
บ ท ท ี่ 2

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการวิจัย

ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องจะประกอบด้วย ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับการลดการเกิดของเสียในการผลิต
หลักแนวทางในการแก้ไขปัญหา ทฤษฎีการตรวจสอบด้วยตนเอง ข้ันตอนในการลดของเสีย
ให้เป็นศูนย์ หลักการแก้ใฃปัญหาการตรวจลอบตนเอง การเพมผลผลิตในอุตสาหกรรม
เทคนิคและกรณีศึกษา (2543) เทคนิคQC การบรหารคุณภาพ โดย TQM. ทฤษฎี
ภาวะล้มเหลวและการวิเคราะห์ผลกระทบ (F M E A )  แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง รวมท้ังงานวิจัยท่ี 
เก่ียวข้อง จากการศึกษาพอสรุปได้ดังน้ี

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับการลดข'องเสิยและเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม

2.1.1 การลดการเกิดของเสิยในการผลิต

ของเสีย หมายถึง ของท่ีมีคุณภาพไม่ครบสมบูรณ์ ตามความต้องการของลูกค้า หรือของท่ีมี 
คุณสมบัติของคุณภาพ ( เง่ือนไขทุก ๆข้อของแบบ Drawing ) ไม่มความลมบูรณ์ครบถ้วนตามท่ีได้ม 
การระบุไว้ ในคุณสมบัติของลักษณะการผลิต (Specification ) ท่ีได้มีการกำหนดไว้

2.1.1.1 สาเหตุท่ีทำให้เกิดของเสีย

ช้ินงาน ท่ีได้มีการผลิตออกมาแล้วเกิดเป็นของเสียช้ิน ลามารถเกิดช้ินได้ในหลาย  ๆ กรณี ช้ิง 
สามารถแยกเป็นหัวข้อใหญ่  ๆได้ดังต่อไปน้ี

(1) จากคุณภาพท่ีต้องการ เป็นคุณภาพท่ีถูกกำหนดค่าไว้สูงเกินไป (มีการกำหนด
ลักษณะพิเศษของคุณภาพไว้สูงเกินไป) กรณีท่ีฝ่ายเทคนิค หรือฝ่ายออกแบบนำเอาคุณภาพท่ี
ลูกค้าต้องการ มาทำการถ่ายทอดไว้ในแบบ ( Drawing ) ถ้าความต้องการท้ันกำหนดไว้สูง เกิน 
ความจำเป็น โดยไม่คำนึงถึงกำลังความลามารถในการผลิตของฝ่ายผลิต กำลังความสามารถของ 
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ การผลิตจึงเป็นเร่ืองท่ีทำได้ยาก หรือแทบจะเป็นไปไม่ได้ท่ีจะผลิตให้ได้
ตามความต้องการ หากผลิตโดยไม่คำนึงถึงเร่ืองน้ี ก็จะมีของเสียเกิดช้ินบ่อยคร้ัง ช่ึงจะเหินได้ว่า 
คุณภาพท่ีต้องการได้ถูกกำหนดไว้สูงเกินไป ย่อมจะทำให้เกิดมีของเสียเกิดช้ินมาก จึงต้องมี
การคำนึงถึงจุดน้ีอย่างรอบคอบ ท้ังก่อนการออกแบบผลิตภัณฑ์ และก่อนทำการผลิตช้ินงาน
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(2) จากกรรมวิธีในการผลิตไม่สมบูรณ์ จากข้อกำหนด และเง่ือนไขแต่ละข้อท่ีต้องการ ได้
เขียนลงในแบบ (Drawing) หรอลักษณะพิเศษของคุณภาพ แม้จะไม่ใช่ความต้องการท่ีถูกกำหนดไว้ 
สูงจนเกินไป และไม่ได้ถูกกำหนดไว้เกินความจำเป็น แต่ก็ยังพบว่าเกิดของเสืยข้ึนบ่อย  ๆ ใน
กรณีน้ีอาจกล่าวไต้ว่า กรรมวิธีท่ีทำการผลิตอยู่ อาจเป็นวิธีการท่ีไม่ถูกต้องหรืออาจยังไม่เหมาะสม 
ของเลียเกิดข้ึนในโรงงานเน่ืองมาจากความไม่สมบูรณ์หรือความไม่ถูกต้องในกรรมวิธีการผลิต ได้แก่

(ก) กรรมวิธีการผลิตยุ่งยากซับซ้อน 
(ข) การหยิบวัตถุดิบกระทำได้ลำบาก 
(ค) กระบวนการผลิตไม่ดี 
(ง) วิธีการใช้ยังไม่ถูกต้อง 
(จ) วิธีการตรวจสอบไม่ถูกต้อง

ซ่ึงกรณีกรรมวิธีการผลิตไม่สมบูรณ์น้ี หากลองลังเกตวิธีการผลิตในปัจจุบัน ก็จะสามารถ 
หาจุดบกพร่อง และทำการแก้ไขปรับปรุงไต้

