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งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อ ปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวน

ยานยนต โดยทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิตแมพิมพ ซึ่งครอบคลุมตั้งแต การรับคําสั่งซื้อ 
และคําสั่งผลิตจากลูกคา การผลิตแมพิมพ ตลอดจนถึงการใชงานแมพิมพ จากการศึกษาขอมูลในโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษา พบวาสภาพปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตและออกแบบแมพิมพ ไดแก ผลิตแมพิมพไดลาชา
กวากําหนด  มีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ  เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการ
ซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก ทั้งนี้ไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น
ประกอบดวย 4 สาเหตุ ไดแก  การออกแบบแมพิมพผิดพลาด  กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไม
ถูกตอง  กระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตองเหมาะสม และแมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน  

จากนั้นไดวิเคราะหสาเหตุของปญหา เพื่อหาขอบกพรองโดยใชผังกางปลา ซึ่งไดทําการประเมินและทํา
การจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง โดยประชุมทีมงานของโรงงานซึ่งประกอบไปดวยผูจัดการโรงงาน 
และหัวหนาแผนกตางๆ ซึ่งนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) มาประยุกตใช ทั้งนี้ได
คํานวณคาความเสี่ยงช้ีนํา (RPN) เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรองในการแกไข ซึ่งไดปรับปรุง
แกไขไดแก (1) การปรับปรุงการประสานงานระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับลูกคา  (2) การปรับปรุงขั้นตอนการ
ยืนยันช้ินสวนผลิตจากลูกคา (3) การปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา (4) การบงช้ีขั้นตอนการ
ปฏิบัติในกระบวนการผลิตแมพิมพ (5) การนําเทคนิค FMEA มาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ (6) การ
กําหนดการบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร (7) การปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุด (8) การ
แกไขขอบกพรองดานการวัด (9) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิต
แมพิมพ (10) การอบรมและทําความเขาใจกับพนักงาน และสุดทาย (11) การแกไขการจัดเก็บแมพิมพ 

ผลจากการแกไขปรับปรุง พบวา จํานวนการผลิตแมพิมพลาชา มีคาลดลง จาก12.50% ในหนึ่งเดือน
ลดลง จนเหลือ 0% , จํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตมีสัดสวนลดลงจาก 7.69% ลดลง
เหลือ 2.73% ในหนึ่งเดือนและภายในสองเดือนเหลือ 0.78% และ 1.02% ตามลําดับ , จํานวนการซอมแซม
แมพิมพระหวางใชงาน มีจํานวนลดลงเหลือ 2 ถึง 4 ครั้งในแตละเดือนและ คาความเสี่ยงช้ีนําหลังการแกไข
ปรับปรุง พบวามีคาลดลงโดยเฉลี่ย  55.19% เมื่อเปรียบเทียบกับคาความเสี่ยงช้ีนํากอนปรับปรุง 

ดังนั้นหลักการปรับปรุงกระบวนการผลิตดังกลาว สามารถนํามาประยุกตใชเปนผลดีตอองคกร และ
สามารถปรับปรุงใหดีขึ้นตอไปไดอีก 
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 The research aims to improve metal molding processes in automotive-part industry. This scope 
of study involved in mold producing procedures from taking order, confirming order, mold producing, and 
mold operating. The study of factory information indicates that there are some defect parts in mold 
producing which cause to maintenance during mold operating. The four causes of this problem are 
inappropriate mold designs, incorrect procedures of the mold part, incorrect mold fixture, and 
depreciation of mold operation. 

The fish bone diagram is used to analyze the causes to find and evaluate the priority of failure. 
The Failure Mode and Effect Analysis [FMEA] techniques and Risk Priority Number [RPN] are applied to 
priority and the failure. Eleven corrections are ;(1) Improve and co-ordinate between customers and 
involved departments.(2) Improve the process to confirm the parts needed by customers.(3) Improve the 
imported material examining process. (4) Indicate sequence of mold producing. (5) Apply FMEA to 
producing processes. (6) Schedule maintenance periods.(7) Improve maintenance process.(8) Improve 
measurement systems. (9) Indicate Key Performance Indicator [KPI] of mold designing and producing 
procedures. (10) Train employees, and (11) Correct mold work instructions. 

The results of improving are as follow; the delay of mold producing decreases from 12.50% to  
0% in one month consequently. the defect parts in producing procedures decreases from 7.69% to 2.73% 
in one month, 0.78% in two month, and 1.02% respectively. the twenty-seven times maintenance before 
procedures improving decreases to between four to two times for each month. and Risk Priority Number 
decreases 55.19% on average 

In conclusion, the factory which to be related to metal molding processes, can use this 
methodology as guideline to improvement processes and to increases efficiency continuously. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 
 ในสภาวการณปจจุบัน อุตสาหกรรมยานยนต อันรวมถึงอุตสาหกรรมผลิตและประกอบ
ช้ินสวนยานยนต มีอัตราการขยายตัวและการแขงขันของอุตสาหกรรมสูง เปนอุตสาหกรรมที่มี    
ลูกคาและตลาดรองรับทั่วโลก ซ่ึงบริษัทหรือผูรับชวงการผลิตและประกอบชิ้นสวนยานยนต 
จําเปนตองมีการแขงขันกันในระดับสากล  ซ่ึงหมายความวา ผลิตภัณฑที่ตองการของลูกคามี
มาตรฐาน และตองมีความปลอดภัยในผลิตภัณฑตอผูใชงานสูง  คือผลิตภัณฑช้ินสวนของยานยนต
ตองไดมาตรฐาน ไมชํารุดบกพรอง สามารถทํางานตามหนาที่การทํางานของผลิตภัณฑนั้นได   อัน
รวมถึงกระบวนการผลิต การบริการ และการบริหารงานในองคกรทั้งผูผลิตเองและผูรับชวงการ
ผลิต จะตองสามารถเชื่อมั่นถึงคุณภาพที่เปนไปตามความตองการของลูกคา    ดังนั้นผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนตจึงควรที่จะใหความสําคัญ กับการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิต อันรวมถึงเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิต เพื่อชวยในการผลิตช้ินงานไดอยางถูกตองสม่ําเสมอ สงผลให
ผลิตภัณฑมีมาตรฐาน เปนที่ยอมรับจากลูกคา   

ทั้งนี้ผลิตภัณฑช้ินสวนของยานยนต  สวนหนึ่งไดแก ผลิตภัณฑช้ินสวนที่เปนวัสดุประเภท
โลหะ และมีกระบวนการผลิตโดยกรรมวิธีขึ้นรูปโลหะในสภาพเย็น (Cold Working Fabrication)  
ซ่ึงไดแก กระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นงาน (Sheet-Metal Forming) ซ่ึงอาศัยการใชแรงดันอัดโลหะ
ผานแมพิมพ ( ไดแก Deep drawing, Stretch forming, Shearing) เพื่อใหเปลี่ยนรูปจากลักษณะหนึ่ง
ไปอีกลักษณะหนึ่ง  ดังตัวอยางเชน การขึ้นรูปตัวถัง ช้ินสวนภายในรถยนต กรอบไฟหนา หลัง
รถยนต หรือรถจักรยานยนต เปนตน ซ่ึงกระบวนการผลิตในลักษณะนี้ มีแมพิมพโลหะ  เปน
สวนประกอบหนึ่งที่สําคัญในกระบวนการผลิต ดังนั้นหากมีการจัดการ และแนวทางในการพัฒนา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของแมพิมพโลหะมีประสิทธิภาพ จะมีสวนชวยใหกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑโลหะ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต อันจะมีสวนชวยเพ่ิมศักยภาพของผูผลิต
ช้ินสวนยานยนต 

สําหรับโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานั้น ไดทําการผลิตชิ้นสวนยานยนต มีกระบวนการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพโลหะ และผลิตผลิตภัณฑโดยกระบวนการการปมขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ  
และการประกอบชิ้นงานเปนผลิตภัณฑ ซ่ึงอาศัยผลิตภัณฑที่ไดจากกระบวนการปมขึ้นรูปโลหะ  
ดังนั้นสามารถพิจารณาไดวากระบวนการผลิตแมพิมพ เปนสวนสําคัญขององคกร     ดวยแมพิมพ
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โลหะเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑ  ดังนั้นถามีขอบกพรอง หรือความสูญเสียที่เกิดขึ้นจาก
แมพิมพโลหะ จะทําใหสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต ทําใหผลิตภัณฑภัณฑที่ผลิตไมตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด หรือทําใหเกิดความลาชาในการผลิต สงผลตอประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑ   ดังนั้นหากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะใหมีประสิทธิภาพ จะ
เปนแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะ ซ่ึงสงผลในการลดความสูญเสีย
สําหรับแมพิมพโลหะ และผลิตภัณฑของผูผลิตชิ้นสวนยานยนต   

 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 
 
1.3 ขอบเขตในการศึกษาวิจัย 
 
 ทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิตแมพิมพ ซ่ึงครอบคลุมตั้งแต การ
รับคําสั่งซื้อ การรับคําสั่งผลิตจากลูกคา การผลิตแมพิมพ ตลอดจนถึงการใชงานแมพิมพของ
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
  
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 
 
 เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะ ของอุตสาหกรรมผลิต
ช้ินสวนยานยนต 
 
1.5 ขั้นตอนในการดําเนินการศึกษาวิจัย 
 

1.5.1 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
1.5.2 ศึกษาถึงระบบการดําเนินงาน รวมถึงกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปน

กรณีศึกษาเพื่อทราบถึงกระบวนการดําเนินงานในปจจุบนั 
1.5.3 วิเคราะหถึงสภาพการดําเนินงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษา 

1.5.3.1 ศึกษาถึงถึงการดําเนินงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา และสภาพ
ปญหาในปจจุบันจากการดําเนินงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา  

1.5.3.2 ศึกษาถึงกระบวนการดําเนินงาน และสภาพปญหาของกระบวนการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา  
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1.5.4 พิจารณาถึงสาเหตุของปญหา และแนวทางที่สามารถนํามาประยุกตเพื่อปรับปรุง 
กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

1.5.4.1 ศึกษาและวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่สงผลตอกระบวนการออกแบบ
และผลิตแมพิมพ 

1.5.4.2 หาวิธีและแนวทางแกไขปรับปรุงกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
1.5.5 ทดลองใชแนวทางการดําเนินการในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา  
1.5.6 สรุปผลการดําเนินการ จากการทดลอง 
1.5.7 สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
1.5.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 

 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 
 ในการดําเนินงานวิจัยไดศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของ ไดแก การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม 
ลักษณะเบื้องตนของแมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผน การบริหารอุตสาหกรรมการผลิต การวิเคราะห
แขนงความบกพรอง และการประยุกตใชระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949:2002 โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 
2.1.1 การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม 

การควบคุมคุณภาพ คือการบริหารงานในดานการควบคุมวัตถุดิบ และการควบคุมการผลิต 
เพื่อเปนการปองกันมิใหผลิตภัณฑที่สําเร็จออกมามีขอบกพรองและเสียหายได (เสรี  และคณะ
,2522) ซ่ึงคําวา คุณภาพ คือความถูกตองตรงตามความตองการของผูใช ทั้งขอกําหนด และ
มาตรฐาน ซ่ึงหลักใหญของเทคนิคการสรางคุณภาพ จําเปนที่จะตองมีการวางแผนและกําหนด
เปาหมายในการปฏิบัติไวอยางชัดเจน ดวยการรวบรวมขอมูลมาเปนแนวทางในการวิเคราะหการ
ตัดสินใจ ซ่ึงเทคนิคในการวิเคราะหขอมูลมีอยู 7 อยาง ไดแก (พิชิต,2535) 

 
 1) ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  

มีลักษณะสวนใหญเปนกระดาษเพื่อใชกรอกรายละเอียด เพื่อทราบถึงสภาพของขอมูล ซ่ึง
มีระบุถึงรายละเอียดการตรวจสอบ เชน ลักษณะหรือหมายเลขของผลิตภัณฑ ลักษณะของการวัด
ตรวจสอบ จํานวนที่ตรวจสอบ 
 ภูริพัฒน  (2545) กลาวถึงประโยชนและแนวทางการจัดทําใบตรวจสอบ ไดแก 
 -ชวยใหสามารถเก็บขอมูลไดครบถวน ตรงตามวัตถุประสงคการนําไปใชงาน 
 - ชวยใหเก็บรวบรมขอมูลไดสะดวกงาย และถูกตองแมนยํา 
 - ชวยใหอานขอมูลแลวเขาใจทันที สามารถนําไปใชประโยชนตอไดโดยสะดวก 
 
 2) ฮิสโตแกรม (Histogram)  

เปนแผนภูมิที่แสดงความถี่ของส่ิงที่เกิดขึ้น ในลักษณะกราฟแทงสี่เหล่ียม  เพื่อแจกแจง
ขอมูล (Data Stratification) อันเปนแนวทางสูการแกไขปญหาและการปรับปรุง ซ่ึงจากการแจกแจง
ขอมูลทําใหทราบถึงคุณสมบัติใดๆของขอมูลที่ตองการ 
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ขั้นตอนในการจัดทําฮิสโตแกรม ไดแก การเก็บรวบรวมขอมูล และกําหนดชวงที่ตองการ
ของขอมูล โดยกําหนดคาแตละชวง เพื่อใหครอบคลุมคาของขอมูลที่เก็บได จากนั้นแจงขอมูลตาม
ชวงที่กําหนด เพื่อดูความถี่ของขอมูลที่เกิดขึ้นในชวงตาง ๆ 

การรวบรวมขอมูลอยางถูกตองเหมาะสม เปนกิจกรรมที่จําเปนในขั้นตน เพื่อที่จะชวยให
ทราบถึงปญหา ในการที่จะวิเคราะหสาเหตุของปญหานั้นไดอยางถูกตองตอไป 

 
3) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  
เปนแผนภูมิที่แสดงวา มูลเหตุใดสําคัญที่สุด ซ่ึงเริ่มจากการใชใบตรวจสอบเก็บขอมูล แลว

จําแนกขอมูลเปนหมวดหมูตามสาเหตุตางๆ และทําการจัดอันดับขอมูลที่มีความถี่สูงสุด จนถึงต่ํา
ที่สุด เพื่อพิจารณาเลือกการแกปญหา 

การจัดทําแผนภูมิพาเรโต ทําไดโดยการนําปรากฏการณที่ เปนปญหา (หรือสาเหตุ) 
ทั้งหลาย มาแยกประเภทหรือแจกแจงใหเปนกลุม แลวเรียงลําดับตามคาของขอมูลจากมากไปหา
นอยในแนวนอน และแสดงคาความมากนอย ดวยความสูงของกราฟแทง และแสดงคาสะสมดวย
กราฟเสน 

ภูริพัฒน  (2545) กลาวถึงประโยชนของแผนภูมิพาเรโต ไดแก 
- เพื่อบงชี้วาปญหา (หรือสาเหตุ) ประเภทใดมีความสําคัญ 
- เพื่อใชแสดงขนาดและลําดับความสําคัญของปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภท 
- เพื่อใชแสดงวาปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภทมีขนาดคิดเปนอัตราสวนเทาใดจาก

ทั้งหมด 
 

 4) ผังกางปลา หรือผังเหตุและผล (Cause-Effect Diagram)  
เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงแสดงผลของสาเหตุปญหาที่ปลายแผนภูมิ และ

แสดงสาเหตุของปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้น ซ่ึงไดมาจากการระดมความคิด และจําแนกสาเหตุออก ซ่ึงมี
ลักษณะเหมือนกางปลา ซ่ึงสวนของกางปลา ไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องจักร วิธีการผลิตและการวัด 
เปนตนเหตุใหเกิดความเปลี่ยนแปลงทางดานคุณภาพ 
 ประโยชนของผังกางปลา ไดแก 
 - ชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหา ไดอยางมีเหตุมีผล ละเอียดครอบคลุมถึง
สาเหตุที่เปนรากเหงา (Root cause) ได และเปนระบบ อันจะนําไปสูการแกไขปญหาไดอยางถูกตอง
และตรงจุด 
 - ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิก หรือผูเกี่ยวของหลายๆ คนมารวมไว
ในแผนภาพ เพื่อใหเกิดความเขาใจตรงกัน 
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 5) กราฟ (Graph)  
มีลักษณะเปนสวนหนึ่งของรายงาน สําหรับการนําเสนอ เพื่อสามารถทําใหผูอานมีความ

เขาใจไดดี สะดวกตอการแปลความหมายและสามารถใหรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี 
เนื่องจากกราฟ สามารถมองเห็นถึงลักษณะขอมูลตางๆ ไดโดยทันที  ทั้งจากเสน รูปภาพ แทง
เหล่ียม และวงกลม (พิชิต ,2535) 

 
 6) แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram)  

อาจเรียกวา ผังสหสัมพันธ ซ่ึงคือเครื่องมือท่ีแสดงถึงลักษณะความสัมพันธระหวางตัวแปร 
2 ตัวแปรวามีความสัมพันธอยางไร หรือผลของตัวแปรหนึ่งมีผลกับตัวแปรอีกตัวหนึ่งอยางไร  

ภูริพัฒน  (2545) กลาวถึงประโยชนของแผนภูมิกระจายไดแก 
- เพื่อหาความสัมพันธระหวางขอมูล 2 ชุด หรือ 2 ตัว 
- เพื่อตรวจสอบวา ผลของการเปลี่ยนแปลงตัวใดตัวหนึ่ง สงผลตออีกตัวหนึ่งหรือไม และ

แปรผันกันในทิศทางใด 
 
 7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

เปนแผนภูมิกราฟที่ใชเพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ซ่ึงลักษณะของแผนภูมิจะเปนกราฟ
ของส่ิงที่ตองการจะควบคุม เขียนเทียบกับเวลา และมีวัตถุประสงคคือ การควบคุมกระบวนการ
เพื่อใหรูวา ณ เวลาใดที่มีปญหาดานคุณภาพ เพื่อการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตใหกลับสู
สภาพปกติ ซ่ึงรายละเอียดของแผนควบคุม จะกลาวถึงในหัวขอ การควบคุมกระบวนการโดย
เทคนิคสถิติ (Statistical Process Control: SPC) ตอไป 
 

2.1.2 แมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผน 
 กิตติศักดิ์  (2545) ไดกลาวถึงประเภทของงานปม วาสามารถแบงออกไดเปน 5 ประเภท
ใหญ ไดแก  

1) งานตัด (Shearing) เปนลักษณะพื้นฐานของงานขึ้นรูปโลหะ ไดแก งานตัดเฉือนโลหะ
ทั่วไป (Shearing) งานตัดริมขอบชิ้นงาน ซ่ึงมีดตัดทํามุมเฉียงกับชิ้นงาน (Bevel shearing) งานตัด
เฉือนเพื่อนําสวนถูกตัดไปแปรสภาพ (Blanking) งานเจาะรู (Piercing) และเจาะหลายรูพรอมกัน 
(Perforating) งานตัดขอบชิ้นงานใหเรียบ (Shaving) 
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2) งานพับและงานปมเขารูป (Bending and Forming) ไดแก การพับโลหะในลักษณะตัว V 
หรือ U (Bending) งานขึ้นรูปโลหะตามรูปรางของพันซและดาย (Forming) งานพับขอบชิ้นงาน 
(Flanging)  

 
3) งานขึ้นรูป (Drawing) ไดแก การขึ้นรูปโดยพันซ กดโลหะใหขึ้นรูปตามลักษณะดาย ให

เปนรูปภาชนะตาง ๆ (Drawing) การขึ้นรูปครั้งตอ ๆ ไป เพื่อเพิ่มมิติรูปราง ขนาดความลึก 
(Redrawing)  

4) งาน Extrusion, coining ไดแก การขึ้นรูปโดย อัดโลหะเขาไปในดาย (die orifice) เพื่อให
ช้ินงานออกมาตามหนาตัดของดาย (Cold Extrusion) การอัดโลหะใหไหลตัวเขาตามชองวางของ
ดาย เพื่อใหโลหะมีลักษณะตามดาย (Backward Extrusion ) และการอัดโลหะใหไหลตัวเขาตาม
ชองวางของพันซ เพื่อใหโลหะมีลักษณะตามพันซ (Forward Extrusion) 

 
5) งานปมประเภทอื่นๆ ไดแก การขยายผนังโลหะรูปทรงกระบอก หรือรูปถวย โดยอาศัย

แรงดันจากการอัดตัวของพันซ กับสารตัวกลาง เชน อากาศ หรือขี้ผ้ึง (Bulging) การขึ้นรูปชิ้นงาน
แบบ Hydro Forming ซ่ึงใชพันซเปนตัวกําหนดรูปรางชิ้นงาน และใชดายซ่ึงเปนของเหลวอัดโลหะ
ใหมีรูปรางตามลักษณะพันซ 

 
ทั้งนี้ สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลและโลหะการ (2535) ไดอธิบายถึงการแบง

ประเภทแมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผนออกตามการออกแบบ ไดแก 
 

 (1) แมพิมพโปรเกรสสีฟ เปนลักษณะการขึ้นรูปโลหะแผน โดยแมพิมพเคล่ือนที่สวนแรม
ลงอัดวัสดุ และมีกระบวนการทํางานเกิดขึ้น ไมนอยกวา 2 ขั้นตอนการทํางานในแมพิมพ เพื่อผลิต
เปนชิ้นงานสําเร็จ ซ่ึงวัสดุตองเลื่อนจากขั้นตอนแรกผานการทํางานในแตละขั้นตอน (สเตชั่น) โดย
ระยะจากสเตชั่นถึงสเตชั่นถัดไปตองเทากันพอดี และเทากับระยะการเลื่อนปอนแผนวัสดุ ขอดีของ
แมพิมพโปรเกรสสีฟ คือ การทํางานไดหลายขั้นตอนดวยการปอนวัสดุเพียงครั้งเดียว แตมีขอเสียคอื 
ตองพิจารณาความเสียดทานและความตานของแผนวัสดุ เนื่องจากวัสดุที่ออนและบาง อาจเกิด
ปญหาการแอนและขาด เนื่องจากแผนดายไมมีสวนชวยประคอง 
 (2) แมพิมพคอมปาวด มีลักษณะแตกตางจากแมพิมพโปรเกรสสีฟ โดยจะทําการขึน้รูป
โลหะแผนโดยการ อัดดวยเพียงสเตชั่นเดยีว  ซ่ึงโดยทั่วไปแมพิมพคอมปาวดจะทํางานไดชากวา
แมพิมพโปรเกรสสีฟ  
 นอกจากนี้ถาแบงลักษณะของแมพิมพตามแบบการอัดขึ้นรูป สามารถจําแนก ไดเปน 3 
ประเภท ไดแก 
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 - แมพิมพตัดอิสระ ที่สวนของพั๊นซและดายไมมีการบังคับศูนย ซ่ึงบังคับการขี้นรูปโดย
สมรรถนะของแมพิมพจะขึ้นอยูกับความเที่ยงของสวนบังคับศูนยของแรมเครื่องอัดแมพิมพ  

- แมพิมพแบลงคที่มีการบังคับศูนย เปนแมพิมพที่มีความแมนยําเล็กนอย หรือปานกลาง 
และมีลักษณะเปนแมพิมพโปรเกรสสีฟ ซ่ึงมีการบังคับศูนยที่แนนอนของสวนพั๊นซตลอดทั้งกอน
และหลังการตัด ซ่ึงการออกแบบแมพิมพนี้จําเปนที่ตองใชความรูและประสบการณสูง 

- แมพิมพแบบครบชุด หรือแมพิมพที่มีไกดพิน ซ่ึงมีแผนโบลสเตอรบนยึดพั๊นซและบังคับ
ศูนยดวยไกดพินและบุช 
 ทั้งนี้นอกจากการพิจารณาแมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผน การกําหนดระยะและการวาง
ตําแหนงของชิ้นงานที่จะแบลงคลงบนแผนวัสดุ เปนสวนสําคัญ ทั้งนี้เพื่อปองกันการเกิดเศษวัสดุ
หรือเศษสแครบมากเกินไป เพื่อใหมีการใชประโยชนจากแผนวัสดุไดอยางคุมคา ซ่ึงตองพิจารณา
รวมกับการออกแบบแมพิมพ ทั้งพั๊นซและดาย   
 ซ่ึงการลําเลียงปอนแผนวัสดุ อาจทําการปอนแผนวัสดุดวยมือ ซ่ึงเหมาะกับการผลิตที่มี
จํานวนรอบตอนาทีต่ํา และทําสตอปพินไวที่ดาย เพื่อเขาขัดในชองที่เกิดการตัด เมื่อพันซเล่ือนขึ้น
ในจังหวะชักกลับ แผนวัสดุจะเลือนสตอปพินและเลื่อนไปในตําแหนงตอไป ซ่ึงวัสดุควรมีความ
ยาวไมเกิน 2 เมตร จะทําใหสะดวกตอการปอนชิ้นงาน 
 
2.1.3 การบริหารอุตสาหกรรมการผลิต 
 ในหัวขอนี้จะกลาวถึงการบริหารอุตสาหกรรมการผลิตและความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
อุตสาหกรรมการผลิต  
 2.1.3.1 กิจกรรมการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต 
  ในการบริหารองคกร มีปจจัยในการบริหารพื้นฐาน 5 ประการ ได คน (Man) เครื่องจักร
(Machine) เงิน (Money) วัสดุ (Material) เทคนิควิธี (Method) เงิน (Money) (ยุทธ ,2545)โดยปจจยัที่
เกี่ยวของกับการจัดการการผลิต เพื่อจัดการกระบวนการผลิตใหดําเนินงานอยางมีประสิทธิภาพ 
ประกอบดวยปจจัยไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องจักร วิธีการ และการวัดควบคุม เพื่อปรับเปลี่ยนองคกร
ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดังตอไปนี้ (เปรื่อง ,2543) 

 1) การวางแผน (Planning) ทั้งการวางนโยบาย เปาหมายและกิจกรรมการปฏิบัติงาน การ
ออกแบบกระบวนการผลิตและการบริการ การวางแผนทรัพยากรที่ใชในกระบวนการผลิต  

2) การจัดองคกร (Organizing) โดยการกําหนดโครงสราง บทบาทหนาที่แตละแผนก 
บุคคล รวมถึงการประสานงานการผลิตในองคกร กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบในแตละตําแหนง
งาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพการดําเนินงานภายในองคกร 

3) การจัดกําลังคน (Classifying & Selecting) ไดแกกิจกรรมการวางแผนกําลังคน การ
กําหนดความสามารถ และการฝกอบรมพนักงาน 
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4) การสั่งการ (Directing) ไดแก การกําหนดวิธีการและแนวทางใหแกผูปฏิบัติงาน เพื่อให
ดําเนินงานบรรลุจุดมุงหมายขององคกร 

5) การควบคุม (Controlling) เปนกิจกรรมดานการติดตามและการประเมินผลในการ
ดําเนินงาน ผลที่ไดสามารถนํามาเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว และนําขอมูลที่ไดมากําหนด
มาตรการในการแกปญหาและขอบกพรองตางๆ ซ่ึงอาจจะสงผลตอโครงสรางของหนวยงาน หรือ
การปรับเปลี่ยนบางสวนของระบบการผลิต และการปฏิบัติงานที่วางไวเดิมได 
 2.1.3.2 ความสูญเสียในอุตสาหกรรมการผลิต 
 ทั้งนี้การบริหารอุตสาหกรรมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ จะปองกันความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตได ทั้งนี้ ภูริพัฒน  (2545)  ไดทําการจําแนกถึงความสูญเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต ไดแกทรัพยากรการผลิต อันประกอบดวย 
 1) ความสูญเสียเนื่องจากคน  

อันหมายถึง พนักงานผูปฏิบัติงานอันเกี่ยวของกับกระบวนการผลิต อันเกิดจากปจจัยตาง ๆ 
ไดแก  
 - ทัศนคติและแนวคิด (Attitude) ซ่ึงการมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสีย อันเปนผลมา
จากความรับรู การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียในการทํางาน และการไดรับแรงจูงใจ จะสงผลให
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
 - จรรยาบรรณและลักษณะนิสัย (Ethic and Behavior) ซ่ึงจะสงผลตอความรับผิดชอบของ
งาน  ซ่ึงจําเปนตองสรางแรงจูงใจใหแกพนักงาน  ในการบรรลุเปาหมายดานผลิตผลของ
กระบวนการผลิต 
 
 การปรับปรุงลักษณะความสูญเสียเนื่องจากคน ขางตน สามารถปฏิบัติไดหลายวิธี ซ่ึงไดแก  
 - การใหเงินจูงใจรายตัว (Individual Financial Incentives) เพื่อจูงใจใหอัตราผลิตภาพ
แรงงานสูงขึ้น อันประกอบดวยแผนการจายเงินตาง ๆ ไดแก การจายตามผลงานรายชิ้น (Piecework 
Plan, PWP) การจายตามมาตรฐานชั่วโมงการทํางาน (Standard Hour Plan, SHP) การจายตาม
ผลงานรายวันที่วัดได (Measured Day-work Plan, MDP) ซ่ึงผูปฏิบัติงานจะไดรับเงินจูงใจตอเมื่อ
ทํางานไดผลงานเขาเกณฑ และทุก ๆ ช้ินที่ทํางานไดเกินกวาเกณฑที่กําหนด จะบันทึกผลเพื่อ
จายเงินจูงใจ แตจะมีสังเกตคือ เมื่อผูปฏิบัติงานพยายามเพื่อผลผลิตใหสูงขึ้น อาจจะทําใหความใส
ใจดานคุณภาพของผลิตภัณฑลดนอยลง 
 - สวัสดิการ (Fringe Benefits) และการสงเสริมเลื่อนขั้นของพนักงาน เปนการตอบสนอง
ความตองการของพนักงาน ซ่ึงตองการความมั่นคงของงาน และมีสวนชวยใหเกิดกําลังใจในการ
ทํางาน เปนการจูงใจใหพนักงานเพิ่มผลผลิตมากขึ้น 
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 - การปรับความพรอมสมบูรณของงาน (Job Enrichment) เปนเทคนิคการจูงใจพนักงาน ซ่ึง
อาจทําไดโดย การกําหนดงานชนิดอ่ืน ๆ ใหทํา การใหอิสระในการทํางานและเปดโอกาสในการ
ตัดสินใจเกี่ยวกับงาน การมีกระบวนการปอนกลับของขอมูลผลการดําเนินงาน การสรางความพึง
พอใจในความสําเร็จของงาน ซ่ึงจากการดําเนินการนี้จะทําใหเกิดการเอาใจใสงาน และความ
รับผิดชอบ และเกิดความพึงพอใจ 
 - การมีสวนรวมของพนักงาน (Work Participation) ใหพนักงานมีสวนรวมทั้งในดานการ
วางแผน การดําเนินการเปลี่ยนแปลงการทํางาน หรือการรวมกลุมกิจกรรม เชน กลุมกิจกรรม
คุณภาพ (QCC) กลุมเพิ่มผลผลิตโดยคุณภาพ กลุมกิจกรรมเพิ่มผลผลิต กลุมกิจกรรม 5 ส กลุมเพิ่ม
ผลผลิตในการบํารุงรักษา กลุมลดอุบัติเหตุในโรงงาน เปนตน 
 - การเพิ่มความชํานาญงาน (Skill Enhancement) และการฝกอบรม (Training)เพื่อเพิ่ม
ทักษะในการทํางาน และรองรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคต อันจะมีสวนชวยเพิ่มผลผลิต และลด
ความสูญเสียในการทํางานได 
 - การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ (Product Standardization) เปนเทคนิคหนึ่งที่ชวยใน
การเพิ่มผลผลิต ถามีการกําหนดมาตรฐานในการผลิต จะทําใหมีการใชเครื่องมือ เครื่องจักร รวม
ถึงจิ๊ก ฟกซเจอร ที่มีประสิทธิภาพ  การปรับเปลี่ยนอุปกรณนอยลง และไมตองเสียเวลาในการ
ปรับแตงชิ้นสวน 
 - การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) ชวยลดความจําเจ และเบื่องาน นอกจากนี้ยังเกิด
ความยึดหยุนในระบบการทํางาน และมีสวนชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
 
 2) ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณ  
 สามารถเกิดความสูญเสียอันสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต จากสาเหตุสําคัญ 3 ประการ 
ไดแก 
 - เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด ซ่ึงสูญเสียความสามารถในการทํางานบางสวน หรือท้ังหมด 
สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางาน ทั้งเหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ซ่ึงเกิดขึ้นโดยทันทีและไมทราบ
ลวงหนา และเหตุขัดของแบบเสื่อม ซ่ึงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรคอย ๆ ลดลง รวมถึง
การเสื่อมสภาพ การสึกรอของเครื่องมือ อุปกรณ  
 - เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท อันสงผลตอประสิทธิภาพการใชงาน
ของเครื่องจักร และทําใหมีความสับสนในกระบวนการผลิต ดังนั้นจึงจําเปนที่จะตองจัดลําดับ
ความสําคัญของเครื่องจักรกอน-หลัง ซ่ึงอาจแบงเปน กลุมเครื่องจักรหลักไดแก เครื่องจักรที่มี
ความสําคัญสูง ซ่ึงถาหยุดทํางานจะกระทบตอกระบวนการผลิตทันที และกลุมเครื่องจักรเสริม ซ่ึง
ถาเกิดหยุดชะงักจะกระทบตอกระบวนการผลิตบางสวนเทานั้น ซ่ึงการแบงกลุมและกําหนด
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ความสําคัญของเครื่องจักรนี้ จะทําใหสามารถวางแผนและจัดการบํารุงรักษา ใชงานเครื่องจักรได
อยางมีประสิทธิภาพ 
 
 3) ความสูญเสียเนื่องจากวัตถุดิบ 
 อาจมีความสูญเสียเนื่องจากปจจัย  อันเปนคุณลักษณะของวัตถุดิบ ไดแก 

- คุณสมบัติจําเพาะ (Specific Characteristic) เชน น้ําหนักจําเพาะ คาการนําความรอน 
ปริมาณความชื้นจําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา เปนตน 

- รูปทรง (Shape) และรูปพรรณ (Appearance) ไดแก มิติ หรือขนาด รวมถึงคุณสมบัติ
ภายนอกของวัตถุดิบ เชนลักษณะของผิว สี ความเปนมันวาว  

- ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Consistent)  
 

 4) ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการทํางาน 
 หมายถึง  กิจกรรมในการเปลี่ยนทรัพยากรการผลิตเปนผลผลิต  หรือกิจกรรมใน
กระบวนการ ซ่ึงวิธีการในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต แตกตางกันไปตามสถานีการทํางาน 
สงผลให เวลาที่ใชในแตละสถานีงานแตกตางกัน ในแตละขั้นตอนการทํางานประกอบดวยสวน
ของการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และสวนเวลาสูญเปลา รวมถึงกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงาน ดังนั้นจึง
จําเปนที่ตองมีมาตรฐานการทํางาน โดยมีขั้นตอนดังนี้คือ 
 - การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอน เพื่อศึกษาในการ
จําแนกการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงานออกจากกัน 
 - การสรางวิธีการทํางาน  จากการศึกษางานและจําแนกกิจกรรมในการทํางาน ทําการลด
ขั้นตอนกิจกรรมที่ทําใหเกิดความสูญเปลาลง เพื่อลดความสูญเสียอันเนื่องจากวิธีการทํางานใหนอย
ที่สุด 
 - การสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยพิจารณาจากวิธีการทํางาน ขั้นตอนการทํางานที่
เหมาะสมที่สุด และกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานแตละขั้นตอน รวมถึงกําหนดเวลามาตรฐาน 
 - การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน เพื่อใหนําวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานไปใช 
เปนลักษณะนิสัย 
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 5) ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการตรวจสอบ  
 ในกระบวนการผลิต  จําเปนที่ตองมีวิ ธีการตรวจสอบ  หรือตรวจวัด  เพื่อควบคุม
กระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ  ซ่ึงในการควบคุมความสูญเสียจากวิธีการตรวจสอบ  
จําเปนตองมีจุดการตรวจสอบ ไดแก 
 - การตรวจสอบวัตถุดิบ 
 - การตรวจสอบเครื่องจักร 
 - การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา 
 
2.1.4 การวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) 

เปนเทคนิคในการวิเคราะหปญหา หรือขอบกพรองตาง ๆ ซ่ึงชวยในการวิเคราะหจากบน
ลงลาง (Top Down Approach) หรือเปนการวิเคราะหสาเหตุจากขอบกพรอง ซ่ึงเริ่มจากขอบกพรอง
หลักอยูในระดับบนสุดและทําการแตกแขนงขอบกพรองหรือสาเหตุตางๆ ในลําดับตอมา ซ่ึงเปน
การวิเคราะหแบบปลายเปด สามารถขยายการวิเคราะหสาเหตุไดจนกระทั่งส้ินสุดที่สาเหตุพื้นฐาน
ของขอบกพรอง ทั้งนี้จุดเชื่อมตอระหวางขอบกพรองสามารถแสดงไดโดยใชเกตแสดงตรรกะ โดย
สัญลักษณของ FTA แสดงดังตารางที่ 2.1 

นิพนธ  (2543) ไดกลาวถึงประโยชนของ FTA ไดแก 
(1) ชวยในการวิเคราะหเพื่อสืบหาจุดบกพรอง 
(2) สามารถบงชี้สวนของระบบที่มีความสําคัญตอจุดบกพรอง 
(3) มีรูปแบบกราฟก (หรือลักษณะเปนแผนภาพ) ชวยใหศึกษาระบบชัดเจน 
(4) สามารถเสนอทางเลือกใหสามารถวิเคราะหความนาเชื่อถือของระบบไดทั้งเชิงคุณภาพ

และปริมาณ 
(5) ผูทําการวิเคราะหสามารถเลือกสนใจระบบยอยเฉพาะสวนได 
 
สําหรับขั้นตอนในการวิเคราะหเพื่อแตกแขนงความบกพรองไดแก 
(1) การศึกษาถึงสภาพปญหา ระบบการดําเนินงานที่เกี่ยวของ และวัตถุประสงคใหชัดเจน 
(2) การกําหนดทีมงาน หรืออาศัยความรวมมือ เพื่อระดมความคิด 
(3) การนิยามหรือกําหนดเหตุการณ/ขอบกพรองหลัก ดานบนสุดของแผนภาพ 
(4) การแตกแขนงความบกพรอง (ไดแก ลําดับเหตุการณ สาเหตุ ) ที่นําไปสูเหตุการณ

ดานบน 
(5) เชื่อโยงลําดับเหตุการณดวยเกตตางๆ 
(6) ทําการแตกแขนงความบกพรองตอไปจนถึงปญหา สาเหตุพื้นฐาน 
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณสําคัญในการวิเคราะหแขนงความบกพรอง 
 รูปแบบ ความหมาย คําอธิบาย 

 
 
 

เหตุการณ เปนสัญลักษณพ้ืนฐานของ FTA ซึ่งแสดงถึง
เหตุ ก า รณ ต า ง  ทั้ ง ข อบกพร อ งและสา เหตุ  
เหตุการณหลัก 

 
 
 

สาเหตุพื้นฐาน แสดงถึงสาเหตุพ้ืนฐานจากการแตกแขนง FTA ซึ่ง
จะอยู ด านล างสุดของแผนภาพ  และไมตอง
วิเคราะหตอไป 

 
 
 

สา เหตุ ที่ ยั ง ต อ ง
วิเคราะหตอ 

บงช้ีถึงสวนที่ตองการวิเคราะหและแตกแขนง
ความบกพรองตอไป  

 
 
 

สถานการณที่เปน
ขอกําจัด/พิเศษ 

บงช้ีถึงเหตุการณเฉพาะ หรือเหตุการณที่ตอเนื่อง
กับสถานการณดานบนจากการแตกแขนงความ
บกพรอง 

สัญ
ลัก

ษณ
 

 
 
 

เปลี่ยน/เชื่อมโยง
ไปอี กส ว นขอ ง
แขนง 

แสดงถึงการยายไปยังกิ่งแขนงอื่นของแผนภาพ 
ซึ่งอาจจะมีแขนงขอบกพรองเหมือนกัน 

 
 
 

เกตและ  
(And-gate) 

เปนตรรกะซึ่งแสดงถึงเหตุการณที่แตกแขนงจาก
ดานบนตองเกิดขึ้นพรอมกัน 

เกต
 

 
 
 

เกตหรือ 
(Or-gate) 

เปนตรรกะซึ่งแสดงถึงเหตุการณที่แตกแขนงจาก
ดานบนตองไมจําเปนเกิดขึ้นพรอมกันหรือเกิด
เพียงเหตุการณใดเหตุการณหนึ่งก็ได 
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2.1.5 ขอกําหนด ISO/TS 16949:2002 
 มาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 คือ ระบบบริหารคุณภาพทางเทคนิคของมาตรฐาน ISO 
9001:2000 สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนตและการบริการที่เกี่ยวของ [ISO/TS 
16949,Quality management systems Particular requirements for application of ISO 9001:2000 for 
automotive production and relevant service part organization] เปนมาตรฐานขอกําหนดเฉพาะทาง
เทคนิค ของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยมีระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001:2000 เปน
พื้นฐานและมีขอกําหนดสวนเพิ่มเติม เพื่อใหมีความเหมาะสมตอกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมชิ้นสวน
ยานยนต   

สวนสําคัญของมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 ไดแกขอกําหนดที่เพิ่มขึ้นในหัวขอ 4-8 ของ
มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001:2000 โดยในระบบบริหารคุณภาพทางเทคนิค ISO/TS 
16949:2002 ไดมีการกําหนดถึงเครื่องมือตางๆ เพื่อชวยปรับปรุง แกไขระบบบริหารคุณภาพ 
กระบวนการทํางานไดแก 

 
 2.1.5.1 การควบคุมกระบวนการโดยเทคนิคสถิติ (Statistical Process Control: SPC)  

มีวัตถุประสงคเพื่อ การศึกษาถึงความสามารถของกระบวนการที่ดําเนินการและแนวโนม
ของการดําเนินการวามีประสิทธิภาพหรือไม โดยการตรวจจับการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ 
(เกิดความผันแปร) เพื่อทราบถึงแนวโนมและขอบกพรอง พรอมทั้งหาทางปรับแกใหกระบวนการ
กลับสูสภาพที่ตองการ โดยความผันแปรที่เกิดขึ้น สามารถแบงไดออกเปน ความผันแปรแบบ
ธรรมชาติ และความผันแปรแบบไมธรรมชาติ   
 ทั้งนี้ ความผันแปรทั้ง 2 แบบ มีสาเหตุของการเกิดและวิธีการปฏิบัติการแกไขที่แตกตางกัน 
ซ่ึงความผันแปรแบบไมธรรมชาติ  เปนสิ่งที่ไมพึ่งประสงคในกระบวนการ และตองการใหเกิดขึ้น
นอยที่สุดหรือพยายามขจัดออกไป ใหเหลือแตความผันแปรแบบธรรมชาติ เพื่อใหกระบวนการอยู
ภายใตการควบคุมไดอยางเปนสถิติ (เทวินทร, 2540) 
 
 

ตารางที่ 2.2 ชนิดของความผันแปร (เทวินทร สิริโชคชัยกุล, 2540) 
ชนิดของความผันแปร ลักษณะของกระบวนการ การปฎิบัติการแกไข 

ความผันแปรแบบธรรมชาติ มีความมั่นคง แกไขที่ระบบโดยฝายบริหาร 
ความผันแปรแบบไมธรรมชาติ ไมมีความมั่นคง แกไขทีห่นางานได 

โดยพนกังาน 
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ในการควบคุมความผันแปรของกระบวนการ ความผันแปรแบบไมธรรมชาติเปนสิ่งที่ไม
พึงประสงคใหเกิดขึ้นในกระบวนการ ซ่ึงเทคนิคในการควบคุมกระบวนการทั้งการปองกัน ทราบ
ถึงประสิทธิภาพกระบวนการ และทําใหเกิดการปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง ไดแก แผนภูมิควบคุม 
ซ่ึงเลือกใชตามชนิดของขอมูล ลักษณะกระบวนการ  และผลิตภัณฑ  
 

ตารางที่ 2.3 ชนิดของแผนภูมิควบคุม (เทวินทร สิริโชคชัยกุล, 2540) 
ลักษณะ
ของขอมูล 

 

ชนิดของ 
แผนภูมิควบคมุ 

ขนาดตัวอยางหรือคาที่
วัดแตละครั้งที่เหมาะสม 

ลักษณะการใชงาน 

X-MR chart 1 
ใชกับผลิตภณัฑเนื้อเดยีวกัน 

Median-R chart นอยกวา 9 ในกับขอมูลทีไ่มสะดวกในการ
คํานวณคาเฉลี่ย 

นอยกวา 9 ใชกับขอมูลที่สะดวกในการคํานวณ
คาเฉลี่ย 

สําหรับ
ขอมูลตัว
แปร  

X-R chart 

มากกวา 9 ใชกับขอมูลที่ไมสะดวกในการ
คํานวณคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

X-s chart มากกวา 9 ใชกับขอมูลที่สะดวกในการคํานวณ
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

จํานวนตัวอยางคงที่ P chart  
หรือ nP chart จํานวนตัวอยางไมคงที่ 

สนใจการควบคุมชิ้นงานที่ เปน
ช้ินงานเสีย/ไมเปนตามขอกําหนด 

จํานวนตัวอยางคงที่ 

สําหรับ
ขอมูล
คุณสมบัติ 

U chart 
จํานวนตัวอยางไมคงที่ 

สนใจการควบคุมจํานวนตําหนิหรือ
จํานวนขอบกพรอง 

 
 

และอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (PCR หรือ Ppk) หรือ ดัชนีวัดสมรรถนะของ
กระบวนการ (Cp, Cpk: Capability index) ซ่ึงชวยในการประเมินความสามารถของกระบวนการผลิต 
เมื่อเปรียบเทียบกับขอกําหนดหรือมาตรฐาน วากระบวนการมีประสิทธิภาพ โดยท่ัวไปคา
สมรรถนะกระบวนการขั้นตนควรมีคาประมาณ 1.67 (พิชิต  ,2541)  

ซ่ึง เทวินทร  (2540) กลาววา ถาคาดัชนี Cp และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา
กระบวนการมีความผันแปรนอยหรือมีความมั่นคงสูง และถาคาดัชนี Cp กับคา Cpk ไมเทากัน แสดง
วาคาเฉลี่ยของกระบวนการไมอยูตรงกลางขอบเขตที่กําหนด 
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ตารางที่ 2.4 คาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (PCR) ของลักษณะกระบวนการที่มี
ประสิทธิภาพ (พิชิต ,2535)  
ลักษณะกระบวนการ ขอกําหนดสองดาน ขอกําหนดดานเดียว 
กระบวนการผลิตที่ดําเนินการอยู 
กระบวนการใหม 
สําหรับผลิตภัณฑที่เกี่ยวของกับความปลอดภัย 
         กระบวนการผลิตที่ดําเนินการอยู 
         กระบวนการใหม 
 

1.33 
1.50 
 
1.50 
1.67 

1.25 
1.45 
 
1.45 
1.60 

 
 
 
ตารางที่ 2.5 คาดัชนี Ppk และปฏิบัติการแกไข (เทวินทร, 2540) 
ความสามารถของกระบวนการ การปฏิบัติการแกไข 

Ppk > 1.67 กระบวนการมีความสามารถตามขอกําหนดหรือตามที่
ลูกคาตองการ 

1.33 ≤ Ppk ≤ 1.67 กระบวนการอาจยังไมมีความสามารถตามที่ลูกคา
ตองการ ซึ่งตองเพิ่มความระมัดระวังในการผลิต 

Ppk < 1.33 ความสามารถของกระบวนการยังอยูในเกณฑตํ่ากวา
มาตรฐาน ตองมีการดําเนินงานปฏิบัติการแกไข 

กระบวนการไมมั่นคง ตองมีกระบวนการตรวจสอบ 100% และมีการสุมตรวจ
จนกวาจะสามารถบงช้ีถึงสาเหตุของปญหา 

 
Ppk = คาที่นอยที่สุดของ (Ppu, Ppl) 
โดยที่ 

( ) σ3/XUSLPpu −=  
( ) σ3/LSLXPpl −=  

และหาคา σ  จาก 

( ) ( )∑ −−= 1/
2

nXXσ  
ในกรณีที่ไมสนใจตําแหนงของคาเฉลี่ย ดัชนีความสามารถของกระบวนการ ไดแก Pp ซ่ึง

สามารถคํานวณไดจาก ( ) σ6/LSLUSLPp −=  
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2.1.5.2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode 
and Effect Analysis: FMEA ) 

เปนวิธีในการประเมินระบบ การออกแบบ หรือกระบวนการผลิต/บริการ โดยเปนแนวทาง
ในการปองกัน ซ่ึงพิจารณาความเปนไปในการเกิดขอบกพรอง และทําการวิเคราะหหาขอขัดของที่
เปนไปไดในการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต (นิพนธ, 2543) โดยทําการคนหาสาเหตุ
และผลกระทบจากขอบกพรองนั้นๆ และกําหนดวิธีในการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรอง ประเมิน
โอกาสการเกิดขอบกพรอง ความรุนแรงอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง โอกาสเปนไปไดที่จะเกิด
ขอบกพรองนั้น การตรวจพบลักษณะขอบกพรอง เพื่อนํามาหาคาความเสียงชี้นํา เพื่อพิจารณาถึง
ลําดับความสําคัญของปญหา เพื่อทราบถึงปญหาที่มีความรุนแรงและผลกระทบมาก สามารถลําดับ
ปฏิบัติการเพื่อจัดการแกไขปรับปรุงปญหาตางๆ เกิดการวางแผนเพื่อการออกแบบและกระบวนการ
ผลิตอยางรอบคอบ และมีประสิทธิภาพ  

กิตติศักดิ์ (2545) ไดอธิบายความหมายของ การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น วาเปนเทคนิคหรือกระบวนการเปนระบบที่สรางขึ้น เพื่อวิเคราะห
กิจกรรมในดานการออกแบบหรือกระบวนการผลิต โดยการชี้บงปญหา หรือขอบกพรองใดๆ ที่มี
โอกาสเกิดขึ้นในกิจกรรมนั้น ซ่ึงพิจารณาถึงคุณลักษณะพิเศษระดับความรุนแรง ผลกระทบที่
เกิดขึ้น พรอมทั้งระบุถึงวิธีการปองกันปญหาดังกลาวและตรวจสอบประสิทธิผลของการปองกัน 

และทั้งนี้  เฉลิมพล  (2540) ไดอธิบายวา กระบวนการ FMEA ควรเริ่มตนดวยการทํา
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ  และประเมินผลความเสี่ยงของกระบวนการทั่วไป  ซ่ึง
กระบวนการ FMEA ประกอบดวยข้ันตอน การบงชี้และประเมินผลลัพธที่เกี่ยวเนื่องกับขอบกพรอง
ในกระบวนการ การบงชี้ถึงสาเหตุขอบกพรองในกระบวนการ และตัวแปรของกระบวนการ โดย
ใหความสําคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบสภาพขอบกพรอง การพัฒนา
ลําดับขอบกพรองและจัดตั้งระบบเบื้องตนสําหรับพิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข  

โดยในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น สามารถแบงได 2 
ลักษณะไดแก  

 
1) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ (Design FMEA: 

DFMEA) เปนกิจกรรมที่สรางขึ้นในขั้นตอนการออกแบบ เพื่อพิจารณาคุณสมบัติของสินคาไดตาม
เปาหมาย คาใชจาย และบรรลุผลิตภาพตามที่ตองการ (กิตติศักดิ์, 2545) 

ประโยชนของ DFMEA ไดแก 
(1) จัดลําดับความสําคัญสําหรับการปรับปรุงการออกแบบ 
(2) ช้ีบงคุณลักษณะที่วิกฤติและสําคัญ 
(3) ชวยประเมินผลขอกําหนดการออกแบบและทางเลือก 
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(4) ขจัดขอหวงใยดานความปลอดภัย 
(5) ทําใหทราบความลมเหลวที่เปนไปไดของผลิตภัณฑกอนที่จะพัฒนาผลิตภัณฑ 
 
2) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process FMEA: 

PFMEA) เปนกิจกรรมที่สรางขึ้นเพื่อพิจารณากระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนตลอดจนการ
ควบคุมกระบวนการเพื่อสรางความมั่นใจวาสินคาที่ผลิตอยูภายใตขอกําหนดของสินคา ดังนั้น 
PFMEA จึงมีความสัมพันธกันระหวาง ขั้นตอนในแตละกระบวนการ และปจจัยนําออกที่ไมยอมรับ
กระบวนการนั้น โดยพิจารณาถึงสาเหตุของการไมยอมรับและดําเนินการควบคุมหรือปองกันส่ิงที่
เกิดขึ้นดังกลาว (กิตติศักดิ์, 2545) 

ประโยชนของ PFMEA ไดแก 
(1) ชวยบงชี้ขอบกพรองของกระบวนการ และเสนอแผนการปฏิบัติการแกไข 
(2) ช้ีบงคุณลักษณะที่วิกฤติและสําคัญ และชวยในการพัฒนาแผนควบคุม 
(3) ชวยจัดลําดับความสําคัญของปฏิบัติการแกไข 
(4) ชวยวิเคราะหกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ 

 
 ขั้นตอนการจัดทํา FMEA ไดแก 
 (1) กําหนดขอบเขตของการวิเคราะห 
 (2) ศึกษาลําดับขั้นตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 
 (3) อธิบายลักษณะของงานหรือหนาที่ของแตละขั้นตอน/กระบวนการ 
 (4) ทบทวนหนาที่หลักและระบุขอผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นได 
 (5) ระบุการควบคุมในปจจุบัน 
 (6) ใหคะแนนระดับความรุนแรง ความถี่ในการเกิดขึ้น และความสามารถในการตรวจจับ 
 (7) คํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา  
 (8) กําหนดสาเหตุขอบกพรองที่ตองแกไข จากคาความเสี่ยงชี้นํา 
 
 สวนสําคัญในการจัดทํา FMEA ไดแก การประเมินคาความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority 
Number) ซ่ึงไดแกการระดมสมองเพื่อประเมินเกณฑความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity: Sev) 
โอกาสที่เปนไปไดในการเกิดขอบกพรองขึ้น (Occurrence: Occ) และการประเมินความสามารถใน
การควบคุมหรือการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: Det) ซ่ึงเกณฑในการประเมินปจจัยทั้งสาม
แสดงดังในตารางที่ 2.6 ถึง 2.8 และนําคะแนนจากการประเมินทั้งสามทําการคูณกันเพื่อหาคาความ
เสี่ยงชี้นํา เพื่อบงชี้ลําดับความสําคัญของขอบกพรอง ที่ควรไดรับการแกไข  
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ตารางที่ 2.6 เกณฑการประเมินความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น 
การประเมินในหัวขอ Sev หรือความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น 

ระดับความ
รุนแรง 

เกณฑความรุนแรงของผลกระทบ
ดานการออกแบบ 

เกณฑความรุนแรงของผลกระทบ 
ดานกระบวนการ 

อันดับ/
คะแนน 

อันตราย กระทบกระเทือนตอฟงก ช่ันการ
ทํางานดานความปลอดภัย  และไม
สอดคลองกับกฎขอบังคับตางๆ 
 
 
(10 ไมมีการเตือน/9 มีการเตือน) 

ขอบกพรองมีความรุนแรงสูงมากทําให
ผลิตภัณฑใชงานไมได 
รวมถึงไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ 
ข อบกพร อ งที่ เ กิ ดขึ้ นกระทบต อความ
ปลอดภัยอยางมาก 
(10 ไมมีการเตือน/9 มีการเตือน) 

10 
9 

สูงมาก ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานตาม
หนาที่หลักได และไมสอดคลองกับ
กฎขอบังคับตางๆ  
ลูกคาไมพึงพอใจอยางมาก 

ผ ลิต ภัณฑ ไม ส าม า รถ ใช ง านได  ต อ ง
หยุดชะงักสายการผลิต 
ลูกคามีความไมพอใจในตัวผลิตภัณฑมาก 
และมีการรองเรียน 
ผลิตภัณฑไมเปนไปตามที่กําหนดไว รวมถึง 
กฎ ขอบังคับตางๆ 

8 
 

สูง ป ร ะ สิ ท ธิ์ ภ า พ ก า ร ทํ า ง า น ข อ ง
ผลิตภัณฑลดลง 
ลูกคาไมพึงพอใจ 

ผลิตภัณฑมีขอบกพรองซึ่ ง เห็นได ชัด  มี
ประสิทธิภาพการทํางานลดลง 
ลูกคามีความไมพอใจในตัวผลิตภัณฑ 

7 

ปานกลาง การทํางานของผลิตภัณฑ ดานฟงกช่ัน
รองไมทํางาน  ลูกคาไมรูสึกไดรับ
ความสะดวก และไมพอใจ 

ลูกคาสังเกตเห็นขอบกพรองของผลิตภัณฑ
ไดชัดเจน 
ขอบกพรองของผลิตภัณฑรบกวน  สราง
ความรําคาญใหแกลูกคาทําใหรูสึกไมสะดวก 

6 
 

ตํ่า ฟงกช่ันการทํางานของผลิตภัณฑดาน
ความสะดวกต่ําลง ลูกคาไมพอใจบาง 
ลูกคารูสึกไมสะดวก 

มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย ตองทํา
การ rework ผลิตภัณฑ 
ลูกคารูสึกไมสะดวกบาง 

5 

ตํ่ามาก ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลอง เชนมี
เสียง  ขอบกพรองต างๆ  ซึ่ งลูกค า
สวนมากสังเกตเห็นได 

มี ผลกระทบต อส า ยก า รผลิ ต เ ล็ กน อ ย 
ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลอง 
ลูกคาสวนใหญสามารถสังเกตขอบกพรองได 

4 

เล็กนอย ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลอง เชนมี
เสียง  ขอบกพรองต างๆ  ซึ่ งลูกค า
ทั่วไปสังเกตเห็นได 

มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย ตองทํา
การแกไขบางสวน 
ลูกคาสวนใหญสามารถสังเกตขอบกพรองได 

3 

นอย ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลอง เชนมี
เสียง  ขอบกพรองต างๆ  ซึ่ งลูกค า
บางสวนสังเกตเห็นได 

ลูกคาบางสวนสังเกตเห็นขอบกพรองของ
ผลิตภัณฑไดเล็กนอย 
มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย 

 
2 

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบใดๆ ไมมีผลกระทบใดๆ 1 
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ตารางที่ 2.7 เกณฑการประเมินโอกาสที่จะเกิดผลกระทบขึ้น 
เกณฑการประเมินในหัวขอ Occ หรือโอกาสที่จะเกิดผลกระทบขึ้น 

ระดับของ
โอกาส 

รายละเอียด/ตัวอยาง อันดับ/
คะแนน 

ไมสามารถหลีกเลี่ยงขอบกพรองนั้นไดเลย 
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 2 

10 
 

สูงมาก 

ขอบกพรองเกิดขึ้นเปนประจํา เสมอๆ 
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 3 9 

ขอบกพรองนั้นเกิดขึ้นบอยๆ 
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 8 

8 
 

ขอบกพรองนั้นเกิดขึ้นบอย 
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 20 7 

สูง 

ขอบกพรองนั้นเกิดขึ้นชาๆ 
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 80 

6 

ขอบกพรองนั้นเกิดขึ้น 
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 400 5 

ปานกลาง 

ขอบกพรองนั้นมีการเกิดขึ้นบาง 
 มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 2,000 4 

ตํ่า ขอบกพรองนั้นพอจะมีการเกิดขึ้นบาง 
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 15,000  3 

ตํ่ามาก แทบไมมีการเกิดขอบกพรองขึ้นเลย 
 มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 150,000  2 

หางไกล/ไม
มี 

ไมมีแนวโนมที่จะเกิดขอบกพรอง 
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 1,500,000 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 21

ตารางที่ 2.8 เกณฑการประเมินความสามารถในการควบคุมขอบกพรอง 
การประเมินในหัวขอ Det หรือความสามารถในการควบคุมขอบกพรอง 
ระดับ
ความสามารถ 

รายละเอียด/ตัวอยาง อันดับ/
คะแนน 

ไมแนใจโดย
สินเชิง/
หางไกลมาก 

ไมมีการทวนสอบ การควบคุม หรือกระบวนการควบคุมขอบกพรอง 
การทวนสอบ การควบคุม ไมสามารถตรวจจับขอบกพรองไดเลย 
เกิดขอบกพรองขึ้นแลว เพิ่งทราบภายหลัง 
ปองกันการเกิดขอบกพรองนั้นไมไดเลย 

10 
 

หางไกลมาก โอกาสหางไกลมากที่จะตรวจจับสาเหตุ กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมา 
 9 

หางไกล โอกาสหางไกลที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมาได 8 
 

ตํ่ามาก โอกาสต่ํามากที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมาได 
 7 

ตํ่า โอกาสต่ําที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมาได 
 6 

ปานกลาง โอกาสปานกลางที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมาได 
 

 
5 
 

คอนขางสูง โอกาสคอนขางสูงที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมา 4 
 

สูง โอกาสสูงที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมา 
 3 

สูงมาก โอกาสสูงมากที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมา 
 2 

ดวยความ
มั่นใจ 

สามารถตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียที่ตามมาไดแนนอน 
1 

  
 
 
 
 
 
 
 



 22

2.1.5.3 การวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System Analysis: MSA)  
 ระบบการวัด เปนสวนสําคัญในการควบคุมกระบวนการ และผลิตภัณฑ เพื่อเปนการ
ประกันคุณภาพสูลูกคา ดังนั้นในการวิเคราะหระบบความแมยําของการวัดจึงมีความสําคัญ เพื่อ
มั่นใจถึงความเสถียรของเครื่องมือวัด วาอยูในเกณฑที่ยอมรับของกระบวนการไดหรือไม  

การวิเคราะหระบบการวัด จึงมีจุดประสงคสําคัญในการวิเคราะหถึงแหลงของความ
คลาดเคลื่อนในระบบการวัด เปนการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัดจากคาที่วัดได 
เพื่อแยกแหลงความผันแปรออกเปนชิ้นงาน (Part to Part Variation: PV) พนักงานการวัด 
(Appraiser Variation: AV) ความผันแปรรวม (Interaction Variation: IV ) และแหลงผันแปรอื่นๆที่
ไมสามารถควบคุมไดโดยธรรมชาติ ซ่ึงโดยปกติมักจะมีความผันแปรจากอุปกรณการวัด
(Equipment Variation: EV) โดยการวิเคราะหระบบการวัดนี้อยูภายใตคาที่ไดจากการประเมินผล
การวัด(Measurement System Evaluation: MSE) (กิติศักดิ์, 2546) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ุม

ขอมูลการวัด 

 
 

   

 
 
 
 

ความผันแปรของ 
กระบวนการ 
ความผันแปรของตําแหนง
(location variation) 

ไบอัส ความเสถียร 

              รูปที่ 2.1  องคประกอบความ
ความผันแปรของ 
ระบบการวัด 
 

 ความผันแปรของควา
(width variati

เชิงเสนตรง รีพีททะบิลิต้ี 

ผนัแปรของระบบการวัด (กติิศ
 

ความผันจากการส
ตัวอยาง 
มกวาง 
on) 

รีโปรดิวซิบิลิต้ี 

ักดิ์, 2546) 
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จากรูปที่ 2.1 ความผันแปรของตําแหนง คือคุณสมบัติที่เขาใกลจากคาเฉลี่ยของการวัด
เปรียบเทียบกับคาอางอิงหรือคาจริง (คาความแตกตาง คือคาไบอัส) โดยคาที่วัดไดและคาอางอิงนั้น
ควรจะมีความสัมพันธกันในลักษณะเชิงเสนตรง และควรที่จะตองคุณสมบัติของความเสถียร 
(ไดแกความผันแปรของการวัดที่เกิดขึ้นจากการกําหนดชวงระยะเวลาในการวัดที่ยาวขึ้น เชน 
อาจจะเกิดความเสื่อมสภาพของเครื่องมือวัด อุปกรณ รวมถึงการขาดการสอบเทียบเครื่องมือ เปน
สาเหตุซ่ึงสงผลตอความเสถียรของระบบการวัด)  

สําหรับความผันแปรของความกวางของระบบการวัด หมายถึง ความเที่ยงตรง (ความ
แมน:Precision) ซ่ึงมีปจจัยข้ึนอยูกับ ความผันแปรรีพีททะบิลิตี้ (Repeatability) อันหมายถึงความ
ผันแปรที่เกิดขึ้นในเงื่อนไขเดียวกันของระบบการวัด (ตัวอยางเชน ความคลาดเคลื่อนจากการวัด
ซํ้าๆเดิม โดยพนักงานคนเดียว วัดชิ้นงานเดิมซ้ําๆ โดยเปลี่ยนอุปกรณ  อันเปนความผันแปรของ
อุปกรณ) และความผันแปรรีโปรดิวซิบิลิตี้ (Reproducibility) ไดแกความผันแปรที่เกิดขึ้นเนื่องจาก
เงื่อนไขของระบบการวัด (เชน เกิดจากปจจัยความแตกตางกันของพนักงานผูทําการวัด) 

พิชิต (2541) ไดกลาววา การประเมินระบบการวัด คือการศึกษา R&R ของเครื่องมือวัด ซ่ึง
มีหลายวิธี โดยแตละวิธีจะเหมาะสมกับลักษณะการวัดที่แตกตางกัน ซ่ึงวิธีที่เปนที่นิยมโดยทั่วไป 
คือการอานคาเฉลี่ยพิสัย (Average and Range) เพื่อสามารถวิเคราะหถึงความแปรปรวนของระบบ
การวัดที่เกิดจากเครื่องมือ หรือคาความซ้ํา (Repeatability) และความแปรปรวนที่เกิดจากคนวัด 
หรือคาความเหมือน (Reproducibility) รวมทั้งคาความแปรปรวนรวม (GR&R) ซ่ึงเกณฑคาความ
แปรปรวนรวมที่ยอมรับไดอยูที่ไมเกิน 30%  

 
ตารางที่ 2.9 ตัวอยางสาเหตุแหงความผิดพลาดในการวัด (ผจงกิจ, 2544) 

ประเภทของความผิดพลาด สาเหตุ ตัวอยาง 
ความคลาดเคลื่อนจาก
เครื่องมือวัด 

โครงสรางของเครื่องมือวัด
หรือวิธีการใชงาน 

สเกลไมเทากนั มีความสึกหรอ 
จากแรงกด ชวงกวางไมเทากนั 

ความคลาดเคลื่อนจากพนกังาน
วัด 

นิสัยของผูวัด ระดับการฝกฝน 
และทักษะ รวมถึงการฝกอบรม 

อานสเกลผิดพลาด และ
วิธีการใชเครื่องมือผิดพลาด 

ความคลาดเคลื่อนจากปจจยั
ภายนอก 

อุณหภูมิ แสงสวาง ความชืน้ การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ 
ความชื้น วิธีการใหแสงสวาง 

ความคลาดเคลื่อนจากสาเหตุ
สามัญตางๆ 

ปจจัยตางๆ ทีไ่มสามารถ
ควบคุมและระบุได 

สภาวะแวดลอมมีการ
เปลี่ยนแปลงไปเล็กนอย หรือ
สภาวะจิตใจของผูวัด 
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ในการวิเคราะหระบบการวัด จะสามารถประเมินถึงความสามารถของระบบการวัด ซ่ึงมี
องคประกอบของความผันแปรรีพีททะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้ (Gauge Repeatability and 
Reproducibility: GR&R) ซ่ึงการประเมินผลสามารถกระทําได 3 วิธีไดแกวิธีอาศัยคาพิสัย (Range 
Method) วิธีอาศัยคาเฉลี่ยและพิสัย (Average and Range Method)   วิธีอาศัยการวิเคราะหความ
แปรปรวน (ANOVA) ทั้งนี้ผลที่ไดนํามาประเมินถึงคาความคลาดเคลื่อนอนุโลมของขอกําหนด
เฉพาะ (Precision to Tolerance Ratio: P/T) หรือคาความผันแปรจากกระบวนการ นํามาพิจารณาถึง
ความสามารถยอมรับระบบการวัด (Precision to Total Variation: P/TV) 

สําหรับขั้นตอนการศึกษา GR&R ไดแก  
(1) การกําหนดพนักงานวัดที่เหมาะสม ซ่ึงไดมาจากการสุมพนักงานวัด (ในกรณีที่มี

พนักงานที่เกี่ยวของกับการวัด หลายคน) จํานวนอยางนอย 2 คน โดยพนักงานวัดทุกคนตองผาน
การฝกอบรมและปฏิบัติงานวัดในอุปกรณการวัดที่ทําการศึกษาสําหรับงานประจํา  

(2) จํานวนตัวอยาง ที่ใชในการศึกษา GR&R โดยปกติแนะนําไวที่ 10 ตัวอยาง (ธนิยา, 
2545) ซ่ึงหากไมสามารถดําเนินการได จะตองพยายามให จํานวนตัวอยางคูณกับจํานวนพนักงาน
วัด มากกวา 15 หรือใหเพิ่มจํานวนการวัดซ้ําของตัวอยางที่ใชในการศึกษานี้ โดยตัวอยางที่นํามา
ศึกษา ตองมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ และในกรณีที่จะทําใหระบบการวัดมีคุณภาพเพียงพอตอ
การตรวจจับความผันแปรของชิ้นงานในกระบวนการ จะตองทําการแบงแยกชิ้นงานไมต่ํากวา 5 
กลุม (ช้ิน)  

(3) ทําการวัดชิ้นงานตัวอยางทดสอบ โดยจํานวนครั้งในการวัดซ้ําสําหรับตัวอยางแตละชิ้น 
โดยปกติจะแนะนําใหวัดซํ้าแตละส่ิงตัวอยางดวยจํานวนซ้ํา ๆ เทา ๆ กัน (Balance Design) ทั้งนี้
โดยทั่วไปจะกําหนดใหมีการวัดซ้ําสําหรับพนักงานแตละคนดวยจํานวน 2-3 ครั้ง ตอแตละตัวอยาง
ทดสอบ (ธนิยา, 2545) 

(4) ทําการประเมินคาความแปรปรวนของ ความสามารถในการทําซํ้า และความสามารถใน
การทําเหมือน และตองมีการประเมินผลเปรียบเทียบกับความแปรปรวนที่ยอมให ซ่ึงเปน คา
ความคลาดเคลื่อนอนุโลมของขอกําหนดเฉพาะ (Precision to Tolerance Ratio: P/T) หรือเทียบกับ
คาความแปรปรวนจากกระบวนการ เรียกวา คาความผันแปรจากกระบวนการ นํามาพิจารณาถึง
ความสามารถยอมรับระบบการวัด (Precision to Total Variation: P/TV) โดยที่ (ผจงกิจ, 2544) 

 
P/T      = GR&R/(USL-LSL) × 100% 
P/TV   = GR&R/ความแปรปรวนของกระบวนการ × 100% 
 
ซ่ึงตามมาตรฐาน AIAG (1995) กําหนดเกณฑการยอมรับคา ความสามารถในการทําซ้ํา

และ ความสามารถในการทําเหมือน ไวที่นอยกวา 30% 
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 2.1.5.4 กระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต (Production Part Approval Process : PPAP)  
กระบวนการอนุมัติช้ินสวนผลิต มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความสามารถของกระบวนการ

ในเบื้องตน และคุณลักษณะของผลิตภัณฑ เชน ความปลอดภัย สวนวิกฤติ ขอกําหนดเฉพาะของ
ลูกคา เพื่อพิจารณาวากระบวนการมีความสามารถกระทําไดตามขอกําหนดหรือไม   
 พิชิต (2541)ไดกลาวถึงวัตถุประสงคของการรับรองชิ้นสวนผลิต คือการพิจารณาวา
ขอกําหนดที่ลูกคาตองการในดานการออกแบบทางวิศวกรรม และลักษณะผลิตภัณฑเปนที่เขาใจ
ของผูผลิต และกระบวนการผลิตที่ใชสามารถผลิตสินคาที่ตองตามความตองการของลูกคาไดทั้ง
ดานคุณภาพและปริมาณที่กําหนด  

ซ่ึงในขอมูลสําหรับการพิจารณาเพื่อการรับรองหรืออนุมัติช้ินสวนผลิต มีการบงชี้ถึง
คุณลักษณะของผลิตภัณฑ  การใชเครื่องจักร  เครื่องมือวัด  การควบคุมกระบวนการ  วัสดุ  
ผูปฏิบัติงาน สภาพแวดลอม และจุดปรับตั้งกระบวนการ ซ่ึงขอมูลตางๆ เพื่อการพิจารณาของลูกคา 
ไดแก ตัวอยางของชิ้นงาน และขอมูลซ่ึงระบุในเอกสารตางๆ เชน แบบบันทึกการออกแบบ เอกสาร
การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม  ผังกระบวนการ  ขอมูลFMEA ขอมูลMSA แผนควบคุม รายงาน
การอนุมัติดานคุณภาพเกี่ยวกับส่ิงที่ปรากฏภายนอก (Appearance Approval Report: AAR) ซ่ึง
ขอมูลประกอบการพิจารณาของลูกคาเพื่ออนุมัติช้ินสวนผลิตนี้ ขึ้นอยูกับระดับการนําเสนอตอ
ลูกคา และวัตถุประสงคของการอนุมัติช้ินสวนผลิต  
 

2.1.5.5 การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (Advanced Product Quality Planning: 
APQP)  
 มีวัตถุประสงคเพื่อใหมีการใชทรัพยากรการผลิตและการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพ 
สงผลตอตนทุนการผลิตที่ต่ําลง มีสินคาคงคลังระหวางผลิตนอยลง  
 

ประโยชนของการวางแผนคุณภาพ (สุภาวดี, 2541) ไดแก 
 (1) เพื่อสามารถจัดการทรัพยากรใหตรงตามความพึงพอใจของลูกคา 
 (2) เพื่อสงเสริมการเปลี่ยนแปลงใด ๆ ที่ตองการลวงหนา 
 (3) เพื่อหลีกเลี่ยงการเปลี่ยนแปลงที่ลาชา 
 (4) เพื่อการจัดสงผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตรงตามเวลาภายใตตนทุนที่ต่ํา 
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 สุภาวดี (2541) ไดกลาวถึงระบบการวางแผนคุณภาพลวงหนา วาเปนวิธีการที่เปนรูปแบบ
และสรางขั้นตอนที่จําเปนในการประกันวาผลิตภัณฑที่ทําการผลิตสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาได และมีเปาหมายเพื่อชวยใหมีการสื่อสารกับทุกคนที่เกี่ยวของในองคกรที่ใชในการผลิต
ผลิตภัณฑมีความสมบรูณทันเวลา สามารถจัดทรัพยากรไดตรงตามความพึงพอใจของลูกคา และ
สงเสริมการเปลี่ยนแปลงใดๆที่มีความตองการลวงหนา สามารถหลีกเล่ียงความเปลี่ยนแปลงที่ลาชา 
ซ่ึงระบบการวางแผนคุณภาพลวงหนาสามารถจําแนกขั้นตอนได 5 ระยะไดแก 
 ระยะที่ 1 การวางแผนและการระบุบงชี้ (Plan & Define Programmed) เปนการกําหนดและ
อธิบายถึงความตองการและความคาดหวังของลูกคา เพื่อประกันไดวาสามารถทําความเขาใจได
อยางถูกตองในความตองการและความคาดหวังของลูกคา เพื่อเปนขอมูลสําหรับการวางแผนและ
ระบุโปรแกรมคุณภาพ  
 ระยะที่ 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (Product Design & Development) จะ
พิจารณาในสวนของการวางแผนในชวงลักษณะสําคัญตาง ๆ ของการออกแบบที่ทําการพัฒนาเกือบ
จนเปนรูปแบบที่เสร็จสิ้น รวมถึงการสรางตนแบบ เพื่อพิสูจนวาสินคาหรือการบริการนั้น บรรลุ
วัตถุประสงคความตองการของลูกคา  
 ระยะที่ 3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต (Process Design & Development) ใน
ขั้นตอนนี้จะเปนการพัฒนาวิธีการของระบบการผลิตและแผนการควบคุม เพื่อใหกระบวนการผลิต
สามารถผลิตผลิตภัณฑไดอยางมีคุณภาพ 
 ระยะที่ 4 การนําผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตไปใชงานไดจริง (Product & Process 
Validation) สําหรับระยะที่ 4 นี้จะเปนการทดลองผลิต จากผลที่ไดดําเนินมาตังแตระยะที่ 1 จนถึง
ระยะที่ 3 ซ่ึงทีมงานวางแผนคุณภาพจะทําการตรวจสอบการใชงานจริง รวมถึงแผนควบคุม หรือ
แผนภูมิการไหลของกระบวนการวามีความถูกตอง 
 ระยะที่ 5 การประเมินผลสะทอนกลับจากการใชงานผลิตภัณฑ และขั้นตอนปฏิบัติการ
แกไข (Launch, Feedback, Assessment & Corrective Action) ไดแกการตรวจสอบผลการ
ดําเนินงาน การแกไขความแปรปรวนที่ไมพึงประสงคในกระบวนการผลิต โดยอาจเปรียบเทียบกับ
ความแปรปรวนที่ลดลง รวมถึงความพึงพอใจของลูกคา การประเมินผลการสงมอบสินคาและ
บริการ 
 

ซ่ึงในขั้นตอนการดําเนินงานตองอาศัยขอมูล ไมวาจะเปนขอมูลจากลูกคา เปาหมายการ
ออกแบบ คุณลักษณะของผลิตภัณฑ การไหลของกระบวนการผลิต ขอมูลFMEA ซ่ึงรวมถึงการ
ดําเนินการเพื่อกําหนดแผนควบคุมของผลิตภัณฑ ทั้งนี้การดําเนินงานตองมีการสื่อสารกันและ
ความรวมมือในองคกรแตและแผนก โดยผลจากการดําเนินงานจะสามารถลดปญหาทางดาน
คุณภาพ และเพิ่มประสิทธิภาพของการดําเนินงานการผลิต 
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 ระบบการวางแผนคุณภาพลวงหนา ตองมีการอาศัยกิจกรรมตางๆ ทั้งการจัดตั้งทีมงาน หรือ
ผูรับผิดชอบ การกําหนดขอบเขตไดแก การหาความตองการของลูกคา ขอกําหนดที่ลูกคาตองการ 
และตองมีกิจกรรมการสื่อสารกันภายในองคกร การฝกอบรม ทั้งนี้เพื่อใหกิจกรรมบรรลุไดตาม
เปาหมาย (พิชิต  ,2541) 
 
 2.1.5.6 การประเมินระบบคุณภาพ (Quality System Assessment: QSA)  

การตรวจติดตามคุณภาพ มีวัตถุประสงคเพื่อตรวจสอบถึงการดําเนินงานขององคกร วามี
ประสิทธิภาพของการดําเนินงาน รวมถึงตรงตามวัตถุประสงคคุณภาพหรือเปาหมายที่ไดวางแผนไว
หรือไม โดยในการดําเนินงานตรวจติดตามอาจจะอยูในรูปแบบการตรวจติดตามจากภายในและ
ภายนอกองคกร การประชุมในแตละฝาย ซ่ึงอาจจะมีการแตงตั้งทีมงานการตรวจติดตามภายใน   
 พิชิต  (2541) กลาววา การตรวจติดตามคุณภาพ คือระบบการตรวจสอบอยางเปนอิสระถึง
ประสิทธิภาพของแผนการประกัน หรือระบบการจัดการคุณภาพที่ดําเนินการอยู ทั้งนี้รวมถึง
คุณภาพของสินคาและบริการ ตลอดจนคุณภาพของกระบวนการ ซ่ึงมีวัตถุประสงคหลักเพื่อ
กอใหเกิดการปรับปรุงดานคุณภาพ 

ซ่ึงในขั้นตอนของการตรวจประเมินจะครอบคลุมกิจกรรมทางดานคุณภาพตางๆ ไดแก 
การทบทวนเอกสาร การตรวจติดตามที่โรงงาน การวิเคราะหและรายงานผลติดตาม (เทวินทร, 
2540) ซ่ึงผลจากการตรวจติดตามทําใหเกิดแผนงานปฏิบัติการแกไข และมีการประเมินผล ทําให
เกิดการพัฒนาและปรับปรุงขององคกร 

 
นิสรณ  (2541) กลาวถึงวัตถุประสงคของการตรวจติดตามคุณภาพโดยทั่วไป ไดแก 

 (1) ผลิตภัณฑ สามารถนําไปใชประโยชนไดอยางเหมาะสม 
 (2) กิจกรรมตาง ๆ เปนไปตามกฎเกณฑ และมาตรฐานตาง ๆ ที่กําหนดไว 
 (3) ผลิตภัณฑ ถูกไดตรงตามความตองการของลูกคา 
 (4) เอกสารและระเบียบการปฏิบัติงานตาง ๆ มีความสมบูรณและถูกนําไปปฏิบัติ 
 (5) ขอบกพรองตาง ๆ ถูกตรวจสอบและกําหนดแนวทางการแกไข 
 (6) ระบบขอมูลถูกตองและมีขอมูลที่เกี่ยวของกับคุณภาพอยางเพียงพอ 
 
 นอกจากนี้ในขอกําหนดของระบบบริหารคุณภาพทางเทคนิค ISO/TS 16949:2002 ยังได
ระบุถึงการนําแผนควบคุม (แผนคุณภาพ) ของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ เขามาประยุกตใชใน
องคกร รวมถึงการกําหนดแผนธุรกิจ ซ่ึงเปนแนวทางในการนําเนินงานขององคกร ใหเปนตาม
ทิศทางที่กําหนด  
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2.2 ผลงานวิจัยและวรรณกรรมที่เก่ียวของ 
 
 สําหรับงานวิจยันี้ ไดทําการศึกษาถึงงานวจิัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ เพื่อเปนขั้นตอน
แนวทางในการดําเนินงานวจิัย ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี ้
 

2.2.1 ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวกับขั้นตอนและวิธีการปรับปรุงเพื่อลดของเสีย 
อุษณีย  (2545)ไดนําเสนองานวิจัย  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตกระปอง ซ่ึงใชหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเปนสําคัญ อันประกอบดวย
หลักการดําเนินงาน 4 ขั้นตอน ไดแก การวัดเพื่อกําหนดสาเหตุของปญหา (Measure) การวิเคราะห
สาเหตุของปญหา (Analysis) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve) การควบคุมตัวแปรตางๆ 
(Control) ทั้งนี้จากการดําเนินงานวิจัยซ่ึงไดแก การสํารวจปญหา และหาระดับความรุนแรงดวยการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) และการ
แกไขควบคุมปญหาดวยการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ จากผลการวิจัยพบวาสัดสวนของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลง 
 ผลจากงานวิจัยนี้นํามาศึกษาถึงขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย  การวิเคราะหปญหา การลําดับ
ขั้นตอนการแกไขปญหา  
 
 

2.2.2  ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวกับการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิต 

กิตติศักดิ์ (2545) ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อทําการวิเคราะหและลดของเสีย
ในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนโครงรางยานยนต โดยประยุกตใชเทคนิค FMEA เพื่อปรับปรุง
กระบวนการ ซ่ึงผลจากการดําเนินงานพบวามีสัดสวนของเสียหลังการปรับปรุงลดลง  
 

เฉลิมพล (2540) ไดนําเสนองานวิจัย ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผล
ตอคุณภาพของยางรถยนต โดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิต ( Process FMEA) เพื่อวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต ซ่ึงทํา
การแกไขปญหาที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป ซ่ึงจากการดําเนินการแกไข
พบวาจํานวนของเสียลดลง นอกจากนี้ในการดําเนินงานวิจัยยังไดมีการจัดทําแผนควบคุม เพื่อ
ควบคุมปจจัยที่สงผลกระทบตอคุณภาพและปองกันขอบกพรองไมใหเกิดขึ้นอีก 
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นิพนธ (2543) ไดเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคของเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ ที่
มีผลตอการออกแบบและผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ ซ่ึงเปนการประยุกตใชเทคนิค FMEA และ 
FTA เพื่อปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอการออกแบบและการผลิต โดย
เนนการวิเคราะหที่สงผลตอคุณภาพเปนหลัก ซึ่งพิจารณาจากตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา ผลจากการ
ดําเนินงานวิจัย พบวาคะแนนคาความเสี่ยงชี้นํามีคาลดลงมาก และผลิตภัณฑที่ผลิตมีคุณสมบัติ
สอดคลองกับความตองการของลูกคา รวมถึงมีตนทุนการผลิตต่ํากวาตนทุนขณะกอนการปรับปรุง 
 
 จากผลของงานวิจัยทั้งสาม (กิตติศักดิ์,2545  นิพนธ,2543 และเฉลิมพล,2540 ) สามารถ
นํามาประยุกตในงานวิจัยนี้ ไดแก การศึกษาถึงขั้นตอนในการจําแนกและวิเคราะหปญหา การระดม
สมองเพื่อการวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) การหาสาเหตุของปญหา 
ขั้นตอนและการประเมินผลจากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ 
(Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) ลักษณะการกําหนดแผนงานในการแกปญหา  การ
เปรียบเทียบคะแนนคาความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) 
 
 

2.2.3 ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
สมพงษ (2542) การดําเนินงานวิจัยนี้เพื่อจัดทําและพัฒนาระบบปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ผลิตโดยใชการตรวจวินิจฉัยองคกร กรณีศึกษาในโรงงานผลิตกระปอง ซ่ึงประยุกตใชกับระบบ
บริหาร การศึกษา/การฝกอบรม ระบบมาตรฐาน การวางแผนและการบํารุงรักษา ซ่ึงจากการตรวจ
วินิจฉัยองคกร และการวิเคราะหสภาพปจจุบัน ทําใหสามารถกําหนดคาดัชนีวัดประสิทธิภาพที่มผีล
ตอความพึงพอใจของลูกคาและคุณภาพการผลิต ซ่ึงไดนําเทคนิคการควบคุมทางสถิติเขามา
ประยุกตใชเพื่อปรับปรุงคาดัชนี เปนการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และทําใหเกิดการสราง
วัฒนธรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่องขององคกร 
 

สิริมา (2546) ไดนําเสนองานวิจัย ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบการปรับปรุง
สมรรถนะกระบวนการผลิตในโรงงานอิเล็กทรอนิกสประเภทวงจรรวมไฟฟา โดยอาศัยโครงสราง
รางวัลคุณภาพทางดานการจัดการกระบวนการ และผลลัพธทางธุรกิจ โดยนําเครื่องมือทางดาน
คุณภาพและสถิติเขามาประยุกตใช ทําใหมีขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคาลดลง มีคา ดัชนีวัด
สมรรถนะ (Cpk) ที่ดีขึ้น และเปนแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานของ
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
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 จากผลของงานวิจัย (สมพงษ , 2542 และสิริมา, 2546) นํามาศึกษาขั้นตอนและการประยุกต
ในงานวิจัยนี้ ไดแก การปรับปรุงประสิทธิภาพและลดความสูญเสียในองคกร การประเมินลักษณะ
ความสําคัญของปญหาโดยการตรวจวินิจฉัยองคกร  ลักษณะการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
(Statistical Process Control: SPC) การศึกษาเครื่องมือวัด (Gauge Repeatability and 
Reproducibility study: GR&R study) ที่ใชในกระบวนการผลิต ลักษณะการปรับปรุง และการลด
เวลาภาระงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
 
 

2.2.4 ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวของกับการวิเคราะหระบบการวัด 
ผจงกิจ (2544) ไดทําการศึกษาถึงการวิเคราะหระบบการวัดสําหรับโรงงานผลิตทอสง

น้ํามันเขาหัวฉีด เพื่อวิเคราะหความแมนยําและความเที่ยงตรงของระบบการวัดและทําการปรับปรุง
ใหเปนไปตามขอกําหนดมาตรฐาน QS 9000 ซ่ึงในขั้นตอนการศึกษาไดทําการคัดเลือกช้ินงาน
สําหรับการวิเคราะห วางแผน ทดลองวิเคราะหระบบการวัด เพื่อระบุถึงสาเหตุที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด และหาวิธีการปรับปรุงแกไข ผลจากการดําเนินงานไดมีการกําหนดมาตรฐานในการวัด
ช้ินงาน รวมถึงพนักงานสามารถระบุระดับคุณภาพได และการวัดชิ้นงานมีความแมนยําและ
เที่ยงตรง  
 ผลจากงานวิจัยนี้ (ผจงกิจ, 2544) สามารถนํามาศึกษาขั้นตอนเพื่อประยุกตใชกับงานวิจัย 
ไดแก ขั้นตอนการกําหนดปญหา การวิเคราะหผลิตภัณฑ การกําหนดจุดการตรวจสอบ และขั้นตอน
การดําเนินการวิเคราะหระบบการวัด  
 
 

2.2.5 ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวกับการประยุกตใชระบบควบคุมคุณภาพ 
ธนะศักดิ์  (2543) ไดนําเสนองานวิจัย ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพ 

ซ่ึงไดนําระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 เขามาประยุกตใชรวมกับเทคนิคตาง ๆ ไดแก การจัดตั้ง
ระบบคุณภาพ การวิเคราะหผล เทคนิคการวิเคราะหความลมเหลว การนําเครื่องมือทางควบคุม
คุณภาพทั้ง 7 มาประยุกตใช (QC 7 TOOLS) ซ่ึงผลจากการประยุกตใช และพัฒนาระบบควบคุม
คุณภาพทําใหสัดสวนของเสียและขอรองเรียนจากลูกคาลดลงอยางมาก รวมถึงมีระบบควบคุม
คุณภาพเกิดขึ้นภายในองคกร และมีมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
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ธนา (2544) ไดนําเสนองานวิจัย โดยวัตถุประสงคของงานวิจัยฉบับนี้ เพื่อศึกษาและเสนอ
ระบบควบคุมคุณภาพในโรงงานสําหรับผลิต ผลิตภัณฑจากโลหะแผน มีการประยุกตใชเพื่อ
สามารถวัด วิเคราะห ปรับปรุงประสิทธิภาพ มีการเพิ่มโครงสรางองคกรดานการประกันคุณภาพ 
จัดทํารายละเอียดและกําหนดหนาที่งาน มีการสรางระบบควบคุมคุณภาพ คูมือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน คูมือวิธีปฏิบัติงาน รวมถึงการจัดทําแผนคุณภาพ ซ่ึงจากการดําเนินงานพบวาสัดสวน
ของเสียและขอรองเรียนจากลูกคาลดลง 
 

