิต 
1. ดินที่ผานการบดจะนํามาผสมน้ําในอตัราสวนที่เหมาะสม กวนใหเขากันดวยเครื่องกวน ใน
ขั้นตอนนี้ จะมีการเติมน้ํายาเพื่อเพิ่มคุณภาพในดานความเหนยีวข้ึน 
 

 
 

ขั้นตอนที1่ การเตรียมดิน 
 

2. ดินที่ผสมไดที่แลวจะนํามาใสกะบะ เพือ่ตากแดด โดยจะตากแดดประมาณ 1-2 วนั หรือ
จนกระทั่งดินแหงพอหมาด ความเหนียวของดินก็จะเพิ่มขึ้น ตอจากนัน้จะนําดินมาเขาเครื่องรีดดิน 
เพื่อใหดินผสมเปนเนื้อเดียวกันและเปนการรีดฟองอากาศออกจากเนื้อดิน   
    

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที2่  การรีดดิน 
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3. การขึ้นรูป โดยจะทําการขึ้นรูปดวยเครื่องจิกเกอร ซ่ึงเปนการขึ้นรูปโดยการใชเครื่องจักร และใช
แมพิมพปูนปลาสเตอรเปนตัวกําหนดรูปทรง ซ่ึงเปนวธีิที่ใชสําหรับรูปทรงผลิตภัณฑงายๆ สามารถ
ทําเปนจํานวนมากๆได  
      

 
 

ขั้นตอนที3่ การขึ้นรูปผลิตภัณฑ 
 

4. การตกแตงและการเขยีนลาย ผลิตภัณฑที่ตองการใชจะถูกนํามาตกแตงโดยใชฟองน้ํา และเขยีน
ลวดลาย โดยใชสีและพูกันวาดตามที่ลูกคาตองการ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที4่ การตกแตงและเขียนลาย 
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5. การเคลือบ ขั้นตอนนี้จะนาํผลิตภัณฑที่ผานการตกแตงและเขียนลายมาทําการเคลือบโดยน้ํายา
เคลือบกอนที่นําไปเผา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที5่ การเคลือบผลิตภัณฑ 
 
6. การเผาจะเผาโดยเตาที่ใชเชื้อเพลิงดวยแกส ผลิตภัณฑที่ผานการชุบเคลือบจะนามาเขาเตาเผาเพื่อ
เผาเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูป โดยอุณหภูมิทีใ่ชประมาณ 1,250 องศาเซลเซียส  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที6่ การเผาผลิตภัณฑ 
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7. รูปแบบหนึง่ของผลิตภัณฑสําเร็จรูป (Ceramics) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตัวอยางผลติภณัฑท่ีผานการเผาเคลือบ 
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3.5 สภาพปญหาในปจจุบันของโรงงานตวัอยาง 
 จากการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง ผูวิจัยพบวา โรงงานตัวอยางนี้ยังมปีญหา
ดานคุณภาพของผลิตภัณฑทีย่ังไมเปนไปตามเปาหมายทีก่ําหนดไว ลักษณะผลิตภณัฑที่บกพรองที่
คนพบมีลักษณะทีแ่ตกตางกันหลายประเภทแตกตางกนัตามขั้นตอนการผลิต ซ่ึงผูวิจัยจะสรุปเปน
ประเด็นตางๆ ไดดังนี ้
 
ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหต ุ
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

1. แตกหกั ตกแตง เสียเวลาทําใหตองไปเริ่ม
กระบวนการผลิตใหม 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 
2. ตกแตงชิ้นงานไมด ี
3. หยิบชิ้นงานไมระมัดระวงั 

   อุปกรณ 
1. แบบที่ใชในการขึ้นรูปมีเศษดิน 
    ปนเปอน 
2. ความละเอียดฟองน้ําที่ใชในการ 
    ตกแตงผลิตภัณฑ 
3. เครื่องมือชํารุด 
4. ถังน้ําดินสกปรก 
5. เครื่องรีดดินไมสะอาดมีเศษดิน 
     กรวดทรายปะปน 

   วัตถุดิบ 
1. องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 

   วิธีการ 
1. ใชน้ํามากเกนิไป 
2. ผลิตภัณฑดบิแข็งเกินไปขณะทําการ 
    ตกแตง 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

2. เปอนสี ตกแตง ผลิตภัณฑที่ไดจะไดสีที่ไมได
มาตรฐาน 

คน 
1. ขาดความระมัดระวังในการจับ 
    ช้ินงาน 
2. วางชิ้นงานในระยะหางทีเ่หมาะสม 
3. มีการวาดและตรวจสอบไมละเอียด 
4.มือพนักงานสกปรกไปหยิบวัตถุ  
   อ่ืนหรือมีสีติดมือมา 

   อุปกรณ 
1. พูกันที่ใชตกแตงชํารุด 
2. อุปกรณไมเหมาะสม 

   วัตถุดิบ 
1. สีที่ใชวาดไมไดมาตรฐานเกิดการ 
    ตกตะกอน 

   วิธีการ 
1. ชุบน้ํายาเคลือบไมดี 
2. การจับชิ้นงานในขณะทีย่งัไมแหง 
3. ทางยางพาราที่ใชเคลือบชิ้นงานกันส ี
    เลอะไมด ี
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

3. เคลือบไม 
    เรียบ 

ตกแตง ผลิตภัณฑที่ไดจะไดสีที่ไมสุก
สม่ําเสมอกัน 
ผลิตภัณฑที่ไดจะเกิดสีเคาะ 

คน 
- 

   อุปกรณ 
1. ผาที่ทําความสะอาดผิวเคลือบหลัง 
    ชุบเคลือบไมสะอาด มี  ส่ิงเจือปน 
2. มีปริมาณฟองอากาศในน้าํเคลือบ 
    มากเกินไป 

   วัตถุดิบ 
1. สารเคลือบยึดเกาะกันไมดี 
2. สวนผสมของสารเคลือบไมเปน 
    เนื้อเดยีวกัน 
3. มีส่ิงเจือปนในเนื้อดิน 

   วิธีการ 
1. ชุบน้ําเคลือบไมทั่วถึง 
2. หยิบชิ้นงานดวยมือที่เปอนน้ํามัน 
    หรือไมสะอาด ทําใหสารเคลือบ 
    ไมเกาะติดกอนเขาเตาเผา 
3. ไมทําความสะอาดชิ้นงานกอนนําไป 
     ทําการเคลือบ 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

4. สีไม 
    สม่ําเสมอ 
 

ตกแตง ผลิตภัณฑที่ไดจะไดสีที่ไมได
มาตรฐาน 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 

   อุปกรณ 
1. พูกันที่ใชในการตกแตงชาํรุดทําใหสี 
    เคลือบไมติดชิ้นงาน 
2. อุปกรณชํารุด 

   วัตถุดิบ 
1. สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อ 
    เดียวกัน 
2. สีที่ใชไมเหมาะสมกับชนดิของ 
    ผลิตภัณฑ 

   วิธีการ 
1. มีการเปลี่ยนแปลงของสีเคลือบขณะ 
    ตกแตง 
2. ใชเวลาในการเคลือบไมเหมาะสมกับ 
    ชนิดของผลิตภัณฑ 
3. สภาวะการเผาอุณหภูมไิมดี 
4. ใชน้ําในการตกแตงผลิตภณัฑดิบขัน้ 
    สุดทายมากเกินไป 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

1. สีไมได 
    มาตรฐาน 
 

เผา ผลิตภัณฑที่ไดจะมเีกรดที่ต่าํ
กวามาตรฐาน 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 
    ในการผสมสีเคลือบ 
2. ขาดความรูในเรื่องตําแหนงในการจัด 
    วางชิ้นงานในเตาเผาและอุณหภูมิไฟ 
     เผา 

   อุปกรณ 
1. เตาเผามีประสิทธิภาพไมเต็มที่ 
2. สภาพเตาเผาควบคุมอุณหภูมิขัดของ 

   วัตถุดิบ 
1. สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน 
2. สีที่ใชไมเหมาะสมกับสวนผสมของ 
    ดินที่ใชขึ้นรูปชิ้นงาน 

   วิธีการ 
1. สภาวะการเผาไมดี 
2. อุณหภูมิในเตาเผาไมสม่ําเสมอและ 
    ไมทั่วถึง 
3. จัดเรียงชิน้งานในตําแหนงที่อุณหภูม ิ
    เหมะสมตามลักษณะของสีเคลือบ 
4. ไมมีการตรวจสอบสีและทดสอบ 
    ความหนาแนนอยางสม่ําเสมอ 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

2. เปนจุด 
 

เผา ผลิตภัณฑที่ไดจะมเีกรดที่ต่าํ
กวามาตรฐาน 

คน 
1. เกิดความผิดพลาดระหว างการ  
    ทํางาน 
2. มือพนักงานสกปรกไปหยิบวัตถุ  
    อ่ืนติดมือมา 
3. นําดินที่ตกแลวกลับมาใชอีก 

   อุปกรณ 
1. อุปกรณเครือ่งมือสกปรก 
2. แผนรองเตาและขาตั้งสกปรก 
3. ฟองน้ําสกปรก 
4. หัวพนไฟเปนสนิมมีสะเก็ดเหล็ก  
   ไปกระทบผลิตภัณฑระหวางเผา 
5. ผูจัดเรียงผลิตภัณฑจับเคลือบสี  
    ชนิดหนึง่และไปจับอีกชนิดหนึ่ง 
6. เศษวัสดุปนเปอนตกลงใส  
   ผลิตภัณฑ 

   วัตถุดิบ 
1. มี เศษสิ่ ง เจื อปนรวมอยู ใน  
    วัตถุดบิทั้งในน้ําเคลือบและสีที่ใช 
    ทําผลิตภัณฑ 

   วิธีการ 
1. น้ําเคลือบที่นํามาใชไมผานการกรอง 
2. การจัดวางผลิตภัณฑดิบไมเปน 
    ระเบียบทําใหมีฝุนเขามาเกาะ 
3. ผลิตภัณฑบางชิ้นตองใหผูอ่ืนมาทํา 
    แทนเกีย่วกบัการเคลือบ 
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑท่ีบกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

3. บ่ิน 
 

เผา ผลิตภัณฑเสียรูปทรงและ
อาจจะไมสามารถใชงานได 

คน 
1. พนักงานขาดความระมดัระวังในการ 
    ขนยาย 
2. เกิดความผดิพลาดในขณะปฏิบัติงาน 

   อุปกรณ 
1. ช้ันวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม 
2. เรียงชิ้นงานโผลแผนรองเตาทําใหถูก 
    เปลวไฟ 
3. นําและวางชิ้นงานเขา-ออกจากเตารุน 
    แรง 

   วัตถุดิบ 
- 

   วิธีการ 
1. การขนยายชิ้นงานเขา-ออกจากเตาเผา 
2. วางชิ้นงานเหลื่อมกันเกนิไป 
3. การจัดเรียงชิ้นงานเขาเตาเผาไมเปน 
    ระเบียบ 
4. ช้ินงานกระทบกันในขณะเคลื่อนยาย 
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ตารางท่ี 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

4. บิดเบี้ยว 
 

เผา ผลิตภัณฑเสียรูปทรงและ
อาจจะไมสามารถใชงานได 

คน 
1. พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ 
2. ขาดความสมดุลของชิ้นงาน 
3. การวางผลิตภัณฑเมื่อตากแหงทําให 
    ผลิตภัณฑแหงเร็ว 

   อุปกรณ 
1. เคร่ืองมือที่ใชทําผลิตภัณฑบางอยาง 
   ไมไดมาตรฐาน 
2. การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูม ิ
    ตอนตนมีผลใหดินหดตวัไมเทากัน 
3. การวางผลิตภัณฑในเตาวางบน 
    ช้ินงานอียง 
4. อุณหภูมิเผาผลิตภัณฑสูงเกินไป 
5. ผลิตภัณฑโดนไฟเลยีทําใหอุณหภูม ิ
    ผลิตภัณฑไมเทากัน 
 

   วัตถุดิบ 
- 

   วิธีการ 
1. ขึ้นรูปชิ้นงานไมสมดุล 
2. การตกแตงช้ินงานไมด ี
3. วางชิ้นงานเอียง 
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ตารางท่ี 3.1 การวิเคราะหลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองเพื่อหาผลกระทบขอบกพรองและสาเหตุ (ตอ) 
 

ลักษณะการเกิด
ของเสีย 

แผนก ผลกระทบขอบกพรอง สาเหตุ 

5. แตกราว เผา ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานได
และตองถูกทําลายกลายเปน
ของเสีย 

คน 
1. พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ 
2. หยิบชิ้นงานอยางไมระมดัระวัง 
3. ผูเผาเตาไมระมัดระวังการขึ้นอุณหภูมิ 
    ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอุณหภูม ิ
    ภายในเตาจากทุกครั้งในการอัดแกส 

   อุปกรณ 
1. เคร่ืองมือชํารุด  
2. ถังใสน้ําดินสกปรกมีกอนเม็ดดินตดิ 
    อยู 
3. เคร่ืองรีดดินไมสะอาดมกีอนดิน 
   ทรายปะปน 
4. การขึ้นอุณหภูมิเตาและดบัเตาเปลี่ยน 
   แปลงรวดเรว็ 
5. อุณหภูมิภายในเตาเปลี่ยนแปลง 
    ฉับพลัน 

   วัตถุดิบ 
1. องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 

   วิธีการ 
1. ผลิตภัณฑเมื่อเสร็จงานแหงเร็วไป 
2. พนักงานนําผลิตภัณฑเขาเตาและจับ 
    ผลิตภัณฑรนุแรง 
3. การเรียงผลิตภัณฑในเตาบางครั้งเกิด 
    การซอนทับหรือเกยกัน 
4. นําผลิตภัณฑหลังเผาออกจากเตาเรว็ 
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รูปท่ี 3.3 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑท่ีบกพรองระหวางกระบวนการผลิต 
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3.6 ตัวอยางลักษณะขอมูลของผลิตภัณฑที่บกพรองจากกระบวนการผลิต  
เมื่อผูวิจัยไดรบัทราบถึงลักษณะสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง ซึ่งประกอบดวย ลักษณะ

ผลิตภัณฑที่บกพรองท้ังหมดของโรงงานแลว ผูวจิัยจึงดําเนินการเก็บขอมูลเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้น
ในเปนระยะเวลา 5 เดือน (มิถุนายน - ตุลาคม) ขอมูลดังกลาวแสดงในตารางที่ 3.2 ดังนี้ 
 

ตารางท่ี 3.2 แสดงจํานวนขอมูลของผลิตภัณฑที่บกพรองจากกระบวนการผลิต 
 

ของเสียจาก เดือน สัปดาห ยอดผลติ 
(ชิ้น) การ

เตรียม
ดิน 

การรีด
ดิน 

การขึ้น
รูป 

การตกแตง การเคลือบ
ผิว 

การเผา 
รวมของ
เสีย  

(ชิ้น) 

% ของ
เสีย 

 

สัปดาหที่ 1 6,600 - - 42 590 20 400 1052 15.94 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 30 600 22 401 1053 15.95 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 28 608 18 411 1065 16.14 

มิ.ย. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 32 613 20 426 1091 16.53 
สัปดาหที่ 1 6,600 - - 41 671 20 423 1155 17.50 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 41 633 23 399 1096 16.61 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 39 648 21 432 1140 17.27 

ก.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 40 649 27 411 1127 17.08 
สัปดาหที่ 1 6,600 - - 40 675 23 404 1142 17.30 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 34 600 12 389 1035 15.68 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 23 650 19 411 1103 16.71 

ส.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 38 655 20 421 1134 17.18 
สัปดาหที่ 1 6,600 - - 56 699 22 450 1227 18.59 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 51 674 23 431 1179 17.86 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 49 680 25 424 1178 17.85 

ก.ย. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 58 654 27 399 1138 17.24 
สัปดาหที่ 1 6,600 - - 43 589 21 400 1053 15.95 
สัปดาหที่ 2 6,600 - - 45 584 12 389 1030 15.61 
สัปดาหที่ 3 6,600 - - 48 602 30 398 1078 16.33 

ต.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 - - 40 634 21 404 1099 16.65 
รวม 132,000   818 12,708 426 8,223 22,175 16.80 

% ของเสีย    0.62 9.63 0.32 6.23   
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รูปท่ี 3.4 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียรวมทุกแผนกตั้งแตเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 
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รูปท่ี 3.5 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียแผนกตกแตงในเดือนมิถุนายน - ตุลาคม 2549 
 



 

 

53

5

5.5

6

6.5

7

สัป
ดา
หท
ี่ 1

สัป
ดา
หท
ี่ 2

สัป
ดา
หท
ี่ 3

สัป
ดา
หท
ี่ 4

สัป
ดา
หท
ี่ 5

สัป
ดา
หท
ี่ 6

สัป
ดา
หท
ี่ 7

สัป
ดา
หท
ี่ 8

สัป
ดา
หท
ี่ 9

สัป
ดา
หท
ี่ 10

สัป
ดา
หท
ี่ 11

สัป
ดา
หท
ี่ 12

สัป
ดา
หท
ี่ 13

สัป
ดา
หท
ี่ 14

สัป
ดา
หท
ี่ 15

สัป
ดา
หท
ี่ 16

สัป
ดา
หท
ี่ 17

สัป
ดา
หท
ี่ 18

สัป
ดา
หท
ี่ 19

สัป
ดา
หท
ี่ 20

เป
อร
เซ
น
ต
ข
อง
เสี
ย

 
 

รูปท่ี 3.6 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียแผนกเผาในเดอืนมิถุนายน - ตุลาคม 2549 
 จากตารางที่ 3.2 ผูวิจยัและผูเชี่ยวชาญไดนําทุกกระบวนการมาทําการเลือกกระบวนการทีจ่ะ
นํามาแกไขโดยใชแผนภาพพาเรโต และผลจากการวิเคราะหแผนภาพพาเรโตแสดงไดดังรูปที่ 3.7 
 

Count 12708 8223 818 426
Percent 57.3 37.1 3.7 1.9
Cum % 57.3 94.4 98.1 100.0
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รูปท่ี 3.7 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมที่เกดิขึ้นในแตละแผนก 
ตั้งแตเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 
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จากรูปที่ 3.7 ซ่ึงแสดงแผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมที่เกดิขึ้นในแตละแผนกตั้งแต
เดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 ผูวิจัยและผูเชี่ยวชาญไดเลือกขั้นตอนของการตกแตงผลิตภัณฑ และการ
เผาผลิตภัณฑ มาทําการปรับปรุงปริมาณของเสียใหลดนอยลง เนื่องจาก ของเสียสวนใหญเกินกวา 50 
เปอรเซ็นต พบใน แผนกตกแตงผลิตภัณฑ คิดเปน 57.30 เปอรเซ็นต และในแผนกเผาผลิตภัณฑ คดิเปน 
37.08 เปอรเซ็นต ของของเสียท้ังหมด ดังนั้น ผูวิจยัและผูเชี่ยวชาญจึงทําการปรับปรุงในแผนกดังกลาว 
โดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) และแผนภาพพาเรโต  เพ่ือเรียงลําดับความสําคัญของ
ลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรอง 
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ตารางท่ี 3.3 แสดงการเก็บขอมูลผลิตภัณฑที่บกพรอง (แผนกตกแตงและแผนกเผา) ของเดือนมิถุนายน 
                    2549 โดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) จํานวนขอมูล 
 

ใบตรวจสอบลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง 
ผลิตภัณฑชามเซรามิกส                                                                                                               วันที่ 1 – 31 มิถุนายน 2549 

ลักษณะผลติภัณฑบกพรอง 
แผนกตกแตง แผนกเผา 

วันที่ 

แตกหัก เปอนส ี เคลือบ
ไมเรียบ 

สีไม
สม่ําเสมอ 

สีไมได
มาตรฐาน 

เปน
จุด 

บิ่น บิด
เบี้ยว 

แตกราว 

จํานวน
ของเสีย 

จํานวน
ผลิตภัณฑที่
ตรวจสอบ 

1 83 7 4 2 33 15 12 7 3 166 1,100 
2 77 12 7 3 30 10 13 6 1 159 1,100 
3 83 5 6 4 35 13 10 9 4 169 1,100 
5 81 63 3 3 35 14 11 10 2 165 1,100 
6 88 9 8 5 29 11 11 8 1 170 1,100 
7 74 10 6 4 34 12 8 10 3 161 1,100 
8 84 6 4 4 31 10 10 10 3 162 1,100 
9 81 10 6 5 34 12 8 8 2 166 1,100 

