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ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ: การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย
ดานขางสําหรับรถยนต โดยใชเทคนิค FMEA(DEFECTS ANALYSIS AND REDUCTION 
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อาจารยที่ปรึกษา: รศ.ดํารงค ทวีแสงสกุลไทย: 181 หนา ISBN: 974-17-4129-4 

 
 วิทยานิพนธเลมนี้มีวัตถุประสงค เพื่อวิเคราะหและลดของเสียของกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย ดาน
ขางสําหรับรถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and 
Effect  Analysis. FMEA) มาใชในการวิเคราะหและลดของเสียของโรงงานตัวอยาง 
 จากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยการรวบรวมและวิเคราะหขอ
มูล พบวาของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวนการหลอม, ขึ้นรูป, ตัด และบรรจุ โดยของเสียที่เกิดขึ้น ไดแก ฟอง
อากาศสีดํา, ส่ิงเจือปน, รอยโรลเลอร, ผิดความหนา, ขีดขวน, คราบน้ํา และกระจกแตกในลัง 
 งานวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพรเวซี่ และคนหาปจจัยที่มีผล
กระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนผังแสดงเหตุผล และการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นใหทีมผูชํานาญการที่เกี่ยวของมา
วิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจพบ
ขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) วิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการแกไข
ลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป โดยทางทีมผูชํานาญการไดดําเนินการปรับปรุง 2 ครั้ง 
ผลประโยชนที่เห็นไดชัดเจนจากการปรับปรุงคือ โรงงานตัวอยางไดรูปแบบผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพร
เวซี่ ที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา และเพื่อใหมีการควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอ
คุณภาพมิใหเกิดซ้ําอีก 
 ผลการดําเนินการแกไข พบวา 

1. เปอรเซ็นตของเสียของกระบวนการหลอมลดลงจาก 1.28% เหลือ 0.65% และ 0.30% ตามลําดับ 
2. เปอรเซ็นตของเสีย ของกระบวนการขึ้นรูปลดลงจาก 1.43% เหลือ 0.60% และ 0.36% ตามลําดับ 
3. เปอรเซ็นตของเสีย ของกระบวนการตัดลดลงจาก 2.16% เหลือ 0.62% และ 0.36% ตามลําดับ 
4. เปอรเซ็นตของเสีย ของกระบวนการบรรจุลดลงจาก 0.46% เหลือ 0.16% และ 0.10% ตามลําดับ 
5. เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตลดลงจาก 6.19% เหลือ 2.24% และ 1.22% ตามลําดับ 
6. เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาลดลงจาก 4.43% เหลือ 1.82% และ 0.98% ตามลําดับ 
 
 
 
 

ภาควิชา.........วิศวกรรมอุตสาหการ……………..รายมือช่ือนิสิต…………………………..……… 
สาขาวิชา...….วิศวกรรมอุตสาหการ……………..ลายมือช่ืออาจารยที่ปรึกษา…...………....……. 
ปการศึกษา………2546…………………………ลายมือช่ืออาจารยที่ปรึกษารวม………....…….. 



 5

## 4471419521: MAJOR INDUSTRIL ENGINEERING 
KEY WORD: FMEA/ QUALITY IMPROVEMENT TOOLS 
 TANYAPORN   THANABOONSOMBAT: DEFECTS ANALYSIS AND REDUCTION 
 FOR SIDE-TEMPERED AUTOMOTIVE GLASS PROCESS BY FMEA TECHNIQUE. 
 THESIS ADVISOR: ASSOCIATE PROF. DAMRONG TAVEESANGSAKULTHAI: 
 181 pages, ISBN 974-17-4129-4 

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

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

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

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

 
 
 
 
 
Department……IndustrialEngineering..…….Student’s signature………………….………… 
Field of study ….Industrial Engineering….…Advisor’s signature….....………...…………… 
Academic year………2003…………………..Co-advisor’s signature…………………….…. 
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 วิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยความชวยเหลืออยางดียิ่งจาก รองศาสตราจารย 
ดํารงค  ทวีแสงสกุลไทย อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธ ซึ่งนอกจากใหคําแนะนําในการทําวิจัยแลว
ยังคอยติดตามความคืบหนาของงานวิจัยอยางสม่ําเสมอ รวมถึงการตรวจสอบแกไข ขอบกพรอง
ตางๆ ที่ไดจากประธานกรรมการสอบ รองศาสตราจารย จรูญ มหิทธาฟองกุล, รองศาสตราจารย 
จิรพัฒน  เงาประเสริฐกุล และ อาจารย ดร. นภัสสวงศ  โอสถศิลป ที่ไดชี้แนะใหวิทยานิพนธมี
ความถูกตองและชัดเจนยิ่งขึ้น ผูวิจัยใครขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุกทานเปนอยางสูง ไว 
ณ. ที่นี้ 
 สวนหนึ่งของความสําเร็จคร้ังนี้ ไดรับความชวยเหลือจากบุคคลในโรงงานตัวอยางที่
สนับสนุนในดานขอมูล, ความรูเฉพาะดาน และขอแนะนําตางๆ ตลอดจนความรวมมือในการ
ปฏิบัติการแกไข ผูวิจัยขอขอบพระคุณไว ณ. ที่นี้ดวย 
 ทายนี้ผูวิจัยใครขอกราบขอบพระคุณ บิดา-มารดา และครอบครัว ที่เปนกําลังใจ และให
การสนับสนุนดวยดีตลอดมา ผูวิจัยหวังวา วิทยานิพนธฉบับนี้จะเปนประโยชนสําหรับผูที่สนใจเพื่อ
นําไปเปนแนวทางในการพัฒนาตอไป 
 

  ธัญญาภรณ    ธนบุญสมบัติ 
 มีนาคม  2547 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 หลังจากที่รัฐบาลไดทําการเปลี่ยนแปลงแนวนโยบายทางดานการสงเสริมการนําเขาและ
การสงออกเกี่ยวกับอุตสาหกรรมรถยนต ผลกระทบที่ตามมาทําใหเกิดการยกเลิกการควบคุมการ
นําเขาและการปรับโครงสรางภาษีอากรการนําเขารถยนตใหม นอกจากนี้แลวยังทําใหเกิดการ
สนับสนุนการสงเสริมการลงทุนดานอุตสาหกรรมรถยนตข้ึนภายในประเทศ ซึ่งนับเปนปจจัยที่
สําคัญเปนอยางยิ่งในการดึงดูดความสนใจสําหรับผูผลิตรถยนตและชิ้นสวน กลุมบริษัทในเครือ 
ฟอรดมอเตอร ไครสเลอรมอเตอร และเจเนอรรัลมอเตอร ไดใหความสําคัญและสนใจที่จะให
ประเทศไทยเปนฐานเพื่อผลิตรถยนตและชิ้นสวนเพื่อสงออกสําหรับภูมิภาคเอเชียและภูมิภาคอื่น
ทั่วโลก 
 อยางไรก็ตามหลังจากที่ประเทศไทย และประเทศเพื่อนบานทั่วทั้งทวีปเอเชียไดรับผล
กระทบจากภาวะเศรษฐกิจตกต่ํา ทําใหรัฐบาลจําเปนตองทําการประกาศใชมาตรการปลอยคาเงิน
บาทลอยตัวในเดือน มิถุนายน พ.ศ. 2540 สงผลใหเกิดการขาดแคลนเงินทุนหมุนเวียนภายระบบ 
ทําใหความตองการของตลาดรถยนตภายในประเทศตกต่ําอยางตอเนื่อง อันเนื่องมาจากกําลังซื้อ
ของผูบริโภคในประเทศลดลง 
 
 การใหความสําคัญกับลูกคาโดยมุงคนหาความตองการที่ยังไมไดรับการตอบสนองของลูก
คา และดําเนินการในการตอบสนองความตองการ จึงเปนกลยุทธการแขงขันในเรื่องระบบคุณภาพ
สมัยใหม การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑใหดีกวาคูแขงขันหรือใหดีกวาเดิมที่เปนอยูใน
ปจจุบันเสมอ จึงมีความสําคัญตอธุรกิจขององคกร ดังนั้นการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑเปน
กระบวนการเพื่อยกระดับคุณภาพของสินคาใหสูงขึ้น เพื่อใหมีคุณภาพตรงความตองการของลูกคา 
การปรับปรุงคุณภาพจะตองทําการตรวจสอบและประเมินผลการผลิตสินคา วามีคุณภาพตรงตาม
ความตองการของลูกคาหรือไม เพื่อนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรองของผลิต
ภัณฑ ที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมดี หรือ ไมตรงตามความตองการของลูกคา จากนั้นทําการ
ปรับปรุงปฏิบัติการแกไขขอบกพรองหรือส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนดที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการ
ผลิตใหดีขึ้นกอนที่ผลิตภัณฑจะสงถึงมือลูกคา ชวยใหจํานวนของเสียที่ลูกคาตรวจพบและสงคืน
มายังบริษัทลดลง ทําใหสามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต และชวยใหสามารถสราง
ความนาเชื่อถือและความไววางใจใหกับลูกคาเพิ่มสูงขึ้น นับวาสิ่งเหลานี้คือความตองการของลูก
คานั่นเอง 
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1.1      ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

ธุรกิจอุตสาหกรรมในป 2541 ยังคงอยูในภาวะวิกฤต ดวยมีผลกระทบตอเนื่องมาจากเหตุ
การณในชวงป 2540 การใชจายเพื่อการบริโภคภายในประเทศไดหดตัวลดลงภายหลังธุรกิจและ
บริษัทตางๆ ไดปดกิจการลงอยางถาวรและชั่วคราว  และตามภาวะการวางงานของประชาชนที่มี
อัตราเพิ่มสูงขึ้น จึงทําใหอุปสงคตอสินคาและบริการภายในประเทศลดลงอยางมาก  ซึ่งอุตสาห
กรรมกระจกแผนก็หลีกเลี่ยงตอผลกระทบนี้ไมพนเชนกัน โดยปริมาณความตองการกระจกในป 
2541 ลดลงจากป 2540 เกือบรอยละ 40  อยางไรก็ตามบริษัทไดปรับตัวและวางแนวทางแกไขเพื่อ
ตอสูกับภาวะวิกฤตโดยการปรับโครงสรางองคกรใหมีขนาดที่เหมาะสม คลองตัว และมีประสิทธิ
ภาพมากขึ้น หยุดการผลิต ณ โรงงานกระจกโฟลทแหงที่ 2 ลดปริมาณการผลิต ณ โรงงานกระจก
โฟลทแหงที่ 1 เพื่อควบคุมปริมาณสินคาคงคลังใหอยูในเกณฑที่เหมาะสม   
 ในป 2543 ภาวะอุปทานของอุตสาหกรรมกระจกยังเกินภาวะอุปสงคภายในประเทศ อัน
เปนผลทั้งจากการหดตัวของอุตสาหกรรมการกอสราง การขยายตัวในอัตราที่ลดลงของอุตสาห
กรรมยานยนต รวมทั้งผลกระทบที่ไดรับการเขาสูระบบการคาเสรีของประเทศไทย ทําใหผูประกอบ
การภายในประเทศตองเผชิญกับการแขงขันกระจกนําเขาจากตางประเทศที่เขามาแยงสวนแบง
การตลาด อันไดแก ประเทศอินโดนีเซีย ประเทศมาเลเซีย ประเทศจีน และประเทศอินเดีย 
ประกอบกับตลาดภายในประเทศยังคงใชกลยุทธแขงขันในดานราคามากกวาคุณภาพ  เมื่อสภาว
การณเปนเชนนี้ จึงเปนภาระหนักของฝายผลิตที่จะตองบริหารจัดการใหเกิดภาวะการผลิตที่สมดุล
ภายใตตนทุนการผลิตที่แขงขันได รวมทั้งพัฒนาคุณภาพไปพรอมกับการลดตนทุน โดยเนนควบ
คุมปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงเหลือใหอยูในเกณฑที่เหมาะสมกับภาวะตลาด ซึ่งเปนภาวะที่ยาก
ลําบากเปนอยางยิ่งสําหรับอุตสาหกรรมกระจกแผนที่มีคุณลักษณะเฉพาะที่ตองดําเนินการผลิต
ตอเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง ไมสามารถหยุดหรือชะลอการผลิตเปนการชั่วคราวไดไมวาสภาพตลาด
จะเอื้ออํานวยหรือไมก็ตาม 
 นอกจากไดดําเนินการตางๆ เพื่อลดตนทุนแลว บริษัทยังไดดําเนินการผลิตกระจกที่มีคุณ
ภาพพิเศษ  เรียกวา กระจกไพรเวซี่ ( Privacy Glass ) ซึ่งเปนกระจกที่มีมูลคาสูง  ( Value Added 
Product ) เพื่อยกระดับราคาการสงออกใหกระเตื้องขึ้นกวาการสงออกกระจกโฟลทธรรมดา 

โรงงานตัวอยางที่เลือกทําการศึกษา เปนโรงงานที่ทําการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพ 
เกรด Privacy เพื่อปอนใหกับอุตสาหกรรมรถยนต โดยมีอัตราสวนของการสงออกและขายภายใน
ประเทศ ดังนี้ สงออกรอยละ 85 ขายภายในประเทศรอยละ 15 โดยทางโรงงานตัวอยางจะตองทํา 
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ของเสียจากลูกคา ของเสียในกระบวนการ

การผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy ใหไดมาตรฐานตามที่ลูกคากําหนด อีกทั้งยังตอง
ควบคุมเปอรเซนตของเสียในแตละล็อทไมใหเกินจากจํานวนที่ลูกคากําหนด  
 โรงงานตัวอยางไดเร่ิมทําการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy เมื่อประมาณป 
พ.ศ. 2543 โดยสถานการณขณะนั้นมีอยูเพียง 3 ประเทศทั่วโลกเทานั้นที่สามารถผลิตคุณภาพ
เกรด Privacy นี้ได ไดแก ประเทศญี่ปุน ประเทศอินโดนีเซีย และประเทศไทย ดวยจํานวนผูผลิตยัง
คงมีนอยรายในชวงเวลาดังกลาวทําใหลูกคาไมเขมงวดในเรื่องเปอรเซนตของเสียมากนัก แตพอ
ระยะหลังคือปลายป พ.ศ. 2544 ทางลูกคามีการกําหนดเปอรเซนตของเสียในแตละล็อทหามเกิน 
4% และหลังจากนั้นตอมาเมื่อประเทศจีนไดมีการเปดประเทศ ทําใหประเทศเปนคูแขงเพิ่มข้ึนมา
อีกหนึ่งราย ซึ่งประเทศจีนสามารถพัฒนากระบวนการผลิตและคุณภาพไดทัดเทียมกับผูผลิตราย
เดิม และสิ่งที่ทุกคนมองวาประเทศจีนจะไดเปรียบกวาทุกๆ ประเทศคือ ตนทุนการผลิตต่ํา เนื่อง
จากประเทศจีนมีแรงงานจํานวนมากและคาแรงถูก จึงเปนเหตุใหลูกคามีการปรับเปลี่ยนเปอร
เซนตของเสียจากเดิม 4% เปน 2.5% ในป พ.ศ. 2545 และในอนาคตซึ่งก็มีแนวโนมวาอาจจะปรับ
เปลี่ยนลดลงอีก จึงเปนเหตุใหโรงงานตัวอยางตองหากลยุทธเพื่อควบคุมของเสียไมใหเกินจํานวน
ที่ลูกคากําหนด พรอมทั้งพัฒนาคุณภาพใหดีขึ้นอีกเพื่อรักษาลูกคาไว 
 
 สภาวะปญหาปจจุบัน 
 ลูกคา (ประเทศญี่ปุน) ไดรองเรียนคุณภาพของกระจกนริภัยดานขางสําหรับรถยนต หรือที่

เรียกวา กระจกไพรเวซี่ วามีของเสียมากเกินกวาขอตกลง ขอตกลงก็คือ ของเสียในแตละล็อทตอง
นอยกวาหรือเทากับ 2.5 เปอรเซ็นต ซึ่งที่ผานมานั้นหลังจากมีการปรับลดเปอรเซ็นตของเสียลงจาก 
4.0  เปน 2.5 เปอรเซ็นต ของเสียรวมในแตละล็อทเกิน 2.5 เปอรเซ็นตมาตลอด และประกอบกับ
ผลการตรวจสอบพบของเสียภายในกระบวนการผลิตเองก็มีเปอรเซ็นตของเสียที่คอนขางสูง แสดง
ไดดังนี้ 
 

  
 
 
 
 
 
 
 รูปที่ 1.1 กราฟเสนแสดงขอมูลของเสียในกระบวนการผลิต และของเสียจากลูกคารองเรียนมา  

ตั้งแต เดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 

ป พ.ศ. 2545

Target Line < 2.5 %

เปอรเซ็นตของเสียรวม 
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  จากขอมูลขางตนในการคิดของเสียของลูกคา ดูจากตัวเลขแลวสูงมาก หรือบางครั้งตรวจ
เจอในกระบวนการแลวยังไปถึงมือลูกคาอีก บางสวนเปนเพราะวาเวลาลูกคาเปดลังเพื่อสุมตรวจ 
แลวเจอของเสียเกินตารางสุมก็จะสรุปวากระจกทั้งลังเสียหมด หากนํามาทําการเลือก 100 
เปอรเซ็นตจะพบของเสียไมมาก จึงทําใหผูผลิตตองพยายามวิเคราะหหาขอบกพรองที่เปนไปได
เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น 
 
ความเสียหายที่โรงงานตัวอยางนี้ไดรับก็คือ  
 ในแตละชวงการผลิตตองผลิตกระจกชดเชยคืนใหกับลูกคา ซึ่งสงผลกระทบใหในการผลิต
ปจจุบันผลิตไมทันสง ตองทํางานลวงเวลาโดยนํากระจกแผนใหญมาตัดใหเปนแผนเล็ก
ตามที่ลูกคาตองการ 
 หากผลิตเปนกระจกชดเชยใหไมทัน ก็ตองเสียเปนเงินชดเชยตามมูลคากระจกรวมกับคา
เสียโอกาสในการผลิตของลูกคา 
 ขาดความไววางใจจากลูกคา ซึ่งอาจจะทําใหเสียลูกคาไดในอนาคต หากไมมีการปรับปรุง
คุณภาพใหดีข้ึน 

 
เมื่อนําขอมูลของของเสียที่ลูกคารองเรียนมา และของเสียที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิตเอง 

มาจัดลําดับความสําคัญของปญหาไดโดยใชกราฟพาเรโต  ซึ่งจากกราฟพาเรโต แสดงใหเห็นวา
ปญหาเรื่องของฟองอากาศสีดํา (Black bubble) เปนปญหาที่รุนแรงที่สุด รองมาก็คือ รอยโรล
เลอร ความหนาผิด และสิ่งเจือปน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2 กราฟพาเรโต แสดงการจัดลําดับของปญหา
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เปอรเซ็นตของเสียสะสม 
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ตารางที่ 1.1 แสดงความรุนแรงของของเสียแตละชนิด 
ของเสีย ความรุนแรง เกณฑในการยอมรับ 

ฟองอากาศสีดํา 
(Black 

bubble) 

มากที่สุด 
เนื่องจากเปนสาเหตุที่ทําใหกระจกแตกเองได 
อาจทําใหเกิดอันตรายถึงชีวิตไดจึงเกี่ยวกับความ
ปลอดภัย  

ไมวาขนาดเทาไร ถือวาไมผาน 

ผิดความหนา 
(Thickness) 

มาก 
ลูกคานําไปใชไมไดเลย ประกอบเฟรมไมได 

มี tolerance ของแตละความหนา 

กระจก 
กลับดาน 

(Top-Bottom) 

มาก 
ลูกคาเสียเวลามาปรับเครื่องใหม เพราะกระจก
ดานลางจะถูกฉาบดวยดีบุก ลูกคาใชดานบน 

ตองไมกลับดาน ตองเรียงไปในทาง
เดียวกัน 

รอยโรลเลอร 
 

(Roller mark) 

ปานกลาง 
เปนปญหาที่เกิดตอเนื่อง เนื่องจากมีเศษกระจก
ไปฝงติดกับโรลเลอร จึงทําใหเกิดตอเนื่อง หาก
ตรวจไมพบขณะผลิต 

ตาม Limit sample หรือมองเห็นชัด
เจนดวยไฟฟลูออรเรสเซนต 

ส่ิงเจือปน 
(Stone) 

ปานกลาง 
คือวัตถุดิบที่หลอมละลายไมหมด (ไมถึงจุด 
melting point) 

ขนาดตามสเปค (< 0.8 mm.) 

กะเทาะ 
(Chip) 

นอย 
หากไมมีแนวโนมทําใหแตกในขณะขนสง เพราะ
ลูกคาสามารถนําไปตัดหลบได 

ไมเกินความหนาของกระจก หรือไมมี
แนวโนมทําใหแตกในขณะขนสง 

ขีดขวน 
(Scratch) 

นอย 
เกิดจากการขาดความระมัดระวังของพนักงานใน
การเคลื่อนยาย เปนที่ผิวสวนมากมองไมเห็นในที่
สวาง 

ตาม Limit sample 

ขนาด 
ขาด-เกิน 

นอย 
เพราะลูกคาสามารถนํามาตัดตามแบบได จะมี
ปญหาเฉพาะขณะ packอาจทําเกิดการแตกได 

มี tolerance ( +/- 2 mm. ) 

คราบน้ํา 
(Water stain) 

นอย 
สามารถเช็ดทําความสะอาดได  

ตองมองไมเห็นชัดเจนในที่สวาง 

ดีบุก 
(Tin) 

นอย 
สามารถนํามาขัดออกได แตเสียเวลา 

ขนาดตามสเปค (< 0.3 mm.) 

สีเพี้ยน นอย 
ตามองเห็นไมชัดเจนตองใชเครื่อง 
Spectrophotometer 

มีวงสีกําหนด ใชเครื่องมือตรวจ 
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ฟองอากาศสีดํา (Black bubble): เกิดในกระบวนการ
หลอม ซึ่งมีผลมาจาก วัตถุดิบมีส่ิงปลอมปน และอุปกรณ
ในเตาหลอมมีสวนผสมของนิเกิลซัลไฟด (NiS) ทําให
กระจกแตกเอง (Self breakage) 
 
 
 
 

ตัวอยางสิ่งเจือปนที่มีสวนผลสมของนิกเกิลซัลไฟด 

ของเสียที่เราจะนํามาทําการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ เราจะพิจารณาในสวนของความถี่ที่เกิด
ขึ้นโดยดูจากกราฟพาเรโต และดูจากความรุนแรงที่เกิดขึ้นควบคูไปดวยโดยดูจากตารางที่ 1.1 
เกณฑในการเลือกคือ ความรุนแรงมากที่สุด มาก และปานกลาง  ซึ่งไดแก ฟองอากาศสีดํา (Black 
bubble), ความหนาผิด (Thickness), กระจกกลับดาน (Top-Bottom), และสิ่งเจือปน (Stone) มา
ทําการศึกษา สวนของเสียตัวอื่นๆ ที่ไมไดเลือกนํามาทําเพราะวามีผลกระทบในเรื่องความรุนแรง
นอย ซึ่งทางผูวิจัยไดรวมกันจัดตั้งทีมงานขึ้นเพื่อแกไขปญหาดังกลาว โดยทีมงานประกอบไปดวย 
ฝายผลิต (หลอมและขึ้นรูป), ฝายตัด-บรรจุ, ฝายควบคุมคุณภาพ, ฝายวิศวกรรม, ฝายจัดซื้อ, ฝาย
คลังพัสดุ  

 
ตัวอยางของเสียที่ลูกคารองเรียนมา  ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผิดความหนา (Thickness): ความหนาไมตรง
ตามมาตรฐาน เวลานําไปประกอบเฟรมทําให
หลวมหรือคับ ใชงานไมได 

กระจกแตก :  
• ภายใน  ในกระบวนการ Pack 
• ภายนอก  ขนสง 
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1.2      วัตถุประสงคของงานวิจัย 

การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียและวิเคราะหหาขอบกพรองสําหรับ 
กระบวนการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพไพรเวซี่ ในอุตสาหกรรมรถยนต 
 
1.3      ขอบเขตของการวิจัย 

เปนการศึกษา เพื่อลดของเสียและวิเคราะหหาขอบกพรองสําหรับกระบวนการผลิตกระจก 
แผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy โดยมีขอบเขต ดังนี้ 

(1) ศึกษากระบวนผลิตกระจกแผนเรียบ เฉพาะคุณภาพเกรดไพรเวซี่ (Privacy) ของโรง
งานตัวอยางเทานั้น 

(2) ศึกษาเพื่อลดของเสีย โดยพิจารณาความถี่กับความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้นมาทํา
การศึกษา ซึ่งไดแก ฟองอากาศสีดํา (Black bubble), ผิดความหนา (Thickness), 
กระจกกลับดาน (Top-Bottom), รอยโรลเลอร (Roller mark) และสิ่งเจือปน (Stone) 

 
1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย 

(1) ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของดานการปรับปรุงคุณภาพ และเทคนิค FMEA และงานวิจัยที่
เกี่ยวของ 

(2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวของกับสภาพของปญหาในกระบวนการผลิต
กระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรดไพรเวซี่ (Privacy) ของโรงงานตัวอยาง 

(3) คนหาปญหาหลักและสาเหตทุี่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพ
เกรดไพรเวซี่ (Privacy) เพื่อใชในการเลือกมาทําการแกไขปญหาโดยทําการพิจารณา

รอยกะเทาะ (Chip):  
• เกิดจากวัสดุที่มีความแข็งมา

กระแทกโดนแผนกระจก  
• หรือเกิดจากใบมีดตัด ไมคม 

รอยโรลเลอร (Roller mark): เกิดจากกระจกไหล
ผาน โรลเลอร ซึ่งมีเศษกระจกไปฝงที่โรลเลอร ทําให
เกิดรอยดานลาง (ดานที่สัมผัส โรลเลอร) 
 โรลเลอร
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จากขอมูลที่ของเสียปริมาณมาก และขอมูลคํารองเรียนจากลูกคา พรอมกับจัดตั้งทีม
งานเพื่อคนหาและวิเคราะหปญหา ซึ่งประกอบไปดวย ฝายผลิต (หลอมและขึ้นรูป), 
ฝายตัด-บรรจุ, ฝายควบคุมคุณภาพ, ฝายวิศวกรรม, ฝายจัดซื้อ, ฝายคลังพัสดุ 

(4) ทําการวิเคราะหปญหาเพื่อหาขอบกพรอง และจัดลําดับความรุนแรงของปญหาที่เกิด
ขึ้น โดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพรวมกับ
แผนผังเหตุ และผล หรือแผนผังกางปลา สําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) เพื่อแก
ไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดของเสียที่เกิดขึ้น 

(5) นําระบบที่เสนอแนะและเทคนิคเพื่อลดขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA) ไปใชกับกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 

(6) ประเมินผลในดานการแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพ
เกรด Privacy โดยใชดัชนีในการวัดผล 2 ชนิดคือ   

6.1 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิตและการใชคาคะแนน
ระดับความเสี่ยง (Risk Priority Number หรือ RPN) เปรียบเทียบกอนและ
หลังการดําเนินการ   

6.2 เปอรเซ็นตของเสียรวมที่สามารถลดลงไปหลังการปรับปรุง 
(7) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
(8) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษามีดังนี้ 

(1) ใชเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต สําหรับ
กระบวนการผลิตกระจกแผนเรียบ เกรดคุณภาพ Privacy ในอุตสาหกรรมรถยนต 

(2) สามารถเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากเทคนิคที่ใชแก
ไขปญหาเปนวิธีการที่ตองทําการปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นตลอดเวลา 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎีการปรับปรุงคุณภาพ 
 ปญหามากมายมักจะเกิดขึ้นเพราะความไมรูมาตรฐานและแมจะรูจักมาตรฐาน แตอาจ
ลมเหลวในการปฏิบัติตามมาตรฐาน หรือปฏิบัติตามมาตรฐานที่ไมเหมาะสม ผลิตภัณฑจะพัฒนา
ข้ึนเมื่อมีการสรางมาตรฐานใหมใหนาเชื่อถือ สอนใหคนปฏิบัติตามมาตรฐานและแกไขมาตรฐานที่
ไมเหมาะสมนั้น การบริหารโดยใชมาตรฐานที่เปนรากฐานสําหรับการพัฒนากิจกรรมในองคกร 
เพื่อปรับปรุงใหไดประสิทธิภาพ ตองมีการทํางานที่นาเชื่อถือและกิจกรรมทั้งหลายตองสอดคลอง
กับมาตรฐาน ในองคกรที่ขาดมาตรฐานนั้นจะลมเหลวในการปรับปรุงคุณภาพทั้งระบบ ระบบที่
ขาดมาตรฐานจะอยูไดไมนานเพราะวิธีการที่ใชถูกลืมไปเมื่อมีการเปลี่ยนคนใหม แมแตความ
ชํานาญชั้นยอดที่ไดพัฒนากันมาก็ยังสูญหายไปไดหากไมไดถูกเก็บไวเปนเอกสาร หากผูที่ไดรับผิด
ชอบไดยายไปที่อ่ืนแลว ความกาวหนาทางเทคนิคจะไมสามารถพัฒนาได หากมีปญหาอยูกับการ
เอาผลิตภัณฑ ที่ไมไดมาตรฐานกลับไปแกไข ขณะที่ขอมูลทั้งหลายอยุกับวิศวกรแตละคนและมิได
กลายเปนสวนหนึ่งของแหลงความรูในองคกรโดยรวมเลย แตในทางตรงกันขามการพัฒนาจะเกิด
ขึ้น รวมทั้งระดับความสามารถทางเทคนิคจะเพิ่มข้ึนเมื่อมาตรฐานไดรับการแกไขปรับปรุงโดยใช
บทเรียนจากขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นมาเปนแนวทาง 
 อยางไรก็ตามการมีมาตรฐานโดยตัวของมันเองจะไมสงผลตอการปรับปรุงในองคกร โดย
จะไมพบแรงจูงใจในการปรับปรุงในกิจกรรมที่ใชมาตรฐานควบคุมแตการปรับปรุงจะเกิดขึ้น เมื่อ
คนมองหาปญหาโดยไมรูจักหยุดและไมพอใจตอสถานการณที่เปนอยู รวมทั้งมีพลังและมีชีวิตชีวา
ที่จะปรับปรุงสิ่งนี้ข้ึนอยูกับทัศนคติของแตละคนเปนอยางมาก 
 Juran J.M. (1993) ไดใหความหมายของการบริหารคุณภาพ ไวดังนี้วา หมายถึงกระบวน
การของการชี้บงและการบริหารกิจกรรมตางๆ ที่ซึ่งมีความจําเปนตอการดําเนินการใหบรรลุจุด
ประสงคดานคุณภาพขององคกร ( Quality management is the process of identifying and 
administering the activities needed to achieve the quality objectives of an organization.) 
โดยกระบวนการในการชี้บงและการบริหารกิจกรรมประกอบดวย 3 กระบวนการหลัก คือ การวาง
แผนคุณภาพ ( Quality Planning ) การควบคุมคุณภาพ ( Quality Control ) และการปรับปรุงคุณ
ภาพ ( Quality Improvement ) 
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  2.1.1 การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning) หมายถึง การกําหนดไวซึ่งเปา
หมายที่จะบรรลุสูความคาดหมายของลูกคาที่กําหนด แลวทําการจัดสรรทรัพยากรที่มีจํากัดตอวิธี
การที่จะทําใหเกิดความมั่นใจวาผลจากวิธีการดังกลาวทําใหลูกคามีความพึงพอใจ โดยมีขั้นตอน
ทั่วไปของการวางแผนคุณภาพ ประกอบดวย 

1. การชี้บงลูกคาซึ่งโดยปกติแลวจะหมายถึงลูกคาภายนอก 
2. พิจารณาถึงความตองการของลูกคาโดยประเมินจากผลิตภัณฑใหมที่จะตอบสนอง

ความจําเปน ( Need ) ของลูกคา และความคาดหมาย ( ที่ครอบคลุม Quality, Cost 
และ Service ) ของลูกคาดังกลาว 