(3) จากการไม่ทราบข้อเท็จจรืงว่า มีของเลียท่ีเกิดข้ึนก่อน ข้ันตอนการตรวจสอบผลิตภัณฑ์
ท่ีมีการผลิตข้ึนในโรงงาน เม่ือการผลิตไต้เสร็จล้ินลง พนักงานการผลิตควรท่ีจะทราบว่า ผลิตภัณฑ์ 
ท่ีตนได้ผลิตออกมาน้ันเป็นของดีหรือของเลียแต่โดยมากจะไม่ทราบเม่ือพบว่ามีของเลียเกิดข้ึนก็ม้ก 
จะถกเถียงกันว่าเป็นความบกพร่อง ความไม่สมบูรณ์แบบของวิธีการตรวจสอบในข้ันตอนการผลิต 
พนักงานในสายการผลิตสามารถตัดสินใจ แยกแยะไต้ก่อนว่าผลิตภัณฑ์น้ันเป็นของดีหรือของเลีย
ก็สามารถจัดการและหาวิธีการป้องกันแก้ไข ต้ังแต่ในข้ันตอนน้ีไต้ แต่ในความเป็นจรืงแล้ว
การตรวจสอบลักษณะพิเศษของคุณภาพ พนักงานล่วนใหญ่ในการผลิตมีการตรวจสอบเฉพาะจุด
สำคัญ  ๆ เท่าน้ัน ส่วนรายละเอียดปลีกย่อยต่าง  ๆ จะทำการตรวจสอบในข้ันตอนของ พนักงาน
ควบคุมคุณภาพ ( คิวซี ) แล้วจึงแยกว่าเป็นของดี ใช้ใต้หรือไม่ พนักงานท่ีทำงานอยู่ในสายการผลิต 
แต่ละคน ไม่เข้าใจถึงข้อเท็จจรืงท่ีว่า ของเลียไต้ถูกผลิตก่อนท่ีจะถึงข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ
มักเข้าใจว่าของท่ีผลิตออกมาท้ังหมดน้ันเป็นของท่ีมีคุณภาพดีแล้ว ตังน้ันจึงไปวิพากษ์วิจารณ์หรือ 
ไม่พอใจในวิธีการตรวจสอบของพนักงานการควบคุมคุณภาพว่า ทำการตรวจสอบเข้มงวดจนเกินไป 
ถ้าการตรวจสอบด้วยวิธีการน้ีต้องเป็นของเลียแน่นอน หรือกล่าวอีกนัยหน่ึงก็คือ พนักงานมุ่งไปท่ี 
การตรวจสอบโดยคิดว่าถ้าการตรวจสอบกระทำกันอย่างถูกต้อง ก็จะไม่มีปัญหาของเลีย มี
พนักงานไม่น้อยทีเดียวท่ีคิดเช่นน้ี ลิงหน่ึงท่ีควรตระหนักไว้ ก็คือ การท่ีพนักงานเข้าใจเซ่นน้ี น่ึเอง ท่ี 
ทำให้ไม่สามารถขจัดของเลียให้หมดไป จากสายการผลิตไต้ ผลิตภัณฑ์ต่าง  ๆ ท่ีมีการผลิตข้ึนใน
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โรงงาน ไม่ได้ถูกกำหนดข้ึนตามแนวความคิดของบรืษัทเพียงฝ่ายเดียว แต่ยังถูกกำหนดข้ึนจาก
ความต้องการของลูกค้าอีกด้วย ความต้องการของลูกค้าประกอบไปด้วยปัจจัย 3 ข้อ ได้แก่

(ก) คุณภาพ 
(ข) ราคา 
(ค) การส่งมอบ

ทางฝ่ายเทคนิคและฝ่ายออกแบบ นำเอาความต้องการในด้านคุณภาพ เข้ามาถ่ายถอด
ลงในแบบ ( Drawing ) โดยรวบรวมจุดสำคัญต่าง  ๆ เอาไว้ เช่น ขนาด ลักษณะความถูกต้อง 
ความแม่นยำ ความหยาบ ความละเอียด เป็นต้น เรืยกว่า ลักษณะพ ิเศษของค ุณภาพ (qua lity  
characteristic ) ถ้าหากเป็นล่ิงท่ีกำหนดข้ึนโดยเจาะจงลึกลงไปเราเรืยกว่า ลักษณะพิเศษท่ีใช้
แทน ( substituted characteristic ) ฝ่ายโรงงานจะมีการจัดการผลิตให้ถูกต้องตามหลักและเหตุผล 
เลือกวิธีการท่ีจะควบคุมความสูญเลึยและความสินเปลือง ท้ังน้ีเพ่ือทำให้ลักษณะพิเศษของคุณภาพ 
หรือลักษณะพิเศษท่ีใช้แทนมีความสมบูรณ์อย่างเต็มท่ี การผลิตตามวิธีการและข้ันตอนการผลิตท่ี
ได้กำหนดไว้น้ี ส่วนใหญ่จะไม่ค่อยมีปัญหาความผิดพลาด แต่ในความเป็นจรืงน้ัน ไม่ว่าจะเป็น 
บรืษัทใดก็ตาม ความผิดพลาดท้ังหลายท่ีมีอยู่ เกิดเน่ืองมาจากสาเหตุปัญหาของ 5 M ดังแสดงได้ดัง 
รูปท ี่ 2.1
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ความบกพร่องของ
1. ช้ินส่วนและวัตถุดิบท่ีใช้ ( Material )

2. เครองจักรท่ีใช้ ( Machine )
3. พนักงานท่ีทำงาน ( Man )
4. วิธีการทำงาน ( Method )
5. การตรวจสอบคุณภาพ ( Measurement )

ทำการผลิต ช้ินงาน

เกิดเป็น ของเสิย

รูปท่ี 2.1 ความบกพร่องท่ีเกิดจาก 5 M . ท่ีทำให้เกิดปัญหา

จากรูปท่ี 2.1 อธิบายท่ีมาของความบกพร่องท่ีทำให้เกิดปัญหาของเสิย ช้ินกับช้ินงานท่ีทำ 
การผลิตซ่ึงเกิดจากสาเหตุ 5 M ท่ีเกิดช้ิน ได้แก่ วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต เครองจักรท่ีนำมาใช้ใน
การผลิต พนักงานที,ทำการผลิตช้ินงาน วิธีการทำงานของพนักงานระหว่างท่ีทำการผลิต และ
ระบบการตรวจสอบคุณภาพท่ีใช้ควบคุมในการผลิต