10 86 8 6 2 37 13 14 6 5 177 1,100 
12 78 9 7 3 33 14 9 7 1 161 1,100 
13 83 7 7 4 30 12 12 9 1 165 1,100 
14 83 9 5 3 31 15 12 10 2 170 1,100 
15 85 8 6 4 34 13 11 6 2 169 1,100 
16 88 10 4 5 32 14 13 8 3 177 1,100 
17 80 11 7 3 37 9 9 10 2 168 1,100 
19 83 7 6 2 30 10 13 9 2 162 1,100 
20 81 7 8 3 30 17 10 7 4 167 1,100 
21 84 7 5 4 38 15 11 11 1 176 1,100 
22 90 7 7 4 35 10 12 10 2 177 1,100 
23 82 8 7 6 30 14 17 11 1 176 1,100 
24 85 11 6 3 32 13 8 6 5 169 1,100 
26 81 6 5 3 40 11 10 8 4 168 1,100 
27 78 9 7 4 30 17 14 7 1 166 1,100 
28 89 10 4 1 41 15 9 11 2 182 1,100 
29 90 10 6 5 35 12 12 10 2 182 1,100 
30 94 7 8 3 34 14 13 8 4 185 1,100 
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 3.6.1 ขอมูลลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 
  หลังจากที่ผูวจิยัและผูเชีย่วชาญไดคัดเลือกกระบวนการหรอืแหลงที่มาของของเสียเพื่อ
นํามาปรับปรุงปริมาณของเสียแลว ซ่ึงไดแก การตกแตงผลิตภัณฑ และการเผาผลิตภณัฑ ในขัน้ตอน
ตอไปผูวิจยัจึงไดเก็บขอมูลลักษณะของของเสียที่เกิดขึน้ในแตละกระบวนการเพื่อใหทราบวาในแตละ
กระบวนการนั้นมีของเสียใดมากที่สุด 
 
  (1) การตกแตงผลิตภัณฑ 
  ในขั้นตอนของการตกแตงผลิตภัณฑ ผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลประเภทของของเสีย 
และจากการเกบ็รวบรวมขอมูลในการตกแตงผลิตภัณฑนี ้ ผูวิจยัไดทําการศึกษาลักษณะของเสียพบวา 
ลักษณะของเสียที่พบไดแก แตกหัก เปอนสี เคลือบไมเรียบ และสีไมสม่ําเสมอ โดยรายละเอยีดของ
จํานวนของเสียจําแนกได ดงัตารางที่ 3.4 

จากตารางที่ 3.4 สามารถสรุปลักษณะของเสียและสาเหตุได 4 ลักษณะ ไดแก ช้ินงานมี 
ลักษณะแตกหกั เปอนสี เคลือบไมเรียบ และสีไมสม่ําเสมอ เมื่อทราบลักษณะของเสียแลวลําดับตอไป
ผูวิจัยและผูเชีย่วชาญจึงรวมกันวเิคราะหหาสาเหตุของลักษณะของเสียแตละประเภทตอไป 
 
ตารางท่ี 3.4 แสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสียของผลิตภัณฑในแผนกตกแตง  

      ระหวางเดอืนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 
 

ลําดับที ่ ลักษณะของเสีย จํานวน (ชิ้น) เปอรเซนต เปอรเซนตสะสม 
1 แตกหกั 10,477 82.44 82.44 
2 เปอนสี 1,047 8.24 90.68 
3 เคลือบไมเรียบ 741 5.83 96.51 
4 สีไมสม่ําเสมอ 443 3.49 100 
 รวม 12,708 100  
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Count 10477 1047 741 443
Percent 82.4 8.2 5.8 3.5
Cum % 82.4 90.7 96.5 100.0

C
ou

nt

P
er

ce
nt

C1 ส ีไม สม ำเสมอเคล  ือบไม เร ียบเป ื อนส ีแตกห ัก

14000

12000

10000

8000

6000

4000

2000

0

100

80

60

40

20

0

 
 
 

รูปที่ 3.8 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมท่ีเกดิขึ้นในแผนกตกแตง 
ตั้งแตเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 

 
(2) การเผาผลิตภัณฑ 

  ในขั้นตอนของการเผาผลิตภัณฑ ผูวิจยัไดทําการเก็บขอมูลประเภทของของเสีย และ
จากการเก็บรวบรวมขอมูลในการตกแตงผลิตภัณฑนี ้ ผูวิจัยไดทําการศึกษาลักษณะของเสียพบวา 
ลักษณะของเสียที่พบไดแก สีไมไดมาตรฐาน เปนจดุ บิ่น บิดเบี้ยว และแตกราว โดยรายละเอยีดของ
จํานวนของเสียจําแนกได ดงัตารางที่ 3.5 
  จากตารางที่ 3.5 สามารถสรุปลักษณะของเสียและสาเหตุได 5 ลักษณะ ไดแก ช้ินงานมี
ลักษณะของสีไมไดมาตรฐาน เปนจุด บิน่ บิดเบ้ียว และแตกราว เมือ่ทราบลักษณะของเสียแลวลําดับ
ตอไปผูวิจยัและผูเชี่ยวชาญจงึรวมกันวิเคราะหหาสาเหตุของลักษณะของเสียแตละประเภทตอไป 
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ตารางท่ี 3.5 แสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสียของผลิตภัณฑในแผนกเผา 
      ระหวางเดอืนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 

 
ลําดับที ่ ลักษณะของเสีย จํานวน 

(ชื้น) 
เปอรเซนต เปอรเซนตสะสม 

1 สีไมไดมาตรฐาน 4,031 49.02 49.02 
2 เปนจุด 1,541 18.74 67.76 
3 บิ่น 1,345 16.36 84.12 
4 บิดเบี้ยว 1,020 12.40 96.52 
5 แตกราว 286 3.48 100 
 รวม 8,223 100  

 
 

Count 4031 1541 1345 1020 286
Percent 49.0 18.7 16.4 12.4 3.5
Cum % 49.0 67.8 84.1 96.5 100.0
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รูปท่ี 3.9 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมท่ีเกดิขึ้นในแผนกเผาผลิตภัณฑ 
ตั้งแตเดือนมิถุนายน – ตุลาคม 2549 
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3.7 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา  
 หลังจากไดทราบลักษณะปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสยีในแตละกระบวนการแลว ผูวิจัยได
รวมกับทีมงาน ซ่ึงประกอบดวยผูเชี่ยวชาญในแตละแผนกของโรงงานตัวอยาง หาสาเหตุของปญหาแต
ละประเภท โดยการนําผังกางปลามาประยุกตใช โดยแสดงได ดังนี้ 

3.7.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑ 
  1. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานแตกหัก โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานแตกหัก โดยจากรปูที่ 3.8 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงาน
แตกหกั และหลังจากที่ไดรวมกันระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาชิ้นงานแตกหักนัน้ เกิดจากการ
อุปกรณเปนหลัก อาทิ แบบท่ีใชในการขึ้นรูปมีเศษดินปนเปอน, ความละเอียดฟองนํ้าที่ใชในการ
ตกแตงผลิตภณัฑ, เคร่ืองมือชํารุด, ถังน้ําดินสกปรก และเครื่องรีดดินไมสะอาดมีเศษดินกรวดทราย
ปะปน นอกจากนั้นพนักงานไมมีความชํานาญในการตกแตงชิ้นงานอีกดวย ซึ่งสงผลใหผลิตภัณฑแตกหัก
ไดงายดวยเชนกันตกแตงชิ้นงานไมด ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานแตกหัก 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน
แตกหัก 

ไมมีความชํานาญ 

หยิบชิ้นงานไม
ระมัดระวัง 

ใชนํ้ามากเกินไป 

ความละเอียดฟองน้ํา
ท่ีใชในการตกแตง
ผลิตภัณฑ 

องคประกอบของดนิ
ไมไดมาตรฐานแบบที่ใชในการขึ้น

รูปมีเศษดินปนเปอน 

เคร่ืองรีดดินไม
สะอาดมีเศษดิน
กรวดทรายปะปน 

ตกแตงช้ินงานไมดี 

เคร่ืองมือชํารุด 
ถังน้ําดินสกปรก 

ผลิตภัณฑดิบแข็งเกินไป 
ขณะทําการ ตกแตง 
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  2. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานเปอนสี โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานบิ่น โดยจากรูปที ่ 3.9 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงาน
เปอนสี และหลังจากที่ไดรวมกันระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาชิ้นงานเปอนสีน้ัน เกดิจากการ
ปฏิบัติงานของพนักงานเปนหลักคือ ขาดความระมัดระวังในการจับชิน้งาน, วางชิน้งานในระยะหางที่
เหมาะสม และมีการวาดและตรวจสอบไมละเอียดเชนกัน ซึ่งสงผลใหผลิตภัณฑเปอนสีไดงาย
ดวยเชนกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.11 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานเปอนส ี

 
 
 
 

 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน 
เปอนสี 

ขาดความระมัดระวงัในการจับชิ้นงาน 

วางชิ้นงานใน
ระยะหางที่เหมาะสม 

ชุบน้ํายาเคลือบไมดี 

พูกันที่ใชตกแตง
ชํารุด 

สีท่ีใชวาดไมได
มาตรฐานเกิดการ
ตกตะกอน 

อุปกรณไมเหมาะสม 

มีการวาดและตรวจสอบไมละเอยีด 

การจับชิ้นงาน 
ในขณะที่ยังไมแหง ทางยางพาราที่ใชเคลือบ 

ชิ้นงานกันสีเลอะไมดี 
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3. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานเคลือบไมเรียบ โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานเคลือบไมเรียบ โดยจากรูปท่ี 4.0 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหา
ช้ินงานเคลือบไมเรียบ และหลังจากที่ไดรวมกันระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาชิ้นงานเคลือบไม
เรียบนั้น เกดิจากวิธีการที่ไมเหมาะสม เชน ชุบน้ําเคลือบไมท่ัวถึงและหยิบชิ้นงานดวยมือท่ีเปอนน้ํามัน
หรือไมสะอาดทําใหสารเคลือบไมเกาะตดิกอนเขาเตาเผาซึ่งสงผลใหผลิตภัณฑเคลือบไมเรียบไดงาย
ดวยเชนกนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.12 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานเคลือบไมเรียบ 

 
 
 

 
 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ชิ้นงานเคลือบ 
ไมเรียบ 

ชุบนํ้าเคลือบไมทัว่ถึง 

ผาท่ีทําความสะอาด
ผิวเคลือบหลังชุบ
เคลือบไมสะอาด มี
สิ่งเจือปน 

สารเคลือบยึด 
เกาะกันไมดี 

หยิบชิ้นงานดวยมือที่
เปอนน้ํามันหรือไม
สะอาด ทําใหสาร
เคลือบไมเกาะติด

มีสิ่งเจือปนในเนื้อดิน 

สวนผสมของสารเคลือบ 
ไมเปน เนื้อเดียวกนั 

มีปริมาณฟองอากาศ 
ในน้ําเคลือบมากเกนิไป 
 

ไมทําความสะอาดชิ้นงาน 
 กอนนําไปทําการเคลือบ 
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4. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานสีไมสม่ําเสมอ โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาสีไมสม่ําเสมอ โดยจากรูปที่ 4.1 ซ่ึงแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาสีไม
สมํ่าเสมอ และหลังจากทีไ่ดรวมกันระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาสีไมสม่ําเสมอนั้น เกิดจากการ
วิธีในปฏิบัติงานเปนหลักเชน มีการเปลี่ยนแปลงของสีเคลือบขณะตกแตง, ใชเวลาในการเคลือบไม
เหมาะสมกับชนิดของผลิตภณัฑ, สภาวะการเผาอุณหภมูิไมด,ี สีไมเหมาะสมกับชนิดของผลิตภณัฑ 
และใชน้าํในการตกแตงผลิตภัณฑดิบชั้นสดุทายมากเกินไปกัน ซึ่งปจจัยดังกลาวจะสงผลใหผลิตภัณฑ
สีไมสม่ําเสมอไดงายดวยเชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.13 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานสีไมสม่ําเสมอ 

 
 
 

 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ชิ้นงานสีไม 
สม่ําเสมอ 

ไมมีความชํานาญ 

ไมรูวิธีการ 

มีการเปลี่ยนแปลงของ 
สีเคลือบขณะตกแตง 

พูกันที่ใชในการ
ตกแตงชํารุดทําใหสี
เคลือบไมติดช้ินงาน 

สวนผสมของสี
เคลือบไมเปนเนื้อ
เดียวกันบํารุงรักษา 

อุปกรณไมเหมาะสม 

ใชเวลาในการเคลือบไมเหมาะสม 
สภาวะการเผาอุณหภูมิไมดี 

สีที่ใชไมเหมาะสมกับ 
ชนิดของผลิตภัณฑ 

ใชน้ําในการตกแตงผลิตภัณฑดิบ 
ขั้นสุดทายมากเกินไป 
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3.7.2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
  1. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสีช้ินงานไมไดมาตรฐานโดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของปญหาสีช้ินงานไมไดมาตรฐาน โดยจากรูปท่ี 4.2 ซึ่งแสดงสาเหตตุางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาสี
ช้ินงานไมไดมาตรฐาน และหลังจากที่ไดรวมกนัระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาของสีช้ินงาน
ไมไดมาตรฐานนั้น เกดิจากวิธีการในการปฏิบัติงานไมเหมาะสม โดยเกิดจากวางผลติภัณฑไวใกลเปลว
ไฟมากจนเกนิไป ทําใหสารเคมีในน้ําเคลือบเมื่อถูกความรอนมากคุณสมบัติจะเปลี่ยนไป และการปรับ
บรรยากาศในขณะเผาไมสมบูรณ นอกจากนี้ยังเกิดจากพนักงานทําการชุบเคลือบหนาบางไมเทากัน มี
ผลใหสีของน้ําเคลือบเปล่ียนไปเมื่อถูกความรอน ซึ่งสงผลใหสีของผลิตภัณฑไมไดมาตรฐานดวย
เชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.14 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาสีช้ินงานไมไดมาตรฐาน 
 
 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

   สีช้ินงาน 
ไมไดมาตรฐาน 

ขาดประสบการณและความชํานาญ
ในการผสมสีเคลือบ 

สภาวะการเผาไมดี 
อุณหภูมิในเตาเผาไม
สม่ําเสมอและไมทัว่ถึง 

สีที่ใชไมเหมาะสม
กับสวนผสมของดนิ
ท่ีใชขึ้นรูปชิ้นงาน

ขาดความรูในเรื่องตําแหนง 
ในการจัดวางช้ินงานในเตาเผา 
 

สวนผสมของสีเคลอืบไมเขากัน 
สภาพเตาเผาควบคมุอุณหภูมิขัดของ 
 เตาเผามีประสิทธิภาพไมเต็มท่ี 

จัดเรียงชิ้นงานในตําแหนง 
ท่ีอุณหภูมิไมเหมาะสม 
 

ไมมีการตรวจสอบสี 
 อยางสม่ําเสมอ 
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  2. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานเปนจดุ โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานเปนจดุ โดยจากรปูที่ 4.3 ซึ่งแสดงสาเหตตุางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหา
ผลิตภัณฑเปนจุด และหลังจากที่ไดรวมกนัระดมความคดิแลวสรุปไดวา ปญหาของชิ้นงานเปนจุด เกิด
จากวิธีการทําความสะอาดเตาไมดีพอ และทําใหมกีารรวงหลนของเศษวัสดุลงบนผลิตภัณฑ และใน
บางครั้งตัวผลิตภัณฑมีเศษดนิสกปรก และมีฟองอากาศในเนื้อดินเมื่อถูกความรอน ฟองอากาศจึง
ลอยตัวออกมา ซึ่งสงผลใหผลิตภัณฑเปนจดุดวยเชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.15 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานเปนจดุ 
 
 
 
 
 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน
เปนจุด 

เกิดความผิดพลาดระหวางการทํางาน น้ําเคลือบที่นํามาใชไมผานการกรอง 

มีเศษสิ่งเจือปนรวมอยูในวัตถุดิบ
ท้ังในน้ําเคลือบและสีท่ีใช อุปกรณและเครื่องมือสกปรก 

มือพนักงานสกปรก  
ไปหยิบวัตถุอื่นติดมือมา 

แผนรองเตาและขาตั้งสกปรก 
หัวพนไฟเปนสนิมมีสะเก็ดเหล็ก  
ไปกระทบผลิตภัณฑระหวางเผา 
 

เศษวัสดุปนเปอน  
ตกลงใสผลิตภัณฑ  

ผูจัดเ รียงผลิตภัณฑ  
จับเคลือบสีชนิดหนึ่ง 
และไปจับอีกชนิดหน่ึง 

การจัดวางผลิตภัณฑดิบไมเปน 
ระเบียบทําใหมีฝุนเขามาเกาะ 

ผลิตภัณฑบางชิ้นตองใหผูอื่น 
มาทําแทนเกี่ยวกับการเคลือบ 
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  3. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานบิ่น โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานบิ่น โดยจากรูปท่ี 4.4 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงานหรือ
ผลิตภัณฑบิ่น และหลังจากที่ไดรวมกันระดมความคดิแลวสรุปไดวา ปญหาของชิ้นงานบิ่น เกดิจาก
พนักงานขาดความระมัดระวังในการขนยาย และเกิดความผิดพลาดในขณะปฏิบัติงาน นอกจากนั้นยัง
เกิดจาก อุปกรณคือ ช้ันวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม, การเรียงชิ้นงานโผลแผนรองเตาทําใหถูกเปลวไฟ 
และ การวางชิน้งานเขา-ออกจากเตาแรง ปจจัยดังกลาว จงึสงผลตอช้ินงานใหบ่ินไดเชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.16 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานบิ่น 

 
 
 
 
 
 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน 
บิ่น 

พนักงานขาดความระมัดระวังในการ
ขนยาย 

การขนยายช้ินงานเขา-ออกจากเตาเผา 

ชั้นวางชิ้นงานไม
เรียบมีรอยคม 

เรียงช้ินงานโผลแผนรองเตา 
ทําใหถูกเปลวไฟ นําและวางชิ้นงานเขา

และออกจากเตารุนแรง 

เกิดความผิดพลาดระหวางปฏิบัติงาน วางชิ้นงานเหลื่อมกันเกินไป 
การจัดเรียงช้ินงานเขาเตาเผาไมเปนระเบียบ 

ชิ้นงานกระทบกัน 
ขณะเคลื่อนยาย 
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4. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานบิดเบี้ยว โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานบิดเบีย้ว โดยจากรูปท่ี 4.5 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงาน
หรือผลิตภัณฑบิดเบี้ยว และหลังจากที่ไดรวมกนัระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาของชิ้นงานบิด
เบ้ียว เกิดจากพนักงานขาดทักษะและความชํานาญ, ขาดความสมดุลของชิ้นงาน และการวางผลิตภัณฑ
เม่ือตากแหงทาํใหผลิตภณัฑแหงเร็ว และนอกจากนั้นยงัเกิดจาก อุปกรณคือ เคร่ืองมือที่ใชทําผลิตภัณฑ
บางอยางไมไดมาตรฐาน, การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูมิตอนตนมีผลใหดินหดตัวไมเทากัน, การ
วางผลิตภัณฑในเตาวางบนชิ้นงานอียง, อุณหภูมิเผาผลิตภัณฑสูงเกนิไป และผลิตภัณฑโดนไฟเลียทํา
ใหอุณหภมูิผลิตภัณฑไมเทากัน ก็สงผลใหผลิตภัณฑบิดเบ้ียวไดเชนกัน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.17 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานบิดเบีย้ว 
 

 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน 
บิดเบี้ยว 

พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ ขึ้นรูปชิ้นงานไมสมดุล 

เคร่ืองมือที่ใชทํา
ผลิตภัณฑบางอยาง
ไมไดมาตรฐาน 

ขาดความสมดุลของชิ้นงาน 

การวางผลิตภัณฑเมื่อตากแหง 
ทําใหผลิตภัณฑแหงเร็ว 

การตกแตงช้ินงานไมดี 
 

วางช้ินงานเอียง 

การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูมิ
ตอนตนมีผลใหดินหดตัวไมเทากัน 

การวางผลิตภัณฑในเตา 
วางบนช้ินงานอียง 

อุณหภูมิเผาผลิตภัณฑสูงเกินไป 
ผลิตภัณฑโดนไฟเลีย 
ทําใหอุณหภูมิไมเทากัน 
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5. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานแตกราว โดยใชแผนภาพกางปลา 
  ผูวิจัยพรอมกบัผูเชี่ยวชาญในโรงงานตัวอยางไดรวมกันระดมความคดิในการหาสาเหตุ
ของการปญหาชิ้นงานแตกราว โดยจากรูปท่ี 4.6 ซึ่งแสดงสาเหตุตางๆ ที่คาดวาจะมีผลตอปญหาชิ้นงาน
หรือผลิตภัณฑแตกราว และหลังจากทีไ่ดรวมกนัระดมความคิดแลวสรุปไดวา ปญหาของชิ้นงาน
แตกราวเกิดจากพนักงาน ขาดทักษะและความชํานาญ, หยิบชิ้นงานอยางไมระมดัระวัง, ผูเผาเตาไม
ระมัดระวังการขึ้นอุณหภูมิทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอณุหภูมิภายในเตาจากทุกคร้ังในการอัดแกส และ
ยังเกดิจาก วิธีการคือ ผลิตภัณฑเมื่อเสร็จงานแหงเร็วไป, พนักงานนําผลิตภัณฑเขาเตาและจับผลิตภณัฑ
รุนแรง, การเรียงผลิตภัณฑในเตาบางครั้งเกิดการซอนทบัหรือเกยกัน และนําผลิตภณัฑหลังเผาออกจาก
เตาเร็ว จึงสงผลใหผลิตภัณฑแตกราวไดเชนกัน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.18 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหาชิ้นงานแตกราว 
 