นิสรณ (2541) ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําและพัฒนาระบบประกัน
คุณภาพของผูสงมอบ เพื่อใหช้ินสวนที่จัดซื้อสอดคลองกับมาตรฐานการเขาสูระบบประกันคุณภาพ 
ซ่ึงขั้นตอนการดําเนินงานไดใชเทคนิคการตรวจประเมิน และจัดทํามาตรฐานรวมถึงนิยาม
ขอกําหนดของระบบประกันคุณภาพ การตรวจประเมินระบบคุณภาพ ไดแกการประเมิน การ
สรุปผล และการแกไขผลการตรวจประเมิน ซ่ึงผลจากการดําเนินงานวิจัยทําใหสัดสวนของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลง 
 

สุภาวดี (2541)ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพ
ลวงหนา (Advanced Product Quality Planning) และจัดทําแผนคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต 
ซ่ึงประกอบไปดวยขั้นตอน 5 ระยะ ไดแก การกําหนดความตองการของลูกคา การออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑ การออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต การจัดทําแผนควบคุมสําหรับลักษณะ
ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดในกระบวนการผลิต และการประเมินผลการวางแผนคุณภาพและแผน
ควบคุมคุณภาพ ซ่ึงจากการดําเนินงานวิจัย ซ่ึงพิจารณารวมกับคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา จากการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น พบวาสัดสวนของเสียในกระบวนการ
ผลิตลดลง และมีขอรองเรียนหรือปญหาของเสียสงคืนจากลูกคาลดลง 
 

สุวิทย (2539)ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพที่
เหมาะสมสําหรับกระบวนการทําสีตัวถังรถยนต โดยใชโรงงานประกอบรถยนตเปนกรณีศึกษา 
โดยโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษายังขาดระบบควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงจากการดําเนิน
งานวิจัย สามารถพัฒนาระบบการตรวจสอบวัสดุนําเขากอนใชงาน การพัฒนาการตรวจสอบและ
ควบคุมในกระบวนการผลิต มีการจัดทําผังการควบคุม มีความชัดเจนในการทํางาน การควบคุม 
และการสอบกลับเพื่อประเมินผล มีการพัฒนาการตรวจสอบคุณภาพผลผลิต ทําใหคุณภาพของ
ผลผลิตมีความสม่ําเสมอ อัตราสวนขอบกพรองมีแนวโนมลดลง 
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 จากผลของงานวิจัยทั้งสี่นี้ (ธนะศักดิ์,2543 ธนา , 2544  สุภาวดี,2541  นิสรณ,2541     และ
สุวิทย, 2539) นํามาศึกษาและประยุกตในงานวิจัยนี้ ไดแก ขั้นตอนของการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนา (Advanced Product Quality Planning: APQP) การประกันคุณภาพ ขั้นตอนและ
ลักษณะการตรวจสอบวัตถุดิบ การประกันคุณภาพผลิตภัณฑ การตรวจประเมินผูสงมอบ ขั้นตอน
การดําเนินงานจัดทําแผนควบคุม และการปรับปรุงแกไขดานตางๆ ซ่ึงทําใหความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตลดลง 



บทที่ 3 
 

ระเบียบวิธีวจิัย 
 
 เนื้อหาในบทนี้ จะทําการกลาวถึงลําดับขั้นตอนในการศึกษาวิจัย รวมถึงแนวทางในการ
ดําเนินงานวิจัย ซ่ึงเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตแมพิมพเปนสําคัญ ซ่ึงเพิ่มเติมรายละเอียดจาก
หัวขอ 1.5 ขั้นตอนในการดําเนินการศึกษาวิจัย ทั้งนี้การดําเนินงานในการวิจัยนี้ประกอบดวย
ขั้นตอนในการวิจัยหลัก 5 ขั้นตอน  โดยเริ่มตั้งแต (1) การศึกษาวิจัยที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต
ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา (2) การวิเคราะหปญหา (3) การปรับปรุงและแกไขปญหา (4) การ
ประเมินและเปรียบเทียบผล (5) การสรุปผลการดําเนินงานวิจัย ซ่ึงไดแสดงดังผังขั้นตอนการ
ดําเนินงานวิจัยโดยรวม รูปที่ 3.1  ซ่ึงมีรายละเอียดในแตละขั้นตอนดังนี้ 

 
3.1 การศึกษาถึงระบบการดาํเนินงานและกระบวนการผลิต 
 

ไดแก การศึกษาถึงระบบการดําเนินงาน รวมถึงกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษา เพื่อทราบถึง ลักษณะการดําเนินงานในปจจุบัน ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น โดยมุงเนน
ที่กระบวนการแมพิมพ   โดยทําการรวบรวมขอมูลสถิติของปญหา อันเกี่ยวของกับงานวิจัย และทํา
การจําแนกปญหาออกเปนกลุม หรือประเภท กอนที่จะวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหา และพิจารณา
ถึงสาเหตุของปญหาที่สําคัญ เพื่อทําการแกไขตอไป  

 
3.2 การวิเคราะหปญหา 
 

จากการพิจารณาถึงปญหาที่เกิดขึ้น โดยอาศัยขอมูลสถิติจากโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ได
นํามาพิจารณารายละเอียดของปญหาเพื่อทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใชการ
ระดมสมอง เพื่อการวิเคราะหแขนงขอบกพรอง กอนที่จะประยุกตใชผังกางปลาเขาชวยเพื่อหา
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น และเก็บขอมูลเพื่อทําการประเมินถึงขอบกพรองที่สําคัญและควรไดรับการ
แกไขกอน โดยประยุกตใชเทคนิค การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode 
and Effects Analysis: FMEA) เพื่อเลือกขอบกพรองซึ่งจะนํามาประชุมเพื่อหาแนวทางการแกไข ซ่ึง
การดําเนินงานวิจัยนี้ จะทําการคัดเลือกและแกไขปญหาที่มีความสําคัญและมีความเปนไปไดในการ
แกไข รวมถึงในการทดลองดําเนินงานและติดตามผล   

 



 

 
3.3 การปรับปรุงและแกไขปญหา 
 

จากการพิจารณาถึงปญหาที่ควรจะไดรับการปรับปรุงแกไข จะทําการประชุมทีมงานเพื่อ
หาวิธีการและกําหนดแผนงานแกไขปรับปรุง โดยประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ และ
การจัดการตางๆ  พรอมทั้งเสนอแนวทางการแกไขและทําการประชุมพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของ 
ทั้งระดับหัวหนางานและระดับพนักงาน  

ทั้งนี้แนวทางในการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพ  โดยสังเขปไดแก 
(1) การนําแนวทางเทคนิคการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนามาประยุกตใช 
(2) การนําเทคนิคการจัดการโดยอาศัยแนวทางระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 

เขามาประยุกตใชในกระบวนการ  
(3) การนําแนวทางการจัดการและการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต มาประยุกตใช 
(4) การนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม มาประยุกตใช 
ซ่ึงจากการทดลองดําเนินงานตามแผนงานในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา มีการกําหนด

ดัชนีวัดสมรรถนะและทําการเก็บบันทึกผลเพื่อเปรียบเทียบการดําเนินงานกอนและหลังการแกไข
ปรับปรุง เพื่อนํามาเปนขอมูลในการสรุปผลของงานวิจัยตอไป 
 
3.4 การประเมินผลและเปรียบเทียบผล 
 
 ในชวงระหวางการดําเนินงานวิจัย จะนําผลจากการปรับปรุงแกไขปญหา มาประเมินและ
เปรียบเทียบผลกอนและระหวางการดําเนินงานวิจัย ในหัวขอตาง ๆ ดังนี้  

(1) ขั้นตอนการออกแบบและผลิตแมพิมพโลหะ  รวมถึงขั้นตอนอื่นๆ ที่เกี่ยวของ ซ่ึงจะทํา
การเปรียบเทียบผังการดําเนินงานกอนและหลังปรับปรุง 

 (2) การวัดผลจากดัชนีวัดสมรรถนะ  
(3) การเปรียบเทียบขอมูลความสูญเสียของแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง 
(4) การเทียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังปรับปรุง  
ทั้งนี้ผลจากการเปรียบเทียบ จะทําใหทราบถึงแนวโนมของประสิทธิภาพในการแกไข

ปรับปรุงกระบวนการ รวมถึงสมรรถนะของการดําเนินงาน ซ่ึงจะนําไปเปนขอมูลในการสรุปผล
การดําเนินงานวิจัยตอไป 
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3.5 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 
 หลังจากที่ไดทําการทดลองแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหาสําคัญที่เกิดขึ้น จะทําการ
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินงานแกไขปรับปรุง และนําเสนอเพื่อใหโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษานําวิธีการซ่ึงสามารถแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไปใชปฏิบัติจริง 
เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหดีขึ้นอยางตอเนื่อง 

ทั้งนี้ผลจากการทดลองปรับปรุงแกไขปญหา จะนํามาสรุปผลของงานวิจัยนี้ พรอมทั้ง
ขอเสนอแนะในเรื่องตางๆ  เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป 

 
จากขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย ทั้ง 5 ขั้นตอนขางตน ไดนํามาแสดงผังขั้นตอนการ

ดําเนินงานวิจัยโดยรวม ดังรูปที่ 3.1 และไดอธิบายขั้นตอนตางๆ โดยละเอียดดังตารางที่ 3.1 
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(7) เปรียบเทียบผลที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง 

(4) ศึกษาขอมูล และระดมสมองผูเกี่ยวของ ในการกําหนดปญหา 
ที่สําคัญและควรไดรับการแกไขกอน 

(3) จําแนก และวิเคราะหปญหา  
เพื่อทราบสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

(2) รวบรวมขอมูลสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งใหความสําคัญที่
กระบวนการผลิตแมพิมพ อันเกี่ยวเนื่องกับวัตถุประสงคงานวิจัย 

(6) นําเสนอ และทดลองใชแนวทางเพื่อปรับปรุงแกไข 
ปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้น 

(5) ทําการศึกษาและหาแนวทางปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ 

(8) สรุปผลงานวิจัย และขอเสนอแนะ 

(1) ศึกษาถึงสภาพองคกร และ กระบวนการผลิต 
ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 

รูปที่ 3.1 ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัโดยรวม 
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 ตารางที่ 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 
ขั้นตอนดําเนนิงานวจิัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย รายละเอียด 

(1) ศึกษาขอมูลของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ไดแก 
      1) ผังโครงสรางองคกรและขอมูลเบื้องตนของ ผลิตภัณฑ เครื่องจักร
และวิธีการทํางานของพนักงาน 
      2) กระบวนการผลิตแมพิมพ ผลิตภัณฑ 
      3) ขอมูลการทํางานของพนักงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต
แมพิมพ ตั้งแตรับคําสั่งซื้อ ไดแก ขอมูลการทํางานของพนักงานแผนก
ตลาดการขาย แผนกออกแบบแมพิมพ และแผนกผลิตแมพิมพ 

3.1 การศึกษาถึงระบบการ
ดําเนินงานและกระบวนการผลิต 
 

(2) รวบรวมขอมูล สภาพปญหาที่เกิดขึ้น จากการศึกษาถึงสภาพปญหา
และอาศัยขอมูลปญหาทางสถิติ ไดแก 
      1) ขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการออกแบบ และผลิตแมพิมพ 
      2) ขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นจากการนําแมพิมพไปใชงาน 
      3) ขอมูลปญหาดานอื่นๆ (ถามี) 

3.2 การวิเคราะหปญหา 
 

 

(3) จากขอมูลปญหาที่เกิดขึ้น จะทําการประชุมทีมงาน เพื่อวิเคราะหปญหา
ตามขั้นตอน ดังนี้ 
     1) นําปญหาที่เกิดขึ้น มาทําการหาสาเหตุของปญหาเบื้องตนโดยการ
วิเคราะหแขนงขอบกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) 
     2) จัดกลุมสาเหตุของปญหาเบื้องตน  
     3) นําสาเหตุของปญหา มาทําการวิเคราะหรายละเอียดหรือขอบกพรอง
ซึ่งทําใหเกิดสาเหตุของปญหา โดยอาศัยเทคนิคผังกางปลา 
 

(2) รวบรวมขอมูลสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งให
ความสําคัญที่กระบวนการผลิตแมพิมพ อัน

เกี่ยวเนื่องกับวัตถประสงคงานวิจัย

(3) จําแนก และวิเคราะหปญหา  
เพื่อทราบสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

(1) ศึกษาถึงสภาพองคกร และ กระบวนการผลิต 
ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 
ขั้นตอนดําเนนิงานวจิัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย รายละเอียด 
3.2 การวิเคราะหปญหา (ตอ) 
 
 

(4) จากขอบกพรองซึ่งไดจากการวิเคราะหโดยผังกางปลา ไดนํามากําหนด
ระดับความสําคัญ จากการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (FMEA) ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 
     1) ทําการระบุถึงการควบคุมขอบกพรองในเบื้องตน (ชวงเวลากอนการ
ดําเนินการแกไขปรับปรุง) 
     2) ทําการประชุมทีมงาน และอาศัยขอมูลทางสถิติ เพื่อใหคะแนนความ
รุนแรงจากขอบกพรอง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสในการเกิด
ขอบกพรอง (Occurrence: Occ) และคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิด
ขอบกพรอง (Detection: Det) 
      3) ทําการคํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN: Risk Priority Number) แต
ละขอบกพรอง  
      4) จัดลําดับความสําคัญแตละขอบกพรองจากคาความเสี่ยงชี้นํา 
(5) จากขอบกพรองตามลําดับความสําคัญ นํามาประชุมทีมงานเพื่อศึกษา
หาแนวทางในการแกไขขอบกพรอง กอนจะกําหนดแผนงานในการแกไข
ปรับปรุง 
 

3 . 3  การปรับปรุ งและแก ไข
ปญหา 
 
 

 

(6) จากแนวทางและแผนงานการแกไขปรับปรุง ทําการจัดกลุมแนว
ทางการแกไขขอบกพรอง และนําเสนอตอหนวยงานที่เกี่ยวของเพื่อให
นําไปประยุกตใชตามแผนงานที่ไดกําหนดไว 
 
 

(4) ศึกษาขอมูล และระดมสมองผูเกี่ยวของ 
ในการกําหนดปญหา 

ที่สําคัญและควรไดรับการแกไขกอน

(5) ทําการศึกษาและหาแนวทางปรับปรุงแกไข
ปญหาตางๆ

(6) นําเสนอ และท ลองใชแนวทางเพือ่
ปรับปรงแกไขป หาตางๆ ที่เกิดขึ้น 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 
ขั้นตอนดําเนนิงานวจิัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย รายละเอียด 
3.4 การประเมินผลและ
เปรียบเทียบผล 
 
 

(7) จากการแกไขปรับปรุงตามแผนงาน จะทําการรวบรวมขอมูลเพื่อศึกษา
ถึงแนวโนมของปญหา กอนและหลังการปรับปรุง ซึ่งสามารถบอกไดถึง
ประสิทธิภาพในการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งจะทําการ
เปรียบเทียบผล ในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
       1) ขั้นตอนการผลิตแมพิมพโลหะกอนและหลังปรับปรุง  
       2) การวัดผลจากดัชนีวัดสมรรถนะ หรือการเปรียบเทียบขอมูลเชิง
ปริมาณของปญหา ชวงกอนและระหวางการปรับปรุง 
       3) การเปรียบเทียบขอมูลความสูญเสียของแมพิมพกอนและหลัง
ปรับปรุง 
       4) การเทียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังปรับปรุง  
 

3.5 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 

 

(8) ทําการสรุปงานวิจัยในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
       1) สรุปรายละเอียดในการดําเนินงานวิจัย ตั้งแตสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 
การวิเคราะหปญหา การแกไขปญหา และเปรียบเทียบผลการแกไขกอน
และหลังปรับปรุง 
       2) ขอจํากัด อุปสรรค ในการดําเนินงานวิจัย 
       3) ขอเสนอแนะของงานวิจัย 
 

(8) สรุปผลงานวิจัย และขอเสนอแนะ 

(7) เปรียบเทียบผลที่ไดกอน 
และหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 4 
 

สภาพปจจุบันของโรงงาน 
 
 โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ไดกอตั้งเมื่อ พ.ศ.2539 โดยทําการผลิตชิ้นสวนไฟฟาสําหรับ
รถยนต (เนนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่เกี่ยวกับสายไฟฟาและหลอดไฟสองสวางสําหรับรถยนต
และรถจักรยานยนต) โรงงานตั้งอยูที่เขตบางขุนเทียน มีเนื้อที่ในการดําเนินงาน 1300 ตารางเมตร 
ซ่ึงปจจุบันมีพนักงานรวมประมาณ 110 คน และในอนาคตมีโครงการขยายการดําเนินงาน ไปยัง
จังหวัดสมุทรสาคร บนเนื้อที่ 7 ไร 
 ปจจุบันโรงงานไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001: 2000 ตั้งแตวันที่ 2 ตุลาคม 
พ.ศ. 2545 ทางโรงงานมีการพัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ   เพื่อใหเปนไปตามความตองการของ
ลูกคา ซ่ึงลูกคาสวนใหญเปนบริษัทที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมยานยนต  
 
4.1 ขอมูลผลิตภัณฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 

สําหรับผลิตภัณฑที่โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาไดทําการผลิตไดแก  
(1) ช้ินสวนรถยนต เชน ชุดชิ้นสวนเกี่ยวกับไฟทาย (สายไฟ ขั้วหลอดไฟ) สําหรับรถยนต 

ไฟทายรถบรรทุก กรอบแผนปายทะเบียนรถยนต, อุปกรณสองสวางภายในรถยนต  
(2) ช้ินสวนรถจักรยานยนต เชน โครงไฟหนาและไฟทายรถจักรยานยนต จานเบรก

รถจักรยานยนต กรอบแผนปายทะเบียนรถจักรยานยนต ชุดสายไฟตางๆ  
(3)  แมพิมพ สําหรับชิ้นรูปชิ้นงานตางๆ ตามที่ลูกคาตองการ 
(4) ช้ินงานอื่นๆ ตามที่ลูกคากําหนดชิ้นงานตัวอยางใหโรงงานทําการผลิต เชน ฟวสขนาด

ตางๆ  ตัวนําไฟฟา  ช้ินงานโลหะตางๆ เปนตน 
 ซ่ึงเมื่อพิจารณาจากขอมูลผลิตภัณฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ผลิตภัณฑโดยสวน
ใหญที่ผลิตใหลูกคา จําเปนที่จะตองมีการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ เพื่อจัดสงใหแกลูกคา หรือนําไป
ประกอบเปนผลิตภัณฑ ดังนั้นขั้นตอนการดําเนินงานขององคกรจึงจําเปนตองมีกระบวนการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 
 
 
 
 



 41

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ก) ตวัอยางผลิตภัณฑข้ึนรูป ผลิตภัณฑ กอนทําการประกอบ หรือจัดสงใหลูกคา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(ข) ตัวอยางผลิตภัณฑเกี่ยวกับสายไฟ ชุดขั้วหลอดสายไฟ ที่ไดทําการประกอบ เพื่อจัดสงใหลูกคา 

หรือเตรียมประกอบเปนอุปกรณสองสวางรถยนต รถบรรทุก รถจักรยานยนต 
 
 

รูปที่ 4.1 ตัวอยางผลิตภณัฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษา 
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(ค) รูปแสดงตวัอยางผลิตภณัฑของโรงงานที่ใชเปนกรณศีึกษา ไดแก โคมไฟเลี้ยวของรถบรรทุก 
และรถยนต อันประกอบดวย ช้ินงานโลหะขึ้นรูปและชดุขั้วหลอดสายไฟ 

 
 
 

รูปที่ 4.1 (ตอ) ตัวอยางผลิตภณัฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
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4.2 โครงสรางองคกรของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 
ในปจจุบันโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา มีเวลาทําการระหวางวันจันทรถึงวันเสาร โดยมีเวลา

ปฏิบัติงานระหวาง 8.00 น. ถึง 17.00 น. มีชวงพักกลางวัน 12.00 น. ถึง 13.00 น.  โดยพนักงานจะ
ปฏิบัติงานชวงเฉพาะเวลาทําการ และมีชวงเวลาทํางานพิเศษในชวงเวลา 17.00 น. ถึง 20.00 น.  เมื่อ
มีความตองการปริมาณการผลิตมาก ซ่ึงพนักงานจะไดรับแจงในชวงเชากอนเริ่มงาน  

ในการบริหารงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ไดทําการแบงการบริหารจัดการออกเปน
11 ฝาย ขึ้นตรงตอผูจัดการโรงงาน สําหรับโครงสรางการบริหารงานมีลักษณะดังนี้ 
 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ี 

น 

 ุ 
 
 

รูปที่ 4.2 โครงส
 
 
 
 

ประธานกรรมการผูจัดการ
  

 

น

รางอ
ผูจัดการโรงงาน
 

 

ร 

งคกรของโรงงานที่ใชเปนก
ที่ปรึกษาผูจัดการโรงงาน
ล 
ฝายบัญช
 ฝายการตลาด
 ฝายจัดซื้อ
พ 

รณีศกึษา 
ฝายบุคค
พ 
ฝายผลิตชิ้นสว
 ฝายประกอบชิ้นสว
 ฝายออกแบบแมพิม
 ฝายผลิตแมพิม
 
ฝายจัดเก็บวัสด
 ฝายธุรกา
 ฝายตรวจสอบคุณภาพ
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4.3 กระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 
ลักษณะการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาจะทําการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา ซ่ึง

ลักษณะผลิตภัณฑของโรงงาน สามารถแบงประเภทไดตามกระบวนการผลิตออกเปน 3 ประเภท 
ไดแก การออกแบบจัดทําแมพิมพใหแกลูกคา การผลิตชิ้นงานปมขึ้นรูป การผลิตชิ้นงานที่มีการ
ประกอบ ซ่ึงกระบวนการผลิตของโรงงานโดยรวมแสดงดังรูปที่ 4.3 

 
 

ลูกคา  
 

รายละเอียดกระบวนการ
รูปที่ 4.4 

 
กรณีไมตองจัดทํา 

แมพิมพ 

กรณีไมตอง
ประกอบชิ้นงาน 

รายละเอียดกระบวนการ
รูปที่ 4.5 

รายละเอียดกระบวนการ
รูปที่ 4.6 

กระบวนการออกแบบ
และผลิตแมพิมพ 

กระบวนการผลิตขึ้น
รูปโลหะ 

การประกอบช้ินงาน 

ลูกคา 

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.3 แผนภาพกระบวนการโดยรวมของโรงงาน 

 
แผนภาพกระบวนการโดยรวมของโรงงานเปนดังรูปที่ 4.3 ซ่ึงมีขั้นตอนเริ่มจากการรับงาน

จากลูกคา และทําการผลิตแมพิมพขึ้นรูปโลหะ โดยแผนกออกแบบและแผนกแมพิมพ กอนนํา
แมพิมพมาใชผลิตขึ้นงานในกระบวนการผลิต โดยแผนกผลิต เพื่อจัดสงใหแกลูกคา หรือตองทํา
การประกอบขึ้นงานโลหะรวมกับวัสดุอ่ืนๆ เชน สายไฟ ช้ินงานพลาสติก โดยแผนกประกอบ 
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ทั้งนี้จากรูป 4.3 ขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา การผลิตขึ้นรูปโละและการประกอบ
ช้ินงาน จะแสดงรายละเอียดในหัวขอ 4.3.1 และ 4.3.2 ตามลําดับ สําหรับกระบวนการออกแบบและ
ผลิตแมพิมพจะกลาวถึงในหัวขอ 4.5 

 
4.3.1 กระบวนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 
โดยทั่วไปกอนทําการผลิตจะเริ่มจากการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ซ่ึงลูกคาจะกําหนดลักษณะ

ของผลิตภัณฑรวมถึงใหแบบรางหรือช้ินงานตัวอยาง เพื่อใหโรงงานทําการออกแบบแมพิมพ
สําหรับลูกคาที่ตองการแมพิมพผลิตชิ้นงานเอง   หรือเพื่อนําแมพิมพมาทําการผลิตผลิตภัณฑปม 
ขึ้นรูปชิ้นงานตามจํานวนที่ลูกคาตองการ และในบางผลิตภัณฑอาจจะตองมีการประกอบ ทั้งนี้
ขึ้นอยูกับความตองการของลูกคา 

สําหรับขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อของลูกคา มีลักษณะดังนี้ 
 

แจงกลับ  

รับงาน 

ไมรับงาน 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

พนักงานแผนกตลาดรับงานจากลูกคา 

ทําการรางแบบชิ้นงานตัวอยาง 

ผูจัดการโรงงานติดตอลูกคาและกําหนดราคา 

ผูจัดการตัดสินใจรับงาน 

โทรศัพทสงขอมูลใหแผนกออกแบบแมพิมพ  
ตามใบสั่งงาน 

จัดทําชิ้นงานตัวอยาง (ถามี) 

 
 
 

เร่ิมกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

 
รูปที่ 4.4 ขั้นตอนการดําเนนิงาน เมื่อรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 
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 4.3.2 กระบวนการผลิตและประกอบชิ้นงาน 
จากขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา กรณีที่มีการผลิตแมพิมพ ทางโรงงานจะทําการผลิต

แมพิมพกอน นํามาแมพิมพมาใชงานในการผลิตขึ้นรูปโลหะ สําหรับผลิตภัณฑที่ไมตองผาน
กระบวนการผลิตแมพิมพ เนื่องจากไดมีการจัดทําแมพิมพใชงานแลว จะทําการขึ้นรูปและประกอบ
ผลิตภัณฑ ซ่ึงรับผิดชอบโดยแผนกผลิตและแผนกประกอบ ซ่ึงมีขั้นตอนการปฏิบัติงานดังรูปที่ 4.5 
 
 

รับคําสั่งผลิตจากผูจัดการโรงงาน  
 

รับและทําการติดตั้งแมพิมพ 
โดยฝายผลิตแมพิมพสําหรับชิ้นงานใหม 

 
 
 

เบิกวัตถุดิบจากคลงัสินคา  
 

เตรียมชิ้นงาน 
โดยการตัดซอยแผนโลหะใหมีขนาดเหมาะสม  

 
ทําการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ   

 
กรณีไมตองประกอบชิ้นงาน 

บรรจุกลองสงใหแผนกประกอบชิ้นงาน 

ตรวจสอบปริมาณชิ้นงานโดยการชั่งน้ําหนัก 

ตรวจนับและตรวจสอบชิ้นงาน 

แผนกประกอบทําการประกอบชิ้นงาน เขากับสายไฟ 
และสวนประกอบตางๆ 

จัดสงใหผูสงมอบชุบหรือ พนสี  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรจุและจัดเก็บ  
 
 

รูปที่ 4.5 กระบวนการผลิตขึ้นรูปและประกอบผลิตภณัฑ  
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 เมื่อพิจารณาจากรูปที่ 4.5   กระบวนการในการผลิตขึ้นรูปและประกอบผลิตภัณฑ เมื่อมี
คําส่ังผลิตจากผูจัดการโรงงาน จะทําการติดตั้งแมพิมพและขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ และทําการประกอบ
ช้ินงานที่ไดกับชิ้นสวนอื่นๆ เชน ชุดสายไฟ เพื่อจัดสงใหแกลูกคา ซ่ึงในกระบวนการอาจจะตองมี
การชุบ หรือพนสีโดยผูรับชวงจากภายนอก กอนการจัดสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา 
 
 4.4 เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 
 จากการศึกษาและเก็บขอมูลในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวามีเครื่องจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิตดังตารางที่ 4.1 
 
 

ตารางที่ 4.1 แสดงประเภทของเครื่องจักรในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
รายการเครื่องจักร จํานวนเครื่อง หมายเหต ุ

เครื่องปมขึ้นรูป โดยใชนิวเมตริกขนาดใหญ 
(30-80 ตัน) 

13 

เครื่องปมขึ้นรูป โดยใชนิวเมตริกขนาดเล็ก 9 
เครื่องปมขึ้นรูป โดยใชไฮดรอลิกค 2 

ใชในกระบวนการขึ้นรูป
ช้ินงานโลหะ โดยแผนกผลิต 

เครื่องปมย้ําหัวสายไฟ โดยใชนิวเมตริกขนาด
เล็ก 

7 

เครื่องตัดสายไฟตามขนาดความยาว 1 
เครื่องทําสปริง 1 

ใชในกระบวนการเตรียม
สายไฟ สปริง เพื่อประกอบ
ช้ินงานเขากับสายไฟและ

ช้ินสวนตางๆ 
เครื่องตัดและซอยแผนเหล็ก 1 ใชเตรียมโลหะ เพื่อข้ึนรูป 
เครื่อง CNC สําหรับผลิตแมพิมพ 4 

เครื่องกลึงและเครื่องเจาะ ไส งานทั่วไป 12 

เครื่องเจียรและเครื่องสปารค 4 

ใชในการผลิตตนแบบ
ผลิตภัณฑและแมพิมพโลหะ 

รวมถึงใชงานอื่นๆ 
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(ก) การผลิตแมพิมพโลหะ โดยการจดัทําแมพิมพตามลักษณะผลิตภัณฑของลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ข) การเตรียมวัตถุดิบ โดยตดัโลหะตามขนาด เพื่อนําไปขึ้นรูปโลหะโดยแมพิมพ 
 
 
 

รูปที่ 4.6 ลักษณะของกระบวนการตางๆ ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษา 
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(ค) กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

(ง) กระบวนการประกอบชิน้งาน 
 
 
 

รูปที่ 4.6 (ตอ) ลักษณะของกระบวนการตางๆ ในโรงงานที่ใชเปนกรณศีึกษา 
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4.5 ขอมูลเบื้องตนของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 
กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา มีแผนกที่

รับผิดชอบโดยตรง แบงเปน แผนกออกแบบ และแผนกผลิตแมพิมพ โดยที่ทั้ง 2 แผนกขึ้นตรงกับ
ผูจัดการโรงงาน  

แผนกออกแบบประกอบดวยหัวหนาแผนกและชางออกแบบและดูแลเครื่อง CNC. ทั้งหมด 
2 คน สวนแผนกผลิตแมพิมพ ประกอบดวยหัวหนาแผนกและชางผลิต ติดตั้งและซอมแมพิมพ 
จํานวน 6 คน ทํางาน ทั้ง 2 แผนกทํางานโดยเฉลี่ยวันละ 8 ช่ัวโมง  
 ผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นจากทั้ง 2 แผนก ไดแก แมพิมพ เพื่อจัดสงใหแกลูกคาโดยตรง และเพื่อ
นําแมพิมพไปผลิต ผลิตภัณฑ ตามคําส่ังซ้ือของลูกคา  

แผนกออกแบบมีหนาที่ในการจัดการขอมูลหรือตนแบบผลิตภัณฑจากลูกคา เพื่อกําหนด
และออกแบบลักษณะแมพิมพ พรอมทั้งประสานงาน กับหัวหนาแผนกผลิตแมพิมพเพื่อประเมิน
วัตถุดิบที่เปนองคประกอบของแมพิมพ รวมถึงจัดการเรื่องการคัดเลือก กําหนดวัสดุหลักที่ใชผลิต
แมพิมพ นอกจากนี้พนักงานแผนกออกแบบยังมีหนาที่ตัดวัสดุเพื่อทําการผลิตแมพิมพ โดยเครื่อง 
CNC. สงรายละเอียดใหพนักงานผลิตแมพิมพ เพื่อผลิตแมพิมพ ดังมีรายละเอียดการทํางานตอไปนี้ 

 
4.5.1 ขั้นตอนการทํางานแผนกออกแบบ 

  (1) รับขอมูล ไดแก ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ แบบตัวอยางชิ้นงาน หรือ ตนแบบ
ผลิตภัณฑ ลักษณะของแมพิมพ (แมพิมพโปรเกรสสีฟ หรือแมพิมพคอมปาวด) จากแผนกตลาด 
  (2) ทําการรางแบบของแมพิมพ กรณีที่ลูกคาใหขอมูลเฉพาะแบบของผลิตภัณฑมา 
จะทําการผลิตตนแบบของผลิตภัณฑออกมากอน ซ่ึงในขั้นตอนนี้หัวหนาแผนกออกแบบจะ
ประสานงานกับหัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ เพื่อ กําหนดการทํางานแตละขั้นตอน (สเตชั่น) ไดแก 
กรณีขั้นตอนแมพิมพโปรเกรสสีฟตองมีกี่ขั้นตอน  หรือกรณีของแมพิมพคอมปาวด  ตอง
ประกอบดวยกี่ชุดแมพิมพ 
  (3) เมื่อทําการรางแบบแมพิมพแลว หัวหนาแผนกออกแบบจะทําการกําหนดชนิด
ของวัตถุดิบที่เปนสวนประกอบของแมพิมพ และทําการเบิกของ หรือแจงใหกับเจาหนาที่ฝาย
จัดเก็บวัสดุ (สโตร) ทราบ 
  (4) ทําการขึ้นรูปวัตถุดิบ โดยหลักแลวจะใชเครื่อง CNC. ในการขึ้นรูปเพื่อใหได
ลักษณะ ของแมพิมพ 
 
 
 



 51

 4.5.2 ขั้นตอนการทํางานแผนกผลิตแมพิมพ 
  (1) รับแบบแมพิมพจากแผนกออกแบบ เพื่อเตรียมการผลิต 
  (2) รับช้ินงานที่ผานการตัด ขึ้นรูป โดยเครื่อง CNC. 
  (3) ทําการผลิตแมพิมพ โดยเก็บรายละเอียดชิ้นงาน และผลิตสวนประกอบตางๆ ที่
นํามาประกอบเปนแมพิมพ เชน สปริง แกน ไกด พิน เปนตน  
  (4) ทําการประกอบแมพิมพ และติดตั้ง เพื่อทดลองผลิต 
  (5) กรณีที่แมพิมพ ใชงานชํารุด พนักงานแผนกผลิตแมพิมพ มีหนาที่ในการ
ซอมแซมแกไขแมพิมพ 
 
 สําหรับเครื่องจักรที่เกี่ยวของกับการทํางานทั้ง 2 แผนก อันเกี่ยวกับกระบวนการผลิต
แมพิมพไดแก   
  - เครื่องเจาะโลหะ (Drill Press)   4 เครื่อง 
  - เครื่อง Super Drill Press   1 เครื่อง 
  - เครื่องตดัโลหะ (Contour Band saw) 2 เครื่อง 
  - เครื่อง Milling     2 เครื่อง  
  - เครื่อง E.D.M.    1 เครื่อง 
  - เครื่อง Surface Grinder    2 เครื่อง 
  - เครื่อง CNC. (Wire cut)   2 เครื่อง 
 
 
 
 รูปที่ 4.7 แสดงถึงขั้นตอนการผลิตแมพิมพกอนปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
จากรูปดังกลาวแสดงใหเห็นตั้งแตขั้นตอนการรับคําส่ังผลิตแมพิมพ จนถึงขั้นตอนการนําแมพิมพ
ไปใชงาน และไดแสดงรายละเอียดการขึ้นรูปแมพิมพตามแบบราง ดังแสดงในรูปที่ 4.8   
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รับคําสั่งผลิตแมพิมพ 

ทําการรางแบบ 
เพื่อเตรียมจัดทําแมพิมพ 

เตรียมวัตถุดิบ 

ขึ้นรูปแมพิมพตามแบบราง 
 

ทดลองใชงานเพื่อปรับแก
แมพิมพใหไดขนาด 

นําแมพิมพมาใชในงาน
ผลิต ปมขึ้นรูปโลหะ 

1 

แผนกออกแบบ 

แผนกผลิตแมพิมพ 

แผนกผลิต 

ตองจัดทําแมพิมพใหม 

สามารถซอมแซมได 

ทําการซอมแซมแมพิมพ และ
นํากลับมาใชใหม 

กรณีใชงานแลวมี
แมพิมพชํารุด 

ผูรับผิดชอบ 

แผนกตลาดและการขาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนกผลิตแมพิมพ  
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ                     ขั้นตอนขึ้นรูปแมพิมพตามแบบรางโดยละเอียด 1  
 

รูปที่ 4.7 ขั้นตอนการผลิตแมพิมพกอนปรบัปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
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นําวัตถุดิบมาตัดใหไดขนาดคราวๆตามแบบที่กําหนด 
โดยเครื่องตัด หรือเจาะทั่วไป 

รายละเอียดการขึ้นรูป
แมพิมพตามแบบราง 

1 

นําช้ินงานบางสวน สงชุบแข็งจากภายนอก 
 
 
 ทําการเจาะรูตามแบบชิ้นงานและเพื่อรอยสายลวด  

Wire cut โดยเครื่องเจาะโลหะ  
 
 

ปอนขอมูลแบบแมพิมพ พรอมตัดช้ินงานหลัก ดวยเครื่อง 
CNC. Wire Cut 

 
 
 

วัดขนาดชิ้นงานตัวอยาง และรองการสวมประกอบ
อุปกรณตางๆ ดวยเวอรเนียร 

 
 
 
 ทําการกลึง เจียรช้ินงานที่นํามาประกอบกับช้ินงานหลัก 

เชน แกนแมพิมพ ตัวเจาะ ไกด เปนตน  
 
 สวมประกอบชิ้นงานแตละช้ินดวยกัน รวมถึงติดตั้งสปริง  

แกนและอุปกรณตางๆ  
 
 

ตกแตงแมพิมพใหเรียบรอย  
 
 
 

รูปที่ 4.8 ขั้นตอนขึ้นรูปแมพมิพตามแบบรางโดยละเอยีด 
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ตารางที่ 4.2 แสดงถึงขอมูลการผลิตแมพิมพ ระหวางเดือนมิถุนายนถึงเดือนกันยายน 2547 
พบวาไดมีการผลิตแมพิมพทั้งแมพิมพใหม และผลิตเพื่อทดแทนแมพิมพเกา  รวมทั้ง 4 เดือน
จํานวน 56 รายการ ซ่ึงตองผลิตแมพิมพ 97 อัน (ทั้งแมพิมพโปรเกรสสีฟและคอมปาวด ซ่ึงจะตองมี
แมพิมพหลายชุด เพื่อทํางานขึ้นรูปโลหะเปน 1 แมพิมพ ตอ 1 สเตชั่น)โดยเฉลี่ยประมาณเดือนละ 
23 อัน  
  
 
 

ตารางที่ 4.2 ขอมูลการผลิตแมพิมพ ระหวางเดือนมิถุนายน ถึงเดือนกันยายน 2547 
เดือน รายละเอียด 

มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 
รายการผลิตแมพิมพใหม 

(รายการ) 10 8 13 8 

แมพิมพคอมปาวด 
         รายการแมพิมพ(รายการ) 5 4 5 6 
        จํานวนแมพิมพที่ผลิต (อัน) 18 4 22 12 
แมพิมพโปรเกรสสีฟ 
        จํานวนแมพิมพโปรเกรสสีฟ (อัน) 5 4 8 2 
รวมจํานวนผลิตแมพิมพใหม (อัน) 23 8 30 14 
รายการผลิตแมพิมพทดแทนที่เสีย 

(รายการ) 
2 6 4 5 

แมพิมพคอมปาวด 
          รายการแมพิมพ(รายการ) 2 5 3 5 
         จํานวนแมพิมพที่ผลิต (อัน) 3 7 5 5 
แมพิมพโปรเกรสสีฟ 
        จํานวนแมพิมพโปรเกรสสีฟ (อัน) - 1 1 - 
รวมจํานวนผลิตแมพิมพทดแทน (อัน) 3 8 6 5 

รวมการผลิตแมพิมพท้ังหมด 
(ชิ้น) 

26 16 36 19 
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 จากการศึกษาขอมูลพบวากอนที่แผนกออกแบบและแผนกผลิตแมพิมพจะรับขอมูลเพื่อ
เร่ิมทําการผลิต ลูกคาจะตองมีการตกลงกับแผนกตลาดและการขาย เพื่อตกลงรายละเอียด เปนเวลา
ประมาณ 10 ถึง 15 วัน กอนที่จะสงขอมูลใหแผนกออกแบบ ซ่ึงแผนกที่เกี่ยวของจะทําการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพกอน และจะทําการแจงกําหนดเสร็จโดยประมาณใหแกแผนกตลาดและ
การขายเพื่อแจงลูกคาใหทราบ (กรณีที่ลูกคาทําการสั่งซ้ือเฉพาะแมพิมพ) หรือทําการแจงใหแผนก
ผลิตทราบภายหลัง เพื่อที่จะนําแมพิมพไปใชงานผลิตผลิตภัณฑตอไป 
 ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูลในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา โดยปกติแลวระยะเวลาการผลิต
แมพิมพโดยเฉลี่ยของแมพิมพแบบคอมปาวด ที่ประมาณ 3 ถึง4 สัปดาห (ประมาณ 20 วัน) ตอการ
ผลิตแมพิมพ 1 อัน ซ่ึงแมพิมพแบบคอมปาวด ตองประกอบดวยแมพิมพหลายอัน ขึ้นอยูกับลักษณะ
ผลิตภัณฑ และสําหรับแมพิมพโปรเกรสสีฟ ซ่ึงเปนแมพิมพที่มีกระบวนการทํางานหลายขั้นตอน
ในแมพิมพตัวเดียว จะใชเวลาในการผลิตประมาณ 40 ถึง 60 วัน 
 
4.6 สภาพของปญหาที่เก่ียวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 
 เมื่อพิจารณาจากกระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ขั้นตอนของ
กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพถือวามีสวนสําคัญ หากเกิดขอบกพรอง หรือส่ิงผิดปกติ จะ
ทําใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ ตามมา 

จากการศึกษาขอมูล พบวาตั้งแตเดือนมกราคม ถึงกันยายน 2547 มีการซอมแซมแมพิมพ
ในแตละเดือนระหวาง 11 ถึง 45 ครั้ง ซ่ึงการซอมแซมแมพิมพในแตละเดือน ประกอบดวยการ
ซอมแซมแมพิมพระหวางใชงาน และการตรวจสอบเพื่อซอมแซมแมพิมพกอนการใชงาน ดังแสดง
ในตารางที่ 4.3 
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 ตารางที่ 4.3 จํานวนครั้งทีแ่มพิมพโลหะชาํรุดของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ขอมูล
ระหวางเดือนมกราคม ถึง กันยายน 2547 (ไมนับรวมรายการสรางแมพิมพทดแทนที่เสีย) 
เดือน จํานวนการซอม

แมพิมพทั้งหมด 
จํานวนการซอมแมพิมพ
ระหวางการใชงาน 

จํานวนการซอม หรือแกไข
แมพิมพ กอนการใชงาน 

1 มกราคม 45 24 21 
2 กุมภาพนัธ 23 21 2 
3 มีนาคม 18 15 3 
4 เมษายน 11 10 1 
5 พฤษภาคม 17 14 3 
6 มิถุนายน 28 21 7 
7 กรกฎาคม 25 25 0 
8 สิงหาคม 31 27 4 
9 กันยายน 29 27 2 

 หมายเหตุ เดือนมกราคม เริ่มมีการนําแมพิมพมาซอมแซมกอนการใชงาน ทําใหจํานวนการซอมแซม
แมพิมพกอนการใชงานสูงมากกวาเดือนอื่นๆ  

กราฟแสดงขอมูลการซอมแมพิมพในแตละเดือน (ป 2547)
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รูปที่ 4.9 กราฟแสดงขอมูลการซอมแมพมิพระหวางเดอืนมกราคม ถึงกันยายน 2547 
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 จากขอมูลในตารางที่ 4.3 แสดงถึงความสูญเสียที่เกี่ยวของกับแมพิมพ กอนและระหวาง
การใชงาน อันเกิดขึ้นมาจาก แมพิมพชํารุดชวงการปฏิบัติงาน หรือมีการตรวจพบวาแมพิมพ
เส่ือมสภาพกอนที่จะตองมาใชในกระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหตองมีการซอมแซมแกไขแมพิมพ เมื่อ
พิจารณาจากขอมูลดังกลาว จะพบวาจํานวนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุดบกพรองระหวางการใช
งานเกิดขึ้นระหวาง 10 ถึง 27 ครั้งในแตละเดือน  ในขณะที่การตรวจพบขอบกพรองของแมพิมพ
กอนนําไปใชงาน มีปริมาณที่นอยกวา ซ่ึงในกรณีที่ตรวจพบและซอมแซมแมพิมพกอนใชงาน ใน
กรณีที่ตรวจพบปญหาไดลาชา  การซอมแซมแกไขอาจจะสงผลกระทบตอแผนงาน  และ
กระบวนการผลิตได 
 อยางไรก็ตามแมวามีการตรวจซอมแมพิมพกอนการใชงาน ก็ยังไมสามารถทําใหจํานวน
การซอมแมพิมพระหวางการใชงานลดลง จึงอาจเปนขอสังเกตไดวา วิธีการตรวจซอมแกไข
แมพิมพกอนนําไปใชงานยังไมเหมาะสม  

นอกจากนี้ยังพบวามีของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ ไดแก ช้ินสวนแมพิมพ ไมตรงตาม
แบบหรือขอกําหนดจากลูกคา จากการศึกษาขอมูลเบื้องตน ในเดือนสิงหาคมและกันยายน 2547 
พบวามีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสีย ดังตารางที่ 4.4 
 
 

ตารางที่ 4.4 จํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพเดือน
สิงหาคมและกันยายน  

เดือน (2547) รายการ 
สิงหาคม กันยายน 

รายการแมพิมพที่ผลิต 
 17 รายการ 13 รายการ 

จํานวนแมพิมพที่ผลิต 
 36 อัน 19 อัน 

จํานวนชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพที่ผลิต 217 ช้ิน 156 ช้ิน 