3. กําหนดคุณภาพในการออกแบบหรือลักษณะของผลิตภัณฑ โดยผานการแปรความ
ตองการของลูกคา ( อาจเรียกกระบวนการนี้วาการแปรหนาที่ดานคุณภาพ : Quality 
Function Deployment – QFD ) 

4. การกําหนดเปาหมายของผลิตภัณฑ ซึ่งจะไดมาจากนโยบายของผูบริหารและเปา
หมายคุณภาพ(Quality Target) ประกอบกับคุณภาพในการออกแบบตามขั้นตอนที่ 3  

5. ทําการออกแบบและพัฒนากระบวนการ(กําหนดวิธีการภายใตทรัพยากรที่จํากัด) ที่
จะทําใหคุณลักษณะที่เกิดขึ้นจริงของผลิตภัณฑ บรรลุตามเปาหมายของผลิตภัณฑ 
 

การวางแผนคุณภาพนี้ถือเปนกระบวนการตนน้ํา (Upstream Process) ของกระบวนการ
บริหารคุณภาพ ดังนั้นถาหากการวางแผนคุณภาพไดรับการดําเนินการอยางไมสมบูรณจะทําให
เปนสาเหตุสําคัญของความไมมีคุณภาพดานความถูกตองในการผลิต หรือความไรประสิทธิภาพ
ดานคุณภาพ (Quality Deficiencies) นอกจากนี้จะพบวามาตรการตางๆ ในการปรับปรุงคุณภาพ 
(Quality improvement) มักจะเปนการวางแผนใหม (Replanning) เกี่ยวกับคุณภาพเสมอ 

 
  2.1.2 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หมายถึงการเฝาพินิจผลจาก
กระบวนการเพื่อเปรียบเทียบกับความคาดหมายของลูกคา ถาหากพบวาผลการดําเนินการตาม
กระบวนการมิไดเปนไปตามความคาดหมายที่สงผลใหลูกคาเกิดความไมพอใจ แลวจะตองคนหา
สาเหตุของความไมพอใจดังกลาวเพื่อจะแกไขใหถูกตอง โดยมีขั้นตอนทั่วไปของการควบคุมคุณ
ภาพประกอบดวย 

(1) การเลือก “หัวขอควบคุม” เพื่อจะไดทราบถึงประเด็นที่จะควบคุม ซึ่งจะหมายถึง 
ความคาดหมายของลูกคา 

(2) การเลือกหนวยที่ใชวัดหรือประเมินหัวขอควบคุมดังกลาว 
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(3) จัดระบบการวัดหรือการประเมินผล 
(4) จัดทํามาตรฐานของตัววัดผลงาน หรือ มาตรฐานของสมรรถนะ (Standards of 

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

แลวเปรียบเทียบกับมาตรฐานของสมรรถนะ 
(6) ในกรณีที่มีความแตกตางระหวางสมรรถนะที่เกิดขึ้นจริงกับมาตรฐานของสมรรถนะ

จะถือวาเปน “ปญหาดานคุณภาพ“ 
(7) ใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาดานคุณภาพ เพื่อกําจัดทิ้งตอไป 
 

2.1.3 การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement)       มีความหมายเทากับ
การคาดการณ “ใหม” ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิมหรือการคนหา “ความจําเปน“ ของลูกคา
สําหรับการพิจารณาผลิตภัณฑใหม แลวทําการวางแผนใหม ตลอดจนควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุเปา
หมายใหม หรืออาจกลาวไดวา ในขณะที่ “การควบคุมคุณภาพ“ เปนการ “รักษา” สภาพเดิมให
เปนไปตามเปาหมายที่กําหนด แต “การปรับปรุงคุณภาพ“ เปนการ “ทําลาย“ สภาพเดิมและสราง
ระบบใหมขึ้นมาเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหมของคุณภาพ โดยมีข้ันตอนทั่วไปของการปรับปรุง
คุณภาพประกอบดวย 

(1) การชี้บงโครงการเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ โดยทั่วไปแลวจะไดมาจากการสํารวจ
ความจําเปนของลูกคาภายนอก 

(2) การจัดคณะทํางานเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement Team) โดย
ทั่วไปจะกําหนดใหคณะทํางานประกอบดวยพนักงานระดับจัดการขององคกรและ
มักเปนการบริหารแบบขามสายงาน (Cross Function Team) 

(3) การวินิจฉัยสาเหตุจากระบบ 
(4) พัฒนาวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 
(5) ทวนสอบถึงความมีประสิทธิภาพของวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 
(6) ทําการประเมินถึงแรงตอตานตอการเปลี่ยนแปลง โดยทั่วไปประกอบดวยแรง

ตอตาน 2 ประการ คือ แรงตอตานทางสังคม (Social Resistance) และ แรง
ตอตานทางเทคโนโลยี (Technological Resistance) แลวหาทางแกไขเพื่อเอา
ชนะแรงตอตานดังกลาว 

(7) จัดทําระบบควบคุมข้ึนใหม และพิจารณาถึงประโยชนที่พึงไดรับ 
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2.1.4 ขอแตกตางระหวางการวางแผนคุณภาพ  การควบคุมคุณภาพ  และ
การปรับปรุงคุณภาพ 

การวางแผนคุณภาพ เปนการวางเปาหมายที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิต 
และพยายามคนหาแนวทางหรือ วิธีการในการดําเนินการใหบรรลุเปาหมายนั้นๆ ซึ่งผลจากการวาง
แผนมี 2 ทาง คือ 

(1) แผนนั้นสามารถใชไดดี ในทางปฏิบัติ 
(2) จากแผนที่ไดวางไวเมื่อนําไปใชงานอาจทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้นในกระบวน

การผลิตไดเชนกัน ดังนั้นจึงตองดําเนินการหาวิธีการแกไขโดยการทบทวน และทําการวางแผนใหม 
การควบคุมคุณภาพ เปนการดําเนินการผลิตใหตรงกับเปาหมายที่ไดตั้งปรากฏ

ไวอยูแลวรวมไปถึงการตรวจติดตามกระบวนการผลิต เพื่อตรวจจับความแตกตางระหวางกระบวน
การจริงกับเปาหมายที่ตั้งไว รวมถึงการแกไขเพื่อรักษาสถานะของระบบไวไมใหเกิดความเปลี่ยน
แปลงไปจากเปหมายที่ไดตั้งไว 

การปรับปรุงคุณภาพ เปนการพิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีอยูเดิม 
โดยมุงความสนใจไปยังปญหาของความบกพรอง ขณะที่การวางแผนคุณภาพมุงเปาหมายความ
สนใจไปยังการคนหาความตองการของลูกคาและดําเนินการโดยมุงตอบสนองความตองการนั้นๆ 
การปรับปรุงคุณภาพ มีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ และหาแนวทางในการกําจัดสาเหตุของปญหาที่
ปรากฏมีอยูในกระบวนการผลิตเดิม ในบางครั้งการปรับปรุงคุณภาพอาจตองมีการดําเนินการวาง
แผนคุณภาพใหมดวย 

 
ความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ 
การปรับปรุง (Improvement) หมายถึง การยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น ซึ่งโดยทั่วไป

จะไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติงานเดิมแลวดําเนินการวางแผนใหม (Replanning) และการ
ควบคุมใหม (Recontrol) เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด 

การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) คือ กิจกรรมที่เปนวิธีการ เปนระบบ 
และกระทําอยางตอเนื่องในหัวขอที่เกี่ยวของกับความบกพรองทางคุณภาพ มีการตั้งเปาหมายและ
มีการชี้แจงอยางชัดเจนถึงเปาหมายนั้น มีการวางแผนงานเพื่อใหไปถึงเปาหมายที่วางไว มีการนํา
แผนงานมาปฏิบัติ มีการตรวจสอบผลลัพธ และมีการปฏิบัติการแกไขเมื่อจําเปน 

กิจกรรมการปรับปรุงที่เปนระบบซึ่งเปนไปตามวงจร PDCA จะประกอบดวย การวาง
แผน การนําไปปฏิบัติ การตรวจสอบ และการปฏิบัติการแกไข ซึ่งจะเริ่มจากการทําการวางแผน 
การนําแผนที่วางไวมาปฏิบัติ ตรวจสอบผลลัพธที่ได และถาผลลัพธไมไดตามที่ดาดหมายไวจะมี
การทบทวนแผนการเริ่มตนใหมอีกครั้งหนึ่ง ดังนั้น การปรับปรุงสามารถอธิบายไดอีกแบบหนึ่งคือ 
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การทําการวางแผน การกระทําการตรวจสอบ และการแกไขซ้ําอีก (PDCA) การทําตามวงจร 
PDCA อยางตั้งใจและถูกตองจะชวยใหเกิดความเชื่อมั่นในการทํางาน เมื่อหมุนวงจร PDCA ซ้ําๆ 
จะทําใหเดการปรับปรุงและทําใหระดับของผลลัพธสูงขึ้นเรื่อยๆ การกระทําตามวงจร PDCA นี้จะ
สรางคุณภาพที่นาเชื่อถือใหเกิดขึ้น 

 
 วัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพ 

(1) เพื่อทําการผลิตผลิตภัณฑที่ตอบสนองตอความพึงพอใจและความตองการ
ของลูกคา 

(2) ขยายสวนแบงทางการตลาดในตลาดเดิมและสรางตลาดใหม 
(3) แกไข ปรับปรุง และปองกันขอผิดพลาดในระยะสั้นโดยมุงความสนใจในการ

หาทางลดอัตราขอบกพรองในกระบวนการผลิต 
(4) ภายหลังจากการดําเนินการในระยะสั้นแลว ทําการพิจารณาปรับปรุงในระยะ

ยาว โดยมุงความสนใจไปยังการพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการ
ของลูกคาโดยไมใหมีขอบกพรอง (Zero defect) 

(5) การลดตนทุน 
 
2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode 
and Effect Analysis,  FMEA) 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis) 
เปนวิธีการปองกันที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเชื่อมั่นไดวาจะ
สามารถออกแบบและผลิตสินคาไดตามความตองการของลูกคา ในการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรองและผลกระทบของขอบกพรองของการออกแบบและกระบวนการนั้น จะตองมีการจัดตั้งทีม
งานที่ทําหนาที่หาขอบกพรองทางดานศักยภาพที่ลูกคาไมพอใจ โดยในที่นี้ คําวา “ ลูกคา “ หมาย
รวมถึง ผูบริโภคขั้นสุดทาย, สายงานผลิตและประกอบ, แผนกบริการและแผนกอื่นๆ รูปแบบตา
รางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบจะชวยบอกวาขอบกพรองใดที่มีคะแนนความ
เสี่ยงสูง เพื่อนํามาจัดลําดับวาควรจะปรับปรุงการออกแบบหรือกระบวนการใดกอน โดยมจีุดมุง
หมายในการปรับปรุงคือ ลดคะแนนความเสี่ยงและโอกาสการเกิดลักษณะบกพรอง รวมถึงลด
ความรุนแรงของผลอันเกิดจากลักษณะของขอบกพรอง 
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 2.2.1 ประเภทของ FMEA  
 FMEA แบงออกเปน 4 ประเภท คือ 

2.2.1.1 FMEA ในงานระบบ (System FMEA) ใชในการวิเคราะหระบบและระบบ
ยอยตางๆ ในขั้นตอนการออกแบบแนวคิด (Concept Design) โดย FMEA ในงานระบบจะเนนที่
การวิเคราะหหาขอบกพรองแนวโนมที่เกิดกับการทํางาน (Function) ของระบบอันเนื่องจากความ
ไมมีประสิทธิภาพของระบบ ทั้งนี้จะครอบคลุมถึงการศึกษาอิทธิพลรวมระหวางระบบกับองค
ประกอบตางๆ ของระบบดวย 

2.2.1.2 FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑที่
ออกแบบไดกอนใหฝายผลิตดําเนินการผลิตในเชิงพานิชยตอไป โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอ
บกพรองอันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของการออกแบบ 

2.2.1.3 FMEA ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ใชในการวิเคราะหการผลิต
และกระบวนการประกอบ โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมีประ
สิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการประกอบ 

2.2.1.4 FMEA ในการบริหาร (Service FMEA) ใชในการวิเคราะหถึงกระบวนการ
บริการกอนจะสงมอบใหกับลูกคา โดยFMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง (ความผิดพลาดหรือ
ความคาดเคลื่อน) อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของระบบและกระบวนการ 

 
 2.2.2 การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงาน 

การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงานมีดังนี้ 
(1) ใชเมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตใหม เพื่อช้ีบงและหลีก 

เลี่ยงขอบกพรองที่มีโอกาส หรือแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการออกแบบ 
(2) เมื่อตองการหาสาเหตุในการเกิดขอขัดของในระบบที่มีอยูและหาวิธีการแกไข 
(3) ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดโดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ 

ยอมรับได และประโยชนที่ไดจากการเลือกนั้น 
(4) ใชในการวางแผนปฎิบัติการเพื่อช้ีบงความเสี่ยงในแผนและหาวิธีที่จะหลีก 

เลี่ยงความเสี่ยงนั้น 
 
 2.2.3 การพัฒนาการวเิคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบมีทั้งการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
และผลกระทบดานการออกแบบ  (Design Failure Mode and Effects Analysis: DFMEA) และ 
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การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process Failure Mode 
and Effects Analysis: PFMEA) มีข้ันตอนในการวิเคราะหแบบเดียวกันเพื่อความสะดวกในการ
จัดทําเอกสารในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได จึงไดมีการพัฒนาแบบฟอรมกระบวนการ 
FMEA ขึ้นมาใชเพื่อความสะดวกในการวิเคราะห โดยแบงขั้นตอนการวิเคราะห ดังนี้ 

1. เลือกหัวขอที่สนใจจะทําการวิเคราะห และกําหนดขอบเขตรายละเอียดใหชัดเจน โดย 
อาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลวมีผลกระทบตอบริษัทและลูกคาสูง หรือ อาจเปนหัว
ขอปญหาที่มักพบเกิดขึ้นบอยๆ 

2. ระบวุิธีที่ใชในการวิเคราะห  4  วิธีคือ   
• การวิเคราะหแบบบนลงลาง  (Top-down Analysis) โดยทําการวิเคราะห

ระบบโดยรวม แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ เชนพิจารณาจากรถ
ยนตทั้งคันกอน หลังจากนั้นจึงทําการวิเคราะห ประตู กระจก คานกันกระแทก
ตามลําดับ 

• การวิเคราะหแบบลางขึ้นบน (Bottom–up Analysis) โดยทําการวิเคราะห
ระบบยอยแตละสวน จากนั้นจึงพิจารณาระบบโดยรวม เชนพิจารณาจากชิ้นสวน
เล็กๆ ไปหาชิ้นสวนที่ใหญที่ประกอบดวยชิ้นสวนเล็กๆ วธิีการนี้จะตรงกันขามกับ
วิธีแรก 

•  การวิเคราะหระดับชิ้นสวน (Component Analysis) โดยทําการวิเคราะหชิ้น
สวนแตละชิ้นสวน แลวนําขอกําหนดของชิ้นสวน (Component Specification) 
มาเปนตัวกําหนดระดับขอบกพรอง   

• การวิเคราะหหนาที่การทํางาน  (Function Analysis) โดยทําการวิเคราะห
หนาที่การทํางานของระบบ พิจารณาขอบกพรองที่เกิดกับผูใชตัวผลิตภัณฑ จาก
นั้นนําขอกําหนดของผลิตภัณฑ (Product Specification) มาเปนตัวกําหนด
ระดับขอบกพรอง  

ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวิกฤติ ซึ่งเปนการจัดลําดับผลกระทบขอ
บกพรอง โดยทําการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืนๆ  โดยจะไดผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณ เพื่อ
พิจารณาหาลําดับความสําคัญในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง ขอมูลที่ใช
ในการวิเคราะหควรใชขอมูลจริงที่ไดจากการเก็บบันทึกของเสียจากอดีตที่ผานหรือรายงานของเสยี
จากลูกคา  โดยลักษณะขอบกพรองของระบบ ระบบยอย หรือ อุปกรณที่มีผลกระทบจากลักษณะ
บกพรองรุนแรงที่สุดจะถูกเลือกมาเปนอันดับแรก ในการนํามาวิเคราะหในขั้นตอนตอไป 

3. กําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะห  เพื่อเปนขอบเขตในการตรวจสอบ 
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4. ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทําการเก็บขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ  โดยขึ้นอยู
กับปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน เชน ไดมีการวัดความวิกฤติหรือไม และถามีวัด
อยางไร 

5. ระบุขอบกพรองของอุปกรณหรือระบบยอยที่มีโอกาสเกิดขึ้นได (Potential Failure 
Mode) ภายในขอบเขตที่กําหนดไว 

6. วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นได (Potential Effects of 
Failure) 

7. กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของขอบกพรอง (Severity) 
และทําการใหคะแนน และระบุ Class ซึ่งเปนจุดสําคัญ จุดอันตรายที่ใหผล severity 
เปน 9-10 หรือจุดที่ถูกลูกคาระบุใน Drawing ใหดูแล/ควบคุม เปนพิเศษ 

8. คนหาสาเหตุของแตละขอบกพรอง (Potential Causes of Failure) 
9. กําหนดโอกาสในการเกิด (Occurrence) ของแตละขอบกพรองและกําหนดเกณฑ

สําหรับใหคะแนนโอกาสในการเกิด 
10. วิเคราะหหาวิธีการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง Detection Method และกําหนด

เกณฑสําหรับใหคะแนนการตรวจพบขอบกพรอง 
11. คํานวณคา Risk Priority Number (RPN) ซึ่งคํานวณไดจาก 

RPN = SxOxD 
 12 เรียงลําดับผลกระทบตามคะแนน RPN จุดใดที่มีคะแนนสูงใหทําการแกไขกอน 
 13 ดาํเนินการหาวิธีปองกันเพื่อลดคาความวิกฤตลง 
 14 ติดตามผลการปฏิบัติการและทบทวนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผล 
      กระทบ 

คา RPN (Risk Priority Number) หรือดัชนีความเสี่ยง เปนคาที่ใชกําหนดความสําคัญ
ของ Failure Mode ที่เกิดจากผลคูณของตัวเลขสามคา คือ 

RPN     = S x O x D 
 

  S    = คาความรายแรงของขอบกพรอง  (Severity)    
  O   = คาความถี่ในการเกิดขอบกพรอง  (Occurrence)  
  D  = คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถึงมือลูกคา  (Detection)  
 เกณฑการจัดลําดับคา RPN จะขึ้นกับชวงความเชื่อมั่นทางสถิติ ถาคะแนน RPN เทากันให
พิจารณาลําดับกอนหลังจาก S ถาคะแนน S เทากันอีก ใหพิจารณาลําดับกอนหลังจาก D 
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การประเมินคา RPN เร่ิมตนจากการประเมินความหมายของคําวา “ ความเสี่ยง (Risk)” 
• ความเสี่ยงเล็กนอย (Minor) ไมตองมีการปฏิบัติแกไข 
• ความเสี่ยงปานกลาง (Moderate) อาจจะมีการปฏิบัติการแกไขบาง 
• ความเสี่ยงสูง (High) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน และประเมินผลพรอม

ตรวจสอบความถูกตองดวยวิธีการที่เหมาะสม 
• ความเสี่ยงวิกฤติ (Critical) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน พรอมทั้งทําใหเกิด

การเปลี่ยนแปลงอยางจริงจัง 
 
 2.2.4 การวิเคราะหลกัษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต  

       ( Process Failure Mode and Effect Analysis : PFMEA ) 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวกการผลิต มีความแตกตาง
จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคือ จะทําการ
วิเคราะหผลกระทบของขอบกพรองอันเนื่องมาจาก เครื่องมือ เครื่องจักร กระบวนการประกอบและ
ขั้นตอนการผลิตของบริษัทในการผลิตสินคา การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมติฐานที่วาชิ้นสวน
ทุกชิ้นสวนไดรับการออกแบบมาอยางถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองอันเนื่องมาจากกระบวนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ ลักษณะการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการ
ผลิตประกอบไปดวยขั้นตอนดังนี้คือ 

(1) มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเกี่ยวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิต 
(2) ประเมินผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง 
(3) บงชี้สาเหตุที่เปนไปไดของกระบวนการผลิต หรือการประกอบ และบงชี้ตัวแปรของ

กระบวนการโดยใหความสําคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบ
ลักษณะขอบกพรอง 

(4) พัฒนาลําดับของขอบกพรองที่ไดจัดอันดับไว จากนั้นจัดตั้งระบบเบื้องตนสําหรับการ
พิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข 

(5) จัดทําเอกสารแสดงผลกระบวนการผลิตและการประกอบ 
 

2.2.5 ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทําการวิเคราะหลักษณะขอ 
        บกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 

ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับการทําการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรองและผลกระทบ ซึ่งกระทําในขั้นตอนการเตรียมการสําหรับการทํา FMEA แลวกระบวนการ 
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วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตจะเริ่มตนดวยการทําแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิต แผนภูมินี้ควรชี้บงลักษณะของผลิตภัณฑ หรือ กระบวนการระหวาง
ผลิต ซึ่งแผนภูมิการไหลแสดงขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนดังกลาวจะเปน
รายการที่ตองนําไปเติมในแถวแรกของตารางที่ออกแบบจากขั้นตอนการทํา PFMEA 

จากการพิจารณากระบวนการผลิต จะพิจารณาตามลําดับข้ันตอนตอไปนี้เพื่อทําการ
วิเคราะหและเติมในตารางจากการทํา PFMEA ลักษณะแบบฟอรมกระบวนการ FMEA ที่ได
พัฒนาขึ้น โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

(1) หมายเลข FMEA 
ระบุหมายเลขเอกสาร FMEA ซึ่งอาจนําไปใชในการติดตามตอไปภายหลัง 

(2) วัสดุ 
กรอกชื่อและหมายเลขของ ระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ ของกระบวนการผลิต
ที่ทําการวิเคราะห 

(3) ความรับผิดชอบดานกระบวนการ 
ใสชื่อของฝายหรือกลุม หรืออาจรวมถึงชื่อผูสงมอบดวย ดานกระบวนการที่ทําการ
วิเคราะห 

(4) จัดทําโดย 
กรอกชื่อหมายเลขโทรศัพทและชื่อบริษัทของวิศวกรผูรับผิดชอบในการจัดทํากระบวน
การ FMEA 

(5) ป / รุน 
กรอกชื่อป รุน รวมทั้งสายการผลิตยานยนต ที่ทําการวิเคราะหซึ่งจะเปนประโยชนหรือ
ไดรับผลกระทบจากการออกแบบ 

(6) วันที่ปอน 
ระบุวันที่เร่ิมตนทําการวิเคราะหกระบวนการ FMEA ซึ่งไมควรชากวาวันที่เร่ิมตนการ
ผลิตตามกําหนดการ 

(7) วันที่ของ FMEA 
ระบุวันที่จัดทําตนฉบับ FMEA รวมทั้งวันที่ที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด 

(8) คณะผูทํางานหลัก 
กรอกรายชื่อบุคคลและแผนกซึ่งเปนผูรับผิดชอบและผูมีอํานาจหนาที่ในการกําหนด
หรือดําเนินการวิเคราะหกระบวนการ ( ขอเสนอแนะใหระบุรายชื่อ แผนก หมายเลข
โทรศัพท ที่อยู ฯลฯ ของสมาชิกในคณะทีมงานทั้งหมด ) 

(9) หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด 
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กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห เชน การ
กลึงรูปราง การเจาะ การเคาะ การเชื่อม การประกอบ เปนตน เพื่อเปนการกําหนดจุด
ประสงคในการวิเคราะห ลักษณะขอความที่ใชนั้นควรที่จะกระทัดลัดและเขาใจงาย 
ในกรณีที่กระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะหมีหลายขั้นตอนและมีขอ
บกพรองที่แตกตางกันแตละกระบวนการ 

(10) ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ 
โดยคณะทีมงานจะตองทําการวิเคราะหข้ันตอนการผลิตแตละขั้นตอนวาจะเกิดความ
ผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ที่กําหนดในการออกแบบไวไดอยางไร อาจเปนสาเหตุ
หนึ่งรวมกับอีกสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนานี้หรือ
ถัดไป ทั้งนี้โดยกําหนดสมมติฐานวาขอกําหนดของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดขึ้นอยางถูก
ตองเหมาะสมทั้งในขั้นตอนการออกแบบ การจัดซื้อวัสดุ และกระบวนการอื่นๆ กอน
หนานี้ไดถูกจัดทําอยางถูกตองมาตั้งแตเบื้องตนแลว ลักษณะสาเหตุของขอบกพรองที่
มักเกิดขึ้นไดอาจมีสาเหตุดังตอไปนี้ การโคงงอ การแตกราว การลงดิน การยึดติดกัน 
การเสียรูปทรง การเปดวงจร การเลือนจาง ความสกปรก การลัดวงจร การใชงาน
ชํารุด การปรับต้ังไมถูกตอง การหมดสภาพของเครื่องมือ 

(11) ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ 
คณะทีมงานตองทําการหาคําตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร หากจุดบกพรองที่ทีม
งานไดระบุไวในขอ 10 ไดเกิดขึ้น โดยจุดบกพรองหรือลักษณะอยางหนึ่ง อาจเกิดผล
กระทบไดหลายรูปแบบ สิ่งที่สําคัญคือ ทีมงานจะตองพยายามใชจินตนาการหรือ
ความคิดในการคนหารูปแบบของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มีผลตอ
คุณภาพใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด 

(12) ภาวะความรุนแรง (S) 
ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effect) คณะทีมงานจะตองทําการ
วิเคราะหและประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง ที่มีตอลูกคา 
ภาวะความรุนแรงที่กลาวถึงนี้ควรไดรับการประเมินไวเปนสเกลตั้งแต “1” ถึง “10” 
ดูรายละเอียดในตารางที่ 2.1 
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ตารางที 2.1 เกณฑการประเมินความรุนแรง (S) สําหรับ PFMEA 
ผลกระทบ เกณฑ: ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวที่ทําให
เกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ 

ประกอบของลูกคา 
กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง2ลักษณะ 
ใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ: ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับนี้จะใชเม่ือแนวโนมความลมเหลวที่ทําให

เกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ 
ประกอบของลูกคา 

กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง2ลักษณะ 
ใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 
(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

ระดับ
คะแนน 

อันตรายราย
แรงโดยไมมีการ
เตือนลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความลมเหลวสง
ผลกระทบตอความปลอดภัย การทํางานของยานยนต 
และ/หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยไมมีการ
เตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 
 (เครื่องจักร, การประกอบ) โดยไมมีการเตือน 

10 

อันตรายราย
แรงแตมีการ
เตือนลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เม่ือแนวโนมความลมเหลวสง
ผลกระทบตอความปลอดภัยในการทํางานของยานยนต 
และ/ หรือไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยมีการ
เตือน 

หรืออาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 
 (เครื่องจักร, การประกอบ) โดยมีการเตือน 

9 

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบไม
สามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถในการทํางาน
ตามจุดประสงคพ้ืนฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง (100%) หรือยาน
ยนต/สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงาน ซอมดวย
ระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

สูง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบสมรรถนะ
การทํางานที่ลดลง แตยังใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจ
อยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ บางสวน
ตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) หรือยานยนต/สวน
ประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอม 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความสะดวกสบายไมสามารถใช
งานได ทําใหลูกคาไมพอใจ 

หรือ สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ (นอยกวา100%) อาจ
ตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตองคัดแยก หรือยานยนต/
สวนประกอบ ตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ
เวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง 

6 

ต่ํา ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความสะดวกสบายมีสมรรถนะ
การทํางานที่ลดลง แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข, หรือยานยนต/
สวนประกอบถูกซอมนอกสายการผลิต โดยไมตองสง
ไปยังหนวยงานซอม 

5 

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนใหญ (มากกวา 
75%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และบางสวน (นอย
กวา100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

4 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนหนึ่ง (มากกวา 50%) 
สังเกตได 

หรือผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไข
โดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไขกระทําในสายการ
ผลิตแตนอกหนวยผลิต 

3 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนนอย (นอยกวา 25%) 
สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไข
โดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไขกระทําในสายการ
ผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใดๆ หรือ เกิดความไมสะดวกตอกระบวนการ, ผูปฏิบัติ
งาน หรือไมมีผลกระทบ 

1 
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(13) การจัดประเภท 

คณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบเพื่อการชี้
บงวาระบบดังกลาวทําใหเกิด จุดวิกฤต หรือจุดสําคัญ ตอระบบการทํางานเพื่อใชใน
การควบคุมกระบวนการผลิตเพิ่มเติม เมื่อมีการจัดประเภทในกระบวนการผลิตจะ
ตองแจงตอผูรับผิดชอบดานการออกแบบ ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของเชิง
วิศวกรรมตางๆ เพื่อใชเปนจุดควบคุมตอไป 

(14) สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดานศักยภาพและกลไก 
การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง ถือไดวาในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญ
มากในการจัดทํา FMEA เนื่องจากการหาสาเหตุไดอยางถูกตองจะสามารถนําไปสู
การแกปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ ในขั้นตอนนี้จะตองมีการระมัดระวังไมใหเกิด
ความสับสนระหวางสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบของลักษณะขอบก
พรอง โดยทีมงานจะตองทําการเขียนสาเหตุทุกสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองอยาง
ละเอียดมาแตละขอ ซึ่งสาเหตุจากคน เครื่องจักร วัตถุดิบ หรือ ขั้นตอนวิธีการทํางาน 
การวิเคราะหการเกิดขอบกพรอง ถือวาการผลิตชิ้นสวนจะตองเปนไปตามขอกําหนด
ทางวิศวกรรม ที่ถูกระบุอยูในแบบของชิ้นสวน สําหรับสาเหตุของขอบกพรองโดยทั่ว
ไป อาจมีสาเหตุมาจาก แรงบิดไมถูกตองอาจจะสูงหรือตํ่าเกินไป การเชื่อมไมถูกตอง 
เชน คากระแส เวลา แรงดัน ความคลาดเคลื่อนของเครื่องวัด กรรมวิธีการใหความ
รอนไมถูกตอง เชน เวลา อุณหภูมิ การปดกั้น การระบายที่ไมเพียงพอ การหลอล่ืนไม
เพียงพอ ชิ้นสวนประกอบไมครบหรือใสชิ้นสวนผิดตําแหนง เปนตน 

(15) โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น (O) 
โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น ไดแก แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่อาจจะเกิดความ
เสียหายขึ้นไดในระหวางกระบวนการผลิต หลังจากที่คณะทีมงานไดทําการหาสาเหตุ
และผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองแลว คณะทีมงานจะตองทําการ
ประเมินความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองในแตละขอ ในขั้นตอนนี้คณะทีมงานจะ
ตองจัดทําสเกลขึ้นมาเพื่อจัดระดับความเสี่ยง โดยปกติแลว การกําหนดสเกลที่มี
จํานวนระดับมากๆ สมาชิกในทีมจะตองใชในการแบงระดับใหกับลักษณะขอบกพรอง
แตละขอ ทําใหกระบวนการวิเคราะหมีประสิทธิภาพลดลง โดยสวนใหญในการใชงาน 
แบบสเกล 1-10 ดังแสดงรายละเอียด ในตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.2.  เกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA 

ความนาจะเปนของการเกิดความลมเหลว โอกาสการเกิด ระดับ 

สูงมาก: เกิดความลมเหลวบอยมาก > 100 ครั้ง ตอ1,000 ชิ้น 
50 ครั้ง ตอ1,000 ชิ้น 

10 
9 

สูง: เกิดความลมเหลวถี่ 20 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
10 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

8 
7 

ปานกลาง: เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว 5 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
2 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
1 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

6 
5 
4 

ต่ํา: เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 0.5ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 
0.1 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 