 
 
 

วิธีการ พนักงาน 

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ 

ช้ินงาน 
แตกราว 

ขาดทักษะและความชํานาญ เรียงผลิตภัณฑซอนทับและเกยกัน 

องคประกอบของดนิไมไดมาตรฐาน 
อุณหภูมิภายในเตา
เปลี่ยนแปลงฉับพลนั 

หยิบชิ้นงานอยางไมระมัดระวัง 
 

ไมระมัดระวังการขึ้นอุณหภูมิ 
ภายในเตาจากการอัดแกส 

การขึ้นอุณหภูมิเตาและดับเตา 
เปลี่ยนแปลงรวดเร็ว 

ถังใสน้ําดินสกปรก 
มีกอนเม็ดดินติดอยู 

เคร่ืองรีดดินไมสะอาด 
มีกอนดินทรายปะปน 
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โดยสรุป จากปญหาที่กลาวมาในหวัขอท่ี 3.6 และ 3.7 จะสังเกตไดวาขอบกพรองหรือของเสีย
สวนใหญท่ีพบเกิดจากกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑจํานวนมาก
ถึง 12,708 ช้ินและ 8,223 ช้ิน ตามลําดับ ซึ่งสาเหตุที่พบเกดิจากพนักงาน วิธีการ เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ 
ซึ่งผูวิจัยจึงไดนําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบหลักมาแกไขปรับปรุงกระบวนการตกแตง
ผลิตภัณฑและเผาผลิตภัณฑซึ่งจะนําเสนอในบทที่ 4 ตอไป  



 

 

บทที่  4 
 

ผลการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลติ 
 
 จากการศึกษาปญหาและวิเคราะหปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพผลิตภัณฑในบทที่ 
3 พบวา การตกแตงผลิตภณัฑนัน้มีขอบกพรองหลายประการที่สงผลถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึง
ปจจัยหลักของปญหามาจากปจจัยดานคนหรือผูปฏิบัติงานมากที่สุด รองลงมาคือดานมาตรฐานการ
ทํางานที่สถานประกอบการที่เปนโรงงานตัวอยางยังไมมีมาตรฐานในการทํางานที่เหมาะสม ใน
กระบวนการตกแตงผลิตภณัฑซ่ึงเปนกระบวนการที่ผูวิจยัไดคัดเลือกมาทําการศึกษา ถือวาเปน
กระบวนการทีสํ่าคัญมากในการผลิตผลิตภัณฑเซรามิก เพราะจากการศึกษาขอมูลพบวาในขัน้ตอน
ดังกลาวมีผลิตภัณฑทีบ่กพรองจํานวนมากและนอกจากนั้นผูวิจยัยังเหน็ควรวาจะนํากระบวนการ
เผาซึ่งเปนกระบวนการที่มีของเสียรองลงมา ทําการวิเคราะหเพิ่มเตมิดวยเพราะถึงแมจะมีของเสียที่
นอยกวาเปนอนัดับสอง แตก็สงผลถึงคุณภาพของผลิตภัณฑโดยรวมอยางมาก ดังนั้น ในแนวคดิ
ดังกลาวหากเราสามารถลดของเสียจากกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑไดแลว ผลจากการวิเคราะห
สาเหตุของของเสียก็สามารถที่จะนําไปสูการลดของเสียในกระบวนการอื่นๆไดดวยเชนกัน 
 ในกระบวนการแกไขเพื่อปรบัปรุงจํานวนผลิตภัณฑที่บกพรองในกระบวนการตกแตง
ผลิตภัณฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑใหลดนอยลง ผูวิจัยไดเสนอขั้นตอนและวิธีการในการ
ปรับปรุงจํานวนของเสียดังตอไปนี ้

1. ทําการแสดงรายละเอียดของกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
เพื่อดูวามจีุดใดของกระบวนการที่ยังมีขอบกพรองอยู 

2. ทําการศึกษาและวิเคราะหขอบกพรองที่มีโอกาสที่จะเกดิขึ้น โดยใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) 

3. ทําการปรับปรุงแกไขสิ่งที่ไดจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
 
4.1 รายละเอียดของกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑ 
 ในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑนัน้ เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชจะประกอบดวย แทนรอง
แมพิมพ ฟองน้ํา ตัวผลิตภัณฑ(ถวยชาม)  โดยกระบวนการในการตกแตงผลิตภัณฑมีขัน้ตอน
ดังตอไปนี ้

1. พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑรับผลิตภัณฑ(ถวยชาม)จากแผนกการขึ้นรูปผลิตภัณฑ 
2. พนักงานทําการตรวจเช็คความพรอมกอนเริม่ตกแตงผลิตภัณฑ ไดแก 

- เครื่องมือ อุปกรณตางๆ (ฟองน้ํา, มีดตกแตง)มีการชํารุดเสียหายหรือไม 
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- ตรวจเช็คสภาพแทนรองแมพิมพพรอมใชงานหรือไม  
- ตัวผลิตภัณฑ (ถวยชาม) โดยพิจารณาวามีสภาพสมบูรณหรือไม 

3. พนักงานเริ่มทําการตกแตงผลิตภัณฑ ดังนี ้
- นําผลิตภัณฑ (ถวยชาม) ที่ไดจากการขึ้นรูป มาวางไวบนแทนรองแมพิมพ 

(ผลิตภัณฑดังกลาวยังไมมีความแข็งตวัมากนัก) 
- ใชมือซายประคองผลิตภัณฑไวที่แทนรองแมพิมพ พรอมกับใชมือหมุนแมพิมพ

ดังกลาว 
- ใชมือขวาถือฟองน้ําชุบน้ําใหเปยกเชด็และขัด ใหผลิตภัณฑมีผิวเรียบ ไมมีผิว

ขรุขระและสวยงาม 
4. พนักงานตรวจสอบผลิตภัณฑที่ตกแตงแลวและแยกผลิตภัณฑดีและผลิตภัณฑเสียออกจาก

กัน 
จากขั้นตอนทัง้ 4 ที่ไดกลาวไปแลวนํามาเขียนรายละเอียดเพื่อทําการวิเคราะหแตละ 

กระบวนการไดดังตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะหกระบวนการรับผลิตภัณฑ(ถวยชาม)จากแผนกการขึ้น
รูปผลิตภัณฑ 
 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑที่ผานการขึ้นรูป 
 
 
 
 
ผลิตภัณฑที่ผานการขึ้นรูปถูก
จัดเก็บอยูในรถเข็นเพื่อรอการ
ตกแตง 
 

- 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑที่ขึน้รูปเสร็จแลวและ
เก็บไวนานเกนิไปทําใหช้ินงาน
แข็งเกินไป ซ่ึงเปนสาเหตุให
ผลิตภัณฑเกิดความเสียหาย 
การควบคุมในปจจุบัน : พนกังาน
คาดคะเนโดยประมาณเวลาเอง 

 
 

ผลิตภัณฑที่ผาน
การขึ้นรูปแลว 

1 
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 2.1 การวิเคราะหกระบวนการตรวจเชค็ความพรอมกอนเริ่มตกแตง
ผลิตภัณฑ : เครื่องมือ อุปกรณตางๆ 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 ตรวจสอบเครื่องมือ อุปกรณ

ตางๆ เชน ฟองน้ํา, มีดตกแตง 
 

ไมมีมาตรฐานวิธีการตรวจสอบ
และไมมีการลงบันทึก 
การควบคุมในปจจุบัน : ใชสายตา 

 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 2.2 การวิเคราะหกระบวนการตรวจเชค็ความพรอมกอนเริ่มตกแตง
ผลิตภัณฑ : แทนรองแมพิมพ 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 ตรวจเช็คสภาพแทนรอง

แมพิมพ 
พนักงานละเลยไมทําการ
ตรวจสอบสภาพความสะอาดของ
แทนรองแมพมิพทําให เมือ่เวลา
หมุนแทนรองแมพิมพเกิดการ
ติดขัด 
การควบคุมในปจจุบัน : ใชสายตา 

 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที่ 2.3 การวิเคราะหกระบวนการตรวจเชค็ความพรอมกอนเริ่มตกแตง
ผลิตภัณฑ : ชิ้นงาน(ผลิตภัณฑถวยชาม) 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 ตรวจเช็คผลิตภัณฑ (ถวยชาม) 

โดยพิจารณาวามีสภาพสมบูรณ
หรือไม 
 

พนักงานละเลยไมทําการ
ตรวจสอบสภาพความสะอาดของ
แทนรองแมพมิพทําให เมือ่เวลา
หมุนแทนรองแมพิมพเกิดการ
ติดขัด 
การควบคุมในปจจุบัน : ใชสายตา 

 
 
 

1 

1 

1 
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ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที ่3 การวิเคราะหกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ 
ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 

 พนักงานนําผลิตภัณฑ (ถวย
ชาม) ที่ไดจากการขึ้นรูป มา
วางไวบนแทนรองแมพิมพ 
(ผลิตภัณฑดังกลาวยังไมมี
ความแข็งตวัมากนัก) 
 
ใชมือซายประคองผลิตภัณฑ
ไวที่แทนรองแมพิมพ พรอม
กับใชมือหมนุแมพิมพดังกลาว 
 
ใชฟองน้ําชุบน้ําใหเปยกเชด็
และขัด ใหผลิตภัณฑมีผิวเรียบ 
ไมมีผิวขรุขระและสวยงาม 
 
นําชิ้นงานออกจากแทนแท
พิมพวางไวบนแทนไม 
 

พนักงานไมมคีวามชํานาญทําให
หยิบผลิตภณัฑ(ถวยชาม)มาไวใน
ตําแหนงทีไ่มเหมาะสม 

 
 
 

พนักงานทีไ่มมีความชํานาญหมุน
แทนรองแมพมิพดวยความเร็วไม
สม่ําเสมอ 
 
หากพนกังานไมมีความชํานาญจะ
ทําใหผลิตภณัฑแตกหรือบิ่นได 
 
 

- 

 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนที ่4 การวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 ตรวจสอบคัดแยกชิน้งาน พนักงานมกัจะละเลยการ

ตรวจสอบผลิตภัณฑทําให
ผลิตภัณฑที่บกพรองหลุดไปยัง
แผนกเขยีนลายและชุบเคลือบ 

 
 
 
 

1 

1 

2 

3 

4 
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 จากตารางที่ 4.1 แสดงขั้นตอนตางๆในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑซ่ึงพบวายังมหีลายจุด
ปฏิบัติงานที่ควรจะปรับปรุง โดยผูวิจยัไดนําเทคนิคทางวิศวกรรมคุณภาพมาใชในการวิเคราะห
ขอบกพรองในกระบวนการ ซ่ึงเทคนิคนี้เรียกวา การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effect Analysis, FMEA) ถูกนํามาใชในการวิเคราะหโดยมุงเนนขอบกพรองที่เกิดจาก
ความไมมีประสิทธิภาพของกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ โดยการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบนั้นจะอางอิงขั้นตอนตางๆ ของกระบวนในตารางที่ 4.1 
 
4.2 รายละเอียดของกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 

ในกระบวนการเผาผลิตภัณฑนั้น เครื่องจักรและอุปกรณที่สําคัญคือเตา โดยกระบวนการใน
การตกแตงผลิตภัณฑมีขั้นตอนดังตอไปนี ้

1. ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนนํามาวางเรยีงบนเตา 
2. นําชิ้นงานมาเรียงโดยใหความสูงของพื้นชั้นแรกสูงจากพื้น 3 นิ้ว ชิ้นงานที่นํามาเรียงอยา

ชิดติดกนั และไมวางชิ้นงานซอนกันหรือกระทบกันและวางหางจากขอบเตาประมาณ 5 
นิ้ว 

3. ปรับไฟใหเปลวไฟเปนสีมวงแลวนําชิ้นงานเขาเตา 
4. รออุณหภูมิประมาณ 250 C จึงปดประตูเตาใหสนิท 
5. ปรับอุณหภูมใินการเผาประมาณ 1250  C เวลาประมาณ 8 ชั่วโมง 
6. หลังจากเผาเสร็จ รอประมาณ 24 ชั่วโมงแลวจึงเปดเตา 
7. นําชิ้นงานที่เผาแลวออกจากเตาใสไวในบนชั้นวาง 
8. ตรวจสอบชิ้นงานวาไดคุณภาพตามที่ตองการหรือไม 

 
จากขั้นตอนทีไ่ดกลาวมาสามารถนํามาเขียนรายละเอยีดเพื่อทําการวิเคราะหแตละ 

กระบวนการไดดังตารางที่ 4.2 ดังนี้ 
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ตารางที่ 4.2 แสดงขั้นตอนที ่1 การวิเคราะหกระบวนการรับผลิตภัณฑจากแผนกเคลือบ 
 

ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑที่ผานการเคลือบ 
 
 
 
 
ผลิตภัณฑที่ผานการเคลือบถูก
จัดเก็บอยูในรถเข็นเพื่อรอการ
เผา 
 

- 
 
 
 
 
- 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลิตภัณฑที่ผาน
การเคลือบแลว 

1 
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ตารางที่ 4.2 แสดงขั้นตอนที ่2 การวิเคราะหกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 

 นําชิ้นงานมาเรียงโดยใหความ
สูงของพื้นชั้นแรกสูงจากพืน้ 3 
นิ้ว ช้ินงานที่นาํมาเรียงอยาชดิ
ติดกัน และไมวางชิ้นงานซอน
กันหรือกระทบกันและวางหาง
จากขอบเตาประมาณ 5 นิ้ว 
 

ปรับไฟใหเปลวไฟเปนสีมวง
แลวนําชิ้นงานเขาเตา 
 
 

รออุณหภูมิประมาณ 250 C จึง
ปดประตูเตาใหสนิท 
 

ปรับอุณหภูมใินการเผา
ประมาณ 1250  C เวลา
ประมาณ 8 ช่ัวโมง 
 

หลังจากเผาเสร็จ รอประมาณ 
24 ช่ัวโมงแลวจงึเปดเตา 
 
 
 
 
 

พนักงานไมมคีวามชํานาญทําให
หยิบผลิตภณัฑ(ถวยชาม)มาไวใน
ตําแหนงทีไ่มเหมาะสม 

 
 
 

 
 
พนักงานไมมคีวามชํานาญทําให 
ผลิตภัณฑที่ไดอาจมีสีที่ไมได
มาตรฐานหรือเกิดการเสยีรูปทรง 
 
หากพนกังานไมมีความชํานาญ 
ทําใหอุณหภูมใินเตาเผาไม
สม่ําเสมอ 
 

 
 
 
 

หากพนกังานไมมีความชํานาญ 
ทําใหผลิตภณัฑเกิดการแตกราว
ได 

 
 
 
 

 
 

1 

3 

4 

1 

1 
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ตารางที่ 4.2 แสดงขั้นตอนที ่3 การวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
ขั้นตอนของกจิกรรม ความหมาย การวิเคราะห 

  
ผลิตภัณฑที่ผานการเผาเคลือบ 
 
 
 
 
ผลิตภัณฑที่ผานการเผาเคลือบ
ถูกจัดเก็บอยูในรถเข็นเพื่อรอ
การเผา 
 

 
พนักงานมกัจะละเลยการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑทําให
ผลิตภัณฑที่บกพรองหลุดไปยัง
ลูกคา 

 
4.2.1 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑ 
 ในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตง ผูวิจัยไดรวมกับทีม
ผูเชี่ยวชาญ ซ่ึงประกอบดวยพนักงานทีเ่ชี่ยวชาญดานการตกแตง หัวหนางาน มาทําการประเมินคา
ความเสี่ยง (Risk Assessment) ของแตละขั้นตอนในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑรวมกัน ซ่ึงผล
ของการวิเคราะหแสดงไดดังตารางที่ 4.2 โดยคาที่ใชในการประเมินความรุนแรง (Severity - S) 
ความถี่ในการเกิด (Occurrence - O) และการตรวจจับขอบกพรองได (Detection - D) อางอิงจาก
ตารางที่ 2.1 
 
ตารางท่ี 4.3 ผลการประเมินความเสี่ยงของแตละขั้นตอนในกระบวนการตกแตง 
 

ลําดับที่ ขั้นตอนในการตกแตงผลิตภณัฑ ความเสี่ยง 
1 รับผลิตภัณฑ ปานกลาง 
2 ตรวจเช็คความพรอมกอนผลิต ปานกลาง 
3 การตกแตงผลิตภัณฑ สูง 
4 ตรวจสอบคุณภาพ ต่ํา 

 
  
 
 

ผลิตภัณฑที่ผาน
การเผาเคลือบ 

1 
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4.2.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
 ในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผา ผูวิจัยไดรวมกับทมี
ผูเชี่ยวชาญ ซ่ึงประกอบดวยพนักงานทีเ่ชี่ยวชาญดานการเผา หัวหนางาน มาทําการประเมินคาความ
เสี่ยง (Risk Assessment) ของแตละขั้นตอนในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑรวมกนั ซ่ึงผลของการ
วิเคราะหแสดงไดดังตารางที่ 4.2 โดยคาที่ใชในการประเมินความรุนแรง (Severity - S) ความถี่ใน
การเกิด (Occurrence - O) และการตรวจจับขอบกพรองได (Detection - D) อางอิงจากตารางที่ 2.1 
 
ตารางที่ 4.4 ผลการประเมนิความเสี่ยงของแตละขั้นตอนในกระบวนการเผา 
 

ลําดับที่ ขั้นตอนในการเผาผลิตภัณฑ ความเสี่ยง 
1 รับผลิตภัณฑ ปานกลาง 
2 การเผาผลิตภัณฑ สูง 
3 ตรวจสอบคุณภาพ ต่ํา 

  
จากผลการประเมินความเสี่ยงของกระบวนการดังตารางที่ 4.2 พบวาจะตองนาํเอา

กระบวนการตกแตงผลิตภณัฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑ ซ่ึงมีความเสี่ยงสูงมาทําการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบซึ่งแสดงดังตารางที่ 4.3 และตารางที่ 4.4 โดยอางอิงคาความรุนแรง คา
โอกาสในการเกิด และคาความสามารถในการตรวจจับอางอิงจากตารางที่ 2.1 และ ตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

ตกแตง 1. แตกหัก คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 
2. ตกแตงชิ้นงานไมด ี
3. หยิบชิ้นงานไมระมัดระวงั 

 
1. อบรมพนักงานเกีย่วกับความรู 
    ในการตกแตงทุกๆ 2 สัปดาห 
2. ใชใบมีดทีม่ีความคมและเพิ่ม 
     ความระมัดระวังในจุดทีเ่ปน   
     ปญหามากยิ่งขึ้น 
3. เพิ่มความระมัดระวังในการหยิบ 
     จับ 

  อุปกรณ 
1. แบบที่ใชในการขึ้นรูปมีเศษดิน 
     ปนเปอน 
2. ความละเอียดฟองน้ําทีใ่ชในการ 
     ตกแตงผลิตภัณฑ 
3. เครื่องมือชํารุด 
4. ถังน้ําดินสกปรก 
5. เครื่องรีดดินไมสะอาดมีเศษดิน 
     กรวดทรายปะปน 

 
1. ปรับแตงเครื่องมือใหได 
     มาตรฐานในการใชงาน 
2. ทําการบํารุงรักษาเครื่องมือ 
    เครื่องจักรตามระยะทีก่ําหนด   
    อยางสม่ําเสมอเพื่อเพิ่ม    
    ประสิทธิภาพในการทํางาน 

  วัตถุดิบ 
1. องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 

 
1. จัดทําการตรวจสอบมาตรฐาน  
    คุณภาพดิน 

  วิธีการ 
1. ใชน้ํามากเกินไป 
2. ผลิตภัณฑดิบแข็งเกนิไปขณะทําการ
ตกแตง 

 
1. ชุบน้ําและเช็ดชิ้นงานกอน 
     ตกแตง 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

ตกแตง 2. เปอนสี คน 
1. ขาดความระมัดระวังในการจับชิ้นงาน 
2. วางชิ้นงานในระยะหางทีเ่หมาะสม 
3. มีการวาดและตรวจสอบไมละเอียด 

 
1. จัดวางชิ้นงานใหหางกันใน 
     ระยะ 1- 1.5 นิ้ว 
2. ใหพนกังานตรวจสอบชิ้นงานที ่
     แผนกตกแตงอยางละเอียด 
      กอนสงเขาแผนกเผา 

  อุปกรณ 
1. พูกันที่ใชตกแตงชํารุด 

 
1. เปล่ียนพูกนัทุกๆ 2 สัปดาห 

  วัตถุดิบ 
1. สีที่ใชวาดไมไดมาตรฐานเกิดการ 
     ตกตะกอน 

 
1. จัดทํามาตรการการปรับปรุง 
     การตกตะกอนของน้ําเคลือบ 

  วิธีการ 
1. ชุบน้ํายาเคลือบไมดี 
2. การจับชิ้นงานในขณะทีย่งัไมแหง 
3. ทางยางพาราที่ใชเคลือบชิ้นงานกันส ี
    เลอะไมด ี