จํานวนชิ้นงานที่เสีย 
 16 ช้ิน 12 ช้ิน 

เปอรเซ็นตของเสีย 
 7.37% 7.69% 
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 ทั้งนี้จากขอมูลช้ินสวนประกอบแมพิมพที่เสีย ในกระบวนการผลิตแมพิมพ สวนใหญผลิต
มาจากเหล็ก SKD ซ่ึงผานการชุบแข็ง และมีราคาแพง ซ่ึงขอมูลดานราคาวัสดุแมพิมพ ของโรงงาน
ที่ใชเปนกรณีศึกษาเปนความลับของบริษัทไมสามารถเปดเผยได 
 
 นอกจากนี้เมื่อพิจารณาปญหาที่เกิดขึ้นจากการตรวจติดตาม เพื่อประเมินระบบบริหาร
คุณภาพขององคกร สวนของการออกแบบและพัฒนา อันเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการออกแบบและ
ผลิตแมพิมพ ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวามีขอบกพรอง หรือไมเปนไปตามขอกําหนด 
(Non-conformity) ไดแก 

- ยังไมมีกระบวนการอันเกี่ยวเนื่องกับการใชเครื่องมือ และการสอบเทยีบที่เปนระบบ 
- ยังไมมีการกําหนดถึงวัตถุประสงคคุณภาพอยางชัดเจน รวมถึงระบบวิธีการทํางาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน อันเกี่ยวเนื่องกับการออกแบบและจัดทําแมพิมพ  
- ยังไมมีการกําหนดถึงปจจัยในการนําเขาการออกแบบและจัดทําแมพิมพ ทั้งวัตถุดิบ 

คุณสมบัติของวัตถุดิบ ลักษณะที่สําคัญของผลิตภัณฑ 
 

 ทั้งนี้ปญหาการผลิตแมพิมพลาชา ยังสงผลตอขอรองเรียนจากลูกคา อันเกี่ยวกับลักษณะ
ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามกําหนด  การจัดสงผลิตภัณฑลาชา ซ่ึงพิจารณาไดจากตารางที่ 4.5 
 
 ตารางที่ 4.5 บันทึกขอรองเรียนของลูกคาในโรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษา ระหวางเดือน
กรกฎาคม ถึง กันยายน 2547 

ขอรองเรียนเกี่ยวกับผลิตภัณฑ (ครั้ง) 
เดือน 

บันทึกรายการขอ
รองเรียนทั้งหมด

(ครั้ง) 

บันทึกการจัดสง
สินคาไมตรงเวลา

(ครั้ง) 
เกี่ยวของกับแผนก

แมพิมพ 
เกี่ยวของกับ
แผนกผลิต 

เกี่ยวของกับ
แผนกอื่นๆ 

กรกฎาคม 38 15 - 16 7 
สิงหาคม 42 17 3 13 9 
กันยายน 51 18 2 20 11 
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 จากขอมูลขางตน ไดทําการศึกษาและระดมสมองทีมงาน เพื่อสรุปสภาพปญหาที่เกี่ยวของ
กับกระบวนการผลิตและออกแบบแมพิมพ ไดแก 
 (1) ผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนด 
 (2) มีช้ินสวนประกอบแมพมิพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 (3) เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 
 
 จากปญหาจากระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพขางตน  ไดทําการประชุมทีมงาน เพื่อ
วิเคราะหสาเหตุของปญหา ซ่ึงจะกลาวถึงในหัวขอ 5.1 



บทที่ 5 
 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา  
 

 จากขอมูลสภาพปญหาที่ เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ  ได
ทําการศึกษาปญหาและประชุมทีมงาน ไดแก หัวหนาแผนกออกแบบ หัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ 
หัวหนาแผนกประกอบ  หัวหนาแผนกผลิตเพื่อระดมสมอง  วิ เคราะหปญหาที่ เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิตแมพิมพ โดยทําการวิเคราะหถึงสาเหตุปญหาที่เกี่ยวของกับแมพิมพ และปญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแมพิมพ กอนจะรวบรวมสาเหตุของปญหา มาทําการประเมินจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา 
 
5.1 ปญหาที่เก่ียวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 
 จากหัวขอที่ 4.6 สภาพปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตแมพิมพ ไดทําการประชุม
ทีมงานและสรุปสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ไดแก 
 (1) ผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนด 
 (2) มีช้ินสวนประกอบแมพมิพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 (3) เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 
 

จากการประชุมทีมงาน เพื่อวิเคราะหสาเหตุปญหาที่เกิดขึ้นทั้ง 3 หัวขอดังกลาว ไดนํา
เทคนิค การวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) มาใชเพื่อจําแนกสาเหตุของ
ปญหาเปนหัวขอตางๆ และนําไปวิเคราะหดวยผังกางปลาตอไป ซ่ึงผลจากการระดมสมอง เพื่อ
จําแนกสาเหตุของปญหา แสดงดังรูปที่ 5.1  
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(ค) สาเหตุเมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพ
ระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 

สวนประกอบแมพิมพเสีย 
วนการผลิตแมพิมพ 
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 - หรือ 
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จากรูปที่ 5.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
พบวามีสาเหตุปญหา ไดแก 

ปญหา ผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนด เกิดจากสาเหตดุังตอไปนี ้
 (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด 
 (2) กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 
ปญหา มีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ เกิดจากสาเหตุ

ดังตอไปนี ้
 (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด 

  (2) กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 
 ปญหา เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 
เกิดจากสาเหตดุังตอไปนี ้
  (1) กระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตอง/เหมาะสม 
  (2) แมพิมพเสือ่มสภาพการใชงาน 

จากสาเหตุปญหาที่ไดจากการวิเคราะหดังกลาว พบวามีสาเหตุของปญหาทั้งหมด 4 หัวขอ 
ไดแก (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด  (2) กระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 
(3) กระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตอง/เหมาะสม (4) แมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน  ได
ทําการสรุปความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหา ผลกระทบที่เกิดขึ้น แผนกที่เกี่ยวของ และการ
ควบคุมในปจจุบัน ดังตารางที่ 5.1  
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ตารางที่ 5.1 ความสัมพันธสาเหตุของปญหาที่เกีย่วของกับแมพิมพ ผลกระทบ แผนกที่เกีย่วของ และการควบคุมในปจจุบนั  
ปญหา สาเหตุของปญหาจาก

แมพิมพ 
คําอธิบายสาเหตุของ
ปญหา 

ผลกระทบที่เกิดขึ้น แผนกที่เกี่ยวของ การควบคุมในปจจุบัน 

การออกแบบแมพิมพ 
ผิดพลาด 

- การออกแบบเพื่อผลิตแมพิมพ 
หรือกระบวนการในการผลิต
แมพิมพไมตรงตามความตองการ
ของลูกคา ทําใหตองมีการแกไข
ปรับเปลี่ยนหลายครั้ง 

- ลูกคาไมพอใจผลิตภัณฑ 
- สงผลตอการจัดสงชิ้นงาน 
แผนการผลิตลาขา 
- สูญเสียเวลา และคาใชจายใน
การแกไข 

- แผนกตลาดและการ
ขาย 
- แผนกออกแบบแมพิมพ 
- แผนกผลิตแมพิมพ 

- ถามีปญหาในการออกแบบ 
ทางหัวหนาแผนกจะสอบถาม
ผูจัดการโรงงาน หรือทําการ
ติดตอสอบถามลูกคา 

ปญหา ผลิตแมพิมพได
ลาชากวากําหนดและ
ป ญ ห า มี ชิ้ น
สวนประกอบแมพิมพ
เสี ย ในกระบวนการ
ผลิตแมพิมพ 

กระบวนการผลิต ชิ้นสวน
ประกอบแมพิมพผิดพลาด 
 

-การผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ
ผิดพลาด  ในกระบวนการผลิต
แมพิมพ  สงผลทํ าใหมีชิ้นสวน
ป ร ะ ก อ บ แ ม พิ ม พ เ สี ย ใ น
กระบวนการผลิต  
ทําการผลิตแมพิมพลาชากวา
ขอตกลงที่กําหนดไวกับลูกคา 
หรือไมตรงกับแผนการผลิตของ
ฝายผลิต 

- ลูกคาไมพอใจผลิตภัณฑ 
- สงผลตอการจัดสงชิ้นงาน 
แผนการผลิตลาขา 
- ประสิทธิภาพการผลิตลดลง 
- สูญเสียเวลา และคาใชจายใน
การแกไข 
- เกิดความยุงยากในระบบ
ปฏิบัติงาน 
-สิ้นเปลืองวัตถุดิบ 
 

- แผนกออกแบบแมพิมพ 
- แผนกผลิตแมพิมพ 

- กําหนดเวลาเผื่อไวหลายวัน 
หรืออาจจะไมตกลงกําหนดสง
งานกับลูกคา เพื่อหลีกเลี่ยง
ปญหา 
-หัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ 
ตรวจสอบชิ้นงานระหวางผลิต 
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ตารางที่ 5.1 (ตอ) ความสัมพันธสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับแมพมิพ ผลกระทบ แผนกที่เกี่ยวของ และการควบคุมในปจจบุัน  
ปญหา สาเหตุของปญหาจาก

แมพิมพ 
คําอธิบายสาเหตุของ

ปญหา 
ผลกระทบที่เกดิขึ้น แผนกที่เกี่ยวของ การควบคุมในปจจุบัน 

 กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไม

เหมาะสม 
 

- เนื่องจากพนักงานขาดทักษะใน
การติดตั้งแมพิมพ รวมถึงพนักงาน
ผูผลิตชิ้นงาน 
- การนําวัตถุดิบมาใชใน
กระบวนการผลิต ไมเหมาะสม 
- วิธีการผลิตและการตรวจสอบ
คุณภาพ ไมเหมาะสม 

- แผนกผลิตแมพิมพ 
- แผนกผลิต  
- แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 

- หัวหนาแผนกผลิต เดิน
ตรวจสอบหนางาน ระหวาง
กระบวนการผลิต 

ปญหา เมื่อนําแมพิมพ
ไปใชงาน มีการ
ซอมแซมแมพิมพ

ระหวางการใชงานเปน
จํานวนมาก 

 

แมพิมพโลหะเสื่อมสภาพการ
ใชงานตามอายุ 
 

- เนื่องจากแมพิมพมีการใชงานเปน
เวลานาน หรือเกิดจากปจจัยตางๆ  
ทําใหเกิดการเสื่อมสภาพ ซึ่งสงผล
ตอคุณภาพของผลิตภัณฑ รวมถึง
ทํ าใหแมพิมพชํ า รุดแตกหักใน
ระหวางการผลิต  อันทําให เกิด
อุบัติเหตุแกพนักงาน 

-ไ ด ผ ลิ ต ภั ณฑ ขึ้ น รู ป โ ล ห ะ
ผิดสเปค 
- ผลิตภัณฑขึ้นรูปโลหะมีตําหนิ 
เชน ครีบ เศษโลหะติดชิ้นงาน 
รอยตางๆ 
- สูญเสียเวลา และคาใชจายใน
การแกไข 
- ส งผลต อการจั ดส งชิ้ น ง าน 
แผนการผลิตลาขา 
- เกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิต ผลิตภัณฑ 
- พนักงานที่ปฏิบัติงาน เสี่ยงตอ
ความปลอดภัย 
- ประสิทธิภาพการผลิตลดลง 
 
 

- แผนกออกแบบแมพิมพ 
- แผนกผลิตแมพิมพ 
- แผนกผลิต 
 
 

- ถอดแมพิมพออกมาซอมแซม 
หรือทําแมพิมพขึ้นมาทดแทน 
ถามีการตรวจพบ  
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ทั้งนี้จากตารางที่ 5.1 ทําใหทราบถึงความสัมพันธสาเหตุของปญหาและแผนกที่เกี่ยวของ 
ซ่ึงปญหาผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนดและปญหามี ช้ินสวนประกอบแมพิมพ เสียใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ มีสาเหตุของปญหาซ้ํากัน ไดแก (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด  (2) 
กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง  

จากสาเหตุของปญหาทั้ง 4 สาเหตุ ดังกลาวไดระดมสมองจากการประชุมทีมงานในระดับ
หัวหนาแผนกตางๆ ไดแก แผนกตลาดและการขาย แผนกออกแบบ แผนกผลิตแมพิมพ แผนกผลิต 
และผูจัดการโรงงาน การสอบถามความคิดเห็นพนักงานระดับปฏิบัติงาน เพื่อทําการวิเคราะห
สาเหตุของปญหาโดยละเอียด โดยใชผังกางปลาชวยในการวิเคราะห ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 

5.1.1.การวิเคราะหสาเหตุของปญหาการออกแบบแมพิมพผิดพลาด 
การออกแบบแมพิมพผิดพลาด เนื่องจากแมพิมพขึ้นรูปผลิตภัณฑ ไมตรงขอกําหนด 

ผลกระทบที่เกิดขึ้นนี้ทําใหทําการผลิตแมพิมพไดลาชา เนื่องจากปจจัยตางๆ ซ่ึงตองมีการแกไขการ
ออกแบบและการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ รวมถึงทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต
แมพิมพ   ทั้งนี้ไดทําการวิเคราะหสาเหตุการออกแบบแมพิมพผิดพลาด ดังรูปที่ 5.2 
 

5.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 
เนื่องจาก กระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง ในกระบวนการผลิต

แมพิมพ สงผลทําใหมีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหส้ินเปลืองวัตถุดิบ
ในการผลิต และสงผลใหผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพไดลาชา ดังนั้นจึงไดทําการระดมสมองเพื่อ
วิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยละเอียด ดังรูปที่ 5.3 
 

5.1.3 การวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตอง
เหมาะสม 

สาเหตุของปญหานี้ จากการระดมสมอง พบวาเกิดขึ้นจากปจจัยเบื้องตน ไดแก การเลือกใช
วัตถุดิบในการผลิต ไมเหมาะสมกับแมพิมพที่นํามาใชงาน ขั้นตอนและทักษะการทํางานของ
พนักงาน  วิธีการผลิต ไมเหมาะสมกับแมพิมพ  ซ่ึงสงผลกระทบตอแมพิมพทําใหชํารุดระหวางการ
ผลิตได  จึงไดทําการระดมสมองและใชผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการขึ้นรูป
โลหะใชแมพิมพไมถูกตองเหมาะสม ดังรูปที่ 5.4 
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5.1.4 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาแมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน 
เนื่องจากในกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา บางผลิตภัณฑจะมีคําส่ังซ้ือ

จากลูกคาในปริมาณที่มาก หรือเปนผลิตภัณฑที่ทําการผลิตอยูเปนประจํา ซ่ึงการเสื่อมสภาพของ
แมพิมพที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ สงผลใหผลิตภัณฑที่ผลิตมีคุณภาพแตกตางจากผลิตภัณฑที่เคย
ผลิตได ซ่ึงผลกระทบที่เกิดขึ้นทําใหลูกคาอาจจะไมรับผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นนี้ รวมถึงสงผลให
แมพิมพชํารุดระหวางการผลิต จึงไดทําการระดมสมองและใชผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของ
ปญหาแมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน ดังรูปที่ 5.5 
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การออกแบบ 
แมพิมพ ผิดพลาด 

การสื่อสารขอมูลการผลิตระหวาง
แผนกไมมีประสิทธิภาพ 

ไดขอมูลการออกแบบไมครบถวน 
ขาดการติดตามขอมูลการ
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

ื่อสารดานขอมูลระหวาง
าดและแผนกออกแบบ 

ไมมีมาตรฐานการทํางาน 

วิธีการ 

ขาดการทวนสอบจากลูกคาเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑที่ทําการออกแบบและผลิต 

ขาดการวางแผนดานการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 

เขียนแบบผิดพลาด 

พนักงานขาดประสบการณ 

รับขอมูลการออกแบบคลาดเคลื่อน ออกแบบผิดพลาด 

ปฏิบัติงานผิดพลาด 

พนักงาน / คน 
พนักงาน ขาดทักษะการติดตอ สื่อสารขอมูลการออกแบบ จากลูกคา 

พนักงานแผน ารสื่อสาร
กับแผนกออกแบบใหเปนที่เขาใจ 

ไมรับขอมูลมาจากลูกคา 

เลือกใชวัตถุดิบไมตรงตาม
ความตองการของลกูคา 

ขาดการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 

วัตถุดิบที่นํามาใช ไมมีคุณภาพ 

วัตถุดิบ 

ขาดการดแูลรักษาที่เหมาะสม ขาดการกาํหนดพนักงาน ผูรับผิดชอบ 
ไมมีขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

ไมมีการตรวจสอบการวัด ใชอุปกรณที่เหมาะสม 

เครื่องจักร อุปกรณชํารุด 
ไมมีแผนการตรวจสอบเครื่องจักร 

เลือกใชวัตถุดิบทําแมพิมพ ไม
เหมาะสมกับวัสดุผลิตภัณฑที่ขึ้นรูป 

ขาดทักษะการคํานวณ/เลือกวัตถุดิบใหเหมาะสม 

เครื่องจักร / อุปกรณ 
อุปกรณการวัดและตรวจสอบคลาดเคลื่อน 

พนักงานขาดทักษะการวัด ใชอุปกรณ 

ขาดการสื่อสาร และขอมูลปอนกลับที่ด ี

ขาดการตดิตามงาน และติดตอลูกคา 

ไมมีระบบการปฏิบัติงาน 

ไมศึกษาความตองการของลูกคากอน 

เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูล การออกแบบ 
หัวหนางานไมแจงใหผูปฏิบัติงานทราบ 

พนักงานขาดความกระตือรือรน 

พนักงานขาดปฎิสัมพนัธ และผูทํางานออกแบบ
ขาดการตดิตามขอมลู 

ตองการประหยัดคาใชจาย 

 
รูปที่ 5.2 สาเหตุการออกแบบแมพิมพผิดพลาดจากกาํหนด
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ขาดการส
แผนกตล
กตลาดไมทําก



วัดขนาดชิ้นสวนไดไมตรงกัน 

เครื่องจักรชํารดุ/เสื่อมสภาพ ไมไดคํานึงคาความเผื่อชิ้นงาน 

กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพผิดพลาด 

ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน 

ไมมีขั้นตอนการสื่อสาร สารสนเทศที่ดีระหวาง
แผนกที่เกี่ยวของ และการติดตอลูกคา 

ขาดการทวนสอบ 

เครื่องจักร บุคลากร และวัตถุดิบ 
ไมพรอมปฏิบัติงาน 

เครื่องจักรอุปกรณเสีย ชํารุด 

พนักงาน / คน 

ตัดชิ้นสวนประกอบมีตําหนิ 
เจาะรูผิดพลาด 

ตัดวัตถุดิบไมไดขนาด 

เครื่องจักร / อุปกรณ 

วัตถุดิบ 

รับวัตถุดิบจากผูสงมอบลาชา 

างแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 

ยังไมมีขั้นตอนการทาํงานที่ชดัเจน 

ยังไมมีการวางแผนรับงาน 

ตองแกไข จากการผลิตไมตรงสเปค 
หรือแบบจากลูกคา 

ลูกคามีการเปลี่ยนแปลงขอมูล 

เปลี่ยนแปลงขอมูลผลติภัณฑจากเดิม โดยไมบอกกอนลวงหนา 

เปลี่ยนแปลงลักษณะแมพิมพ โดยไมบอกลวงหนา 

ขาดการตรว

อางอิงขอมูลลูกคาผิด 

วิธีการ 

  ทําการตดัชิ้นงานพอดีเกินไป 

  
  
  
  

ไมมีระเบียบวิธีปฏิบัติงาน 
  
  

ไดรับวัตถุดิบลาชา 

  
  
  
  
  

รูปที่ 5.3 สาเหตุกระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพผิดพลาด รูปที่ 5.3 สาเหตุกระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพผิดพลาด 
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จสอบจากลูกคา 



 

พนักงานประมาท เผอเรอ 

เครื่องจักรขัดของ 

ปอนชิน้งานขึ้นรูปทีละหลายชิน้งาน 
โดยหยิบวัตถุดิบมาซอนทับกัน 

ยัง

พนักงานปฏิบัติงานไมถูกวิธี 

พนักงาน / คน 
เครื่องจักร / อุปกรณ 

กระบวนการผลิต  
ึ้นรูปโลห ใชแมพิมพ 
มถูกตอ /เหมาะสม 

พนักงานผลิต แกไขแมพิมพเอง โดยไมมีทักษะ 

ใชเครื่องจักรที่มีกําลัง รอบ
ไมเหมาะสม 

ตั้งรอบเครื่องจักรไม
เหมาะสม 

ขาดมาตรฐานการทํางาน
ของพนักงานแผนกผลิต ตรวจสอบเฉพาะผ ภณัฑที่ผลิตเส แลว ไม

ตรวจ วางการผลิต 

ใชวัตถุดิบผิดประเภทที่
กําหนด 

เมื่อพบสิ่งผิดปกติ ไมแจง
ใหหัวหนางานทราบ 

ขาดทักษะในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน ไมทาน้ํามันหลอลืน่ 

พนักงานขาดทั
ผลิตชิ้นงาน 

กษะในการ
ปอนชิน้งานไมถูกตอง 

ขาดการฝกอบรม 
ปอนชิน้งา ไมตรง Stopper 
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ไมมีมาตรฐาน บสนุน  ขอมูลสนั

ขาดม รฐานในการ
ตรว อบหนางาน 

ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ 
วัตถุดิบ 

ใชวัตถุดิบที่มีความหนา
หรือบางเกินไป 
ไมมีการกําหนด วิธีการติดตัง้และทวนสอบการใชงานแมพิมพ 

ไมมีวิธีการฝกอบรม
พนักงานกอนปฏิบัติงาน 

ขาดเกณฑในการตรวจสอบ รวมถึงการ
ตรวจสอบเชิงปองกัน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

รูปที่ 5.4 สาเหตุการ แมพิมพในกระบวนการผลิตไมถูกตองเหมาะสม 
ข
ไ

ะ
ง

ใช
าต
จส

ลิต
ระห
ร็จ
น



เครื่องปมคลายตัว 

คอเครื่องปมหลวม 
เลือกใชเครื่องที่มีกําลงัเครื่อง มากหรือนอยไป 

แมพิมพลาจนชํารุด จากการใชงานเกินกําลัง 

วัตถุดิบที่ใชทาํแมพิมพ ไมเหมาะสมกับจํานวนที่ผลิต 

วัตถุดิบที่ใชทําแมพิมพ ไมเหมาะสม
กับวัตถุดิบชิ้นงานขึ้นรูป 

ติดตั้งแมพิมพผิดพลาด 
ติดตั้งแมพิมพสโตรกลกึเกินไป 

เลือกใชตัวรองแมพิมพขนาดไมเทากัน 

ชิ้นสวนประกอบของแมพิมพ ไมครบถวน  

พนักงาน / คน 

แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพ 
การใชงาน 

วิธีการ 

เครื่องจักรสึกหรอ ขาดการตรวจสอบ 

Feed ปอนชิ้นงานชาํรดุ 
เครื่องจักร อุปกรณชํารุด 

ใชเครื่องจักร  
ไมเหมาะสมกับแมพิมพ 

พนักงานขา

สรางแมพิมพไมถูกตอง 
วัตถุดิบ 

ขาดการบาํรุงรักษาแมพิมพ 

วัสดุมีความลาเกิดขึ้น 

ใชงานเกินมาตรฐาน สเปคที่กําหนด 

วัสดุที่ใชทําแมพิมพสึกหรอ 

วัสดุที่นํามาใชกับแมพิมพ
ในการขึ้นรูป ไมได
ตามสเปคที่กําหนด 

ขาดการตรวจสอบวัตถดุิบ 

วัตถุดิบที่นาํมาทาํแมพมิพมีคุณภาพต่ํา 

วัตถุดิบที่นาํมาขึ้นรูปมคีุณภาพต่าํ 

วัตถุดิบไมไดมาตรฐาน 

พนักงานขึ้นรูปโลหะ     
ใชงานเครื่องจักรผิดวิธี 

ขาดระเบียบ / ขอควรระวัง 

ขาดการฝกอบรมพนักงาน 

สรางแมพิมพไมถูกตอง 

ติดตั้งแมพิมพไมถูกตอง / เหมาะสม 
ไมมีขั้นตอน หลักเกณฑการทํางาน 

การจัดทําแมพิมพไมมีประสิทธิภาพ 
ขาดขอมูลจากลูกคา 

การสรางแมพิมพ ไมสัมพันธกับจํานวนที่ผลิต 

การจัดเก็บแมพิมพไมดี 

ไมมีบุคลากรรับผิดชอบ 

ขาดวิธีการจัดเก็บแมพมิพที่ด ี

ขาดพืน้ที่การจัดเก็บ 
ํารุงรักษา

แ ะสิทธิภาพ 

ขาดการทวนสอ พิมพ 

ขาดผูรับ ัติงาน 

เครื่องจักร / อุปกรณ 

ใชงานไมเหมาะสม ผิดวิธี 

รูปที่ 5.5 สาเหตุแมพิมพโลหะเสื่อมสภาพจากการใชงาน
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ดทักษะ 
ขาดวิธีการบ
มพิมพที่มีปร

บการใชงานแม

ผิดชอบ วิธีปฏบิ



จากรูปที่ 5.2 ถึง 5.5 เปนการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น โดยการระดมสมอง จาก
การวิเคราะหดวยผังกางปลา พบวามีขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากสาเหตุของปญหาทั้ง 4ไดแก 

(1) สาเหตุการออกแบบแมพิมพผิดพลาดจากกําหนด  17 ขอบกพรอง  
(2) สาเหตุกระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพผิดพลาด 8 ขอบกพรอง  
(3) สาเหตุการใชแมพิมพในกระบวนการผลิตไมถูกตองเหมาะสม 12 ขอบกพรอง  
(4) สาเหตุแมพิมพโลหะเสื่อมสภาพการใชงาน 14 ขอบกพรอง 
จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อหาขอบกพรอง พบวาบางรายการมีสาเหตุเดียวกัน 

ซ่ึงไดทําการรวบรวมทั้งหมด เพื่อจัดอันดับความสําคัญในการแกไขขอบกพรอง  พบวามีจํานวน
ขอบกพรองทั้งหมด 51 หัวขอ ซ่ึงจากการรวบรวมขอมูล (แสดงดังภาคผนวก ง) และทําจัดลําดับ
ความสําคัญโดยอาศัยเทคนิคการประเมินการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode 
and Effect Analysis: FMEA) ซ่ึงจะทําการกลาวถึงในหัวขอตอไป 

ทั้งนี้จากการวิเคราะหขอบกพรองโดยผังกางปลาขางตน ไดแสดงความสัมพันธของ
ขอบกพรองและกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพดังตารางที่ 5.2  
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ตารางที่ 5.2 ความสัมพันธของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ และขอบกพรอง 
กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การควบคุม ผูรับผิดชอบ 
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พนักงานแผนกตลา
รับงานจากลูกคา 
รับงาน 

ไมรับงาน 

 

 

- พนักงานแผนกตลาดไม   
ปฎิสัมพันธและสื่อสาร
กับแผนกออกแบบ
แมพิมพ 
- ขาดการสื่ อสารด าน
ขอมูลระหวางแผนกตลาด
และแผนกออกแบบ 
- ขาดการวางแผนดานการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 
- พนักงาน ขาดทักษะการ
ติดตอ สื่อสารขอมูลการ
ออกแบบ จากลูกคา 
- พนักงานแผนกตลาดไม
ทําการสื่อสารกับแผนก
ออกแบบใหเปนที่เขาใจ 
- ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 
 
 
 
- เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง

 
 
- สื่อสารขอมูลดวยวาจา 
 
 
- ยังไมมีขั้นตอน 
 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 
 
- รับขอมูลจากลูกคาดวย
วาจา 
 
 
- ยังไมมีขั้นตอน 
 
 
 
 
 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 
 

-แผนกตลาดการขาย 
 
 
 
-แผนกตลาดการขาย
และแผนกออกแบบ 
 
 
 
-แผนกตลาดการขาย 
 
 
-แผนกตลาดการขาย
และแผนกออกแบบ 
-แผนกตลาดการขาย 
 
 
 
 
-แผนกตลาดการขาย 

ทําการรางแบบ
ชิ้นงานตัวอยาง 

ะ

โทรศัพทสงขอมูล
ใหแผนกออกแบบ

แมพิมพ 
ตามใบสั่งงาน 
 
 

ผูจัดการโรงงาน
ติดตอลูกคาแล
กําหนดราคา 
 ข อ
หัว
ผูปฏ
- ขา
ก า ร
ลูกค

จัดทําชิ้นงาน
ตัวอยาง (ถามี) 

ผูจัดการ
ตัดสินใจรับ
 

มู ล  ก า ร อ อ ก แบบ 
หน างานไมแจ ง ให
ิบัติงานทราบ 
ดการติดตามขอมูล
เ ปลี่ ย นแปลงจ าก
า 

 
 
- ยังไมมีการติดตามขอมูล 

 
 
 
-แผนกตลาดการขาย 



 

ตารางที่ 5.2 (ตอ) ความสัมพันธของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ และ
ขอบกพรอง 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การควบคุม ผูรับผิดชอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
ระหวางแผนกตลาดและ
แผนกออกแบบ 
- การสื่อสารขอมูลในการ
ผ ลิ ต ร ะ ห ว า ง แ ผ น ก ที่
เกี่ยวของไมมีประสิทธิภาพ 
 
 
- ก า รจั ดทํ า แม พิ มพ ไ ม
เหมาะสมกับกระบวนการ
ผลิต 
 
- ตัดวัตถุดิบไมไดขนาด 
-ไดรับวัตถุดิบลาชา 
- วั ต ถุ ดิ บ ที่ นํ า ม า ผ ลิ ต
แมพิมพไมมีคุณภาพ 
- เลือกใชวัตถุดิบทํา
แมพิมพไม เหมาะสมกับ
ผ ลิ ต ภั ณฑ ข้ึ น รู ป  ท่ี จ ะ
นํามาใชกับแมพิมพ 
- เลือกใชวัตถุดิบไมตรง
ตามความตองการของลูกคา 
- พ นั ก ง า น ป ฏิ บั ติ ก า ร 
ทํ า ง า น ผิ ด พ ล า ด ห รื อ
คลาดเคลื่อน 
- เคร่ืองจักร และอุปกรณ 
เชนเครื่องมือวัดชํารุดสึก
หรอ 
- อุปกรณการวัด ตรวจสอบ 
คลาดเคลื่อน 
- ผลิตไมตรงแบบที่กําหนด 
 
- ไมทําการแจงผูเกี่ยวของ
ทราบ  เมื่ อ เปลี่ ยนแปลง
ขอมูลออกแบบ 
- ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 

- สื่อสารขอมูลดวยวาจา 
 
 
- สื่อสารขอมูลดวยวาจา 
 
 
 
- หัวหนาแผนกเปนผู
ตัดสินใจ ในการผลิต
แมพิมพขั้นตอนตางๆ โดย
ยังไมมีมาตรฐาน 
- พนักงานดูแบบที่หัวหนา
จัดทําให 
- แผนกตลาดติดตามผูสง
มอบ 
- ไมมีการควบคุม 
- หัวหนางานเปนคนเลือก
วัตถุดิบหลักๆ ที่นํามาใช 
 
 
- ไมมีการควบคุม 
 
- หัวหนางานเปนผูกํากับ
ดูแลและตรวจสอบหนางาน 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
ซอมบํารุง การตรวจสอบ 
- สอบเทียบเครื่องมอืกับตัว
หลักทุกๆ 6 เดือน 
 
- หัวหนางานตรวจสอบเปน
ระยะ 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 
 
- สื่อสารกับลูกคาดวยวาจา 

-แผนกตลาดการขาย
และแผนกออกแบบ 
 
-แผนกตลาดและการ
ขายและแผนกออกแบบ 
 
 
-แผนกออกแบบ 
 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 

เตรียมวัตถุดิบ 

ขึ้นรูปแมพิมพ
ตามแบบราง 

 

ทดลองใชงาน
เพื่อปรับแก
แมพิมพใหได

ขนาด 

ทําการรางแบบ 
เพื่อเตรียมจัดทํา

แมพิมพ 

รับคําสั่งผลิต
แมพิมพ 
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ความสัมพันธของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ และ
ขอบกพรอง 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การควบคุม ผูรับผิดชอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

-ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ  
- ขาดขอมูลในการ
ปฏิบัติงาน 
- พนักงานขาดทักษะในการ
ผลิตชิ้นงาน 
- เมื่อพนักงานพบสิง่
ผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนา

- ไมมี 
 
- หัวหนาแผนกเปนผู
ประสานงานและใหขอมูล 
- ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจสอบหนางานเปน

-แผนกผลิตขึ้นรูป 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 

 

สามารถ
ซอมแซมไ

ตองจัด
แมพิมพ
ใหม 
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นําแมพิมพมา
ใชในงานผลิต
ปมขึ้นรูป
โลหะ 
งานทราบ 
- พนักงานผลิต แกไข
แมพิมพเอง โดยไมมีทักษะ 
- ขาดทักษะในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 
- พนักงานประมาท เผอเรอ 
- พนักงานปฏิบัติงานไมถูก
วิธี 
- ขาดมาตรฐานในการ
ตรวจสอบหนางาน 
- ขาดมาตรฐานการทํางาน
ของพนักงานแผนกผลิต 
 
- ไมมีวิธีการฝกอบรม
พนักงานกอนปฏิบัติงาน 
- ต้ังรอบเครื่องจักรไม
เหมาะสม 
- ใชวัตถุดิบในการผลิต ผิด
ประเภท 
- พนักงานผลิตขาดทักษะ
ในการปฏิบัติงาน และเฝา
สังเกตขอบกพรอง 
- วัสดุในแมพิมพสึกหรอ 
ชํารุด 
- แมพิมพลา จากการใชงาน
เกินกําลัง หรือเสือ่มสภาพ 
- เคร่ืองจักร อุปกรณ ชํารุด 
สึกหรอ 

ระยะ 
- ไมมี 
- ไมมี 
 
- ไมมี 
 
- ใหหัวหนางานเดินตรวจ 
- ใหหัวหนางานเดินตรวจ 
- กําหนดพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพเดินดู
เปนระยะ 
- ใหหัวหนางานเปนผูดูแล 
ซึ่งไมมีการกําหนด
มาตรฐาน 
- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ระยะ 
- ไมมี 
- หัวหนางานเปนคน
เลือกใชวัตถุดิบ 
 
- ไมมี 
 
- ไมมี 
 
- ไมมี 
 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
ซอมบํารุง การตรวจสอบ 

แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 
แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 
แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 
แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 

ด 

ทํา


กรณีใชงาน
แลวมี
แมพิมพ
ชํารุด 



 

 

ตารางที่ 5.2 (ตอ) ความสัมพันธของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ และ
ขอบกพรอง 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การควบคุม ผูรับผิดชอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ติดตั้งแมพิมพไมถูกตอง 
เหมาะสม 
- การจัดเก็บแมพิมพไม
เหมาะสม 
- ขาดวิธีการบํารุงรักษา
แมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 
- เลือกใชเคร่ืองจักร ไม
เหมาะสมกับแมพิมพ และ
กระบวนการผลิต 

- หัวหนาแผนกเดิน
ตรวจสอบชวงการ
ปฏิบัติงาน 
- พนักงานอาศัยความจําใน
การคนหาแมพิมพที่จัดเก็บ 
- ไมมีเกณฑ มาตรฐาน ใน
การบํารุงรักษา 
- หัวหนางานเปนผูตัดสินใจ 
โดยยังไมมีเกณฑ มาตรฐาน 

-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 
แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ

 
 
5.2 การประเ

 
 จาก
วิเคราะห ดัง
จัดลําดับควา
 
 5.2.
 ผลจ
ขอบกพรอ
ขอบกพรองแ
ความเสี่ยงชี้น
2.6 ถึง 2.8 
 ทั้งน
หัวหนาแผน
ความรุนแรง
Occ) และคะ
ไดคาที่เหมา
Priority Num
× Occ × Det

แ
น 

75
ทําการ
ซอมแซม
มพิมพ และ
ํากลับมาใช
ใหม 
แผนกผลิตแมพิมพ 

มินขอบกพรองและการจัดลําดับความสําคญัของขอบกพรอง 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยการระดมสมองและอาศัยเทคนิคผังกางปลาเพื่อการ
แสดงในรูปที่ 5.2 ถึง 5.5 ซ่ึงผลจากการวิเคราะหปญหาขางตนจะนํามาประเมินและ
มสําคัญของปญหา ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 

1 การประเมินขอบกพรอง 
ากการวิ เคราะหสาเหตุปญหาไดถูกนํามารวบรวมและประเมิน  เพื่อทราบถึง
งที่มีความสําคัญ  โดยอาศัยขอมูลทางสถิติ  รวมกับการใช เทคนิคการวิ เคราะห
ละผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) ซ่ึงพิจารณาจากคาคะแนน
ํา (Risk Priority Number: RPN) โดยหลักเกณฑในการประเมินดังที่แสดงในตารางที่ 

ี้ในการประเมินคะแนนเพื่อหาคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา ไดกําหนดใหพนักงานระดับ
ก ประชุมเพื่อกําหนดระดับคะแนน จากขอมูลทางสถิติสําหรับการประเมินคะแนน
จากขอบกพรอง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence: 
แนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Detection: Det) จะทําการเฉลี่ยเพื่อให
ะสม ซ่ึงผลจากการประเมินและคาความเสี่ยงชี้นําแตละขอบกพรอง (RPN: Risk 
ber) โดยไดจากการนําคะแนนการประเมินแตละหัวขอมาทําการคูณกัน (RPN =  Sev 

 ) ซ่ึงแสดงดังตารางที่ 5.3  



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
ระหวางแผนกตลาดและแผนก
ออกแบบ 

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7  343

- ข า ด ก า ร ติ ด ต า ม ข อ มู ล ก า ร
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

6 - ยังไมมีการติดตามขอมูล 7 294 

- ขาดการทวนสอบจากลูกคา 6 - สื่อสารกับลูกคาดวยวาจา 7 294 
- ข า ด ก า ร ว า ง แ ผ น ด า น ก า ร
ออกแบบผลิตภัณฑ 

5 - ยังไมมีขั้นตอน 7 245 

- ไมกําหนดขั้นตอนในการรับ
ขอมูลจากลูกคา 

6   - ติดตอลูกคาดวยวาจา 7 294

- การสื่อสารขอมูลในการผลิต
ระหวางแผนกที่ เกี่ ยวของไมมี
ประสิทธิภาพ 

5   - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 245

- ไมทําการแจงผูเกี่ยวของทราบ 
เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลการ
ออกแบบ 

6 - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 6 252 

- ขาดทักษะการสื่อสารขอมูลกับ
ลูกคา 

6  - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 6 252 

1 ก า ร อ อ ก แ บ บ
แมพิมพผิดพลาด 
 
 
 
 
 
 

- ลูกคาไมพอใจ  
- ผลิตชิ้นงานไดลาชา
กวากําหนด 
- รวมถึ งมี ของ เสี ย
เ กิ ด ขึ้ น ใ น
กระบวนการ 

7 

- ไ ด ข อ มู ล ก า ร อ อ ก แบบ ไ ม
ครบถวน 

6    

    

- รับขอมูลจากลูกคาดวยวาจา 6 252
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ  
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- พนักงานแผนกตลาดไม    ปฎิ
สัมพันธและสื่ อสารกับแผนก
ออกแบบแมพิมพ 

6 - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
อบรม 

6  252

- เขียนแบบผิดพลาด 3 - ตรวจสอบโดยหั วหน า
แผนก 

4 84 

- พนักงานปฏิบั ติการ  ทํ า ง าน
ผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อน 

3 - หัวหนางานเปนผูกํากับดูแล
และตรวจสอบหนางาน 

4 84 

เครื่องจักร/อุปกรณ 
- เครื่องจักร และอุปกรณ เชน
เครื่องมือวัดชํารุดสึกหรอ 

4 - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
ซอมบํารุง การตรวจสอบ  

6 168 

- อุ ป กรณ ก า ร วั ด  ตรว จสอบ 
คลาดเคลื่อน 

6  - สอบเทียบเครื่องมือกับตัว
หลักทุกๆ 6 เดือน 

5 210 

- เลือกใชวัตถุดิบทําแมพิมพไม
เหมาะสมกับผลิตภัณฑขึ้นรูป ที่
จะนํามาใชกับแมพิมพ 

4 - หัวหนางานเปนคนเลือก
วัตถุดิบหลักๆ ที่นํามาใช  

6 168 

- เลือกใชวัตถุดิบไมตรงตามความ
ตองการของลูกคา 

2 - ไมมีการควบคุม  6 84 

1 การออกแบบ
แมพิมพผิดพลาด 
(ตอ) 
 
 
 
 
 

     7 

- วัตถุดิบที่นํามาผลิตแมพิมพไมมี
คุณภาพ 

2 - ไมมีการควบคุม 6 84 
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ตารางที่ 5.3 (ตอ)  การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ขาดการวางแผนคณุภาพ
ผลิตภณัฑลวงหนา 

5 - ไมมีการควบคุม  7 245 

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน 6 - หัวหนาแผนกเปนผู
ประสานงานและใหขอมูล 

6 252 

- ตัดวัตถุดิบไมไดขนาด 2 - พนักงานดูแบบที่หัวหนา
จัดทําให 

4 56 

- เจาะรูชิ้นงานผิดพลาด 2 - พนักงานดูตามแบบและ
จับจิ๊กตัดชิ้นงานเอง 

 4 56 

- เครื่องจกัร อุปกรณ พนักงาน 
และวัตถุดิบ ไมพรอมในการ
ปฏิบัติงาน 

2 - หัวหนาแผนกเปนคน
ประเมิน และกําหนดการใช
งานทรัพยากรในการผลิต  

5 70 

- ผลิตไมตรงแบบที่กําหนด 3 - หัวหนางานตรวจสอบเปน
ระยะ  

 4 84 

2 กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพผิดพลาด 
 
 
 
 
 

ลูกคาไมพอใจ และทํา
ใหแผนการจัดสงตอง
ลาชา 

7 

-ไดรับวัตถุดิบลาชา 3   

    

- แผนกตลาดติดตามผูสง
มอบ 

4 84
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- พนักงานขาดทักษะในการผลิต
ชิ้นงาน 

3 - ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจสอบหนางานเปนระยะ 

6  90

- เมื่อพนักงานพบสิง่ผิดปกติ ไม
แจงใหหัวหนางานทราบ 

4 - ไมมี 7 140 

- พนักงานผลิต แกไขแมพิมพเอง 
โดยไมมีทักษะ 

2 - ไมมี 7 70 

- ขาดทักษะในการตรวจสอบ
ชิ้นงาน 

4 - ไมมี 7 140 

- พนักงานประมาท เผอเรอ 7 - ใหหัวหนางานเดินตรวจ  6 210 
- พนักงานปฏิบัติงานไมถูกวิธี 6 - ใหหัวหนางานเดินตรวจ 5 150 
- ขาดมาตรฐานในการตรวจสอบ
หนางาน 

5 - กําหนดพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพเดินดเูปนระยะ 

3 75 

- ขาดมาตรฐานการทํางานของ
พนักงานแผนกผลิต 

5 - ใหหัวหนางานเปนผูดูแล 
ซึ่งไมมีการกําหนดมาตรฐาน 

5 125 

-ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ 8 - ไมมี  7 280 
- ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงาน
กอนปฏิบัติงาน 

4 - หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ระยะ 

6 120 

- ตั้งรอบเครื่องจักรไมเหมาะสม 3  6 - ไมมี  90 

3 ปญหาจาก 
กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใช
แมพิมพไม
เหมาะสม 

 
 
 

ทําใหผลิตภัณฑไมได
คุณภาพตามที่ตองการ  

5 

- ใชวัตถุดิบในการผลิต ผิด
ประเภท 

3 - หัวหนางานเปนคนเลือกใช
วัตถุดิบ 

6 90 
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

พนักงาน 
- พนักงานปฏิบัติงานไมถูกวิธี 

6 - ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจสอบหนางานเปนระยะ 

6  180

- พนักงานผลิตขาดทักษะในการ
ปฏิบัติงาน และเฝาสังเกต
ขอบกพรอง 

4 - ไมมี 7  140

- พนักงานขาดทักษะดานการ
ออกแบบ และการเลือกใชวัสดุ ใน
การผลิตแมพิมพ 

6 - หัวหนาแผนกรับผิดชอบใน
การฝกสอนทักษะ แตยังไมมี
การประเมิน และมาตรฐาน 

5  150

- ติดตั้งแมพิมพไมถูกตอง 
เหมาะสม 

3 - หัวหนาแผนกเดิน
ตรวจสอบชวงการปฏิบัติงาน 

4  60

วิธีการ 
- การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม 

7  - พนักงานอาศัยความจําใน
การคนหาแมพิมพที่จัดเก็บ 

6 210 

- การจัดทําแมพิมพไมเหมาะสม
กับกระบวนการผลิต 

3 - หัวหนาแผนกเปนผู
ตัดสินใจ ในการผลิตแมพิมพ
ขั้นตอนตางๆ โดยยังไมมี
มาตรฐาน 

5 75 

4 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน 
 
 
 
 
 
 

- ไดผลิตภัณฑที่มี
ตําหนิ หรือดอย
คุณภาพ รวมถึงเกิด
ของเสียใน
กระบวนการผลิต 

5 

- ขาดวิธีการบํารุงรักษาแมพิมพที่มี
ประสิทธิภาพ 

7 - ไมมีเกณฑ มาตรฐาน ใน
การบํารุงรักษา 

7 245 
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

วัตถุดิบ 
- วัตถุดิบที่นํามาใชใน
กระบวนการผลิตขึ้นรูปโลหะไม
เหมาะสมกับแมพิมพ 

3 - หัวหนางานเปนคนเลือกใช
วัตถุดิบ 

6  90

- วัสดุในแมพิมพสึกหรอ ชํารุด 4 - ไมมี 5 100 
- วัตถุดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ 
ไมเหมาะสมกับลักษณะของ
แมพิมพ 