3 
2 

แทบไมเกิด: ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นเลย < 0.01 ครั้ง ตอ 1,000 ชิ้น 1 
แหลงขอมูล: จากหนังสือ Potential Failure Mode and Effects Analysis โดย Chrysler, Ford  
  and General Motor 
 

(16) การควบคุมกระบวนการปจจุบัน 
การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุรายละเอียดที่ตองการควบคุม เพื่อ
ปองกันมิใหเกิดขอบกพรองหรือการตรวจสอบวามีขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม 

(17) โอกาสการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง (D) 
โอกาสการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง (Detection) ไดแก การประเมินความ
สามารถของการควบคุมกระบวนการผลิตในปจจุบันวามีประสิทธิภาพเพียงใด ซึ่ง
ทีมงานจะตองทําการประเมินวาถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต กระบวนการควบคุมปจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะบกพรองไดมาก
นอยเพียงใด โดยการจัดลําดบัของโอกาสในการตรวจพบจะอยูในลักษณะตรง
ขามกับการจัดลําดับโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง และความรุนแรงของผล
กระทบจากลักษณะขอบกพรอง กลาวคือ ถาโอกาสในการตรวจพบมีนอย คา
คะแนนหรือระดับจะมีคามาก ดูรายละเอียดไดในตารางที่2.3 
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ตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
ประเภทของการ
ตรวจสอบ 

การ 
ตรวจพบ 

เกณฑ 

A B C 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

แทบเปนไป
ไมได 

ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปได
ยากมาก 

เปนไปไดยากมากที่
การควบคุมจะตรวจ
พบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม 
หรือการสุมตรวจสอบเทานั้น 

9 

เปนไปได
ยาก 

เปนไปไดยากที่การ
ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา
เทานั้น 

8 

ตํ่ามาก เปนไปไดยากที่การ
ควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา 
2 ครั้งเทานั้น 

7 

ตํ่า การควบคุมอาจตรวจ
พบได 

 X X การควบคุมมีการใชผังควบคุม เชน SPC 
(การควบคุมกระบวนการดวยกลวิธีทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจ
พบได 

 X  มีการใชเกจตางๆ ตรวจสอบหลังจากชิ้นงาน
ออกจากหนวยผลิต หรือมีการใช Go/No Go 
เกจตรวจสอบ  100%สําหรับช้ินงานที่ออก
จากหนวยผลิต 

5 

ปานกลาง
ถึงคอนขาง
สูง 

การควบคุมมีโอกาสสูง
ที่จะตรวจพบ 

X X  ตรวจสอบขอบกพรองในกระบวนการยอย
ตางๆ ได หรือใชเกจตรวจสอบการตั้งเครื่อง
และช้ินงานแรก (สําหรับการตั้งเครื่องเทานั้น) 

4 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูง
ที่จะตรวจพบ 

X X  ตรวจสอบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือ
ตรวจพบในกระบวนการยอยตางๆ ได โดยมี
การกรองเพื่อยอมรับในหลายระดับ: การจัด
หา, คัดเลือก, ติดตั้ง, ทวนสอบ โดยไมมีการ
ยอมรับช้ินงานบกพรอง 

3 

สูงมาก การควบคุมมีโอกาส
คอนขางแนนอนที่จะ
ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน (มีการ
ใชเกจอัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ) ไม
สามารถที่จะสงตอช้ินงานเสียได 

2 

สูงมาก การควบคุมแนนอนที่
จะตรวจพบ 

X   ไมสามารถเกิดช้ินงานที่บกพรองได เนื่องจาก
มีการปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการ
และการออกแบบผลิตภัณฑ 

1 

ชนิดของการตรวจสอบ 
A = ตัวปองกันความผิดพลาด 
B = ใชเครื่องมือตรวจสอบ 
C = การตรวจสอบโดยผูปฏิบัติงาน 
 
 



 24

(18) คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 
คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา หรือบางครั้งเรียกวา Criticality Index นี้ ชวยให
ทีมงานทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการผลิตประสบความ
ผิดพลาดหรือลมเหลวได การเปรียบเทียบคา RPN ของลักษณะขอบกพรองในแต
ละขอสามารถทําใหทีมงานจัดลําดับลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคญัจากมาก
ไปนอบในการพิจารณาดําเนินการเลือกลําดับกอนหลังใน การปฏิบัติการแกไขได 
อยางไรก็ตามเมื่อภาวะรุนแรงสูงในกระบวนการผลิตทีมงานจะตองทําการแกไข
ขอบกพรองอยางเรงดวน โดยไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธของคา RPN ที่ได คา 
RPN มีคาระหวาง 1 – 100 โดย RPN = S X O X D 

(19) ปฏิบัติการเสนอแนะ 
ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกัน หลังจากที่ไดทําพิจารณาคา RPN ซึ่งการ
ดําเนินการนี้จะสามารถชวยในการกําจัดลักษณะขอบกพรองหรือ สามารถลด
คะแนนตัวเลข RPN ลงได การแกไขควรพิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา 
RPN อันดับสูงสุดกอน โดยมุงหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงที่เกิดขึ้น และ
โอกาสการตรวจพบของขอบกพรอง โดยทีมงานจะตองทําการพัฒนาทางเลือดใน
การแกปญหาไดมากกวา 1 ทางเลือกสําหรับแตละสาเหตุของลักษณะขอบก
พรอง โดยปฏิบัติการแกไขปองกันที่จัดทําขึ้นเพื่อกําจัดสาเหตุของการเกิด
ลักษณะขอบกพรองที่จะทําใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดไปดวยทันทีเชนกัน 
หากไมสามารถคิดปฏิบัติการปองกันได พิจารณาหาวิธีในการลดคา RPN ดวย
การอาจจะลดโอกาสที่ลักษณะขอบกพรองจะเกิดขึ้น ลดความรุนแรงของผล
กระทบจากลักษณะขอบกพรอง และเพิ่มโอกาสในการตรวจพบลักษณะขอบก
พรอง ในกรณีที่ไมมีปฏิบัติการเสนอแนะใหระบุวา “ไมมี” 

(20) ความรับผิดชอบ (สําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ) 
ระบุชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ รวม
ทั้งวันที่ ที่กําหนดใหดําเนินการแกไขเสร็จสิ้นตามเปาหมาย 

(21) ปฏิบัติการที่ดําเนินการ 
หลังจากปฏิบัติการไดรับการนําไปปฏิบัติตามแลวใหระบุรายละเอียดโดยยอของ
ปฏิบัติการที่ดําเนินการจริงพรอมทั้งระบุวันที่ที่ไดดําเนินการ 
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(22) ผลการปฏิบัติการดานคา RPN 
ในกระบวนการผลิต FMEA บางครั้งรวมเอาการทวนการคํานวณคา RPN เขาไป
ดวย เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการผลิตดวยเมื่อปฏิบัติการแกไข
เสร็จสิ้นลง จะตองมีการบันทึก คา RPN กอนและหลังการดําเนินการปฏิบัติการ
แกไข โดยคา RPN ที่ลดลงเปนหลักฐานยืนยันถึงประโยชนจากการดําเนินการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ 

การติดตามผลงานผูรับผิดชอบกระบวนการผลิต จะตองสามารถประกันไดวาการปฏิบัติ 
การเสนอแนะทั้งหมดจะตองไดรับการนําไปปฏิบัติตาม หรือไดรับการระบุรายละเอียดไวอยาง
เพียงพอแลวเอกสาร FMEA เปนเอกสารใชงานซึ่งควรแสดงใหเห็นถึงระดับการเปลี่ยนแปลงการ
ออกแบบครั้งลาสุดเสมอ รวมทั้งระดับปฏิบัติการครั้งลาสุดที่เกี่ยวของ ทีมงานผูรับผิดชอบใน
กระบวนการผลิตจะตองสามารถหาวิธีการหลายๆวิธี เพื่อแสดงใหเห็นวาขอกําหนดในกระบวนการ
ผลิตและปฏิบัติการเสนอแนะตางๆ ไดรับการนําไปแกไข และปฏิบัติตาม เปาหมายพื้นฐานของ
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพดานกระบวนการ หรือ การทํา 
Process FMEA คือ เพื่อกระตุนใหเกิดปฏิบัติการแกไขปองกันซึ่งชวยในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตในครั้งตอไป ดังนั้นกิจกรรมนี้จะประสบความสําเร็จลุลวงตามขั้นตอบไดก็ตอเมื่อบริษัทไดมี
การดําเนินการปฏิบัติตามปฏิบัติการแกไข และปองกันซึ่งทางทีมงาน FMEA ไดเสนอไว 

 
 2.2.6 ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

1. ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและกระบวนการ
ในการผลิตผลิตภัณฑ โดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได 
1. ใชในการวางแผนปฏิบตัิการคุณภาพ เพื่อระบุความเสี่ยงในแตละแผน และ

ชวยในการเตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปญหาตางๆ 
2. มีประโยชนสําหรับกรณีที่มีการออกแบบสินคา หรือกระบวนการผลิตใหมๆ 

โดยชวยชี้บงและระบุขอหลีกเลี่ยงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดขึ้นไดจากการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต 

3. ชวยลดจุดอันตราย และชวยในการวางแผน คนหาวิธีการในการตรวจสอบ
คุณภาพ เพื่อยืนยันวากระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือและสามารถผลิต
ผลิตภัณฑไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด 

4. ชวยในการกําหนดขอจํากัดในการปฏบิัติงาน และการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
เครื่องมือและเครื่องจักรตางๆ ที่ใชในกระบวนการผลิต 
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5. ชวยในการชี้จุดหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต ซึ่งในการปฏิบัติ
งานจะตองใชความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพิเศษ 

6. นําเสนอวิธีการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฏิบัติการแกไขและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

7. เปนเครื่องมือที่ชวยสงเสริมการทํางานเปนทีม 
8. ชวยในการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณลักษณะของ

กระบวนการ 
 
2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมิที่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในสถานที่ทํางาน
หรือโรงงาน เพื่อสังเกตดูวาปญหาใดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดและรองๆลงมาตามลําดับ โดยนํา
ปญหา หรือสาเหตุเหลานั้นมาจัดเปนหมวดหมู และแบงแยกประเภท จากนั้นทําการเรียงลําดับ
ตามความสําคัญจากมากไปหานอย โดยการแสดงขนาดความสําคัญมากนอยดวยกราฟแทงและ
คาสะสมดวยกราฟเสน ไดรับการคิดคนขึ้นในป ค.ศ. 1897 โดยนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียน
ทานหนึ่งที่มีชื่อวา วี.พาเรโต (V.Pareto) ที่ไดทําการแสดงผลการวิจัยชิ้นหนึ่งของเขา โดยการแสดง
ใหเหน็วา การกระจายรายไดของประชากรแตกตางกัน ซึ่งตอมา ดร.จูราน ชาวอเมริกันก็ไดนําเอา
หลักการของพาเรโตมาใชในวิชาการควบคุมคุณภาพ เพื่อแสดงใหเห็นวาสาเหตุความบกพรอง
เพียงไมกี่สาเหตุกลับกอใหเกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็กๆ นอยๆ ที่เหลือ 
กลับมาจากสาเหตุจํานวนมาก และเรียกวิธีการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของความ
บกพรองกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้วา การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto Analysis) และเรียกรูป
วาดหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธนี้วา แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 
 2.3.1หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโต 
 หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโต ประกอบดวย 

(1) จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 
(2) เก็บรวบรวมขอมูล นับจํานวนลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น แลวคํานวณ

รอยละของลักษณะ หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น 
(3) เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย จัดทํารอยละสะสม 
(4) เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม โดยใหแกนนอนเปนลักษณะ หรือประเภทของปญหา 

แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหานอย พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสน
รอยละสะสมของลักษณะ หรือประเภทของปญหา 
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2.3.2 ประโยชนของแผนภูมิพาเรโต 
ประโยชนของแผนภูมิพาเรโตมีดังนี้ 
(1) ใชจัดลําดับความรุนแรงของปญหา ซึ่งสามารถแสดงใหทราบถึงปญหาที่สงผลกระทบ

ใหเกิดความรุนแรงและเสียหายสูงสุด และปญหาที่ทําใหเกิดความรุนแรงและเสียหาย
ลดหล่ันลงมาตามลําดับ 

(2) ชวยในการตั้งเปาหมายการแกปญหา โดยตั้งเปาหมายจากเปอรเซนตสะสมและทํา
การลดปญหาที่เกิดขึ้น 

 
2.4 แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 
 แผนผังแสดงเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา คือแผนภูมิที่ใชแสดงความสัมพันธที่แทจริง
ระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัยตางๆ ที่เกี่ยวของ เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเร
โต กลาวคือ หลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแกปญหาใดจากการทําแผนภูมิพาเรโตแลว ขั้นตอไปก็เปน
การระดมความคิดเพื่อแกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต โดยแสดงผลของสาเหตุของ
ปญหาไวที่ปลายของแผนภูมิ และระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปญหา
ตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการระดมความคิด จําแนกออกเปนแขนงเหมือนกางปลา 
 
 2.4.1 หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา 
 หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา มีดังนี้ 

(1) กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปญหาที่กําหนด จะเปนผลของ
สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุด
ปลายเสนตามแนวนอนจะเปนผลของสาเหตุ 

(2) เขียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็กๆ แตกแยกแขนงออกจากเสนตาม
แนวนอนที่ชี้ไปยังผลของสาเหตุ ซึ่งการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดม
ความคิดทั้งหมด โดยเริ่มจากตนเหตุใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวย 

• คน 
• เครื่องจักร 
• สภาพแวดลอม 
• วิธีการทํางาน 
• วัตถุดิบ 
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(3) จากตนตอหลักที่สําคัญ 5 ประการขางตนในขั้นตอนนี้จะแยกแตกแขนงปญหาทั้ง 5 
ออกเปนปญหายอยๆ โดยละเอียด ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่อง
จากการหาตนเหตุหลัก ดวยการสรางคําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลง
ในแผนภูมิกางปลา 

 
2.4.2 ประโยชนของแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา  
ประโยชนของแผนผังกางปลาหรือแผนผังแสดงเหตุและผล มีดังนี้ 
(1) เปนเครื่องมือซ่ึงสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตางๆ ไดมากมาย 
(2) ทําใหทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้น ซึ่งสาเหตุที่ไดนั้นจะละเอียด ลึกซึ้งและมีข้ันตอน

ตามเหตุและผล ซึ่งสะดวกที่จะนําสาเหตุนั้นๆ ไปพิจารณาแกไข 
(3) ใชเปนเครื่องมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุม 
 
2.5 งานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
1. อรรถพล  ฤทธิภักดี, (2544):  การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสี

ชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต 
ไดทําการศึกษาโดยมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน

พลาสติกในอุสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม ซึ่งผลจากการศึกษาในครั้งนี้ทําใหเปอรเซ็นตของเสีย
ในกระบวนการผลิตลดลง ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง พรอมกับมีวิธีการและมาตรฐานในการ
ทํางานเพื่อปองกันการเกิดปญหาซ้ํา โดยใชเทคนิคแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) 
เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมด และเทคนิค Seven new QC tools บางเครื่องมือ 
เชนแผนภาพความสัมพันธ (Relation Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) มาทําการ
วิเคราะหเพื่อใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา และใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) เพื่อแกไขและปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

2. เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล, (2540): การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบ
ทางคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตโดยใช
การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure Mode and Effect 
Analysis:FMEA) มาใชวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต โดยเริ่มจาก
การศึกษากระบวนการผลิตและคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกขั้นตอนการผลิต โดย
อาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม เปนเครื่องมือชวยใน
การคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองเหลานั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะห
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เพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง การเกิดขอบกพรอง และการควบคุมกระบวนการ เพื่อ
คํานวณหาคาดัชนี (Risk Priority Number หรือ RPN) ซึ่งเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดขอบก
พรอง โดยคา RPN ยิ่งมากจะหมายถึงมีความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรองสูง โดยภายหลังจากการดําเนิน
งาน ทําใหจํานวนของยางเสียลดลง 

3. ธวัชชัย  นาวาล้ําเลิศ, (2542):  การประกันคุณภาพสําหรับการบริหารโครงการ
ของโรงบําบัดน้ํา 

งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการสรางระบบประกันคุณภาพสําหรับการ
บริหารโครงการของโรงบําบัดน้ํา โดยปญหาที่พบในโครงการประกอบดวย ปญหาคุณภาพของงาน
ที่ไมดีพอ ปญหาการเสร็จงานลาชา และปญหาความไมพอใจของลูกคา ไดมีการจัดตั้งกลุมบุคคล
ที่มีประสบการณ รวบรวมความคิดและถกปญหากันอยางเปดเผย พรอมเสนอแนะขอคิดที่เกี่ยว
ของกับปญหา พรอมทั้งใชแผนภูมิกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนไปไดของแตละปญหาที่
เกิดขึ้นในโครงการตัวอยาง เพื่อสรางระบบประกันคุณภาพ ในการศึกษานั้นจะวิเคราะหความผิด
พลาดที่เปนไปไดของแตละกิจกรรม พรอมทั้งผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดนั้น และเสนอ
แนะวิธีการดําเนินงานเพื่อปองกันปญหานั้นๆ หรือที่เรียกวา Failure Mode and Effect Analysis 
ผลที่ไดจากการวิจัย มีการกําหนดกิจกรรมคุณภาพทั้งขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ การสราง
เอกสารเพื่อชวยในการตรวจสอบหรือเพื่อชวยเตือนความจําในระหวางดําเนินงาน 

4. นิพนธ  ชวนะปราณี, (2543): การประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงาน
การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา 

งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการออกแบบและ
การผลิตสายไฟฟาประเททนไฟ โดยการประยุกตใช FTA และ FMEA ในการออกแบบและ
กระบวนการผลิตเปนเครื่องมือคุณภาพหลัก จากการดําเนินงานพบวา ขอบกพรองตางๆ ของทั้ง
สองวิธีมีความสอดคลองกัน โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิค FMEA มี
จํานวนมากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยเทคนิค FTA ในการปรับปรุงแกไข
และควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการออกแบบและการผลิตนั้น จึงอางอิงผลจาก FMEA 
เปนหลัก ผลที่ไดจากการดําเนินงานคือ ผลิตภัณฑมีคุณสมบัติสอดคลองกบัความตองการของลูก
คา 

5. สุภาวดี  บุญชนะวิวัฒน, (2541): การวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอ
ชิ้นสวนยานยนตอะลูมิเนียม : กรณีศึกษา 

งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพลวงหนา (Advanced Product 
Quality Planning) และจัดทําแผนคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตอะลูมิเนียม 
โดยแบงเปน 5 ระยะ คือ ระยะที่1 การกําหนดความตองการของลูกคาโดยการใชเทคนิคการแปร
หนาที่ดานคุณภาพ (Quality Function Deployment) ระยะที่ 2 เปนการออกแบบพัฒนาผลิต
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ภัณฑ ซึ่งทางโรงงานรับแบบจากลูกคาจึงไมมีข้ันตอนนี้ ระยะที่ 3 เปนการออกแบบและพัฒนา
กระบวนการผลิต โดยใชเทคนิค FMEA จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญประเมินคาความรุนแรงของลักษณะ
ขอบกพรอง เพื่อคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)  ระยะที่ 4 จัดทําแผนควบคุมลักษณะ
ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดในกระบวนการผลิต   ระยะที่ 5 ประเมินผลการวางแผนคุณภาพจากผล
การดําเนินงาน พบวาของเสียในกระบวนการผลิตลดลง ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืนลดลง และมี
แนวโนมลดลงอยางตอเนื่อง 

6. พิศิษฐ เจริญกิจวิวัฒน, (2541): การปรับปรุงคุณภาพสินคาสําหรับลูกคาในกรณี
ศึกษาของโรงงานประกอบแผงตอสายเครื่องควบคุมไฟฟาและขั้วตอปลายไฟฟา 
งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพของ สายเครื่องควบคุมไฟฟา เพื่อที่จะบรรลุ

ความตองการของลูกคาในโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็คโทรนิกส โดยเนนในการปรับปรุงดานกิจ
กรรมในโรงงาน เร่ิมจากการวิเคราะหเครื่องมือการควบคุมคุณภาพ หลังจากนั้น จะนํา FMEA มา
ทดลองใชในการปองกัน ลด และกําจัดขอผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้น และขอผิดพลาดที่มีโอกาสที่จะ
เกิดขึ้นสําหรับสินคาที่มีอยูในปจจุบัน โดยเริ่มคนหาขอมูลเกณฑคุณภาพจากคํารองของลูกคาโดย
ใชพาเรโต ปรับปรุงแผนการสุมตัวอยางในระหวางดําเนินงาน FMEA จากผลการดําเนินงานคํารอง
เรียนจากลูกคาไดลดลงรอยละ 43.76 
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บทที่ 3 
 

การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของโรงงาน 
 

โรงงานตัวอยางที่เลือกทําการศึกษา เปนโรงงานที่ทําการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพ 
เกรด Privacy เพื่อปอนใหกับอุตสาหกรรมรถยนต โดยมีอัตราสวนของการสงออกและขายภายใน
ประเทศ ดังนี้ สงออกรอยละ 85 ขายภายในประเทศรอยละ 15 โดยทางโรงงานตัวอยางจะตองทํา
การผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy ใหไดมาตรฐานตามที่ลูกคากําหนด อีกทั้งยังตอง
ควบคุมเปอรเซ็นตของเสียในแตละล็อทไมใหเกินจากจํานวนที่ลูกคากําหนด โรงงานตัวอยางไดเร่ิม
ทําการผลิตกระจกแผนเรียบ คุณภาพเกรด Privacy เมื่อประมาณป พ.ศ. 2543 โดยสถานการณ
ขณะนั้นมีอยูเพียง 3 ประเทศทั่วโลกเทานั้นที่สามารถผลิตคุณภาพเกรด Privacy นี้ได ไดแก 
ประเทศญี่ปุน ประเทศอินโดนีเซีย และประเทศไทย ดวยจํานวนผูผลิตยังคงมีนอยรายในชวงเวลา
ดังกลาวทําใหลูกคาไมเขมงวดในเรื่องเปอรเซ็นตของเสียมากนัก แตพอระยะหลังคือปลายป พ.ศ. 
2544 ทางลูกคามีการกําหนดเปอรเซ็นตของเสียในแตละล็อทหามเกิน 4% และหลังจากนั้นตอมา
เมื่อประเทศจีนไดมีการเปดประเทศ ทําใหประเทศเปนคูแขงเพิ่มข้ึนมาอีกหนึ่งราย ซึ่งประเทศจีน
สามารถพัฒนากระบวนการผลิตและคุณภาพไดทัดเทียมกับผูผลิตรายเดิม และสิ่งที่ทุกคนมองวา
ประเทศจีนจะไดเปรียบกวาทุกๆ ประเทศคือ ตนทุนการผลิตต่ํา เนื่องจากประเทศจีนมีแรงงาน
จํานวนมากและคาแรงถูก จึงเปนเหตุใหลูกคามีการปรับเปลี่ยนเปอรเซ็นตของเสียจากเดิม 4% 
เปน 2.5% ในป พ.ศ. 2545 และในอนาคตซึ่งก็มีแนวโนมวาอาจจะปรับเปลี่ยนลดลงอีก จึงเปนเหตุ
ใหโรงงานตัวอยางตองหากลยุทธเพื่อควบคุมของเสียไมใหเกินจํานวนที่ลูกคากําหนด พรอมทั้ง
พัฒนาคุณภาพใหดีข้ึนอีกเพื่อรักษาลูกคาไว 
 3.1 การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของโรงงาน 
 ตัวอยางผลิตภัณฑ 
 ผลิตภัณฑที่โรงงานนี้ไดผลิต คือกระจกดานขางนิรภัยสําหรับรถยนต ดังแสดงในรูปที่ 3.1 
ซึ่งกระจกดังกลาวจะมีสีคอนขางดํา ทั้งนี้เพื่อทําหนาที่ในการกรองรังสี UV จากแสงแดด ซึ่งเปน
คุณสมบัติของกระจกไพรเวซี่ ( Privacy Glass ) 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1   แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ
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 คุณสมบัติของกระจกไพรเวซี่ 
คุณสมบัติของกระจกไพรเวซี่ คือมีความเปนสวนตัว หมายความวาหากเราอยูในหองที่ใช

กระจกไพรเวซี่กั้น จะทําใหคนที่อยูดานนอกมองไมเห็นเรา แตเราซึ่งอยูดานในสามารถมองเห็น
ดานนอกได และที่สําคัญสามารถปองกันรังษี UV ได ดังรูปที่ 3.2 
 
 
 
 
 

 
 
 
ในการศึกษาและวิเคราะหของเสียไดมีการดําเนินการรวมกับทีมผูชํานาญการระดับหัว

หนางาน, วิศวกร, ซูเปอรไวทเซอรและผูจัดการฝายจากโรงงานตัวอยาง ซึ่งมาจากฝายตางๆ ดังนี้ 
1. ฝายผลิต,หลอมและขึ้นรูป (Melting & Drawing) รับผิดชอบในกระบวนการหลอม

และขึ้นรูปกระจกใหเปนแผน โดยควบคุมความหนาใหไดมาตรฐานตามที่ลูกคาตองการ 
2. ฝายผลิต,ตัด (Cutting) รับผิดชอบในกระบวนการตัดกระจกใหมีขนาดตางๆ ตาม

มาตรฐานที่ลูกคาตองการ ซึ่งรวมถึงการควบคุมคุณภาพของกระจกกอนตัดดวยวาจะตองไดมาตร
ฐาน 

3. ฝายควบคุมคุณภาพ (QA) รับผิดชอบในการจัดทํามาตรฐานของผลิตภัณฑ และ
การตรวจสอบผลิตภัณฑใหกับฝายผลิต ตลอดจนรับผิดชอบในการตรวจสอบผลิตภณัฑขั้นสุดทาย 
พรอมทั้งเปนหัวหนากลุมในการในการดําเนินการวิเคราะหปญหาและของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวน
การ ตลอดจนรับผิดชอบในการสื่อสารขอมูลกับลูกคาเกี่ยวกับสถิติขอมูลการผลิตและของเสียที่
เกิดขึ้น 

4. ฝายบรรจุ (Packing) รับผิดชอบในการบรรจุผลิตภัณฑใหไดมาตรฐานตามที่ลูกคา
ตองการ โดยตรวจสอบชนิด, จํานวน, ใบแสดงสถานะภาพของผลิตภัณฑใหตรงกัน กอนนําสงเขา
คลังสินคา 

5. ฝายคลังสินคา (Warehouse) รับผิดชอบรับผิดชอบในการเคลื่อนยาย ดูแลคุณภาพ
สินคากอนสง ตลอดจนสงมอบสินคาใหกับลูกคา 
 
 

Now they see you 

Now they don… 

รูปที่ 3.2 แสดงคุณสมบัติของกระจกไพรเวซี่ 
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6. ฝายซอมบํารุง (Mechanic) รับผิดชอบในการดูแลและซอมบํารุงเครื่องจักร เครื่อง
มือตางๆ ที่ใชในการผลิต 

7. ฝายจัดซื้อ (Purchase) รับผิดชอบในการจัดซื้อวัตถุดิบและอุปกรณที่ใชในการผลิต 
รวมถึงการจัดจางผูรับเหมา 

8. ฝายวัตถุดิบ (Raw material) รับผิดชอบในการรับและจายวัตถุดิบใหกับฝายผลิต 
โดยดูแลรักษาใหวัตถุดิบอยูในสภาพดีพรอมใชงานไมมีสิ่งปลอมปนหรือแปรสภาพ 
 

3.2 การศึกษาดานกระบวนการผลิต 
การศกึษาดานกระบวนการผลิตสําหรับผลิตกระจกรถยนต สามารถแสดงแผนผังการไหลของ
กระบวนการได ดังรูปที่ 3.3  
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กระบวนการผลิตกระจกไพรเวซี่ ( Privacy Glass Process Flow ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

กระแผนเรียบ 

คุณภาพ ผาน/ไมผาน ทิ้ง (Throw away)  

เครื่องลาง (Washing Machine)

หองมืด (Dark booth)

เคลือบน้ํายา (Chemical Coating) 

ตัด (Cutting)

หัก (Snapping)

แยกกระจก (Branch Conveyor)

QA. 