 
1. จัดทํามาตรฐานที่เหมาะสม 
     ในการชุบเคลือบเพื่อกําหนด  
      ใหพนักงานปฏิบัติตาม 
2. พนักงานตองมีสมาธิในการ 
     ทํางาน 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

ตกแตง 3. เคลือบไม 
    เรียบ 

คน 
- 

 
- 

  อุปกรณ 
1. ผาที่ทําความสะอาดผิวเคลือบหลัง 
    ชุบเคลือบไมสะอาด มีส่ิงเจือปน 

 
1. มีการเปลี่ยนแปลงหรือซักผาทํา 
     ความสะอาดทุก 1 ช่ัวโมง 

  วัตถุดิบ 
1. สารเคลือบยึดเกาะกนัไมดี 
2. สวนผสมของสารเคลือบไมเปนเนื้อ 
    เดียวกัน 

 
1. จัดทํามาตรการการปรับปรุง 
     การตกตะกอนของน้ําเคลือบ 

  วิธีการ 
1. ชุบน้ําเคลือบไมทั่วถึง 
2. หยิบชิ้นงานดวยมือที่เปอนน้ํามัน 
     หรือไมสะอาด ทําใหสารเคลือบไม 
     เกาะตดิกอนเขาเตาเผา 
3. การบด particle size ไมเหมาะสม 
     กับการผลิต 

 
1. จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงาน 
     ในการเคลือบผลิตภัณฑ 
2.พนักงานควรมีผาเช็ดมือที่โตะ 
     ทํางานและทําความสะอาดมือ 
    ใหสะอาดกอนหยิบชิน้งาน 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

ตกแตง 4. สีไม 
    สม่ําเสมอ 
 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 

 
1. อบรมพนักงานเกีย่วกับความรู 
   ในการตกแตงทุกๆ 2 สัปดาห 

  อุปกรณ 
1. พูกันที่ใชในการตกแตงชาํรุดทําใหสี 
     เคลือบไมติดชิ้นงาน 

 
1. เปล่ียนพูกนัทุกๆ 2 สัปดาห 
 

  วัตถุดิบ 
1. สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อ 
    เดียวกัน 

 
1. ควบคุมการใชสีเคลือบโดยทํา 
     การ เปล่ียนและทิ้งสีเคลือบที่ใช 
     นานเกนิไป 
 2. กวนสีเคลือบใหเขากนักอนนํา 
     ไปใชงาน 

  วิธีการ 
1. มีการเปลี่ยนแปลงของสีเคลือบขณะ
ตกแตง 
2. ใชเวลาในการเคลือบไมเหมาะสม 
     กับชนิดของผลิตภัณฑ 
3. สภาวะการเผาอุณหภูมไิมดี 
4. สีไมเหมาะสมกับชนิดของผลิตภัณฑ 
5. ใชน้ําในการตกแตงผลิตภณัฑดิบขั้น 
    สุดทายมากเกินไป 

 
1. สุมตรวจสอบสีเคลือบที่ใชทุกๆ 
    1 ช่ัวโมง 
2. ควบคุมสภาวะการเผาและหมั่น 
     ตรวจสอบระบบการทํางานอยู  
     เสมอ 
3. ควบคุมการใชน้ําและเวลาใน 
     การชุบเคลือบ 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 1. สีไมได 
     มาตรฐาน 
 

คน 
1. ขาดประสบการณและความชํานาญ 
    ในการผสมสีเคลือบ 
2. ขาดความรูในเรื่องตําแหนงในการ 
    จัดวางชิน้งานในเตาเผาและอุณหภูม ิ
    ไฟเผา 

 
1. จัดการควบคุมมาตรฐานการ 
     ผสมสีเคลือบ 
2. อบรมพนักงานเกีย่วกับความรู 
    ในเตาเผาและการจัดเรยีงเตา   
    ทุกๆ 2 สัปดาห 
3. ปฏิบัติตามขั้นตอนการปฏิบัติ 
     งานอยางเครงครัด 

  อุปกรณ 
1. เตาเผามีประสิทธิภาพไมเต็มที่ 
2. สภาพเตาเผาควบคุมอุณหภูม ิ
    บกพรอง 

 
1. ตรวจสอบและทําการบํารุงรักษา
เตาเผาอยูเสมอ 

  วัตถุดิบ 
1. สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน 
2. สีที่ใชไมเหมาะสมกับสวนผสมของ 
    ดินที่ใชขึ้นรูปชิ้นงาน 

 
1. จัดทําตารางรอบเวลา ตรวจสอบ 
    สวนผสมทั้งสารเคลือบและสี 
2. จัดทํามาตรการการปรับปรุง 
     การตกตะกอนของสีเคลือบ 

  วิธีการ 
1. สภาวะการเผาไมดี 
2. อุณหภูมใินเตาเผาไมสม่ําเสมอและ 
    ไมทั่วถึง 
3. จัดเรียงชิ้นงานในตําแหนงที่อุณหภูม ิ
    เหมะสมตามลักษณะของสีเคลือบ 
4. ไมมีการตรวจสอบสีและทดสอบ 
    ความหนาแนนอยางสม่ําเสมอ 

 
1. การเฝาระวงัและการตรวจสอบ 
    ควบคุมอุณหภูมภิายในเตาเผา 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 2. เปนจุด 
 

คน 
1. เกิดความผดิพลาดระหวางการทํางาน 
2. มือพนักงานสกปรกไปยบิวัตถุอ่ืน 
    หรือมีสีติดมือมา 
3. นําดินที่ตกแลวกลับมาใชอีก 

 
1. อบรมพนักงานทุกๆ2 สัปดาห 
 

  อุปกรณ 
1. อุปกรณเครื่องมือสกปรก 
2. แผนรองเตาและขาตั้งสกปรก 
3. ฟองน้ําสกปรก 
4. หัวพนไฟเปนสนิมมีสะเก็ดเหล็กไป 
     กระทบผลิตภัณฑระหวางเผา 
5. ผูจัดเรียงผลิตภัณฑจับเคลอืบสีชนิด 
    หนึ่งและไปจับอีกชนิดหนึง่ 
6. เศษวัสดุปนเปอนตกลงใสผลิตภัณฑ 

 
1. ทําความสะอาดเศษสกปรกทุก 
     คร้ังกอนการจัดเรียงชิ้นงาน 

  วัตถุดิบ 
1. มีเศษสิ่งเจือปนรวมอยูในวัตถุดิบทั้ง 
    ในน้ําเคลือบและสีที่ใช 

 
1. จัดขั้นตอนการกรองสิ่งเจอืปน 
    เพิ่มขึ้นและมีการควบคุมอยาง 
    ละเอียด 

  วิธีการ 
1. น้ําเคลือบที่นํามาใชไมผานการกรอง 
2. การจัดวางผลิตภัณฑดิบไมเปน 
    ระเบียบทําใหมีฝุนเขามาเกาะ 
3. ผลิตภัณฑบางชิ้นตองใหผูอ่ืนมาทํา 
    แทนเกีย่วกบัการเคลือบ 

 
1. จัดการตรวจสอบและทําความ 
    สะอาดชิ้นงานและตวัพนกังาน 
    กอนการจดัเรียง 
2. ทําความสะอาดชั้นวางกอนเรียง 
    ช้ินงาน 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 3. บิ่น 
 

คน 
1. พนักงานขาดความระมดัระวังในการ 
     ขนยาย 
2. เกิดความผดิพลาดในขณะปฏิบัติงาน 

 
1. เพิ่มความระมัดระวังในการขนยาย 
    ช้ินงาน แจงใหพนกังานทราบถึง 
   สาเหตุและของเสียที่จะเกิดขึ้น 
   เมื่อขาดความระมัดระวัง 

  อุปกรณ 
1. ชั้นวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม 
2. เรียงชิ้นงานโผลแผนรองเตาทําใหถูก 
    เปลวไฟ 
3. นําและวางชิน้งานเขา-ออกจากเตาแรง 

 
1. ปรับแตงชิ้นงานใหเรียบ 
    สม่ําเสมอกัน 

  วัตถุดิบ 
- 

 
- 

  วิธีการ 
1. การขนยายชิ้นงานเขา-ออกจาก 
    เตาเผา 
2. วางชิ้นงานเหลื่อมกันเกนิไป 
3. การจัดเรียงชิ้นงานเขาเตาเผาไมเปน 
    ระเบียบ 
4. ชิ้นงานกระทบกันในขณะเคลื่อนยาย 

 
1. จัดทํามาตรฐานการจัดเรียง 
    ช้ินงานกอนเขาแผนกการเผา 
2. พนักงานตองมีสมาธิในการ 
     ทํางาน 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 4.บิดเบี้ยว 
 

คน 
1. พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ 
2. ขาดความสมดุลของชิ้นงาน 
3. การวางผลิตภัณฑเมื่อตากแหงทําให 
    ผลิตภัณฑแหงเร็ว 

 
1. ใหพนกังานตรวจสอบชิน้งาน 
     อยางละเอียดกอนสงเขาเตาเผา 
 

  อุปกรณ 
1. เครื่องมือที่ใชทําผลิตภัณฑบางอยาง 
    ไมไดมาตรฐาน 
2. การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูม ิ
    ตอนตนมีผลใหดินหดตวัไมเทากัน 
3. การวางผลิตภัณฑในเตาวางบน 
    ชิ้นงานอียง 
4. อุณหภูมิเผาผลิตภัณฑสูงเกินไป 
5. ผลิตภัณฑโดนไฟเลยีทําใหอุณหภูม ิ
    ผลิตภัณฑไมเทากัน 

 
1. เฝาระวังและหมั่นตรวจสอบ 
    ควบคุมอุณหภูมิเตาเผาทุกรอบ   
    การเผา 

  วัตถุดิบ 
- 

 
- 

  วิธีการ 
1. ขึ้นรูปชิ้นงานไมสมดุล 
2. การตกแตงชิ้นงานไมด ี
3. วางชิ้นงานเอียง 

 
1. จัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ 
    ระบุตําแหนงการเรียงชิ้นงาน  
    ใหเหมาะสมกับตําแหนงระดับ  
     อุณหภูมิในเตาเผา 
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ตารางที่ 4.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกไขของปญหาชิ้นงาน (ตอ) 
 

แผนก ลักษณะการ
เกิดของเสีย 

สาเหตุ แนวทางการแกไข 

การเผา 5. แตกราว คน 
1. พนักงานขาดทักษะและความชํานาญ 
2. หยิบชิ้นงานอยางไมระมดัระวัง 
3. ผูเผาเตาไมระมดัระวงัการขึ้นอุณหภูม ิ
     ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ  
    ภายในเตาจากทุกครั้งในการอัดแกส 

 
1. จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 

  อุปกรณ 
1. เครื่องมือชํารุด  
2. ถังใสน้ําดินสกปรกมีกอนเม็ดดิน 
    ติดอยู 
3. เครื่องรีดดินไมสะอาดมกีอนดิน 
    ทรายปะปน 
4. การขึ้นอุณหภูมิเตาและดบัเตา 
    เปล่ียนแปลงรวดเร็ว 
5. อุณหภูมภิายในเตาเปลี่ยนแปลง 
    ฉับพลัน 

 
1. เฝาระวังและหมั่นตรวจสอบ 
    ควบคุมอุณหภูมิเตาเผาทุกรอบ 
    การเผา 

  วัตถุดิบ 
1. องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 

 
1. จัดทาํมาตรฐานในการตรวจสอบ 
    อัตราสวนในสูตรผสมดิน 

  วิธีการ 
1. ผลิตภัณฑเมื่อเสร็จงานแหงเร็วไป 
2. พนักงานนําผลิตภัณฑเขาเตาและจับ 
    ผลิตภัณฑรุนแรง 
3. การเรียงผลิตภัณฑในเตาบางครั้งเกิด 
    การซอนทับหรือเกยกัน 
4. นําผลิตภัณฑหลังเผาออกจากเตาเรว็ 

 
1. ควรปลอยช้ินงานไวในเตาเผา 
    ประมาณ30นาทีแลวจึงขนยาย 
    ออกมา 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                               หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  1  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
                                                                                             

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง ผลิตภัณฑแตกหัก เสียเวลาทําให 8 1.พนักงานตก 9 ไมมีการควบคุม 10 720  ผจญ ใหการอบรมพนักงานดานวิธีปฏิบัติงาน 8 8 4 256 
ผลิตภัณฑ  ตองไปเริ่มกระ  แตงชิ้นงานไม       และจัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน     
  บวนการผลิต  ดี       ตกแตงผลิตภัณฑ     
  ใหม              
    2.องคประกอบ 9 มีการตรวจรับและ 6 432  ผจญ,สายพิน มีการAuditทาง Supplier วาใหตรวจสอบ 8 8 5 320 
    ของดินไมได  การตรวจสอบทาง     คุณภาพของดินและจัดทํามาตรฐานการ     
    มาตรฐาน  เคมีเพยีงอยางเดียว     ตรวจสอบคุณภาพดิน     
      วาไดมาตรฐาน          
      หรือไม          
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ (ตอ) 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                            หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  2  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง ผลิตภัณฑแตกหัก เสียเวลาทําให  3.อุปกรณ เครื่อง 9 ทําความสะอาด 6 432  ผจญ จัดทําใบตรวจสอบการบํารุงรักษาอุปกรณ 8 8 5 320 
ผลิตภัณฑ  ตองไปเริ่มกระ  จักรไมสะอาด  และบํารุงรักษา     เครี่องจักร     
  บวนการผลิต    ไมสม่ําเสมอ          
  ใหม              
                
 ผลิตภัณฑเปอนส ี ผลิตภัณฑที่ได 4 1.พนักงานขาด 7 ไมมีการควบคุม 10 280  สายพิน ใหการอบรมพนักงานดานวิธีปฏิบัติงาน 4 5 4 80 
  จะไดสีที่ไมได  ความระมัดระวัง       และจัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน     
  มาตรฐาน  ในการหยิบจับ       ตกแตงผลิตภัณฑ     
    ชิ้นงานในระยะ            
    ที่ไมเหมาะสม            
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ (ตอ) 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                         หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  3  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง ผลิตภัณฑเปอนส ี ผลิตภัณฑที่ได  2.พูกันที่ใชตก 7 เปลี่ยนพูกันที่ใช 8 224  ผจญ,สายพิน เปลี่ยนพูกันและที่อปุกรณใชตกแตง 4 5 6 120 
ผลิตภัณฑ  จะไดสีที่ไมได  แตงชํารุด  ตกแตงผลิตภัณฑ     ผลิตภัณฑทุกๆ2สัปดาห     
  มาตรฐาน    เมื่อเกิดการชํารุด          
      แลว          
                
 เคลือบไมเรียบ ผลิตภัณฑที่ได 4 1.หยิบชิ้นงาน 6 ไมมีการคบคุม 10 240  สายพิน จัดผาเช็ดมือที่โตะทํางานของพนักงาน 4 5 6 120 
  ทําใหไดสีไม  ดวยมือเปอนน้ํา       และทําความสะอาดมือใหสะอาดกอน     
  สุกสม่ําเสมอ  มันหรือไมสะ       หยิบจับชิ้นงาน     
    อาดทําใหเปน            
    สารเคลือบไม            
    เกาะติดกอนเผา            

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ (ตอ) 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                          หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  4  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง เคลือบไมเรียบ ผลิตภัณฑที่ได  2.สารเคลือบยึด 6 กอนการชุบเคลือบ 8 192  ผจญ กวนน้ําเคลือบทุกๆ 30 นาทีกอนการ 4 5 4 80 
ผลิตภัณฑ  ทําใหไดสีไม  เกาะกันไมดีและ  ทําการกวนน้ํา     ชุบเคลือบ     

  สุกสม่ําเสมอ  สวนผสมของ  เคลือบใหทั่วถึง          
    สารเคลือบไม  กอน          
    เปนเนื้อเดยีวกัน            
                
 สีไมสม่ําเสมอ ผลิตภัณฑที่ได 4 1.สวนผสมของ 5 ควบคุมการผสมสี 8 160  ผจญ,สายพิน สุมตรวจสอบสีเคลอืบทุกสัปดาหรวมถึง 4 5 4 80 
  จะไดสีที่ไมได  สีเคลือบไมเปน  และกวนน้ําสีให     ควบคุมการจุมเคลอืบโดยจัดทําเปน     

  มาตรฐาน  เนื้อเดียวกัน  เขากันกอนใชงาน     มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเคลือบ     
           ผลิตภัณฑ     
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ (ตอ) 

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                            หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  5  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การตกแตง สีไมสม่ําเสมอ ผลิตภัณฑที่ได  2.พูกันที่ใชตก 5 เปลี่ยนพูกันที่ใช 8 160  ผจญ เปลี่ยนพูกันและอุปกรณที่ใชตกแตง 4 5 4 80 
ผลิตภัณฑ  จะไดสีที่ไมได  แตงชํารุดทําใหสี  ตกแตงผลิตภัณฑ     ผลิตภัณฑทุกๆ2สัปดาห     
  มาตรฐาน  เคลือบไมติดชิ้น  เมื่อเกิดการชํารุด          
    งาน  แลว          
                
                
                
                
                
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                             หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  6  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา สีไมไดมาตรฐาน ผลิตภัณฑที่ได 4 1.พนักงานขาด 8 ไมมีการควบคุม 10 320  กิตติภัท ใหการอบรมแกพนักงานดานวิธีปฏิบัติ 4 7 3 84 
ผลิตภัณฑ  จะมีเกรดที่ต่ํา  ความรูในเรื่องตํา       งานและจัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน     
  กวามาตรฐาน  แหนงการจัดวาง       เผาผลิตภัณฑ     
    ชิ้นงานในเตาเผา            
    และอุณหภูมิเผา            
                
    2.สวนผสมของ 8 ไมมีการควบคุม 10 320  ผจญ เปลี่ยนและทิ้งสีที่ไมไดใชงานในเวลา 4 7 9 252 
    สีเคลือบไมเขา       นานเกินไป     
    กัน            
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                           หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  7  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา สีไมไดมาตรฐาน ผลิตภัณฑที่ได  3.อุณหภูมิในเตา 8 เผาผลิตภัณฑที่ 8 256  ผจญ,กิตติภัท จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผา 4 7 5 140 
ผลิตภัณฑ  จะมีเกรดที่ต่ํา  เผาไมสม่ําเสมอ  อุณหภูมิที่กําหนด     ผลิตภัณฑและเฝาระวังหมั่นตรวจสอบ     
  กวามาตรฐาน  สภาวะการเผา       ควบคุมอุณหภูมเิตาทุกรอบการเผา     
    ไมดี            
                
 เปนจุด ผลิตภัณฑที่ได 4 1.ผูเรียงผลิต 7 ไมมีการควบคุม 10 280  กิตติภัท ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการ 4 6 7 168 
  จะมีเกรดที่ต่ํา  ภัณฑจับเคลอืบ       ปฏิบัติงานจัดทํามาตรฐานวิธีการ     
  กวามาตรฐาน  สีชิดหนึ่งและ       ปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ     
    ไปจับอีกชนิด            
    หนึ่ง            
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                             หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  8  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา เปนจุด ผลิตภัณฑที่ได  2.เศษอิฐจาก 7 ทําความสะอาด 8 224  กิตติภัท จัดการอบรมแกพนักงานเกี่ยวกับความรู 4 6 4 96 
ผลิตภัณฑ  จะมีเกรดที่ต่ํา  หลังคาตกใส  เตาเผาเมื่อพบสิ่ง     ในเตาเผาทุกๆ2สัปดาหพรอมทั้งหมั่น     
  กวามาตรฐาน  ผลิตภัณฑเนื่อง  สกปรก     ตรวจสอบและทําการบํารุงรักษาเตาเผา     
    จากความสก       อยูเสมอ     
    ปรกของเตาเผา            
                
 บิ่น ผลิตภัณฑเสีย 7 1.พนักงานขาด 7 ไมมีการควบคุม 10 490  ผจญ ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการ 7 6 7 294 
  รูปทรงและ  ความระมัดระวัง       ปฏิบัติงานจัดทํามาตรฐานวิธีการ     
  อาจจะไม  ในการขนยาย       ปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ     
  สามารถใชงาน              
  ได              

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                           หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  9  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา บิ่น ผลิตภัณฑเสีย  2.ชั้นวางชิ้นงาน 7 ทําความสะอาดชั้น 8 392  ผจญ, ทําความสะอาดแผนรองเตาและชั้นวาง 7 6 5 210 
ผลิตภัณฑ  รูปทรงและ  ไมเรียบมีรอยคม  วางเมื่อพบสิ่ง    กิตติภัท กอนทําการเผาทุกครั้งและปรับชั้นวางให     
  อาจจะไม    บกพรอง     เรียบสม่ําเสมอกัน     
  สามารถใชงาน              
  ได              
    3.จัดเรียงชิ้นงาน 7 ไมมีการควบคุม 10 490  ผจญ จัดทําขั้นตอนที่ระบุตําแหนงของการเรียง 7 6 7 294 
    เขาเตาเผาไมเปน       ชิ้นงานใหเหมาะสมกับอุณหภูมิในเตาเผา     
    ระเบียบ            
                