2.1.1.2 ท่ีมาของการเกิดของเสืย

การยอมรับสภาพของการผลิต การใช้เครองจักร-อุปกรณ์ หรือแม้แต่คุณภาพของ
วัตถุดิบ ว่าเป็นเรองปกติ ท่ี'จะเกิดของเสีย'ได้ จึงไม่คิดท่ีจะยกระดับ ความสามารถของตัวเอง
และ สภาพแวดล้อมท่ีเก่ียวข้องให้ดิช้ิน เน่ืองมาจากการยอมรับความผิดพลาด และไม่เข้าใจ
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วิธีการทำงานท่ีถูกต้องต้ังแต่แรก จึง,ไม่กระตอร'อร้น หรอปรับปรุงความสามารถของตนเอง และ
การทำงาน

วิธีการทำงานท่ีถูกต้อง คือ พยายามผลิตสินค้าให้ได้ผลิตภัณฑ์ มีคุณภาพดี 100 %
โดยการทำงานด้วยวิธีการทำงานท่ีถูกต้อง ต้ังแต่เรมแรก

การทำงานท่ีถูกต้องหมายถึง การผลิตผลิตภัณฑ์ให้ได้ ตามคุณภาพท่ีลูกค้าต้องการโดย
ผลิตออกมาคร้ังแรกแล้วใช้ได้โดย ไม่ต้องแก้ไขใหม่ ซ่ึงทุกคนจะต้อง ปฏิปติดังน้ี

(ก) ทำความเข้าใจกับคุณภาพ ท่ีลูกค้าต้องการให้ชัดเจน 
(ข) ประกันคุณภาพ การออกแบบ 
(ค) คิดหาวิธีท่ีจะไม่ให้มีของเสีย
(ง) ปรับปรุงการทำงานให้มีท้ังคุณภาพ และประสิทธิภาพ 
(จ) จัดสภาพแวดล้อมในการทำงานให้ดีฃ้ืน
(ฉ) ควรติดมาตรฐานการทำงานไว้ ในจุดทำงานให้มองเห็นชัดเจน และมีการปฏิบัติตาม 

อย่างเคร่งครัด

กฎของรูชเซอร์ กล่าวถึงความเช่ือถือ ในตัวผลิตภัณฑ์ท่ีประกอบข้ึน ด้วยข้ึนล่วน
ประกอบย่อย ( COMPONENT PART ) จำนวนมากมาย จำนวนช้ินส่วนย่ิงมากจะมีผลให้ความ 
เช่ือถือในตัวผลิตภัณฑ์ย่ิงน้อยลง การคิดหาวิธีท่ีจะไม่ให้มีของเลีย การท่ีจะผลิตผลิตภัณฑ์ให้ได้
คุณภาพดีท้ังหมดร้อยเปอร์เซ็นต์ได้อย่างต่อเน่ืองสม่ําเสมอโดยไม่ให้มีของเสียเลยน้ัน จะต้องคิดหา 
วิธีป้องกันโดยดำเนินตามหัวข้อต่อไปน้ี คือ

2.1.1.3 วิธีการป้องกัน เพ่ือลดปัญหาของเสีย

วิธีการป้องกัน เพ่ือลดปัญหาของเสียพอสรุปได้ ดังน้ี

(ก) ต้องพยายามยกระดับความสามารถของพนักงาน ล่งเสรมการเตรียมพร้อมรับมือกับ
สิงต่าง ๆ

(ข) คิดหาวิธีป้องกันความผิดพลาดอันเน่ืองจากความไม่ระมัดระวัง เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิด
ของเสีย

(ค) พนักงานมีความรับผิดชอบต่องานของตัวเอง ไม่ล่งของคุณภาพท่ีไม่ดี ไปให้หน่วยงาน 
อ่ืน ๆอย่างเด็ดขาด ( นำระบบการตรวจสอบด้วยตนเองมาใช้และปฏิบัติอย่างเคร่งครัด )
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(ง) หาวิธีการควบคุมด้วยตามีป้ายแสดงอย่างชัดเจนไม่ว่าใครก็ตาม สามารถเข้าใจงานท่ี
กำลัง ทำอยู่ ทางด้าน คุณภาพ ราคา การส่งมอบ มีการกำหนดไว้อย่างชัดเจนไว้ในสายการผลิต 
และพยายามเพ่ิมคุณภาพให้สูงข้ึน

(จ) พนักงานท่ีกำลังทำงานอยู่ในปัจจุบันเป็นผู้ท่ีรู้งานดีท่ีสุดจึงสามารถคิดหาวิธีการปรับปรุง 
ได้ดีท่ีสุดด้วย ( โดยจะต้องมีความสนุกสนานกับการปรับปรุงงานด้วย )

2.1.2 หลักแนวทาง ในการแก็ใขปัญหา

เม่ือเร่ิมพบปัญหา ควรจะดำเนินการแก้ไขเพ่ือขจัดปัญหาต้ังแต่เร่ิมต้นเกิด โดยมีหลักการใน 
การปฏิบัติดังน้ี

(1) นำเอาเทคนิคและประสบการณ์ ต่าง  ๆ มาใช้ ในการแก้ปัญหา เซ่น 7 QC. TOOL, 
VE, IE, FMEA เป็นต้น

(2) ต้องคอยตรวจสอบตลอดเวลาว่างานท่ีทำอยู่มี 3M. ท่ีกำลังทำอยู่หรอไม่ ต้องรีบแก้ไข
ได้แก่