โกดัง (Warehouse)

ผาน

ไมผาน

ผาน

ไมผาน ทิ้ง (Throw away)  

หลอม (Melting)

ขึ้นรูป (Drawing)

บรรจุ (Packing) 

รูปที่ 3.3 แสดงกระบวนการผลิตกระจกไพรเวซี่ ( Privacy Glass Process Flow )

ยกกระจกยกลงสคิด (Skid)
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 ทีมผูชํานาญการไดรวมกันกําหนดแผนผังการไหลของกระบวนการสําหรับผลิตกระจกรถ
ยนตเกรดไพรเวซี่ และผูรับผิดชอบในแตละกระบวนการ ดังตารางที่ 3.1 และเพื่อใหทราบขอบเขต
ที่ชัดเจนในการศึกษากระบวนการตลอดจนมีการระบุวัตถุประสงคของการทํางานของแตละกิจ
กรรม โดยมีการกําหนดจุดที่ตองระมัดระวังเปนพิเศษ พรอมทั้งขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแต
ละกระบวนการ ดังตารางที่ 3.2 
 
ตารางที่  3.1 แสดงผังการไหลของแตละกระบวนการ และผูรับผิดชอบ 

ผังการไหล ชื่อกระบวนการ ผูรับผิดชอบ 
1 รับ / ตรวจสอบวัตถุดิบ  
2 จัดเก็บวัตถุดิบ  
3 เตรียมสวนผสมเพื่อหลอม (Mix bath)   

ฝายวัตถุดิบ 

4 หลอม (Melting)  
5 ขึ้นรูป (Drawing)  

ฝายผลิต 
(หลอม / ขึ้นรูป) 

6 ลาง (Washing)  
7 ตรวจจับดวยคน (Defect Dark booth)  
8 เคลือบน้ํายา (Chemical coating)  
9 ตัด (Cutting)  
10 หัก (Snapping)  
11 แยกกระจก (Branch conveyor)  
12 ยกกระจกลงสคิด (Skid)  

ฝายผลิต (ตัด) 

13 ตรวจสอบ (QA.)  ฝายควบคุมคุณภาพ 

14 บรรจุ (Packing)   ฝายบรรจุ 
15 โกดัง (Warehouse)   ฝายคลังสินคา 

 
จากแผนภาพการไหลของกระบวนการดังกลาว กลุมผูชํานาญการไดกําหนดขอบเขตการ

วิจัยเฉพาะในกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของกับฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพเทานั้น เพื่อใชเปน
ตัวกําหนดในการอธิบายหนาที่หลักหรือวัตถุประสงคของแตละกระบวนการ จุดที่ควรระมัดระวัง 
ตลอดจนขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นจากกิจกรรมการทํางาน ดังกลาว 
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ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงหนาที่หลักและขอบกพรองของแตละกระบวนการ 
กระบวนการ วัตถุประสงค จุดควรระวัง ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
หลอม 
(Melting) 

หลอมละลายสวนผสมใน
การทํากระจกใหละลายตัว 
อยางสมบูรณในอุณหภูมิที่
ควบคุม 

- อุณหภูมิ 
- การกวน 
- สวนผสม 

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

ขึ้นรูป 
(Drawing) 

ดึงน้ําแกวที่ผานการหลอม
ใหเปนแผน โดยควบคุม
ความหนาใหไดตามที่
ตองการ 

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

- ความหนาผิด 
- กระจกโคง ไมเรียบ 
- Roller scratch 
- Tin (กระจกขึ้นรูป โดยรอยตัว

บนดีบุก) 
ลาง (Washing) ทําความสะอาดผิวกระจก

ใหสะอาดกอนตัด 
- คุณภาพของน้ําที่ใช 
- อุณหภูมิน้ํา 
- เครื่องลาง (แปรง) 
- กระจกแตกขณะลาง 

- คราบน้ํา 
- รอยขีดขวนจากแปรง 
-    รอยขีดขวนจากเศษกระจกที่แตก 

หองมืด 
(Dark booth) 

ตรวจจับ defect ไมใหหลุด
ไปถึงลูกคา โดยใชคนขีด - การมองเห็น 

- ความแมนยําในการขีด 
- Defect ขนาดใหญ 
  หลุดไปถึงลูกคา 

เคลือบ 
(Chemical 
coating) 

เคลือบผิวกระจกไว เพื่อ
ปองกันสนิม 

- สวนผสมของน้ํายา 
- เครื่องสเปรย 

 

- คราบน้ํายาฝงแนน 
- น้ํายาไมสม่ําเสมอ 
- น้ํายาไมแหง 

ตัด (Cutting) ตัดกระจกใหไดขนาดตามที่
ลูกคาตองการ 

- ใบมีดตัด 
- น้ํามันสําหรับตัด 

- กะเทาะ 
- ขนาด / มุม ผิดพลาด 

หัก (Snapping) หักกระจกใหตรงตามรอย
ตัด 

- การหัก (Snapping) - เศษกระจก (Cullet) 

แยกกระจก 
(Branch 
conveyor) 

นําพากระจกไปสู Branch 
ตางๆ 

- การไหลของกระจกไปตาม 
Branch 

- การโรย Plastic powder 

- Branch scratch 
- Plastic powder ฝงแนน 

ยกกระจก 
ลงสคิด (Skid) 

ยกกระจกลงสคิดใหไดตาม
มาตรฐานบรรจุ เพื่อรอไป
บรรจุ (Pack) 

- รอยขีดขวนจากการยกและวาง 
- รอยกะเทาะจากการยกและวาง 

- รอยขีดขวน 
- รอยกะเทาะ 

ควบคุมคุณภาพ 
(QA) 

รับรองคุณภาพของกระจก
กอนสงมอบใหลูกคา 

- ขอกําหนดในการตรวจสอบ 
- เครื่องมือ / อุปกรณที่ใช 

-  มีของเสียปะปนไปใหกับลูกคา 

บรรจุ (Pack) Pack กระจกตามมาตรฐาน 
เพื่อปองกันความเสียหาย 
ขณะเครื่องยาย / ขนสง 

- วิธีการ Pack กระจก - แตก ขณะ Pack 

จากตารางที่ 3.1 กลุมผูชํานาญการไดพิจารณากระบวนการในการผลิตกระจกแผนเรียบ
เกรดไพรเวซี่ โดยมีการรวมกระบวนการที่มีลักษณะการทํางานตอเนื่องกันและควบคุมโดยฝาย
เดียวกัน คือ กระบวนการลาง, หองมืด (Defect dark booth), เคลือบน้ํายา (Chemical coating), 
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ตัด (Cutting), หัก (Snapping) แยกกระจกไปตามบรานซ (Branch conveyor) และยกกระจกลง 
สคิด (Skid) เปนกระบวนการตัด เพื่อสะดวกตอการวิเคราะหและงายตอการรวบรวมขอมูล หลัง
จากนั้นไดรวมกันวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบขั้นตอนสุดทายเปนกระบวนการรับรองชิ้นงาน
กอนสงมอบใหกับลูกคา ซึ่งกระบวนการดังกลาวไมไดเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย ถาพบของ
เสียในกระบวนการตรวจสอบก็เปนการบงชี้วามีของเสียเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ดังนั้นทีมผู
ชํานาญการจึงไมไดนํากระบวนการตรวจสอบมาทําการวิเคราะห จึงมุงเนนที่จะลดของเสยีที่เกิด
ขึ้นจากกระบวนการผลิตเทานั้น โดยผลสรุปของกระบวนการที่จะทําการวิเคราะหมี ดังนี้ คือ 

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

 
 
 3.3 การรวบรวมสถิติของเสีย 
 สภาวะปญหาปจจุบัน 
 ลูกคา (ประเทศญี่ปุน) ไดรองเรียนคุณภาพของกระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนต หรือที่
เรียกวา กระจกไพรเวซี่ วามีของเสียมากเกินกวาขอตกลง ขอตกลงก็คือ ของเสียในแตละล็อทตอง
นอยกวาหรือเทากับ 2.5 เปอรเซ็นต ซึ่งที่ผานมานั้นหลังจากมีการปรับลดเปอรเซ็นตของเสียลงจาก 
4.0  เปน 2.5 เปอรเซ็นต ของเสียรวมในแตละล็อทเกิน 2.5 เปอรเซ็นตมาตลอด และประกอบกับ
ผลการตรวจสอบพบของเสียภายในกระบวนการผลิตเองก็มีเปอรเซ็นตของเสียที่คอนขางสูง แสดง
ไดดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.3 ตารางแสดงสถิติของเสียในกระบวนการผลิต และจากลูกคารองเรียนมา 
ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม พ.ศ. 2545 

 

ของเสียจากลูกคารองเรียนมา ของเสียในกระบวนการผลิต 
เดือน 

จํานวน 
ยอดที่สง 
( แผน ) จํานวน (แผน) % 

จํานวน 
ยอดการผลิต 

(แผน) จํานวน (แผน) % 

มีนาคม 280,000 11,500 4.11 290,000 11,000 3.79
เมษายน 450,000 15,000 3.33 460,000 25,000 5.43
พฤษภาคม 360,000 20,000 5.56 374,000 21,000 5.61
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มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม

ของเสียจากลูกคารองเรียนมา ของเสียจากกระบวนการผลิต เปาหมาย

ของเสียจากลูกคารองเรียนมา ของเสียในกระบวนการผลิต 
เดือน 

จํานวน 
ยอดที่สง 
( แผน ) จํานวน (แผน) % 

จํานวน 
ยอดการผลิต 

(แผน) จํานวน (แผน) % 

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

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

หมายเหตุ:   ขอมูลมาจากรายงานการตรวจรับกระจกจากลูกคา และรายงานการผลิตประจําป 2545 
 
 จากตารางที่ 3.3 ทีมผูชํานาญการไดนํามาทํากราฟเสนเพื่อดูแนวโนมของเปอรเซ็นตของ
เสียที่เกิดขึ้นในแตละเดือน ซึ่งเปอรเซ็นตที่เกิดขึ้นในแตละเดือนไมคงที่ มีเปอรเซ็นตที่สูงกวาเปา
หมายที่ลูกคาไดกําหนดไว คือเกิน 2.5 เปอรเซ็นต ตามรูปที่ 3.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต และจากลูกคารองเรียนมา 
 

หลังจากทราบกระบวนการที่ตองวิเคราะหเพื่อดําเนินการลดของเสียแลว ทีมผูชํานาญการ
ไดรวบรวมสถิติของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการหลอม (Melting), กระบวนการขึ้นรูป (Drawing), 
กระบวนการตัด (Cutting) และกระบวนการบรรจุ (Packing) โดยรวบรวมขอมูลของเสียจาก
กระบวนการผลิตของแตละเดือนเทียบกับขอมูลของเสียที่ลูกคารองเรียนมา เพื่อทราบถึงปริมาณ
ของเสียที่เกิดขึ้นแตละกระบวนการ ดังนี้ 
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กระบวนการ ชนิดของเสีย มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รวม
หลอม สิ่งเจือปน(Stone) 1,500      2,200      685         850         6,800      1,650      7,200      1,900      4,200      2,000      28,985        

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

จากตารางที่ 3.3 ทีมผูชํานาญการไดนําเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแตละเดือน
มาทําการแจกแจงขอมูลออกมาเปนเปอรเซ็นตของเสียในแตละกระบวนการที่เกิดขึ้นในแตละเดือน 
ดังตารางที่ 3.4 และ ตารางที่ 3.5 

 
ตารางที่ 3.4 แสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 

ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 3.5 แสดงลักษณะของเสียที่ลูกคารองเรียนมาในแตละกระบวนการ 
ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 
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ขอมูลของเสียแตละกระบวนการ ในกระบวนการผลิต

0.0%
1.0%
2.0%
3.0%
4.0%
5.0%
6.0%

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

หลอม

ข้ึนรูป

ตัด

บรรจุ

 
 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.5 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต ของแตละกระบวนการตั้งแตเดือน มี.ค. – ธ.ค. 2545 
 
 
 
 
 

 
 
 
รูปที่ 3.6 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคารองเรียนมาในแตละกระบวนการตั้งแตเดือน มี.ค. – ธ.ค. 2545 

 
จากรูปที่ 3.5 และ 3.6 จะพบวาเปอรเซ็นตของเสียสวนใหญที่เกิดขึ้นในแตละเดือนจะเกิด

จากกระบวนการตัด (Cutting) กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) และกระบวนการหลอม (Melting) 
สวนกระบวนการบรรจุ (Packing) นั้นคอนขางนอย แตทางทีมผูชํานาญการยังไมตัดกระบวนการ
บรรจุ (Packing) ออก แตจะนําทุกกระบวนการมาศึกษาวามีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการใดบาง 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงไดดําเนินการรวบรวมเปอรเซ็นตของเสียสะสมที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแตละ
กระบวนการ ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 เพื่อใหทราบของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวน
การผลิตใด ดังตารางที่ 3.6 

ตารางที่ 3.6 ตารางแสดงเปอรเซ็นตของเสียสะสมตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 
กระบวนการ หลอม  

(Melting) 
ขึ้นรูป 

(Drawing) 
ตัด 

(Cutting) 
บรรจุ 

(Packing) 
จํานวนที่ผลิตและจํานวนสงสะสม 8,604,000 

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

 

ขอมูลของเสียแตละกระบวนการ จากลูกคารองเรียน

0.0%
1.0%
2.0%
3.0%
4.0%
5.0%
6.0%

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

หลอม %

ข้ึนรูป %

ตัด %

บรรจุ %
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1.28%
1.43%

2.16%

0.46%

0.0%

1.0%

2.0%

3.0%

หลอม ขึ้นรูป ตัด บรรจุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียสะสมของแตละกระบวนการ 
ตั้งแตเดือน มีนาคม – ธันวาคม 2545 

 
จากรูปที่ 3.7 ทีมผูชํานาญการพบวาสถิติขอมูลของเสียสวนใหญที่เกิดจากกระบวนการ

ผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ เกรดไพรเวซี่ สําหรับรถยนตนั้น เกิดจากกระบวนการตัด (Cutting) 
2.16%, กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 1.43%, กระบวนการหลอม (Melting) 1.28% และ
กระบวนการบรรจุ (Packing) 0.46% ทางทีมผูชํานาญการ จึงนําทั้ง 4 กระบวนการ คือ กระบวน
การตัด (Cutting), กระบวนการขึ้นรูป (Drawing), กระบวนการหลอม (Melting) และกระบวนการ
บรรจ ุ(Packing) มาเปนขอมูลในการดําเนินการลดของเสียตอไป 

 
3.4 ขอมูลแสดงลักษณะของเสีย ในแตละกระบวนการ 
หลังจากทีมผูชํานาญการไดทราบกระบวนการหลักที่ทําใหเกิดของเสียแลว ซึ่งก็คือ 

กระบวนการตัด (Cutting), กระบวนการขึ้นรูป (Drawing), กระบวนการหลอม (Melting) และ
กระบวนการบรรจุ (Packing) ตามลําดับ ทางทีมผูชํานาญการไดดําเนินการรวบรวมลักษณะและ
ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ ดังกลาว เพื่อใหทราบถึงลักษณะวาของเสียใดที่มี
ปริมาณของเสียมากที่สุด ดังตารางที่ 3.7 
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หลอม (Melting)

10.83

37.01
52.16

100.00
89.17

0
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ฟองอากาศสีดํา(Black bubble) สิ่งเจือปน (Stone) สีเพี้ยน

ตารางที่ 3.7 ตารางแสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 
กระบวน
การ ชนิดของเสีย จํานวนของเสีย (แผน) % ของเสีย 

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

Melting 
(หลอม) 

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

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

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

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

Cutting 
(ตัด) 

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

(บรรจุ) คราบผงโรย (Plastic powder) 10,500 0.12% 
 
จากตารางที่ 3.7 ทีมผูชํานาญการไดนําลักษณะของเสียในแตละกระบวนการมาจัดทํา ผัง

พาเรโต เพื่อคนหาสาเหตุหลักของของเสียที่เกิดขึ้น เพื่อเปนขอมูลนําไปแกไขปญหาตอไป ดังรูปที่ 
3.8, 3.10, 3.11 และ 3.12 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.8 ผังพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) 
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ข้ึนรูป (Drawing)

10.63
26.28

63.08
100

89.37

0
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รอยโรลเลอร (Roller mark) ผิดความหนา (Thickness) ดีบุก (Tin)

 
จากรูปที่ 3.8 พบวาในกระบวนการหลอม (Melting) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย โดยเรียง

ลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยคือ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 52.16%, ส่ิงเจือปน 
(Stone) 37.01% และ สีเพี้ยน 10.83% ทางทีมผูชํานาญการไดคัดเลือกปญหา ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) และสิ่งเจือปน (Stone) ซึ่งเปนปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการ
หลอม (Melting) มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียกอน เนื่องจากวา
มีเปอรเซ็นตสะสมของปญหารวมกันสูงถึง 89.17% ของปญหาทั้งหมด และประเด็นสําคัญคือ 
ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) นั้นเปนปญหารุนแรงกับลูกคามากที่สุดในดานความปลอดภัย 
คืออาจทําใหกระจกรถยนตที่ลูกคาใชงานนั้นแตกเองได หากฟองอากาศสีดํา (Black bubble) นั้น
มีสวนผสมของนิกเกิลซัลไฟล (NiS) ซึ่งจะทําใหกระจกแตกเองได ดังรูปที่ 3.9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.10 ผังพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
จากรูปที่ 3.10 พบวากระบวนการขึ้นรูป (Drawing) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย โดยเรียง

ลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยคือ รอยโรลเลอร (Roller mark) 63.08%, ผิดความหนา 
(Thickness) 26.28% และ ดีบุก (Tin) 10.63% ทางทีมผูชํานาญการไดคัดเลือกปญหา รอยโรล
เลอร (Roller mark) และ ผิดความหนา (Thickness) ซึ่งเปนปญหาสวนใหญที่ทําใหเกิดของเสียใน

รูปที่ 3.9 แสดงตัวอยางของฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
และตัวอยางการแตกของกระจก
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กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) เนื่องจากเปอรเซ็นตสะสมของทั้งสองปญหารวมกันเทากับ 89.37% 
มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อนําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.11ผังพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) 
 
จากรูปที่ 3.11 พบวากระบวนการตัด (Cutting) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย โดยเรียงลําดับ

เปอรเซ็นตจากมากไปนอยคือ คราบน้ํา (Water stain) 35.84%, รอยขีดขวน (Scratch) 27.39%, 
กระจกกลับดาน (Top-Bottom) 16.63%, เศษกระจก (Cullet) 12.63%, , ผิดขนาด (Size) 4.59% 
และ กะเทาะ (Chip) 2.92% ทางทีมผูชํานาญการไดคัดเลือกปญหา คราบน้ํา (Water stain) และ 
เศษกระจก (Cullet) ซึ่งเปนปญหาสวนใหญที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) เนื่อง
จากเปอรเซ็นตสะสมของทั้งสองปญหารวมกันเทากับ 63.23% มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อ
นําไปสูการปรับปรุงลดของเสียตอไป 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.12 ผังพาเรโตแสดงลักษณะและจํานวนของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) 

 
จากรูปที่ 3.12 พบวากระบวนการบรรจุ (Packing) ปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย โดยเรียง

ลําดับเปอรเซ็นตจากมากไปนอยคือ กระจกแตกในลัง 73.18% และ คราบผงโรย (Plastic 
powder) 26.82% ทางทีมผูชํานาญการไดคัดเลือกปญหา กระจกแตกในลัง ซึ่งเปนปญหาหลักที่

ตัด (Cutting)

35.84
2.924.5912.6316.6327.39

100.0097.08
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เศษกระจก(Cullet) ผิดขนาด(Size) กะเทาะ(Chip)
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กระจกแตกในลัง คราบผงโรย(Plastic powder)
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ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) มาทําการวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อนําไปสูการ
ปรับปรุงลดของเสียตอไป 

3.5 สรุปผลการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 
ปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียขึ้นในแตละกระบวนการสามารถดูไดจากผังพาเรโตขางตน 

ซึ่งผังพาเรโตที่ไดนั้นจะนําไปสูการหาสาเหตุของปญหา เพื่อจะนํามากําหนดมาตรการในการปรับ
ปรุงเพื่อลดของเสียในแตละกระบวนการ ซึ่งสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.8 

ตารางที่ 3.8 ตารางแสดงปญหาหลักที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 
กระบวนการ ปญหาที่เกิดขึ้น 

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

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

ตัด (Cutting)  คราบน้ํา (Water stain) 
 รอยขีดขวน (Scratch) 

บรรจุ (Packing)  กระจกแตกในลัง 
 
3.6 การหาสาเหตุของปญหา 
หลังจากไดทราบลักษณะปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียในแตละกระบวนการแลว ทางผู

วิจัยไดรวมกับทีมผูชํานาญการ หาสาเหตุของปญหาแตละชนิด โดยการนําผังกางปลามาประยุกต
ใช โดยการระดมความคิดเห็นจากทีมผูชํานาญการ ดังแสดงไดดังรูปที่ 3.13 

3.6.1 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจาก ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) โดยใชผัง
กางปลา 

ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิด ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

 พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
 พนักงานไมมีความรู ในดานการตรวจสอบ การวิเคราะห และไมทราบวา

 ฟองอากาศสีดํามีผลกระทบอยางไรกับลูกคา  
 พนักงานทิ้งขยะที่มีสวนผสมนิกเกิลในกองวัตถุดิบ (ขาดจิตสํานึก) โดยฝายที่

 รับผิดชอบไมมีการแยกประเภทการทิ้งของขยะที่ชัดเจน 
 พนักงานไมมีประสบการณในดานการผลิตกระจกสําหรับรถยนตมากอน 

 เดิมนั้นผลิตกระจกสําหรับงานกอสรางทั่วไป 
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ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble)

การส่ือสารวัตถุดิบ 

สกปรก / ปลอมปน

นิกเกิล/อลูมิเนียม

วิธีการสื่อสารไมเขาใจ 

ทิ้งขยะที่มีสวนผสมนิกเกิลไมมีประสบการณ

ไมมีการตรวจสอบ 

มักงาย/ไมมีจิตสํานึก 

ขอมูลลาชา 

อุปกรณ 

อุปกรณลําเลียง 
มีนิกเกิลผสมหลุดเขาเตา 

คน

ไมมีความรู 

ไมมีการอบรม 

ไมมีถังขยะ 

ไมมีผูรับผิดชอบในการแจง

ไมมีมาตรการ/วิธีการที่ดี

ไมมีการตรวจเช็ค

มีหลายแหลง

ไมมีการบํารุงรักษา 
มีการใชงานมานาน

ไมมีมาตรฐาน 

 พิจารณาที่อุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 อุปกรณลําเลียงวัตถุดิบเขาเตาหลอมที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา  
 มีการบํารุงรักษาไมดี ไมมีตารางการทํางานที่แนนอน หากทราบวาอุปกรณ

 ชิ้นไหนชํารุดจึงจะทําการเปลี่ยน 
 พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 ไมมีการตรวจสอบวัตถุดิบกอนเขาสายการผลิตทุกล็อท เปนเพียงการสุมตัว

 เปนบางครั้งคราว ทางโรงงานจะพิจารณาคาของผลวิเคราะหของผูขาย 
 (Supplier) หรือ C of A (Certificate of Analysis)  

 วัตถุดิบสกปรก มีสวนผสมของนิกเกิล อลูมิเนียม ปลอมปน ซึ่งมาจากตน
 ทาง คือกอนรับเขาโรงงาน โดยเวลานําเก็บก็มีการลําเลียงลงที่เก็บเลย หาก
 เจอสิ่งปลอมปนที่มองเห็นชัดเจนพนักงานก็จะหยิบออก และแจงทางผูขาย
 เปนครั้งคราว  
 พิจารณาที่การสื่อสาร สาเหตุยอยเกิดจาก 
 ไมมีมาตรการสื่อสารใหทุกฝายที่เกี่ยวของทราบหากตรวจเจอฟองอากาศสี

 ดํา (Black bubble) ในกระบวนการผลิต  
 ขอมูลที่เกี่ยวกบัฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ลาชา เชนตรวจเจอที่ไหน 

 ขนาดเทาไร เวลาที่เกิดเมื่อไร มีการดําเนินการอยางไร ไมมีผูรับผิดชอบ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.13   ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble)
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสวนผสมของนิกเกิลซัลไฟด (NiS) ซึ่งเมื่อ
พิจารณาการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) แลวพบวา พนักงาน, อุปกรณ และวัตถุดิบ 
เปนสาเหตุในการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) กลาวคือ ปญหาฟองอากาศสีดํา (Black 
bubble) นั้นเปนปญหาใหมสําหรับโรงงานนี้ เนื่องจากโรงงานนี้เพิ่งจะเริ่มผลิตกระจกเกรดไพรเวซี่
สําหรับรถยนต ซึ่งแตเดิมนั้นโรงงานนี้ไดแตผลิตกระจกที่ใชในงานการกอสรางทั่วไป ไมมีการ
วิเคราะหถึงสาเหตุการแตกของกระจกที่มาจาก ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสวนผสมของ
นิกเกิล (NiS) สาเหตุของการเกิด ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสวนผสมของนิกเกิล 
(NiS)ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ พนักงานทิ้งขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของ
นิกเกิลลงในกองวัตถุดิบและบริเวณทั่วไป, อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา 
และวัตถุดิบสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล และอลูมิเนียม ปลอมปน 

 
3.6.2 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจากสิ่งเจือปน (Stone) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดสิ่งเจือปน (Stone) 

โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
 พนักงานขีดตําแหนงของ สิ่งเจือปน (Stone) ผิด เนื่องจากไมรูขนาดที่แทจริง

 ของสิ่งเจือปน (Stone) พนักงานเหลานี้จะนั่งทํางานอยูในหองมืด แตจะมี
 แสงสวางบริเวณกระจกที่ตรวจ ซ่ึงอาศัยหลักการใหแสงสองดานบนกระจก
 แลวมีฉากสีขาวมารองรับดานลาง หากมีตําหนิในเนื้อกระจก ตําหนินั้นก็จะ
 สะทอนบนฉากโดยภาพที่สะทอนจะมีขนาดใหญกวาของจริงประมาณ 4 
 เทา ทําใหพนักงานกะขนาดที่แทจริงของตําหนิไมถูกตอง หากขีดทุกจุดที่เห็น
 ก็ทําใหแผนนั้นเสียทั้งๆ ที่ขนาดของตําหนิอยูในมาตรฐาน หากไมขีดก็ทําให
 ของเสียหลุดไปถึงลูกคา 

 พนักงานใหม ไมมีประสบการณ มีการเขาออกของพนกังานบอย โดยมี
 สาเหตุ เชน ความรอนในที่ทํางาน, การเขากะ, สวัสดิการ เปนตน 
 พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 ใชคนในการตรวจหา สิ่งเจือปน (Stone) การตรวจหาโดยที่กระจกจะไหล

 ผานไปเรื่อยๆ หากมองเห็นตําหนิก็จะขีด ตองจองมองที่แผนกระจกตลอด
 เวลาทําใหพนักงานเกิดความเมื่อยลาได 
 พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
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เครื่องจักร

มีขนาด (Grain size) ใหญ ไมสมํ่าเสมอ

ใชคนตรวจหา ส่ิงเจือ
ปน(Stone) 

พนักงานใหม 

ขีดตําแหนง ผิด 

หลอมละลายไมหมด 

ไมรูขนาดที่ 
แทจริงของ Stone  

อุณหภูมิในเตาไมคงที่
ผสมไมเขากัน

ไมมี  
Limit sample

คาใชจายถูก

ไมเหมาะสมกับตําหน ิ

ไมมีการควบคุม 
ไมมีมาตรฐาน 

เครื่องผสมเกา

ใชเวลาผสมนอย

ขาดการบํารุง
รักษา

เตาเกา 

เชื้อเพลิงไมดี 
น้ํามันเตาไมเปนฝอย

หัวตัน 

พนักงานลาออก 

ส่ิงเจือปน 
(Stone) 

วัตถุดิบ

คนวิธีการ 

ขาดการศึกษาตําหนิ 

 หลอมละลายในเตาหลอมไมหมด เนื่องจาก ขนาด (Grain size) ของวัตถุดิบ
 ใหญ ไมสม่ําเสมอกัน อุณหภูมิและเวลาในการหลอมมีการกําหนดไวที่  

          แนนอน 
 ผสมไมเขากัน สวนผสมในการทํากระจกมีหลายชนิดตองมีการเตรียมการ

 ผสมขางนอกกอน แลวจึงสงเขาเตาหากผสมไมเขากันก็ทําใหหลอมละลาย
 ไมดี 
 พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 
 อุณหภูมิในเตาไมคงที่ เนื่องจากเชื้อเพลิงและการจายเชื้อเพลิง และวัสดุที่

หอหุมรอบๆ เตา เชน ใยแกว เพื่อปองกันความรอนระบายเสื่อมชํารุด และน้ํามันไมเปน
ฝอยทําใหการเผาไหมไมดี อันเนื่องมาจากหัวสเปรยตัน 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิดสิ่งเจือปน (Stone) ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวาการหลอมละลายของวัตถุดิบไมหมดทําให
เกิด สิ่งเจือปน (Stone) ซึ่งเปนเพราะวัตถุดิบมี ขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไมสม่ําเสมอ และการ
ตรวจจับจะใชคนในการขีดตําแหนงแตพนักงานที่ขีดไมรูขนาดที่แทจริงของ ส่ิงเจือปน (Stone) ทํา
ใหขีดผิด 

 ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิดสิ่งเจือปน (Stone) ท่ีไดจากการระดมสมองของทีมผู
ชํานาญการคือ ขนาด (Grain size) ของวัตถุดิบใหญ หลอมละลายไมหมด และพนักงานไมรูขนาด
ที่แทจริงของ สิ่งเจือปน (Stone) ทําใหขีดผิด 

รูปที่ 3.14  ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิดสิ่งเจือปน (Stone) 
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รอยโรลเลอร 
(Roller mark) 

เครื่องจักรวัตถุดิบ 

เนื้อกระจกนิ่ม โรลเลอรสกปรก 

เศษกระจก 

ฝุน 

โรลเลอรเกา 

วิธีการ คน

ไมทําความ
สะอาดโรลเลอร 

กระจกแตกบอย 

ไมทําตาม WI 

ไมตรวจสอบ พนักงานใหม

อุณหภูมิสูง 

สภาพเศรษฐกิจไมดี 

ใชงานมานาน ไมมีควบคุม
ที่ดี

ไมมีตารางทําความ
สะอาด

ไมมีประสบการณ

ไมมีความรู

ไมเขาใจ 

ขี้เกียจ 
ตรวจสอบยาก
ไฟไมเหมาะสม

 
3.6.3 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจาก รอยโรยเลอร (Roller mark) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิด รอยโรลเลอร 

(Roller mark) โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
 พนักงานไมทําตามคูมือ พนักงานไมตรวจสอบ 
 พนักงานใหม ไมมีประสบการณ 

 พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 พนักงานไมทําความสะอาดโรลเลอร กระจกเคลื่อนที่เพราะมีโรลเลอรเปนตัว

 ขับเคลื่อน ซึ่งโรลเลอรในไลนการผลิตมีประมาณ 100 อัน ซึ่งก็จะมี
 กําหนดการทําความสะอาด แตบริเวณนั้นรอนมากอาจทําใหพนักงานละเลย
 ทําบางไมทําบาง 
 พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 เนื้อกระจกนิ่มเกินไป ทําใหเกิดรอยไดงาย ขณะที่กระจกเคลื่อนที่บนโรลเลอร

 นั้นอุณหภูมิประมาณ 120 องศาเซลเซียส หากมีบางอยางไปโดนก็ทําใหเกิด
 รอยได 
 พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 
 โรลเลอรเกา ใชงานมานาน 
 โรลเลอรสกปรก เนื่องจากมีฝุนไปเกาะ หรือมีเศษกระจกไปติดเนื่องจากมี

 กระจกแตกบอย 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที่ 3.15 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิด รอยโรลเลอร (Roller mark)
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิด รอยโรลเลอร (Roller mark) ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวาโรลเลอรสกปรก และเนื้อกระจก
นิ่มเกินไปเปนสาเหตุหลักในการเกืด รอยโรลเลอร (Roller mark) กลาวคือโรลเลอรทําหนาที่ขับ
เคลื่อนใหกระจกไหลไปขางหนา หากตัวโรลเลอรสกปรกก็จะทําใกเกิดรอยที่เรียกวา รอยโรลเลอร 
(Roller mark) ที่ผิวกระจกดานลาง (ดานที่สัมผัสกับกระจก) ซึ่งสาเหตุยอยที่ทําใหโรลเลอรสกปรก
ก็คือมีฝุนไปเกาะที่โรลเลอร และมีเศษกระจกไปติดที่โรลเลอรเนื่องจากมีกระจกแตกบอย ถาไมมี
การทําความสะอาดโรลเลอรก็จะทําใหเกิดรอยโรลเลอร (Roller mark) ดังที่กลาวมาขางตน และ
อีกประเด็นที่สําคัญก็คือ เนื้อกระจกนิ่มเกินไป ทําใหเกิดรอยไดงาย 

ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิด รอยโรลเลอร (Roller mark) ที่ไดจากการระดมสมองของ
ทีมผูชํานาญการคือ โรลเลอรสกปรก และเนื้อกระจกนิ่มเกินไป 

 
3.6.4 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจากผิดความหนา (Thickness) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของผิดความหนา (Thickness) 

โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
 พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน เนื่องจากไมเขาใจ 
 พนักงานไมตรวจสอบความหนา เนื่องจากขี้เกียจ 

 พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 ไมมีวิธีการควบคุมความเร็วของโรลเลอร มีการปรับเองตามประสบการณ

 ของพนักงานแตละคน 
 วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม โดยทางฝายควบคุม คุณ

ภาพจะวดัทุกชั่วโมง ชั่วโมงละ 10 แผน ซึ่งระยะเวลานานเกินไป ทําให โอกาสใน
การตรวจพบนอย 
 พิจารณาที่เครื่องมือ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 เครื่องมือที่ใชวัดความหนาไมไดมาตรฐาน เนื่องมาจากไพนักงานไมสง

 อุปกรณที่ครบกําหนดการสอบเทียบตามเวลาที่กําหนด หรือเครื่องมือที่ใช
 หลน ชํารุดแลวไมแจงใหหัวหนาทราบ 

 เครื่องมือที่ใชวัดความหนาใชงานยาก เปนระบบสเกล 
 พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกดิจาก 
 ความเร็วที่ใชขับเคลื่อนโรลเลอรไมคงที่ เนื่องจากโซชํารุดและเฟองฝด 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได

ในการเกิดผิดความหนา (Thickness) ไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคากําหนด ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบ
วา ความเร็วของโรลเลอรที่ใชในการขับเคลื่อนกระจกใหมีความหนา-บางตามที่ตองการนั้นมี
ความเร็วไมคงที่อันเนื่องมาจากโซชํารุดหรือไมอยูในสภาพพรอมใชงาน และความถี่ในการวัดไม
เหมาะสม ทําใหไมทราบแนวโนมของการเกิดผิดความหนา 

ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิดผิดความหนา ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด ที่ไดจากการ
ระดมสมองของทีมผูชํานาญการคือ ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ และ ความถี่ในการวัดไมเหมาะ
สม ทําใหไมทราบแนวโนมของการเกิดความหนาที่ผิดมาตรฐาน 

 
3.6.5 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจาก ขีดขวน (Scratch) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดขีดขวน (Scratch) 

โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
   พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัตงิาน 
 พนักงานเมื่อยลา ขณะยก เพราะรอบการไหลของกระจกแตละแผนเร็วและ
บริเวณที่ทํางานมีอากาศรอน 

  พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 ตรวจสอบยาก มองไมเห็น 

ความหนาหลุด 
(Thickness) 

เครื่องจักรเครื่องมือ 

วิธีการ คน

ไมตรวจสอบ 

ไมทําตาม WI 

ความเร็ว(Speed)
ไมคงที่

โซชํารุด 

วิธีการตรวจสอบ 
(ความถี่ในการวัด) ไม

เหมาะสม

ไมไดมาตรฐาน 

ไมไดสอบเทียบ 

หลน / ชํารุด 

ไมมีวิธีควบคุม
ความเร็วของโรลเลอร 

รูปที่ 3.16 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของผิดความหนา (Thickness) 

ขี้เกียจ

ไมเขาใจ 
โรลเลอรหมุนเร็ว ตรวจไมพบ

ไมมีตารางสอบเทียบ

ไมระวัง 

ใชงานยาก 

เปนระบบ Scale 

โซหมุนกระตุก 

เฟองฝด 
ไมไดหยดน้ํามัน 
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 การครูดกันของขอบกระจกขณะยกลงพัลเลท อันเนื่องจากความเมื่อยลา
 และน้ําหนักของกระจกแตละแผน ทําใหยกกระจกไมพน 
 พิจารณาที่วัตถุดิบ 
 เนื้อกระจกนิ่มไป เกิดรอยไดงาย เนื่องจากอุณหภูมิสูง 
 กระจกขีดขวนกันเองเนื่องจากกระจกมีคม และกะเทาะ 

 พิจารณาที่เครื่องจักร 
 มีเศษกระจกติดที่สายพาน ทําใหเกิดรอยเมื่อกระจกไหลผาน เศษกระจกติด

 ที่สายพานเนื่องจากกระจกแตกแลวพนักงานไมเปาเอาออกทันที 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิดขีดขวน (Scratch) ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวาเกิดจากการครูดกันของขอบกระจกขณะ
ยกลงพัลเลท ซึ่งจะเปนรอยเหมือนตัวหนอน สวนที่มีสาเหตุจากการขูดขีดกับเศษกระจกที่สายพาน
นั้นจะมีรอยเปนเสนตรง และเปนดานลางเทานั้น 

ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิดขีดขวน (Scratch) ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผู
ชํานาญการคือ วิธีการยกของพนักงานยกไปครูดกันเองระหวางขอบกระจกขณะยกลง และการขูด
ขีดกับเศษกระจกที่สายพาน 

 
 
 

ขีดขวน 
(Scratch) 

เครื่องจักรวัตถุดิบ 

วิธีการ คน

ไมทําตาม WI 

เมื่อยลา ขณะยก 

มีเศษกระจกติดที่สายพาน ทํา
ใหเกิดรอยเมื่อกระจกไหลผาน

ตรวจสอบยาก

 

รูปที่ 3.17 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิดขีดขวน (Scratch) 

การครูดกันของขอบ
กระจกขณะยกลง 

กระจกแตก เนื้อกระจกนิ่ม

ขี้เกียจ

ไมเขาใจ
กระจกหนัก 

อากาศรอน 
ยกไมพน

กระจกอยูในแนวนอน

กระจกขีดขวนกันเอง 

มีคม/กะเทาะ 
เนื้อกระจกเปนรอยงาย

อุณหภูมิสูง เนื้อเปราะ 

กระจกหนัก 
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3.6.6 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจากคราบน้ํา (Water stain) โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดคราบน้ํา (Water 

stain) โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
 พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน เนื่องจากไมเขาใจงาน 
 พนักงานไมตรวจสอบ เนื่องจากขี้เกียจ 

 พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 ไมมีแผนงานทําความสะอาดเครื่องลาง 
 วิธีการตรวจสอบคราบน้ํานั้นตรวจสอบยาก เพราะไฟไมเหมาะสม 

 พิจารณาที่วัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 น้ําสําหรับลางกระจกนั้นไมสะอาดเพียงพอ เปนระบบหมุนเวียน 
 อุณหภูมิน้ําต่ําเกินไป ไมสามารถลางคราบไขมันออกได ไมมีการควบคุม 

 พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 
 เครื่องลางสกปรก มีตะกอนตกลางในเครื่องลาง ในเครื่องลางจะประกอบไป

 ดวยแปรงขัด และฟองน้ําสําหรับซับน้ํา หากไมทําความสะอาดจะเกิด
 ตะกอนสะสมได โดยเฉพาะไสกรอง (Filter) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิดคราบน้ํา (Water stain) ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา น้ําที่ใชลางกระจกนั้นหากไมสะอาด

คราบน้ํา 
(Water stain)

เครื่องจักรวัตถุดิบ 

วิธีการ คน

ไมทําตาม WI 

ไมตรวจสอบ 

สกปรก 

มีตะกอนตกคาง 

ตรวจสอบยาก

น้ําไมสะอาด

 

ไมมีแผนทํา
ความสะอาด

รูปที่ 3.18 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิดคราบน้ํา (Water stain) 

อุณหภูมิน้ําต่ํา

ขี้เกียจ 

ไมเขาใจ

ไมมีการอบรม

ไมทําความสะอาดไสกรอง
ไมมีตารางทําความสะอาด

ไมการตรวจสอบ
ราคาแพง

ระบบหมุนเวียน

ไมมีการควบคุม 

ไฟไมเหมาะสม
ไมมีการทํา
ความสะอาด
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เพียงพอจะทําใหเกิดเปนคราบน้ําได และเครื่องลางกระจกสกปรกหรือมีตะกอนตกคางในเครื่อง
ลางทําใหเกิดเปนคราบน้ํา ซึ่งอุปกรณภายในเครื่องลางนั้นก็ประกอบไปดวยแปรงและฟองน้ําซึ่ง
เปนที่สะสมของความสกปรกได 

ดังนั้น สาเหตุหลักของการเกิดคราบน้ํา (Water stain) ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผู
ชํานาญการคือ น้ําที่ใชลางกระจกไมสะอาดเพียงพอ และตัวเครื่องลางเองสกปรก 

 
3.6.7 การหาสาเหตุของปญหาที่เกิดจากกระจกแตกในลัง โดยใชผังกางปลา 
ทีมผูชํานาญการไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดกระจกแตกในลัง 

โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 
 พนักงานไมทําตามคูมือปฏิบัติงาน อันเนื่องมาจากไมสอนงานจึงไมเขาใจ 

 พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก 
 วิธีการบรรจุ (Pack) มีหลายขั้นตอน ไดแก หอพลาสติก สวมลังไม 4 ชิ้น รัด

 สายรัด สกรีนลังไมเพื่อบงชี้ชนิดกระจก ทําใหเขาใจยาก 
 รถโฟลคลิฟวางแรงเกินไปอาจทําใหแตกภายในลังได มองไมเห็น  
 ฝาลังไมแนน เนื่องจากทิศทางการตอกตะปูไมเหมาสม  

 พิจารณาที่วัสดุสําหรับบรรจุ (Pack) สาเหตุยอยเกิดจาก 
 สายรัด (Steel band) ไมแข็งแรง เนื่องจากขนาดของสายรัดไมเหมาะสม 
 ไมลังไมไดคุณภาพ บางเกินไป เพราะไมมีมาตรฐานในการตรวจรับลัง 
 ตะปูถอนตัวขึ้นมางาย เนื่องจากตะปูมีผิวเรียบ และตะปูมีขนาดสั้นเกินไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กระจกแตก 
ในลัง 

วัสดุ

วิธีการ  คน

ไมทําตาม WI
หลายขั้นตอน

ไมลัง ไมไดคุณภาพ 

รูปที่ 3.19 ผังกางปลาแสดงแสดงสาเหตุของการเกิดกระจกแตกในลัง 

ฝาลังไมแนน 

สายรัด (Steel band) ไมแข็งแรง 

รถโฟลคลิฟวางแรง

ทิศทางการตอกตะปู 
ไมเหมาะสม 

ขนาดของสายรัดเล็กเกิน
ไปเมื่อเทียบกับลัง 

ตะปูถอนตัวขึ้นมางาย 
ตะปูมีผิวเรียบ

ตะปูขนาดสั้น 

ไมเขาใจ

ไมมีมาตรฐานลัง 

บางเกินไป สภาพเศรษฐกิจ

ไมตระหนักคุณภาพ

เขาใจยาก

ไมสอนงาน 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปหาสาเหตุที่เปนไปได
ในการเกิดกระจกแตกในลัง ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา วัสดุที่นํามายึดลังนั้นไมแข็งแรง อันไดแก
สายรัด (Steel band) กลาวคือ ขนาดความกวางของสายรัดเล็กเกินไปเมื่อเทียบกับขนาดลังทําให
ภายในลังมีชองวางทําใหกระจกกระทบกันแตกไดเมื่อมีการเคลื่อนยาย และฝาลังไมแนนเนื่องจาก
ตําแหนงที่ตอกตะปูไมเหมาสม ผิวตะปูเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย 

 
3.7 สรุปสาเหตุที่เปนไปได ในการเกิดของเสีย 
ทีมผูชํานาญการสามารถหาสาเหตุหลักของการเกิดของเสียในแตละปญหาไดจากการใช

ผังกางปลา ซึ่งสามารถสรุปไดดังตารางที่ 3.9 
 

ตารางที่ 3.9 แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
ลักษณะของเสีย กระบวนการที่พบ สาเหตุหลัก 
ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) 

หลอม  
(Melting) 

 วัตถุดิบสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล ปลอมปน 
 อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา  
 พนักงานทิ้งขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงในกอง
วัตถุดิบและบริเวณทั่วไป 

ส่ิงเจือปน 
(Stone) 

หลอม  
(Melting) 

 ขนาด (Grain size) ของวัตถุดิบใหญ หลอมละลายไมหมด  
� พนักงานไมรูขนาดที่แทจริงของสิ่งเจือปน (Stone) ทําใหขีด

ผิด 
รอยโรลเลอร 

(Roller mark) 
ดึง  

(Drawing) 
 เนื้อกระจกนิ่ม 
 โรลเลอร สกปรก 

ผิดความหนา 
(Thickness) 

ดึง  
(Drawing) 

 ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 
 ความถี่ในการวัดไมเหมาะสม ทําใหไมทราบแนวโนมของ
การเกิดความหนาหลุด 

ขีดขวน 
(Scratch) 

ตัด 
(Cutting) 

 วิธีการยกของพนักงานยกไปครูดกันเองระหวางขอบกระจก
ขณะยกลง 

� การขูดขีดกับเศษกระจกที่สายพาน เนื่องจากกระจกแตก 
คราบน้ํา  

(Water stain) 
ตัด  

(Cutting) 
 น้ําไมสะอาด 
 เครื่องลางสกปรกมีตะกอนตกคาง 

กระจกแตกในลัง บรรจุ  
(Packing) 

 วัสดุ สําหรับตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย  
 ฝาลังไมแนนเนื่องจากทิศทางการตอกตะปูไมเหมาสม  
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3.8 การกําหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกิดขึ้นจากของเสีย 
 เมื่อทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการแลว ทีมผูชํานาญการไดรวมกัน
สรุปรูปแบบของของเสียที่เกิดขึ้น ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นเพื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรง
ของลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น โดยมีการพิจารณาดังตอไปนี้ 

3.8.1 กระจกมีฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีนิกเกิลซัลไฟด (NiS) ได
คือกระบวนการหลอม ซึ่งหากมีในชิ้นงานจะทําใหกระจกสามารถแตกเองได ซึ่งหากกระจกแตก
เองไดจะเปนอันตรายกับผูใชรถยนต เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตา
รางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูงมากคือ สงผลกระทบตอความปลอดภัยของผู
ใช ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 9 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 9 

3.8.2 กระจกมีสิ่งเจือปน (Stone) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดสิ่งเจือปน (Stone) ไดคือกระบวนการหลอม ซึ่งหากกระจกที่นํา
ไปประกอบเปนกระจกรถยนตแลวมีสิ่งเจือปน (Stone) อยูในเนื้อกระจกจะทําใหมองเห็นวากระจก
มีรอย ไมสวยงาม คนโดยทั่วไป (มากกวา 75%) สามารถสังเกตเห็นได เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑ
การประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํามาก ซึ่งตรง
กับระดับคะแนน 4 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

3.8.3 กระจกมี รอยโรลเลอร (Roller mark) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดรอยโรลเลอร (Roller mark) ไดคือกระบวนการดึง ซึ่งหาก
กระจกที่นําไปประกอบเปนกระจกรถยนตแลวมีรอยโรลเลอร (Roller mark) อยูที่ผิว จะทําใหมอง
เห็นวากระจกมีรอย ไมสวยงาม คนโดยทั่วไป (มากกวา 75%) สามารถสังเกตเห็นได เมื่อเปรียบ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรง
ต่ํามาก ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 4 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 4 

3.8.4 กระจกผิดความหนา (Thickness) คือความหนาไมไดมาตรฐาน 
 กระบวนการที่สามารถเกิดความหนาไมไดมาตรฐาน คือกระบวนการดึง หากพบวาความ
หนาของกระจกไมไดมาตรฐานก็จะมีผลกับการประกอบเขาเฟรมไมได อาจทําใหหลวมหรือคับเกิน
ไปตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) เมื่อเปรียบเทียบ
กับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงสูง ซึ่ง
ตรงกับระดับคะแนน 7 ทีมผูชํานาญการจึงเลอืกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 7 

3.8.5 กระจกมี รอยขีดขวน (Scratch) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดขีดขวน (Scratch) ได คือกระบวนการตัด หากพบวาผิวกระจก
มีรอยขีดขวน (Scratch) จะทําใหมองเห็นวากระจกมีรอย ไมสวยงาม คนโดยทั่วไป (มากกวา 



 57

75%) สามารถสังเกตเห็นได เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 
แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงต่ํามาก ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 4 ทีมผูชํานาญการจึงเลือก
ตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่  

3.8.6 กระจกมีคราบน้ํา (Water stain) 
 กระบวนการที่สามารถเกิดคราบน้ําได คือกระบวนการตัด ซึ่งมักจะเกิดจากเครื่องลางและ
น้ําที่ใชลางกระจก หากนําดานที่มีคราบน้ําไปพิมพสี (Screen) จะทําใหสีที่ออกมาดาง ไมสวยงาม
โดยไมตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) เมื่อเปรียบ
เทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรง
สูง ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 6 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที่ 6 

3.8.7 กระจกแตกในลัง 
 กระบวนการที่สามารถเกิดกระจกแตกในลัง ได คือกระบวนการบรรจุ ซึ่งเมื่อกระจกแตก
แลวก็ตองทําการคัดแยกทิ้งเทานั้นไมสามารถนํามาใชงานได และบางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอย
กวา 100%) เมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 2.1 แลวพบวาอยูใน
ชวงผลกระทบที่รุนแรงสงู ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 6 ทีมผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับ
ความรุนแรงที่ 6 
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ตารางที่ 3.10 แสดงความรุนแรงและผลกระทบที่เกิดขึ้นจากของเสีย 
กระบวนการ ลักษณะของเสีย ผลกระทบ ระดับความ

รุนแรง 
กระจกมีฟองอากาศสีดํา 

 (Black bubble) 
ความลมเหลวที่เกิดสงผลกระทบตอความ

ปลอดภัย 
9 

หลอม 
(Melting) กระจกมีส่ิงเจือปน 

 (Stone) 
ชิ้นงานไมสอดคลองในดานการตกแตง ลูก
คาสวนใหญ (มากกวา75%) สังเกตได 

4 

กระจกมีรอยโรลเลอร  
(Roller mark) 

ชิ้นงานไมสอดคลองในดานการตกแตง ลูก
คาสวนใหญ (มากกวา75%) สังเกตได 

4 
ดึง 

(Drawing) กระจกผิดความหนา  
(Thickness) 

ตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวน
ตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) 

7 

กระจกมี รอยขีดขวน  
(Scratch) 

ชิ้นงานไมสอดคลองในดานการตกแตง ลูก
คาสวนใหญ (มากกวา75%) สังเกตได 

4 
ตัด 

(Cutting) กระจกมีคราบน้ํา  
(Water stain) 

สวนหนึ่งของชิ้นงาน (นอยกวา 100%) ถูก
แกไข โดยไมตองคัดแยก 

6 

บรรจุ 
(Packing) 

กระจกแตกในลัง 
 

ตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวน
ตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) 

6 

 
 

3.9 การควบคุมของเสียในปจจุบัน 
3.9.1 กระจกมีฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 

 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา ขนาดของฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
ที่ตรวจเจอนั้นมีสีดํา ขนาดคอนขางเล็ก ซึ่งสามารถตรวจเจอไดดวยการตรวจจับดวยคนเทานั้น 
การตัดสินใจ ไมอนุญาตใหมีฟองอากาศสีดํา (Black bubble) เลยไมวาจะขนาดใดก็ตาม เพราะ
ในฟองอากาศสีดํานั้นอาจจะมีนิกเกิลซัลไฟด (NiS) เปนสวนผสม ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการ
ประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธภิาพ
การตรวจพบต่ํา ใชเครื่องมือและคนในการตรวจสอบแลวนํามาทําเปนกราฟเพื่อดูแนวโนมการเกิด
ของฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ซึ่งตรงกับหมายเลข 6 

3.9.2 กระจกมี สิ่งเจือปน (Stone) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวาสิ่งเจือปน (Stone) เกิดจากการหลอมละลาย
ของวัตถุดิบไมหมด อันเนื่องมาจากขนาด (Grain size) ของวัตถุดิบไมสม่ําเสมอ ซึ่งจะตรวจสอบ
ขนาดโดยทั่วไปดวยสายตาเทานั้น และหลังจากหลอมละลายเปนแผนกระจกแลวก็ใชคนในการขีด
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ตําหนิ ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ Stone ที่มาจากสาเหตุ ดังกลาวขางตนนั้นจะ
ตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 สวน  

3.9.3 กระจกมีรอยโรลเลอร (Roller mark) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวารอยโรลเลอร (Roller mark) เกิดจากเนื้อ
กระจกนิ่มไป และตัวโรลเลอรสกปรกนั้น สามารถแยกออกไดวามาจากสาเหตุใด เพราะรอยที่
ปรากฏนั้นไมเหมือนกัน กลาวคือ รอยที่เกิดจากเนื้อกระจกนิ่มนั้นรอยจะเนียนเรียบกวาเพราะเกิด
ในขณะที่กระจกยังมีอุณหภูมิที่รอนอยู สวนรอยที่เกิดจากตัวโรลเลอรสกปรกนั้นรอยจะไมเรียบ 
เพราะเกิดในขณะที่กระจกเริ่มเย็นตัวลงแลว ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปได
ในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ Roller 
mark ที่มาจากสาเหตุเนื้อกระจกนิ่มนั้นมีการตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 6 
สวนรอยโรลเลอร (Roller mark) ที่มาจากสาเหตุโรลเลอรสกปรกนั้นก็มีการตรวจสอบดวยสายตา
เทานั้นเชนกัน ซึ่งตรงกับหมายเลข 6 

3.9.4 กระจกผิดความหนา (Thickness) คือความหนาไมไดมาตรฐาน 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบัน ความหนาไมไดมาตรฐานมีการใชไมโครมิเตอร
ตรวจสอบ ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ 
PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบปานกลาง ซึ่งตรงกับหมายเลข 5 

3.9.5 กระจกมี ขีดขวน (Scratch) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบัน กระจกมีรอยขีดขวนนั้นแยกไดเปน 2 ลักษณะ คือ 
ลักษณะแรกเปนรูปรางคลายตัวหนอนเกิดจากการยกครูดกันของพนักงาน ลักษณะที่ 2 มีรูปราง
เปนเสนตรงเกิดจากมีเศษกระจกฝงติดที่สายพานลําเลียงแลวกระจกไหลผาน ซึ่งรอยลักษณะแรก
นั้นจะตรวจสอบลําบากเพราะพนักงานยกกระจกลงเร็ว บางครั้งยกดีก็ไมเปนรอย ยกไมดีก็เปน
รอย ซึ่งมีการควบคุมการยกโดยหัวหนางานบอกใหพนักงานยกดวยความระมัดระวังเทานั้น ดังนั้น
เมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 
2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ ขีดขวน ที่มีสาเหตุมาจากการยกของพนักงานตรงกับหมาย
เลข 8 สวนลักษณะที่ 2นั้นมีการควบคุมโดยถามีกระจกแตกก็จะทําการเปาออกเทานั้น ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 
พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบ ขีดขวน ที่มีสาเหตุมาจากเศษกระจกฝงติดที่สายพานนั้นตรงกับ
หมายเลข 5 
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3.9.6 กระจกมีคราบน้ํา (Water stain) 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบัน คราบน้ํามีสาเหตุมาจากเครื่องลางกับน้ําที่ใชลาง
เทานั้น ซึ่งคราบที่เกิดจากเครื่องลางจะมีความตอเนื่องของคราบ บางครั้งเปนเสน บางครั้งเปนจุด 
สวนคราบที่เกิดจากน้ําสกปรกจะมีลักษณะเปนลวดลายของน้ํา ความคมชัดของคราบจะบางกวา 
ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตา
รางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบการควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น ซึ่งตรง
กับหมายเลข 8 

3.9.7 กระจกแตกในลัง 
 จากการพิจารณากระบวนการปจจุบัน กระจกแตกในลังที่มีสาเหตุจากฝาลังไมแนนนั้น
หลังการประกอบลังแลวจะมองไมเห็นตองปลอยไวประมาณ 1 เดือน ฝาลังบางลังจะคอยๆ เผยอ
ออก ซึ่งเปนไปยากที่ตรวจหลังการ Pack ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบเปนไปไดยาก 
มีการตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 7สวนอีกสาเหตุหนึ่งนั้นมาจากวัสดุ ตะปูที่
ใชตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดใน
การตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA จากตารางที่ 2.3 พบวาประสิทธิภาพการตรวจพบเปนไปไดต่ํา 
ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 
 

3.10  ความถี่ในการเกิดของเสีย 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสีย 
พรอมทั้งขอมูลความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับการควบคุมในปจจุบันแลวไดดําเนินการ
หาสถิติของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชขอมูลเดือนมีนาคม – ธันวาคม พ.ศ.2545 ตามตารางที่ 3.4 และ 
3.5 ซึ่งมีการผลิตชิ้นงานและสงใหลูกคารวมทั้งสิ้น 8,604,000 แผน โดยผลสรุปจากการดําเนินการ
อางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 2.2 ไดผลดังนี้ 

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

-วัตถุดิบสกปรกมีนิกเกิลปลอมปน โดยมีเก็บขอมูลการตรวจเจอสิ่งปลอม
ปนในกองวัตถุดิบของหนวยงานวัตถุดิบ ไดแก เศษไม, แผนยาง, เศษถุงกระสอบ เปนตน โดย
ปริมาณของสิ่งปลอมปนที่ตรวจพบนั้นมีน้ําหนักไดประมาณ 454 กิโลกรัม จากปริมาณวัตถุดิบที่
รับเขามา 100,000 กิโลกรัม (ภาคผนวก ข หนา176) ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมา
คํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.45% ซึ่งตรงกับเลข 6 
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    -อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา โดยไดตรวจสอบ
รายการอุปกรณแตละชิ้นที่หลุดหาย 3 ชิ้น เทียบกับรายการที่มีอยู ทั้งหมด 680 ชิ้น ทีมผูชํานาญ
การ จึงนํา ขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.44% ซึ่งตรง
กับเลข 6 

  -พนักงานโยน/ทิ้งเศษขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงกองวัตถุ
ดิบและบริเวณทั่วไป ไดทําการสํารวจและคัดแยกเศษขยะออก ไดแก กระปองอลูมิเนียม, ถุง
พลาสติก, ซองบุหร่ี, ถุงมือ เปนตน โดยปริมาณเศษขยะที่เก็บไดมีน้ําหนัก 16.56 กิโลกรัม จากกอง
ปริมาณขยะทั้งหมด 5,046 กิโลกรัม (ภาคผนวก ข หนา177) ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาว
มาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.33% ซึ่งตรงกับเลข 6 

• สิ่งเจือปน (Stone) มีสาเหตุจาก 
  -วัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไมสม่ําเสมอ โดยสุมวัตถุดิบมา

รอน 2,600 กิโลกรัม ไดผลวามีขนาดของวัตถุดิบที่คางตะแกรงรอน 18 กิโลกรัม ทีมผูชํานาญการ
จึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.69% ซึ่งตรงกับเลข 6 

  -พนักงานขีดกระจกขีดผิดเพราะกะขนาดที่แทจริงของสิ่งเจือปน (Stone) 
ผิด โดยนําผลการตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพที่ตรวจพบวามีสิ่งเจือปน (Stone) ที่มีขนาด
ใหญกวาที่กําหนดหลุดมาเทียบกับจํานวน Stone ที่ขีดมาทั้งหมด (ภาคผนวก ข หนา178) ทีมผู
ชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.67% ซึ่งตรง
กับเลข 6 

 
3.10.2 กระบวนการดึง (Drawing) 

• รอยโรลเลอร (Roller mark) โดยมีสาเหตุจาก 
  -เนื้อกระจกนิ่มเกินไป โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ 

กระจายทั่วไปและรอยจะดังกลาวจะมีลักษณะฝงลึกเขาไปในเนื้อกระจก อธิบายไดวามีการสัมผัส
ในขณะที่เนื้อกระจกนิ่ม (อุณหภูมิสูง) จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพโดย
รอยที่เกิดจากสาเหตุเนื้อกระจกนิ่มเกินไปมีจํานวน 68 แผน เทียบกับจํานวนกระจกที่สุมตรวจทั้ง
หมด 5,500 แผน ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา 
คิดเปน 1.23% ซึ่งตรงกับเลข 7 

    -โรลเลอรสกปรก โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ สีขาวขุน 
ประมาณ 1-2 จุด ตอแผน ซึ่งจะแตกตางจากสาเหตุขางตน จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝาย
ควบคุมคุณภาพ โดยรอยที่เกิดจากสาเหตุโรลเลอรสกปรกมีจํานวน 32 แผน เทียบกับจํานวน
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กระจกที่สุมตรวจทั้งหมด 3,500 แผน ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่
ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.91% ซึ่งตรงกับเลข 7 

 
• ผิดความหนา (Thickness) โดยมีสาเหตุจาก 

 -ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ โดยดูผลการวัดความหนาของกระจกจาก
ฝายตัดจะแกวง ไมคงที่ บางตําแหนงหนาเกินไป บางตําแหนงบางเกินไป (ภาคผนวก ข หนา 180) 
ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.4% ซึ่ง
ตรงกบัเลข 6 

 -วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม กลาวคือการควบคุม
คุณภาพจะวัดความหนา 10 แผน / ชั่วโมง ซึ่งพิจารณาแลวโอกาสที่จะวัดเจอความหนาผิดปกติจะ
นอยเมื่อเทียบกับยอดผลิต ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลปริมาณกระจกที่ถูก Lot out จากฝายควบ
คุมคุณภาพ เทียบกับยอดการผลิต โดยมีจํานวน Lot out ทั้งหมด 1,250 แผน จากยอดการผลิต 
250,000 แผน มาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.50% ซึ่งตรงกับเลข 6 

 
3.10.3 กระบวนการตัด (Cutting) 

• ขีดขวน (Scratch) โดยมีสาเหตุจาก 
 -พนักงานยกกระจกครูดกัน โดยรอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจะมีทิศทางที่ไมแน

นอน ตําแหนงไมแนนอน โดยดูผลการบันทึกจากฝายควบคุมคุณภาพ (ภาคผนวก ข หนา179) ทีม
ผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.54% ซึ่ง
ตรงกับเลข 6 

    -มีสาเหตุจากขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน โดยรอยขีดขวนจะมีทิศ
ทางการเกิดที่แนนอน ตําแหนงแนนอน โดยดูผลการบันทึกจากฝายควบคุมคุณภาพ (ภาคผนวก ข 
หนา179) ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิด
เปน 0.13% ซึ่งตรงกับเลข 4 

• คราบน้ํา (Water stain) โดยมีสาเหตุจาก 
    -น้ําไมสะอาด จากผลการสุมตรวจคาความกระดาง (Hardness) ของน้ํา

ที่ใชในสายการผลิต เทียบกับจํานวนตัวอยางที่เก็บทั้งหมด โดยมีน้ําที่มีคาความกระดางสูงเกินคา
มาตรฐาน 4 ตัวอยาง จากจํานวนที่เก็บมาสุมทั้งหมด 1,100 ตัวอยาง ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูล
ดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.36% ซึ่งตรงกับเลข 6 

    -เครื่องลางสกปรก โดยคราบน้ําที่เกิดจะเปนแถบตอเนื่อง ซึ่งจะแตกตาง
จากสาเหตุของน้ําไมสะอาด (เปนร้ิวของน้ํา) โดยในเครื่องลางประกอบดวยแปรงขัดและฟองน้ํา ซึ่ง
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คราบน้ําจะเปนแถบตามแปรงขัดและฟองน้ํา หลังจากทําความสะอาดเครื่องลาง คราบน้ําก็จะ
หายไป แตถาทิ้งไวนานก็จะเปนคราบฝงแนนลางไมออก โดยนําขอมูลจากการสุมตรวจกระจกของ
ฝายควบคุมคุณภาพ ซึ่งเจอคราบน้ํา 19 แผน จากจํานวนกระจกที่ตรวจสอบทั้งหมด 3,050 แผน 
ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.62% 
ซึ่งตรงกับเลข 6 

 
3.10.4 กระบวนการบรรจุ (Pack) 

• กระจกแตกในลัง โดยมีสาเหตุ 
 -ฝาลังไมแนน ซึ่งเกิดจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม และตะปูที่ใช 

สําหรับตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย โดยทางฝายบรรจุไดเก็บขอมูลกระจกที่แตกเนื่อง
จากฝาลังไมแนน ซึ่งมีกระจกแตกทั้งหมด 14 ลัง จาก 6,000 ลัง ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดัง
กลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.23% ซึ่งตรงกับเลข 5 

 
3.11 การคํานวณคา RPN 

 หลังจากทีมผูชํานาญกาไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของ
ของเสีย ความถี่ในการเกิดของเสีย (Occurrence) รวมทั้งความสามารถในการตรวจจับของเสีย 
(Detection) ทีมงานดําเนินการในปจจุบันแลว จึงไดนํามาคํานวณหาคาคัวเลขที่แสดงระดับความ
รุนแรง (Rick Priority Number) ที่เกิดจากของเสียดังที่กลาวมาขางตน เพื่อเปนขอมูลในการ
พิจารณากําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลดของเสียตอไป 
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ตารางที่ 3.11 แสดงคา RPNที่ไดในแตละกระบวนการ

กระบวนการ ลักษณะของเสีย Severity สาเหตุ Occurrence Detection RPN 
 วัตถุดิบสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล ปลอมปน 6 7 378 
 อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา 

 
6 5 270 ฟองอากาศสีดํา 

(Black bubble) 
9 

� พนักงานโยน/ทิ้งขยะ หรือขยะที่มีนิกเกิลลงในกองวัตถุ
ดิบและบริเวณทั่วไป 

6 4 216 

� Grain size ของวัตถุดิบมีขนาดใหญ ไมสม่ําเสมอ 6 7 168 

หลอม 
(Melting) 

สิ่งเจือปน 
 (Stone) 

4 
 พนักงานขีดตําหนิ กะขนาดของตําหนิไมถูกตอง 6 7 168
 เนื้อกระจกนิ่ม 7 6 168 รอยโรลเลอร  

(Roller mark) 
4 

� โรลเลอร สกปรก 7 6 168
 ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 6 7 294 

ดึง 
(Drawing) ผิดความหนา  

(Thickness ) 7 
� วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม 6 5 210
 พนักงานยกกระจกครูดกัน 6 8 192 ขีดขวน  

(Scratch) 
4 

� ขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน 4 5 80
 น้ําไมสะอาด 6 8 288 