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                            หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  10  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา บิดเบี้ยว ผลิตภัณฑเสีย 7 1.ชิ้นงานถูกไฟ 6 ไมมีการควบคุม 10 420  ผจญ จัดเรียงชิ้นงานใหเปนระเบียบโดยความ 7 6 3 126 
ผลิตภัณฑ  รูปทรงและ  เลีย       สูงของพื้นชั้นแรกตองสูงจากพื้น3นิ้วและ     
  อาจจะไม         จัดชิ้นงานชั้นบนสุดใหหางขอบเตา5นิ้ว     
  สามารถใชงาน              
  ได              
    2.ดินหดตัวไม 6 ไมมีการควบคุม 10 420  ผจญ, การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูมติอน 7 6 8 336 
    เทากัน      กิตติภัท ตนตองใชความระมัดระวังในการทํางาน     
                
    3.การวางผลิต 6 ไมมีการควบคุม 10 420  ผจญ, ตรวจสอบรายละเอยีดชั้นวางกอนนํามา 7 6 8 336 
    ภัณฑบนชั้นวาง      กิตติภัท เรียงเตา     
    เอียง            

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                        หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  11  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา แตกราว ผลิตภัณฑไม 8 1.พนักงานขาด 5 ไมมีการควบคุม 10 400  กิตติภัท ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการ 8 4 7 84 
ผลิตภัณฑ  สามารถใชงาน  ทักษะและความ       ปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ     
  ไดและตองถูก  ชํานาญรวมถึง            
  ทําลายกลาย  หยิบชิ้นงานไม            
  เปนของเสยี  ระมัดระวัง            
                
    2.นําผลิตภัณฑ 5 นําผลิตภัณฑออก 8 320  ผจญ จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงาน 8 4 4 128 
    ออกจากเตาเร็ว  จากเตาเผาเมื่อเผา     เผาผลิตภัณฑ     
    เกินไป  เสร็จประมาณ1วัน          
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ (ตอ)  

 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 
                                                                                        หมายเลข FMEA   PD1 – 09 - 001 

ชื่อผลิตภัณฑ ชามเซรามิกส                             ผูรับผิดชอบกระบวนการ พนักงานแผนกตกแตงผลิตภัณฑ                                                       ผูจัดทํา นายอรรถรัคน บุญเกตุ                                                                  หนา  12  ในจํานวน  12  หนา 
หมายเลขผลิตภัณฑ 001/2549                         วันเดือนป (เสร็จครั้งแรก)  30 กันยายน 2549                                                                             วันเดือนป (ทบทวนลาสุด) 15 ธันวาคม 2549                                  คณะทํางาน ผจญ, กิตติภัท, สายพิน 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
 
              หนาที่ 
       การทํางาน 

 
ลักษณะ

ขอบกพรอง 

 
ผลกระทบของ
ขอบกพรอง 

 
S 

 
สาเหตุของ
ขอบกพรอง 

 
O 

 
การควบคุม

กระบวนการใน
ปจจุบัน 

 
D 

 
R 
P 
N 

 
ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S O D R 
P 
N 

                
การเผา แตกราว ผลิตภัณฑไม  3.เรียงผลิตภัณฑ 5 ไมมีการควบคุม 10 400  กิตติภัท จัดเรียงชิ้นงานใหเปนระเบียบโดยความ 8 4 3 96 
ผลิตภัณฑ  สามารถใชงาน  ซอนทับกัน       สูงของพื้นชั้นแรกตองสูงจากพื้น3นิ้วและ     
  ไดและตองถูก         จัดชิ้นงานชั้นบนสุดใหหางขอบเตา5นิ้ว     
  ทําลายกลาย              
  เปนของเสยี              
                
                
                
                
                
                

ระดับคะแนน S: Severity 1-10 O: Occurrence 1-10 D: Detector 1-10  RPN = S x O x D 
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จากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑและ
กระบวนการเผาผลิตภัณฑ ดังแสดงในตารางที่ 4.5 และตารางที่ 4.6 ผูวิจัยไดทําการเลือกปญหาเพือ่
นํามาแกไขโดยพิจารณาจากคา RPN ที่มีคามากกวา 100 พบวา ทกุกระบวนการมีขอบกพรองตอง
ดําเนินการแกไขทั้งสิ้น โดยตารางที่ 4.7 และตารางที่ 4.8 จะสรุปสาเหตุของขอบกพรอง ในแตละ
กระบวนการโดยเรียงลําดับคา RPN จากคามากไปยงันอย จะพบวา มีปญหาที่ตองดําเนินการ
ปรับปรุงจํานวนทั้งสิ้น  ดังนี ้
 
ตารางที่ 4.8 แสดงคา RPN ของปญหาในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑแตละสาเหต ุ
                    กอนการปรับปรุงเรียงตามลําดับมากไปนอย 
 

ลําดับที่ ขอบกพรอง สาเหตุหลัก RPN 
1 ผลิตภัณฑแตกหัก พนักงานตกแตงชิ้นงานไมด ี 720 
2 ผลิตภัณฑแตกหัก องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 432 
3 ผลิตภัณฑแตกหัก อุปกรณและเครื่องมือเครื่องจักรไมสะอาด 432 
4 เปอนสี ขาดความระมดัระวังในการจับชิ้นงาน 280 
5 เคลือบไมเรียบ หยิบชิ้นงานดวยมือที่เปอนน้ํามันหรือไมสะอาด 

ทําใหสารเคลือบไมเกาะตดิกอนเขาเตาเผา 
240 

6 เปอนสี พูกันที่ใชตกแตงชํารุด 224 
7 เคลือบไมเรียบ สารเคลือบยึดเกาะกนัไมดแีละสวนผสมของ 

สารเคลือบไมเปนเนื้อเดยีวกนั 
192 

8 สีไมสม่ําเสมอ สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อเดยีวกัน 160 
9 สีไมสม่ําเสมอ พูกันตกแตงชาํรุดทําใหสีเคลือบไมติดชิ้นงาน 160 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

100

ตารางที่ 4.9 แสดงคา RPN ของปญหาในกระบวนการเผาผลิตภัณฑแตละสาเหต ุ
                    กอนการปรับปรุงเรียงตามลําดับมากไปนอย 
 

ลําดับที่ ขอบกพรอง สาเหตุหลัก RPN 
1 บิ่น พนักงานขาดความระมัดระวังในการขนยาย 

 
490 

2 บิ่น การจัดเรียงชิน้งานเขาเตาเผาไมเปนระเบยีบ 
 

490 

3 บิดเบี้ยว ชิ้นงานถูกไฟเลีย 420 
4 บิดเบี้ยว ดินหดตัวไมเทากัน 420 
5 บิดเบี้ยว การวางผลิตภณัฑบนชัน้วางเอียง 420 
6 แตกราว พนักงานขาดทักษะและความชํานาญและหยิบ

ชิ้นงานอยางไมระมัดระวัง 
400 

7 แตกราว เรียงผลิตภัณฑซอนทับกัน 400 
8 บิ่น ชั้นวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม 392 
9 สีไมไดมาตรฐาน พนักงานขาดความรูในเรื่องตําแหนงการวาง

ชิ้นงานและอณุหภูมิไฟเผา 
320 

10 สีไมไดมาตรฐาน สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน 320 
11 แตกราว นําผลิตภัณฑออกจากเตาเร็วเกินไป 320 
12 เปนจุด ผูเรียงผลิตภัณฑจับเคลือบสีไมระวัง 280 
13 เปนจุด เศษอิฐจากเตาตกใสผลิตภัณฑ 256 
14 สีไมไดมาตรฐาน อุณหภูมิในเตาเผาไมสม่ําเสมอ 224 
 
4.3 การดําเนินการปรับปรงุแกไขของเสียจากกระบวนการตกแตงผลติภัณฑและเผาผลิตภัณฑ 
 จากตารางที่ 4.7 และตารางที่ 4.8  ซ่ึงแสดงคา RPN ทั้งหมดจากการวิเคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบจะพบวาสาเหตุของปญหาสวนใหญเกี่ยวเนื่องกับหลายๆ สวนไดแก การปฏิบัติงาน
ของพนักงานที่ขาดทักษะและความชํานาญ วิธีการปฏิบัติงานที่ไมชัดเจน  และอุปกรณการทํางานที่
ไมสมบูรณ จากปญหาดังกลาวผูวจิัยจึงไดดําเนินการปรับปรุงขอบกพรองที่เกิดขึ้นโดยใชเทคนิค
ทางดาน IE ดังนี้ 

1. การพัฒนาพนกังานที่เกีย่วของโดยการฝกอบรม 
2. การกําหนดมาตรฐานในการตกแตงผลิตภณัฑ 
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3. การกําหนดมาตรฐานในการเคลือบผลิตภัณฑ 
4. การกําหนดมาตรฐานในการเผาผลิตภัณฑ 
5. การกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบผลิตภัณฑ 
6. การตรวจสอบมาตรฐานคุณภาพดนิ 
7. มาตรการการปรับปรุงการตกตะกอนของน้ําเคลือบ 
8. มาตรการการปรับปรุงการเคลื่อนยายผลิตภัณฑ 
9. มาตรการการปรับปรุงประสิทธิภาพเตาเผา 

- ใบตรวจสอบสภาพการบํารงุรักษาอุปกรณภายในเตาเผา 
- การเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมภิายในเตาเผา 
- การจัดเรียงชิน้งานภายในเตาเผา 

 
อยางไรก็ตามแมวาในกระบวนการอื่นๆของการผลิต  จะไมถูกนํามาวเิคราะหขอบกพรอง 

และผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) เชนเดียวกับกระบวนการตกแตง
ผลิตภัณฑและกระบวนการเผาผลิตภัณฑเนื่องจากผลการประเมินความเสี่ยงไมไดอยูในเกณฑสูง 
แตจากการวิเคราะหของผูวิจยัพบวา โรงงานตัวอยางซึ่งเปนโรงงานที่มีลักษณะการดําเนินการทีม่ี
ระบบการจัดการในการควบคุมคุณภาพยังขาดความเหมาะสม โดยในหลายขัน้ตอนการทํางานที่
สําคัญยังไมมมีาตรฐานการปฏิบัติงาน  ซ่ึงจะสงผลถึงปริมาณการเกดิของเสียหรือผลิตภณัฑที่
บกพรองจาํนวนมาก เนื่องจากพนักงานไมมีแนวทางการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน ผูวิจยัจึง
จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเคลือบผลิตภณัฑ เพิ่มเติมดวย 
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1. การพัฒนาพนักงานที่เก่ียวของโดยการฝกอบรม 
 จากตารางการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ จะพบวาเกือบทกุขอบกพรองของการ
ผลิตผลิตภัณฑ(ถวยชาม) ลวนมีสาเหตุมาจากความชํานาญของพนักงานผูปฏิบัติงานทั้งสิ้น จึงถือวา
ประเด็นดังกลาวมีความสําคญัมาก เพราะหากพนักงานผูปฏิบัติงานไมมีความเขาใจที่ถูกตองใน
วิธีการทํางาน ก็ไมสามารถที่จะแกไขปญหาที่เกิดขึน้ได ซ่ึงบางครั้งปญหาจากการที่พนกังาน
ปฏิบัติงานไมถูกวิธีก็มีผลตอคุณภาพโดยตรงของผลิตภัณฑ 
 เนื่องจากโรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่มีลักษณะอุตสาหกรรมขนาดยอม (Micro 
Enterprise)  การดําเนินธุรกิจจะยดึตามภมูิปญญาของทองถ่ิน ขาดความรูและระบบการจัดการใน
การทํางานที่เหมาะสม รวมถึงรูปแบบและวิธีการฝกอบรม(Training) ตามวิธีการเดิมของโรงงาน
ตัวอยาง มีขั้นตอนดังนี ้

1. พนักงานทีเ่ขามาปฏิบัติงานใหมจะไดรับการฝกอบรมกระบวนการทํางานจากหัวหนางาน
ในแผนกที่จะเขาไปทํางานเปนระยะเวลาประมาณ 1 สัปดาห และมีการติดตามผลอยาง
ตอเนื่อง 

2. พนักงานที่ปฏิบัติงานอยูแลวจะไดรับการฝกอบรมกระบวนการทํางานจากหวัหนางานใน
แผนกที่จะเขาไปทํางานเปนระยะเวลาทุกๆ 2 สัปดาห และมีการติดตามผลอยางตอเนื่อง 

3. หลังจากที่ไดฝกอบรมในแผนกแลว จะทําการปฏิบัติงานจริง โดยมีหวัหนางานคอยแนะนํา
และชวยเหลือหนางาน 
ในงานวิจยันี้ผูวิจัยไดเนนการปรับปรุงแกไขไปที่การฝกปฏิบัติงานปกติในที่ทําการ (On  

the Job Training) เปนหลักซึ่งเปนการฝกอบรมระหวางการปฏิบัตงิานจริง โดยมีวัตถุประสงค
เพื่อใหพนักงานเขาใจถึงวิธีการทํางานที่ถูกตองและเหมาะสม โดยจํากัดเฉพาะงานที่ตองทําจริง
เทานั้น ซ่ึงจากวิธีการฝกอบรมแบบเดิม ผูวิจัยและทีมผูเชี่ยวชาญพบวา พนักงานหลายคนที่ฝกงาน
ใหมไมมีความรูความเขาใจในงานอยางแทจริง ทําใหเมื่อมาปฏิบัติงานจริงพนกังานจะปฏิบัติงาน
ดวยความถนัดของตนเอง จนทําใหเกิดการสรางวิธีการทํางานไดดวยตนเอง สงผลใหพนกังานแต
ละคนไมปฏิบัติงานที่เปนไปตามมาตรฐานเดียวกัน นอกจากนั้นโรงงานตัวอยางยังไมมีการควบคมุ
การฝกอบรมพนักงาน ดังนัน้ผูวิจยัจึงนําเสนอใหมีการลงบนทึกการฝกอบรมพนักงานอยางตอเนือ่ง 
โดยผูวิจยัไดออกแบบเอกสารที่ใชในการฝกอบรมพนักงาน โดยใชแบบบันทึกการสอนงาน (On 
the Job Training) ดังตารางที ่4.5 
 สําหรับการวิจยัคร้ังนี้ เมื่อไดกําหนดแบบบันทึกการสอนงาน On the Job Training แลว
ผูวิจัยรวมกับผูเชี่ยวชาญไดทาํการฝกอบรมเกี่ยวกับคณุภาพในการทํางาน โดยช้ีใหเห็นถึงสิ่งที่
บกพรองและของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเซรามิก เพื่อใหพนักงานเกิดความตระหนกัและ
เห็นความสําคัญกับคุณภาพของการผลิตสินคาใหกบัพนกังานที่เกีย่วของทุกคน 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานการตกแตงผลติภัณฑ หมายเลข 001 / 2549 
 
1.  วัตถุประสงค 
 1.  เพื่อลดขอผิดพลาดในการตกแตงผลิตภณัฑ 
 2.  เพื่อกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนกังานเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 3.  เพื่อใชในการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 
2.  ขอบเขตของงาน 
 พนักงานในแผนกการตกแตงผลิตภัณฑ ทํางานตามมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานไดอยาง
ถูกตอง 
 
3.  หนวยงานที่รับผิดชอบ 
 แผนกตกแตงผลิตภัณฑ 
 
4.  แนวปฏิบตักิารทํางานทั่วไป 
 4.1 ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนทําการตกแตงผลิตภัณฑ 
 4.2 ทําความสะอาดชิ้นงาน โดยใชลมเปาฝุนออกจากชิน้งาน 
 4.3 ทําการตกแตงผลิตภัณฑ ดวยความระมัดระวัง 
 4.4 ทําความสะอาดบริเวณพืน้ที่ที่ทํางานและเครื่องมืออุปกรณกอนเลิกงาน 
 4.5 จะตองระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทาํนั้นจะตองมคีุณภาพทีด่ ี
 
5.  วันท่ีใช 
 เร่ิมใช ตั้งแตวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2549 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานการตกแตงผลติภัณฑ หมายเลข 001 / 2549 
 
แผนภูมิการทํางาน 
 

ตรวจเช็คอุปกรณ เครื่องมือสําหรับการตกแตงผลิตภัณฑ 
 
 ไมผาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน 
 
 แกไขปรับปรงุ     ผาน 

นําชิ้นงานมาวางไวบนแทนรองหมุน 
 

ใชมือหมุนแทนดวยความระมัดระวัง 
 

ใชฟองน้ําชุบน้ําหมาดๆเช็ดตกแตงชิ้นงานโดยรอบ 
ทั้งภายในและนอกชิ้นงาน 

 

         ไมผาน 
   ตรวจสอบ  

         แยกเปนของเสยี 
                 ผาน 

สงแผนกตอไป 
 

 
 
 
 
 
 



 

 

108

มาตรฐานวิธีการตกแตงผลติภัณฑ หมายเลข 001 / 2549 
 

การเคลือบ 
ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
 

6. 
 

7. 
8. 
9. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ตรวจเช็คอุปกรณ เครื่องมือสําหรับการตกแตงใหพรอม 
ตรวจสอบชิ้นงานที่นํามาจากแผนกขึน้รูปทุกชิ้น  
นําชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบ มาวางไวบนแทนรองหมนุสําหรับการตกแตง 
เมื่อวางชิ้นงานตรงตามตําแหนงแทนรองหมุนแลว ใชมอืหมุนแทนดวยความระมดัระวัง 
ใชฟองน้ําชุบน้ําหมาดเชด็ชิน้งานโดยรอบ ทั้งภายนอกและภายในชิ้นงาน ในขณะทีแ่ทน
รองหมุนยังเคลื่อนไหวดวยความเร็วคงที ่
เมื่อตกแตงชิน้งานเสร็จเรียบรอย ตรวจดูช้ินงานอีกครั้ง กอนที่จะนําชิน้งานที่ทําการ
ตกแตงเรยีบรอย วางบนชัน้วางชิ้นงานและรอสงแผนกเคลือบ 
ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น หลังการตกแตง 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ํางานกอนเลกิงาน 
ระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทํานั้นจะตองมีคุณภาพทีด่ ี
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเคลือบผลิตภัณฑ หมายเลข 002 / 2549 
 
1.  วัตถุประสงค 
 1.  เพื่อลดขอผิดพลาดในการปฏิบัติงานเคลือบผลิตภัณฑ 
 2.  เพื่อกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนกังานเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 3.  เพื่อใชในการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 
2.  ขอบเขตของงาน 
 พนักงานในแผนกเคลือบ ทํางานตามมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 
 
3.  หนวยงานที่รับผิดชอบ 
 แผนกเคลือบผลิตภัณฑ  
 
4.  แนวปฏิบตักิารทํางานทั่วไป 
 4.1 ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนทําการชุบเคลือบ 
 4.2 ทําความสะอาดชิ้นงาน โดยใชลมเปาฝุนออกจากชิน้งาน 
 4.3 ทําการชุบเคลือบ และรอใหแหงหมาดๆ 
 4.4 เช็ดกนชิน้งานดวยฟองน้าํ 
 4.5 ทําความสะอาดบริเวณพืน้ที่ที่ทํางานและเครื่องมืออุปกรณกอนเลิกงาน 
 4.6 จะตองระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทาํนั้นจะตองมคีุณภาพทีด่ ี
 
5.  วันท่ีใช 
 เร่ิมใช ตั้งแตวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2549 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเคลือบผลิตภณัฑ หมายเลข 002 / 2549 
 
แผนภูมิการทํางาน 
 

เตรียมน้ําเคลือบ 
 

 ไมผาน 
ตรวจสอบชิ้นงาน 

 
                            ผาน 

 
     แกไขปรับปรุง 

ใชลมเปาฝุนออกจากชิ้นงาน 
 

ทําการชุบเคลือบ และรอใหแหงหมาดๆ เช็ดกอน ชิ้นงานดวยฟองน้ํา 
 

ไมผาน 
 

ตรวจสอบ 
 

แกไขปรับปรงุ 
      ผาน 
 

รอเผา 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานในการเคลือบผลิตภัณฑ หมายเลข 002 / 2549 
 

การเคลือบผลิตภัณฑ 
ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

เตรียมน้ําเคลือบ 
ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนทําการชุบเคลือบ 
ใชลมเปาออกจากชิ้นงาน 
ทําการชุบเคลือบ และรอใหแหงหมาดๆ 
เช็ดกนชิน้งานดวยฟองน้ํา 
นําชิ้นงานที่ชุบเคลือบแลววางบนชั้นวางชิน้งานและรอสงแผนกเตา 
ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น หลังการชุบเคลือบ 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ํางานกอนเลกิงาน 
ระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทํานั้นจะตองมีคุณภาพทีด่ ี
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเผาผลติภณัฑ หมายเลข 003 / 2549 
 
1.  วัตถุประสงค 
 1.  เพื่อลดขอผิดพลาดในการปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ 
 2.  เพื่อกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนกังานเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 3.  เพื่อใชในการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 
2.  ขอบเขตของงาน 
 พนักงานในแผนกเผา ทํางานตามมาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานไดอยางถูกตอง 
 