4 - หัวหนางานเปนคนเลือก
วัตถุดิบหลักๆ ที่นํามาใช 

6 120 

วัตถุดิบ 
- ประกอบชิ้นสวนของแมพิมพไม
ครบถวน 

2 - ใชการทวนสอบ จากการ
ทดสอบแมพิมพ กอนทําการ
ผลิต 

4 40 

- แมพิมพลา จากการใชงานเกิน
กําลัง หรือเสื่อมสภาพ 

3 - ไมมี 5 75 

เครื่องจกัร 
- เครื่องจักร อุปกรณ ชํารุด สึก
หรอ 

4 - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
ซอมบํารุง การตรวจสอบ 

7 140 

4 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน (ตอ) 
 
 
 
 
 
 

      5

- เลือกใชเครื่องจักร ไมเหมาะสม
กับแมพิมพ และกระบวนการผลิต 

4 - หัวหนางานเปนผูตัดสินใจ 
โดยยังไมมีเกณฑ มาตรฐาน 

5 100 
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5.2.2 การจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง 
ผลจากการประเมินลําดับความสําคัญของขอบกพรองและหาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

ดังตารางที่ 5.2 ไดทําการรวบรวมสาเหตุของขอบกพรองที่มีคะแนนความเสี่ยงชี้นํามากกวา 100 
คะแนน  (นิพนธ, 2543) เพื่อหาทางแกไขขอบกพรองตามลําดับความสําคัญ พบวามีหัวขอ
ขอบกพรอง 27 หัวขอ จาก ทั้งหมด 56 หัวขอท่ีมีคะแนนความเสี่ยงชี้นํามากกวา 100 คะแนน ซ่ึงได
แสดงดังรูปที่ 5.6 แผนภูมิแสดงลําดับคาความเสี่ยงชี้นําของขอบกพรอง ทั้งนี้ไดเรียงลําดับสาเหตุ
ของขอบกพรองตามคะแนนความเสี่ยงชี้นํา จากมากไปนอย ดังตารางที่ 5.3 โดยผลจากการประเมิน
ลําดับความสําคัญของขอบกพรองดังกลาวนี้ จะทําการเลือกขอบกพรองเพื่อแกไขปรับปรุง ซ่ึงจาก
การทบทวนโดยทีมงาน พบวา เมื่อดําเนินการแกไขขอบกพรองหลักๆแลว ขอบกพรองยอยๆ จะถูก
แกไขปรับปรุงไปดวย  
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(1) ขาดการสื่อสารขอมลระหวางแผนกตลาดและออกแบบ 
(2) ไมมีการกําหนดขั้นตอนในการรับขอมลจากลกคา 
(3) ขาดการทวนสอบจากลกคา 
(4) ขาดการติดตามขอมลการเปลี่ยนแปลงจากลกคา 
(5) ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ วัตถดิบ 
(6) ไดขอมลการออกแบบไมครบ 
(7) ขาดขอมลในการปฏิบัติงาน 
(8) พนักงานแผนกตลาดไมปฎิสัมพันธและสื่อสารกับแผนกออกแบบ
(9) ขาดทักษะการสื่อสารขอมลกับลกคา 
(10) ไมทําการแจงผเกี่ยวของทราบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมลการ
(11) การสื่อสารเรื่องขอมลในการผลิตระหวางแผนกไมมีประสิทธิภาพ 
(12) ขาดการวางแผนคณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
(13) ขาดการวางแผนดานการออกแบบผลิตภัณฑ 
(14) ขาดวิธีการบํารงรักษาแมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 
(15) พนักงานประมาทเผอเรอ 
(16) การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม 
(17) อปกรณการวัด ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 
(18) พนักงานทําการผลิตไมถกวิธี 
(19) เครื่องจักร และอปกรณ ชํารดสึกหรอ 
(20) เลือกใชวัตถดิบไมเหมาะสมกับผลิตภัณฑขึ้นรป ที่มาใชกับแมพิมพ 
(21) 

พนักงานขาดทักษะดานการออกแบบ การเลือกใชวัสด การผลิต
(22) ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน 
(23) เมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางานทราบ 
(24) พนักงานผลิตขาดทักษะในการปฏิบัติงาน และเฝาสังเกตขอบกพรอง 
(25) ขาดมาตรฐานการทํางานพนักงานแผนกผลิต 

(29)เลือกใชเครื่องจักร ไมเหมาะสมกับแมพิมพ และกระบวนการผลิต 
(30)พนักงานขาดทักษะในการผลิตชิ้นงาน 
(31)วัตถดิบที่นํามาใชในกระบวนการผลิตขึ้นรปโลหะไมเหมาะสมกับ
(32)ใชวัตถดิบในการผลิต ผิดประเภท 
(33)ต้ังรอบเครื่องจักรไมเหมาะสม 
(34)ไดรับวัตถดิบลาชา 
(35)ผลิตไมตรงแบบที่กําหนด 
(36)วัตถดิบที่นํามาผลิตแมพิมพไมมีคณภาพ 
(37)เลือกใชวัตถดิบไมตรงตามความตองการของลกคา 
(38)พนักงานปฏิบัติการ ทํางานผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อน 
(39)เขียนแบบผิดพลาด 
(40)แมพิมพลา จากการใชงานเกินกําลัง หรือเสื่อมสภาพ 
(41)การจัดทําแมพิมพไมเหมาะสมกับกระบวนการผลิต 
(42)  พนักงานผลิต แกไขแมพิมพเอง โดยไมมีทักษะ 
(43)เคร่ืองจักร อปกรณ พนักงาน และวัตถดิบ ไมพรอมในการปฏิบัติงาน 
(44)ขาดมาตรฐานในการตรวจสอบหนางาน 
(45)ติดต้ังแมพิมพไมถกตอง เหมาะสม 
(46)เจาะรชิ้นงานผิดพลาด 
(47)ตัดวัตถดิบไมไดขนาด 
(48)ประกอบชิ้นสวนของแมพิมพไมครบถวน  
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รูปที่ 5.6 แผนภูมิแ บัคาความเสี่ยงชี้นําของขอบกพรอง 

แผนภูมิแสดงลําดับคาความเสี่ยงชี้นําของขอบกพรอง 
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สดงลําด
(26) ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงานกอนปฏิบัติงาน 
(27) วัตถดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสมกับลักษณะของแมพิมพ 

   (28)วัสดในแมพิมพสึกหรอ ชํารด  



ตารางที่ 5.4 แสดงลําดับขอบกพรองตามคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากมากไปนอย 
สาเหตุปญหา RPN 

(1) ขาดการสื่อสารดานขอมูลระหวางแผนกตลาดและแผนกออกแบบ 343 
(2) ไมมีการกําหนดขั้นตอนในการรับขอมูลจากลูกคา 294 
(3) ขาดการทวนสอบจากลูกคา 294 
(4) ขาดการติดตามขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากลูกคา 294 
(5) ไมมีการบงช้ีผลิตภัณฑ วัตถุดิบ 280 
(6) ไดขอมูลการออกแบบไมครบ 252 
(7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน 252 
(8) พนักงานแผนกตลาดไมปฎิสัมพันธและสื่อสารกับแผนกออกแบบแมพิมพ 252 
(9) ขาดทักษะการสื่อสารขอมูลกับลูกคา 252 
(10) ไมทําการแจงผูเกี่ยวของทราบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลการออกแบบ 252 
(11) การสื่อสารเรื่องขอมูลในการผลิตระหวางแผนกที่เกี่ยวของไมมีประสิทธิภาพ 245 
(12) ขาดการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 245 
(13) ขาดการวางแผนดานการออกแบบผลิตภัณฑ 245 
(14) ขาดวิธีการบํารุงรักษาแมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 245 
(15) พนักงานประมาทเผอเรอ 210 
(16) การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม 210 
(17) อุปกรณการวัด ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 210 
(18) พนักงานทําการผลิตไมถูกวิธี  180 
(19) เครื่องจักร และอุปกรณ ชํารุดสึกหรอ 168 
(20) เลือกใชวัตถุดิบทําแมพิมพไมเหมาะสมกับผลิตภัณฑขึ้นรูป ที่จะนํามาใชกับแมพิมพ 168 
(21) พนักงานขาดทักษะดานการออกแบบ และการเลือกใชวัสดุ ในการผลิตแมพิมพ 150 
(22) ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน 140 
(23) เมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางานทราบ 140 
(24) พนักงานผลิตขาดทักษะในการปฏิบัติงาน และเฝาสังเกตขอบกพรอง 140 
(25) ขาดมาตรฐานการทํางานพนักงานแผนกผลิต 125 
(26) ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงานกอนปฏิบัติงาน 120 
(27) วัตถุดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสมกับลักษณะของแมพิมพ 120 

 
 
ทั้งนี้จากขอบกพรองทั้ง 27 หัวขอ ดังตารางขางตน จะนํามาประชุมทีมงานและกําหนด

แผนงานการปรับปรุงแกไขในบทที่ 6 ตอไป 
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บทที่ 6 
แนวทางการปรับปรุงและการประยุกตใช 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงการแกไขปญหาซึ่งไดจากการวิเคราะหปญหาในบทที่ 5 โดยมุงเนน
ปญหาที่เกี่ยวของกับแมพิมพและกระบวนการผลิตแมพิมพ รวมถึงการปรับปรุงกระบวนการในการ
ผลิตแมพิมพ ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
6.1 การกําหนดแนวทางแกไขขอบกพรอง 
 
 จากการวิเคราะหและจัดลําดับความสําคัญของปญหาดังตารางที่ 5.3 ไดนําสาเหตุของ
ปญหาที่ไดมาปรึกษาและประชุมทีมงานระดับหัวหนาแผนก ไดแก แผนกตลาดและการขาย แผนก
ออกแบบ แผนกผลิตแมพิมพ แผนกผลิต แผนกประกอบ แผนกประกันคุณภาพ และผูจัดการ
โรงงาน  เพื่อกําหนดแนวทางแกไขปญหา ดังตารางที่ 6.1 
 
 
 ตารางที่ 6.1 ขอบกพรองและแนวทางแกไข 

ขอบกพรอง แนวทางการแกไข 
(1) ขาดการสื่อสารดานขอมูลระหวางแผนกตลาดและ
แผนกออกแบบ  

-จัดทําการฝกอบรม และเปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยนําเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใชงาน 

(2)ไมมีการกําหนดขั้นตอนในการรับขอมูลจากลูกคา 
(3) ขาดการทวนสอบจากลูกคา 
(4) ขาดการติดตามขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

-นําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคามาใชงาน กรณีที่มีการ
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา กําหนดขั้นตอนใหมีการยืนยันทางเอกสาร โดย
อางเอกสารประกอบคําสั่งซื้อ 

(5) ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ - ทดลองจัดทําบริเวณที่เก็บวัตถุดิบกอนและระหวางใชงาน รวมถึง
บงชี้ดวยเอกสารประกอบการปฏิบัติงานหนางาน 

(6) ไดขอมูล การออกแบบไมครบถวน -กําหนดใหมีการนําเอกสารประกอบคาํสั่งซื้อมาใชงาน 
-มีการรวบรวมขอมูลกอนออกแบบใหแกลูกคา 

(7) แผนกตลาดไม   ปฎิสัมพันธและสื่อสารกับแผนก
ออกแบบแมพิมพ 

-จัดทําการฝกอบรม และเปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยนําเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใชงาน 

(8) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน -จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานหนางาน สําหรับผลิตภัณฑใหม 

(9) ขาดทักษะการสื่อสารขอมูลกับลูกคา -ทําการอบรมพนักงานแผนกตลาด และจัดทําเอกสารประกอบการรับ
ขอมูลจากลูกคา 

(10) ไมทําการแจงผูเกี่ยวของทราบ เมือ่มีการ
เปลี่ยนแปลงขอมูลการออกแบบ 

-กําหนดขั้นตอนการดําเนินงาน เมื่อมกีารเปลี่ยนแปลงขอมูลจะมีการ
แจงทางเอกสาร และกําหนดขั้นตอนการสั่งเอกสารใหแผนกออกแบบ 

(11) การสื่อสารเร่ืองขอมูลในการผลิตระหวางแผนกที่
เกี่ยวของไมมีประสิทธิภาพ 

-มีการกําหนดใหวางแผนการผลิตโดยระบบเอกสารและแกไขใหมีการ
ประชุมหัวหนาแผนกตางๆ ทุกๆ 2 อาทิตย 
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 ตารางที่ 6.1 (ตอ) ขอบกพรองและแนวทางแกไข 
ขอบกพรอง แนวทางการแกไข 

(12) ขาดการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา -กําหนดใหมีการประชุมทีมงานดานการออกแบบ และจัดทําแผน
ควบคุมการผลิตแมพิมพ และผลิตภัณฑกอนทําการผลิต 
- มีการตรวจสอบการออกแบบซ้ํา ซึ่งประเมินขอบกพรองที่อาจจะ
เกิดขึ้นตอคุณภาพแมพิมพและผลิตภัณฑ โดยการจัดทํา FMEA ดาน
การออกแบบและการผลิต 
-ในระหวางการออกแบบ มีการคํานึงถึงจํานวนที่ผลิต ซึ่งนํามาทําการ
รับประกันการใชงานแมพิมพใหแกลูกคาตามจํานวนการผลิต 

(13) ขาดการวางแผนดานการออกแบบผลิตภัณฑ -มีการวางแผนการผลิตแมพิมพโดยทีมงานรวมกันวิเคราะห
ขอบกพรองที่จะเกดิขึ้นไดในการผลิตแมพิมพ 
รวมถึงนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อมากําหนดวัสดุที่จะจัดทําแมพิมพ 
และลักษณะแมพิมพ 

(14) ขาดวิธีการบํารุงรักษาแมพิมพที่มีประสิทธิภาพ จัดทําคูมือการบํารุงรักษาแมพิมพและการตรวจสอบกอนใชงาน 
รวมถึงทดลองจัดเก็บแมพิมพ 

(15) พนักงานประมาท เผอเรอ -ทําการอบรม จัดทําคูมือ และวิธีการปฏิบัติงาน 
(16) การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม -ทดลองจัดเก็บแมพิมพ เพื่อการเรียกใชงาน ซึ่งไดทดลองนําแมพิมพที่

จะใชงานในเดือนพฤศจิกายน และธันวาคม ทําการแยกออกมาจัดเก็บ
ใหเปนระเบียบ  

(17) อุปกรณการวัด ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน -ทําการทดสอบวิเคราะหการวัด และปรับปรุงแกไข อบรมการใช
เคร่ืองมือวัดในการผลิต 

(18) เคร่ืองจักรขัดของ ชํารุด   สึกหรอ -มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเคร่ืองจักรสวนที่คาดวาจะเกิดขอบกพรอง  

(19) พนักงานปฏิบัติงานไมถูกวิธี -ทําการอบรมพนักงาน และ จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
(20) เลือกใชวัตถุดิบทําแมพิมพไมเหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑขึ้นรูป ที่จะนํามาใชกับแมพิมพ 

-การตรวจสอบ และวิเคราะหขอบกพรองดานการออกแบบ 
- มีการประชุมแผนกที่เกี่ยวของและกําหนดขั้นตอนการตรวจสอบ
วัตถุดิบใหเหมาะสม 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตามจํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็ง
วัตถุดิบ 

(21) พนักงานขาดทักษะดานการออกแบบ และการ
เลือกใชวัสดุ ในการผลิตแมพิมพ 

-กําหนดใหมีการออกแบบ และตรวจสอบแบบทีออกแบบอีกคร้ัง 
พรอมทั้งการประเมินถึงขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นได 

(22) ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน -การฝกอบรมพนักงานในการตรวจสอบ 
-การกําหนดคูมือปฏิบัติงานในการตรวจสอบชิ้นงาน 

(23) เมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางาน
ทราบ 

-ฝกอบรมและชี้แจงพนักงาน 

(24) พนักงานผลิตขาดทักษะในการปฏิบัติงาน และเฝา
สังเกตขอบกพรอง 

-ทําการอบรมพนักงาน และ จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
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 ตารางที่ 6.1 (ตอ) ขอบกพรองและแนวทางแกไข 
ขอบกพรอง แนวทางการแกไข 

(25) ขาดมาตรฐานการทํางานของพนักงานแผนกผลิต -จัดทําแผนควบคุมและวิธีปฏิบัติงาน 
(26) ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงานกอนปฏิบัติงาน -กําหนดใหมีการอบรมพนักงานหนางาน กอนการผลิตผลิตภัณฑใหม 

-ทําการอบรมพนักงาน ดานการปฏิบัติงาน  
(27) วัตถุดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสมกับ
ลักษณะของแมพิมพ 

- มีการประชุมทีมงานและกําหนดใหมีการทบทวนสเปควตัถุดิบให
เหมาะสมตามจํานวนผลิตภัณฑขึ้นรูป 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตามจํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็งวัตถุดิบ 

 
  
 เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 6.1 พบวาสามารถจัดกลุมแนวทางการแกไขขอบกพรอง ได 11 
แนวทาง ดังนี้ 

(1) การปรับปรุงการประสานงานระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับลูกคา 
(2) การปรับปรุงขั้นตอนการยืนยันชิ้นสวนผลิตจากลูกคา 
(3) การปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
(4) การบงชี้ขั้นตอนการปฏิบัติในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
(5) การนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้น(FMEA) มาใชใน

กระบวนการผลิตแมพิมพ 
(6) การกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร 
(7) การปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุด 
(8) การแกไขขอบกพรองดานการวัด 
(9) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิต

แมพิมพ 
(10) การอบรมและทําความเขาใจกับพนักงาน 
(11) การแกไขการจัดเก็บแมพิมพ 

  
ซ่ึงจากแนวทางการแกไขดังกลาว ไดนําเนินการและประยุกตใช ดังมีรายละเอียดในหวัขอที่ 6.2 
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6.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรอง 
 
 จากการประชุมทีมงานและกําหนดแนวทางแกไขปญหา ไดทําการปรับปรุงแกไขปญหา
โดยความรวมมือของพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของ ซ่ึงมีรายละเอียดการดําเนินงานแกไขดังนี้ 
 

6.2.1 การปรับปรุงการประสานงานระหวางแผนกที่เก่ียวของกับลูกคา 
ในกระบวนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา เมื่อลูกคาจัดสงขอมูลแบบหรือตัวอยางผลิตภัณฑ/

แมพิมพ จําเปนที่ตองมีการกําหนดรายละเอียดตางๆ เพื่อใหการออกแบบและจัดทําแมพิมพมี
ประสิทธิภาพ  

ในการดําเนินงานกอนปรับปรุง แผนกตลาดและการขายเปนติดตอประสานงานกับลูกคา 
เพื่อนําขอมูลตางๆ มาประสานงานกับแผนกออกแบบแมพิมพ ในการดําเนินงานกอนปรับปรุง
พนักงานแผนกตลาดไมสามารถรับขอมูลไดครบถวน  ตองมีการตกลงกับลูกคาหลายครั้งระหวาง
การออกแบบ ทําใหการประเมินราคา ซ่ึงตองอาศัยขอมูลการออกแบบ และขอมูลการผลิต ซ่ึงมีไม
ครบถวนทําไดลําบาก ทั้งนี้การรับขอมูลจากลูกคาแตละคร้ังจะรับดวยวาจา และเขียนกําหนดราคา
ดวยใบสั่งซื้อ ทําใหการตกลงแตละครั้ง มีการเปลี่ยนแปลงขอมูล การไดรายละเอียดไมครบถวน 

ดังนั้นจึงไดทําการศึกษาถึงขอมูลที่แผนกออกแบบตองการใชในการรางแมพิมพ ซ่ึงมี
รายละเอียดที่แผนกออกแบบแมพิมพ ตองการ ดังนี้ 

- ขอมูลแบบรางชิ้นงานผลิตภัณฑหรือแมพิมพ ซ่ึงไดกาํหนดมิติและคาเผื่อสวนตาง ๆ ไว 
- ลักษณะแมพิมพที่ลูกคาตองการ (แมพิมพคอมปาวด/แมพิมพโปรเกสสิฟ) 
- วัสดุที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑหรือแมพิมพ 
- คุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑหรือแมพิมพ 
- คุณสมบัติภายนอกของผลิตภัณฑที่ตองการ (เชน การชุบแข็ง/คาความแข็งการพนสี ความ

เรียบผิว หรือการนําไปสวมประกอบกับชิ้นงานอื่น) 
- ลักษณะเครื่องจักรที่ลูกคานําไปผลิตผลิตภัณฑ 
- กําหนดวันเสร็จของแมพิมพ หรือผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 

88



 80 

จากหัวขอรายละเอียดของขอมูลท่ีแผนกออกแบบแมพิมพตองการ ไดทําการประชุมแผนก
ที่เกี่ยวของไดแก แผนกออกแบบ แผนกผลิตแมพิมพ แผนกตลาดและการขาย ผูจัดการโรงงาน เพื่อ
กําหนดใบการตรวจสอบขอมูลเบื้องตน ไดแก เอกสารประกอบคําส่ังซ้ือจากลูกคา ใหแผนกตลาด
ทําการตรวจสอบขอมูลจากลูกคาเมื่อมกีารสั่งงาน โดยเปนเอกสารตรวจสอบขอมูล เมื่อลูกคาไมได
กําหนดขอมูลสวนไหน แผนกตลาดสามารถสอบถามความตองการของลูกคาไดทันที โดยไมตอง
รอการตรวจสอบขอมูลจากแผนกออกแบบแมพิมพ 

เมื่อแผนกตลาดและการขาย ตรวจสอบขอมูลรวมกับลูกคาเรียบรอย จะทําการสงขอมูลโดย
สําเนาใบตรวจสอบใหแผนกออกแบบแมพิมพประเมินผล และสรุปความคิดเห็น และราคาประเมิน 
เพื่อตอบกลับแผนกตลาด และผูจัดการโรงงาน ในการกําหนดราคาใหลูกคา ซ่ึงขั้นตอนดังกลาวนี้
ชวยในการยืนยันขอมูลจากลูกคาในการออกแบบ สามารถสอบกลับได  

 การดําเนินงานจากการนําเอกสารประกอบคําสั่งซ้ือจากลูกคามาใชงาน ทําใหขั้นตอนการ
รับคําสั่งซื้อจากลูกคาเปลี่ยนแปลงไป ดังรูปที่ 6.1 และความสัมพันธระหวางขั้นตอนการทํางานและ
แผนกที่เกี่ยวของ แสดงดังตารางที่ 6.2 ทั้งนี้เอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคา แสดงตัวอยางใน
ภาคผนวก ก 
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รับงาน 

ไมรับงาน 

แจงกลับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1 ขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาหลังปรับปรุง 
 

 

แผนกตลาดรับขอมูลจากลูกคา 

ติดตอกลับลูกคา เพื่อแจงราคา ระยะเวลารายละเอียด 
และขอตกลง เพิ่มเติม 

แผนกตลาดและการขายตรวจสอบขอมูลตางๆ โดยใช
ใบตรวจสอบขอมูลนําเขาจากลูกคาและบันทึกยืนยัน

ขอมูลจากลูกคา 

สงขอมูลและสําเนารายการตรวจสอบใหแผนก
ออกแบบแมพิมพ 

แผนกออกแบบแมพิมพประเมินความเปนไปไดในการ
ผลิตและราคาตนทุน 

สงขอมูลการประเมินใหแผนกตลาดและการขายเพื่อ
แจงผูจัดการโรงงาน กําหนดราคาและการรับงาน 

จัดทําช้ินงานตัวอยาง (ถามี) 

เริ่มกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

ประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของ เพื่อประเมิน
ระยะเวลาในการผลิต และกําหนดแผนงาน 

ผูจัดการตัดสินใจรับงาน 
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ตารางที่ 6.2 ความสัมพันธระหวางแผนกตางๆและขั้นตอนรับคําส่ังซื้อจากลูกคา หลัง
ปรับปรุงกระบวนการ 
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 ทั้งนี้ ยังไดมีการฝกอบรมพนักงาน ที่เกี่ยวของกับการรับคําสั่งซื้อของลูกคา ไดแก แผนก
ตลาดและการขาย ดานรายละเอียดขอมูลท่ีจําเปนในการออกแบบและผลิตแมพิมพ เพื่อใหสามารถ
ประสานงานไดอยางมีประสิทธิภาพระหวางลูกคา แผนกตลาด และแผนกออกแบบ 

จากการนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาขางตนมาใช ทําใหมีความเขาใจในการ
ติดตอประสานงานระหวางแผนกตลาดซึ่งรับขอมูลจากลูกคา และแผนกออกแบบแมพิมพ ซ่ึง
สามารถพิจารณาขอมูลรวมกัน โดยดูจากลําดับเอกสารใบตรวจสอบขอมูลนําเขาจากลูกคาเปนหลัก 
ทําใหเชื่อมโยงขอมูลระหวางแผนกไดโดยงาย  
 นอกจากนี้เอกสารใบตรวจสอบขอมูลนําเขาจากลูกคา ยังสามารถติดตามการเปลี่ยนแปลง
ขอมูลจากลูกคา เมื่อตองมีการแกแบบผลิตภัณฑหรือแมพิมพ สามารถนําเอกสารมายืนยันกับลูกคา
ไดโดยงาย 
 

6.2.2 การปรับปรุงขั้นตอนการยืนยันชิ้นสวนผลิตจากลูกคา 
เนื่องจากการดําเนินงานกอนปรับปรุง พบปญหาบอยคร้ัง จากการนําแมพมิพไปใชงานแต

ลูกคาไมยอมรับผลิตภัณฑ เนื่องจากในขั้นตอนการผลิตตัวอยางผลิตภัณฑ และการทดลองแมพิมพ 
ขาดการประสานงานเพื่อยืนยันความถูกตองจากลูกคา  

ดังนั้นการดําเนินการแกไข จึงไดกําหนดเอกสารการอนุมัติชิ้นสวนผลิตจากลูกคา เพื่อเปน
การยืนยันความถูกตองของผลิตภณัฑ ที่ไดจากแมพิมพ ตามที่ลูกคาสั่งซื้อ อันเปนสวนหนึ่งของการ
วางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา เพื่อปองกันของเสีย หรือผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพใน
กระบวนการผลิต  

ขั้นตอนการยืนยันการอนุมัติชิ้นสวนผลิตจากลูกคา ไดแก แผนกผลิตแมพิมพเปนผูจัดสง
ตัวอยางผลิตภัณฑ หลังจากทดลองแมพิมพ เทียบกับแบบหรือตัวอยาง พรอมเอกสารอื่นๆ  เชน 
แผนควบคุมที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ ใหลูกคาตรวจสอบ ทั้งนี้เอกสารการอนุมัติช้ินสวนผลิตจาก
ลูกคา แสดงดังภาคผนวก ก  

 
6.2.3 การปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
จากการศึกษาขอมูลและประชุมทีมงาน พบวาเมื่อทําการสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อการผลิตแมพิมพ 

เชน เหล็ก ไกด น็อต สกรู สปริง รวมถึงการจัดจางอื่นๆ ไดแก การชุบแข็ง การพนสี (ผลิตภัณฑ) 
พบวาวัตถุดิบไมตรงตามขอกําหนดที่ตกลงไว ซ่ึงไมสามารถตรวจพบไดทันถวงที  

ดังนั้นจากการประชุมทีมงาน ในแผนกที่เกี่ยวของ ไดแก แผนกตรวจสอบคุณภาพ แผนก
ผลิต แผนกประกอบ แผนกจัดซื้อ แผนกผลิตแมพิมพ ผูจัดการโรงงาน เพื่อหาแนวทางแกไข  ซ่ึงมี
ขั้นตอนการดําเนินงานดังนี้ 
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(1) การประชุมเพื่อช้ีแจง ประโยชนและขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา ตอผูบริหาร 
เนื่องจากในการดําเนินงานกอนปรับปรุง แผนกสโตรจะเปนผูรับผิดชอบตรวจรับวัตถุดิบ โดยไม
ทราบขอมูลหรือขอกําหนดที่แนนอน ของการตรวจรับวัตถุดิบ จึงเกิดปญหาดานวัตถุดิบไมตรงตาม
กําหนด ดังนั้นจึงนําเสนอใหคณะผูบริหาร รับทราบถึงประโยชนและเตรียมการปรับเปลี่ยนขั้นตอน
การตรวจรับวัตถุดิบ  

(2) จัดทํา เอกสารบันทึกการตรวจรับวัตถุดิบนําเขา (แสดงตัวอยางในภาคผนวก ก)เพื่อให
ในการตรวจสอบวัตถุดิบ และจัดทําเอกสารการปฏิบัติงาน รวมถึงชี้แจงหนาที่การตรวจรับวัตถุดิบ
รวมกันระหวางแผนกที่เกี่ยวของ ไดแก แผนกสโตร แผนกออกแบบ แผนกผลิตแมพิมพ แผนกผลิต 
แผนกประกอบ แผนกจัดซื้อและแผนกประกันคุณภาพ 

(3) ทําการอบรม วิธีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ รวมถึง แผนการสุมตัวอยาง และการ
ตรวจสอบ ที่ยอมรับได ใหแกพนักงานแผนกประกันคุณภาพ 

(4) ทําการรวบรวมขอมูลขอกําหนดการตรวจสอบ  เนื่องจากพบวา เมื่อมีการรับขอกําหนด
จากลูกคา หรือมีการกําหนดวัสดุในการออกแบบ ยังขาดการประสานงานขอมูลเพื่อการตรวจสอบ 
ที่มีประสิทธิภาพ  ดังนั้นจึงไดกําหนดขั้นตอนใหแผนกผลิตแมพิมพลงรายละเอียดวัสดุที่ตองใชใน
การจัดทําแมพิมพ เพื่อทําการสงขอมูลใหแผนกจัดซื้อ และแผนกประกันคุณภาพ ใชในการตรวจรับ
วัตถุดบิไดตรงขอกําหนด 
 

6.2.4 การบงชี้ขั้นตอนการปฏิบัติในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
เนื่องจากการทํางานกอนปรับปรุง ยังไมมีการบงชี้กระบวนการผลิต ขั้นตอนการทํางาน

และผูรับผิดชอบในการปฏิบัติงาน จากการประชุมทีมงานจึงไดกําหนดใหมีการนําแผนควบคุม 
และวิธีการปฏิบัติงานหนางาน เขามาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ รวมถึงกระบวนการอื่นๆ ที่
เกี่ยวของไดแก กระบวนการผลิตขึ้นรูป และกระบวนการประกอบ  

ทั้งนี้การนําแผนควบคุม มาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ เพื่อใหพนักงานรับทราบถึง
สวนที่รับผิดชอบ และลักษณะของชิ้นงาน ขอกําหนด มิติ คาความเผื่อตางๆ ของแมพิมพที่กําลัง
จัดทํา  ซ่ึงตัวอยางแผนควบคุมที่นํามาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ แสดงดังตารางที่ 6.3 และ 6.4 

นอกจากนี้ยังไดมีการกําหนดวิธีการปฏิบัติงานหนางาน ไดแก วิธีการปฏิบัติงานและสเปค
สําหรับผลิตภัณฑที่กําลังผลิต ขอควรระวังในการใชเครื่องจักร และผลิตชิ้นงาน  เพื่อปองกันการ
ทํางานผิดพลาด ในการทํางาน รวมถึงเพื่อใหพนักงานรับทราบขอมูลในการผลิตชิ้นงานนั้นๆ ได
ถูกตอง ซ่ึงไดแสดงตัวอยางดังรูปที่ 6.2 และ 6.3 
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ตารางที่ 6.3 ตัวอยางแผนควบคุมในกระบวนการจัดทําแมพิมพ: กรณีการจัดทําแมพิมพ Terminal604502 
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ตารางที่ 6.4 ตัวอยางแผนควบคุมในกระบวนการจัดทําแมพิมพ: กรณีการจัดทําแมพิมพ ขั้วย้ําเปา 
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รูปที่ 6.2 เอกสารการใชเครื่องจักรในในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3 เอกสารวิธีการปฏิบัติงาน จุดตรวจสอบผลิตภัณฑ และขั้นตอนการใชเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตขึ้นรูป  

 
  

การติดตั้งขั้นตอน 
ในการใชเคร่ืองจักร 

การติดตั้ง wi 
การปฏิบัติงาน  และ 

จุดตรวจสอบผลิตภัณฑ 

การติดตั้งขั้นตอน 
ในการใชเคร่ืองจักร 
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6.2.5 การนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมท่ีจะเกิดขึ้น (FMEA) มาใชใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ 

จากการประชุมทีมงาน ไดแก ผูจัดการโรงงาน หัวหนาแผนกออกแบบแมพิมพ และ
หัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ ไดนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมมาประยุกตใชใน
กระบวนการผลิตแมพิมพและสวนตางๆ ดังนี้ 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นในการออกแบบแมพิมพ 
 ไดทําการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นมาใชในขั้นตอนการ
ออกแบบแมพิมพ เพื่อประเมินแนวโนมของขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้น และหาทางแกไข รวมถึง
เปนสวนหนึ่งของการวางแผนคุณภาพลวงหนาของผลิตภัณฑและแมพิมพ 
 ทั้งนี้ไดแสดงตัวอยางการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมของการออกแบบแมพิมพ AE-
01178 ซ่ึงไดรวมประชุมกันระหวางคณะออกแบบรวมถึงหัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ  เพื่อ
ประเมินผลและแกไขปรับเปลี่ยนสวนการออกแบบที่มีแนวโนมจะเกิดขอบกพรองขึ้น โดยแสดงดัง
ตารางที่ 6.5 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
ไดทําการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนม มาประยุกตในการวิเคราะห

กระบวนการผลิตแมพิมพ โดยไดทําการวิเคราะหสภาพของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
จากการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรแตละเครื่อง และบันทึกขอบกพรอง เพื่อแกไขปรับปรุง ดังแสดง
ตัวอยางในตารางที่ 6.6 
 ทั้งนี้นี้ยังไดประยุกตการวิเคราะหขอบกพรองวิเคราะห ในการวิเคราะหความสามารถของ
พนักงานในกระบวนการผลิต โดยหัวหนาแผนกออกแบบ ซ่ึงไดผลการดําเนินงานและการแกไข
ปรับปรุงดังตารางที่ 6.7 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการใชงานแมพิมพ 
จากการนํามาแมพิมพไปใชงานในกระบวนการผลิตขึ้นรูป ไดมีการนําเทคนิคการวิเคราะห

ขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นมาประยุกตใชในการตรวจสอบแมพิมพที่กําลังใชงาน ซ่ึง
จัดทําโดยหัวหนาแผนกผลิตแมพิมพและหัวหนาแผนกผลิตขึ้นรูป ซ่ึงไดแสดงตัวอยางดังตารางท่ี 
6.8 
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ตารางที่ 6.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อแกไขการออกแบบแมพิมพ AE-01178 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

วางรูชิ้นงานในแบบ
แมพิมพใกลกัน
เกินไป 

ทําใหชิ้นงานจากการ
ผลิตแตกราว มีตําหนิ
และทําใหตองแกไข
แมพิมพ 

8 ขาดการดู
รายละเอียดจาก
แบบครั้งที่ผานมา 

8 ตรวจสอบในขั้นตอนการ
เขียนแบบ จากการเขียน
แลวตรวจสอบพรอมกัน 

2 128 เปลี่ยนแบบแมพิมพ โดย
ใหทบทวนและออกแบบ
ใหม 

ทบทวนและแก
แบบกอนกี่จัดทํา
แมพิมพ 

8 6 1 48 

ความหนาชิ้นสวน
แมพิมพบางสวนใน
แบบบางเกินไป 

ทําใหมีแรงอัดแมพิมพ
เสียหายได 

8 ลืมคํานึงถึงความ
หนาในแบบที่ผาน
มา 

7 ตรวจแบบการผลิตโดย
หัวหนาแผนกไดแก คุณสุ
ธรรม คุณสามัคค ี

2 112 8 6 1 48 

ความหนาชิ้นสวน
แมพิมพบางสวนใน
แบบหนาเกินไป 

สิ้นเปลืองวัตถุดิบ 7 ลืมคํานึงถึงความ
หนาในแบบที่ผาน
มา 

7 ตรวจแบบการผลิตโดย
หัวหนาแผนกไดแก คุณสุ
ธรรม คุณสามัคค ี

2 98 

กําหนดการตรวจสอบอีก
ขั้น โดยผูจัดการโรงงาน
และวางแผนกําหนดคา
มาตรฐานดานความหนา
ของชิ้นสวนฐานแมพิมพ 

พรอมการ
จัดทําแมพิมพ
แลวเสร็จ 
7 มค 48 
สุธรรม 

ทบทวนและแก
แบบกอนกี่จัดทํา
แมพิมพ 

7 6 1 42 

แม
พิม

พ A
E-0

117
8 

สเตปการขึ้นรูป
ชิ้นงานผิดสเตปใน
บางชวง 

ทําใหชิ้นงานที่ผลิต
จากแมพิมพมีตําหนิ 
อาจสงผลให
กระบวนการผลิต
หยุดชะงักได และตอง
แกไขแมพิมพ 

7 จากแบบที่ผานมา 
ลืมคํานึงถึงจุด
ความเผือจากแบบ
บริเวณสเตปเพื่อ
ปองกันความ
ผิดพลาด 

7 ทวนสอบ โดยวาง Process 
เพื่อทดสอบ และไดทวน
สอบแบบกอนการผลิตโดย
ผูชํานาญ ไดแก คุณสามัคค ี

2 98 เพื่อปองกันความผดิพลาด
เพิ่มเติม ใหทวนสอบแต
และสเตชั่น ที่ไดจากแบบที่
ผานมา 

พรอมการ
จัดทําแมพิมพ
แลวเสร็จ 
7 มค 48 
สุธรรม 

ทวนสอบในการ
ผลิตเสร็จสิ้น 
(เสนอตอที่ประชุม
ในวันที่ 15 มค. 48) 

7 6 1 42 
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 ตารางที่ 6.5 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อแกไขการออกแบบแมพิมพ AE-01178 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

insert สําหรับขึ้นรูปมี
โอกาสดีดตัวไมได
องศาที่กําหนด 

ชิ้นงานขึ้นรูปไมได
องศาที่กําหนด ทําให
ไมตรงสเปคลูกคา 

7 วัตถุดิบที่นํามาใช
กับชิ้นงานมีคา
ความแข็งมากและ
ยึดหยุนนอย 

5 ผลิตใหความเผื่อขององศา
ตัวพันซและดายขึน้รูปตาม
ขนาดแบบจากลูกคา 

3 105 ปรับปรุงแบบ โดยคํานึงถึง
วัตถุดิบที่จะนํามาใชผลิต 
และกําหนดคาความแข็ง
และยึดหยุนของวัตถุดิบ 

กําลังดําเนินการ
จัดทําและเสนอ
ความกาวหนาตอที่
ประชุม 15 มค. 48 

7 4 3 84 

แม
พิม

พ A
E-0

117
8 

บริเวณรูเจาะของ
ชิ้นงานแมพิมพมีการ
ยึด จากการขึ้นรูป 

ทําใหเกิดความลากับ
แมพิมพ และอาจเจาะ
ชิ้นงานไมเขารูป 

6 พื้นที่รองตัวของ
รูเจาะมีนอย และ
ตองขึ้นรูปสูง 

5 หัวหนางานดูแบบการผลิต
แมพิมพและเพิ่มจิ๊กบังคับ 
และสปริงใหมีแรงกด
ชิ้นงานมากๆ 
 

4 120 ใหเพิ่มสแต็ปการขึ้นรูปให
มากกวา 3 ครั้ง ในการผลิต
ชิ้นงาน  

7 มค.48 
โดยใหคุณ
สามัคคี
ดําเนนิการ
และเสนอ
ความกาวหนา
ในที่ประชุม 

ปรับเปลี่ยนแบบ
การผลิต 

6 2 2 24 
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ตารางที่ 6.6 การวิเคราะหขอบกพรองของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

-แขนของเครื่องตัด
หมุนไดขางเดียว 

-ทําใหดอกกัดชิ้นงาน
แตกหักไดงาย 

7 อุปกรณบางตัว
ของเครื่องมือชาด
หาย 

8 ใหพนักงานปฏิบัติงาน
ตรวจสอบและระมัดระวัง
ในการใชเครื่องจักรนี้ 

6 336 7 2 5 70 

เครื่
อง
ตัด

ชิ้น
งาน

 
(ห
มา
ยเล

ข2
) 

-โตะรางเลื่อนหลวม
สามารถจับโยกได 

-กัดงานละเอียดหรอื
จับฉากชิ้นงานไมได 

7 ลิ่มรองรางเลื่อน
สึกหรอ 

8 พนักงานเพิ่มความ
ระมัดระวังในการใชงาน 

6 336 

เสนอตอผูบริหาร เพื่อ
จัดการซอมแซมแกไข
เครื่องจักร 

แผนกผลิต
แมพิมพ 
กําหนดเสร็จ
กอน 
27 มค.48 

แกไขเรียบรอยแลว
โดยนําอะไหลมา
ปรับเปลี่ยนและ 
15 มค.48 
(นําเสนอตอที่
ประชุม) 

7 2 5 70 

เคร
ื่อง
เจา

ะ
(ห
มา
ยเล

ข2
) -เครื่องเจาะโดย

มอเตอรใชงานติดขัด
อยูเปนประจํา 

- ตองรอใชงาน
เครื่องจักรอื่นแทน  ทํา
ใหทํางานไดลาชากวา
กําหนด  

6 มอเตอรซอต/ไหม 3 หัวหนาแผนกลําดับการ
ทํางานหลีกเลี่ยงการใช
เครื่องเจาะพรอมกัน 

6 108 แกไขเปลี่ยนมอเตอรใหม แผนกผลิต
แมพิมพ 
กําหนดเสร็จ
กอน 
12 มค.48 

แกไขเรียบรอยแลว
โดยเปลี่ยนมอเตอร 
15 มค.48 
 

6 2 4 48 

-ทําใหใบเลื่อยสึกรอ
ตองเปลี่ยนใหมเปน
ประจํา 

4 ปมขับน้ํายาหลอ
เย็นชํารุดมีแรงดัน
ไมเพียงพอ 

7 กําชับใหพนักงานคอย
หยอดน้ําหลอเย็น 

4 112 4 2 2 16 

เคร
ื่อง
เลื่อ

ย 
(ห
มา
ยเล

ข 1
) 

-ปมขับน้ําหลอเย็น
ไมทํางาน 

-ทําใหการเลื่อยติดขัด
เพราะเนื้อเหล็กมีความ
รอนเพิ่มขึ้น 

8 ปมขับน้ํายาหลอ
เย็นชํารุดมีแรงดัน
ไมเพียงพอ 

7 กําชับใหพนักงานคอย
หยอดน้ําหลอเย็น 

4 224 

ทําการซอมหรือ
เปลี่ยนแปลงปมขับน้ํา
ใหม 

แผนกผลิต
แมพิมพ 
กําหนดเสร็จ
กอน 
12 มค.48 

แกไขโดยเปลี่ยน
ปมน้ําหลอเย็น 
15 มค.48 
 

8 2 2 32 

เครื่
อง
เจีย

ระ
ไน

 
(ห
มา
ยเล

ข 1
) มอเตอรขับ

น้ํามันหลอลื่นติดขัด 
-ทําใหชิ้นงานเสียได
และสิ้นเปลื้องแรงการ
เจียระไน 

7 แรงขับน้ํามันของ
เครื่องไมปกติ 

7 ใหพนักงานคอยปดน้ํามัน
ไมใหไหล 

4 196 กําหนดใหซอมแซมและ
ตรวจสอบเครื่องจักรใหม 

แผนกผลิต
แมพิมพ 
15 มค.48 

แกไชและ
ตรวจสอบเครื่อง/
เปลี่ยนมอเตอร 

7 2 2 28 
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ตารางที่ 6.7 การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้น กรณีความสามารถของพนักงานแผนกผลิตแมพมิพในการปฏบิัติงาน 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

-ทําใหอุปกรณที่ใช
เสียหายและแตกหักได 

5 -พนักงานไมทราบ
หลักการใช
เครื่องจักรที่
ถูกตอง 

4 หัวหนาแผนกอบรม
พนักงานหนางานบางกรณี 

6 120 5 3 2 30 

-ใชเครื่องมือวัดได
คลาดเคลื่อน สงผลตอ
แมพิมพที่ผลิต 

6 -พนักงานไมทราบ
หลักการใช
เครื่องมือวัด 

4 หัวหนาแผนกอบรม
พนักงานหนางานบางกรณี 

4 96 6 3 2 36 

6 -พนักงานไม
สามารถอานแบบ
ไดเขาใจ 

4 หัวหนางานอบรมพนักงาน
และชวยอานแบบเปนครั้ง
คราว 

4 96 6 3 3 54 -ทําใหมีความลาชาใน
การปฏิบัติงาน 

6 -ไมทราบหลักการ
ทํางานของ
แมพิมพที่กําลัง
ผลิต 

4 หัวหนางานพูดคุยกับ
พนักงานแตละชิ้นสวน 

4 96 6 3 3 54 

-ทําใหเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต 

5 - ขาดทักษะและ
เทคนิคการ
ปฏิบัติงาน การ
คํานวณ 

4 พนักงานสอบถามหัวหนา
งานเปนครั้งคราว 

4 80 

ประสานงานกับแผนก
บุคคลจัดอบรมหนางาน 
พรอมการฝกปฏิบัติงาน 
รวมถึงจัดทําคูมือในการ
ปฏิบัติงาน 