ตัด 
(Cutting) คราบน้ํา 

(Water stain) 
6 

� เครื่องลางสกปรกมีตะกอนตกคาง 6 8 288
บรรจุ 

(Packing) กระจกแตกในลัง 6 
 ฝาลังไมแนน เกิดจากทิศทางการตอกไมเหมาะสมและ
ตะปูตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย 

5 7 210 
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3.12  การบันทึกขอมูลในตาราง Process FMEA 
ตารางที่ 3.12 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการหลอม (Melting) 
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ตารางที่ 3.12 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการหลอม (Melting) (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 67

ตารางที่ 3.13 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการดึง (Drawing) 
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ตารางที่ 3.14 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการตัด (Cutting) 
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ตารางที่ 3.15 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการบรรจุ (Packing) 
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บทที่ 4 
 

การดําเนินการลดของเสียโดยใช Process FMEA 
 

 4.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการครั้งที่ 1 
 จากการศึกษาและวิเคราะหของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง พบ
วาลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นมี ดังนี้ ฟองอากาศสีดํา (Black bubble), ส่ิงเจือปน (Stone), รอยโรล
เลอร (Roller mark), ผิดความหนา (Thickness), รอยขีดขวน (Scratch), คราบน้ํา (Water stain) 
และกระจกแตกในลัง ดังนั้นจึงมีวิธีการลดของเสียดังกลาวโดยการใช Process FMEA ซึ่งเทคนิค
ดังกลาวจะพิจารณาถึงคาความเสี่ยง (RPN: Risk Priority Number) โดยทีมผูชํานาญการกําหนด
ใหคาความเสี่ยง (RPN) ที่ มากกวาหรือเทากับ 100 จะไดรับการพิจารณาในการแกไขทั้งหมด โดย
มีรายการดังตอไปนี้ 

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

- มีสาเหตุมาจากวัตถุดิบปลอมปนดวยนิกเกิล มีคา RPN =378 
- มีสาเหตุมาจากอุปกรณลําเลียงที่มีสวนผสมของนิกเกิลชํารุดหลุดเขาเตา
 หลอม มีคา RPN =270 
- มีสาเหตุมาจากพนักงานขาดจิตสํานึก โยน/ทิ้งเศษขยะที่มีสวนผสมของ
 นิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป มีคา RPN =216 

2. สิ่งเจือปน (Stone) 
- มีสาเหตุมาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาดใหญ (Grain size) ไม
 สม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมด มีคา RPN =168 
- มีสาเหตุมาจากพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิกะขนาดที่แทจริง
 ของตําหนิไมถูกตอง มีคา RPN=168 

• กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) ของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. รอยโรลเลอร (Roller mark) 

- มีสาเหตุมาจากเนื้อกระจกนิ่มเกินไป มคีา RPN =168 
- มีสาเหตุมาจากโรลเลอรที่ขับเคลื่อนกระจกสกปรก มีคา RPN=168 

2. ผิดความหนา (Thickness) 
- มีสาเหตุมาจากความเร็วของโรลเลอรไมคงที่เนื่องจากโซชํารุด  
 มีคา RPN =294 
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- มีสาเหตุมาจากวิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม  
 มีคา RPN =210 

• กระบวนการตัด (Cutting)ของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา RPN >/= 100 คือ 
1. รอยขีดขวน (Scratch) 

- มีสาเหตุมาจากการครูดกันของขอบกระจกขณะยกลงพัลเลท  
 มีคา RPN =192 

2. คราบน้ํา (Water stain) 
- มีสาเหตุมาจากน้ําไมสะอาด มีคา RPN =288 
- มีสาเหตุมาจากเครื่องลางสกปรก มีคา RPN =288 

• กระบวนการบรรจุ (Packing) ของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. กระจกแตกในลัง 

- มีสาเหตุจากฝาลังไมแนน เนื่องจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม และ
ตะปูสําหรับตอกมีผิวเรียบทําใหถอนตัวขึ้นมาไดงาย มีคา RPN =210 

 
  4.1.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) คร้ังที่1  
  ในกระบวนการหลอม (Melting) ลักษณะของเสียที่พบคือ ฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) และ สิ่งเจือปน (Stone) ดังนั้น ทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการ ดังตอไปนี้ 

 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากวัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรกมีสวนผสมของนิกเกลิ
ปลอมปน, อุปกรณที่ใชลําเลียงวัตถุดิบเขาเตาหลอม ซึ่งมีนิกเกิลเปนสวนประกอบนั้นชํารุด หลุด
เขาไปในเตาหลอม และพนักงานขาดจิตสํานึก (Quality Awareness) โยน /ทิ้งเศษขยะ หรือขยะที่
มีสวนผสมของนิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป ซึ่งถาพิจารณาระบบ
ปจจุบันที่มีอยูพบวามีการตรวจสอบวัตถุดิบหลังลงกองแลว โดยการเกลี่ยดูดวยสายตาหากเจอก็
หยิบทิ้งไป สวนอุปกรณการลําเลียงก็มีการสํารวจและเปลี่ยนในสวนที่ชํารุด สวนพนักงานในโรง
งานก็มีการประกาศหามพนักงานนําวัสดุที่มีสวนผสมของอลูมิเนียมและนิกเกิลเขามาในโรงงาน 
ดังรูปที่ 4.1 แตก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
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   1.สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล
ปลอมปน ทางฝายวัตถุดิบไดมีการปรึกษากับฝายซอมบํารุงเพื่อติดตั้งตะแกรงขณะทําการลําเลียง
วัตถุดิบเก็บเขาโรงเก็บ โดยมีการบันทึกการตรวจรับวาเจอสิ่งปลอมปนมาหรือไมลงในแบบฟอรม
หมายเลข AF-33-002 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    
  จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) 
ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 3 
   2.สาเหตุที่มาจากอุปกรณที่ใชลําเลียงวัตถุดิบเขาเตาหลอม ซึ่งมีนิกเกิล
เปนสวนประกอบนั้นชํารุด หลุดเขาไปในเตาหลอม ไดมีการติดตั้งแมเหล็ก (Metal detector) ใน
สายการลําเลียงเพื่อดักจับอุปกรณที่ชํารุด หลุดออกมากอนเขาเตาหลอม โดยมีการบันทึกการดัก
จับลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-33-014 
 

รูปที่ 4.2 แสดงตะแกรงสําหรับรอนวัตถุดิบกอนเก็บเขาโรงเก็บ 

รูปที่ 4.1 แสดงประกาศบริษัทและตัวอยางบรรจุภัณฑที่มีสวนผสมของอลูมิเนียมและนิกเกิล
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   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 
   3.สาเหตุที่มาจากพนักงานขาดจิตสํานึก (Quality Awareness) โยน /ทิ้ง
เศษขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป มีการจัด
อบรมพนักงานในเรื่องเกี่ยวกับการเกิดฟองอากาศสีดํา (Black bubble) และการปองกัน เพื่อให
พนักงานมีความเขาใจและตระหนักถึงเรื่องคุณภาพ โดยกําหนดวาพนักงานที่เขามาใหมทุกคนจะ
ไดรับการปฐมนิเทศ สวนพนักงานเกาจะตองมีการทบทวนเกี่ยวกับฟองอากาศสีดํา (Black 
bubble) ทุก 6 เดือน โดยบันทึกลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-11-002 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 แสดงแมเหล็ก (Metal detector) เพื่อดักจับอุปกรณที่ชํารุดกอนเขาเตาหลอม

รูปที่ 4.4 แสดงการขาดจําสํานึกของพนักงาน โยน/ทิ้งเศษขยะลงในกองเศษกระจก 
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หลังจากหยดสารละลายลงไปที่ตัวอยาง หากมี NiS จะใหสีชมพู 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 การทดสอบนิกเกิลซัลไฟดใน Black bubble 
 การทดสอบวาฟองอากาศสีดํา (Black bubble) นั้นมีนิกเกิลซัลไฟดเปนสวนผสมหรือไม
นั้น ทําโดยการหยดสารละลายนิกเกิลลงในเนื้อกระจกที่บดละเอียดเตรียมไว หากกระจกมีนิกเกิล
ซัลไฟดเปนสวนผสมสารละลายจะเปลี่ยนสีเปนสีชมพู ดังรูปที่ 4.6 
 
 
 
    
 
 
 
   
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 4 เหลือ 3 
 
 
 

รูปที่ 4.6 แสดงการทดสอบนิกเกิลซัลไฟดใน Black bubble 

รูปที่ 4.5 แสดงการฝกอบรมเรื่องเกี่ยวกับการเกิดฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
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 สิ่งเจือปน (Stone) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไม
สม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมด และพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่แท
จริงของตําหนิไมถูกตอง ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไม
สม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมดนั้น ถาพิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีการตรวจรับและ
วิเคราะหองคประกอบทางเคมี (Composition) แตก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการ
จึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   - เพิ่มการตรวจสอบขนาดของวัตถุดิบ (Grain size) โดยใชตะแกรงรอน 
(Sieve mesh test) แลวบันทึกผลลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-82-006 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 
   2.สาเหตุที่มาจากพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่แท
จริงของตําหนิไมถูกตองนั้น ถาพิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีการจัดทําตัวอยาง (Limit 
sample) ไวใหพนักงานเทียบกับตําหนิ หากมีขนาดใหญกวาตัวอยาง (Limit sample) ก็ใหขีด
ตําหนินั้นไป แตก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   - ติดไฟฟลูออรเรสเซ็นตเพิ่มในหองตรวจสอบ เพื่อชวยใหมองเห็นไดชัด
เจนขึ้น (ซึ่งเดิมนั้นมีเพียงไฟ Point light) โดยเขียนใบสั่งงานเลขที่ 009/2003 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 
 
 

รูปที่ 4.7 แสดงเครื่องมือตรวจสอบขนาดของวัตถุดิบ (Grain size) 
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  4.1.2 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) คร้ังที่1 
  ในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) ลักษณะของเสียที่พบคือรอยโรลเลอร (Roller 
mark) และ ผิดความหนา (Thickness) ดังนั้น ทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการ ดังตอไปนี้ 

 รอยโรลเลอร (Roller mark) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากเนื้อกระจกนิ่มเกินไป และโรลเลอรที่ใชขับเคลื่อน
กระจกสกปรกเนื่องจากฝุนเกาะหรือมีเศษกระจกไปฝงติด ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการ
ปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากเนื้อกระจกนิ่มเกินไป ถาพิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยู
พบวามีการปรับอุณหภูมิโดยใชประสบการณของพนักงานแตละคน ซึ่งก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดัง
นั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   - ติดตั้งตัวตัดอุณหภูมิอัตโนมัติ โดยกําหนดคาสูงต่ํา (Max-Min) ที่
ตองการควบคุม แลวบันทึกผลการปรับอุณหภูมิลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-43-005 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 2 
   2.สาเหตุที่มาจากโรลเลอรที่ใชขับเคลื่อนกระจกสกปรกเนื่องจากฝุนเกาะ
หรือมีเศษกระจกไปฝงติด ถาพิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีการทําความสะอาดโรลเลอร
เดือนละ 1คร้ัง ซึ่งก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   - ทําความสะอาดโรลเลอรเดือนละ 1คร้ัง และทุกครั้งที่เปลี่ยนความหนา 
(Job change) แลวบันทึกผลลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-43-008 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 5 
 

 ผิดความหนา (Thickness) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากความเร็วของโรลเลอรไมคงที่เนื่องจากโซชํารุด และวิธี
การตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากความเร็วของโรลเลอรไมคงที่เนื่องจากโซชํารุด ถา
พิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวาไมมีการซอมบํารุงโซเลยจะมีการเปลี่ยนก็ตอเมื่อโซขาด ซึ่งทํา
ใหมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -กําหนดระยะเวลาในการซอมบํารุงทุก 2เดือนแลวบันทึกผลการซอม
บํารุงลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-43-025 
   -ศึกษาอายุการใชงานของโซ แลวเปลี่ยนใหมเมื่อครบอายุการใชงาน 
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   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 4 
   2.สาเหตุที่มาจากวิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม ถา
พิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีการวัดความหนา 10 แผน / ชั่วโมง ซึ่งก็ยังมีของเสียเกิดขึ้น
อยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -เปลี่ยนการวัดความหนาเปน 5 แผน / 30 นาที แลวบันทึกผลลงใน
แบบฟอรมหมายเลข AF-83-009 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 3 
 
  4.1.3 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) คร้ังที่1 
  ในกระบวนการตัด (Cutting) ลักษณะของเสียที่พบคือ ขีดขวน (Scratch) และ 
คราบน้ํา (Water stain) ดังนั้น ทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการ ดังตอไปนี้ 

 ขีดขวน (Scratch) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากการครูดกันของขอบกระจกขณะยกลงพัลเลท (Skid) 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากครูดกันของขอบกระจกขณะยกลงพัลเลท (Skid) ถา
พิจารณาระบบปจจุบันทีมีอยูพบวามีเพียงการแจงใหพนักงานระมัดระวังในการยกกระจกเทานั้น 
ซึ่งก็ยังมีของเสียเกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -จัดทําอุปกรณกั้น (Stopper) ใหกั้นกระจกเพื่อหักเหทิศทางการวาง
กระจกของพนักงานขึ้นในใบสั่งงานเลขที่ 013/2003 
 
 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 8 เหลือ 6 
 

รูปที่ 4.8 แสดงอุปกรณกั้น (Stopper) และวิธีการยกกระจกขามอุปกรณกั้น
อุปกรณกั้น 
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 คราบน้ํา (Water stain) 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากการน้ําในเครื่องลางไมสะอาด และเครื่องลางสกปรก 
ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากน้ําในเครื่องลางไมสะอาด ถาพิจารณาระบบปจจุบันที่
มีอยูพบวามีการใชน้ําประปาลางกระจกในน้ําสุดทาย ซึ่งทําใหเกิดคราบน้ํา ดังนั้นทีมผูชํานาญการ
จึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -ติดตั้งเครื่องกรองน้ํา เพื่อใชลางกระจกในน้ําสุดทายขึ้นในใบสั่งงานเลข
ที่ 020/2003 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 8 เหลือ 7 
   2.สาเหตุที่มาจากเครื่องลางสกปรก ถาพิจารณาระบบปจจุบันที่มีอยูพบ
วามีการทําความสะอาดเครื่องกรอง (filter) เดือนละ 2 คร้ัง (ทุก 2สัปดาห 1 คร้ัง) ซึ่งก็ยังมีของเสีย
เกิดขึ้นอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -ทําความสะอาดเครื่องกรอง (filter) สัปดาหละ 1 คร้ัง และบันทึกผลลง
ในแบบฟอรมเลขที่ WI-43-002 
   -ตรวจสอบหาคราบน้ําที่ผิวกระจกกอนการทําความสะอาดที่กรอง (filter) 
1วัน เพื่อยืนยันระยะเวลาในการทําความสะอาดและบันทึกผลลงในแบบฟอรมเลขที่ AF-83-024 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 8 เหลือ 4 
 
  4.1.4 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) คร้ังที่1 
  ในกระบวนการบรรจุ (Packing) ลักษณะของเสียที่พบคือ กระจกแตกในลัง ดัง
นั้น ทีมผูชํานาญการจึงรวมกันดําเนินการ ดังตอไปนี้ 

 กระจกแตกในลัง 
   ซึ่งมีสาเหตุมาจากฝาลังไมแข็งแรงอันเนื่องจากทิศทางการตอกตะปู และ
ตะปูถอนตวัขึ้นมาไดงาย ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   1.สาเหตุที่มาจากฝาลังไมแข็งแรง ถาพิจารณาระบบปจจุบันที่มีอยูพบวา
มีการใชคอนตอกตะปู และสังเกตดูวาตะปูฝงตัวเรียบรอยดีหรือไม โดยตอกในตําแหนงบนลงลาง 
ซึ่งก็ยังทําใหเกิดของเสียอยู ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงกําหนดการปรับปรุง ดังนี้ 
   -เปลี่ยนตําแหนงการตอกจากบนลงลาง เปนจากดานขางเขาไป ดังรูปที่ 
4.9 โดยแจงใหพนักงานที่รับผิดชอบทราบในคูมือปฏิบัติงาน WI-43-003 
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   -เปลี่ยนชนิดตะปูจากผิวเรียบเปนผิวขรุขระ ดังรูปที่ 4.10 โดยแจงให
พนักงานที่รับผิดชอบทราบในคูมือปฏิบัติงาน WI-43-003 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

 
ตะปู ลัง

โครงลัง
ดานนอก 
(Side Cap 
Frame) 

 
ตะปู ลัง

กอนปรับปรุง 

หลังปรับปรุง 

รูปที่ 4.9 แสดงการเปลี่ยนตําแหนงตอกตะปูของลังไม กอน-หลังการปรับปรุง 

กอนปรับปรุง: ตะปูผิวเรียบ หลังปรับปรุง: ตะปูผิวขรุขระ 
รูปที่ 4.10 แสดงเปรียบเทียบตะปูที่ใชตอกลัง กอน-หลัง ปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.1 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 1 ในกระบวนการหลอม (Melting) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

วัตถุดิบที่ใชทํากระจก
สกปรก มีสวนผสมของ
นิกเกิลปลอมปน 

7 -ติดตะแกรงขณะทําการลําเลียงวัตถุ
ดิบเก็บเขาโรงเก็บ 

-เพื่อกรองสิ่งปลอมปนที่มากับวัตถุ
ดิบ  

AF-33-002 3 

อุปกรณลําเลียงวัตถุดิบเขา
เตาหลอม ซึ่งมีสวน
ประกอบของนิกเกิลชํารุด 
ทําใหหลุดรอดเขาเตา
หลอม 

5 -ติดตั้งแมเหล็ก (Metal detector) ใน
สายการลําเลียง 

-เพื่อดักจับอุปกรณที่ชํารุด หลุดรอด
ออกมากอนเขาเตาหลอม 

แบบฟอรม  
AF-33-014 

4 

ฟองอากาศสีดํา  
(Black bubble) 

พนักงานขาดจิตสํานึก 
(Quality Awareness) โยน
/ทิ้งเศษขยะที่มีสวนผสม
ของนิกเกิลลงในกองเศษ
กระจก (Cullet) และ
บริเวณทั่วไป 

4 -จัดอบรมพนักงานในเรื่องเกี่ยวกับ
การเกิดฟองอากาศสีดํา (Black 
bubble) และการปองกัน โดย
พนักงานที่เขาใหจะมีการปฐมนิเทศ 
สวนพนักงานเกาจะมีการทบทวนทุก 
6 เดือน 

-เพื่อใหพนักงานทุกคนรับทราบ และ
เกิดความตระหนักในเรื่องของคุณ
ภาพ 

แบบฟอรม 
 AF-11-002 

3 
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ตารางที่ 4.1 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 1 ในกระบวนการหลอม (Melting) (ตอ) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

วัตถุดิบที่เปนสวนผสมมี
ขนาด (Grain size) ใหญ 
ไมสม่ําเสมอ ทําใหหลอม
ละลายไมหมด 

7 -เพิ่มการตรวจสอบขนาด (Grain 
size) โดยใชตะแกรงรอนทดสอบ 
(Sieve mesh test) 

-เพื่อตรวจสอบขนาด (Grain size) 
ของวัตถุดิบไมใหมีขนาดที่ใหญเกิน
กวาที่กําหนด 

แบบฟอรม 
AF-82-006 

5 สิ่งเจือปน 
(Stone) 

พนักงานในหองมืดที่ทํา
หนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่
แทจริงของตําหนิไมถูกตอง 

7 -ติดไฟฟลูออรเรสเซ็นตเพิ่มในหอง
ตรวจสอบ (เดิม:มีเพียงไฟ Point 
light) 

-เพื่อชวยใหพนักงานมองเห็นตําหนิ
ไดชัดเจนขึ้น 

ใบสั่งงานเลขที่ 
009/2003 

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

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

เนื้อกระจกนิ่มเกินไป 6 -ติดตั้งตัวตัดอุณหภูมิอัตโนมัติ โดย
กําหนดคาสูงต่ํา (Max-Min) ที่
ตองการควบคุม 

-เพื่อปองกันความผิดพลาดในการ
ปรับอุณหภูมิของพนักงาน 
-เพื่อใหอุณหภูมิอยูในชวงที่ตองการ
ควบคุม ทําใหกระจกไมนิ่มเกินไป 

แบบฟอรม  
AF-43-005 

2 รอยโรลเลอร  
(Roller mark) 

โรลเลอรที่ใชขับเคลื่อน
กระจกสกปรก เนื่องมาจาก
ฝุน หรือมีเศษกระจกไปฝง
ติด 

6 -ทําความสะอาดโรลเลอรเดือนละ 1
ครั้ง และทุกครั้งที่เปลี่ยนความหนา 
(Job change) 

-เพื่อใหโรลเลอรสะอาด ไมเกิดรอย
โรลเลอร 

แบบฟอรม 
 AF-43-008 

5 

ความเร็วของโรลเลอรไมคง
ที่ เนื่องจากโซหลุด/ เสื่อม 

7 -กําหนดเวลาในการซอมบํารุงโซทุก 2
เดือน 
-ศึกษาอายุการใชงานของโซแลว
เปลี่ยนใหมเมือครบอายุการใชงาน 

-เพื่อใหโซอยูในสภาพที่พรอมใชงาน 
ซึ่งจะสงผลใหความเร็วของโรลเลอร
คงที่ ไมสะดุด 

แบบฟอรม 
 AF-43-025 

4 ผิดความหนา 
(Thickness) 

วิธีการตรวจสอบ (ความถี่
ในการวัด) ไมเหมาะสม 

5 -เปลี่ยนการวัดความหนาจาก 10แผน
/ ชม. เปน 5แผน/ 30 นาที และบันทึก
คาที่ไดลงใน Control chart  

-เพื่อดูแนวโนมของความหนาไดชัด
เจนขึ้น หากเกิดปญหาจะได
สามารถแกไขไดทัน 

แบบฟอรม  
AF-83-009 

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

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

ขีดขวน 
(Scratch) 

การครูดกันของขอบกระจก 
ขณะยกลงพัลเลท (Skid) 

8 -จัดทํา Stopper กั้นกระจก -เพื่อหักเหทิศทางการวางกระจกของ
พนักงาน ไมใหขอบกระจกทิ่มไป
ครูดกับกระจกอีกแผนหนึ่ง 

ใบสั่งงานเลขที่ 
013/2003 

6 

น้ําในเครื่องลางไมสะอาด 8 -ติดตั้งเครื่องกรองน้ํา ในขั้นตอนการ
ลางน้ําสุดทาย 

-เพื่อใหน้ําลางกระจกมีความสะอาด
ไมเกิดคราบน้ําตกคาง 

ใบสั่งงานเลขที่ 
020/2003 

7 คราบน้ํา 
(Water stain) 

เครื่องลางสกปรก 8 -ทําความสะอาดเครื่องกรอง (filter) 
สัปดาหละ 1 ครั้ง 
-ตรวจสอบหาคราบน้ําที่ผิวกระจก
กอนการทําความสะอาดเครื่องกรอง 
(filter) 1 วัน 

-เพื่อใหเครื่องลางมีความสะอาด ไม
เกิดคราบ 
-เพื่อยืนยันระยะเวลาในการทํา
ความสะอาดวาเพียงพอหรือไม 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
WI-43-002, 

 
แบบฟอรม 
AF-83-024 

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

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

กระจก
แตกในลัง 

ฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจาก
ทิศทางการตอกตะปูไม
เหมาะสม และตะปูที่ใช
ตอกลัง ผิวเรียบทําใหถอน
ตัวขึ้นมางาย 

7 -เปลี่ยนตําแหนงการตอกจากบนลง
ลาง เปนจากดานขางเขาไป  
-เปลี่ยนตะปูตอกลังจากผิวเรียบเปน
ผิวขรุขระ 
 

-เพื่อเพิ่มแข็งแรงในการยึดติดกัน
ของลังไม อันเนื่องจากน้ําหนักของ
กระจกในลังกดทําใหไมออกจากกัน 
-เพิ่มความแข็งแรงในการยึดเกาะ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
WI-43-003 

6 

หมายเหตุ: Detection (D) อางอิงจากตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
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 4.2 การเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 
 จากการดําเนินการปรับปรุงลดของเสีย โดยใชระยะเวลาในการดําเนินการในเดือน
กุมภาพันธ –พฤษภาคม พ.ศ.2546 โดยผลสรุปจากการดําเนินการอางอิงเกณฑการประเมิน
ความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 2.2 ไดผลดังนี้ 
  4.2.1 กระบวนการหลอม (Melting) 

 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) โดยมีสาเหตุจาก 
   - วัตถุดิบมีนิกเกิลปลอมปน โดยมีเก็บขอมูลการตรวจเจอสิ่งปลอมปนใน

กองวัตถุดิบของหนวยงานวัตถุดิบ ไดแก เศษไม, แผนยาง, เศษถุงกระสอบ เปนตน โดยปริมาณ
ของสิ่งปลอมปนที่ตรวจพบนั้นมีน้ําหนักไดประมาณ 133 กิโลกรัม จากปริมาณวัตถุดิบที่รับเขามา 
44,310 กิโลกรัม ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา 
คิดเปน 0.37% ซึ่งตรงกับเลข 6 

    -อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา โดยไดตรวจสอบ
รายการอุปกรณแตละชิ้นที่หลุดหาย 1 ชิ้น เทียบกับรายการที่มีอยู ทั้งหมด 680 ชิ้น ทีมผูชํานาญ
การ จึงนํา ขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.14% ซึ่งตรง
กับเลข 4 

  -พนักงานโยน/ทิ้งเศษขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงกองวัตถุ
ดิบและบริเวณทั่วไป ไดทําการสํารวจและคัดแยกเศษขยะออก ไดแก กระปองอลูมิเนียม, ถุง
พลาสติก, ซองบุหร่ี, ถุงมือ เปนตน โดยปริมาณเศษขยะที่เก็บไดมีน้ําหนัก 2.29 กิโลกรัม จากกอง
ขยะ 1,160 กิโลกรัม ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของ
ปญหา คิดเปน 0.2% ซึ่งตรงกับเลข 5 

 สิ่งเจือปน (Stone)  
  -วัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไมสม่ําเสมอ โดยสุมวัตถุดิบมา

รอน ไดผลวามีขนาดของวัตถุดิบที่คางตะแกรง ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคา
ความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.18% ซึ่งตรงกับเลข 5 

    -พนักงานขีดกระจกขีดผิดเพราะกะขนาดที่แทจริงของสิ่งเจอืปน (Stone) 
ผิด โดยนําผลการตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพที่ตรวจพบวามีสิ่งเจือปน (Stone) ที่มีขนาด
ใหญกวาที่กําหนดหลุดมาเทียบกับจํานวนแผนกระจกทั้งหมดสงสุมตรวจ ทีมผูชํานาญการจึงนํา
ขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.21% ซึ่งตรงกับเลข 5 
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  4.2.2 กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
 รอยโรลเลอร (Roller mark) 

    -เนื้อกระจกนิ่มเกินไป โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ 
กระจายทั่วไปและรอยจะดังกลาวจะมีลักษณะฝงลึกเขาไปในเนื้อกระจก อธิบายไดวามีการสัมผัส
ในขณะที่เนื้อกระจกนิ่ม (อุณหภูมิสูง) จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพโดย
รอยที่เกิดจากสาเหตุเนื้อกระจกนิ่มเกินไป เทียบกับจํานวนกระจกที่สุมตรวจ ทีมผูชํานาญการจึง
นําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.48% ซึ่งตรงกับเลข 6 

  -โรลเลอรสกปรก โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ สีขาวขุน 
ประมาณ 1-2 จุด ตอแผน ซึ่งจะแตกตางจากสาเหตุขางตน จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝาย
ควบคุมคุณภาพ โดยรอยที่เกิดจากสาเหตุโรลเลอรสกปรก เทียบกับจํานวนกระจกที่สุมตรวจ ทีมผู
ชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.39% ซึ่งตรง
กับเลข 6 

 ผิดความหนา (Thickness)  
 -ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ โดยดูผลการวัดความหนาของกระจกจาก

ฝายตัดจะแกวง ไมคงที่ บางตําแหนงหนาเกินไป บางตําแหนงบางเกินไป ทีมผูชํานาญการจึงนํา
ขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.06% ซึ่งตรงกับเลข 3 

 -วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม กลาวคือการควบคุม
คุณภาพจะวัดความหนา 10 แผน / ชั่วโมง ซึ่งพิจารณาแลวโอกาสที่จะวัดเจอความหนาผิดปกติจะ
นอยเมื่อเทียบกับยอดผลิต ถึงแมนวาตรวจเจอความหนาผิดปกติก็มีผลทําใหชวงของการ Lot out 
นั้นกวางมาก ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาแปรความหมายเพื่อคํานวณคาความถี่ของ
สาเหตุของปญหา โดยนําจํานวนที่ถูก Lot out ความหนาเทียบกับยอดผลิต คิดเปน 0.04% ซึ่งตรง
กับเลข 3 

 
  4.2.3 กระบวนการตัด (Cutting) 

 ขีดขวน (Scratch)  
 -พนักงานยกกระจกครูดกัน โดยรอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจะมีทิศทางที่ไมแน

นอน ตําแหนงไมแนนอน โดยดูผลการบันทึกจากฝายควบคุมคุณภาพ ทีมผูชํานาญการจึงนําขอ
มูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.04% ซึ่งตรงกับเลข 3 

 
 
 



 87

 คราบน้ํา (Water stain)  
    -น้ําไมสะอาด จากผลการสุมตรวจคาความกระดาง (Hardness) ของน้ํา

ที่ใชในสายการผลิต เทียบกับจํานวนตัวอยางที่เก็บทั้งหมด ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาว
มาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.12% ซึ่งตรงกับเลข 4 

 -เครื่องลางสกปรก โดยคราบน้ําที่เกิดจะเปนแถบตอเนื่อง ซึ่งจะแตกตาง
จากสาเหตุของน้ําไมสะอาด (เปนร้ิวของน้ํา) โดยในเครื่องลางประกอบดวยแปรงขัดและฟองน้ํา ซึ่ง
คราบน้ําจะเปนแถบตามแปรงขัดและฟองน้ํา หลังจากทําความสะอาดเครื่องลาง คราบน้ําก็จะ
หายไป โดยนําขอมูลจากการสุมตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพ ทีมผูชํานาญการจึงนําขอ
มูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.09% ซึ่งตรงกับเลข 4 

 
  4.2.4 กระบวนการบรรจุ (Packing) 

 กระจกแตกในลัง  
     -ฝาลังไมแนน ซึ่งเกิดจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม และตะปูที่ใช

สําหรับตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย โดยทางฝายบรรจุไดเก็บ ขอมูลกระจกที่แตกเนื่อง
จากฝาลังไมแนน ทีมผูชํานาญการจงึนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา 
คิดเปน 0.14% ซึ่งตรงกับเลข 4 
 
 4.3 การคํานวณคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 1 
 จาการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยการลดคาความสามารถใน
การตรวจจับ (D) และจากการเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียของการดําเนินการลดของเสีย
ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม พ.ศ.2546 สามารถสรุปผลไดดังนี้ 
  4.3.1 กระบวนการหลอม (Melting) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) คร้ังที่ 1 พบวา 

 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบมีนิกเกิลปลอม
ปน คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 378 เหลือ 162 
 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากอุปกรณลําเลียงมีสวน
ประกอบของนิกเกิลชํารุดหลุดเขาเตา คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 270 
เหลือ 144 
 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากพนักงานขาดจิตสํานึก 
โยน/ทิ้งวัสดุที่สวนผสมของนิกเกิลลงในกอง Cullet และบริเวณทั่วไป คา 
RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 216 เหลือ 135 
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 สิ่งเจือปน (Stone) ที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ใหญ คา 
RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 168 เหลือ 100 
 สิ่งเจือปน (Stone) ที่มีสาเหตุจากพนักงานขีดตําหนิ กะขนาดของตําหนิ
ผิด คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 168 เหลือ 120 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ยังคงมีคาสูงกวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด 
จึงนําเขาสูการปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอไป 
 
ตารางที่ 4.5 แสดงคา RPN กอน-หลัง การปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระบวนการหลอม (Melting) 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง ลักษณะ
ของเสีย 