(ก) การทำงานเกินกำลังท่ีมีอยู่ ( MURI )
(ข) ความไม่แน่นอน ( MURA )
(ค) ความส้ินเปลือง ( MUDA )

(3) เม่ือพบปัญหา ต้องทำการวิเคราะห์ปัญหา จากหลักของ 4 M ได้แก่

(ก) พนักงาน ( MAN )
(ข) เคร่ืองจักร ( MACHINE )
(ค)วิธีการ (METHOD)
(ง) วัตถุดิบ ( MATERIAL )

ไม่ว่าจะจัดการในเรื่องใดก็ตามให้ใช้วิธีการต้ังคำถาม5 พ 1 H ด้วยเสมอได้แก่

(ก)ใคร (WHO)
(ข) อะไร ( WHAT )
(ค) เม่ือใด ( WHEN )
(ง) ท่ีไหน (WHERE )
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(จ) ทำไม ( WHY )
(ฉ) อย่างไร ( HOW )

2.1.3 ทฤษฎีการตรวจสอบด้วยตัวเอง

การตรวจสอบด้วยตัวเอง หมายถึง การตรวจสอบผลงานท่ีตัวเอง ทำจนมีความแน่ใจใน 
คุณภาพโดยต้องมี ความรับผิดชอบ ต่องานท่ีตนเป็นผู้ทำออกมา และไม่ยอมให้งานน้ันๆ ไป
สร้างปัญหาให้กับหน่วยต่อไป ซ่ึงต้องควบคุมการทำงานเป็นประจำทุกวัน และต้องคำนึงถึงสิง
ต่อไปน้ี คือ

(1) ไม่ส่งของคุณภาพไม่ดีไปให้กับหน่วยต่อไป
(2) รักษาเวลาส่งมอบอย่างเคร่งครัด

ด้วยเหตุน้ี สิงท่ีสำคัญก็คือ การควบคุมสภาพการทำงานของตัวเองด้วยตัวเอง โดย
ใช้แผ่นรายการตรวจสอบ ( CHECK SHEET ) หรือใช้เทคนิคต่างๆ (เซ่นเทคนิคคิวชี/ข้อ)

“ ดำเนินการเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพท่ีมองเห็นด้วยตา “ ( VISUAL CONTROL )
ในวิธีการน้ี สามารถเข้าใจสภาพของช้ินงานได้ด้วยการดู กล่าวคือ เป็นวิธีควบคุมคุณภาพ
ด้วยการใช้ลายตาเป็นหลัก นำเทคนิคมาใช้อย่างมีประสิทธิภาพ เซ่น เทคนิคคิวชี 7 ข้อ
ตัวเองย่อมเข้าใจสภาพการทำงานของตัวเอง แต่ก็ควรแสดงไว้ให้ชัดเจน เพ่ือให้หัวหน้าหน่วย
พนักงานหน่วยก่อนหน้า และพนักงานหน่วยหลังถัดไปดูเข้าใจด้วย

ควรแสดงรายละเอียดเก่ียวกับตารางการผลิต ผลผลิต(จำนวนชิ้น) คุณภาพ
( สภาพการเกิดของเสีย ) เป็นต้น

จากการดำเนินการเพ่ือให้มีการควบคุมด้วยการมองเห็น ทำให้มีปัญหาท่ีเป็นอยู่ใน
ปัจจุบันปรากฏให้เห็นชัดเจน

ดังน้ัน เราจึงสามารถจัดการกับปัญหา และดำเนินการเพ่ือปรับปรุงได้ เป็นการป้องกัน
ไว้ก่อนท่ีจะมีข้อผิดพลาดเกิดช้ิน ส่งเสรืมให้เป็นกิจกรรมการปรับปรุงท่ีมีชีวิตชีวา การท่ีจะผลิต
ผลิตภัณฑ์ ให้มีคุณภาพดีท้ังหมดร้อยเปอร์เซ็นต์ โดยไม่ให้มีของเสียเลยน้ัน เราจำเป็นต้อง
ส่งเสรืมให้กิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพ เป็นกิจกรรมท่ีมีชีวิตชีวา เพ่ือขจัดปัญหาท่ีมีอยู่ใน
ปัจจุบันให้หมดสิน โดยดำเนินการดังน้ี คือ
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(1) ต้องรู้ว่า มีปัญหาอะไรบ้างในงานท่ีทำอยู่ในปัจจุบันน้ี
(2) และจากปัญหาเหล่าน้ี ให้หยิบยกปัญหาท่ีสำคัญท่ีสุดมาดำเนินการแก้ใฃ
(3) ท่ีสามารถแก้ไขได้ด้วยตัวเอง ก็ให้ดำเนินการแก้ไขด้วยตัวเอง
(4) ถ้าเป็นเร่ืองท่ีเกินกำลังก็ให้ขอความช่วยเหลือ โดยการเขียนเป็นข้อเสนอแนะเพ่ือ

ปรับปรุง
(5) หากติดขัดท่ีจุดใด ให้ขอคำปรกษาจากหัวหน้าหรือผู้เช่ียวชาญในเร่ืองน้ัน  ๆ และ

พยายามแก้ไขปัญหา

2.1.4 ขั้นตอนในการลดของเสียให้เป ็นศูนย์

จากหัวข้อวิธีดำเนินการอย่างเป็นข้ันตอน และหลักสำคัญของการลดของเสียให้เป็นศูนย์
เท่าท่ีได้อธิบายมาน้ี ควรจะมีความเข้าใจในละเอียดพอสมควรแล้วในท่ีน้ีจะกล่าวถึง ข้ันตอนใน 
การดำเนินการจริงและหลักสำคัญๆ แบ่งเป็น 3 ล่วนคือ วิธีการ ดำเนินการ และเทคนิค