ไดทําการอบรมใน
หัวขอ ดังนี้ 
- การใชเครื่องจักร 
- การใชเครื่องมือ
วัด  
- การอานแบบ และ
ใหมีการอธิบาย
แบบหนางานกอน
ผลิตแมพิมพใหม 
 
ไดทําการจัดทํา
คูมืออางอิงใหแก
พนักงานไดแก 
-การประกอบ
แมพิมพ 
-การตรวจสอบ
ชิ้นงาน 
 

5 3 3 45 

คว
าม
สา
มา
รถ
ใน

กา
รป

ฏิบ
ัติง
าน
ขอ

งพ
นัก

งาน
ใน

แผ
นก

แม
พิม

พ 

-การทํางานของ
พนักงานยังไมถูกตอง
ตามขั้นตอน
ปฏิบัติงาน 
 
 

-ทําใหพนักงานนํา
วัตถุดิบไมเหมาะสมมา
ใชงาน 

6 ไมมีเกณฑในการ
ใชวัตถุดิบ 

4 หัวหนาแผนกบงชี้วัตถุดิบ
บางตัวใหแกพนักงาน 

4 96 อบรมการเบิกใชวัตถุดิบ
เบื้องตน และจัดทําเกณฑ
การเบิกจายวัตถุดิบ 

ทําการอบรม
ใน 6 พย.48  
คุณสามัคคี 
 
 
 
ทําการราง
คูมือ
ปฏิบัติงาน
เสร็จสิ้น
ทั้งหมดภายใน 
15 มค.48 
คุณสามัคคี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กําหนดเกณฑ 
ภายใน 15มค
48 

กําหนดการเบิกจาย
เบื้องตนจากแบบ
แมพิมพ 

6 3 3  
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การชิ้นรูปชิ้นงานตามแนวยาว 
ของเหล็กซอย SPCC ทําใหมีเศษเกิดขึ้นมาก 

ลักษณะการออกแบบสเตปการขึ้นรูป
ชิ้นงานใหม ใหเปนแนวขวาง 

ตารางที่ 6.8 การวิเคราะหขอบกพรองของแมพิมพระหวางการนําไปผลิตชิ้นงาน: กรณีแมพิมพ AE-925 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

แมพิมพมีรอยราวใน
บริเวณดายตามแนว
ขวาง สวนที่เปน
ลักษณะคอของดาย 
 

เมื่อใชงานแมพิมพ
ตอไป ทําใหแมพิมพ
แตกหักได สงผลใหสา
ลการผลิตไมตอเนื่อง
และเกิดอุบัติเหตุ 

8 แมพิมพนํามาใช
งานในระยะ
เวลานาน และใช
วัสดุไมแข็งแรง
และเปราะบาง 

7 รอจนเห็นรอยราวชัดเจน
และนําไปเจียระไน
แมพิมพใหมเพื่อใหใชงาน
ไดตอไป 

7 392 8 2 3 48 

แมพิมพขึ้นรูปชิ้นงาน
ตามแนวยาวไม
เหมาะสมกับขนาด
วัตถุดิบ 

มีสเครปมาก สิ้น
เปลื้องวัตถุดิบ 

5 ลูกคากําหนด
ลักษณะแมพิมพ 
ไมเหมาะสมกับ
การใชงาน 

10 ไมมี 8 400 

เสนอใหจัดทําแมพิมพใหม 
(ผลจากการประชุมในวันที่ 
17 ธค.48 และติดตาม
ความกาวหนา 15 มค.48) 
ซึ่งจากการพิจารณาตนทุน
จํานวนออเดอร และราคา
แลว เหมาะสมที่จะจัดทํา
แมพิมพใหม โดยใชวัสดุ
เกรด skd-11 ที่แขง็แรง
กวาเดิม 

แผนก
ออกแบบและ
ผลิตแมพิมพ
ดําเนนิงาน
เสร็จสิ้นใน 12 
มกราคม 2548 

จัดทําแมพิมพใหม 
เรียบรอยในวันที่ 
18 มกราคม 2548 

5 2 3 30 
 
 
 
 

แม
พิม

พ A
E-9

25 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริเวณที่ตรวจสอบพบรอยราวขนาด 
ประมาณ 0.5 cm ของแมพิมพ 
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จากตารางที่ 6.5 ถึง 6.8 เปนการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนม มาใชใน
กระบวนการออกแบบแมพิมพ กระบวนการผลิตแมพิมพ และกระบวนการผลิตขึ้นรูป เพื่อวเิคราะห
ขอบกพรองเกี่ยวกับแมพิมพที่ เกิดขึ้น จากการคํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) และกําหนด
แผนงานเพื่อดําเนินการแกไขขอบกพรองนั้น ซ่ึงไดปฏิบัติการแกไขและคาความเสี่ยงชี้นําหลังการ
แกไข ดังตารางขางตน 

 
6.2.6 การกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร 
เนื่องจากในการปฏิบัติงานของแผนกผลิตแมพิมพกอนปรับปรุง ยังไมมีการกําหนด

ขั้นตอนและวิธีการตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ เครื่องมือใชงาน จึงไดมีการประชุมทีมงานและ
ดําเนินงาน ไดแก (1) การกําหนดระเบียบปฏิบัติงานในการบํารุงรักษาเครื่องจักร และแมพิมพ 
(2)การอบรมพนักงานเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเครื่องจักร และกําหนดแผนการตรวจสอบประจําวัน 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 (1) การกําหนดระเบียบปฏิบัติงานในการบํารุงรักษาเครื่องจักร และแมพิมพ 
 ในการดําเนินงานไดจัดทําและแกไขเอกสารตางๆ ดังนี้ 

- จัดทําใบบันทึกการซอมบํารุงเครื่องจักร 
- จัดทํา ขั้นตอนการปฏิบัติงานการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ (รายละเอียดใน

ภาคผนวก ข) 
 
 

 
 
 

 
แบบฟอรมการตรวจสอบแตละเครื่องจักร  

รายการตรวจสอบเครื่อง Drill Press 1 จุดตรวจสอบที่ ลงชื่อ หมายเหตุ 
วัน/เดือน/ป 1 2 3 4   
 14/12/47     ชินกรณ  
 15/12/47     ชินกรณ  
16/12/47     ชินกรณ  
17/15/47       

จุดการตรวจสอบ 
1.ระดับน้ํามัน  
2.สภาพเครื่องจักร จิ๊ก 
3 .น้ํ า มั น เ ฟ อ งอ ยู ใ น
ระดับ 
4.สภาพใบเลื่ อย  เตัด
และสายพาน 

18/12/47       

 
รูปที่ 6.4 ตัวอยางใบตรวจสอบเครื่องจักรประจําวนั 

ใบเช็คการตรวจสอบทุกเครื่องจักร  
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(2) การอบรมพนักงานเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเครื่องจักร และกําหนดแผนการตรวจสอบ
ประจําวัน 

ไดทําการอบรมชี้แจงดานการตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณในแผนกผลิตแมพิมพแก
พนักงานปฏิบัติงาน ซ่ึงกําหนดใหมีการตรวจสอบประจําวันโดยการตรวจสอบตามจุดตางๆและลง
บันทึกการตรวจสอบ ซ่ึงหัวหนาแผนกจะคอยตรวจสอบอีกครั้ง ทั้งนี้ไดอบรมพนักงานและจัดทํา
คูมือการตรวจสอบในแตละเครื่องจักรใหแกพนักงานปฏิบัติงาน ในกรณีที่ตรวจพบสิ่งผิดปกติ
พนักงานจะทําการแจงใหหัวหนาแผนกทราบ ซ่ึงไดแสดงการฝกอบรม และการดําเนินงาน ดัง
ตารางที่ 6.9  

นอกจากนี้จากการประชุมทีมงานยังไดกําหนดใหชวงเวลากอนเลิกงานในวันเสาร เปนชวง
ทําความสะอาดเครื่องจักร และการตรวจสอบใหญ ซ่ึงนอกจากนี้ในกรณีที่ตรวจพบสิ่งผิดปกติหรือ
แนวโนมขอบกพรอง ไดกําหนดใหหัวหนาแผนกนํามาวิเคราะหหาสาเหตุและประเมินผล  

 
 

ตารางที่ 6.9 การฝกอบรมและผลจากการฝกอบรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
การฝกอบรม ผลจากการฝกอบรม 

-ช้ีแจงรายละเอียดในการตรวจสอบเครื่องจักร แตละ
เครื่อง 
-ช้ีแจงรายละเอียดขั้นตอนปฏิบั ติงานตามเอกสาร
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual)บํารุงรักษา
เครื่องจักร 
-ช้ีแจงขั้นตอนการตรวจสอบและลงบันทึกการ
ตรวจสอบ 
 

-มีการใชแบบฟอรมบันทึกการตรวจสอบบํารุงรักษา
เครื่องจักร 
-พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนในเอกสารขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน การบํารุงรักษาเครื่องจักร 
-มีการกําหนดขั้นตอน  ใหทําการตรวจสอบกอน
ปฏิบัติงานทุกวัน และทําความสะอาดเครื่องจักรทุก
สัปดาหในวันเสารกอนเลิกงาน 
-มีการจัดทํา เรียบเรียงคูมือการตรวจสอบเครื่องจักร
ใหแกพนักงาน  

หมายเหตุ มีรายละเอียดเพิ่มเติมในหัวขอ 6.2.10 
 

จากการกําหนดดานบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร องคกรเกิดการดําเนินงาน ดังนี้ 
การดําเนนิงาน นโยบายในอนาคต 

การบํารุงรักษาแบบ Corrective และ Preventive  
-มีการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขอบกพรอง
ขึ้นของเครื่องจักร-อุปกรณ 
-มีการนําใบ PAR (Preventive Action Report)มาใชงานใน
องคกร 
-มีการประชุมทีมงาน และการจัดเตรียมชิ้นสวนอะไหลที่คาดวา
จะเสียหายและกระทบกระบวนการผลิต 

เตรียมกําหนดบุคลากร เพื่อดูแลดานการบํารุงรักษาโดยเฉพาะ 
(สวนการบํารุงรักษา) และตรวจสอบเครื่องจักร 
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6.2.7 การปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพท่ีชํารุด 
เนื่องจากแมพิมพที่ไดจากกระบวนการผลิตแมพิมพ ไดนําไปใชในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานขึ้นรูปโลหะ ทั้งนี้ในการตรวจสอบและซอมแซมแมพิมพที่ชํารุดในกระบวนการ เปนหนาที่
ความรับผิดชอบของแผนกผลิตแมพิมพ   

ทั้งนี้จากการประชุมทีมงานเรื่องการซอมแซมแมพิมพ ไดกําหนดใหมีการบันทึกจัดเก็บ
ขอมูล การแสดงและวิเคราะหถึงปญหา รวมถึงการสรุปผล เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการ
ผลิตแมพิมพ ดังรูปที่ 6.5 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.5 ผังความสัมพันธของการบันทึกขอบกพรองและการซอมแซมแมพิมพ 
 

แผนกออกแบบ/ผลิตแมพิมพ แผนกผลิตชิ้นงาน 

เอกสารบันทึก
ขอบกพรองและการ
ซอมแซมแมพิมพ 

กระบวนการผลิตแมพิมพ 
(รวมถึงซอมแซมและ
บํารุงรักษาแมพิมพ) 

กระบวนการขึ้นรูปโลหะ
โดยใชแมพิมพ 

ขอมูลปอนกลับเพือ่พัฒนาปรับปรุง 

ลูกคาเฉพาะสั่งแมพิมพ 

ภายนอกองคกร 

ภายในองคกร 

ลูกคาแผนกแมพิมพ 

ประเมินผาน
แผนกตลาดและ
การขาย/ใบเคลม 

ขอมูลปอนกลับเพือ่พัฒนาปรับปรุง 

ประเมินตนเอง
ดวยดัชนีวัด
สมรรถนะ 
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การแกไขปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุด ไดทําการจัดทําเอกสารบันทึก
ขอบกพรองจากการใชงานแมพิมพ และการซอมแซมแกไขแมพิมพ โดยมีการระบุถึงสาเหตุของ
ปญหาที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่จะเกิดขึ้น ซ่ึงไดมีการจัดทําบันทึกเพื่อเก็บขอมูลการซอมแซมแมพิมพ
และนํามาทบทวนกันระหวางหัวหนาแผนกที่เกี่ยวของ รวมถึงการนําเสนอตอผูบริหารถึงปญหาที่
เกิดขึ้น (แสดงรูปแบบเอกสาร ภาคผนวก ก ) ทั้งนี้ไดทําการเปรียบเทียบเอกสารบันทึกการซอม
แมพิมพกอนและหลังปรับปรุงดังรูปที่ 6.6 

จากการจัดทําเอกสารดังกลาว ทําใหมีการนําแมพิมพที่ชํารุด มาประเมินถึงจุดที่เกิดการ
แตกหัก และบันทึกถึงจุดวิกฤติมี่เกิดขึ้นจากการใชงานแมพิมพตางๆ ไว ดังตารางที่ 6.10 เพื่อทําการ
วิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น และระดมสมองกําหนดแนวทางการแกไข  

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
(ก) เอกสารบนัทึกการซอมแมพิมพกอนปรับปรุง 

 
 

รูปที่ 6.6 เปรียบเทียบเอกสารบันทึกการซอมแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง 
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(ข) เอกสารบนัทึกการซอมแมพิมพหลังปรับปรุง 
 
 

เอกสารบันทึกการซอมแมพิมพกอนปรับปรุง เอกสารบันทึกการซอมแมพิมพหลังปรับปรุง 
-มีการลงวันที่รับการซอม และวันที่ซอมเสร็จ 
-มีการระบุชื่อแมพิมพ/การซอมแซม 
-ไมมีการระบุรายละเอียดของปญหา แนวทางแกไข มี
แตเพียงระบุประเภทของปญหาอยางคราวๆ 
-ไมมีการกําหนดผูดําเนินการ 
 

-มีการลงวันที่รับการซอม และวันที่ซอมเสร็จ 
-มีการระบุชื่อแมพิมพ/การซอมแซม 
-มีการระบุรายละเอียดของปญหา แนวทางแกไข และวิธีการแกไข 
-มีการกําหนดผูดําเนินการ และกําหนดผูตรวจสอบทบทวน 
-มีการระบุวันท่ีแจงซอม/ตรวจพบขอบกพรอง และระบุกําหนดการซอม 
-มีการระบุขอระมัดระวังในจุดตางๆ 

 
(ค) ตารางเปรยีบเทียบเอกสารบันทึกการซอมแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง 

 
 

รูปที่ 6.6 (ตอ) เปรียบเทียบเอกสารบันทึกการซอมแมพิมพกอนและหลงัปรับปรุง 
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ตารางที่ 6.10 ตัวอยางการนําขอมูลที่บันทึกการซอม ทําการแกไขปรับปรุง 
รายการตัวอยาง ประเภทการ

วิเคราะห 
ลักษณะปญหา สาเหตุของปญหา 

และแนวทางแกไข 
แมพิมพ AE-925 กอนเกิดปญหา ลักษณะดายมีรอยราว ตาม

แนวขวาง ถาทําการใชงาน
ตอไปจะเกิดอุบัติเหตุ และทํา
ใหช้ินงานที่ขึ้นรูปเปนรอย
คลายตะเข็บได 

เนื่องจากเปนชิ้นงานซึ่งตอไปมีจํานวน
การผลิ ตมาก  จึ งกํ าหนดให จั ดทํ า
แม พิ ม พ ขึ้ น ใหม  โด ย ใช วั ส ดุ ใ ห
เหมาะสมกับจํานวนออเดอร 

แมพิ มพ  ไท เกอร  PI 
STEP 2 

หลังเกิดปญหา ดาย สเตป 2 เกิดรอยราวขึ้น  เนื่องจากพนักงานไดทําการชุบแข็งดาย
โดยผูรับเหมาระดับรอง ทําใหเหล็กมี
ความแข็งแตความเหนียวนอย สามารถ
ใชงานไดกับจํานวนชิ้นงาน 30,000 ถึง 
500,000 ชิ้น ซึ่งไดตกลงไวกับลูกคา
เรียบรอยแลว 
เมื่อมีออเดอรสั่งเขามา จะทําการชุบ
แข็งใหเหมาะสมกับจํานวนออเดอร
ใหมที่มากกวา 500,000 ชิ้น 

Mold เปาวอลโว  กอนเกิดปญหา เ นื่ อ ง จ า ก แ ผนกผลิ ต จ ะ
เปลี่ยนวัตถุดิบที่ ใช  จึงให
แ ผ น ก ผ ลิ ต แ ม พิ ม พ
ตรวจสอบ 

เนื่องจากจะปรับเปลี่ยนวัตถุดิบเปนส
เตนเลส ที่มีความหนามากขึ้น จึงตอง
เปลี่ยน JIG ของโมลใหเหมาะสม และ
ไดแจงใหลูกคารับทราบการเปลื่ยน
แปลง 
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6.2.8 การแกไขปญหาโดยวิเคราะหระบบการวัด 
 ในการแกไขปญหาไดทําการวิเคราะหระบบการวัดในกระบวนการผลิตแมพิมพรวมถึง
กระบวนการขึ้นรูป ซ่ึงไดนําแมพิมพไปใชในกระบวนการ  ทั้งนี้ไดแบงประเภทการทดสอบ
ออกเปน  

(1) ช้ินสวนประกอบแมพิมพ ซ่ึงไดทําการทดสอบกับชิ้นสวนประกอบของแมพิมพแบน
เมียกลาง และชิ้นสวนแมพิมพ 679-001/2  ที่กําลังผลิต  

(2) ชิ้นงานขึ้นรูปจากแมพิมพ ไดทดสอบกับชิ้นงานขั้วย้ําเปา  
ทั้งนี้ในการดําเนินงาน ไดทําการประชุมและชี้แจงเหตุผลการทดสอบการวัด ตอแผนกผลิต

แมพิมพ แผนกผลิตขึ้นรูป แผนกประกันคุณภาพ ดังรายละเอียดในตารางที่ 6.11 
 

 ตารางที่ 6.11 เหตุผลการทดสอบการวัด 
การทดสอบการวัด เหตุผลที่ทําการศึกษาการวัด 
ช้ินสวนประกอบแมพิมพ เนื่องจากชิ้นสวนที่นํามาประกอบแมพิมพแตละช้ินสวน (หรือจุดที่นํามา

ทดสอบระบบการวัด) ตองผานการผลิต  โดยพนักงานหลายคนในแผนก
ผลิตแมพิมพ ซึ่งหากมีการวัดคาช้ินงานไมตรงกัน จะทําใหเกิดปญหาใน
การผลิตแมพิมพ รวมถึงมีการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิต ดังนั้นการนําแต
ละจุดทดสอบทําการวิเคราะหระบบการวัด เพื่อศึกษาถึง 
     1) ทวนสอบวิธีการวัดของพนักงานและภาพรวมของระบบการวัด 
     2) มีความแปรปรวนของการวัด เกิดขึ้นในระบบหรือไม  
      

ช้ินงาน (ผลิตภัณฑ) ที่ไดจากการใช
งานแมพิมพ  

เนื่องจากชิ้นงาน ที่ไดจากการทดลองใชแมพิมพ ตองมีการตรวจสอบเทียบ
กับช้ินงานตัวอยาง นอกจากนี้เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน จะตองมีการ
ตรวจสอบชิ้นงานขึ้นรูปที่ไดจากแมพิมพ โดยพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
ดังนั้นจึงไดศึกษาการวัดเพิ่มเติม  เพื่อใหมั่นใจวาจากการผลิตช้ินงานเทียบ
กับช้ินงานตัวอยาง ซึ่งตองมีการวัดคา จะมีความแปรปรวนในการวัดใน
ระดับที่ยอมรับได และมั่นใจวาแมพิมพจะทําการผลิตช้ินงานไดอยางมี
ประสิทธิผล 
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 6.2.8.1 การวิเคราะหระบบการวัดชิ้นสวนแมพิมพ 
 ไดทําการทดสอบการวัดของพนักงานที่เกี่ยวของกับการใชเครื่องมือวัดและการผลิต
แมพิมพ โดยการวิเคราะหระบบการวัด ทั้งนี้ไดทดสอบการวัดกับพนักงาน 3 คน ในขั้นตอนการ
ผลิตแมพิมพ โดยเครื่องมือวัดซ่ึงไดรับการสอบเทียบในเดือนมิถุนายน  มีขั้นตอนการดําเนินงาน
ไดแก 
 - กําหนดใหพนักงานที่ทําการผลิตชิ้นสวนแมพิมพ 3 คน เขารับการทดสอบระบบการวัด 
 - กําหนดใหทดสอบการวัดกับชิ้นงานแมพิมพที่กําลังจัดทํา ในเดือนตุลาคมไดแก ช้ินงาน
แมพิมพแบนเมียกลาง และชิ้นสวนแมพิมพ 679-001/2   
 - กําหนดจุดในการวัดคาชิ้นงานตัวอยาง อางองิจากแบบ และชิ้นงาน  
 - ทําการทดสอบวัดชิ้นงาน โดยใหพนักงานแตละคนวัดชิ้นงานทดสอบแบบสุม และนํา
ขอมูลที่ไดทําการวิเคราะหระบบการวัด  
  
 การทดสอบตัวอยางชิ้นสวนแมพิมพ 679-001/2 
 ไดทําการวิเคราะหระบบการวัด โดยไดทดสอบกับชิ้นสวนแมพิมพที่กําลังจัดทําไดแก 
ชิ้นสวนสวมประกอบในการจัดทําแมพิมพแบนเมียกลางโดยแผนกผลิตแมพิมพ ซ่ึงไดนําชิ้นสวนที่
มีจุดตรวจวัด 10 จุดทดสอบ โดยอางอิงจากแบบแมพิมพและขอกําหนดจากผลติภัณฑและจากการ
ออกแบบ ซ่ึงมีเกณฑความคลาดเคลื่อนอนุโลม 0.04 มิลลิเมตร จากการทดสอบไดผลการวิเคราะห
ระบบการวัดดวย %GR&R (% Gage Repeatability & Reproducibility) ผลจากทดสอบการการ
วิเคราะหการวัดแสดงดังรูปที่ 6.7 (รายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก ค) 
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รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 

679-001/2 
 

0.04 
มิลลิเมตร. 

0.011 0.005 0.004 
50.6989 

 13.5163 13.5360 13.5327 
149.5619 

 157.9213 

 
 
 
   
 
 
 
 
  
 

รูปที่ 6.7 การวเิคราะหการวัดชิ้นสวนแมพิมพกอนปรับปรงุ 
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จากผลการทดสอบการวิเคราะหระบบการวัดกอนปรับปรุงสามารถสรุปผลไดดังนี้ 
- คาเฉลี่ยพิสัยของผูวัดคนที่ 2 และคนที่ 3 มีความแมนยําในการวัดมากกวาคนที่ 1 ซ่ึง

โดยรวมมีความแมนยําในการวัดใกลเคียงกัน และทําใหความแปรปรวนของอุปกรณวัด (% 
Equipment Variation: %EV) อยูที่ 50.6989% เมือเทียบกับความคลาดเคลื่อนอนุโลม 
 - คาเฉลี่ยของผูทดสอบการวัดทั้ง 3 คน เมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม ทํา
ใหความผันแปรของพนักงานวัด (% Appraiser Variation: %AV) อยูที่ 149.5619 %  
 - คาความแปรปรวนของความแมนยําระบบการวัดโดยรวม (% Gage Repeatability & 
Reproducibility: %GR&R) อยูที่ 157.9213% เมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม ซ่ึง
มากกวาเกณฑที่กําหนดไวไมเกิน 30 % 
 
 ขอสังเกตจากการทดสอบการวัด 
 - พนักงานนําเวอรเนียที่มีความละเอียดในการวัด 0.1-0.02 มิลลิเมตร มาทําการทดสอบกับ
ช้ินงานซึ่งกําหนดคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม 0.04 มิลลิเมตร  
 
 จากการทดสอบการวัดกอนปรับปรุงขางตน ไดทําการประชุมทีมงาน เพื่อหาสาเหตุและ
มาตรการแกไขที่ทําใหเกิดความแปรปรวนของระบบการวัด ซ่ึงไมเปนไปตามขอกําหนด และได
ดําเนินการแกไขดังตารางที่ 6.12 
 
 ตารางที่ 6.12 การดําเนนิการปรับปรุงแกไขความแปรปรวนการวัด: กรณีช้ินสวนแมพิมพ
แบนเมยีกลาง  

สาเหตุจากการวิเคราะห การแกไขปรับปรุง 
- ใช เครื่องมือการวัดที่มีความละเอียดในการวัด 
ใกลเคียงกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม 
 

-นําไมโครมิเตอร มาใชในแตละจุดทดสอบและการ
ปฏิบัติงานจริง ซึ่งเลือกใชไมโครมิเตอรที่ผานการสอบ
เทียบในเดือนมิถุนายน 
-หัวหนาแผนกทวนสอบการใชไมโครมิเตอรและเวอร
เนียของพนักงาน 

- ทําการวัดไมตรงกับจุดที่ตรวจสอบ 
- พนักงานผูทําการวัด  จับและใช เครื่องมือวัดไม
เหมือนกัน ดังเชน การใชปากเวอรเนียคีบช้ินงานวัดไม
เหมือนกัน  

-บงช้ีจุดทําการทดสอบใหชัดเจน โดยอางอิงจากแบบ
ช้ินงาน  
-ใหพนักงานทดสอบวิธีการวัดกับเกตุที่เช่ือถือได กอน
ทําการทดสอบ  
-ใหหัวหนาแผนกทวนสอบความเขาใจการวัดแกผูวัด
คนที่ 1  
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 หลังการปรับปรุงไดทําการทดสอบการวิเคราะหระบบการวัดอกีครั้งในตัวอยางชิ้นงานเดิม
ไดผลดังตารางที่ 6.13 
 
 ตารางที่ 6.13 ผลการวิเคราะหระบบการวดัหลังปรับปรุง: กรณีช้ินสวนแมพิมพ 679-001/2 

รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ชิ้นสวนแมพิมพ
679-001/2 

 
 

0.04 
มิลลิเมตร. 0.001 0.001 0.002 10.140 13.535 13.534 13.534 12.675 16.2316% 

 
 
 จากผลการทดสอบหลังปรับปรุง พบวาความแปรปรวนของอุปกรณวัด (% Equipment 
Variation: %EV) อยูที่ 10.140% และคาความผันแปรของพนักงานวัด (% Appraiser Variation: 
%AV) อยูที่ 12.675% ทําใหคาความแปรปรวนของความแมนยําระบบการวัดโดยรวม (%GR&R) 
อยูที่ 16.2316 % เมื่อเทียบกับความคลาดเคลื่อนอนุโลม ซ่ึงอยูในเกณฑที่กําหนดไวที่ไมเกิน 30%  
     
 การทดสอบตัวอยางชิ้นสวนแมพิมพแบนเมียกลาง 
 ไดทําการวิเคราะหระบบการวัด กับแมพิมพที่กําลังจัดทํา ไดแก  ช้ินสวนสวมประกอบใน
การจัดทําแมพิมพแบนเมียกลาง โดยแผนกผลิตแมพิมพ ซ่ึงมีขั้นตอนเชนเดียวกับการทดสอบ
ชิ้นสวนแมพิมพแบนเมียกลางขางตน ซ่ึงการทดสอบชิ้นสวนแมพิมพแบนเมียกลาง นี้ไดนําชิ้นสวน
ที่มีจุดตรวจวัด 10 จุดทดสอบ โดยอางอิงจากแบบแมพิมพและขอกําหนดจากผลิตภัณฑและจากการ
ออกแบบ ซ่ึงมีเกณฑความคลาดเคลื่อนอนุโลม 0.1 มิลลิเมตร และทําการทดสอบโดยพนักงานที่ทํา
การผลิตแมพิมพ 3 คนวัดคา โดยใชเวอรเนียเปนเครื่องมือวัด ซ่ึงไดผลการทดสอบดังตารางที่ 6.14(
รายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก ค) 
 
 ตารางที่ 6.14 ผลการวเิคราะหการวัดกอนปรับปรุง: กรณีชิ้นสวนแมพิมพแบนเมียกลาง 

รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ชิ้นสวนแมพิมพ
แบนเมียกลาง 

 

0.1 
มิลลิเมตร. 0.004 0.014 0.005 23.322 34.475 34.476 34.468 24.335 33.706 

จากผลการทดสอบการวิเคราะหระบบการวัดกอนปรับปรุงสามารถสรุปผลไดดังนี้ 
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- คาเฉลี่ยพิสัยของผูวัดแตละคนเทากัน ซ่ึงทําใหความแปรปรวนของอุปกรณวัด (% 
Equipment Variation: %EV) อยูที่ 23.321% เมือเทียบกับความคลาดเคลื่อนอนุโลม 
 - คาเฉลี่ยของผูทดสอบการวัดทั้ง 3 คน เมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม ทํา
ใหความผันแปรของพนักงานวัด (% Appraiser Variation: %AV) อยูที่ 24.335%  
 - คาความแปรปรวนของความแมนยําระบบการวัดโดยรวม (% Gage Repeatability & 
Reproducibility: %GR&R) อยูที่ 33.706% เมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม ซ่ึง
มากกวาเกณฑที่กําหนดไวไมเกิน 30 % 
 ซ่ึงผลจากการทดสอบการวัด พบวาไดคาความแปรปรวนของการวัดใกลเคียงกับเกณฑที่
กําหนดไว ซ่ึงทั้งนี้ในการเตรียมการทดสอบตอไป ไดทําการประชุมทีมงาน ทําความเขาใจและ
พิจารณาถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดความแปรปรวนในระบบการวัดไมเปนไปตามขอกําหนด และได
ดําเนินการปรับปรุงแกไขดังตารางที่ 6.15 กอนดําเนินการวัดอีกครั้งซึ่งแสดงในตารางที่ 6.16 
 

ตารางที่ 6.15 การดําเนนิการปรับปรุงแกไขความแปรปรวนการวัด: กรณีชิ้นสวนแมพิมพ
แบนเมยีกลาง  
สาเหตุจากการวิเคราะห การแกไขปรับปรุง 
- พนักงานผูทําการวัด จับและใชเครื่องมือวัดไม
เหมือนกัน ดังเชน การใชปาก/หนาสัมผัส เวอรเนียคีบ
วัดช้ินงานไมเหมือนกัน 
- พนักงานวัดคาจุดตรวจสอบไมตรงกัน 
 

-ใหพนักงานทดสอบวิธีการวัดกับเกตุที่เช่ือถือได กอน
ทําการทดสอบ  
-หัวหนาแผนกตรวจสอบวิธีการวัดของพนักงาน 
-ใหพนักงานวัดเพิ่มความละเอียดครอบครอบ และ
กําหนดจุดตรวจสอบในการวัด 
ขอสังเกต 
-ควรนําไมโครมิเตอรมาใชงานรวมในการวัดคาและ
ปฏิบัติงาน 

 
 

ตารางที่ 6.16 ผลการวิเคราะหระบบการวดัหลังปรับปรุง: กรณีช้ินสวนแมพิมพ แบนเมีย
กลาง  

รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัดความ
เผื่อ

มาตรฐาน 
1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ชิ้นสวนแมพิมพ 
แบนเมียกลาง 

0.1 
มิลลิเมตร. 0.002 0.004 0.002 8.112 34.473 34.465 34.467 23.321 24.692 
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 จากผลการทดสอบหลังปรับปรุง พบวาความแปรปรวนของอุปกรณวัด (% Equipment 
Variation: %EV) อยูที่ 8.112% และคาความผันแปรของพนักงานวัด (% Appraiser Variation: 
%AV) อยูที่ 23.321% ทําใหคาความแปรปรวนของความแมนยําระบบการวัดโดยรวม (%GR&R) 
อยูที่ 24.692% เมื่อเทียบกับความคลาดเคลื่อนอนุโลม ซ่ึงอยูในเกณฑที่กําหนดไวที่ไมเกิน 30%  
 
 การทดสอบตัวอยางชิ้นสวนแมพิมพอ่ืนๆ 
 จากผลการดําเนินการวิเคราะหระบบการวัดของชิ้นสวนสวมประกอบแมพิมพที่กําลังจดัทาํ 
(ชวงเดือนตุลาคมถึงพฤศจิกายน 2547 ) ไดมีการกําหนดแผนดําเนินการ และนําการวิเคราะหระบบ
การวัด เปนสวนหนึ่งของกระบวนการผลิตแมพิมพ เพื่อเปนการประเมินประสิทธิผลของระบบการ
วัดในกระบวนการอยางตอเนื่อง ซ่ึงหลังจากผลการดําเนินการแกไขและวัดคาชิ้นสวนแมพิมพทั้ง 2 
ไดทําการทดสอบและวัดคาชิ้นสวนประกอบแมพิมพที่ผลิตในชวงเดือนตุลาคมถึงพฤศจิกายน ซ่ึง
ไดผลการวิเคราะหระบบการวัดดังตารางที่ 6.17 (รายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก ค) 
 
 ตารางที่ 6.17 ผลการวิเคราะหระบบการวัดชวงเดือนตุลาคมถึงพฤศจิกายน 

เดือน รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R ผลการ
ทดสอบ 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 

679-001/2 
 

0.04 
มิลลิเมตร. 0.001 0.001 0.002 10.140 13.535 13.534 13.534 12.675 16.2316 

ผาน 
(จากการ
แกไข) 

ตุล
าค
ม 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 
แบนเมีย
กลาง 

 

0.1 
มิลลิเมตร. 0.002 0.004 0.002 8.112 34.473 34.465 34.467 23.321 24.692 

ผาน 
(จากการ
แกไข) 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 
AE-925 

 

0.1 
มิลลิเมตร 0.006 0.011 0.004 21.2936 21.4000 21.4000 21.4007 2.0280 21.390 ผาน 

พฤ
ศจ

ิกา
ยน

 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 

AE-
01178 

 

0.1 
มิลลิเมตร 0.006 0.004 0.010 20.2796 23.4343 23.4353 23.4323 9.1258 22.2383 ผาน 
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นอกจากนี้ ผลจากการวิเคราะหระบบการวัด จากการทดสอบการวัดในชวงที่ผานมา ทําให
มีการอบรมพนักงานดานการใชเครื่องมือวัด และการสอบเทียบเครื่องมือวัดในเดือนพฤศจิกายน 
และนําผลจากการสอบเทียบมาคัดแยกเครื่องมือวัด สํารับงานที่ไมตองการความแมนยํามาก เชน 
การตัดหยาบ และงานที่ตองการความแมนยํามาก เชน งานเจียระไนชิ้นสวน ซ่ึงในขั้นตอนที่
ตองการความแมนยําในการวัดมาก ไดกําหนดขั้นตอนใหมีการทวนสอบการวัดระหวางการ
ปฏิบัติงาน และควบคุมโดยหัวหนาแผนกเปนพิเศษ ซ่ึงในการใชเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับ
ชิ้นงานที่ผลิต ทางแผนกออกแบบและผลิตแมพิมพ ไดกําหนดเครื่องมือที่จะใชในแตละขั้นตอน
และมีการบงชี้เครื่องมือ รวมถึงการอางอิงจากแผนควบคุมการผลิต 
 
 6.2.8.2 การวิเคราะหระบบการวัดชิ้นสวนท่ีไดจากการใชงานแมพิมพ  
 ไดทําการทดสอบการวัดของพนักงาน  ในชิ้นสวนที่ไดจากการใชงานแมพิมพใน
กระบวนการผลิตขึ้นรูป ซ่ึงแมพิมพตองสามารถใชงานในการผลิตชิ้นงานไดตรงตามขอกําหนด 
ดังนั้นการทดสอบความแปรปรวนที่เกิดขึ้นจากการวัดคาชิ้นงาน จึงชวยในการทวนสอบวาแมพิมพ
ที่ออกแบบสามารถผลิตชิ้นงานไดตรงตามขอกําหนด ดังนั้นจึงไดทําการวิเคราะหระบบการวัด
ช้ินสวนที่ไดจากการใชงานแมพิมพเปนการเพิ่มเติม ซ่ึงทําการวิเคราะหการวัด ในชิ้นสวนขั้วย้ําเปา 
ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่มีการผลิตเปนประจํา และชิ้นสวนตัวล็อคสปริง ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่ไดจัดทําขึ้นมา
ใหม ในชวงเดือนตุลาคม  ซ่ึงผลการการวิเคราะหระบบการวัดดังตารางที่ 6.18 (รายละเอียดใน
ภาคผนวก ค) 
 
 ตารางที่ 6.18 ผลการวิเคราะหระบบการวดัชิ้นสวนทีไ่ดจากการใชงานแมพิมพ 

รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ขั้วย้ําเปา 0.5 
มิลลิเมตร. 0.0120 0.0480 0.0140 15.007 6.2187 6.1813 6.1893 22.7131 27.2230 

ตัวล็อคสปริง 0.2
มิลลิเมตร. 0.0040 0.0170 0.0040 12.6747 7.8120 7.8187 7.8133 10.1398 16.2316 

 
 จากผลการวิเคราะหระบบการวัดดังตารางขางตน พบวาคาความแปรปรวนที่เกิดขึ้นจาก
การวัดชิ้นงานทั้งสองเมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลมของแตละชิ้นงาน มีคาความ
ผันแปรโดยรวมไมเกินกวา 30% ดังนั้นความแปรปรวนที่เกิดจากการวัดอยูในเกณฑที่ยอมรับได 
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6.2.9 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เก่ียวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
เนื่องจากการดําเนินงานกอนทําการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ยังไมมีการ

จัดทําดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตแมพิมพ จึงไดมีการจัดประชุมกับฝายบริหารและ
หัวหนาแผนก ไดแก แผนกผลิตแมพิมพ แผนกออกแบบ แผนกประกันคุณภาพ  เพื่อกําหนดดัชนี
วัดสมรรถนะในการประเมินประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการ ตั้งแตเดือนกันยายน 

ผลจากการประชุมไดกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะเพื่อเปนวัตถุประสงคคุณภาพ เพื่อลด
จํานวนของเสียในกระบวนการผลิต ไดแก เหล็ก อุปกรณสวมประกอบแมพิมพ ที่ตองอาศัยการตัด
ชิ้นงานตามแบบที่กําหนด ใหมีประสิทธิภาพ จึงไดมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักของแผนก
ผลิตแมพิมพ ในหัวขอ  

(1)  การลดของเสียในการผลิตชิ้นสวนแมพิมพและอะไหลตางๆ  
(2)  การลดจํานวนการผลิตแมพิมพที่ลาชา 
ในการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะนั้น ทําใหพนักงานในกระบวนการผลิตแมพิมพ มีความ

ตระหนัก ถึงปญหาดานคุณภาพและความสูญเสียที่เกิดขึ้น และการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะมีสวน
ชวยในการกําหนดกรอบและแผนงาน เพื่อใหบรรลุเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ 

ทั้งนี้จากการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง ได
แสดงผลการดําเนินงานและแผนงานแกไขปรับปรุงดัชนีวัดสมรรถนะเรื่องการลดของเสียในการ
ผลิตช้ินสวนแมพิมพและอะไหลตางๆ แสดงในตารางที่ 6.20 และเรื่องการลดจํานวนการผลิต
แมพิมพที่ลาชา แสดงในตารางที่ 6.21 
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ตารางที่ 6.19 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
เปาหมาย ชื่ อ ดั ช นี วั ด

สมรรถนะ 
วัตถุประสงค การคิดคํานวณ 

ระยะยาว ระยะสั้น 
หมายเหตุ 

การลดความสูญเสีย 
 (จํานวนของเสีย)  
ในการผลิตแมพิมพ 
 

เพื่อทราบถึงประสิทธิภาพการ
ผ ลิ ต ร ว มถึ ง ค ว า มสู ญ เ สี ย
ทรัพยากรในการผลิตที่เกิดขึ้น 
 

เปอรเซ็นตของเสีย = จํานวนของเสีย (ชิ้นงานเสีย)*100 
                                           จํานวนทั้งหมด (ที่ผลิต)   

 
 (มุงเนนใหแผนกประเมินจากวัตถุดิบที่นํามาผลิต) 

ประเมินทุก 6 เดือน  
        
มีเปอรเซ็นตของเสีย 
ไมเกิน 3 % ของ
วัตถุดิบที่นํามาผลิต
ทั้งหมด 

ประเมินทุก 1 เดือน  
 

นําเสนอผลการจัดทําใน
การประชุมประจําเดือน 

การลดจํานวนการ
ผลิตแมพิมพลาชา 

เพื่อทราบถึงประสิทธิภาพการ
ผ ลิ ต ร วมถึ ง มั่ น ใ จ ว า ผ ลิ ต
แมพิมพไดตามกําหนดเวลา 

เปอรเซ็นตการผลิตลาชา = 
 
จํานวนครั้งผลิตสินคาที่ไมเปนไปตามแผนงาน *100   
จํานวนการผลิตสินคาทั้งหมด 
 

ประเมินทุก 6 เดือน  
 
มีเปอรเซ็นตการผลิต
ลาชาไมเกิน 1 % ของ
จํานวนที่ผลิตทั้งหมด 

ประเมินทุก 1 เดือน  
 

พิจารณาเฉพาะกรณีที่
เ กี่ ย ว ข อ ง กั บ
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต
แมพิมพ 

 
 
 
 
 
 

118



 110 

ตารางที่ 6.20 แผนงานปรับปรุงแกไข จากการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะความสูญเสีย (จํานวนของเสีย) ในการผลิตแมพิมพ 
จํานวนที่ผลิตชิ้น เดือน 

ทั้งหมด ของเสีย 
เปาหมาย 
(ระยะสั้น) 

ทําได สาเหตุความไมเปนไป/ปญหาที่ตรวจพบ แผนงานปรับปรุงแกไข 

กันยายน 
2547 

156 ชิ้น 12 ชิ้น    - ไมไดกําหนด - 7.69 % - ชิ้นสวนประกอบแมพิมพ ไมตรงสเปค  6 ชื้น 
เนื่องจากผิดแบบลูกคา  
- ชิ้นงานชุบแข็งไมไดตรงกําหนด 
- ตัดชิ้นงานผิดพลาด 
- เขียนแบบชิ้นสวนผิด ทําใหตัดชิ้นงานผิด 2 ชิ้น 

- จัดทําแผนควบคุม  และเอกสารการปฏิบัติงานใหแก
พนักงาน 
- ชี้แจง/อบรม ใหแกพนักงานในการผลิตชิ้นงาน 
- มีการใชเอกสารประกอบคําสั่งซื้อลูกคา 

ตุลาคม 
2547 

183 ชิ้น 5 ชิ้น 2.73% - ไมไดกําหนดผูรับผิดชอบในชิ้นงานที่กําลังจัดทํา 
ทําใหพนักงานประมาท 
- ลูกคามีการเปลี่ยนแปลงแบบกะทันหัน 

-เรียกพนักงานมาอบรม และกําชับใหเพิ่มความระมัดระวัง 
-มีการใชเอกสารประกอบคําสั่งซื้อลูกคา 
- ทําการทดสอบการวัดพนักงาน 

พฤศจิกายน 
2547 

127 ชิ้น 1 ชิ้น 0.78 % -ชิ้นสวนประกอบแมพิมพ เสีย  โดยพนักงาน
ประมาท และเขียนแบบปอนเขาเครื่อง CNC ผิด 

- กําหนดขั้นตอนชัดเจน ใหมีการตรวจสอบในการเขียน
แบบ และการปอนแบบเขาเครื่อง CNC โดยหัวหนาแผนก 
- ทดสอบการทํางานของพนักงาน 
-มีการประเมินขั้นตอนการทํางาน/ออกแบบดวย FMEA 

กา
รล
ดข

อง
เสีย

ใน
กา
รผ
ลิต

ชิ้น
สว

นแ
มพิ

มพ
แล

ะอ
ะไ
หล

ตา
งๆ

 

ธันวาคม 
2547 

 

195 ชิ้น 
 

2 ชิ้น 
 

ไมเกิน 3% ของ
ชิ้ น ง า น ที่ ผ ลิ ต
ทั้งหมด 
 
 
 
 1.02% 

 
- ปญหามาจากเครื่องจักร ไดแก เครื่อง เจาะ ติด
ปญหาที่มอเตอร ทําใหเจาะชิ้นงานแลวมีตําหนิ
เกิดขึ้น 
 
 

- ใหเพิ่มความละเอียดในการเขียนแบบและทบทวน 
- ซอมแซมบํารุงเครื่องจักร และใหพนักงานเพิ่มความ
ระมัดระวังในการทํางานในจุดที่คาดวาจะเกิดปญหา 
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ตารางที่ 6.21 แผนงานปรับปรุงแกไข จากการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะการลดจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด 
จํานวนแมพิมพ เดือน 

ทั้งหมด สงลาชา 
เปาหมาย 
(ระยะสั้น) 

ทําได สาเหตุความไมเปนไป/ปญหาที่ตรวจพบ แผนงานปรับปรุงแกไข 

ตุลาคม 
2547 

 

16 2    - ไมไดกําหนด - 
 

12.50% -การรองานจากผูสั่งมอบเปนเวลานาน ทําใหการ
ผลิตลาชา 
- มีการเปลี่ยนแปลงแบบจากลูกคา ซึ่งขาดการ
ประสานงานระหวางแผนกออกแบบ และแผนก
ตลาด 
-มีงานซอมแมพิมพที่กําลังจะใชงาน โดยแผนก
ผลิตไมแจงใหทราบลวงหนา 
หมายเหตุ สามารถผลิตไดตามแผนงาน ยกเวน 
แมพิมพ แผนปาย กท. ซึ่งมีการเลื่อนกําหนดสั่ง
จากลูกคาเร็วขึ้น 