3.  หนวยงานที่รับผิดชอบ 
 แผนกเผาผลิตภัณฑ 
 
4.  แนวปฏิบตักิารทํางานทั่วไป 
 4.1 ทําความสะอาดแผนรองเตาทุกกอนทีจ่ะนําไปเรยีงบนเตา 
 4.2 ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนนําเรียงบนเตา 
 4.3 นําชิ้นงานที่ผ่ึงแหงแลวมาเรียงบนแผนรองเตา โดยเริ่มจากตรงกลางออกมาดานนอก 
 4.4 รออุณหภมูิประมาณ 250 องศาเซลเซียส จึงปดประตเูตาใหสนิท 
 4.5 ใชอุณหภมูิในการเผา ประมาณ 1,250 องศาเซลเซียส ระยะเวลาในการเผา ใชเวลา 
        ประมาณ 8 ชั่วโมง 
 4.6 หลังจากเผาเสร็จตองรอประมาณ 24 ช่ัวโมง แลวเปดเตา 
 4.7 ทําความสะอาดบริเวณพืน้ที่ที่ทํางานและเครื่องมืออุปกรณกอนเลิกงาน 
 4.8 จะตองระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทาํนั้นจะตองมคีุณภาพทีด่ ี
 
 
5.  วันท่ีใช 
 เร่ิมใช ตั้งแตวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2549 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเผาผลติภณัฑ หมายเลข 003 / 2549 
 
แผนภูมิการทํางาน 
 

ทําความสะอาดเตาเผา แผนรองเตา และหวัพนไฟ 
 
 ไมผาน 

ตรวจสอบชิ้นงาน 
 
 แกไขปรับปรงุ     ผาน 

นําชิ้นงานเรยีงบนแผนรองเตา 
 

ปรับเปลวไฟเปนสีมวง 
 

นําชิ้นงานเขาเตา 
 

ปดประตูเตาเผา ที่อุณหภูม ิ250 องศาเซลเซียส 
 

ปรับอุณหภูมใินการเผา 1,250 องศาเซลเซียส โดยใชระยะเวลาเผา 8 ชั่วโมง 
 

หลังจากเผาเสร็จตองรอประมาณ 24 ช่ัวโมง แลวเปดเตา 
 

นําชิ้นงานที่เผาแลวออกจากเตาใสไวบนชัน้วาง 

         ไมผาน 
   ตรวจสอบ  

         แยกเปนของเสีย 
           ผาน 

สงแผนกตอไป 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเผาผลติภณัฑ หมายเลข 003 / 2549 
 

เผาผลิตภณัฑ 
ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 

ตรวจสอบรายละเอียดชิน้งานทุกชิ้น กอนนําเรียงบนเตา 
นําชิ้นงานมาเรียง โดยเริ่มจากตรงกลางออกมาดานนอก 
ความสูงของพื้นชั้นแรกตองสูงจากพื้น 3 นิ้ว 
ทําความสะอาดแผนรองเตาทุกกอนที่จะนาํไปเรียงบนเตา 
ชิ้นงานที่นํามาเรียงอยาชิดตดิกัน 
หามวางชิ้นงานซอนกัน 
ระวังอยาใหช้ินงานกระทบกัน เพื่อปองกนัเคลือบหลุด 
จัดชิ้นงานชัน้บนสุดใหหางจากขอบเตาประมาณ 5 นิ้ว 
ปรับไฟใหเปลวไฟเปนสีมวง 
นํารถเตาที่เรียงชิ้นงานเต็มแลวเขาเตาเผา 
ปดประตูเตาโดยใหเหลือไวประมาณ 5 นิ้ว 
รออุณหภูมิประมาณ 250 องศาเซลเซียส จึงปดประตูเตาใหสนิท 
ใชอุณหภูมิในการเผา ประมาณ 1,250 องศาเซลเซียส 
ใชเวลาประมาณ 8 ช่ัวโมง 
หลังจากเผาเสร็จตองรอประมาณ 24 ชั่วโมง แลวเปดเตา 
นําชิ้นงานที่เผาแลวออกจากเตาใสไวบนชัน้วาง 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ํางานกอนเลกิงาน 
ระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทํานั้นจะตองมีคุณภาพทีด่ ี
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานการตรวจสอบคณุภาพ หมายเลข 002 / 2549 
 
1.  วัตถุประสงค 
 1.  เพื่อลดขอผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพ 
 2.  เพื่อกําหนดขั้นตอนการทํางานของพนกังานเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 3.  เพื่อใชในการประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 
2.  ขอบเขตของงาน 
 พนักงานในแผนกตรวจสอบคุณภาพและบรรจุ ทํางานตามมาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานได
อยางถูกตอง 
 
3.  หนวยงานที่รับผิดชอบ 
 แผนกตรวจสอบคุณภาพและบรรจุ  
 
4.  แนวปฏิบตักิารทํางานทั่วไป 
 4.1 ตรวจหาจดุบกพรอง ของชิ้นงานที่เผาเคลือบ ไดแก รอยราว เปนจุด บิ่น และลักษณะ
การเสียและบกพรองอื่นๆ 
 4.2 เมื่อพบชิ้นที่มีลักษณะการเสียและบกพรอง ใหแยกออกจากกลุมชิน้งานที่ด ี
 4.3 ทําความสะอาดบริเวณพืน้ที่ที่ทํางานและเครื่องมืออุปกรณกอนเลิกงาน 
 4.4 จะตองระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทาํนั้นจะตองมคีุณภาพทีด่ ี
 
5.  วันท่ีใช 
 เร่ิมใช ตั้งแตวนัที่ 1 พฤศจิกายน 2549 
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มาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานตรวจสอบคุณภาพ หมายเลข 002 / 2549 
 
แผนภูมิการทํางาน 
 
 
 
 
 พบ     นําชิ้นงานที่เผาเคลือบเสร็จ 
                  แลวมาตรวจหาขอบกพรอง 
 
 
     เปนของเสีย     ไมพบ  
 

  บรรจุรอจําหนาย 
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มาตรฐานวิธีการตรวจสอบคณุภาพ หมายเลข 002 / 2549 
 

การตรวจสอบคุณภาพ 
ลําดับที่ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 
 

2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นําชิ้นงานที่เผาเคลือบเสร็จแลว มาตรวจหาจุดบกพรอง ไดแก สีไมไดมาตรฐาน แตกราว 
เปนจุด บิน่ บดิเบี้ยวและแตกราวและลักษณะขอบกพรองอื่นๆ 
จะตองทําการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้น 
เมื่อพบชิ้นที่มลัีกษณะการเสยีสละบกพรอง ใหแยกออกจากกลุมชิ้นงานที่ด ี
หลังจากทําการตรวจสอบเรียบรอย สงไปยังแผนกบรรจุ 
ทําความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ี่ทํางานกอนเลิกงาน 
ระลึกอยูเสมอวาชิ้นงานที่ตนทํานั้นจะตองมีคุณภาพทีด่ ี
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แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพการบาํรุงรักษาอุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
แผนก……………………………………………………….เวลา…………………………...……น. 
 

ผลการตรวจเช็ค การดําเนินการ ลําดับที่ รายการ 
จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา 

หมายเหตุ 

1 เครื่องกวนดิน                  
2 เครื่องรีดดิน                
3 Jiggering                
4 แมพิมพปูนปลาสเตอร                
5 แทนสําหรับตกแตงช้ินงาน                
6 ถังน้ําดิน                
7 กะบะ                
8 รถเข็นช้ินงาน                
9 ถังน้ําเคลือบ                
10 พูกัน,แปรงทาสี,มีด                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
             วันหยุดผลิต        อนุมัติเร่ิมใชงานเมื่อ 

ผูตรวจเช็ค……………………………………            ปกติ    เขาแกไขแลว ……./………../……… 

แผนก…………………………………………..            ไมปกติ    นําเขาแผนซอม ………………………. 
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7. การตรวจสอบมาตรฐานคุณภาพดิน 
 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 จากกระบวนเริ่มตนของการผลิต คือการรับดิน โรงงานตัวอยางไมมกีารตรวจสอบคุณภาพ
ของดิน และสงผลกระทบไปยังขั้นตอนของกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑ โดยจะทําใหผลิตภณัฑ
แตกหกั 
 
การดําเนินการปรับปรงุ 

วัตถุดิบประเภทดินที่ส่ังเขามาในโรงงาน เชน ดินขาว ดนิดํา (ball clay) ซ่ึงแหลงดนิ
สวนมากจะมาจากแหลงดินในจังหวัดลําปาง ซึ่งนอกจากผลการวิเคราะหสารที่มีอยูในดินแลว 
ความชื้นก็เปนอีกคุณสมบัตหินึ่งที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยปกติความชื้นของดินจะมี
ขอกําหนดที่ 15 % ซ่ึงความชื้นที่มากกวาจะตองทําใหเสียเวลาในการตากดินใหไดความชื้นที่
ตองการ อาจทาํใหการเตรยีมดินยาก หรืออาจทําใหสวนผสมเปลี่ยนไปได 

การสุมตัวอยางดินทําโดยการสุมดินจํานวน 8 ตัวอยาง ในดินขาวหรือดินดําประมาณ 5 ตัน 
ซึ่งดินจะถูกเกบ็ในถุง ถุงละ 50 กก. สมมติใหเนื้อดินในถุงเดียวกันมีคณุสมบัติเหมือนกันทุก
ประการ ทําการวัดความชืน้โดยการเผาและวัดเปอรเซ็นตของน้ําที่หายไป เฉลี่ยคาความชื้นเมื่อได
คาเฉล ี่ยแลว กจ็ะทําการทดสอบทางสถิติ ผลการทดลองเปนดังนี ้

 
วัตถุดิบ : ดินขาวลําปาง ปริมาณ : 5 ตัน 

ขอกําหนด : ความชื้น 15 % ขนาดตัวอยาง : 8 

ความชื้นตวัอยาง : 13.9 , 14.2 , 14.4 , 14.7 , 15.3 , 16.4 , 16.7 และ 18.9 

คาเฉลี่ย : 15.5625 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน : 1.68687 
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การคํานวณคาสถิติทดสอบ 

1. ตั้งสมมติฐาน 
 H 0 : X  ≤  15 
 H 1 : X  > 15 
2. การหาตัวสถิติ ใชตัวทดสอบ t ( เนื่องจากขนาดตวัอยาง ≤  30 และไมทราบคาความแปรปรวน ) 

ซ่ึงมีการแจกแจงแบบ t มีดีกรีอิสระ (degree of freedom = 7) 
t  =    ( x  - µ ) / (s / √n) 

3. การทดสอบ 
 กําหนดนัยสําคัญที่ 5 % 
 คา t (7, 0.95) จากตารางการแจกแจงแบบ t เทากับ 1.90 
 ถา t 0 มากกวาเทากับ 1.90 ปฏิเสธ  H 0 
 ถา t 0 นอยกวา          1.90 ยอมรับ  H 0 
4. คํานวณคาสถิติที่ทดสอบ 
 คํานวณ t 0 ไดเทากับ 0.943 
5. สรุป 
 คํานวณ t 0 ไดเทากับ 0.943 นอยกวา 1.90 จึงยอมรับ H 0 
 ที่ระดับนยัสําคัญ 5% กลาวไดวาดินขาวลาํปาง ลอตนี้ยังอยูในมาตรฐานที่กําหนดไว 
 
 
 
 

 
  
 

 

 

 

 

 



 

 

124

8. มาตรการการปรับปรงุการตกตะกอนของน้ําเคลือบ 
 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 ปญหาที่พบคือทําใหเกดิผลิตภัณฑที่บกพรอง คือ การเคลือบที่ไมเรียบและสีที่ไมสม่ําเสมอ
เนื่องจากทกุครั้งที่ทําการชุบเคลือบ จะมีการกวนน้ําเคลือบเพียงครั้งเดียว ในน้ําเคลือบจะมี
สวนประกอบของดินขาว  ทราย และแร feldspar และสารorganic ซ่ึงสารดังกลาวไมผสมเปนเนือ้
เดียวกัน หากไมมกีารกวนน้ําเคลือบจะทําใหเกิดการตกตะกอนไดงาย  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 ผูวิจัยรวมกับหัวหนางานจึงไดวางแผนที่จะมีการกวน น้ําเคลือบเพื่อใหสารที่เกิดการ
ตกตะกอนผสมเปนเนื้อเดียวกัน โดยไดออกแบบอุปกรณสําหรับการกวนเพื่อชวยใหน้ําเคลือบยดึ
เกาะกันไดดี และสวนผสมของสารเคลือบเปนเนื้อเดยีวกนั และกําหนดเวลาในการกวนไวที่ทกุๆ 30 
นาที 
 โดยอุปกรณดงักลาว ผูวิจัยไดออกแบบใหพนักงานทํางานไดสะดวกและเหมาะสม 
อุปกรณดังกลาว มีลักษณะดงัรูปที่ 4.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.1 อุปกรณสําหรับกวนน้ําเคลือบ 

 



 

 

125

9. มาตรการการปรับปรงุการเคลื่อนยายผลิตภัณฑ 
 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 ในขั้นตอนของการขนยายผลิตภัณฑ ไดพบปญหาที่เกิดขึ้นคือ เกิดผลิตภัณฑที่บิดเบีย้ว บิน่ 
และแตกราว เนื่องจากในการขนยายผลิตภัณฑระหวางแผนกหรือข้ันตอนตางๆในการทํางาน 
พนักงานจะมกีารหยิบชิน้งานอยางไมเหมาะสม อาทิ ใชมือหยิบทีละชิ้น หรือหยิบจับชิ้นงานโดย
ขาดความระมดัระวัง ทําใหเกิดปญหาดังกลาวขึ้นได 
  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 ผูวิจัยจึงเสนอใหทางแผนกที่มีความเกีย่วของกับการขนยายผลิตภณัฑไดใช รถเข็น และ
จัดเรียงชิน้งานบนแผนรองที่ทําดวยไม อยางเปนระเบียบ แทนการหยบิจับทีละชิ้น 
 โดยอุปกรณดงักลาว ผูวิจยัไดเสนอใหใชอุปกรณซ่ึงประกอบดวย รถเข็น และที่รองไม ซ่ึง
การจัดเรียงดังกลาว มีลักษณะดังรูปที่ 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.2 อุปกรณการเคลื่อนยายผลิตภณัฑ 
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10. มาตรการการปรับปรงุประสิทธิภาพเตาเผา 
 
10.1 ใบตรวจสอบสภาพการบํารุงรักษาอปุกรณภายในเตาเผา 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 จากการสังเกตของผูวิจัยในขัน้ตอนของการเผาผลิตภัณฑ พบวา หลังจากที่มีการเผา
ผลิตภัณฑทุกครั้งจะเกดิสิ่งสกปรก เชน เศษอิฐ เศษดิน สะเกด็เหล็ก ฯลฯ ซ่ึงสงผลใหผลิตภณัฑมี
ขอบกพรองคือ ผลิตภัณฑจะเปนจดุหลังจากที่ผานกระบวนการเผาเสรจ็สิ้น ซ่ึงสาเหตุหลักดังกลาว 
คือเกิดจากเศษวัสดุตางๆที่ตกคางจากการเผา และพนักงานไดทําการทําความสะอาดเตาเผาอยางไม
สม่ําเสมอ  
  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 ผูวิจัยจึงกําหนดใหมกีารตรวจสอบ โดยออกแบบฟอรมในการบํารุงรักษาสําหรับให
พนักงานปฏิบตัิอยางเปนระเบียบและตอเนือ่ง ทุกครั้งหลังจากที่ทําการเผาผลิตภัณฑเสร็จสิ้น 
 โดยแบบฟอรมการบํารุงรักษา ผูวิจยัไออกแบบโดยมีลักษณะดังตารางที่ 4.11 
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แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพการบาํรุงรักษาอุปกรณภายในเตาเผา 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
หมายเลขเตา………………………………………………………….เวลา………………………… 
 

ผลการตรวจเช็ค การดําเนินการ ลําดับที่ รายการ 
จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา 

หมายเหตุ 

1 โครงสรางเตา :                
 - อิฐทนไฟ                
 - โครงนอก                
 - ผนังไฟเบอร                

2 อุปกรณ Firing :                
 - Burner                
 - Thermo Coupler                
 - Temperature controller                
 - Alarm                 
 - พัดลมระบายความรอน                
 - Supply gas                
 - ทอสงกาซ                
 - ถังกาซ LPG                

3 อื่นๆ :                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
             วันหยุดผลิต        อนุมัติเร่ิมใชงานเมื่อ 

ผูตรวจเช็ค……………………………………            ปกติ    เขาแกไขแลว ……./………../……… 

แผนก…………………………………………..            ไมปกติ    นําเขาแผนซอม ………………………. 
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10.2  การเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิภายในเตาเผา 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 ในขั้นตอนของการเผา มักจะเกิดลักษณะบกพรองขึ้นกบัตัวผลิตภัณฑหลายประการ อาทิ 
บิ่น บิดเบี้ยว แตกราว สีไมมาตรฐาน ทั้งนี้สาเหตุที่สําคัญประการหนึง่คือ ปกติในขัน้ตอนของการ
เผา พนักงานจะตองทําการเพิ่มอุณหภูมิทกุๆชั่วโมงขณะทําการเผาอยางตอเนื่องและสม่ําเสมอ แต
ในความเปนจริงพนักงานในโรงงานตัวอยางที่ผูวิจัยทําการศึกษา พบวาพนกังานมักจะละเลยและ
ไมใหความสําคัญกับการปรับอุณหภูม ิ ทั้งๆที่ในวิธีการดังกลาวถือวามีความสําคัญเปนอยางมาก 
ทั้งนี้หากละเลยการกระทําดงักลาว จะสงผลใหเกิดผลิตภณัฑที่บกพรองเปนจํานวนมาก  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 ผูวิจัยจึงเสนอใหมีแบบฟอรมการเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิภายในเตาเผา 
เพื่อเปนการกําหนดและควบคุมใหพนกังานไดปฎิบัติตามอยางเครงครัด  
 โดยแบบฟอรมฯ จะมีลักษณะดังตารางที่ 4.12 
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แบบฟอรมการเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิภายในเตาเผา 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
หมายเลขเตา………………………………………………………….เวลา………………………… 
 
ช้ัวโมงการทํางาน อุณหภูมิที่กําหนด อุณหภูมิที่วดัได หมายเหต ุ

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
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10.3 การจัดเรียงชิน้งานภายในเตาเผา 
สภาพกอนการปรับปรงุ 
 ในขั้นตอนของการเผามักจะเกิดผลิตภณัฑที่บกพรอง คือ บิ่น บิดเบี้ยว สีไมไดมาตรฐาน 
ทั้งนี้สาเหตุทีสํ่าคัญจะมาจาก ปกติอุณหภมูิในการเผามกัจะมีความตางกันโดยประมาณที่ 60 องศา
เซลเซียส ทั้งนี้เนื่องมาจากในการเผาความรอนในบริเวณดานบนของเตามักจะมีอุณหภูมิที่สูงกวา
ดานลาง และในปกติโรงงานตัวอยางจะไมมีการจัดเรียงชิ้นงาน คือจะมีการวางชิ้นงานทั้งที่มีขนาด
ใหญและเล็กสลับกัน สงผลใหผลิตภัณฑทีอ่อกมามีลักษณะดังกลาว  
 
การดําเนินการปรับปรงุ 
 จากที่อุณหภูมใินการเผาตางกันโดยประมาณที่ 60 องศาเซลเซียส ผูวิจัยจึงเสนอใหมีการ
จัดเรียงผลิตภณัฑ โดยมกีารจัดเรียงคือ ใหผลิตภณัฑที่มีขนาดใหญไวดานบน และผลิตภัณฑที่มี
ขนาดเล็กจดัวางเรียงกันดานลาง เนื่องจากผลิตภัณฑขนาดใหญมีขนาดมวลและปรมิาตรที่มากกวา
จึงตองการอุณหภูมิในการสกุตัวของผลิตภัณฑที่สูงกวา 
 โดยวิธีในการจัดเรียงดังกลาว มีลักษณะดังรูปที่ 4.3 
 

                                                                                                                            ผลิตภัณฑขนาดใหญ 

 

 

 

 

 

                                                                                                                            ผลิตภัณฑขนาดเล็ก 

 

รูปท่ี 4.3 การจดัเรียงชิ้นงานภายในเตาเผา 

 



 

 

บทที่ 5 
 

ผลการดําเนินการวิจัย 

 

จากการปรับปรงุขอบกพรองที่ทําใหเกิดของเสียประเภทตางๆท้ังในกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑและ
การเผาผลิตภณัฑ ในบททีผ่านมา ผูวิจยัจะไดนําเสนอผลการปรับปรุงโดยเปรียบเทียบขอมูลกอนและ
หลังไปพรอมกันโดยการเปรียบเทียบนีจ้ําแนกตามกระบวนการไดดังนี้ 

1. ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตงและเผาผลิตภณัฑ 
2. การเปรยีบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงนํา (RPN) กอนและหลังการปรับปรงุแกไขขอบกพรอง 
3. การเปรยีบเทียบของเสียกอนและหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตง

และเผาผลิตภณัฑ 
 
5.1 ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตงและเผาผลติภัณฑ 

สําหรับปริมาณของเสียหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตงและเผา 
ผูวจิัยไดนําเสนอผลจากการปรับปรุงในชวงเดือนพฤศจกิายน 2549 – มกราคม 2550 เสนอดังตารางที่ 5.1 
และรูปท่ี 5.1-5.3 ดังนี ้
 
ตารางที่ 5.1 แสดงปริมาณของเสียจําแนกตามแผนกในเดือนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550  
 

ของเสียจาก เดือน สัปดาห ยอดผลติ 
(ชิ้น) การขึ้น

รูป 
การตกแตง การเคลือบ

ผิว 
การเผา 

รวมของ
เสีย  

(ชิ้น) 

% ของ
เสีย 

 
สัปดาหที่ 1 6,600 25 258 10 201 494 7.48 
สัปดาหที่ 2 6,600 27 274 8 184 493 7.47 
สัปดาหที่ 3 6,600 24 290 11 205 536 8.12 

พ.ย 

สัปดาหที่ 4 6,600 30 301 17 190 532 8.06 
สัปดาหที่ 1 6,600 26 257 9 200 492 7.45 
สัปดาหที่ 2 6,600 27 277 9 199 512 7.76 
สัปดาหที่ 3 6,600 25 278 11 209 523 7.92 

ธ.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 28 288 12 199 527 7.98 
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ตารางที่ 5.1 แสดงปริมาณของเสียจําแนกตามแผนกในเดือนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550 (ตอ) 
   

ของเสียจาก เดือน สัปดาห ยอดผลติ 
(ชิ้น) การขึ้น

รูป 
การตกแตง การเคลือบ

ผิว 
การเผา 

รวมของ
เสีย  

(ชิ้น) 

% ของ
เสีย 

 
สัปดาหที่ 1 6,600 25 272 10 198 494 7.65 
สัปดาหที่ 2 6,600 22 260 10 187 493 7.26 
สัปดาหที่ 3 6,600 27 296 15 202 536 8.18 

ม.ค. 