(ก) วิธีการ คือ วิธีการท่ีใช้ตรวจสอบการผลิต ประกอบด้วย วิธีการตรวจสอบตามลำดับ 
วิธีการตรวจสอบด้วยตัวเอง และวิธีการตรวจสอบ ด้วยการควบคุมต้นเหตุ

(ข) การดำเนินการ คือ การดำเนินการในการตรวจสอบ ได้แก่ ดำเนินการโดยการ
ตรวจสอบ เต็มจำนวน(100 % INSPECTION)

(ค)เทคนิค คือการนำเอาเทคนิคด้านต่างๆ มาช่วยในการใช้ดำเนินการ เช่น
TOOL PROOF

2.1.5 การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม

กล่าวถึง ประลิทธิภาพ หรืออัตราผลิตภาพ คือดัชนี แสดงความลัมพันธ์ระหว่างผลผลิต 
ต่อทรัพยากรท่ีใช้ในการผลิตน้ัน

PRODUTIVITY = OUTPUT/ INPUT

ประลิทธิผล เป็นองศาของความสำเร็จ ในการบรรลุเป้าหมาย

การเพ่ิมผลผลิต เราสามารถทำการเพ่ิมผลผลิต ในอัตราผลิตภาพท่ีสูงเป็น 5 แนวทางคือ

(1) ผลผลิตเพ่ิม โดยทรัพยากรท่ีใช้เท่าเดิม
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(2) ผลผลิตเพ่ิม โดยท่ีทัพยากรพ่ิใช้ลดลง
(3) ผลผลิตเพ่ิมข้ึน ขณะท่ีใช้ทรัพยากรสูงข้ึนแต่ใช้อัตราท่ีต่ํากว่า
(4) ผลผลิตคงท่ี ขณะท่ีใช้ทรัพยากรลดลง
(5) ผลผลิตลดลง ขณะท่ีใช้ทรัพยากรลดลงในอัตราท่ีสูงกว่า

2.1.5.1 ลาเหตุท่ีทำ1ให้เกิดการตกต่ําฃองผลผลิต
สาเหตุท่ีทำให้เกิดการตกต่ําของผลผลิต คือ

(1) ไม่ลามารถวัดประเมิน และจัดการกับพนักงานในส่วนท่ีไม่เก่ียวกับการผลิต ทำให้เกิด 
การสูญเสียทรัพยากร เพ่ือกิจกรรมท่ีไม่ใช่การผลิต

(2) ไม่สามารถท่ีจะติดตามข้อมูลและความรู้ท่ีทันสมัย เพ่ือพัฒนาระบบการผลิต
(3) เกิดความขัดแย้งและความลำบากในการทำงาน ร่วมทีมงานของบุคลากรในองค์กร ให ้

เกิดความสูญเสียข้ึน
(4) การเพ่ิมค่าใช้จ่ายด้านสวัสดิการหรอการให้รางวัล โดยไม่เกิดผลประโยชน์ ด้านผลผลิต 

เป็นการสูญเสียโดยไม่จำเป็น
(5) การขาดประสิทธิภาพในการจัดการทำให้เกิดการล่าช้ารอคอย
(6) การขยายตัวขององค์กร โดยท่ีมีการเติบโตของผลผลิตท่ีเป็นสาเหตุให้ ต้นทุนสูงข้ึน
(7) การขาดกระบวนการจูงใจ แลการขาดการสร้างทัศนคติท่ีดีแก่พนักงาน
(8) การใช้ระบบการผลิต แบ่งแยกตามความชำนาญงานในกระบวนการผลิต มีส่วนทำให้ 

เกิดซ้ําซากและเบ่ืองาน
(9) การเปล่ียนแปลงเทคโนโลยีท่ีรวดเร็วเกินไป ทำให้เสียโอกาสในการพัฒนาระบบเดิม 

และต้นทุนสูงข้ึน
(10) การขาดความเข้าใจในกระบวนการทำงาน ทำให้การทำงานขาดประสิทธิภาพ และ 

ได้ผลงานท่ีเสียหาย ต้นทุนสูงข้ึน
(11) การเปล่ียนงานบ่อยๆ ของพนักงาน ทำให้ความรู้ และความลามารถของพนักงาน ท่ี 

องค์กร พัฒนาไว้ต้องสูญเสีย และทำให้องค์กรต้องรับภาระเป็นโรงเรยน โดยต้องลงทุนด้านวัสดุ 
เวลา เคร่ืองจักร และอ่ืนๆ เป็นผลให้ต้นทุนสูงข้ึน

(12) การขาดการจัดการท่ีดี ทำให้เกิดการทุจริตในองค์กร เป็นผลให้เกิดการสูญเสียข้ึน

ต้นทุน ( cost ) กับความสูญเสีย ( Loss ) อัมพันธ์กัน 

ต้นทุน คือ ค่าใช้จ่ายท่ีจ่ายไปแล้วเกิดผลผลิต

.£<̂ '\q<3 r>q 6 if)
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ความสูญเสีย คือ ค่าใช้จ่ายท่ีจ่ายไปแล้วไม่เกิดผลผลิต โรงงานท่ัวไป ควรจัดกิจกรรม ดังน้ี
— โครงการลดความสูญเสีย
— โครงการเพ่ิมผลผลิต
— โครงการพัฒนาระบบการผลิต