-กําหนดใหการรับงานจากลูกคา มีการกําหนดวันเสร็จที่ได
ตกลงกับลูกคา กอนรับงาน และมีการวางแผนการผลิตโดย
แผนกตางๆ ซึ่งไดประสานงานกัน กอนรับงาน 
-มีการคํานึงเวลาเผื่อในการผลิตแมพิมพ และกําหนดใหมี
การประสานงานกันระหวางแผนกผลิตแมพิมพกับแผนก
ผลิต (นําแมพิมพไปใชงาน) เพื่อใหเกิดความยึดหยุน และ
ทันตอการเปลี่ยนแปลงจากลูกคาและคําสั่งซื้อ 
-มีการประสานงานเพื่อติตดตามงานจากผูสงมอบ 
-มีการสงวัตถุดิบมาเปนล็อต โดยเฉพาะเหล็ก SKD-11 ซึ่งมี
การใชงานมาก และจะทําใหประหยัดกวาสั่งทีละครั้ง 25% 

พฤศจิกายน 
2547 

 

11 - 0.0% -มีงานซอมแมพิมพจากแผนกผลิต  กะทันหัน 
เนื่องจากแมพิมพแตก 
 

-มีการกําหนด/ใชงาน แผนการผลิต  โดยมีการกําหนด
ขั้นตอนและระยะเวลาในการผลิต  และบงชี้ ในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 
-มีการขี้นบอรดประชาสัมพันธ ใหพนักงานทราบแผนงาน
การผลิตแมพิมพ 
-กําหนดใหมีการตรวจสอบแมพิมพและเครื่องจักรที่กําลัง
ใชงาน มุงเนนเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น 

กา
รล
ดจ

ําน
วน

กา
รผ
ลิต

แม
พิม

พล
าช
าก
วาก

ําห
นด

 

ธันวาคม 
2547 

 

18 
 

- 
 

ไมเกิน 1% ของ
ชิ้ น ง า น ที่ ผ ลิ ต
ทั้งหมด 

0.0% หมายเหตุ- มีงานแทรกจากผูจัดการโรงงานในการ
สรางเครื่องจักรเฉพาะ สําหรับในกระบวนการผลิต
ใหมทําใหพนักงานไมพอ 
 

- ทําการชี้แจงพนักงานและปรับเปลี่ยนแผนงานในการผลิต 
- ทําการประชุม เพื่อประเมินผลกระทบที่จะเกิดขึ้น จากการ
ปรับเปลี่ยนแผนงาน เสนอตอผูจัดการทราบ 
-จัดทําคูมือการกําหนดเวลาในการผลิตชิ้นงานแมพิมพ 
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รูปที่ 6.8 การติดประกาศดัชนีวัดสมรรถนะเพื่อส่ือสารใหเกิดความเขาใจทั่วทั้งแผนกผลิตแมพิมพ 
 
 
 
6.2.10 การอบรมและทําความเขาใจกับพนกังาน 

 เพื่อการแกไขปรับปรุงไดมีการประชุมทําความเขาใจแกพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตแมพิมพ ไดแก แผนกผลิตแมพิมพ แผนกออกแบบ แผนกตลาด แผนกผลิตขึ้นรูป 
แผนกประกันคุณภาพ และแผนกจัดซื้อ รวมถึงการชี้แจงตอผูบริหาร  ซ่ึงมีรายละเอียดการอบรม
พนักงานในแผนกตางๆ รวมถึงผลจากการอบรม  ดังตารางที่ 6.22 
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ตารางที่ 6.22 รายละเอียดการอบรมพนักงาน 
ชวงการอบรม หัวขอการอบรม/ประชุม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ ผลจากการอบรม 

สิงหาคม 
2547 

การประชุมชี้แจงการ
ดําเนินงาน 

-การชี้แจงขอดีการปรับปรุงกระบวนการในองคกรใหมี
ประสิทธิภาพ 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 

-ที่ประชุมทราบถึงโอกาสในการ
เปลี่ยนแปลงในอนาคตขององคกร เพื่อให
เตรียมความพรอมและใหพนักงานยอมรับ
การเปลี่ยนแปลงที่อาจจะเกิดขึ้น 

การรับขอมูลจากลูกคา - ขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคา 
- การพูดคุยกับลูกคา  

แผนกตลาด 
แผนกออกแบบ 

-มีการทบทวนขอผิดพลาดการดําเนินงาน
ในอดีต และมีการแลกเปลี่ยนความคิดเห็น
และจุดบกพรองที่เกิดขึ้น 
-มีการจัดทําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อของ
ลูกคาและทดลองใช 

การยืนยันการผลิต -ประโยชนของการยืนยันการผลิต 
-ขั้นตอนการยืนยันการผลิตขององคกร 

แผนกตลาด 
แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

การรับวัตถุดิบ -ประโยชนของการตรวจรับวัตถุดิบ 
-แนวทางการตรวจรับวัตถุดิบ 

แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

-มีการจัดทําเอกสารและแบบฟอรมเพื่อ
การยืนยันการผลิตและการรับวัตถุดิบ 
-มีการจัดประชุมระดับผูบริหารและ
หัวหนาแผนกเพื่อปรับเปลี่ยนแผนก
ตรวจสอบคุณภาพเปนแผนกประกัน
คุณภาพ 

กันยายน 
2547 

แผนควบคุม - อธิบายลักษณะ/ประโยชนของแผนควบคุม 
-การนําแผนควบคุมไปใชงาน ขั้นตอนการจัดทํา 

แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

-มีการนําแผนควบคุมเขามาใชใน
กระบวนการผลิต 
-มีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบใน
การจัดทําแผนควบคุม 
-จัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานและวิธีการ
ปฏิบัติงาน แผนควบคุม 
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ตารางที่ 6.22 (ตอ) รายละเอยีดการอบรมพนักงาน 
ชวงการอบรม หัวขอการอบรม/ประชุม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ ผลจากการอบรม 

-การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะและเปาหมาย 
-เปาหมายและแผนการดําเนินงานใหบรรลุเปาหมาย 
-การวิเคราะหสาเหตุที่ไมเปนไปตามเปาหมาย 
( หมายเหตุ กําหนดเปนการประชุม โดยผูบริหารและหัวหนาแผนก) 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 

-ปรับปรุงแกไขแบบฟอรมดัชนีวัด
สมรรถนะ.ใหเหมาะสมในองคกร 
-มีการตระหนักถึงการนําดัชนีวัด
สมรรถนะมาใชงานใหสอดคลองกับระบบ
บริหารคุณภาพขององคกร 
-มีการแกไขปรับปรุงดัชนีวัดสมรรถนะใน
แตละแผนกใหเหมาะสม 

ดัชนีวัดสมรรถนะ 

-การจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะแผนกแมพิมพ 
 (หมายเหตุ อบรมโดยจัดประชุม เพื่อใหแสดงความคิดเห็น) 

แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 

-เริ่มจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับ
แผนกออกแบบและผลิตแมพิมพ 

กันยายน 
2547 

การวิเคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบที่อาจจะ
เกิดขึ้น 

-ขั้นตอนการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิตแมพิมพ 
-การประเมินปญหา 

แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกผลิตผลิตภัณฑ 
ผูจัดการโรงงาน 

-มีการยอมรับในการนําเทคนิค FMEA เขา
มาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพและผลิต
ผลิตภัณฑ 
-การจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานและ
วิธีการปฏิบัติงาน 

ตุลาคม 
2547 

การวิเคราะหระบบการวัด
และการวัดคา 

-ทําความเขาใจกับการวิเคราะหระบบการวัด 
-การวิเคราะหและประเมินผลการวัดชิ้นงาน 
-การนําการวิเคราะหระบบการวัดมาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ 

แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

-มีการเรียกพนักงานมาทบทวนการใช
เครื่องมือวัดใหสอดคลองกัน 
-มีการทดสอบการจัดทําการวิเคราะห
ระบบการวัดและหาสาเหตุแกไข 
-แกไขขั้นตอนการปฏิบัติงาน และจัดทําวิธี
ปฏิบัติงาน เพื่อใหมีการนํามาใชงาน 
-จัดทําแผนการวิเคราะหระบบการวัดและ
การสอบเทียบเครื่องมือ 
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ตารางที่ 6.22 (ตอ) รายละเอยีดการอบรมพนักงาน 
ชวงการอบรม หัวขอการอบรม/ประชุม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ ผลจากการอบรม 

การประชุมเพื่อทบทวน
ดัชนีวัดสมรรถนะ 

-การติดตามการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ 
-การปรับปรุงแกไขดัชนีวัดสมรรถนะแตละแผนก 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 

-คณะผูบริหารทบทวนและติดตามผลจาก
การจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ ทําใหทราบ
ความเปนไปในองคกรไดดีขึ้น 
-มีการนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะแผนก
แมพิมพ ซึ่งทําใหผูบริหารทราบถึงความ
เปนไป เหตุการณที่เกิดขอบกพรองขึ้น   
-มีการปรับปรุงแกไขดัชนีวัดสมรรถนะแต
ละแผนก .ใหสอดคลองกับการดําเนินงาน
และนโยบายคุณภาพ 
-มีการกําหนดขั้นตอนและการจัดการ
ระบบเอกสารที่เกี่ยวของกับการจัดทําดัชนี
วัดสมรรถนะ ทําใหเกิดความสอดคลองใน
องคกร  และเกิดความชัดเจนในการจัดทํา 

ตุลาคม 
2547 

การรับวัตถุดิบ -แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ 
-ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบ 
-การลงบันทึกเอกสารและการประเมินผูสงมอบ 

แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 
แผนกตลาดและการขาย 
สโตรและคลังสินคา 

-จัดทําเอกสารสนับสนุนการตรวจรับ
วัตถุดิบจากผูสงมอบ 
-มีการนําขอมูลผูสงมอบมาชวยตัดสินใจ
รับวัตถุดิบ 
-แตละแผนก รวมมือในการแลกเปลี่ยน
ขอมูล การสื่อสารขอมูลมากขึ้น 
-แผนกประกันคุณภาพมีความชัดเจนใน
หนาที่ความรับผิดชอบและวิธีการตรวจรับ
วัตถุดิบ เกณฑการยอมรับวัตถุดิบมากขึ้น 
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ตารางที่ 6.22 (ตอ) รายละเอยีดการอบรมพนักงาน 
ชวงการอบรม หัวขอการอบรม/ประชุม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ ผลจากการอบรม 

การประชุมเพื่อติดตามผล
การดําเนินงาน 

-ติดตามการจัดทําและนําเสนอแผนควบคุมในแผนกประกอบ แผนก
ผลิต และแผนกผลิตแมพิมพ 
-ติดตามการจัดทําและนําเสนอ FMEA 
 
 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 

-มีแผนกําหนดการนําแผนควบคุมมาใชใน
กระบวนการผลิตและการประกอบ
ผลิตภัณฑ และนํามาเปนตนแบบเพื่อ
อางอิง จัดทําวิธีการปฏิบัติงานหนางาน 
-มีการจัดทําแผนควบคุมกอนการผลิต
แมพิมพ และนํามาวิเคราะหขอผิดพลาดที่
อาจจะเกิดขึ้น พรอมทั้งสื่อสารใหลูกคา
ไดรับทราบขั้นตอนการผลิต 
-มีการจัดทํา FMEA กอนการผลิตแมพิมพ
พรอมทั้งแนวทางและแผนงานการแกไข 

พฤศจิกายน 
2547 

การประชุมเพื่อทบทวน
การรับขอมูลจากลูกคา 

(เนื่องจากตองการทบทวนขั้นตอนการดําเนินงาน และพนักงานยัง
เขาใจไมชัดเจนในการลงรายละเอียดเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจาก
ลูกคา) 
- การลงบันทึกเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคา 
-การพูดคุยเพื่อตกลงรายละเอียดกับลูกคา 
-การแลกเปลี่ยนความคิดเห็นและขอบกพรองของการดําเนินงาน 

แผนกตลาด 
แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
 

-กําหนดการจัดทําเอกสารวิธีการ
ปฏิบัติงาน เพื่อใหมีความชัดเจนในการลง
บันทึกเอกสารประกอบคําสั่งซื้อลูกคา  
-แผนกตลาดและแผนกออกแบบมีความ
เขาใจตรงกันดานการรับขอมูลลูกคา 

ธันวาคม 
2547 

การประชุมเพื่อทบทวน
และสรุปผลการ
ดําเนินงาน  

-การนําเสนอการนําเนินงานตอคณะผูบริหาร 
-การแลกเปลี่ยนความคิดเห็น และทบทวนการดําเนินงาน รวมถึง
การปรับปรุงแกไขตอไป 
-การวิเคราะหจุดดอยและขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 
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 6.2.11 การแกไขการจัดเก็บแมพิมพ 
 ในกระบวนการผลิตขึ้นรูป รับผิดชอบโดยแผนกผลิต จําเปนตองมีการติดตั้งและจัดเก็บ
แมพิมพ ซ่ึงถาจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม จะสงผลใหแมพิมพชํารุดได รวมถึงทําใหการติดตั้ง
แมพมิพลาชา ทั้งหมดนี้จะสงผลกระทบตอแผนกผลิตแมพิมพซ่ึงตองแกไขซอมแซมแมพิมพ และ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตแมพิมพ ทั้งนี้จึงไดทําการชี้แจงโดยเปรียบเทียบการจัดวาง
แมพิมพตอคณะผูบริหาร ดังตารางที่ 6.23 
 ทั้งนี้จากการประชุมทีมงาน พบวาการจัดเก็บแมพิมพในปจจุบัน มีพื้นที่ไมพอเพียงที่จะ
จัดเก็บแมพิมพใหมีประสิทธิภาพ ดังนั้นจึงไดทําการศึกษาและทดลองจัดเก็บแมพิมพเพื่อเตรียมใช
งาน ซ่ึงอางจากแผนการผลิตขึ้นรูปชิ้นงาน ระหวางเดือนพฤศจิกายน และธันวาคม 2547 โดยนํา
แมพิมพที่จะใชงานในเดือนดังกลาวมาทําการจัดเก็บบนชั้น ซ่ึงบงชี้และทํารหัสแมพิมพ โดยให
พนักงานแผนกผลิตแมพิมพตรวจสอบสภาพ กอนการจัดเก็บในแตละเดือน รวมถึงกอนนําไปใช
งาน  ดังรูปที่ 6.9 
 ผลจากการดําเนินงานระหวางเดือนดังกลาว ไดนําเสนอตอทีมงานและผูบริหาร ซ่ึงไดมี
นโยบายที่จะทําการจัดเก็บแมพิมพและกําหนดรหัสบงชี้แมพิมพ หลังจากไดยายโรงงานใหม 
ภายในเดือนเมษายน 2548 
 
 ตารางที่ 6.23 การเปรียบเทยีบการจัดวางแมพิมพกอนและหลังการปรับปรุง 

การวางแมพิมพไมเปนระเบียบ การจัดแมพิมพใหเปนระเบียบ 
-ทําใหคนหาแมพิมพ เพื่อติดตั้งใชงานไดยาก 
-เปนสาเหตุทําใหแมพิมพชํารุดได  

-สามารถคนหาแมพิมพติดตั้งไดทันที 
-สามารถบงชี้แมพิมพไดงาย 
-สามารถตรวจสอบสภาพแมพิมพไดงาย 
-ดูเปนระเบียบ สะดวก สะอาด  

สภาพกอนปรับปรุง สภาพหลังปรับปรุง 
-มีการจัดวางแมพิมพที่ไมใชงาน/แมพิมพเกา แตไมมีการกําหนด
รหัสหรือบงชี้ใหเรียกใชงานแมพิมพไดโดยงาย 
-แมพิมพที่นํามาใชงานในเดือนนั้นๆ จะนํามาวางกองไวขาง
กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน  
-พนักงานติดตั้งแมพิมพ จะจัดเก็บแมพิมพ โดยเลือกแมพิมพที่
คาดวาไมใชงานแลว แยกไปจัดเก็บ ทุก 2-3 อาทิตย ในชวงสุด
สัปดาห 

ทดลองกับแมพิมพที่จะนํามาใชงาน ในชวงเดือน พฤศจกิายน
และธันวาคม 2547 
-เลือกแมพิมพที่จะนํามาขึ้นรูปชิ้นงานและรวมถึงแมพิมพที่ผลิต
ออกมาใหม ระหวางเดือนพฤศจิกายนและธันวาคม 2547 
กําหนด รหัสและปายบงชี้แมพิมพ โดยจัดวางแมพิมพบนชั้น 
-กําหนดใหกอนการนําแมพิมพไปใชงาน พนักงานติดตั้งทําการ
ตรวจสอบแมพิมพกอนติดตั้ง และเบิกแมพิมพจากชั้นที่กําหนด 
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(ก) สภาพการจัดวางแมพิมพเพื่อเตรียมนาํไปใชงานกอนปรับปรุง         (ข) สภาพการจัดวาง
แมพิมพ                                                                                                      เตรียมใชงานหลังปรับปรุง 
                                                                                                                  
  
 

รูปที่ 6.9 การจัดวางแมพิมพกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 
6.3 ผังการไหลของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพหลังปรบัปรุง 
 
 จากแผนงานและการแกไขปญหา ทําใหกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพหลัง
ปรับปรุง มีขั้นตอนดังรูปที่ 6.10 และแสดงความสัมพันธระหวางแผนกที่เกี่ยวของดังตารางที่ 6.24 
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ประสานงาน/ขอมูล 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.10 ขั้นตอนการผลิตแมพิมพหลังปรับปรุง 
 

รับขอมูลและคําสั่งผลิต 

รางแบบเพื่อเตรียมจัดทําแมพิมพ ครั้งแรก 

ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
ขอบกพรองดานการออกแบบ 

แกไขแบบ และออกแบบใหเสร็จสมบรูณ 

เตรียมวัตถุดิบ 

จัดทําแผนควบคุม และขั้นตอนปฏิบัติงาน 
ในกระบวนการผลิตแมพิมพ 

ขึ้นรูปแมพิมพตามแบบราง 
และแผนควบคุม 

ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
ขอบกพรองดานการกระบวนการผลิต

แมพิมพ 

ขอมูลการรับคําสั่ง
ผลิต ดังรูปที่ 5.1 

จัดทําแผนควบคุม 
ขั้นตอนปฏิบัติงานของ
การผลิต ขึ้นรูปช้ินงาน 

วิเคราะหขอบกพรอง
ดานกระบวนการผลิต 

ทําการตรวจสอบ 
วัตถุดิบนําเขา 
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อนุมัติ 

ไมอนุมัติ 

สามารถซอมแซมได 

ตองจัดทํา 
แมพิมพใหม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.10 (ตอ) ขั้นตอนการผลิตแมพิมพหลังปรับปรุง 
 
 

ตรวจสอบและวิเคราะห
ขอบกพรองแมพิมพ
ระหวางใชงาน 

สงใหลูกคาตรวจสอบ  

ปรับปรุงขอมูลกระบวนการ 
และขอมูลอื่นๆ (ถามี) 

รวบรวมขอมูลผลิตภัณฑ แผนควบคุม  
ผังการผลิต หรือขอมูลอื่นๆ 

ทดสอบแมพิมพ และปรับแกใหได
ผลิตภัณฑตามแบบที่กําหนด 

นําแมพิมพไปใชงานผลิต ปมขึ้นรูปโลหะ 

เตรียมการอบรม
พนักงาน หนางาน 

ตองซอมแซมแมพิมพ/
หรือแมพิมพชํารุด  

ทําการซอมแซมแมพิมพ 
และนํากลับมาใชใหม 
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ลูกคาไมอนุมัต ิ

ลูกคาอนุมัต ิ

ตารางที่ 6.24 ความสัมพันธระหวางแผนกตางๆและขั้นตอนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
หลังปรับปรุงกระบวนการ 

ลูกคา แผนก
ตลาด 

ผูจัดการ
โรงงาน แผนกออกแบบ แผนกผลิต

แมพิมพ 

แผนกผลิต
ข้ึนรูป
ชิ้นงาน 

แผนก
ประกัน
คุณภาพ 

แผนก 
สโตร 

 

  

 

    

   

  

   
 

  

  

   

   

    

 

   

  

   

   

   

  

    

  

  
 
 
 
 
 
 
 
 
   

    

 
   

   

 

 
  

  

  

  

   

  

   
 

       

 
 

 

รวบรวมขอมูล 
และคําส่ังผลิต

รางแบบ เพือ่
จัดทําแมพิมพคร้ัง

ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
ขอบกพรองดานการออกแบบ

แกไขและออกแบบ
ใหสมบรูณ

จัดทําแผนควบคุม และขั้นตอนปฏิบัตงิาน
ในกระบวนการผลิตแมพิมพ

ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
ขอบกพรองดานกระบวนการผลิตแมพิมพ

ข้ึนรูปแมพิมพตามแบบ
รางและแผนควบคุม

ทดสอบแมพิมพและ
ปรับแกใหไดผลิตภัณฑ

ตามที่กําหนด 

รวบรวมขอมูล แผน
ควบคุม ผังการผลิต 
ตัวอยางชิ้นงาน 

สงใหลูกคา
ตรวจสอบ 

ตรวจสอบ
ขอมูล 

ปรับปรุงขอมูล 
กระบวนการ

นําแมพิมพไปใชงานผลิต 
ข้ึนรูปโลหะ 

ตรวจสอบ และวิเคราะห
ขอบกพรอง ระหวางใช

งานแมพิมพ 

จัดทําแผนควบคุมข้ันตอน
ปฏิบัติงานขึ้นรูปข้ึนงาน 

วิเคราะหขอบกพรองดาน
กระบวนการผลิตข้ึนรูป 

การเตรียมอบรมพนักงาน
หนางาน 

กําหนดรายการ
วัตถุดิบ

ตรวจสอบรายการวัตถดุิบ และ
ตรวจคุณภาพวัตถดุิบ 
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บทที่ 7 
 

ผลการปรับปรุงแกไข 
 
 จากการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ ดังที่ไดแสดงในบทที่ 6 ไดประเมินและ
เปรียบเทียบผลการแกไขปรับปรุง ไดแก การเปรียบเทียบกระบวนการ และการประเมินผล 
  
7.1 การเปรียบเทียบกระบวนการ 
  
 เมื่อพิจารณาจากรูปที่  7.1 ขั้นตอนการดําเนินงานในโรงงานที่ใช เปนกรณีศึกษา 
ประกอบดวย การรับขอมูลจากลูกคา การออกแบบและผลิตแมพิมพ และการนําแมพิมพมาผลิตขึ้น
รูปผลิตภัณฑ  ซ่ึงจากการแกไขขอบกพรองที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ
ทําใหมีการปรับปรุงกระบวนการ ในขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคา และการออกแบบและผลิต
แมพิมพ 
 
 
 
 
 
 
   

 
ค
ต น 

ะ


การนําแมพิมพมา
ผลิตขึ้นรูปผลิตภัณฑ ลูกคา ลูกคา 

 
 

ร
 
 
 ทั้งนี้ไดทําก
 
 7.1.1 ขั้นตอ
 จากการแก
กอนและหลังปรับป
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การรับขอมูล
ําสั่งผลิตและ
ัดสินใจรับงา
สวนที่ปรับปรุงกระบ

ูปที่ 7.1 ภาพรวมกระ

ารเปรียบเทียบกระบ

นการรับขอมูลจากล
ไขปรับปรุงขอบกพร
รุง ดังรูปที่ 7.2 
กระบวนการ
ออกแบบแล
ผลิตแมพิมพ
วนการ 

บวนการขององคกรและสวนที่ปรับปรุง 

วนการกอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 

ูกคา 
อง ไดทําการเปรียบเทียบขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคา 

User
Text Box



 

ไมรับงาน 

 ับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ไมรับงาน  
 
 

รับงาน  
 
 
 
 
 

กอนปรับปรุง  
 

แผนกตลาดรับขอมูลจากลูกคา 

แผนกตลาดและการขายตรวจสอบขอมูลตางๆ 
โดยใชใบตรวจสอบขอมูลนําเขาจากลูกคาและ

บันทึกยืนยันขอมูลจากลูกคา 

สงขอมูลและสําเนารายการตรวจสอบให
แผนกออกแบบแมพิมพ 

แผนกออกแบบแมพิมพประเมินความ
เปนไปไดในการผลิตและราคาตนทุน 

ะ

ประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของ เพื่อ
ประเมินระยะเวลาในการผลิต และกําหนด

แผนงาน /รางแบบชิ้นงาน 

โทรศัพทสงขอมูลใหแผนกออกแบบ
แมพิมพ ตามใบสั่งงาน 

 

ทําการรางแบบชิ้นงานตัวอยาง 

ผูจัดการตัดสินใจรับงาน 

รูปที่ 7.2 เปรียบเทียบขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกค
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สงขอมูลการประเมินใหแผนกตลาดแล
การขายเพื่อแจงผูจัดการโรงงาน กําหนด

ราคาและการรับงาน 
รับงาน 

ติดตอกลับลูกคา เพือ่แจงราคา ระยะเวลา
รายละเอียด และขอตกลง เพิ่มเติม 

 

ผูจัดการตัดสินใจรับงาน 

า กอ
จัดทําชิ้นงานตัวอยาง (ถามี)
และใหลูกคาตรวจสอบ 
 
เร่ิมกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ
พนักงานแผนกตลาดรับงานจากลูกคา 
ผูจัดการโรงงานติดตอลูกคา 
และกําหนดราคา 
แจงกลับ
จัดทําชิ้นงานตัวอยาง (ถามี)
เร่ิมกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
แจงกล 
หลังปรับปรุง 

นและหลังปรับปรุง 



 

 จากรูปที่ 7.2 ไดอธิบายขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคากอนและหลังปรับปรุง แตละ
ขั้นตอน ซ่ึงมีรายละเอียดดังตารางที่ 7.1 
 
 
ตารางที่ 7.1 เปรียบเทียบขัน้ตอนการรับขอมูลจากลูกคา กอนและหลงัปรับปรุง 

กระบวนการรับขอมูลจากลูกคา ขั้นตอน 
กอนปรับปรุงกระบวนการ หลังปรับปรุงกระบวนการ 

การรับงานจาก
ลูกคา 

-แผนกตลาดรับขอมูลจากลูกคา และติดตอแผนก
แมพิมพ โดยมีการเก็บขอมูลจากลูกคาเทาที่ตกลง
รับงาน 

-แผนกตลาดรับขอมูลจากลูกคา และติดตอแผนกแมพิมพ 
โดยมีการสอบถามขอมูลที่จําเปนจากลูกคา 

การรางแบบ
ชิ้นงานตัวอยาง 

- เมื่อไดขอมูล  แผนกออกแบบจะทําการออก
แบบอยางคราวๆ  และเตรียมการจัดทําชิ้นงาน
ตัวอยาง 

- แผนกออกแบบและแผนกผลิตแมพิมพ ทําการประเมิน
ความเปนไปไดกอนการจัดทําแบบชิ้นงาน และชิ้นงาน
ตัวอยาง 

- ผูจัดการโรงงานตัดสินใจรับงานโดยสอบถาม
แผนกออกแบบและแผนกตลาดตามขอมูลจาก
ลูกคาและการออกแบบ 

- ผูจัดการโรงงานตัดสินใจรับงานโดยสอบถามแผนก
ออกแบบและแผนกตลาดตามขอมูลการประเมิน และ
เอกสารประกอบคําสั่งซื้อ 

การตัดสินใจ
รับงาน 

ผูจัดการโรงงานกําหนดราคาผลิตภัณฑและ
แมพิมพ จากขอมูลของลูกคา เทาที่มี 

ผูจัดการโรงงานกําหนดราคาผลิตภัณฑและแมพิมพ จาก
ขอมูล 
การประเมินราคา และประกันจํานวนการผลิตตามเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคา 

 
 เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 7.1 พบวาขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคาหลังปรับปรุง มีขั้นตอน
การดําเนินงานมากกวากอนปรับปรุง ซ่ึงมีการประเมินความเปนไปไดและความสามารถของการ
ผลิต  เพื่อตัดสินใจรับงานและกําหนดระยะเวลาที่เหมาะสมกับลูกคา ทั้งนี้ในการรับขอมูลจากลูกคา
ซ่ึงรับผิดชอบโดยแผนกตลาด ไดนําเอกสารประกอบคําสั่งซ้ือลูกคามาใชในกระบวนการ ทําให
สามารถรับขอมูลการออกแบบและผลิตแมพิมพไดครบถวน 
 ดังนั้นขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคาหลังปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนปรับปรุง พบวา
มีขอดีดังนี ้
 (1) มีการนําเอกสารมาชวยในการตรวจสอบขอมูลจากลูกคา ทําใหไดขอมูลที่ครบถวน 
 (2) มีการประเมินความเปนไปไดและความสามารถในการผลิต 
 (3) มีการสื่อสารเพื่อตรวจสอบขอมูลกับลูกคาเพิ่มขึ้น 
 
 7.1.2 กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 จากการแกไขปรับปรุงขอบกพรอง ไดเปรยีบเทียบกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
กอนและหลังปรับปรุง ดังรูปที่ 7.3 
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สามารถซอมแซมได 

กอนปรับปรุงกระบวนการ 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ติ 

ขอบ

รวบร

นําแมพ

ขอมูลการรับ

หลังป

ทดลองใชงานเพื่อปรับแก 
แมพิมพใหไดขนาด 

ิบ 

 
 

นําแมพิมพไปใชงานผลิต ปมข้ึนรูปโลหะ 

ทําการซอมแซมแมพิมพ 
และนาํกลับมาใชใหม 

กรณีแมพิมพชาํรุด  

รับคําส่ังผลิตแมพิมพ การรับ 
คําส่ังผลิต  

ทําการรางแบบ 
เพื่อเตรียมจัดทาํแมพิมพ 

รูปที่ 7.3 เปรียบเทียบกระบวนการออกแบบแล
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รับขอมูลและคําส่ังผล
ก 

คําส่ังผลิต 
รางแบบเพื่อเตรียมจัดทาํแมพิมพ ครั้งแร
ห
ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะ
ขอบกพรองดานการออกแบบ 
ูณ 
แกไขแบบ และออกแบบใหเสร็จสมบร
ประสานงาน/ขอมูล 

ิ 

สามารถซอมแซมได 

ห


ิบ 

ข้ึนรูปแมพิมพตามแบบราง 
และแผนควบคุม 

สงใหลูกคาตรวจสอบ  

 

ปรับปรุงขอมูลกระบวนการ 
และขอมูลอืน่ๆ (ถาม)ี 

วมขอมูลผลิตภัณฑ แผนควบคุม  
ผังการผลิต หรือขอมูลอื่นๆ 

ด

ิมพไปใชงานผลิต ปมข้ึนรูปโลหะ 

จัดทําแผนควบคุม ข้ันตอน
ปฏิบัติงานของการผลิต ข้ึน

รูปชิ้นงาน 

วิเคราะหขอบกพรองดาน
กระบวนการผลิต 

รับปรุงกระบวนการ 

ทําการตรวจสอบ
วัตถุดิบนาํเขา 

ทําการซอมแซมแมพิมพ 
และนาํกลับมาใชใหม 

ตองซอมแซมแมพิมพ/หรือ
แมพิมพชาํรุด  

เตรียมการอบรมพนักงาน 
หนางาน 

ะผลิตแมพิมพกอนและหลังปรับ
ตรวจสอบและวิเคราะ
ขอบกพรองแมพิมพ
ระหวางใชงาน 
เตรียมวัตถุด
จัดทําแผนควบคุม และขั้นตอนปฏิบัตงิาน 
ในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
กพรองดานการกระบวนการผลิตแมพิมพ
ทดสอบแมพิมพ และปรับแกใหไ
ผลิตภัณฑตามแบบที่กาํหนด 
อนุมัต
ตองจัดทํา
แมพิมพใหม
ไมอนุมัต
เตรียมวัตถุด
ข้ึนรูปแมพิมพตามแบบราง
ตองจัดทํา
แมพิมพใหม
ปรุง 



 

จากรูปที่ 7.3 ไดอธิบายกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง แต
ละขั้นตอน ซ่ึงมีรายละเอียดดังตารางที่ 7.2 
 
 
ตารางที่ 7.2 เปรียบเทียบกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ กอนและหลังปรับปรุง 

กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ ขั้นตอน 
กอนปรับปรุงกระบวนการ หลังปรับปรุงกระบวนการ 

การออกแบบ 
(รางแบบ) เพื่อ
เ ต รี ย ม จั ดทํ า
แมพิมพ 

-ทําการรางแบบ  ตามขอมูลที่ไดจากลูกคา โดย
ประสบการณของหัวหนาแผนกออกแบบ ในกรณี
ที่มีปญหาจะติดตอผูจัดการโรงงาน เพื่อหาทาง
แกไข 

-ทํ า ก า รร า ง แบบ เพื่ อ เ ต รี ยมจั ดทํ า แม พิ มพ  โดยมี
กระบวนการหลังจากการรางแบบดังนี้ 
       - นําแบบรางมาทบทวนโดยหัวหนาแผนกออกแบบ 
หัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ และผูเกี่ยวของ รวมถึงจัดทํา
การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นดานการ
ออกแบบ (Design FMEA) และทําการปรับปรุงแกไข 
       - มีการจัดทําขั้นตอนปฏิบัติงานและแผนควบคุม 
รวมถึงการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้น
ดานการกระบวนการผลิต (Process FMEA)  
       - มีการนําขอมูลลักษณะแมพิมพ เพื่อจัดทํามีการจัดทํา
ขั้นตอนปฏิบัติงานและแผนควบคุม เพื่อขึ้นรูปโลหะจาก
แมพิมพที่กําลังผลิต 

ก า ร เ ต รี ย ม
วัตถุดิบ 

-ทําการเตรียมวัตถุดิบ โดยแผนกออกแบบ และ
แผนกผลิตแมพิมพ ติดตอกับแผนกจัดซื้อ เปน
รายการไป 

-ทําการเตรียมวัตถุดิบ โดยแผนกออกแบบ และแผนกผลิต
แมพิมพ ติดตอกับแผนกจัดซื้อ จากบัญชีรายการวัตถุดิบ 
(Bill of Material) และนํามาเก็บขอมูลในการจัดเก็บ
วัตถุดิบคงคลัง 
- ระหวางการรับวัตถุดิบจากผูสงมอบ มีการตรวจสอบ
วัตถุดิบนําเขาในการผลิต 

ขึ้นรูปแมพิมพ
ตามแบบราง 

-ขึ้นรูปแมพิมพตามแบบ โดยหัวหนาแผนกควบคุม
และแบงงาน 

-ขึ้นรูปแมพิมพตามแบบ โดยมีการกําหนดหนาที่จากแผน
ควบคุม และขั้นตอนปฏิบัติงานหนางาน 

ทดลองใชงาน
แมพิมพ 

-ทดสอบแมพิมพเพื่อปรับแกใหไดขนาด -ทดสอบแมพิมพเพื่อปรับแกใหไดขนาด 
- มีการนําผลการทดสอบเพื่อยืนยันความถูกตองแกลูกคา
กอนการนําไปขึ้นรูปโลหะ 

การนําแมพิมพ
ไปใชงาน 

-นําแมพิมพไปใชในการผลิตขึ้นรูปโลหะตาม
แผนงานของฝายผลิตขึ้นรูปโลหะ 

-นําแมพิมพไปใชในการผลิตขึ้นรูปโลหะตามแผนงานของ
ฝายผลิตขึ้นรูปโลหะโดยมีแผนควบคุม วิธีการปฏิบัติงาน 
และการอบรมหนางาน 
- แผนกผลิตแมพิมพรวมกับแผนกผลิตขึ้นรูปโลหะรวมกัน
ตรวจสอบวิเคราะหขอบกพรองแมพิมพและเครื่องจักร
ระหวางใชงาน 
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 จากตารางที่ 7.2 พิจารณาไดวากระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ หลังปรับปรุง เมื่อ
เปรียบเทียบกับกอนปรับปรุง มีขั้นตอนการดําเนินงานมากกวา ไดแก การวิเคราะหขอบกพรองดาน
การออกแบบ (Design FMEA) การจัดทําแผนควบคุมและขั้นตอนการปฏิบัติงาน การวิเคราะห
ขอบกพรองดานการกระบวนการผลิต (Process FMEA) และมีการประสานขอมูลใหแกแผนกผลิต
ขึ้นรูปโลหะ รวมถึงกําหนดใหมีการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา ซ่ึงจากการปรับปรุงแกไข มีเอกสารที่
เกี่ยวของ ไดแก เอกสารการวิเคราะหขอบกพรอง (FMEA) แผนควบคุม เอกสารการตรวจสอบ
วัตถุดิบ เอกสารอนุมัติการผลิตจากลูกคา  
 ดังนั้นกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพหลังปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอน
ปรับปรุง พบวามีขอดีดังนี้ 
 (1) มีการทบทวนและวิเคราะหขอบกพรองดานการออกแบบ  
 (2) มีการทบทวน จดัทําแผนควบคุมกอนการผลิตแมพิมพ 
 (3) มีการทบทวนและวิเคราะหขอบกพรองดานการกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 (4) มีการตรวจสอบยืนยันความถูกตองจากลูกคา  
  
 
 
7.2 การประเมินผล 
 
 จากการปรับปรุงแกไขขอบกพรอง ไดทําการประเมินผลการแกไขกอนและหลังการ
ปรับปรุง ไดแก การเปรียบเทียบรายการซอมแซมแมพิมพ จํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ จํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด และการประเมินคาความเสี่ยง
ช้ีนํา จากผลการวิเคราะหขอบกพรอง (FMEA) หลังปรับปรุง ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
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7.2.1 การเปรียบเทียบรายการซอมแซมแมพิมพ 
 จากการแกไขปรับปรุงปญหา ดังที่แสดงในบทที่ 7 ทําใหการซอมแซมแมพิมพระหวางใช
งานเปรียบเทยีบกอนและหลงัปรับปรุง ไดผลดังรูปที่ 7.4 
 

ชวงการวิจัย ชวงกอนปรับปรุง ชวงระหวางปรับปรุง 
เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย.   ธ.ค.   ม.ค. 

จํานวนแมพิมพที่
ใชในการผลิต 

75 81 58 47 72 84 69 74 68 57 52 50 64 

จํ า น ว น ซ อ ม
แมพิมพทั้งหมด 

45 23 18 11 17 28 25 31 29 16 11 8 6 

จํ านวนการซ อม
แมพิมพระหวางใช
งาน 

24 21 15 10 14 21 25 27 27 3 4 2 1 

จํานวนการใชงานแมพมิพแตละเดือน 

จํานวนการซอมแซมแมพิมพ 

จํานวนการซอมแซมแมพิมพระหวางใชงาน 

จํานวนการซอมแมพิมพแตละเดอืน
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เดือน(2547)

จํานวนรายการซอม

ม.ค
กอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 หมายเหตุ  เดือนเมษายนเปนชวงการหยุดประจําป และมีวันทําการผลิต 18 วัน จากเดือนอื่นๆ ประมาณ 26 วัน 
 
 

รูปที่ 7.4 จํานวนรายการซอมแซมแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง 
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7.2.2 การเปรียบเทียบจํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต 
 จากการปรับปรุงแกไขปญหาดานจํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต
แมพิมพ โดยจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะและประเมินผลกอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงมีผลกอนและหลัง
ปรับปรุงดังรูปที่ 7.5 
 
 

การลดจํานวนของเสียของกระบวนการผลิตแมพิมพ 
ชวงกอนปรับปรุง ชวงการแกไขปรับปรุง 

เดือ
น 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม 
217 156 183 127 195 
16 12 5 1 3 

จําน
วน

ชิ้น
งาน

ที่ผ
ลิต

 

7.37% 7.69% 2.73% 0.78% 1.02% 
 
 

7.37 7.69

2.73
0.78 1.02
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สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม

เดือน(2547)

เปอรเซ็นตของเสีย

 

 

ยังไมมีการ
จัดทํา KPI 
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(กอนปรับปรุง)
รูปที่ 7.5 สัดสวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต  
ระหวางเดือนสิงหาคม ถึงธันวาคม 2547 



 

 เมื่อพิจารณาจากรูปที่ 7.5 พบวาสัดสวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต
หลังปรับปรุง ตั้งแตเดือนตุลาคม ถึง เดือนธันวาคม 2547 มีแนวโนมลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับกอน
ปรับปรุง ซ่ึงเดือนสิงหาคมและกันยายน ซ่ึงมีสัดสวนชิ้นสวนประกอบเสีย 7.37% และ 7.69% เหลือ 
2.73% ในเดือนตุลาคม 0.78% ในเดือนพฤศจิกายน และ 1.02% ในเดือนธันวาคม ตามลําดับ 
 
 
 7.2.3 การเปรียบเทียบจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด 
 จากการปรับปรุงแกไขปญหาดานจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด โดยจัดทําดัชนี
วัดสมรรถนะและประเมินผลกอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงมีผลกอนและหลังปรับปรุงดังรูปที่ 7.6 
 

การลดจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด 
ชวงกอนปรับปรุง ชวงการแกไขปรับปรุง 

เดือ
น 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม 
16 11 18 
2 - - 

ราย
กา
ร

แม
พิม

พท
ี่ผล

ิต ยังไมจัดทํา KPI 
 

12.50% 0.0 0.0 
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สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม

เดือน(2547)

เปอรเซ็นตงานลาชา
กวากําหนด

 

ยังไมมีการ
จัดทํา KPI 

(กอนปรับปรุง) 

รูปที่ 7.6 สัดสวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด ระหวางเดือนสิงหาคม ถึงธันวาคม 2547 
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 เมื่อพิจารณาจากรูปที่ 7.6พบวาสัดสวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด ลดลงในชวงการ
แกไขปรับปรุง จาก12.5% ในเดือนตุลาคม ซ่ึงเริ่มจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ เปน 0% ในเดือน
พฤศจิกายนและธันวาคม 2547  
 

7.2.4 การประเมินและเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชีน้ํากอนและหลังปรับปรุง 
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตแมพิมพ และ
ขอบกพรองที่เกี่ยวกับแมพิมพ โดยอาศัยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่อาจจะ
เกิดขึ้น (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) ในบทที่ 5 โดยคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ได
จัดลําดับความสําคัญของปญหา และทําการปรับปรุงแกไข ซ่ึงไดแกไขปญหาและปรับปรุง
กระบวนการ และไดทําการประเมินคาความเสี่ยงชี้นํา โดยหัวหนาแผนกออกแบบ หัวหนาแผนก
ผลิตแมพิมพ และหัวหนาแผนกประกอบ ซ่ึงแสดงผลการประเมินดังตารางที่ 7.3 และไดทําการ
เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําที่ลดลง ดังรูปที่ 7.7 แผนภูมิเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและ
หลังปรับปรุง และตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําและเปอรเซ็นตที่ลดลง 
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  ตารางที่ 7.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ขาดการสื่อสารดาน
ข อ มู ล ร ะหว า ง แ ผนก
ตลาดและแผนกออกแบบ 

7 - สื่อสารขอมูลกัน
ดวยวาจา 

7 343 -จัดทําการฝกอบรม - มีขั้นตอนการสื่อสารขอมูลดวยระบบ
เอกสาร 

7 3 4 84 

- ขาดการติดตามขอมูล
ก าร เปลี่ ยนแปลงจาก
ลูกคา 

6       - ยังไมมีการติดตาม
ขอมูล 

7 294 -จัดทําการฝกอบรม - กําหนดขั้นตอนการยืนยันอนุมัติการ
ผลิตจากลูกคาโดยมีระบบเอกสาร  
-มีการประชุมทบทวนการดําเนินงาน
ทุก 2 สัปดาห 

7 3 3 63

- ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 

6       - สื่อสารกับลูกค า
ดวยวาจา 

7 294 -จัดทําการฝกอบรม 
- กําหนดขั้นตอนการ
ยืนยันอนุมัติการผลิต
จากลูกคา 

- มีการทวนสอบขอมูลสําหรับการผลิต 
ในเอกสารประกอบคําสั่งซื้อ 
- กําหนดขั้นตอนการยืนยันอนุมัติการ
ผลิตจากลูกคาโดยมีระบบเอกสาร 

7 2 3 42

- ขาดการวางแผนดาน
การออกแบบผลิตภัณฑ 

5       - ยังไมมีขั้นตอน 7 245 -มีการวางแผนการ
ผลิตแมพิมพโดย
วิเคราะหขอบกพรอง
ที่จะเกิดขึ้นไดในการ
ผลิตแมพิมพ 

- มีขั้นตอนการประเมินความสามารถ
ในการผลิต 
-มีการวางแผนการผลิตแมพิมพโดย
ทีมงานรวมกนัวิเคราะหขอบกพรองที่
จะเกิดขึ้นไดในการผลติแมพิมพ 

7 2 3 42

- ไมกําหนดขั้นตอนใน
การรับขอมูลจากลูกคา 

6       - ติดตอลูกค าด วย
วาจา 

7 294 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการ
โดยนําเอกสารประกอบ
คําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใช
งาน 

- มีขันตอนการรับขอมูลลูกคา  โดย
ระบบเอกสาร และการประสานงาน
ระหวางแผนก 

7 2 3 42

1 ก า ร อ อ ก แ บ บ
แมพิมพผิดพลาด 
 
 
 