สาเหตุ 
 

Severity 
(S) 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

วัตถุดิบปลอมปน 9 6 7 378 6 3 162 
อุปกรณหลุดเขาเตา 9 6 5 270 4 4 144 

ฟองอากาศ
สีดํา 
(Black 
bubble) 

พนักงานขาดจิตสํานึก 9 6 4 216 5 3 135 

วัตถุดิบมีขนาด (Grain 
size) ใหญเกินไป 

4 6 7 168 5 5 100 สิ่งเจือปน 
(Stone) 

พนักงานขีดตําหนิ กะ
ขนาดผิด 

4 6 7 168 5 6 120 

 
  
  4.3.2 กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) คร้ังที่ 1 พบวา 

 รอยโรลเลอร (Roller mark) ที่มีสาเหตุจากเนื้อกระจกนิ่มเกินไป คา RPN 
ที่ไดมีคาลดลงจาก 168 เหลือ 48 
 รอยโรลเลอร (Roller mark) ที่มีสาเหตุจากโรลเลอรสกปรก คา RPN ที่ได
มีคาลดลงจาก 168 เหลือ 120 
 ผิดความหนา (Thickness) ที่มีสาเหตุจากความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 
คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 294 เหลือ 84 
 ผิดความหนา (Thickness) ที่มีสาเหตุจากวิธีการตรวจสอบ (ความถี่ใน
การวัด) ไมเหมาะสม คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 210 เหลือ 63 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของรอยโรลเลอร (Roller mark) ที่เกิดจากเนื้อ
กระจกนิ่มเกินไป, ความหนาหลุด ที่เกิดจากความเร็วของโรลเลอรไมสม่ําเสมอ และวิธีการตรวจ
สอบ (ความถี่ในการวัดไมเหมาะสม) มีคาต่ํากวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด จึงไมนําไปเปน
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ขอมูลปรับปรุงครั้งที่ 2 แต Roller mark ที่เกิดจากโรลเลอรสกปรกนั้น ยังคงมีคาสูงกวา 100 ตามที่
ผูชํานาญการกําหนด จึงนําเขาสูการปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอไป 
 
ตารางที่ 4.6 แสดงคา RPN กอน-หลัง การปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง 
ลักษณะของ

เสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

เนื้อกระจกนิ่มไป 4 7 6 168 6 2 48 รอยโรลเลอร 
(Roller mark) โรลเลอรสกปรก 4 7 6 168 6 5 120 

ความเร็วของโรล
เลอรไมคงที่ 

7 6 7 294 3 4 84 ผิดความหนา 
(Thickness) 

วิธีการตรวจสอบ 
(ความถี่ในการวัด) 
ไมเหมาะสม 

7 6 5 210 3 3 63 

 
  4.3.3 กระบวนการตัด (Cutting) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) คร้ังที่ 1 พบวา 

 ขีดขวน (Scratch) ที่มีสาเหตุจากการครูดกันของขอบกระจก ขณะยกลง
พัลเลท คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 192 เหลือ 72 
 คราบน้ํา (Water stain) ที่มีสาเหตุจากการน้ําไมสะอาด คา RPN ที่ไดมี
คาลดลงจาก 288 เหลือ 168 
 คราบน้ํา (Water stain) ที่มีสาเหตุจากการเครื่องลางสกปรก คา RPN ที่
ไดมีคาลดลงจาก 288 เหลือ 96 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของรอยขีดขวน (Scratch) ที่เกิดจากการครูดกัน
ของขอบกระจก ขณะยกลงพัลเลท และคราบน้ํา (Water stain) ที่เกิดจากเครื่องลางสกปรกนั้นมี
คาต่ํากวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด จึงไมนําไปเปนขอมูลปรับปรุงครั้งที่ 2 แต คราบน้ํา 
(Water stain) ที่เกิดจากน้ําไมสะอาดนั้นยังคงมีคาสูงกวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด จึงนํา
เขาสูการปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอไป 
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ตารางที่ 4.7 แสดงคา RPN กอน-หลัง การปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระบวนการตัด (Cutting) 
ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง ลักษณะ

ของเสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 

ขีดขวน 
(Scratch) 

การครูดกันของขอบกระจก 
ขณะยกลงพัลเลท 

4 6 8 192 3 6 72 

น้ําไมสะอาด 6 6 8 288 4 7 168 คราบน้ํา 
(Water 
stain) 

เครื่องลางสกปรก 6 6 8 288 4 4 96 

   
  4.3.4 กระบวนการบรรจุ (Packing) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) คร้ังที่ 1 พบวา 

 กระจกแตกในลัง ที่มีสาเหตุจากฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจากทิศทางการ
ตอกไมเหมาะสม และตะปูสําหรับตอกลัง ถอนตัวขึ้นมางาย คา RPN ที่
ไดมีคาลดลงจาก 210 เหลือ 144 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระจกแตกในลังที่เกิดจากฝาลังไมแข็งแรงและ
ตะปูที่ใชตอกลังถอนตัวขึ้นมางาย มีคาสูงกวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด จึงนําเขาสูการ
ปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอไป 

 
ตารางที่ 4.8 แสดงคา RPN กอน-หลัง การปรับปรุงครั้งที่ 1 ของกระบวนการบรรจุ (Packing) 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุง ลักษณะ
ของเสีย 

สาเหตุ 
 

Severity 
(S) 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

กระจกแตก
ในลัง 

ฝาลังไมแข็งแรง 
เนื่องจากทิศทางการ
ตอกไมเหมาะสม
และตะปูตอกลัง 
ถอนตัวขึ้นมางาย 

6 5 7 210 4 6 144 

  
 4.4 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการครั้งที่ 2 
 จากการปรับปรุงลดของเสียในครั้งที่ 1 โดยใชคา RPN (คาความเสี่ยง Rick Priority 
Number) เปนเกณฑในการกําหนดมาตรฐานการปรับปรุงแกไข ซึ่งพบวายังตองดําเนินการปรับ
ปรุงลดของเสียเพิ่มเติมอีก เพื่อลดคา RPN (คาความเสี่ยง Rick Priority Number) ที่ไดจากการ
ปรับปรุงครั้งที่ 1 ใหมีคา RPN (คาความเสี่ยง Rick Priority Number) ต่ํากวา 100 ตามเกณฑที่
ทีมผูชํานาญการกําหนด โดยคา RPN ที่ >/= 100 มีรายการดังตอไปนี้ 
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•  กระบวนการหลอม (Melting) มีของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา RPN >/= 100 คือ 
1. ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 

- มีสาเหตุมาจากวัตถุดิบปลอมปนดวยนิกเกิล มีคา RPN =162 
- มีสาเหตุมาจากอุปกรณลําเลียงที่มีสวนผสมของนิกเกิลชํารุดหลุดเขาเตา
 หลอม มีคา RPN =144 
- มีสาเหตุมาจากพนักงานขาดจิตสํานึก โยน/ทิ้งเศษขยะที่มีสวนผสมของ
 นิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป มีคา RPN =135 

2. ส่ิงเจือปน (Stone) 
- มีสาเหตุมาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาด (Grain size) ใหญ  
 ไมสม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมด มีคา RPN =100 
- มีสาเหตุมาจากพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิกะขนาดที่แทจริง
 ของตําหนิไมถูกตอง มีคา RPN=120 

• กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) ของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. รอยโรลเลอร (Roller mark) 

- มีสาเหตุมาจากโรลเลอรสกปรก มีคา RPN=120  
• กระบวนการตัด (Cutting) ของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 

1. คราบน้ํา (Water stain) 
- มีสาเหตุมาจากน้ําไมสะอาด มีคา RPN =168 

• กระบวนการบรรจุ (Packing) ของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN >/=100 คือ 
1. กระจกแตกในลัง 

- มีสาเหตุจากฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม  
 และตะปูตอกลัง ถอนตัวขึ้นมางาย มีคา RPN =144 

 
 4.4.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) คร้ังที่ 2 

 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) 
   1.สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล
ปลอมปน ไดมีการไปตรวจสอบ (Audit) ทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) วาอยาใหมีสิ่งปลอมปน ซึ่ง
ทุกเดือนจะมีการสรุปผลมาวาทางฝายวัตถุดิบมีการดักจับส่ิงปลอมปนไดเทาไร แลวนําไปประชุม
เพื่อใหทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) ปรับปรุงแกไข โดยบันทึกลงในแบบฟอรมหมายเลข  
AF-23-072 
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   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 3 เหลือ 2 
   2.สาเหตุที่มาจากอุปกรณที่ใชลําเลียงวัตถุดิบเขาเตาหลอม ซึ่งมีนิกเกิล
เปนสวนประกอบนั้นชํารุด หลุดเขาไปในเตาหลอม ไดมีการประชุมรวมกันของฝายซอมบํารุง, ฝาย
ผลิต และฝายวัตถุดิบจัดทําโครงการเปลี่ยนอุปกรณลําเลียงเปนสแตนเลสทั้งหมด (Project: NiS 
Free) โดยเขียนใบสั่งงานเลขที่ 025/2003 

   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจาก 4 เหลือ 3 
   3.สาเหตุที่มาจากพนักงานขาดจิตสํานึก (Quality Awareness) โยน /ทิ้ง
เศษขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป มีการจัดบอรด
กลางเพื่อประชาสัมพันธ เกี่ยวกับส่ิงปลอมปนในกองวัตถุดิบ, กองเศษกระจก (Cullet) โดยจัดทํา
เปนกราฟแสดงแนวโนมและมีตัวอยางที่เก็บไดเพื่อกระตุนเตือนโดยบันทึกลงในแบบฟอรมหมาย
เลข AF-33-005 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจาก 3 เหลือ 2 

รูปที่ 4.11 แสดงสิ่งปลอมปนที่เก็บไดเพื่อประชาสัมพันธเกี่ยวกับส่ิงปลอมปนในกองวัตถุดิบ

รูปที่ 4.12 แสดงปายรณรงคปองกันสิ่งปลอมปน 
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 สิ่งเจือปน (Stone) 
   1.สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบที่เปนสวนผสมมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไม
สม่ําเสมอ ทําใหหลอมละลายไมหมดนั้น ทีมผูชํานาญการไดมีการปรับปรุงเพิ่มเติมโดยการไป
ตรวจสอบ (Audit) ทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) วาใหมีการควบคุมขนาด (Grain size) ของวัตถุ
ดิบใหสม่ําเสมอดวย โดยแจงมาตรฐานขนาดของวัตถุดิบ เบอร AS-81-001 พรอมกับสงผลการ
ตรวจสอบใหทางผูขาย (Supplier) ทราบ และกําหนดกติกาหากพบวาขนาด (Grain size) ไมผาน  
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) มีคาลดลงจาก 5 เหลือ 4 
   2.สาเหตุที่มาจากพนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่แท
จริงของตําหนิไมถูกตองนั้น ทางทีมผูชํานาญการไดมีการติดตั้งอุปกรณชวยในการตรวจจับเพิ่ม
เติมที่เรียกวา Defect detector โดยเขียนใบสั่งงานเลขที่ 045/2003 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 2 
 
  4.4.2 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) คร้ังที่ 2 

 รอยโรลเลอร (Roller mark) 
   1.สาเหตุที่มาจากโรลเลอรที่ใชขับเคลื่อนกระจกสกปรกเนื่องจากฝุนเกาะ
หรือมีเศษกระจกไปฝงติด ทางทีมผูชํานาญการไดใหทาง QC ทําการสุมตรวจผิวกระจกเพิ่มกะละ 
1 คร้ัง (ทุก 8 ชั่วโมง) วามีโรลเลอรสกปรกทําใหเกิด Roller mark หรือไม โดยใหพนักงาน QC 
บันทึกผลลงในแบบฟอรมหมายเลข AF-83-011 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 
  4.4.3 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) คร้ังที่ 2 

 คราบน้ํา (Water stain) 
   สาเหตุที่มาจากน้ําไมสะอาด ทางทีมผูชํานาญการใหเก็บตัวอยางน้ําไป
ตรวจสอบเพิ่มเติมเพื่อหาคาตะกอนในน้ํา (Hardness) แลวสงผลขอมูลใหทางฝายซอมบํารุงใน
การบํารุงรักษาเครื่องกรองน้ําตอไปโดยบันทึกผลลงในแบบฟอรม AF-82-003 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 
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  4.4.4 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) คร้ังที่ 2 
 กระจกแตกในลัง 

   สาเหตุที่มาจากฝาลังไมแข็งแรง ทางทีมผูชํานาญการไดมีการประชุมเพื่อ
แกปญหาจึงมีขอสรุปมาวาใหมีการเปลี่ยนรูปแบบการบรรจุจากลังไมเปนแบบเปลือยที่เรียกวา 
Simple pallet ดังมีแบบดังรูป 4.13   โดยเขียนใบสั่งงานเลขที่ 033/2003 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   จากการดําเนินการดังกลาวขางตน พบวาคาความสามารถในการตรวจ
พบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 3 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

รูปที่ 4.13 แสดงการเปลี่ยนรูปแบบลัง กอน-หลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.9 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 2 ในกระบวนการหลอม (Melting) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะ

ของเสีย 
สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

วัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรก มี
สวนผสมของนิกเกิลปลอมปน 

3 -มีการไปตรวจสอบ (Audit) ทางผูขาย
วัตถุดิบ (Supplier) วาอยาใหมีสิ่ง
ปลอมปน ซึ่งทุกเดือนจะมีการสรุปผล
มาวาทางฝายวัตถุดิบมีการดักจับสิ่ง
ปลอมปนไดเทาไร แลวนําไปประชุม
เพื่อใหทางผูขายวัตถุดิบ (Supplier) 
ปรับปรุงแกไข 

-เพื่อใหทางผูขายวัตถดิบ 
(Supplier) จัดสงวัตถุดิบที่สะอาด 

แบบฟอรม 
AF-23-072 

2 

อุปกรณลําเลียงวัตถุดิบเขาเตา
หลอม ซึ่งมีสวนประกอบของ
นิกเกิลชํารุด ทําใหหลุดรอดเขาเตา
หลอม 

4 -มีการตั้งโครงการนิกเกิลฟรี (NiS 
Free Project) เพื่อเปลี่ยนอุปกรณ
ลําเลียงในสายการผลิตทั้งหมด 

-เพื่อลดโอกาสการเกิดนิกเกิล หากมี
อุปกรณ (NiS Free) หลุดเขาเตาก็
จะไมมีผลกับฟองอากาศสีดํา 
(Black bubble) 

ใบสั่งงานเลขที่ 
025/2003 

3 

ฟองอากาศ 
สีดํา  

(Black 
bubble) 

พนักงานขาดจิตสํานึก (Quality 
Awareness) โยน/ทิ้งเศษขยะที่มี
สวนผสมของนิกเกิลลงในกอง 
Cullet และบริเวณทั่วไป 

3 -จัดบอรดกลางเพื่อประชาสัมพันธ 
เกี่ยวกับสิ่งปลอมปนในกองวัตถุดิบ, 
กองเศษกระจก (Cullet) โดยจัดทํา
เปนกราฟแสดงแนวโนมและมีตัว
อยางที่เก็บไดเพื่อกระตุนเตือน 

-เพื่อใหพนักงานทุกคนรับทราบ
สถานการณของนิกเกิล (NiS) และ
สิ่งปลอมปน และเกิดความตระหนัก
ในเรื่องของคุณภาพ 

แบบฟอรม 
AF-33-005 

2 
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ตารางที่ 4.9 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 2 ในกระบวนการหลอม (Melting) (ตอ) 
วิธีดําเนินการ ลักษณะ 

ของเสีย 
สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

วัตถุดิบที่เปนสวนผสมมี
ขนาด (Grain size) ใหญ 
ไมสม่ําเสมอ ทําใหหลอม
ละลายไมหมด 

5 - มีการไปตรวจสอบ (Audit) ทางผู
ขายวัตถุดิบ (Supplier) วาใหมีการ
ควบคุมขนาด (Grain size) ของวัตถุ
ดิบใหสม่ําเสมอดวย โดยแจงมาตร
ฐานขนาดของวัตถุดิบ พรอมกับสงผล
การตรวจสอบใหทางผูขายวัตถุดิบ 
(Supplier) ทราบ และกําหนดกติกา
หากพบวาขนาดของวัตถุดิบไมผาน  

-เพื่อใหทางผูขายวัตถุดิบ 
(Supplier) จัดสงวัตถุดิบที่มีขนาด 
(Grain size) ตามมาตรฐาน 

มาตรฐานเบอร 
AS-81-001 

4 สิ่งเจือปน 
(Stone) 

พนักงานในหองมืดที่ทํา
หนาที่ขีดตําหนิ กะขนาดที่
แทจริงของตําหนิไมถูกตอง 

6 -มีการติดตั้งอุปกรณชวยในการตรวจ
จับเพิ่มเติมที่เรียกวา Defect 
detector 

-เพื่อชวยตรวจจับตําหนิที่หลุดรอด
จากพนักงานมา และสามารถจับ
ตําหนิไดทุกเม็ดที่เกินคาที่ตั้ง  
(Set up) ไว 

ใบสั่งงานเลขที่ 
045/2003 

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

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

รอยโรลเลอร  
(Roller mark) 

โรลเลอรที่ใชขับเคลื่อน
กระจกสกปรก เนื่องมาจาก
ฝุน หรือมีเศษกระจกไปฝง
ติด 

5 -ทําการสุมตรวจผิวกระจกเพิ่มกะละ 
1 ครั้ง (ทุก 8 ชั่วโมง) วามีโรลเลอร
สกปรกทําใหเกิดรอยโรลเลอร (Roller 
mark) หรือไม 

-เพื่อติดตามปญหา  แบบฟอรม 
AF-83-011 

4 

 
ตารางที่ 4.11 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที่ 2 ในกระบวนการตัด (Cutting) 

วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 
(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 

(D) 
คราบน้ํา 

(Water stain) 
น้ําในเครื่องลางไมสะอาด 7 -เก็บตัวอยางน้ําไปตรวจสอบเพิ่มเติม

เพื่อหาคาตะกอน (Hardness) แลว
สงผลขอมูลใหทางฝายซอมบํารุงใน
การบํารุงรักษาเครื่องกรองน้ําตอไป 

-เพื่อทราบแนวโนมของคุณภาพน้ํา 
และการบํารุงรักษาเครื่องกรอง 

แบบฟอรม 
AF-83-003 

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

(D) กิจกรรม วัตถุประสงค เอกสารที่เกี่ยวของ Detection 
(D) 

กระจกแตกในลัง ฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจาก
ทิศทางการตอกลัง ไม
เหมาะสม และตะปูตอกลัง 
ถอนตัวขึ้นมางาย 

6 -เปลี่ยนการบรรจุจากลังไมเปนแบบ
เปลือยที่เรียกวา Simple pallet 
 

-เพื่อเพิ่มความแข็งแรงในการบรรจุ 
(Pack) 

ใบสั่งงานเลขที่ 
033/2003 

3 

หมายเหตุ: Detection (D) อางอิงจากตารางที่ 2.3 เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับ PFMEA 
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 4.5 การเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 
 จากการดําเนินการปรับปรุงลดของเสีย โดยใชระยะเวลาดําเนินการในเดือนกรกฎาคม –
ตุลาคม พ.ศ.2546 โดยผลสรุปจากการปรับปรุงลดของเสียอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด 
(O) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 2.2 ไดผลดังนี้ 
   4.5.1 กระบวนการหลอม (Melting) 

 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) โดยมีสาเหตุจาก 
 -วัตถุดิบมีนิกเกิลปลอมปน โดยมีเก็บขอมูลการตรวจเจอสิ่งปลอมปนในกอง

วัตถุดิบของหนวยงานวัตถุดิบ ไดแก เศษไม, แผนยาง, เศษถุงกระสอบ เปนตน โดยปริมาณของสิ่ง
ปลอมปนที่ตรวจพบนั้นมีน้ําหนักไดประมาณ 175 กิโลกรัม จากปริมาณวัตถุดิบที่รับเขามา 98,000 
กิโลกรัม ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 
0.17% ซึ่งตรงกับเลข 5 

  -อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตาหลอม โดยไดตรวจสอบ
รายการอุปกรณแตละชิ้นที่หลุดหาย 1 ชิ้น เทียบกับรายการที่มีอยูทั้งหมด 680 ชิ้น ทมีผูชํานาญการจึง
นําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.14% ซึ่งตรงกับเลข 4 

    -พนักงานโยน/ทิ้งเศษขยะ หรือขยะที่มีสวนผสมของนิกเกิลลงกองวัตถุดิบ
และบริเวณทั่วไป ไดทําการสํารวจและคัดแยกเศษขยะออก ไดแก กระปองอลูมิเนียม, ถุงพลาสติก, 
ซองบุหร่ี, ถุงมือ เปนตน โดยปริมาณเศษขยะที่เก็บไดมีน้ําหนัก 71 กิโลกรัม จากกองวัตถุดิบ 70,000 
กิโลกรัม ทีมผูชาํนาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 
0.10% ซึ่งตรงกับเลข 4 

 สิ่งเจือปน (Stone) โดยมีสาเหตุจาก 
    -วัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ที่ใหญ ไมสม่ําเสมอ โดยสุมวัตถุมารอน ไดผล

วามีขนาดของวัตถุดิบที่คางตะแกรง ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของ
สาเหตุของปญหา คิดเปน 0.11% ซึ่งตรงกับเลข 4 

    -พนักงานขีดกระจกขีดผิดเพราะกะขนาดที่แทจริงของสิ่งเจือปน (Stone) ผิด 
โดยนําผลการตรวจกระจกของฝายควบคุมคุณภาพที่ตรวจพบวามีสิ่งเจือปน (Stone) ที่มีขนาดใหญ
กวาที่กําหนดหลุดมาเทียบกับจํานวนแผนกระจกทั้งหมดสงสุมตรวจ ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดัง
กลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.13% ซึ่งตรงกับเลข 4 
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  4.5.2 กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
 รอยโรลเลอร (Roller scratch) โดยมีสาเหตุจาก 

  -โรลเลอรสกปรก โดยการสังเกตรอยที่เกิดนั้นจะมีลักษณะจุดๆ สีขาวขุน 
ประมาณ 1-2 จุด ตอแผน ซึ่งจะแตกตางจากสาเหตุขางตน จากขอมูลการสุมตรวจกระจกของฝายควบ
คุมคุณภาพ โดยรอยที่เกิดจากสาเหตุโรลเลอรสกปรก เทียบกับจํานวนกระจกที่สุมตรวจ ทีมผูชํานาญ
การจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.34% ซึ่งตรงกับเลข 5 

 
  4.5.3 กระบวนการตัด (Cutting) 

 คราบน้ํา (Water stain) โดยมีสาเหตุจาก 
 -น้ําไมสะอาด จากผลการสุมตรวจคาความกระดาง (Hardness) ของน้ําที่ใช

ในสายการผลิต เทียบกับจํานวนตัวอยางที่เก็บทั้งหมด ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมา
คํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหา คิดเปน 0.01% ซึ่งตรงกับเลข 2 

 
  4.5.4 กระบวนการบรรจุ (Packing) 

 กระจกแตกในลัง โดยมีสาเหตุจาก 
    -ฝาลังไมแนน ซึ่งเกิดจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม และตะปูที่ใช สําหรับ

ตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย โดยทางฝายบรรจุไดเก็บขอมูลกระจกที่แตกเนื่องจากฝาลังไม
แนน ทีมผูชํานาญการจึงนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณคาความถี่ของสาเหตุของปญหาคิดเปน0.02%ซึ่ง
ตรงกับเลข2 

 
  4.6 การคํานวณคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 2 

 จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยการลดคาความสามารถในการ
ตรวจจับ (D) และจากการเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียของการดําเนินการลดของเสียในเดือน
กรกฎาคม – ตุลาคม พ.ศ.2546 สามารถสรุปผลได ดังนี้ 
  4.6.1 กระบวนการหลอม (Melting) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการหลอม (Melting) คร้ังที่ 2 พบวา 

 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบมีนิกเกิลปลอมปน 
คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 162 เหลือ 90 
 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากอุปกรณลําเลียงมีสวน
ประกอบของนิกเกิลชํารุดหลุดเขาเตา คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 144 เหลือ 
108 
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 ฟองอากาศสีดํา (Black bubble) ที่มีสาเหตุจากพนักงานขาดจิตสํานึก โยน/
ทิ้งวัสดุที่สวนผสมของนิกเกิลลงในกองเศษกระจก (Cullet) และบริเวณทั่วไป 
คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 135 เหลือ 72 
 สิ่งเจือปน (Stone) ที่มีสาเหตุจากวัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ใหญ คา 
RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 100 เหลือ 64 
 สิ่งเจือปน (Stone) ที่มีสาเหตุจากพนักงานขีดตําหนิ กะขนาดของตําหนิผิด 
คา RPN ที่ไดมีคาลดลงจาก 120 เหลือ 32 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 มีคาต่ํากวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด  
 
ตารางที่ 4.13 แสดงคา RPNในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2 ของกระบวนการหลอม (Melting) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ
ของเสีย 

สาเหตุ 
 

Severity 
(S) 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

วัตถุดิบปลอมปน 9 6 3 162 5 2 90 
อุปกรณหลุดเขาเตา 9 4 4 144 4 3 108 

ฟองอากาศ
สีดํา 

(Black 
bubble) 

พนักงานขาดจิตสํานึก 9 5 3 135 4 2 72 

วัตถุดิบมีขนาด (Grain 
size) ใหญเกินไป 

4 5 5 100 4 4 64 สิ่งเจือปน 
(Stone) 

พนักงานขีดตําหนิ กะ
ขนาดผิด 

4 5 6 120 4 2 32 

 
 
  4.6.2 กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) คร้ังที่ 2 พบวา 

 รอยโรลเลอร (Roller mark) ที่มีสาเหตุจากโรลเลอรสกปรก คา RPN ที่ไดมี
คาลดลงจาก 120 เหลือ 80 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของ Roller mark ที่เกิดจากโรลเลอรสกปรกนั้น มีคาต่ํา
กวา 100 ตามที่ผูชํานาญการกําหนด  
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ตารางที่ 4.14 แสดงคา RPNในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2ของกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ 

ของเสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

Occurrence 
(O) 

Detection 
(D) RPN 

รอยโรลเลอร 
(Roller mark) 

โรลเลอรสกปรก 4 6 5 120 5 4 80 

 
  4.6.3 กระบวนการตัด (Cutting) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการตัด (Cutting) คร้ังที่ 2 พบวา 

 คราบน้ํา (Water stain) ที่มีสาเหตุจากการน้ําไมสะอาด คา RPN ที่ไดมีคา
ลดลงจาก 168 เหลือ 72 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของคราบน้ํา (Water stain) ที่เกิดจากน้ําไมสะอาดนั้น
มีคาต่ํากวา 100 ตามที่ผูชํานาญการ 
 

ตารางที่ 4.15 แสดงคา RPNในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2ของกระบวนการตัด (Cutting) 
ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ 

ของเสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 

คราบน้ํา 
(Water stain) 

น้ําไมสะอาด 6 4 7 162 2 6 72 

 
  4.6.4 กระบวนการบรรจุ (Packing) 
  จากการปรับปรุงลดของเสียในกระบวนการบรรจุ (Packing) คร้ังที่ 2 พบวา 

 กระจกแตกในลังที่มีสาเหตุจากฝาลังไมแข็งแรง มีคา RPN ที่ไดมีคาลดลง
จาก 144 เหลือ 36 

 คา RPN ที่ไดหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของกระจกแตกในลังที่เกิดจากฝาลังไมแข็งแรง มีคาต่ํา
กวา 100 ตามที่ผูชํานาญการ 
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ตารางที่ 4.16 แสดงคา RPNในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2ของกระบวนการบรรจุ (Packing) 
ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ

ของเสีย 
สาเหตุ 

 
Severity 

(S) 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 
Occurrence 

(O) 
Detection 

(D) RPN 

กระจกแตก
ในลัง 

ฝาลังไมแข็งแรง 
เนื่องจากทิศทางการ
ตอกไมเหมาะสม 
และตะปูตอกลังถอน
ตัวขึ้นมางาย 

6 4 6 144 2 3 36 
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4.7 การบันทึกขอมูลในตาราง Process FMEA 
ตารางที่ 4.17 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการหลอม (Melting) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 105

ตารางที่ 4.17 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการหลอม (Melting)(ตอ) 
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ตารางที่ 4.18 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 
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ตารางที่ 4.19 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการตัด (Cutting) 
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ตารางที่ 4.20 แสดงการวิเคราะหโดยใช Process FMEA สําหรับกระบวนการบรรจุ (Packing) 
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บทที่ 5 
   

การเปรียบเทียบของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ คุณภาพเกรดไพรเวซี่ สําหรับรถยนต
นั้น ตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตภายใน และจากที่ลูกคาภายนอกไดรองเรียนมานั้น 
ทางผูวิจัยและทีมผูชํานาญการไดนํามารวบรวมและวิเคราะหขอมูล พรอมทั้งหาสาเหตุของของเสียที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการโดยใชเทคนิค PFMEA มาชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ ผลกระทบ ความถี่ 
ตลอดจนคาความเสี่ยง RPN (Rick Priority Number) เพื่อนําไปสูการลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยการ
ศึกษาขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแต เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 พบวามีของเสียเกิดขึ้นที่
กระบวนการหลอม (Melting) กระบวนการขึ้นรูป (Drawing) กระบวนการตัด (Cutting) และกระบวน
การบรรจุ (Packing) ขั้นตอนตอมาไดทําการหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชผังกางปลาเพื่อ
กําหนดมาตรการแกไข เพื่อใชเปนขอมูลในการทํา PFMEA โดยพิจารณาการปองกันการตรวจจับของ
เสียในปจจุบันและพิจารณาคา RPN ที่เกิดขึ้น ถาพบวาคา RPN มีคามากกวาหรือเทากับ 100 ให
กําหนดมาตรการแกไข แลวดําเนินการแกไข โดยผลการดําเนินการพบวา มีการดําเนินการแกไขโดยใช 
PFMEA แกไข 2 คร้ัง คือในเดือนกุมภาพันธ-พฤษภาคม 2546 และ เดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2546 ซึ่ง
พบวาหลังดําเนินการมีปริมาณของเสียลดลงจึงไดใชมาตรการดําเนินการแกไขดังกลาวตอเนื่องใน
เดือนพฤศจิกายน 2546 ซึ่งผลการดําเนินการพบวาปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นลดลงตามลําดับ ดังนั้น
การประเมินผลการปรับปรุงคุณภาพจะดําเนินได 3 แนวทาง ดังนี้ 

(1) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกับยอดการผลิตที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
(2) การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกับยอดของเสียที่ลูกคารองเรียนมา 
(3) การวิเคราะหคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

 
 5.1 ผลการดําเนินการแกไข 
 การดําเนินการแกไขจะมีผลการดําเนินการที่ไดในประเด็นตางๆ ดังตอไปนี้ 

(1) จํานวนเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
(2) จํานวนเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียนมา 
(3) คะแนนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) หลังการปรับปรุงแกไข 

 
 5.1.1 จํานวนเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต ไดทําการ

เก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแต เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 และดําเนินการแกไข โดยผล
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การดําเนินการพบวา มีการดําเนินการแกไขโดยใช PFMEA แกไข 2 คร้ัง คือในเดือนกุมภาพันธ-
พฤษภาคม 2546 และ เดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2546 สามารถรวบรวมลักษณะของเสียในกระบวน
การไดดังตารางที่ 5.1 และรูปที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต 

ของเสียท้ังหมด หลอม 
(Melting) 

ข้ึนรูป 
(Drawing) 

ตัด 
(Cutting) 

บรรจุ 
(Packing) 

เดือน จํานวนที่
ผลิตทั้งหมด 

จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % 

กอนปรับปรุง 
(มี.ค.-ธ.ค.45) 

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

ปรับปรุงครั้งท่ี1 
(ก.พ.-พ.ค.) 