ผลดีชองการไซ้อัตราผลิตภาพ คือ

(1 ) ลามารถประเมินประสิทธิภาพทางการผลิต
(2) ใช้เป็นข้อมูลในการวางแผนทรัพยากร ท้ังในระยะจันและระยะยาว
(3) วัตถุประสงค์ขององค์กร ถูกกำหนดให้เปล่ียนแปลงไป ตามข้อมูลอัตราผลิตภาพ 

เซ่น เลือกดำเนินการกิจกรรมท่ีมีผลิตภาพสูงกว่าก่อน
(4) สามารถกำหนด อัตราผลิตภาพท่ีสูงข้ึนไปในอนาคต โดยอิงอัตราผลิตภาพในปัจจุบัน
(5) ลามารถกำหนดกลยุทธ์การเพ่ิมผลผลิต โดยอาศัยผลต่างของระดับ อัตราผลิตภาพ 

ตามแผนงานและท่ีเกิดข้ึนจรง
(6 ) เป็นข้อมูลเปรยบเทียบผลงาน ของหน่วยงานต่างๆในประ๓ทเดียวกัน ได้ท้ังภายใน 

องค์การเดียวกัน หรือเทียบกับขององค์การอ่ืน
(7) เป็นประโยชน์ในการวางแผนเป้าหมาย ทำกำไรในองค์การ

2.1.5.2 หลักการเบ้ืองต้นในการเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม

หลักหรือแนวทาง ในการกำหนดความสูญเสีย เป็นการสกัดก้นความสูญเสียท่ีจะเกิดข้ึน 
หลักการเหล่าน้ีจะช่วยลดความสูญเสีย และเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม มีดังน้ี

(1) หลักการ3 T ในการจัดการกับเวลา3 อย่าง คือ

T1 เวลาท่ีใข้ในการผลิตจริง 
T2 เวลาท่ีเป็นเวลาล่วนเกิน 
T3 เวลาไร้ประสิทธิภาพ

(2) หลัก 4 ZERO คือ ของเสียเป็นศูนย์ งานรอเป็นศูนย์ พัสดุคงคลังเป็นศูนย์ 
และอุบัติเหตุเป็นศูนย์
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(3) หลักของ 5 R คือ

RIGHT MAN 
RIGHT JOB 
RIGHT TOOL 
RIGHT TIME 
RIGHT PLACE =

เลือกใช้คนให้ถูกต้องกับงาน 
เลือกงานให้เหมาะสมกับคน 
เลือกเครองมือท่ีเหมาะลมกับงาน และคน 
เลือกโอกาส หรือเวลาท่ีเหมาะสม 
เลือกสถานท่ี ท่ีเหมาะสม

(4) หลักการ 6 STEP คือ

(ก) กำหนดปัญหาท่ีเกิดข้ึนให้แน่ชัด
(ข) ลังเคราะห์แนวทางต่างๆ ในการแก้ปัญหา
(ค) วิเคราะห์แนวทางให้ละเอียด
(ง) คัดเลือกแนวทางการวิเคราะห์ และดีท่ีสุดไปปฏิป้ติ
(จ) ติดตามประเมินผลการดำเนินการ
(ฉ) แก้ไขแนวปฎิบ้ติท่ีบกพร่องท่ีค้นพบ โดยการติดตามประเมินผล เพ่ือให้สามารถ

แก้ปัญหาไต้อย่างมีประสิทธิผล
(5) หลักการกำหนด ความแน่นอนของงาน มีแนวคิดว่า วามไม่แน่นอน คือความสูญเลืย
(6) หลักความสูญเลียจากการตรวจสอบและขนย้าย ต้องมีน้อยท่ีสุด
(7) หลักการหาความสูญเลียจากองค์ประกอบ ของทรัพยากรการผลิต คือ 4 M+2 E+ 11 + 1S

เม่ือ M1 = ( MAN ) แรงงาน
M2 = ( MATERIAL ) วัสดุ
M3 = ( MACHINE ) เคร่ืองจักร
M4 = ( MONEY ) เงินทุน
E1 = ( ENERGY ) พลังงาน
E2 = ( ENVIRONMENT ) สิงแวดล้อม
11 = ( INFORMATION ) ข้อมูล

S1 = ( SPACE ) พ้ืนท่ี

(8) หลักการปรับทัศนคติ ของบุคลากรในองค์กร 
การปรับและสิงเสริมให้บุคลากรในองค์กรมีทัศนคติท่ีดี ถือว่าเป็นหน้าท่ีท่ี สำคัญของ
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ผู้บริหารทุกคนในองค์กร โดยสร้างความรู้สิกให้พนักงานทุกคนรู้ว่า ผลงานของตัวเองมี ผลกระทบ 
ต่อกำไรขององค์กร ทุกคนมีส่วนได้ส่วนเสิยด้วย เสริมสร้างทัศนคติท่ีดีแก่บุคลากรทุกคนในโรงงาน

(9) หลักการปรับระบบส่ือสารและประสานงาน
การกำหนดการปรับระบบส่ือสาร ให้ลดความสูญเสิยท่ีไม่จำเป็นแบบต่าง  ๆ ให้ลดลง

และลดความขัดแย้งในองค์กร การรับฟังข้อมูลจากอีกฝ่ายหน่ึงโดยไม่ใช้อารมณ์เข้าใส่กัน
(10) หลักการประชุม
(11) หลักการกำหนดมาตรฐานของงานและผลิตภัณฑ์
(12) หลักการเปิดโอกาสให้มีส่วนร่วมในการสร้างสรรค์ความคิดเห็นแสดงผลงานของ 

พนักงาน

2.1.6 เทคนิค QC.