สัปดาหที่ 4 6,600 32 295 11 193 532 8.04 
 รวม 79200 318 3,346 133 2,367 6,164 7.78 
 %ของเสีย  0.40 4.44 0.16 2.98   

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.1 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียรวมทุกแผนกในเดือนพฤศจกิายน 2549 - มกราคม 2550 
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รูปที่ 5.2 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียแผนกตกแตงในเดือนพฤศจกิายน 2549 - มกราคม 2550 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3 กราฟเสนแสดงปริมาณของเสียแผนกเผาในเดอืนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550 
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ตารางที่ 5.2 แสดงการเก็บขอมูลผลิตภัณฑท่ีบกพรอง (แผนกตกแตงและแผนกเผา) ของเดือน
พฤศจิกายน 2549 โดยใชใบตรวจสอบ (Check Sheet) จํานวนขอมลู 
 

ใบตรวจสอบลักษณะผลิตภัณฑบกพรอง 
ผลิตภัณฑชามเซรามิกส                                                                                                              วันที่ 1 – 30 พฤศจกิายน 2549 

ลักษณะผลติภัณฑบกพรอง 
แผนกตกแตง แผนกเผา 

วันที่ 

แตกหัก เปอนส ี เคลือบ
ไมเรยีบ 

สีไม
สม่ําเสมอ 

สีไมได
มาตรฐาน 

เปน
จุด 

บิ่น บิด
เบี้ยว 

แตกราว 

จํานวน
ของเสีย 

จํานวน
ผลิตภัณฑที่
ตรวจสอบ 

1 32 4 2 1 17 8 8 4 2 78 1,100 
2 36 6 2 3 16 6 3 5 0 77 1,100 
3 34 3 2 2 15 4 8 6 1 75 1,100 
4 31 2 3 1 18 7 4 4 2 72 1,100 
6 35 4 3 2 13 5 5 3 3 73 1,100 
7 40 3 4 3 17 7 6 4 0 84 1,100 
8 37 7 2 4 17 5 5 3 1 84 1,100 
9 35 2 3 3 16 3 6 4 0 72 1,100 

10 36 4 3 0 10 6 4 6 2 71 1,100 
11 35 5 4 2 15 7 7 4 2 71 1,100 
13 39 3 2 1 13 8 3 3 1 73 1,100 
14 40 2 3 2 17 5 6 4 1 80 1,100 
15 38 6 5 1 15 5 6 5 2 83 1,100 
16 41 4 3 2 16 7 5 3 3 84 1,100 
17 38 4 3 4 17 6 4 4 2 82 1,100 
18 42 4 2 2 17 7 6 4 0 84 1,100 
20 36 3 3 1 18 7 6 3 0 77 1,100 
21 39 4 2 3 15 6 7 7 2 85 1,100 
22 41 5 2 1 15 7 6 4 3 84 1,100 
23 43 4 3 3 18 4 3 5 2 85 1,100 
24 39 2 5 1 17 4 4 3 0 75 1,100 
25 37 3 1 2 12 5 7 5 1 73 1,100 
27 41 6 3 4 14 7 5 4 2 86 1,100 
28 42 6 4 3 15 8 7 3 0 88 1,100 
29 33 3 2 0 15 7 7 3 2 72 1,100 
30 35 6 3 2 18 7 4 5 1 81 1,100 
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ตารางที่ 5.3 แสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสียของผลติภัณฑในแผนกตกแตง  
      ระหวางเดอืนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550 

 
ลําดับที ่ ลกัษณะของเสีย จํานวน (ชิ้น) เปอรเซนต เปอรเซนตสะสม 

1 แตกหัก 2,705 80.84 80.84 
2 เปอนสี 286 8.55 89.39 
3 เคลือบไมเรยีบ 204 6.10 95.49 
4 สีไมสม่ําเสมอ 151 4.51 100 
 รวม 3,346 100  

 
 
 

Count 2705 286 204 151
Percent 80.8 8.5 6.1 4.5
Cum % 80.8 89.4 95.5 100.0
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รูปที่ 5.4 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของผลิตภณัฑในแผนกตกแตง 
ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2549  – มกราคม 2550 
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ตารางที่ 5.4 แสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสียของผลติภัณฑในแผนกเผา 
      ระหวางเดอืนพฤศจิกายน 2549 - มกราคม 2550 

 
ลําดับที ่ ลกัษณะของเสีย จํานวน 

(ชื้น) 
เปอรเซนต เปอรเซนตสะสม 

1 สีไมไดมาตรฐาน 1,136 48.00 48.00 
2 เปนจุด 437 18.46 66.46 
3 บิ่น 397 16.77 83.23 
4 บิดเบี้ยว 302 12.76 95.99 
5 แตกราว 95 4.01 100 
 รวม 2,367 100  

 
 

Count 1136 437 397 302 95
Percent 48.0 18.5 16.8 12.8 4.0
Cum % 48.0 66.5 83.2 96.0 100.0

C
ou

nt

P
er
ce

nt

C1 แตกร าวบ ิดเบ ี ยวบ ิ นเป ็นจ ุดส ีไม ได มาตรฐาน
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รูปที่ 5.5 แผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียจําแนกตามลักษณะของผลิตภณัฑในแผนกเผา 
ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2549  – มกราคม 2550 
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หลังปรับปรุง

จากตารางที่ 5.1 ซึ่งแสดงปริมาณของเสียจําแนกตามแผนกในเดือนพฤศจกิายน 2549 - มกราคม 2550 
พบวาในแผนกการตกแตงเปนแผนกทีพ่บของเสียสูงสุดพบของเสียคิดเปน 54.28 % (ตารางที่ 5.3) 
รองลงมา คือ ของเสียที่พบในแผนกเผา คดิเปน 38.40 % (ตารางที่ 5.4) 

จากตารางที ่5.3 และ 5.4 แสดงจาํนวนของเสียจําแนกตามลักษณะของเสยีของผลติภณัฑในแผนก
เผาตกแตงและเผาผลิตภัณฑและรูปท่ี 5.4 และ 5.5 ซ่ึงแสดงแผนภาพพาเรโตแสดงจํานวนของเสียรวมที่
เกิดขึ้นในแผนกตกแตงและเผาผลิตภัณฑหลังการปรับปรงุ ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2549  – มกราคม 2550 
พบวาจํานวนของเสียจําแนกตามลกัษณะของเสียของผลิตภณัฑในแผนกตกแตงและเผาผลิตภัณฑมี
จํานวนของเสียลดลงเมื่อเปรยีบเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุง (ตารางที่ 3.4 และ 3.5) 
 หลังจากนัน้จึงไดนําขอมลูเปอรเซ็นตของเสียกอนการปรับปรุง (ตารางที่ 3.2) มาเปรียบเทียบ
กับขอมูลหลังการปรับปรุง ซึ่งแสดงไดดังตารางที่ 5.5 และรูปที่ 5.6 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 5.5 แสดงการเปรยีบเทียบเปอรเซนตของเสียใน 2 แผนกกอนและหลังการปรับปรุง 

ของเสียจาก ของเสียรวม  
(%) 

การปรับปรุง 

การตกแตง
(%) 

การเผา  
(%) 

 

กอน 9.63 6.23 16.80 
หลัง 4.44 2.98 7.78 

ลดลง (%) 53.89 52.17 53.69 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.6 แสดงกราฟแทงเปรียบเทียบเปอรเซนตของเสยีในขัน้ตอนการตกแตงและเผาผลิตภัณฑ  
กอนและหลังการปรับปรุง 
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จากตารางที่ 5.5 และรูปที่ 5.6 แสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการ
ปรับปรุงสรุปไดวาจากการดําเนินการแกไขของเสียใน 2 แผนก ไดแก แผนกการตกแตงและการเผา 
พบวาของเสียลดลงในทุกแผนก โดยแผนกการตกแตงลดลง 53.89 % และแผนกการเผาลดลง 52.17 % 
โดยเหตุผลสําคัญของการลดลงของของเสียมาจากการที่พนักงานในทุกแผนกไดรบัการฝกอบรมให
เขาใจถึงแนวทางการปรับปรุงทุกแผนก และพนักงานเกดิทักษะในการทํางานเนื่องจากไดรับการฝกการ
ปฏิบัติงานจากมาตรฐานการทํางานในแผนกงานที่เกี่ยวของ ทําใหมีแนวทางในการทํางานเปนระบบ
และมีมาตรฐานการทํางานทีค่ลายกัน สงผลใหคุณภาพการทาํงานทีเ่ปนมาตรฐานและนําไปสูการลด
ของเสียท่ีนอยลง 
 
5.2 การเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงนํา (RPN) กอนและหลังการปรบัปรุงแกไขขอบกพรอง 
 หลังจากผูวจิัยและทีมผูเชี่ยวชาญไดดําเนนิการแกไขปรับปรุงของเสียในกระบวนการตกแตง
และเผาผลิตภณัฑ โดยเริ่มตนจากการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและทําการแกไขขอบกพรอง
ท่ีมีสาเหตุตางๆ ดังตารางที่ 5.6 แลวทีมผูเชี่ยวชาญจากแผนกตางๆไดรวมกันระดมความคดิและหา
แนวทางในการแกไขขอบกพรองที่มีคาคะแนนความเสี่ยง (RPN) ที่มีคาตั้งแต 100 ขึ้นไป หลังจาก
ดําเนินการปรบัปรุงแกไขในแตละกระบวนการเรียบรอยแลวทีมผูเชีย่วชาญจึงรวมกบัระดมความคดิอีก
ครั้งหนึ่งเพ่ือประเมินคาคะแนนความเสีย่ง (RPN) หลังจากปรับปรุงแลว จากการดําเนินการแกไขในบท
ท่ี4 มีผลใหคา RPN ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการลดลงดังตารางที่ 5.6และ5.7 รูปที่ 5.7และ5.8 ซึ่ง
แสดงกราฟเสนเปรยีบเทียบคาคะแนนความเสี่ยงกอนและหลังการปรับปรุงในกระบวนการตกแตง
ผลิตภณัฑและเผาผลิตภณัฑ 
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ตารางที่ 5.6 แสดงคา RPN ของปญหาแตละสาเหตุกอนและหลังดําเนนิการปรับปรุงของกระบวนการ 
                    ตกแตงผลิตภณัฑ 
 

ลําดับท่ี ขอบกพรอง สาเหตุ RPN 
กอน 

RPN 
หลัง 

1 ผลิตภัณฑแตกหัก พนักงานตกแตงชิ้นงานไมด ี 720 256 
2 ผลิตภัณฑแตกหัก องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน 432 320 
3 ผลิตภัณฑแตกหัก อุปกรณ เครื่องมือเครื่องจกัรไมสะอาด 432 320 
4 เปอนสี ขาดความระมดัระวังในการจับชิ้นงาน 280 80 
5 เคลือบไมเรยีบ หยิบชิ้นงานดวยมือท่ีเปอนน้ํามันหรือไมสะอาด 

ทําใหสารเคลอืบไมเกาะติดกอนเขาเตาเผา 
240 120 

6 เปอนสี พูกันที่ใชตกแตงชํารุด 224 120 
7 เคลือบไมเรยีบ สารเคลือบยึดเกาะกนัไมดแีละสวนผสมของ 

สารเคลือบไมเปนเนื้อเดยีวกนั 
192 80 

8 สีไมสม่ําเสมอ สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อเดยีวกัน 160 80 
9 สีไมสม่ําเสมอ พูกันตกแตงชาํรุดทําใหสีเคลือบไมติดชิน้งาน 160 80 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.7 แสดงกราฟเสนเปรยีบเทียบคาความเสี่ยงกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ 
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ตารางที่ 5.7 แสดงคา RPN ของปญหาแตละสาเหตุกอนและหลังดําเนนิการปรับปรุงของกระบวนการ 
                    เผาผลิตภัณฑ 
 

ลําดับท่ี ขอบกพรอง สาเหตุ RPN 
กอน 

RPN 
หลัง 

1 บิ่น พนักงานขาดความระมัดระวังในการขนยาย 
 

490 294 

2 บิ่น การจัดเรียงชิน้งานเขาเตาเผาไมเปนระเบยีบ 
 

490 294 

3 บิดเบี้ยว ช้ินงานถกูไฟเลีย 420 126 
4 บิดเบี้ยว ดินหดตัวไมเทากัน 420 336 
5 บิดเบี้ยว การวางผลิตภัณฑบนชัน้วางเอียง 420 336 
6 แตกราว พนักงานขาดทักษะและความชํานาญและหยิบ

ช้ินงานอยางไมระมดัระวัง 
400 224 

7 แตกราว เรยีงผลิตภัณฑซอนทับกัน 400 96 
8 บิ่น ช้ันวางชิ้นงานไมเรยีบมรีอยคม 392 210 
9 สีไมไดมาตรฐาน พนักงานขาดความรูในเรื่องตําแหนงการวาง

ช้ินงานและอณุหภูมิไฟเผา 
320 84 

10 สีไมไดมาตรฐาน สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน 320 252 
11 แตกราว นําผลิตภณัฑออกจากเตาเรว็เกินไป 320 128 
12 เปนจุด ผูเรียงผลิตภณัฑจับเคลือบสีไมระวัง 280 168 
13 เปนจุด เศษอิฐจากเตาตกใสผลิตภัณฑ 256 96 
14 สีไมไดมาตรฐาน อุณหภูมิในเตาเผาไมสม่ําเสมอ 224 140 
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รูปที่ 5.8 แสดงกราฟเสนเปรยีบเทียบคาความเสี่ยงกอนและหลังการปรบัปรุงกระบวนการเผาผลิตภัณฑ 
 
5.3 การเปรียบเทียบของเสียกอนและหลังการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในกระบวนการตกแตงและเผา 
 ในการเปรยีบเทียบลกัษณะของเสีย (แตกราวและบิ่น) ในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑกอนการ
ปรับปรุงทีไ่ดกลาวมาในบทที่ 3 และหลงัจากการปรับปรุงของเสียในกระบวนการดังกลาวแลว ตั้งแต
เดือนมถิุนายน – ตุลาคม 2549 ผูวิจยัไดนําปริมาณของเสียของผลิตภณัฑดังกลาว มาทําการเปรยีบเทียบ
จะพบวาหลังจากที่นําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบมาประยุกตใชในกระบวนการ
ตกแตงนี้ สามารถลดของเสียไดจริง โดยผลการเปรียบเทยีบแสดงไดดังตารางที่ 5.8 และรูปที่ 5.7 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 5.8 แสดงการเปรยีบเทียบจํานวนของเสีย กอน – หลังการปรบัปรุง ในขั้นตอนการตกแตง 

       ผลิตภณัฑ  
 

ลกัษณะของเสีย  
แตกหัก เปอนสี เคลอืบไม

เรียบ 
สีไมสม่ําเสมอ 

ของเสียรวม 
(%) 

กอน  7.94 0.79 0.56 0.34 9.63 
หลัง  3.59 0.38 0.27 0.20 4.44 

ลดลง (%) 54.79 51.90 51.79 41.18 53.89 
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รูปที่ 5.9 แสดงกราฟแทงเปรียบเทียบจํานวนของเสียในขั้นตอนการตกแตงผลิตภณัฑ  
กอนและหลังการปรับปรุง 

จากตารางที่ 5.8 และรูปที่ 5.9 แสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการ
ปรับปรุง ในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ พบวาลักษณะของเสียประเภทรอยแตกหักลดลง 54.79% 
ลักษณะของเสียประเภทเปอนสีลดลง 51.90%, ลกัษณะของเสียประเภทเคลือบไมเรยีบลดลง 51.79%
และลกัษณะของเสียประเภทสีไมสม่ําเสมอลดลง 41.38%   โดยเหตผุลสําคัญของการลดลงของของเสีย
มาจากการที่พนักงานในแผนกดังกลาวไดปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางานทุกขั้นตอน สงผลใหลกัษณะ
ของเสียลดลง 

ในการเปรยีบเทียบลกัษณะของเสีย (สีไมไดมาตรฐาน, เปนจุด บิน่ บดิเบ้ียวและแตกราว) ใน
กระบวนการเผาผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงที่ไดกลาวมาในบทที3่ และหลังจากการปรับปรุงของเสียใน
กระบวนการดงักลาวแลว ตั้งแตเดือนมิถนุายน – ตลุาคม 2549 ผูวจิัยไดนําปริมาณของเสียของ
ผลิตภณัฑดังกลาว มาทําการเปรยีบเทียบจะพบวาหลังจากที่นําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบมาประยุกตใชในกระบวนการเผานี้ สามารถลดของเสียไดจริง โดยผลการเปรียบเทียบแสดง
ไดดังตารางที่ 5.9 และรูปที่ 5.10 ดังนี ้
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ตารางที่ 5.9 แสดงการเปรยีบเทียบจํานวนของเสีย กอน – หลังการปรบัปรุง ในขั้นตอนการเผา 
      ผลิตภณัฑ  

 
ลกัษณะของเสีย  

สีไมได
มาตรฐาน 

เปนจุด บิ่น บิดเบี้ยว แตกราว 
ของเสียรวม 

(%) 

กอน  3.05 1.17 1.02 0.77 0.22 6.23 
หลัง  1.43 0.55 0.50 0.38 0.12 2.98 

ลดลง (%) 53.11 52.99 50.98 50.65 45.45 52.17 
 

 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.10 แสดงกราฟแทงเปรียบเทียบจาํนวนของเสยีในขั้นตอนการเผาผลิตภัณฑ  
กอนและหลังการปรับปรุง 

จากตารางที่ 5.9 และรูปที่ 5.8 แสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการ
ปรับปรุง ในกระบวนการเผาผลิตภัณฑ พบวาลักษณะของเสียประเภทสีไมไดมาตรฐานลดลง 53.11% 
ลักษณะของเสียประเภทเปนจุดลดลง 52.99%,ลักษณะของเสียประเภทบิ่นลดลง 50.98%,ลักษณะของ
เสียประเภทบิดเบี้ยวลดลง 50.65%และลกัษณะของเสียประเภทแตกราวลดลง   45.45% โดยเหตุผล
สําคัญของการลดลงของของเสียมาจากการที่พนักงานในแผนกดังกลาวไดปฏิบัตติามมาตรฐานการ
ทํางานทุกขั้นตอน สงผลใหลักษณะของเสียลดลง 



 

 

บทที่ 6 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

 

6.1 สรุปผลการวจิัย 
การวิจยันีผู้วจิยัไดดําเนินการแกไขปญหาทั้งสิ้น 2 สวนดวยกัน  คือ ของเสียที่พบจาก

กระบวนการตกแตงผลิตภณัฑและเผาผลิตภัณฑ จากการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยางซ่ึงเก็บ
ขอมูลตั้งแตเดอืนมิถุนายน - ตุลาคม 2549 และไดดําเนินการปรับปรุงแกไขขอบกพรองในเดือน
พฤศจกิายน 2549 – มกราคม 2550 ในการปรับปรุงขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการตกแตงผลิตภณัฑ
และเผาผลิตภณัฑโดยใชแผนภาพพาเรโต ซ่ึงพบวาลกัษณะของเสียของผลิตภณัฑในแผนกตกแตงและ
เผามีลักษณะ ดังนี ้