 
 
 

- ลูกคาไมพอใจ  
- ผลิตชิ้นงานไดลาชา
กวากําหนด 
- รวมถึ งมี ของ เสี ย
เ กิ ด ขึ้ น ใ น
กระบวนการ 

7 

- การสื่อสารขอมูลในการ
ผลิ ต ร ะหว า ง แผนกที่
เ กี่ ย ว ข อ ง ไ ม มี
ประสิทธิภาพ 

5       - สื่อสารขอมูลดวย
วาจา 

7 245 -จัดทําการฝกอบรม 
-กําหนดใหวางแผน
การผลิต จัดทาํแผน
ควบคุม 

-มีการกําหนดใหวางแผนการผลิต 
จัดทําแผนควบคุม โดยระบบเอกสาร  
- มีการประชุมหัวหนาแผนกตางๆ 
ทุกๆ 2 อาทิตย 

7 2 4 56
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ไมทําการแจงผูเกี่ยวของ
ท ร า บ  เ มื่ อ มี ก า ร
เปลี่ ยนแปลงขอมูลการ
ออกแบบ 

6       - ไ ม มี เ ก ณ ฑ /
มาตรฐาน 

6 252 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดย
นําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อ
จากลูกคาเขามาใชงาน 

- มีการนําระบบเอกสารมาใช 
และกําหนดขั้นตอนการสงเอกสารให
แผนกออกแบบ 

7 3 5 105

- ขาดทักษะการสื่อสาร
ขอมูลกับลูกคา 

6        - ไ ม มี เ ก ณ ฑ /
มาตรฐาน 

6 252 -จัดทําการฝกอบรม -ทําการอบรมพนักงาน  
- มีเอกสารประกอบการรับขอมูลจาก
ลูกคา 

7 3 3 63

- ไดขอมูลการออกแบบไม
ครบถวน 

6       - รับขอมูลจากลูกคา
ดวยวาจา 

6 252 - มีการกาํหนดเอกสาร
ประกอบการรับขอมูล
จากลูกคา 

-มีการนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อมา
ใช 
- มีการรวบรวมขอมูลกอนออกแบบ
ใหแกลูกคา 
- มีการทวนสอบการออกแบบจากการ
วิเคราะหขอบกพรองดานการออกแบบ 

7 3 4 84

- พนักงานแผนกตลาดไม   
ปฎิสัมพันธและสื่อสารกับ
แผนกออกแบบแมพิมพ 

6 - ไ ม มี เ ก ณ ฑ /
มาตรฐาน การอบรม 

6 252 -จัดทําการฝกอบรม -จัดทําการฝกอบรม  
- นําเอกสารประกอบคํา สั่ง ซื้อจาก
ลูกคาเขามาใชงาน 

7 3   3 63

- เขียนแบบผิดพลาด 3      - ต ร ว จ ส อ บ โ ด ย
หัวหนาแผนก 

4 84 -จัดทําการฝกอบรม - ตรวจสอบโดยหัวหนาแผนก 7 3 4 84 

1 การออกแบบ
แมพิมพผิดพลาด 
(ตอ) 
 
 
 
 
 

 

       

7 

- พนั ก ง า นปฏิ บั ติ ก า ร 
ทํ า ง า น ผิ ด พ ล า ด ห รื อ
คลาดเคลื่อน 

3 - หัวหนางานเปนผู
กํ า กั บ ดู แ ล แ ล ะ
ตรวจสอบหนางาน 

4 84 -จัดทําการฝกอบรม - หัวหนางานเปนผูกํ ากับดูแลและ
ตรวจสอบหนางาน 

7 3 4 84
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

เครื่องจักร/อุปกรณ 
- เครื่องจักร และอุปกรณ 
เชนเครื่องมือวัดชํารุดสึก
หรอ 

4     - ไ ม มี เ ก ณ ฑ /
มาตรฐาน การซอม
บํา รุง  การ
ตรวจสอบ  

6 168 -นํา FMEA มาประยุกตใชใน
กระบวนการ 

-มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเครื่องจักร
สวนที่คาดวาจะเกิดขอบกพรอง 

7 3 4 84

- อุ ป ก ร ณ ก า ร วั ด 
ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 

6       - ส อ บ เ ที ย บ
เ ค รื่ อ ง มื อ กั บ ตั ว
หลักทุกๆ 6 เดือน 

5 210 -กําหนดใหมีการทดสอบ
วิเคราะหการ 

-มีการทดสอบวิเคราะหการวัด และ
ปรับปรุงแกไข อบรมการใชเครื่องมือ
วัดในการผลิต 

7 3 3 63

- เลือกใชวัตถุดิบทํา
แมพิมพไมเหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑขึ้นรูป  ที่จะ
นํามาใชกับแมพิมพ 

4       - หัวหนางานเปน
คน เ ลื อ ก วั ต ถุ ดิ บ
หลักๆ ที่นํามาใช  

6 168 -กําหนดขั้นตอนการ
ตรวจสอบวัตถุดิบให
เหมาะสม 
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํา
มาตรฐาน คุณสมบัติ
วัตถุดิบ การชุบแข็ง
วัตถุดิบ 

-ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  แ ล ะ วิ เ ค ร า ะ ห
ขอบกพรองดานการออกแบบ 
- มีการประชุมแผนกที่เกี่ยวของและ
กําหนดขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบ
ใหเหมาะสม 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตาม
จํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน 
คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็งวัตถุดิบ 

7 105

- เลือกใชวัตถุดิบไมตรง
ตามความตองการของ
ลูกคา 

2     - ไมมีการควบคุม  6 84 - กําหนดใหมีขั้นตอนการ
ทวนสอบขอมูลจากลูกคา
ดวยระบบเอกสาร 

- มี ขั้นตอนการทวนสอบขอมูลจาก
ลูกคาดวยระบบเอกสาร 

7 56

1 การออกแบบ
แมพิมพผิดพลาด 
(ตอ) 
 

 

        

7 

- วั ต ถุ ดิ บที่ นํ า ม า ผลิ ต
แมพิมพไมมีคุณภาพ 

2 - ไมมีการควบคุม 6 84 - กําหนดใหมีการตรวจรับ
วัตถุดิบจากผูสงมอบ 

- มีการตรวจรับวัตถุดิบจากผูสงมอบ 7 70
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ขาดการวางแผน
คุณภาพผลิตภัณฑ
ลวงหนา 

5    - ไมมีการควบคุม  7 245 - กําหนดใหมีการประเมินความ
เปนไปไดกอนทําการผลิต 
-นํา FMEA เขามาประยุกตใชใน
กระบวนการ 

- มีการประเมินความเปนไปไดกอนทํา
การผลิต โดยการประชุมระหวางแผนก 
-กําหนดใหมีการประชุมทีมงานดาน
การออกแบบ และจัดทําแผนควบคุม
การผลิตแมพิมพ และผลิตภัณฑกอนทํา
การผลิต 
- มีการตรวจสอบการออกแบบซ้ํา ซึ่ง
ประเมินขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นกับ
แมพิมพและผลิตภัณฑ โดยการจัดทํา 
FMEA  
-ในระหว า ง ก า รออกแบบ  มี ก า ร
คํานึงถึงจํานวนที่ผลิต ซึ่งนํามาทําการ
รับประกันการใชงานแมพิมพใหแก
ลูกคาตามจํานวนการผลิต 

7 3 4 84

- ขาดขอมูลในการ
ปฏิบัติงาน 

6       - หัวหนาแผนกเปน
ผูประสานงานและ
ใหขอมูล 

6 252 -จัดทําแผนควบคุม และ
วิธีปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานหนางาน 

-จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานหนางาน 

7 4 4 112

- ตัดวัตถุดิบไมไดขนาด      2 - พนักงานดูแบบที่
หัวหนาจัดทําให 

4 56 - อบรมพนักงานหนางาน 
- จัดทําแผนควบคุม 

- ดูขอมูลจากแผนควบคุม 
- พนักงานดูแบบที่หัวหนาจัดทําให 

7 2 3 42

2 กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพผิดพลาด 
 
 
 
 
 
 

ลูกคาไมพอใจ และทํา
ใหแผนการจัดสงตอง
ลาชา 

7 

- เจาะรูชิ้นงานผิดพลาด      2 - พนักงานดูตาม
แบบและจับจิ๊กตัด
ชิ้นงานเอง 

4 56 - อบรมพนักงานหนางาน - พนักงานดูตามแบบ 7 2 4 56
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- เครื่องจกัร อุปกรณ 
พนักงาน และวตัถดุิบ ไม
พรอมในการปฏิบัติงาน 

2       - หัวหนาแผนกเปน
คนประเมิน และ
กําหนดการใชงาน
ทรัพยากรในการ
ผลิต  

5 70 - กําหนดใหมีการวาง
แผนการผลิต 

- มีการประเมิน และกําหนดการใชงาน
ทรัพยากรในการผลิต  
- มีการวางแผนการผลิต  

7 2 4 56

- ผลิตไมตรงแบบที่
กําหนด 

3       - หัวหนางาน
ตรวจสอบเปนระยะ  

4 84 -กําหนดใหมีการจัดทําแผน
ควบคุม 

- หัวหนางานตรวจสอบเปนระยะ  
- มีการทบทวนแบบจากการจัดทําแผน
ควบคุม ทําใหมีการประสานงานกับ
พนักงานในการผลิต 

7 2 3 42

2 กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพผิดพลาด 
(ตอ) 
 
 
 
 
 

 

       

7 

-ไดรับวัตถุดิบลาชา 3 - แผนกตลาด
ติดตามผูสงมอบ 

4 84 - มีการประเมินและ
จัดลําดับผูสงมอบ 

- แผนกตลาดติดตามผูสงมอบ 
- มีการประเมินและจัดลําดับผูสงมอบ 

7 3 4 84

3 ปญหาจาก 
กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใช
แมพิมพไม
เหมาะสม 

 
 
 

ทําใหผลิตภัณฑไมได
คุณภาพตามที่ตองการ  

5 - พนักงานขาดทักษะใน
การผลิตชิ้นงาน 

3   - ใหหัวหนางาน
เดินตรวจสอบหนา
งานเปนระยะ 

6 90 - มีการอบรมพนักงาน
กอนการปฏิบตัิงาน 
- มีขั้นตอนการปฏิบัติงาน
หนางานและการสังเกต
ขอบกพรอง 

 

- ใหหัวหนางานเดินตรวจสอบหนางาน
เปนระยะ 
- มีขั้นตอนการปฏิบัติงานหนางานและ
การสังเกตขอบกพรอง 
- มี ก า ร อบรมพนั ก ง านก อนก า ร
ปฏิบัติงาน 

5 2 3 30 
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- เมื่อพนักงานพบสิง่
ผิดปกติ ไมแจงให
หัวหนางานทราบ 

4       - ไมมี 7 140 -การฝกอบรมพนักงาน 
 

- อบรมและชี้แจงพนักงาน 
- มีขั้นตอนการปฏิบัติงานหนางานและ
การสังเกตขอบกพรอง 

5 3 5 75

- พนักงานผลิต แกไข
แมพิมพเอง โดยไมมี
ทักษะ 

2       - ไมมี 7 70 -การฝกอบรมพนักงาน 
 

- ชี้แจงพนักงาน 5 2 6 60

- ขาดทักษะในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 

4       - ไมมี 7 140 -การฝกอบรมพนักงาน 
-การกําหนดคูมือ
ปฏิบัติงาน 

-การฝกอบรมพนักงาน 
-การกํ าหนดคูมือปฏิบัติงานในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 

5 3 5 75

- พนักงานประมาท 
เผอเรอ 

7     - ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจ 

6 210 - ทําการอบรม จัดทําคูมือ - ใหหัวหนางานเดินตรวจสอบ 
- ทําการอบรม จัดทําคูมือ และวิธีการ
ปฏิบัติงาน 

5 5 5 125 

- พนักงานปฏิบัติงาน
ไมถูกวิธี 

6       - ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจ 

5 150 -ทําการอบรมพนักงาน  
- จัดทาํแผนควบคุม และ
วิธีปฏิบัติงาน 

- ใหหัวหนางานเดินตรวจสอบ 
-ทําการอบรมพนักงาน  
- จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 

5 3 4 60

- ขาดมาตรฐานในการ
ตรวจสอบหนางาน 

5   - กําหนดพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพเดิน
ดูเปนระยะ 

3 75 - พนักงานตรวจสอบหนา
งานจากวิธีการปฏิบัตงิาน
หนางาน 

- กําหนดพนักงานตรวจสอบคุณภาพ
เดินดูเปนระยะ 
- พนักงานตรวจสอบหนางานจากวิธีการ
ปฏิบัติงานหนางาน 

5 4 3 60 

3 ปญหาจาก 
กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใช
แมพิมพไม

เหมาะสม (ตอ) 
 
 
 

 

   

5 

- ขาดมาตรฐานการ
ทํางานของพนักงาน
แผนกผลิต 

5 - ใหหัวหนางานเปน
ผูดูแล ซึ่งไมมีการ
กําหนดมาตรฐาน 

5 125 - ทําการอบรมพนักงาน 
- จัดทาํคูมือและ
มาตรฐาน   

- หัวหนางานเปนผูตรวจสอบ 
- จัดทํา คูมือและมาตรฐาน   วิ ธีการ
ปฏิบัติงาน 
- ทําการอบรมพนักงาน 

5 4 3 60 
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

-ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ 
วัตถุดิบ 

8      - ไมมี 7 280 - จัดทาํบริเวณที่เก็บ
วัตถุดิบกอน 

- จัดทําบริ เวณที่ เก็บวัตถุดิบกอนและ
ระหวางใชงาน รวมถึงบงชี้ดวยเอกสาร
ประกอบการปฏิบัติงาน 

5 4 5 100

- ไมมีวิธีการฝกอบรม
พนักงานกอนปฏิบัติงาน 

4       - หัวหนาพูดดวย
วาจาเปนระยะ 

6 120 -ทําการอบรมพนักงาน -กําหนดใหมีการอบรมพนักงานหนางาน 
กอนการผลิตผลิตภัณฑใหม 
-ทําการอบรมพนักงาน  

5 2 3 30

- ตั้งรอบเครื่องจักรไม
เหมาะสม 

3       - ไมมี 6 90 - มีการวิเคราะห
ขอบกพรองระหวางผลติ 

- มีการวิเคราะหขอบกพรองระหวางการ
ผลิต 

5 3 6 90

3 ปญหาจาก 
กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใช
แมพิมพไม

เหมาะสม (ตอ) 
 

 

  

5 

- ใชวัตถุดิบในการผลิต 
ผิดประเภท 

3 - หัวหนางานเปน
คนเลือกใชวัตถุดิบ 

6 90 - มีการจัดทําแผนควบคุม  
- ประสานงานระหวางแผนก 

- มีการจัดทําแผนควบคุม  
- มีการประสานงานระหวางแผนกกอน
การผลิต 

5 3 5 75

พนักงาน 
- พนักงานปฏิบัติงานไม
ถูกวิธี 

6      - ใหหัวหนางาน
เดินตรวจสอบหนา
งานเปนระยะ 

6 180 -ทําการอบรมพนักงาน  
- จัดทาํแผนควบคุม 

- ใหหัวหนางานเดินตรวจสอบหนางาน
เปนระยะ 
-ทําการอบรมพนักงาน  
- จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 

5 3 4 604 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน 
 
 
 
 
 
 

- ไดผลิตภัณฑที่มี
ตําหนิ หรือดอย
คุณภาพ รวมถึงเกิด
ของเสียใน
กระบวนการผลิต 

5 

- พนักงานผลิตขาด
ทักษะในการปฏิบัติงาน 
และเฝาสังเกต
ขอบกพรอง 

4  - ไมมี 7 140 - ทําการอบรมพนักงาน 
- จัดทาํคูมือและ
มาตรฐาน   

- ใหหัวหนางานเปนผูตรวจสอบ 
- จั ดทํ า คู มื อ และมาตรฐาน   วิ ธี ก า ร
ปฏิบัติงาน 
- ทําการอบรมพนักงาน 

5 4 3 60 
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- พนักงานขาดทักษะ
ดานการออกแบบ และ
การเลือกใชวัสดุ ในการ
ผลิตแมพิมพ 

6       - หัวหนาแผนก
รับผิดชอบในการ
ฝกสอนทักษะ แต
ยังไมมีการประเมิน 
และมาตรฐาน 

5 150 - อบรมพนักงาน - หัวหนาแผนกรับผิดชอบในการฝกสอน
ทักษะ  
กําหนดใหมีการออกแบบ และตรวจสอบ
แบบทีออกแบบอีกครั้ ง  พรอมทั้งการ
ประเมินถึงขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นได 

5 3 4 60

- ติดตั้งแมพิมพไม
ถูกตอง เหมาะสม 

3       - หัวหนาแผนกเดิน
ตรวจสอบชวงการ
ปฏิบัติงาน 

4 60 - อบรมพนักงานการ
ติดตั้งแมพิมพ 

- หัวหนาแผนกเดินตรวจสอบชวงการ
ปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานการติดตั้งแมพิมพ 

5 3 4 60

- การจัดเก็บแมพิมพไม
เหมาะสม 

7        - พนักงานอาศัย
ความจําในการ
คนหาแมพิมพที่
จัดเก็บ 

6 210 -ทดลองจัดเก็บแมพิมพ -ทดลองจัดเก็บแมพิมพ เพื่อการเรียกใช
งาน ซึ่งไดทดลองนําแมพิมพที่จะใชงาน
แยกออกมาจัดเก็บใหเปนระเบียบ 

5 5 4 100

- การจัดทําแมพิมพไม
เหมาะสมกับ
กระบวนการผลิต 

3       - หัวหนาแผนกเปน
ผูตัดสินใจ ในการ
ผลิตแมพิมพ
ขั้นตอนตางๆ โดย
ยังไมมีมาตรฐาน 

5 75 -กําหนดใหมีการ
วิเคราะหขอบกพรอง 

- หัวหนาแผนกประชุมระหวางแผนกตาง
ในการตัดสินใจ การผลิตแมพิมพขั้นตอน
ตางๆ  
- มีการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนม
ในการออกแบบ 

5 3 4 60

4 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน (ตอ) 
 

 5 

- ขาดวิธีการบํารุงรักษา
แมพิมพที่มี
ประสิทธิภาพ 

7       - ไมมีเกณฑ 
มาตรฐาน ในการ
บํารุงรักษา 

7 245 -จัดทําคูมือการ
บํารุงรักษาแมพิมพ 

จัดทําคูมือการบํารุงรักษาแมพิมพและการ
ตรวจสอบกอนใชงาน  รวมถึงทดลอง
จัดเก็บแมพิมพ 

5 5 4 100
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- วัตถุดิบที่นํามาใชใน
กระบวนการผลิตขึ้นรูป
โลหะไมเหมาะสมกับ
แมพิมพ 

3 - หัวหนางานเปน
คนเลือกใชวัตถุดิบ 

6 90 - มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น
ควบคุม  
- กําหนดใหมีการ
ประชุมทีมงาน 

- มีการจัดทําแผนควบคุม  
- มีการประสานงานระหวางแผนกกอนการ
ผลิต 

5   3 5 75

- วัสดุในแมพิมพสึกหรอ 
ชํารุด 

4      - ไมมี 5 100 - มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น
ควบคุม  

5 3 4 60

- วัตถุดิบที่นํามาใชผลิต
แมพิมพ ไมเหมาะสมกับ
ลักษณะของแมพิมพ 

4       - หัวหนางานเปน
คนเลือกวัตถุดิบ
หลักๆ ที่นํามาใช 

6 120 - มีการประชุมทีมงาน 
- มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น
ควบคุม  
 

- มีการประชุมทีมงานและกําหนดใหมีการ
ทบทวนสเปควัตถุดิบใหเหมาะสมตาม
จํานวนผลิตภัณฑขึ้นรูป 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตาม
จํานวนออเดอร  
-ทํ า คู มื อ และ เตรี ยม จัดทํ าม าตรฐ าน 
คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็งวัตถุดิบ 

5 3 4 60

- ประกอบชิ้นสวนของ
แมพิมพไมครบถวน 

2       - ใชการทดสอบ
แมพิมพ กอนทํา
การผลิต 

4 40 - มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น
ควบคุม  
 

- ใชการทวนสอบ จากการทดสอบแมพิมพ 
กอนทําการผลิต 

5 2 4 40

- แมพิมพลา จากการใชงาน
เกินกําลัง หรือเสือ่มสภาพ 

3       - ไมมี 5 75 - มีการวิเคราะห
ขอบกพรอง 

- มีการวิเคราะหขอบกพรองระหวางการ
ผลิต 

5 3 5 75

- เครื่องจักร อุปกรณ ชํารุด 
สึกหรอ 

4       - ไมมีเกณฑ/
มาตรฐาน การซอม
บํารุง ตรวจสอบ 

7 140 -นํา FMEA มาชวย
วิเคราะหเครื่องจักร 

-มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเครื่องจักรสวน
ที่คาดวาจะเกิดขอบกพรอง 

5 3 4 60

4 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน (ตอ) 
 
 
 
 
 
 

 

       

5 

- เลือกใชเครื่องจักร ไม
เหมาะสมกับแมพิมพ และ
กระบวนการผลิต 

4 - หัวหนางานเปนผู
ตัดสินใจ โดยยังไม
มีเกณฑ มาตรฐาน 

5 100 -นํา FMEA มาชวย
วิเคราะหเครื่องจักร 

- หัวหนางานเปนผูตัดสินใจ  
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเครื่องจักรสวน
ที่คาดวาจะเกิดขอบกพรอง 

5 4 5 100
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(1) ขาดการสื่อสารขอมูลระหวางแผนกตลาดและออกแบบ 

(2) ไมมีการกําหนดขั้นตอนในการรับขอมูลจากลูกคา 

(3) ขาดการทวนสอบจากลูกคา 

(4) ขาดการติดตามขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

(5) ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ 

(6) ไดขอมูลการออกแบบไมครบ 

(7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน 

(8) พนักงานแผนกตลาดไมปฎิสัมพันธและสื่อสารกับแผนกออกแบบแมพิมพ 

(9) ขาดทักษะการสื่อสารขอมูลกับลูกคา 

(10) ไมทําการแจงผูเกี่ยวของทราบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลการออกแบบ 

(11) การสื่อสารเรื่องขอมูลในการผลิตระหวางแผนกไมมีประสิทธิภาพ 

(12) ขาดการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 

(13) ขาดการวางแผนดานการออกแบบผลิตภัณฑ 

(14) ขาดวิธีการบํารุงรักษาแมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 

(15) พนักงานประมาทเผอเรอ 

(16) การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม 

(17) อุปกรณการวัด ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 

(18) พนักงานทําการผลิตไมถูกวิธี 

(19) เครื่องจักร และอุปกรณ ชํารุดสึกหรอ 

(20) เลือกใชวัตถุดิบไมเหมาะสมกับผลิตภัณฑ ขึ้นรูป ที่มาใชกับแมพิมพ 

(21) พนักงานขาดทักษะดานการออกแบบ การเลือกใชวัสดุ การผลิตแมพิมพ 

(22) ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน 

(23) เมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางานทราบ 

(24) พนักงานผลิตขาดทักษะในการปฏิบัติงาน และเฝาสังเกตขอบกพรอง 

(25) ขาดมาตรฐานการทํางานพนักงานแผนกผลิต 

(26) ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงานกอนปฏิบัติงาน 

(27) วัตถุดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสมกับลักษณะของแมพิมพ 
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 ตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นาํและเปอรเซ็นตที่ลดลง 
คา RPN สาเหตุปญหา การแกไขที่ไดดําเนินการ 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

เปอรเซ็นต
ที่ลดลง 

(1) ขาดการสื่อสารดานขอมูล
ระหวางแผนกตลาดและแผนก
ออกแบบ  

-จัดทําการฝกอบรม และเปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยนําเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใชงาน 

343 84 75.51% 

(2)ไมมีการกําหนดขั้นตอนใน
การรับขอมูลจากลูกคา 

294 42 85.71% 

(3 )  ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 

294 42 85.71% 

(4) ขาดการติดตามขอมูลการ
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

-นําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคามาใชงาน กรณีที่มีการ
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา กําหนดขั้นตอนใหมีการยืนยันทางเอกสาร 
โดยอางเอกสารประกอบคําสั่งซื้อ 

294 63 75.00% 

(5) ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ 
วัตถุดิบ 

- ทดลองจัดทําบริเวณที่ เก็บวัตถุดิบกอนและระหวางใชงาน 
รวมถึงบงชี้ดวยเอกสารประกอบการปฏิบัติงานหนางาน 

280 100 64.29% 

(6) ไดขอมูล การออกแบบไม
ครบถวน 

-กําหนดใหมีการนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อมาใชงาน 
-มีการรวบรวมขอมูลกอนออกแบบใหแกลูกคา 

252 84 66.67% 

( 7 ) แผนกตล า ด ไ ม    ปฎิ
สัมพันธและสื่อสารกับแผนก
ออกแบบแมพิมพ 

-จัดทําการฝกอบรม และเปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยนําเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใชงาน 

252 63 75.00% 

( 8 )  ข า ด ข อ มู ล ใ น ก า ร
ปฏิบัติงาน 

-จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานหนางาน สําหรับผลิตภัณฑใหม 

254 112 55.90% 

(9 )  ขาดทักษะการสื่ อสาร
ขอมูลกับลูกคา 

-ทําการอบรมพนักงานแผนกตลาด และจัดทําเอกสารประกอบการ
รับขอมูลจากลูกคา 

252 63 75.00% 

(10) ไมทําการแจงผูเกี่ยวของ
ทราบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง
ขอมูลการออกแบบ 

-กําหนดขั้นตอนการดําเนินงาน เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลจะมี
การแจงทางเอกสาร และกําหนดขั้นตอนการสงเอกสารใหแผนก
ออกแบบ 

252 105 58.33% 

(11) การสื่อสารเร่ืองขอมูลใน
การผลิ ต ระหว า ง แผนกที่
เกี่ยวของไมมีประสิทธิภาพ 

-มีการกําหนดใหวางแผนการผลิต การจัดทําแผนควบคุมโดย
ระบบเอกสารและแกไขใหมีการประชุมหัวหนาแผนกตางๆ ทุกๆ 
2 อาทิตย 

245 56 77.14% 

(12) ขาดการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนา 

-กําหนดใหมีการประชุมทีมงานดานการออกแบบ และจัดทําแผน
ควบคุมการผลิตแมพิมพ และผลิตภัณฑกอนทําการผลิต 
- มีการตรวจสอบการออกแบบซ้ํา ซึ่งประเมินขอบกพรองที่อาจจะ
เกิดขึ้นตอคุณภาพแมพิมพและผลิตภัณฑ โดยการจัดทํา FMEA 
ดานการออกแบบและการผลิต 
-ในระหวางการออกแบบ มีการคํานึงถึงจํานวนที่ผลิต ซึ่งนํามาทํา
การรับประกันการใชงานแมพิมพใหแกลูกคาตามจํานวนการผลิต 

245 84 65.71% 

(13) ขาดการวางแผนดานการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 

-มีการวางแผนการผลิตแมพิมพโดยทีมงานรวมกันวิเคราะห
ขอบกพรองที่จะเกิดขึ้นไดในการผลิตแมพิมพ 
รวมถึงนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อมากําหนดวัสดุที่จะจัดทํา
แมพิมพ และลักษณะแมพิมพ 

245 42 82.86% 
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 ตารางที่ 7.4 (ตอ) เปรียบเทยีบคาความเสีย่งชี้นําและเปอรเซ็นตที่ลดลง 
คา RPN สาเหตุปญหา การแกไขที่ไดดําเนินการ 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

เปอรเซ็นต
ที่ลดลง 

(14) ขาดวิธีการบํารุงรักษา
แมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 

จัดทําคูมือการบํารุงรักษาแมพิมพและการตรวจสอบกอนใชงาน 
รวมถึงทดลองจัดเก็บแมพิมพ 

245 100 59.18% 

(15) พนักงานประมาท เผอเรอ -ทําการอบรม จัดทําคูมือ และวิธีการปฏิบัติงาน 210 125 40.48% 
(16) การจัดเก็บแมพิมพไม
เหมาะสม 

-ทดลองจัดเก็บแมพิมพ เพื่อการเรียกใชงาน ซึ่งไดทดลองนํา
แมพิมพที่จะใชงานในเดือนพฤศจิกายน และธันวาคม ทําการแยก
ออกมาจัดเก็บใหเปนระเบียบ  

210 100 52.38% 

( 1 7 )  อุ ป ก ร ณ ก า ร วั ด 
ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 

-ทําการทดสอบวิเคราะหการวัด และปรับปรุงแกไข อบรมการใช
เคร่ืองมือวัดในการผลิต 

210 63 70.00% 

(18) เครื่องจักรขัดของ ชํารุด   
สึกหรอ 

-มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเครื่องจักรสวนที่คาดวาจะเกิด
ขอบกพรอง  

168 84 50.00% 

(19) พนักงานปฏิบัติงานไมถูก
วิธี 

-ทําการอบรมพนักงาน และ จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 180 60 66.67% 

(20) เลือกใชวัตถุดิบทํา
แม พิ มพ ไ ม เ ห ม า ะสมกั บ
ผลิตภัณฑขึ้นรูป ที่จะนํามาใช
กับแมพิมพ 

-การตรวจสอบ และวิเคราะหขอบกพรองดานการออกแบบ 
- มีการประชุมแผนกที่เกี่ยวของและกําหนดขั้นตอนการตรวจสอบ
วัตถุดิบใหเหมาะสม 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตามจํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็ง
วัตถุดิบ 

168 105 37.50% 

(21) พนักงานขาดทักษะดาน
การออกแบบ และการเลือกใช
วัสดุ ในการผลิตแมพิมพ 

-กําหนดใหมีการออกแบบ และตรวจสอบแบบทีออกแบบอีกคร้ัง 
พรอมทั้งการประเมินถึงขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นได 

150 60 60.00% 

( 2 2 )  ข า ด ทั ก ษ ะ ใ น ก า ร
ตรวจสอบชิ้นงาน 

-การฝกอบรมพนักงานในการตรวจสอบ 
-การกําหนดคูมือปฏิบัติงานในการตรวจสอบชิ้นงาน 

140 75 46.43% 

( 2 3 )  เ มื่ อพนั ก ง านพบสิ่ ง
ผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางาน
ทราบ 

-ฝกอบรมและชี้แจงพนักงาน 140 75 46.43% 

(24) พนักงานผลิตขาดทักษะ
ในการปฏิบัติ งาน  และเฝ า
สังเกตขอบกพรอง 

-ทําการอบรมพนักงาน และ จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 140 60 57.14% 

(25) ขาดมาตรฐานการทํางาน
ของพนักงานแผนกผลิต 

-จัดทําแผนควบคุมและวิธีปฏิบัติงาน 125 60 52.00% 

(26)  ไมมี วิ ธีการฝกอบรม
พนักงานกอนปฏิบัติงาน 

-ใหมีการอบรมพนักงานหนางาน กอนการผลิตผลิตภัณฑใหม 
-ทําการอบรมพนักงาน ดานการปฏิบัติงาน  

120 30 75.00% 

(27) วัตถุดิบที่นํามาใชผลิต
แมพิ มพ  ไม เหมาะสมกั บ
ลักษณะของแมพิมพ 

- มีการประชุมทีมงานและกําหนดใหมีการทบทวนสเปควัตถุดิบ
ใหเหมาะสมตามจํานวนผลิตภัณฑขึ้นรูป 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตามจํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน คุณสมบัติ การชุบแข็งวัตถุดิบ 

120 60 50.00% 
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บทที่ 8 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

 บทนี้จะทําการสรุปรายละเอียดงานวิจยั ขอจํากัดของงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
8.1 สรุปผลการวิจัย 
 

เนื่องดวยในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต มีผลิตภัณฑสวนหนึ่งที่ตองผลิตจาก
กระบวนการขึ้นรูปโลหะ ซ่ึงตองอาศัยแมพิมพเปนสวนสําคัญในการผลิต ดังนั้นกระบวนการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพโลหะจึงมีความสําคัญ เพื่อปองกันขอบกพรอง หรือความสูญเสียที่
เกิดขึ้นจากแมพิมพโลหะ ซ่ึงจะทําใหสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต ทําใหผลิตภัณฑภัณฑที่
ผลิตไมตรงตามมาตรฐานที่กําหนด หรือทําใหเกิดความลาชาในการผลิต   ดังนั้นหากทําการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะใหมีประสิทธิภาพ จะ สงผลในการลดความสูญเสียสําหรับ
แมพิมพโลหะ และผลิตภัณฑของผูผลิตช้ินสวนยานยนต   

จากสาเหตุของปญหาขางตน จึงไดดําเนินงานวิจัย ซ่ึงมีวัตถุประสงค เพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยทําการศึกษาเฉพาะ
กระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิตแมพิมพ ซ่ึงครอบคลุมตั้งแต การรับคําสั่งซ้ือ การรับคําส่ังผลิต
จากลูกคา การผลิตแมพิมพ ตลอดจนถึงการใชงานแมพิมพของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูลในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวา สภาพปญหาที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตและออกแบบแมพิมพ ไดแก 
 (1) ผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนด พบวามีขอรองเรียนจากลูกคาเรื่องการผลิตแมพิมพ
ลาชาในเดือนสิงหาคม 3 คร้ังและกันยายน 2 คร้ัง  
 (2) มีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ ซ่ึงมีเปอรเซ็นตช้ินสวน
ประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการ เดือนสิงหาคม 7.37% และเดือนกันยายน 7.69%  
 (3) เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก ซ่ึง
มีการซอมแซมแมพิมพในแตละเดือนระหวาง 11 ถึง 45 คร้ัง และพบวาเปนจํานวนการซอมแซม
ระหวางการใชงาน  10 ถึง 27 ครั้งในแตละเดือน   
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 จากสภาพปญหาขางตน ไดทําการประชุมทีมงานไดแก ผูจัดการโรงงานและหัวหนาแผนก
ตางๆเพื่อระดมสมอง และไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นประกอบดวย 4 สาเหตุ 
ไดแก 

 (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด 
 (2) กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 

  (3) กระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตอง/เหมาะสม 

  (4) แมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน 
 ซ่ึงจากสาเหตุของปญหาทั้ง 4 สาเหตุ ไดนําแตละสาเหตุของปญหามาวิเคราะหโดยละเอียด 
ซ่ึงผลจากการวิเคราะหพบวาเกิดจากขอบกพรอง 50 หัวขอ ทั้งนี้จึงไดประเมินและการจัดลําดับ
ความสําคัญของขอบกพรอง โดยประชุมทีมงานและนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) มาประยุกตใช ทั้งนี้ไดคํานวณคาความเสีย่ง
ช้ีนํา (Risk Priority Number: RPN) เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง  
 จากการจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง  ซ่ึงพิจารณาขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงชี้นํา
มากกวา 100 คะแนน พบวามีจํานวนขอบกพรอง 27 หัวขอ ซ่ึงไดนํามาระดมสมองเพื่อกําหนดแนว
ทางการแกไขปญหา 11 แนวทาง ไดแก 

(1) การปรับปรุงการประสานงานระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับลูกคา 
(2) การปรับปรุงขั้นตอนการยืนยันชิ้นสวนผลิตจากลูกคา 
(3) การปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
(4) การบงชี้ขั้นตอนการปฏิบัติในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
(5) การนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้น(FMEA) มาใชใน

กระบวนการผลิตแมพิมพ 
(6) การกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร 
(7) การปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุด 
(8) การแกไขขอบกพรองดานการวัด 
(9) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิต

แมพิมพ 
(10) การอบรมและทําความเขาใจกับพนักงาน 
(11) การแกไขการจัดเก็บแมพิมพ 

 ซ่ึงจากแผนงานดังกลาวไดนําไปประยุกตใช เพื่อปรับปรุงแกไข ทั้งนี้ทําใหระหวางการ
ดําเนินงานวิจัย  ทําใหขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคา และกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
ถูกปรับเปลี่ยนขั้นตอนจากเดิม  



 155

จากการดําเนินงานวิจัย ทําใหสัดสวนจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด มีคาลดลง 
ซ่ึงในเดือนตุลาคม 12.50% ลดลงจนในเดือนพฤศจิกายนและธันวาคม เหลือ 0% ตามลําดับ จํานวน
ช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตมีสัดสวนลดลงในเดือนตุลาคมมีสัดสวนของเสีย 
2.73% เดือนพฤศจิกายนมีสัดสวนของเสีย 0.78% และธันวาคมมีสัดสวนของเสีย 1.02% ตามลําดับ 
และจํานวนการซอมแซมแมพิมพระหวางใชงาน มีจํารวนลดลงจากเดือนกันยายน 27 คร้ัง ซ่ึงใน
เดือนตุลาคม 3 ครั้ง เดือนพฤศจิกายน 4 ครั้ง และธันวาคม 2 คร้ังตามลําดับ นอกจากนี้ยังไดประชุม
ทีมงานเพื่อประเมินคาความเสี่ยงชี้นําหลังการแกไขปรับปรุง พบวาคาความเสี่ยงชี้นําทั้งหมดมีคา
ลดลงโดยเฉลี่ย  55.19%  
  
8.2 ขอจํากัดของการวิจัย 
 
 จากการดําเนินการวิจยั ไดเสนอขอจํากัดของการวิจยั ดังนี้ 
 (1) เนื่องจากในกระบวนการผลิตแมพิมพ ยังมีปจจัยดานบุคลากรปฏิบัติงานมาเกี่ยวของใน
การทํางานอยางมาก และพนักงานระดับปฏิบัติงานมีความรูเฉพาะดานซึ่งยังขาดความเขาใจดาน
การจัดการคุณภาพ ดังนั้นการสื่อสาร และการอบรมพนักงาน จึงตองใชระยะเวลา เพื่อสรางความ
เขาใจใหแกพนักงาน 
 (2) ในการเขาทําการศึกษาวิจัยเพื่อเตรียมการปรับปรุงกระบวนการ โรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษายังมีระบบการจัดเก็บขอมูลในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสม 
ประกอบกับยังไมมีการจัดทําการประเมินผล หรือดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับกระบวนการ ทํา
ใหการเก็บขอมูลตัวเลขของปญหากอนการปรับปรุงทําไดลาชา 
 (3) เนื่องจากในชวงการดําเนินงานวิจัย มีการนําแมพิมพเกา ซ่ึงลูกคาสั่งผลิต ผลิตภัณฑขึ้น
รูป เหมือนลักษณะเดิมที่เคยผลิต ดังนั้นจึงยังมีการนําแมพิมพซ่ึงอาจจะเสื่อมสภาพตามอายุขัย เขา
มาใชงาน ซ่ึงเปนผลใหมีการซอมแซมแมพิมพระหวางผลิต 
 (4) ในการดําเนินงานวิจัย หากเกิดกรณีที่ตองมีการปรับเปลี่ยนลักษณะแมพิมพ ซ่ึงไดตกลง
กับลูกคากอนแลว จะตองใหเวลาในการพูดคุยและขออนุมัติจากลูกคา ซ่ึงในบางกรณีจะตองใชเวลา
ในการพิจารณานาน 
 (5) สําหรับบางผลิตภัณฑ ซ่ึงไดเคยผลิตและตกลงราคาผลิตภัณฑกับลูกคาแลว เมื่อมีการ
ทบทวนการออกแบบและกระบวนการผลิตอีกครั้ง  ทําใหโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาตองมีการตก
ลงกับราบละเอียดกับลูกคาใหม หรือเปนผลใหไมสามารถปรับเปลี่ยนแมพิมพ หรือกระบวนการ
ผลิตใหมีประสิทธิภาพดีขึ้นได 
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8.3 ขอเสนอแนะ 
  
 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงานวิจัย มีดังนี้ 

(1) เนื่องจากในการดําเนินงานวิจัย มีการจัดทําเอกสารขึ้นมาใชงานจํานวนมาก ซ่ึงควรมี
การนําระบบสารสนเทศ และการเชื่อมโยงขอมูลดวยระบบเชื่อมตอทางอิเล็กทรอนิค  เพื่อใหการ
ปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น 
 (2) โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ควรมีการทบทวนและประเมินผลการดําเนินงานอยาง
สม่ําเสมอตามแผนงานที่ไดกําหนดไว เพื่อใหสามารถประเมินผลไดสอดคลองกับเปาหมายของ
องคกร และแกไขปองกันความไมสอดคลองไดทันถวงที 
 (3)โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา สามารถนําเทคนิคการวิเคราะหปญหา การกําหนดแนว
ทางแกไขปญหา เพื่อประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการอื่นๆ เชน กระบวนการผลิตขึ้นรูป
ช้ินงาน กระบวนการประกอบชิ้นงาน เปนตน 
 (4) เนื่องจากในการกําหนดขอบกพรองเพื่อแกไขปรับปรุง ในงานวิจัยนี้ ไดพิจารณา
ขอบกพรองซ่ึงมีคาความเสี่ยงชี้นํา มากกวา 100 เปนสําคัญ ดังนั้นจึงมีขอบกพรอง 23 ขอบกพรอง 
จาก 50 ขอบกพรอง ซ่ึงควรนํามาพิจารณากําหนดแนวทางปรับปรุงแกไข เพื่อทําใหประสิทธิภาพ
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(APPENDIX A) 
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(APPENDIX B) 
ขั้นตอนปฏิบัติงานการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

ขั้นตอนการตดิตั้งแมพิมพ, การประเมินอายุการใชงานของแมพิมพ 
คูมือการวางแผนเวลาการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ, ขั้นตอนปฏิบัติงาน การบํารุงรักษาแมพิมพ 

เกณฑการประกันอายกุารใชงานของแมพมิพ, คูมือการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ตัวอยางเอกสารบันทึกการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 
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(APPENDIX C) 
รายละเอียดการวิเคราะหระบบการวัด 
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(APPENDIX D) 
  ขอมูลสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตารางที่ (ง)-1 ขอมูลสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
เดือน ปญหา สาเหตุของปญหา 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม 
การออกแบบแมพิมพผิดพลาด
จากกําหนด 

3 ครั้ง 2 ครั้ง 0 ครั้ง 0 ครั้ง 0 ครั้ง (1) ผลิตแมพิมพไดลาชา
กวากําหนด 
 กระบวนการผลิตชิ้นสวน

ประกอบแมพมิพผิดพลาด 
5 ครั้ง 10 ครั้ง 2 ครั้ง 0 ครั้ง 0 ครั้ง 

การออกแบบแมพิมพผิดพลาด
จากกําหนด 

2 ครั้ง 2 ครั้ง ครั้ง ครั้ง ครั้ง (2) มีชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพเสียใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ กระบวนการผลิตชิ้นสวน

ประกอบแมพมิพผิดพลาด 
16 ครั้ง 12 ครั้ง 5 ครั้ง 1 ครั้ง 3 ครั้ง 

การใชแมพิมพในกระบวนการ
ผลิตไมถูกตองเหมาะสม 

27 ครั้ง 27 ครั้ง 3 ครั้ง 4 ครั้ง 2 ครั้ง (3) เมื่อนําแมพิมพไปใช
งาน มีการซอมแซม
แมพิมพระหวางการใช
งานเปนจํานวนมาก 

แมพิมพโลหะเสื่อมสภาพการใช
งาน 

10 ครั้ง 12 ครั้ง 8 ครั้ง 5 ครั้ง 2 ครั้ง 
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ตารางที่ (ง)-2 ตัวอยางขอมูลขอบกพรองที่เกิดขึ้นในแตละเดือน 
เดือน 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รายการขอบกพรอง 
รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

(1) ขาดการสือ่สารดาน
ขอมูลระหวางแผนกตลาด
และแผนกออกแบบ 

128 21 117 19 84 4 74 2 72 1 

(2) ไมมกีารกําหนด
ขั้นตอนในการรับขอมูล
จากลูกคา 

128 17 117 15 84 1 74 1 72 0 

(3) ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 

74 
 

18 68 14 57 5 52 1 50 1 

(4) ขาดการตดิตามขอมูล
การเปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

74 
 

8 68 7 57 5 52 3 50 1 

(5) ไมมกีารบงชี้
ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ 

74 
 

15 68 7 57 3 52 1 50 0 

(6) ไดขอมูลการออกแบบ
ไมครบ 

74 
 

12 68 4 57 2 52 0 50 0 
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ตารางที่ (ง)-2 (ตอ) ตวัอยางขอมูลขอบกพรองที่เกิดขึ้นในแตละเดือน 
เดือน 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รายการขอบกพรอง 
รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

(7) ขาดขอมูลในการ
ปฏิบัติงาน 

74 
 

10 68 7 57 3 52 0 50 0 

(8) พนกังานแผนกตลาด
ไม   ปฎิสัมพันธและ
สื่อสารกับแผนกออกแบบ
แมพิมพ 

128 15 117 4 84 3 74 0 72 0 

(9) ขาดทักษะการสื่อสาร
ขอมูลกับลูกคา 

128 13 117 3 84 2 74 0 72 0 

(10) ไมทําการแจง
ผูเกี่ยวของทราบ เมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงขอมูลการ
ออกแบบ 

74 
 

8 68 3 57 1 52 0 50 1 

 
 

193



 194

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นาย วิทย วรรณวิจิตร เกิดเมื่อ 2 กรกฏาคม 2523 สําเร็จการศึกษาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากคณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร เมื่อป 2545 และได
เขาศึกษาตอระดับบัณฑิตศึกษา หลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อป 2545 
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