เทคนิคคิวซี คือ ประสิทธิภาพท่ีสามารถนำมาใช้ในเวลาท่ีต้องการข่าวสาร ท่ีจะนำมาใช้ 
ประโยชน์เพ่ือการปรับปรุง โดยข่าวสารท่ีได้มาจากข้อมูลท่ีได้จากข้อมูล ท่ีมีอยู่ในสถานท่ีน้ันเอง

2.1.6.1 เทคนิคคิวซีมี 7 ชนิดด้วยกัน ประกอบด้วย

(1) ผังก้างปลา หรือไดอะแกรมของเหตุและผล (CAUSE AND EFFECT DIAGRAM)
(2) พาราโตกราฟ ( PARETO GRAPH )
(3) กราฟ ชนิดต่าง  ๆ ( GRAPH )
(4) เช็คชีท ชนิดต่าง  ๆ ( CHECK SHEET )
(5) อีสโตรแกรม ( HISTRO GRAPH)
(6) แผนภูมิการกระจาย
(7) คอนโทนชาร์ด

2.1.6.2 จุดประสงค์!นการนำเทคนิคคิวซีมาใช้

การใช้เทคนิคคิวซี เป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพในการแก้ไขปัญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนใน
สถานท่ีทำงานได้แก่การส่งคืนของของเสืย การส่งของล่าข้า และในการทำสถิติโชว์ข้อมูลท่ีมีอยู่จริง 
ข้อมูลน้ันจะนำมาดำเนินการเชิงสถิติ จะทำให้ค้นพบการควบคุมจุดใด จุดหน่ึงได้ ท่ีจำเป็นในการ 
ปฎิบ้ติได้ในการค้นพบวิธีปรับปรุงด้วยการรักษาสภาพให้คงอยู่หรือดีข้ึนไปเรอย ๆ
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2.1.6.3 จุดประสงค์ของการผลิต และ มีความสัมพันธ์กันอย่างไร

จุดประสงค์ของการผลิตของบริษัท คือผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพ โดยผลิตในปริมาณเท่าท่ี
ต้องการในเวลาท่ีต้องการและผลิตได้ในราคาถูกเท่าท่ีจะทำได้ส่งขายให้กับลูกค้าในราคาท่ีเหมาะสม 
" เม่ือบริษัทได้กำไร ผลก็จะเช่ือมโยงมาถึงความเปินอยู่ของเราด้วย “

ในการผลิตสินค้าคุณภาพดี ไดในราคาถูกจะใช้วิธีการอย่างไร QUALITY CONTROL จะมี 
บทบาทมาก

QUALITY CONTROL ACTIVITY จะเป็นวิธีการท่ีจะทำให้สามารถบรรลุตามจุดประสงค์ 
การผลิต และยังกล่าวได้ว่าเป็นหนทางท่ีนำไปส่ความเจริญรุ่งเรืองของบริษัท
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2.1.6.4 การดำเนินการปรับปรุงด้วยเทคนิคคิวชี

ตารางท่ี 2.1 แจ้งสรุปท่ีระบบจากการประเมินผลท่ีได้จากการทำ QC

ข้ันตอน รายละเอียด
1. จุดสำคัญของ 
ปัญหาในการเลือก 
หัวข้อเร่ือง

สถานท่ีทำงานย่อมมิปัญหาต่าง  ๆมากมายและจำเป็นจะต้อง 
เลือกเอาหัวข้อท่ีเหมาะสมท่ีสุด ถ้าจะพูดว่าวิธีเลือกหัวข้อดี หรือไม่ดี 
จะเป็นตัวตัดสินว่าการจัดทำน้ันจะประลบความสำเร็จหรือไม่ ฉะน้ัน 
กุญแจแห่งความสำเร็จอยู่ท่ีการเลือกหัวข้อเร่ือง

2 .วิเคราะห์หาสาเหตุ 
สำคัญของจุดท่ีเกิด 
ปัญหาและแยกแยะ 
ให้แน่นอนชัด เจน

จุดท่ีเกิดปัญหามากมายท่ีถูกยกข้ึนมาพิจารณาในข้ันตอนแรก  ๆ
น้ันให้กระจายลงใน พาราโตกราฟ โดยกล้ันกรองเอาปัญหาท่ีมิผลร้าย 
ต่อท่ีทำงานของตนเอง และลองติดตามดูว่าสาเหตุคืออะไรให้รวบรวม 
ความคิดเห็นจากหลาย  ๆ คนเท่าท่ีจะทำได้ แล้วแสดงผลลงในผัง 
ก้างปลาเพ่ือแสดงให้เห็นถึงสาเหตุท่ีมิผลเก่ียวข้องกับลักษณะเฉพาะ 
เท่าน้ัน

3.ให้เช็คผลกระทบ 
กระเทือนท่ีได้รับจาก 
ข้อมูล

จากผังก้างปลาให้ลองเช็ครายละเอียดของแต่ละตัวประกอบ 
ความก่ีท่ีเกิดข้ึน ความเสียหายและอ่ืน  ๆในการเก็บข้อมูลน้ันมิอยู่ 
ด้วยกันหลายวิธีโดยท่ี'วไปจะใช้เช็คทางเทคนิคคิวชี เช่น เช็คชีท ฮีตโตรแก 
รม สเก็ตเตอรไดอะแกรม คอนโทนซาร์ท เป็นต้น

4. คิดหาวิธีการแก!ข เม่ือเข้าใจถึงสาเหตุแล้ว ทุกคนต้องช่วยกันหาวิธีการแก้ไข โดย 
จะทำการปรับปรุง จากหัวข้อท่ีสามารถแก้ไข ได้โดยกลุ่มของตนเอง 
ภายในสถานท่ีทำงานเดียวกัน จากน้ันก็จะคิดหาวิธีการแก้ไขเรียง 
ตามสำคับ จากส่ิงท่ีมิผลกระทบมากไปหาน้อย