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

ปรับปรุงครั้งท่ี2 
(ก.ค.-ต.ค.) 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
  จากตารางที่ 5.1 และรูปที่ 5.1 พบวาหลังการดําเนินการแกไขโดยใช PFMEA แกไข 2 
คร้ัง เปอรเซ็นตของเสียลดลง 

 5.1.2 จํานวนเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียนมา 
 สําหรับผลการดําเนินการแกไขในเรื่องของเสียที่เกิดจากลูกคารองเรียนมา ไดทําการ

เก็บขอมูลของเสียที่รองเรียนมาตั้งแต เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 และดําเนินการแกไข โดย
ผลการดําเนินการพบวา มีการดําเนินการแกไขโดยใช PFMEA แกไข 2 คร้ัง คือในเดือนกุมภาพันธ-
พฤษภาคม 2546 และ เดือนกรกฎาคม-ตุลาคม 2546 สามารถรวบรวมลักษณะของขอบกพรองที่เกิด
ข้ึนไดดังตารางที่ 5.2 .และรูปที่ 5.2 

รูปที่ 5.1 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต 

6.19%

1.22%
2.24%

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

กอนปรับปรุง ปรับปรุงคร้ังท่ี 1 ปรับปรุงคร้ังท่ี 2

หลอม ขึ้นรูป
ตัด บรรจุ
ของเสียท้ังหมด
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ตารางที่ 5.2 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคารองเรียนมา 
ของเสียท้ังหมด หลอม 

(Melting) 
ข้ึนรูป 

(Drawing) 
ตัด 

(Cutting) 
บรรจุ 

(Packing) 
เดือน จํานวนที่สง

ท้ังหมด 
  

จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % 

กอนปรับปรุง 
(มี.ค.-ธ.ค.45) 

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

ปรับปรุงครั้งท่ี1 
(ก.พ.-พ.ค.45) 

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

ปรับปรุงครั้งท่ี2 
(ก.ค.-ต.ค.45) 

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

 
  
 
 
 
 
 
 
 
   
 
  จากตารางที่ 5.2 และรูปที่ 5.2 พบวาหลังการดําเนินการแกไขโดยใช PFMEA แกไข 2 
คร้ัง เปอรเซ็นตของเสียลดลง 
 

 5.1.3 คะแนนคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) หลังการปรับปรุงแกไข 
 หลังจากทีมผูชํานาญการไดนําเสนอการแกไข การปรับปรุง โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบก
พรอง และผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effect 
Diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหากระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย และไดทําการเสนอแนะ
แนวทางการแกไขที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ตั้งแต 100 ข้ึนไป จากนั้นไดใหทีมผูชํานาญการ
ของโรงงานตัวอยางเปนผูใหคะแนนคา RPN กอน หลังทําการแกไขตามขอเสนอแนะแตละกระบวน
การเรียบรอยแลว ไดใหทีมผูชํานาญการประเมินคา RPN อีกครั้งหนึ่ง เพื่อสามารถนํามาพิจารณา
เปรียบเทียบกอนทําการปรับปรุง และหลังทําการปรับปรุงทั้ง 2 คร้ัง วามีความเสี่ยงที่จะทําใหเกิดของ
เสียมากขึ้นหรือนอยลงเพียงใด โดยตารางที่ 5.3 จะแสดงของเสียรวมที่เกิดในกระบวนการผลิตและ
จากลูกคารองเรียนมา 

รูปที่ 5.2 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียที่ลูกคารองเรียนมา 

4.43%

0.98%

1.82%

0%

1%

2%

3%

4%

5%

กอนปรับปรุง ปรับปรุงคร้ังที่ 1 ปรับปรุงคร้ังที่ 2

หลอม ขึ้นรูป
ตัด บรรจุ
ของเสียท้ังหมด
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 ตารางที่ 5.3 แสดงปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทั้งในกระบวนการผลิตและลูกคารองเรียนมา 
ของเสียท้ังหมด หลอม 

(Melting) 
ข้ึนรูป 

(Drawing) 
ตัด 

(Cutting) 
บรรจุ 

(Packing) 
เดือน ยอดการผลิต

และ 
ยอดสงรวม จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % 

กอนปรับปรุง 
(มี.ค.-ธ.ค.45) 

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

ปรับปรุงครั้งท่ี1 
(ก.พ.-พ.ค.45) 

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

ปรับปรุงครั้งท่ี2 
( ก.ค.-ต.ค.45) 

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

 
 อางอิงจากสรุปยอดการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ คุณภาพเกรดไพรเวซี่ สําหรับรถยนต 
ประจําเดือนมีนาคม-ธันวาคม 2545, กุมภาพันธ –พฤษภาคม 2546 และ กรกฎาคม-ตุลาคม 2546 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3 แสดงสถิติของเสียเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

ของเสียกอน-หลังปรับปรุง

1.11%
2.03%

5.33%

0.0%
1.0%
2.0%
3.0%
4.0%
5.0%
6.0%

กอนปรับปรุง ปรับปรุงครั้งท่ี1 ปรับปรุงครั้งท่ี2

% ของเสีย

รูปที่ 5.4 แสดงสถิติของเสียเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง แยกตามกระบวนการ

ของเสียกอน-หลังปรับปรุง แยกตามกระบวนการ

1.28% 1.43%

2.16%

0.46%0.65% 0.60% 0.62%
0.16%0.30% 0.36% 0.36%

0.10%
0.0%
0.5%
1.0%
1.5%
2.0%
2.5%

หลอม ขึ้นรูป ตัด บรรจุ

% ของเสีย

กอนปรับปรุง

ปรับปรุงครั้งที1

ปรับปรุงครั้งที2
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 จากการดําเนินการดังกลาวขางตนนั้นทําใหของเสียลดลง และทําใหคา RPN ที่เกิดขึ้นของแต
ละกระบวนการลดลงตามตารางดานลาง 
 
 ตารางที่ 5.4 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการหลอม (Melting) 

คา RPN สาเหตุ 
กอนปรับปรุง 
มี.ค.-ธ.ค.45 

ปรับปรุง1 
ก.พ.-พ.ค.46 

ปรับปรุง2 
ก.ค.-ต.ค.46 

วัตถุดิบปลอมปน 378 162 90 
อุปกรณหลุดเขาเตา 270 144 108 
พนักงานขาดจิตสํานึก 216 135 72 
วัตถุดิบมีขนาด (Grain size) ใหญเกินไป 168 100 64 
พนักงานขีดตําหนิ กะขนาดผิด 168 120 32 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตารางที่ 5.5 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 

คา RPN สาเหตุ 
กอนปรับปรุง 
มี.ค.-ธ.ค.45 

ปรับปรุง1 
ก.พ.-พ.ค.46 

ปรับปรุง2 
ก.ค.-ต.ค.46 

เนื้อกระจกนิ่มไป 168 48 - 
โรลเลอรสกปรก 168 120 80 
ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 294 84 - 
วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม 210 63 - 

 

รูปที่ 5.5 แสดงคา RPN ที่เกิดขึ้นในกระบวนการหลอม (Melting) 

คา RPN กอน-หลัง การปรับปรุง
กระบวนการหลอม (Melting)
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กอนปรับปรุง ปรับปรุง 1 ปรับปรุง 2

คา RPN

วัตถุดิบปลอมปน

อุปกรณหลุดเขาเตา

พนักงานขาดจิตสํานึก

วัตถุดิบ มี Grain size ใหญเกินไป

พนักงานขีดตําหนิ กะขนาดผิด
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คา RPN กอน-หลัง การปรับปรุง
กระบวนการข้ึนรูป (Drawing)

0

100

200

300

400

500

กอนป รับป รุง ป รับป รุง1 ปรับป รุง2

คา RPN

เน้ือกระจกน่ิมไป

โรลเลอรสกปรก

ความเร็วของโรลเลอรไมคง ท่ี

วิธีการตรวจสอบ  (ความถ่ีใน
การวัด) ไมเหมาะสม

คา RPN กอน-หลัง การปรับปรุง
กระบวนการตัด (Cutting)

0

100

200

300

400

500

กอนปรับปรุง ปรับปรุง1 ปรับปรุง2

คา RPN

การครูดกันของขอบกระจก
ขณะยกลงพัลเลท

  ขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน

นํ้าไมสะอาด

เคร่ืองลางสกปรก

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 หมายเหตุ: สําหรับจุด A, C และ D นั้นไมมีขอมูลในสวนของการปรับปรุงครั้งที่ 2 เพราะคา 
RPNที่ไดนั้น ตรงตามเปาหมายที่ตั้งไว คือคา RPN มีคะแนนต่ํากวา 100 จึงไมไดนํามาแกปญหาตอ 
 
 ตารางที่ 5.6 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการตัด (Cutting) 

คา RPN สาเหตุ 
กอนปรับปรุง 
มี.ค.-ธ.ค.45 

ปรับปรุง1 
ก.พ.-พ.ค.46 

ปรับปรุง2 
ก.ค.-ต.ค.46 

การครูดกันของขอบกระจก ขณะยกลงพัลเลท 192 72 - 
ขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน 80 - - 
น้ําไมสะอาด 288 168 72 
เครื่องลางสกปรก 288 96 - 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.6 แสดงคา RPN ที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูป (Drawing) 

(จุด A) 

(จุด B) 

(จุด C) 

(จุด D)

รูปที่ 5.7 แสดงคา RPN ที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัด (Cutting) 

(จุด A) 

(จุด B) 
(จุด C) 

(จุด D) 
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 หมายเหตุ: สําหรับจุด B นั้นมีขอมูลเฉพาะกอนปรับปรุงนั้น เพราะคา RPN ที่ไดมีคาตรงตาม
เปาหมายที่ตั้งไวจึงไมไดนํามาแกไขตอ สวนจุด A และ D นั้นไมมีขอมูลในสวนของการปรับปรุงครั้งที่ 2 
เพราะคา RPN ที่ไดมีคาตรงตามเปาหมายที่ตั้งไว คือคา RPN มีคะแนนต่ํากวา 100 จึงไมไดนํามาแก
ปญหาตอ 
 
 ตารางที่ 5.7 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการบรรจุ (Packing) 

คา RPN สาเหตุ 
กอนปรับปรุง 
มี.ค.-ธ.ค.45 

ปรับปรุง1 
ก.พ.-พ.ค.46 

ปรับปรุง2 
ก.ค.-ต.ค.46 

ฝาลังไมแข็งแรง เนื่องจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม 
และตะปูสําหรับตอกลัง ถอนตัวขึ้นมางาย 

210 144 36 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.8 แสดงคา RPN ที่เกิดขึ้นในกระบวนการบรรจุ (Packing) 

คา RPN กอน-หลัง การปรับปรุง
กระบวนการบรรจุ  (Packing)
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กอนป รับป รุง ป รับป รุง1 ปรับป รุง2

คา RPN ฝาลังไมแข็งแรง



 ตารางที่ 5.8 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงทั้ง 2 ครั้ง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กระบวนการ ลักษณะของเสีย สาเหตุ RPN 
(กอน) 

RPN 
(ปรับปรุงที่1) 

RPN 
(ปรับปรุงที่2) 

 วัตถุดิบสกปรกมีสวนผสมของนิกเกิล ปลอมปน 378 162 90 
� อุปกรณลําเลียงที่มีนิกเกิลเปนสวนผสมหลุดเขาเตา 270 144 108 ฟองอากาศสีดํา 

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

� Grain size ของวัตถุดิบมีขนาดใหญ ไมสม่ําเสมอ 168 100 64 

หลอม 
(Melting) 

สิ่งเจือปน 
 (Stone)  พนักงานขีดตําหนิ กะขนาดของตําหนิไมถูกตอง 168 120 32 

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

 ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 294 84 - 
ดึง 

(Drawing) ผิดความหนา  
(Thickness ) � วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการวัด) ไมเหมาะสม 210 63 - 

 พนักงานยกกระจกครูดกัน 192 72 - ขีดขวน  
(Scratch) � ขูดขีดกับเศษกระจกบนสายพาน 80 - - 

 น้ําไมสะอาด 288 168 72 
ตัด 

(Cutting) คราบน้ํา 
(Water stain) � เครื่องลางสกปรกมีตะกอนตกคาง 288 96 - 

บรรจุ 
(Packing) 

กระจกแตกในลัง  ฝาลังไมแนน เนื่องจากทิศทางการตอกไมเหมาะสม 
      และตะปูสําหรับตอกลังมีผิวเรียบ ถอนตัวขึ้นมาไดงาย 

210 144 36 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 6.1 สรุปผลการวิจัย 
  การวิจัยในครั้งนี้ไดทําการมุงเนนทางดานการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ เกรดไพรเวซี่สําหรับกระจกรถยนต จากการศึกษาถึงสภาพของปญหา
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง พบวาปญหาหลัก ที่สงผลกระทบตอช้ินงาน ที่
ตองรีบดําเนินการปรับปรุงแกไขทางดานคุณภาพของโรงงานตัวอยาง โดยมีรายละเอียดดังตาราง
ที่ 6.1 
 หลังจากที่ไดดําเนินการแกไขปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบ 
เกรดไพรเวซี่สําหรับกระจกรถยนตดานขางตามขอเสนอแนะขางตน ผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุง
คุณภาพ ทั้ง 2 คร้ัง สามารถสรุปไดดังนี้ เปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดผลิต ลดลงจาก 6.19% เหลือ 
2.24% และ 1.22% ตามลําดับ สวนเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดสงใหลูกคา ลดลงจาก 4.43% 
เหลือ 1.82% และ 0.98% ตามลําดับ สําหรับคาดัชนีวัดความเสี่ยงชี้นํา (RPN) พบวาลดลง….จาก
คา RPN ของกระบวนการผลิตกอนการแกไข 
 
ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาที่ไดทําการแกไขปรับปรุง   
ลักษณะปญหา สาเหตุ ปฏิบัติการแกไข 

1. วัตถุดิบที่ใชทํากระจกสกปรก มี
สวนผสมของนิกเกิล ปลอมปน 

• มีการติดตะแกรง กรองวัตถุดิบขณะลําเลียงเก็บเขาโรงเก็บ 
• มีการไป Audit ทาง Supplier วาอยาใหมีสิ่งปลอมปน ซ่ึงทุกเดือนจะมี
สรุปผลวาดักจับไดเทาไร แลวไปประชุม เพื่อใหทาง Supplier ปรับปรุง 

2. อุปกรณลําเลียงวัตถุดิบเขาเตา
หลอม ซ่ึงมีสวนประกอบของ
นิกเกิลชํารุด ทําใหหลุดเขาไปใน
เตาหลอม 

• มีการติด Meltal detector ใน Line ลําเลียงเพื่อดักจับอุปกรณที่ชํารุด
หลุดออกมา กอนเขาเตาหลอม 

• มีโครงการ NiS Free project เพื่อเปลี่ยนอุปกรณลําเลียงใน Line ผลิต
ทั้งหมด 

ฟองอากาศสีดํา 
(Black 

bubble) 

3.พนักงานขาดจิตสํานึก (Quality 
awareness) โยน/ทิ้งเศษขยะที่มี
สวนผสมของนิกเกิลลงในกอง 
Cullet และบริเวณทั่วไป 

• จัดอบรมพนักงานในเรื่องเกี่ยวกับการเกิด Black bubble และการปอง
กัน เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจ 

• จัดบอรดกลางเพื่อประชาสัมพันธ เกี่ยวกับสิ่งปลอมปนในกองวัตถุดิบ
และกอง Cullet โดยจัดทําเปนกราฟแสดงแนวโนม และมีตัวอยางที่เก็บ
ไดเพื่อกระตุนเตือน 

1.วัตถุดิบที่เปนสวนผสมมี Grain 
sizeใหญ ไมสม่ําเสมอทําใหหลอม
ละลายไมหมด 

• เพิ่มการตรวจสอบ Grain size โดยใช Sieve mesh test 
• มีการไป Audit ทาง Supplier วาใหควบคุม Grain size ของวัตถุดิบ 

สิ่งเจือปน 
(Stone) 

2.พนักงานในหองมืดที่ทําหนาที่
ขีดตําหนิ กะขนาดที่แทจริงของ 
stone ไมถูกตอง 

• ติดตั้งอุปกรณตรวจจับ Defect (Defect detector) แทนการให
พนักงานขีดตําหนิ 
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ตารางที่ 6.1 สรุปปญหาที่ไดทําการแกไขปรับปรุง (ตอ)  
ลักษณะปญหา สาเหตุ ปฏิบัติการแกไข 

1. เนื้อกระจกนิ่มเกินไป • ติดตั้งตัวตัดอุณหภูมิอัตโนมัติ โดยกําหนดคา Max-Min ที่ตองการควบ
คุม 

โรลเลอรมารค 
(Roller mark) 

2. โรลเลอรสกปรก เนื่องจากฝุน
เกาะ หรือมีเศษกระจกไปฝงติด 

• ทําความสะอาดโรลเลอรเดือนละ 1 ครั้ง และทุกครั้งที่เปลี่ยนความ
หนา 

• สุมตรวจผิวกระจก กะละ 1 ครั้ง  (ทุก 8 ชม.)วาโรลเลอรสกปรกทําให
เกิด Roller mark หรือไม 

1. ความเร็วของโรลเลอรไมคงที่ 
เนื่องจากโซชํารุด / เสื่อม 

• กําหนดเวลาในการซอมบํารุงทุก 2เดือน 
• ศึกษาอายุการใชงานของโซแลวเปลี่ยนใหมเมื่อครบอายุการใชงาน 

ผิดความหนา 
(Thickness) 

2.วิธีการตรวจสอบ (ความถี่ในการ
วัด) ไมเหมาะสม 

• เปลี่ยนความถี่ในการวัดความหนาเปน 5 แผน /30 นาที แลวบันทึกคา
ลงในControl chart เพื่อดูแนวโนม 

1.การครูดกันของขอบกระจก 
ขณะยกลงพัลเลท (Skid) 

• จัดทํา Stopper กั้นกระจกขึ้นมา เพื่อหักเหทิศทางการวางกระจกของ
พนักงาน 

รอยขีดขวน 
(Scratch) 

2.ขูดขีดกับเศษกระจกบนสาย
พานลําเลียง 

• เมื่อกระจกแตกทุกครั้งใหใชลมเปา ไลเศษกระจกทุกครั้ง 

1. น้ําไมสะอาด • ติดตั้งเครื่องกรองน้ํา เพื่อใชลางกระจกในน้ําสุดทาย 
• เก็บตัวอยางน้ําไปตรวจสอบหาคาตะกอน (Hardness) เพื่อสงขอมูล
ใหฝายซอมบํารุงในการบํารุงรักษา 

คราบน้ํา 
(water stain) 

2. เครื่องลางสกปรก • ทําความสะอาด filter สัปดาหละ 1 ครั้ง 
• ตรวจสอบหาคราบน้ําที่ผิวกระจกกอนการทําความสะอาดโรลเลอร 1 
วัน 

1.วิธีการ ทิศทางการตอกตะปูไม
เหมาะสม ทําใหฝาลังไมแนน 

กระจกแตก 
ในลัง 

2. ตะปูที่ใชสําหรับตอกลังมีผิว
เรียบ ทําใหถอนตัวขึ้นมาไดงาย 

• เปลี่ยนการบรรจุจากลังไมเปนแบบเปลือย (Simple pallet) 

 
 หลังจากนั้นไดนําเทคนิค Process FMEA เขามาดําเนินการลดของเสียโดยพิจารณาจาก
คาระดับความรุนแรงของของเสียที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากของเสียดังกลาว พิจารณา
โอกาสหรือความถี่ที่เกิดปญหาดังกลาวขึ้น โดยพิจารณาจากขอมูลของเสียตั้งแตเดือนมีนาคม 
2545 – ธันวาคม 2545 พรอมทั้งพิจารณาการควบคุมของเสียในปจจุบันที่เปนลักษณะการควบคุม
ของเสียและการตรวจจับ ซึ่งจะทําใหเราทราบคา Detection สงผลใหสามารถคํานวณคา RPN ได 
 ดังนั้นการดําเนินการลดของเสียในกระบวนการ จึงพิจารณาจากคา RPN ที่เกิดขึ้น ซึ่ง
กระบวนการใดที่มีคา RPN >/= 100 จะไดรับการพิจารณาเปนอันดับแรกในการหามาตรการการ
แกไข จนกระทั่งคา RPN ทุกตัว < 100 ซึ่งมาตรการแกไขดังกลาวไดพิจารณาจากสาเหตุที่ทําให
เกิดของเสีย โดยมีการดําเนินการดังนี้ 
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 เพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสีย เชน ตรวจสอบชิ้นงานแรกที่ทําการผลิต, 
ติดตั้งอุปกรณชวยตรวจจับ ไดแก Defect detector, Metal detector เปนตน 
 ลดโอกาสหรือความถี่ในการเกิดปญหา เชน ทบทวนการบํารุงรักษาเครื่องจักร, การ

ไป Audit ผูขายวัตถุดิบ (Supplier) ตลอดจนการฝกอบรมเพื่อใหพนักงานมีความเขา
ใจตระหนักถึงคุณภาพ (Quality awareness) 

  
 จากการดําเนินการดังกลาวพบวา 

• กระบวนการหลอม (Melting) คา RPN กอนและหลังการปรับปรุงมีคาลดลง
ตามรูปที่ 5.5 ดังนั้นจึงสงผลใหปริมาณของเสยีลดลง โดยมีปริมาณของเสียใน
เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 จํานวน 1.28% ลดลงเปน 0.65% และ 
o.30%ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม 2546 และเดือนกรกฎาคม –ตุลาคม 
2546 ตามลําดับ 

• กระบวนการขึ้นรูป (Drawing)คา RPN กอนและหลังการปรับปรุงมีคาลดลง
ตามรูปที่ 5.6 ดังนั้นจึงสงผลใหปริมาณของเสียลดลง โดยมีปริมาณของเสียใน
เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 จํานวน 1.43% ลดลงเปน 0.60% และ 
0.36%ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม 2546 และเดือนกรกฎาคม –ตุลาคม 
2546 ตามลําดับ 

• กระบวนการตัด (Cutting) คา RPN กอนและหลังการปรับปรุงมีคาลดลงตาม
รูปที่ 5.7 ดังนั้นจึงสงผลใหปริมาณของเสียลดลง โดยมีปริมาณของเสียใน
เดือนมีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 จํานวน 2.16% ลดลงเปน 0.62% และ 
0.36%ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม 2546 และเดือนกรกฎาคม –ตุลาคม 
2546 ตามลําดับ 

� กระบวนการ (Packing) คา RPN กอนและหลังการปรับปรุงมีคาลดลงตามรูป
ที่ 5.8 ดังนั้นจึงสงผลใหปริมาณของเสียลดลง โดยมีปริมาณของเสียในเดือน
มีนาคม 2545 – ธันวาคม 2545 จํานวน 0.46% ลดลงเปน 0.16% และ 
0.10% ในเดือนกุมภาพันธ – พฤษภาคม 2546 และเดือนกรกฎาคม –ตุลาคม 
2546 ตามลําดับ 
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 6.2 ปญหาอุปสรรค ขอเสนอแนะ และขอจํากัดของงานวิจัย 
  6.2.1 ปญหาและอุปสรรค 
  ในระหวางดําเนินการศึกษาเพื่อแกไขปญหา พบวาปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้น
ในการแกไขปญหาในครั้งนี้ มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

(1) การเก็บขอมูลเกี่ยวกับปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของ
โรงงานตัวอยาง เพื่อนํามารวบรวมเปนขอมูลพื้นฐานในการแกปญหา และประเมินผลเปรียบเทียบ
ตองใชระยะเวลาในการจัดเก็บและรวบรวมขอมูลเปนเวลานานเนื่องจากขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นไม
มีการจดัเก็บในสถานที่เก็บเดียวกัน นอกจากนี้ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นบางวันไมมีการจดบันทึกทํา
ใหตองละเวนขอมูลในสวนนี้ 

(2) ปญหาสภาพเศรษฐกิจ สงผลใหโรงงานตัวอยางตองทําการควบคุมตน
ทุนการผลิตใหต่ําที่สุดเพื่อแขงขันกับผูผลิตภายนอก ทําใหการของบประมาณสําหรับการสั่งซื้อ
อุปกรณ และเครื่องมือที่จําเปนในการแกไขปญหามีความลาชามาก เนื่องจากการสั่งซื้อแตละครั้ง
ตองผานกระบวนการตรวจสอบหลายขั้นตอน และตองไดรับความเห็นชอบจากผูบริหารระดับสูง 
ทําใหตองรออุปกรณและเครื่องมือเปนเวลานาน สงผลใหเกิดความลาชาในการดําเนินการแกไข
ปญหา 

(3) การฝกอบรมพนักงาน เกี่ยวกับข้ันตอนการปฏิบัติงาน พบวาพนักงานมี
การเขาออกบอยทําใหตองมีการจัดการฝกอบรมบอยครั้ง และพนักงานขาดความชํานาญในการ
ปฏิบัติงาน 

(4) การขาดการประสานงานรวมมือ และการทํางานเปนทีมภายในองคกร 
ทําใหการแกไขปญหามีความลาชา เนื่องจากผูรับผิดชอบในการแกไขปญหาไมเขาใจหนาที่ความ
รับผิดชอบของตนเอง ทําใหทุกครั้งที่เกดิปญหาตองใหผูบริหารระดับสูงหรือผูจัดการโรงงานลงมา
ชวยแกไขปญหาจึงจะสามารถดําเนินการแกไขปญหาได 

(5) การประชุมเพื่อติดตามและสรุปการแกไขปญหา ตองใชเวลาในการ
ประชุมนาน เนื่องจากผูรับผิดชอบโดยตรงขาดการประชุม และไมมีการมอบหมายงานที่ตัวเองรับ
ผิดชอบใหกับผูอ่ืนเขามาประชุมแทน นอกจากนี้ผูเขาประชุมไมมีการเตรียมความพรอมของขอมูล
ทําใหตองสอบถามวิธีการแกไขปญหาในที่ประชุม 
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  6.2.2 ขอเสนอแนะ 
  จากการทําการวิจัยในโรงงานตัวอยางเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ พบวามีปญหา
บางประการที่ควรทําการเสนอแนะตอโรงงานตัวอยางเพื่อทําการปรับปรุงแกไขใหดีขึ้น โดยมีราย
ละเอียดดังตอไปนี้ 

(1) ทางโรงงานตัวอยางควรปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางานของพนักงาน
ใหเหมาะสม เนื่องจากการทํางานบริเวณตัดและตรวจสอบคุณภาพพนักงานทํางานตลอดเวลามี
อุณหภูมิสูงประมาณ 40 องศาเซลเซียส ทําใหพนักงานขาดสมาธิในการทํางาน พนักงานรีบทําให
เสร็จเพื่อจะไดไปพักทําใหถูกละเลยในเรื่องคุณภาพ ทางโรงงานจึงควรออกแบบปรับปรุงสถานที่
ทํางานใหมีอากาศถายเท หรือจัดชวงเวลาทํางานของพนักงานแตละคนใหเหมาะสม เชนทํางาน 2 
ชั่วโมง หยุดพัก 1 ชั่วโมง เพื่อจะไดไมเกิดความออนลาในการทํางาน  

(2) อุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในการผลิตของโรงงานตัวอยางมีอายุการใช
งานมานาน ดังนั้นทางโรงงานควรทําการวางแผนการซอมบํารุง เพื่อปรบปรุงประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องจักร ใหอยูในสภาพที่สามารถพรอมใชงานไดอยูสม่ําเสมอ ซึ่งจะชวยลดความ
แปรปรวนทางดานคุณภาพลงได 

(3) ทางโรงงานตัวอยางมีการทํากิจกรรม QCC กิจกรรม 5ส อยูแลว แตขาด
การสงเสริมจากผูบริหารระดับสูง และทําอยางตอเนื่อง 

(4) ผูบริหารของโรงงานตัวอยางควรกําหนดนโยบายในเรื่องคุณภาพอยาง
ชัดเจน เพื่อใหผูปฏิบัติสามารถนําเอานโยบายดังกลาวไปดําเนินการใหสําเร็จตามวัตถุประสงค อีก
ทั้งควรมีการติดตามผลการดําเนินการอยางตอเนื่อง 

(5) ควรกําหนดการแกไขหรือลดของเสียเพิ่มเติมในกรณีที่พบวาคา RPN ทั้ง
หมดที่ไดจากการทํา PFMEA มีคานอยกวา 100 เชนการพิจารณาคา RPN ที่มีคาสงูสุดจํานวน 2 
คา ไปดําเนินการปรับปรุงแกไขตอไป หรือพิจารณาระดับความรุนแรงหรือผลกระทบที่เกิดขึ้นจาก
ของเสียดังกลาว  

(6) ควรมีการวิเคราะหตนทุนในการปรับปรุงวาคุมคาที่จะลงทุนหรือไมเมื่อ
เทียบกับของเสียที่สามารถลดลงได เพื่อชวยในการพิจารณาตัดสินใจของผูบริหาร 

(7) ทางโรงงานตัวอยางมีการใชพนักงานรับเหมารวมกับพนักงานประจํา
ทํางานกระจายทั่วไปทุกสวนรวมถึงตรวจสอบคุณภาพกระจกดวย ซึ่งอาจทําใหมีผลกระทบกับคุณ
ภาพ เพราะพนักงานรับเหมาจะมีความรับผิดชอบนอยกวาพนักงานประจํา ทางโรงงานจึงควร
พิจารณาใชพนักงานรับเหมาในบางสวนเทานั้น สําหรับสวนที่เกี่ยวกับการตรวจสอบคุณภาพควร
เปลี่ยนเปนพนักงานประจํา 
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(8) ฝายบริหารควรรักษาระดับมาตรฐานการควบคุมของเสีย (Maintain 
System) ไวโดยมีการไปเยี่ยมชมและประเมิน Supplier อยูเสมอ, ผูบริหารควรมีการกําหนด
นโยบายคุณภาพใหชัดเจนเพื่อใหพนักงานระดับปฏิบัติการนําไปปฏิบัติและจะตองมีการติดตาม
ผลอยางใกลชิด รวมถึงการใหพนักงานทุกคนในองคกรมีสวนรวมในการเสนอปญหาและรวมกัน
แกปญหาโดยอาจจะออกมาในรูปแบบของกิจกรรมขอเสนอแนะรายบุคคล หรือกิจกรรมกลุม 
 
 
  6.2.3 ขอจํากัดของงานวิจัย 
  (1) วัตถุดิบบางชนิดที่ชวยทําใหกระจกมีคุณสมบัติเปนไพรเวซี่ (Privacy glass) 
ตองนําเขามาจากสํานักงานใหญที่ประเทศญี่ปุน โดยทางสํานักงานใหญจะเปนผูจัดสงโดยตรงมา
ใหทางโรงงานตัวอยาง 
  (2) เตาหลอมมีอายุการใชงานนาน ซึ่งเตาหลอมดังกลาวครบอายุการใชงานแลว 
แตทางโรงงานตัวอยางพยายามยืดเวลาการใชงาน โดยเปลี่ยนอิฐทนไฟบางชนิดเพื่อยืดเวลาการ
ใชงาน ทําใหมีตําหนิเกิดจากอิฐทนไฟและอุณหภูมิข้ึนมาแลวควบคุมไมได ตองปลอยใหเกิดขึ้นจน
หมด บางครั้งทําใหคุณภาพไมดี และยอดการผลิตตกต่ํา 
  (3) พนักงานที่ทํางานในสวนการผลิตเปนพนักงานรับเหมา ไมใชพนักงานประจํา 
ดวยอัตราสวนพนักงานประจําตอพนักงานรับเหมาประมาณ 40/60 เปอรเซ็นต ทําใหมีผลในเรื่อง
คุณภาพ พนักงานรับเหมาทํางานหนักกวาและสวัสดิการนอยกวา ทําใหเกิดความไมพอใจอาจทํา
ใหเกิดการเรียกรองและประทวงหยุดงานได สวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง ไมสามารถใช
พนักงานประจําทั้งหมดไดเนื่องจากนโยบายบริษัทเพื่อลดตนทุนการผลิต 
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รายการอางอิง 
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