แผนกตกแตง : 
1. ช้ินงานแตกหัก  
2. ช้ินงานเปอนส ี 
3. ช้ินงานเคลือบไมเรยีบ 
4. ช้ินงานสีไมสม่ําเสมอ 
แผนกเผา : 
1. ช้ินงานสีไมไดมาตรฐาน 
2. ช้ินงานเปนจุด 
3. ช้ินงานบิ่น  
4. ช้ินงานบิดเบีย้ว 
5. ช้ินงานแตกราว 
หลังจากนัน้ผูวิจัยจึงไดทาํการวเิคราะหสาเหตุของแตละปญหาและผูวจิัยพบวาปญหาหลักของ 

โรงงานเกิดจากกระบวนการตกแตงผลติภณัฑและเผาผลติภัณฑ ดังนั้นผูวิจยัจึงไดนาํเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure mode and Effect Analysis: FMEA) มาปะยกุตใชในการ
วิเคราะหหาขอบกพรองของการทํางานในแตละขั้นตอน หลงัจากนั้นจึงใชเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการในการแกปญหา คือ 

1. การพฒันาพนกังานที่เกีย่วของโดยการฝกอบรม 
2. การกําหนดมาตรฐานในการตกแตงผลติภณัฑ 



 

 

145

3. การกําหนดมาตรฐานในการเคลือบผลิตภัณฑ 
4. การกําหนดมาตรฐานในการเผาผลิตภัณฑ 
5. การกําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบผลติภัณฑ 
ผลจากการปรบัปรุงแกไขของเสียในกระบวนการตกแตงและเผาสามารถลดของเสียได53.89 %  

และ 52.17 % ตามลําดับ จากลักษณะของเสียของผลติภณัฑท้ัง 9 ลักษณะที่เลือกมาทําการปรับปรงุ โดย
สามารถลดคา RPN ใหลดลงจากเดิมไดทั้งหมด 23 สาเหตุขอบกพรอง 
 
ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาที่ไดทําการปรับปรงุ 
 
ขอบกพรอง สาเหต ุ มาตรการแกไข 

ผลิตภัณฑแตกหกั พนักงานตกแตงชิ้นงานไมดี ใหการอบรมพนกังานดานวิธีปฏิบัติงานและจัดทาํ
มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานตกแตงผลติภัณฑ 

ผลิตภัณฑแตกหกั องคประกอบของดินไมไดมาตรฐาน มีการ Audit ทาง Supplier วาใหตรวจสอบคุณภาพของ
ดินและจดัทํามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพดิน 

ผลิตภัณฑแตกหกั อุปกรณ เคร่ืองมือเครื่องจักรไมสะอาด จัดทําใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาอุปกรณเครื่องจักร 
เปอนสี ขาดความระมัดระวังในการจับชิน้งาน ใหการอบรมพนกังานดานวิธีปฏิบัติงานและจัดทาํ

มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานตกแตงผลติภัณฑ 
เคลือบไมเรียบ หยิบชิ้นงานดวยมือที่เปอนน้ํามัน

หรือไมสะอาด ทําใหสารเคลือบไม
เกาะตดิกอนเขาเตาเผา 

จัดผาเชด็มือที่โตะทํางานของพนักงานและทําความ
สะอาดมือใหสะอาดกอนหยิบจับชิ้นงาน 

เปอนสี พูกันที่ใชตกแตงชํารดุ เปลี่ยนพูกันและที่อุปกรณใชตกแตงผลิตภัณฑทกุๆ 2 
สัปดาห 

เคลือบไมเรียบ สารเคลือบยดึเกาะกันไมดีและ
สวนผสมของ 

สารเคลือบไมเปนเนื้อเดียวกัน 

กวนน้ําเคลือบทกุๆ 30 นาทีกอนการชุบเคลือบและ
จัดทํามาตรการการปรับปรุงการตกตะกอนของน้ํา
เคลือบ 

สีไมสม่ําเสมอ สวนผสมของสีเคลือบไมเปนเนื้อ
เดียวกัน 

สุมตรวจสอบสีเคลือบทกุสัปดาหรวมถึงควบคุมการจุม
เคลือบโดยจดัทําเปนมาตรฐานวิธีการปฏิบตัิงานเคลือบ
ผลิตภัณฑ 

สีไมสม่ําเสมอ พูกันตกแตงชํารดุทําใหสีเคลือบไมติด
ชิ้นงาน 

เปลี่ยนพูกันและที่อุปกรณใชตกแตงผลิตภัณฑทกุๆ 2 
สัปดาห 
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ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาที่ไดทําการปรับปรงุ (ตอ) 
 
ขอบกพรอง สาเหต ุ มาตรการแกไข 

บิ่น พนักงานขาดความระมัดระวังในการ
ขนยาย 

ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการปฏิบัติงานจัดทําเปน
มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ 

บิ่น การจดัเรียงชิ้นงานเขาเตาเผาไมเปน
ระเบียบ 

จัดทําขั้นตอนที่ระบุตําแหนงของการเรียงชิ้นงานให
เหมาะสมกับอุณหภูมิในเตาเผา 

บิดเบี้ยว ชิ้นงานถูกไฟเลยี จัดเรียงชิ้นงานใหเปนระเบียบโดยความสูงของพื้นชั้น
แรกตองสูงจากพื้น3นิ้วและจัดชิน้งานชั้นบนสุดใหหาง
ขอบเตา 5 นิ้ว 

บิดเบี้ยว ดินหดตัวไมเทากัน การเผาเร็วโดยเฉพาะการขึ้นอุณหภูมิตอนตนตองใช
ความระมัดระวังในการทํางาน 

บิดเบี้ยว การวางผลติภัณฑบนชั้นวางเอียง ตรวจสอบรายละเอียดชั้นวางกอนนํามาเรียงเตา 
แตกราว พนักงานขาดทกัษะและความชํานาญ

และหยิบชิ้นงานอยางไมระมัดระวัง 
ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลติภัณฑ 

แตกราว เรียงผลติภัณฑซอนทับกัน จัดเรียงชิ้นงานใหเปนระเบียบโดยความสูงของพื้นชั้น
แรกตองสูงจากพื้น3นิ้วและจัดชิน้งานชั้นบนสุดใหหาง
ขอบเตา 5 นิ้ว 

บิ่น ชั้นวางชิ้นงานไมเรียบมีรอยคม ทําความสะอาดแผนรองเตาและชั้นวางกอนทําการเผา
ทุกครั้งและปรับชั้นวางใหเรียบสม่ําเสมอกัน 

สีไมไดมาตรฐาน พนักงานขาดความรูในเรื่องตําแหนง
การวางชิ้นงานและอุณหภูมิไฟเผา 

ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลติภัณฑ 

สีไมไดมาตรฐาน สวนผสมของสีเคลือบไมเขากัน เปลี่ยนสีเคลือบและทิ้งสีที่ไมไดใชงานในเวลานานเกินไป 
แตกราว นําผลิตภัณฑออกจากเตาเร็วเกินไป จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลติภัณฑ 
เปนจุด ผูเรียงผลิตภัณฑจับเคลือบสีไมระวัง ใหการอบรมพนักงานดานวิธีการปฏิบัติงานจัดทําเปน

มาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลิตภัณฑ 
เปนจุด เศษอิฐจากเตาตกใสผลติภัณฑ จัดการอบรมแกพนักงานเกี่ยวกับความรูในเตาเผาทกุๆ

2สัปดาหพรอมทั้งหมั่นตรวจสอบและทําการบาํรุง 
รักษาเตาเผาอยูเสมอ 

สีไมไดมาตรฐาน อุณหภูมิในเตาเผาไมสม่าํเสมอ จัดทํามาตรฐานวิธีการปฏิบัติงานเผาผลติภัณฑและเฝา
ระวังหมั่นตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิเตาทกุรอบกอน
การเผาผลิตภัณฑ 
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6.2 ปญหาอุปสรรค ขอเสนอแนะและขอจาํกดัของงานวจิัย 
 6.2.1 ปญหาและอุปสรรค 
 ในการดําเนินการแกปญหานี้ผูวิจยัไดพบปญหาและอุปสรรคซึ่งมรีายละเอยีดดังตอไปนี ้

1. พนักงานมีการเขาออกคอนขางบอยเนื่องจากมีอัตราจางตอเดือนคอนขางต่ํา ทําให
ผูจัดการของโรงงานและหัวหนาแผนกจะตองทําการฝกอบรมบอยครัง้ 

2. โดยเฉลี่ยแลวพนักงานของโรงงานตัวอยางมีความรูในระดับประถมศึกษาปที่6 ถึง
มัธยมศกึษาปที่ 6 แตจะเปนผูที่มีประสบการณยาวนานกวา10-15 ป ดังนั้น อุปสรรคที่ผูวิจยัพบก็คือ
ปญหาดานการสื่อสาร และตองใชเวลาในการอบรม การแกไขปญหา การประชุมและอธิบายงานตางๆ
ยาวนาน 

3. พนักงานแผนกอืน่ๆโดยสวนใหญจะไมคอยเห็นความสําคัญของการวเิคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบเทาใดนกัเนือ่งจากคิดวาแผนกตนเองไมมีสวนตอผลกระทบทีเ่กิดขึน้ ดังนั้นจึงมีความ
ขัดแยงเกิดขึ้นและจะตองใหผูจัดการโรงงานเขามาชวยแกปญหาจึงจะสามารถดําเนนิงานตอไปได 

 
 6.2.2 ขอเสนอแนะ 
 1. ควรมีการปรับปรุงสภาพของโรงงานใหม ทั้งรูปแบบของการดาํเนินงานและโรงงาน 
เนื่องจากโรงงานที่เปนอยูเดิมมีความเปนระเบียบและความสะอาดนอย ไมมีการแบงแยกแผนกเปน
สัดสวน ทั้งนีอ้าจมีขอจํากัดในเรื่องพื้นท่ีและโรงงานยังอยูในชวงที่กําลังเจรญิเติบโต สิ่งเหลานี้ลวนเปน
อุปสรรคและกอใหเกิดปญหาในการทํางาน อยางเชน ของที่เก็บไมเปนระเบยีบ ทําใหหายาก ของ
เสียหายไดงาย สภาพการทํางานไมด ี
 2. โรงเก็บดินมีลักษณะเปนเพิง เศษไมใบหญาสามารถปลิวเขาไปปะปนได ทําใหเสียเวลาใน
การทําความสะอาดดนิ ดังนัน้ควรมีการปรบัปรุงโรงเก็บดินใหมิดชิด เนื่องจากสิ่งสกปรกเหลานี้มผีลทํา
ใหเกิดตําหนิบนผลิตภณัฑได ผลิตภณัฑทีไ่ดจึงไมสมบรูณ 
 3. โรงเก็บเซรามิกในโรงงานตัวอยางขณะนี้มีการเก็บอยางไมเปนระเบียบสิ่งเหลานี้
กอใหเกิดปญหาตามมา คือ ยากตอการคนหาผลิตภณัฑ ฝุนและสิ่งสกปรกจับเกาะไดงาย การจดัวาง
อยางไมเปนระเบียบ ทําใหผลิตภณัฑแตกหักเสียหายไดงาย การตรวจสอบจํานวนผลิตภณัฑที่มีอยูทําได
ลําบาก 
 4. ดินที่นํามาตากในกะบะเพื่อรอใหแหงนั้น จากสภาพที่เห็นการวางกะบะในลักษณะนี้
นอกจากจะมีสิ่งสกปรกตกในกะบะแลว ชวงที่ฝนตก น้ําฝนจะทําใหดินเปยกเพิ่มขึ้นและตองใชเวลา 
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นานกวาจะไดดินที่มีคุณภาพตามที่ตองการ ถาหากทางโรงงานมกีารนําความรอนที่เหลือจากการเผามา
ใชในการอบดนิ ก็จะทําใหดนิแหงเรว็ขึ้น สะอาด เปนการใชความรอนที่เหลือใหเกิดประโยชนตอการผลิต 
 5. เศษดินที่เหลือจากการขึ้นรูป ถาหากมีการจดัเก็บอยางดี อยางเชนมภีาชนะรองรับเศษดิน
เหลานีโ้ดยเฉพาะไมใหตกถงึพื้นถกูสิ่งสกปรกได ก็จะสามารถนําดนินี้ไปหมักรวมกับดินที่พรอมจะ
นําเขาเครื่องรดีดินไดเลย ไมตองไปเริ่มตนตั้งแตตนกระบวนการ เนือ่งจากดินหลานี้สะอาดอยูแลว เปน
การทุนเวลาในการเตรียมดนิ 
 6. อุปกรณและเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตวัอยางมีอายุการใชงานมานาน ดังนั้น
ทางโรงงานควรทําการวางแผนซอมบํารุง เพื่อปรับปรงุประสิทธิภาพของเครื่องจกัร ใหอยูในสภาพที่
สามารถพรอมใชงานไดอยูเสมอ ซ่ึงจะชวยลดความบกพรองทางดานคุณภาพลงได 
  
 6.2.3 ขอจํากัดของงานวิจยั 

1. จากการเขาไปปฏิบัติงานในโรงงานตัวอยาง ถึงแมวาผูวิจัยจะไดรับความเห็นชอบจาก
ผูจัดการโรงงานพรอมดวยไดรับการแนะนําและสรางความรวมมืออยางเปนทางการแลวก็ตาม  
แตกย็ังพบอุปสรรคในดานตางๆ เชน การสรางมนุษยสัมพันธเพ่ือแลกเปลีย่นความคิดเห็นกับหัวหนา
แผนกและการติดตามผลิตภัณฑท่ีบกพรองโดยการจําแนกลักษณะผลิตภัณฑที่บกพรองประเภท 
สีไมไดมาตรฐาน เปนจุด บ่ิน บิดเบี้ยวและแตกราวนัน้ยงัมีความไมแนนอน บางครั้งมีการปดบังขอมูล
ความเปนจริงทําใหผูวจิัยตองอธิบายผลกระทบที่จะเกิดขึน้ เพื่อที่จะไดนําขอมลูเหลานั้นมาใชในการ
แกไขขอบกพรอง 
   2. ผลิตภณัฑท่ีบกพรองทีเ่กดิขึ้นผูวิจยัเก็บขอมูลจําแนกตามลักษณะผลิตภัณฑท่ีบกพรองจํา
โดยไมไดจําแนกตามขนาดของผลิตภณัฑวามีของเสียจํานวนเทาใด เพราะเห็นวาทางโรงงานจําเปนตอง 
แกปญหาของเสียเหลาน้ีใหไดกอน ซ่ึงปญหาที่พบเมื่อติดตามผลการดาํเนินการแลว ไมไดเกิดจากขนาด
ของผลิตภณัฑ แตมาจากพนกังาน วัตถดุิบ วิธกีารปฏิบัติงาน เครื่องจักรและเตาเผา 
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ภาคผนวก ก 
 

แบบบันทึกการสอนงาน 
 
ชื่อพนักงาน………………….นามสกุล…………….………….อาย…ุ………………………..… 
ตําแหนง……………………..หนวยงาน………………………..วฒุิการศึกษา………………….. 
 

บันทึกการสอนงาน / การอบรม 
ประเมินผล ลําดับที่ ชื่อการสอนงาน/การอบรม/หลักสูตร วัน/เดือน/ป ระยะเวลา 

ผาน ไมผาน 
ลายเซ็น 
พนง. 

ลายเซ็นต
ผูอบรม 
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ภาคผนวก ข 
 

แบบประเมินความสามารถในการปฏบิัตงิานของพนักงาน 
ชื่อ…………………………………………สกุล…………………………อาย…ุ………………….. 
ตําแหนง…………………………………..หนวยงาน……………………วุฒิการศึกษา…………… 
 

การประเมินความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 

ผลการประเมิน สรุปผลการประเมิน หัวขอการประเมิน A N/A 
Target/Standard Actual ผาน ไมผาน 

1. จํานวนผลผลิตที่ได 
2. จํานวนของเสียที่เกิดขึน้ 
3. การปฏิบัติตามขั้นตอนการ 
   ทํางานและวธีิปฏิบัติงานที่ 
    กําหนด 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 

      

 

A = ใชประกอบการพิจารณา  N/A = ไมใชประกอบการพจิารณา 
A = Apply   N/A = Not Apply 
สรุปผลการประเมินความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงาน 

   พนักงานมีความสามารถในการปฏิบัติงาน 
   พนักงานไมมีความสามารถในการปฏิบัติงาน ควรไดรับการฝกอบรมเพิ่มเติม ในเรื่อง……. 

……………………………………………………………………………………………………… 
 

ลงชื่อ : พนักงาน     ลงชื่อ : ผูบังคับบัญชา 
        (………………………….)    (………………………….)
 ……/………/………        ……/………/………  
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ภาคผนวก ค 
 

แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพการบาํรุงรักษาอุปกรณ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
แผนก……………………………………………………….เวลา…………………………...……น. 
 

ผลการตรวจเช็ค การดําเนินการ ลําดับที่ รายการ 
จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา 

หมายเหตุ 

1 เครื่องกวนดิน                  
2 เครื่องรีดดิน                
3 Jiggering                
4 แมพิมพปูนปลาสเตอร                
5 แทนสําหรับตกแตงช้ินงาน                
6 ถังน้ําดิน                
7 กะบะ                
8 รถเข็นช้ินงาน                
9 ถังน้ําเคลือบ                
10 พูกัน,แปรงทาสี,มีด                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
             วันหยุดผลิต        อนุมัติเร่ิมใชงานเมื่อ 

ผูตรวจเช็ค……………………………………            ปกติ    เขาแกไขแลว ……./………../……… 

แผนก…………………………………………..            ไมปกติ    นําเขาแผนซอม ………………………. 
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ภาคผนวก ง 

 
แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพการบาํรุงรักษาอุปกรณภายในเตาเผา 

 
ช่ือ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
หมายเลขเตา………………………………………………………….เวลา………………………… 
 

ผลการตรวจเช็ค การดําเนินการ ลําดับที่ รายการ 
จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา 

หมายเหตุ 

1 โครงสรางเตา :                
 - อิฐทนไฟ                
 - โครงนอก                
 - ผนังไฟเบอร                

2 อุปกรณ Firing :                
 - Burner                
 - Thermo Coupler                
 - Temperature controller                
 - Alarm                 
 - พัดลมระบายความรอน                
 - Supply gas                
 - ทอสงกาซ                
 - ถังกาซ LPG                

3 อื่นๆ :                
                 
                 
                 
                 
                 
                 
                 
             วันหยุดผลิต        อนุมัติเร่ิมใชงานเมื่อ 

ผูตรวจเช็ค……………………………………            ปกติ    เขาแกไขแลว ……./………../……… 

แผนก…………………………………………..            ไมปกติ    นําเขาแผนซอม ………………………. 
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ภาคผนวก จ 
 

แบบฟอรมการเฝาระวังและการตรวจสอบควบคุมอุณหภูมิภายในเตาเผา 
 
ชื่อ………………………………….สกุล…………………………..วันที่ตรวจเช็ค………………... 
หมายเลขเตา………………………………………………………….เวลา………………………… 
 
ชั้วโมงการทํางาน อุณหภูมิที่กําหนด อุณหภูมิที่วดัได หมายเหต ุ

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

ช่ือ นายอรรถรัตน บุญเกตุ เกิดวันที่ 18 เมษายน พ.ศ. 2525 จบการศึกษาระดับ 
มัธยมศึกษาจากโรงเรียนอุดรพิทยานุกูล และจบการศึกษาในระดบัปริญญาบัณฑิต สาขาวิชา
วิศวกรรมเหมอืงแร คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2546 หลังจาก
นั้นไดเขารับการศึกษาระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศกึษา 2547 


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 บทนำ
	1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.3 ขอบเขตของงานวิจัย
	1.4 ขั้นตอนและวิธีการดำเนินการวิจัย
	1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

	บทที่ 2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 การควบคุมคุณภาพ
	2.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA)
	2.3 วิธีการในการสร้างความคิด
	2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 วิธีดำเนินการวิจัย
	3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง
	3.2 วัตถุดิบ และเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิต
	3.3 กระบวนการผลิต
	3.4 ขั้นตอนการผลิต
	3.5 สภาพปัญหาในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง
	3.6 ตัวอย่างลักษณะข้อมูลของผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องจากกระบวนการผลิต
	3.7 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา

	บทที่ 4 ผลการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต
	4.1 รายละเอียดของกระบวนการตกแต่งผลิตภัณฑ์
	4.2 รายละเอียดของกระบวนการเผาผลิตภัณฑ์
	4.3 การดำเนินการปรับปรุงแก้ไขของเสียจากกระบวนการตกแต่งผลิตภัณฑ์และเผาผลิตภัณฑ์

	บทที่ 5 ผลการดำเนินการวิจัย
	5.1 ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องในกระบวนการตกแต่งและเผาผลิตภัณฑ์
	5.2 การเปรียบเทียบค่าดัชนีความเสี่ยงนำ (RPN) ก่อนและหลังการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่อง
	5.3 การเปรียบเทียบของเสียก่อนและหลังการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องในกระบวนการตกแต่งและเผา

	บทที่ 6 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
	6.1 สรุปผลการวิจัย
	6.2 ปัญหาอุปสรรค ข้อเสนอแนะและข้อจำกัดของงานวิจัย

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน

	Button1: 