5. นำ'วิธีการมาปฎิบ้ติ 
แก้ไข

นำวิธีแก้ไขปฏิปัติในการทำงานประจำวัน ในขณะเดียวกัน 
จำเป็นต้องกำหนดตารางแผนงานและเป้าหมายเอาไว้ด้วยเพ่ือท่ีจะได้ทำ 
ไปตามกำหนดการท่ีวางเอาไว้

6. การเช็คผลงาน ให้ลองเช็คดูจากข้อมูลว่า ในการปรันปรุงแก้ไขน้ัน ผลท่ีได้รับ 
ออกมาตรงตามท่ีวางแผนและเป้าหมายท่ีต้ังเอาไว้หรือเปล่า
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ตารางท่ี 2.1 แจ้งสรุปท่ีระบบจากการประเมินผลท่ีได้จากการทำ QC (ต่อ)

ข้ันตอน รายละเอียด
7.ทำให้เป็น มาตรฐาน นำหัวข้อการปรับปรุงมาดำเนินการดู ถ้าหากผลดีได้รับออกมา 

เป็นท่ียอมรับก็จะนำมาปฏิบัติในงานประจำวัน พร้อมท้ังเขียน 
รายละเอียดลงในใบมาตรฐาน และให้ถือเป็นมาตรฐานซ่ึงเป็นส่ิงท่ี 
สำคัญมากเราเรืยกว่า ฮาโม

8. ผลท่ีได้รับ ทำให้ผู้ปฏิบัติเกิดความรับผิดชอบสูง มีความรู้ความสามารถ 
หลายอย่าง เกิดความปลอดภัย มืความคล่องตัวในการทำงานมากข้ึน 
ลดสิ่งต่างๆได้ ค่าใช้จ่ายของหน่วยงานก็น้อยลงด้วยเป็นต้น

9. ปฎิบ้ติต่อไปอย่าง 
ต่อเน่ือง และเป็นนิสัย

พยายามแก้ไขปัญหาท่ียังค่ังค้างอยู่ซ่ึงเกิดจากข้อมูลในรูป พาเรโต 
น้ัน เม่ือแก้ไขไม่หมดนำจะต้องแก้ไขให้หมดไป หรือเลือกแก้ไขสาเหตุต่อ 
 ๆไป

2.1.6.5 ผังก้างปลา

ผังก้างปลา คือสิงท่ีเขียนข้ึนเพ่ือแสดงให้ เป็นความสัมพันธ์ของสาเหตุ ท่ีมีต่อผล
ลักษณะเฉพาะว่าสัมพันธ์กันอย่างไร ซ่ึงมองในผังก้างปลาน้ีแล้ว จะเห็นและเข้าใจง่ายข้ึนกว่า

วิธีการเขียนผังก้างปลา ประกอบด้วย

(1) กำหนดลักษณะ เฉพาะท่ีจะทำการควบคุม และปรับปรุง
(2) ด้านขวามือให้เขียนว่าลักษณะ และลากลูกศรใหญ่จากซ้ายมือ
(3) สาเหตุใหญ่  ๆ ท่ีรวบรวมมาได้น้ัน จะมาเขียนทแยงจากซ้ายมือด้วยลูกศรเล็ก แบ่ง

ประเภท ก็จะแบ่งตามลำดับข้ันตอนและแบ่งด้วย 4 M ( MACHINE ) เครองจักร ( MAN ) คน
( METHOD ) วิธีการ ( MATERIAL ) วัตถุดิบ

(4) ในแต่ละกลุ่มท่ีแบ่งประ๓ทไว้น้ัน ให้เขียนสาเหตุย่อย  ๆลงไป จากลาเหตุย่อยน้ันยังแยก 
ได้เป็นสาเหตุย่อยอ่ืนๆอีกหลังจากเขียนสาเหตุแล้ว วิธีการข้ันตอนต่อไปคือ
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รูปท่ี 2.2 ภาพการใช้ผังก้างปลา

(1) ให้เปรืยบเทียบกับมาตราฐานการทำงานหลังจากได้เขียนสาเหตุท้ังหมดออกมา แล้วลอง 
เปรียบเทียบลภาพท่ีเป็นอยู่จรงกับมาตรฐานการทำงาน

(2) ทุกคนจะช่วยกันพิจารณา ตัวประกอบสำคัญท่ีมีผลอย่างมากต่อลักษณะเฉพาะ โดย 
แบ่งตัวประกอบสำคัญน้ีออกเป็น หนัก เบา และแยกละเอียดออกไปอีก ตามหลักวิชาการ ตาม 
ประสบการณ์

(3) กำหนดรายละเอียดเก่ียวกับการดำเนินงาน
(4) ภายในตัวประกอบสำคัญท่ีเขียนออกมาน้ีเร่ืองท่ียังไม่แน่ใจว่าจะได้ผลหรีอไม่น้ัน ให้ลอง 

เก็บข้อมูลหรือทดลองทำดู
(5) ติดไว้ในท่ีท่ีเห็นได้ชัดเจน เวลาเกิดปัญหาข้ึน จะเรียกประชุมพนักงาน และปรกษาหารือ 

เก่ียวกับรายละเอียดในผังก้างปลา
(6) ทุกคร้ังท่ีเกิดปัญหาและมีการปรับปรุง ให้เขียนแก้ไขใหม่ทุกคร้ังและดำเนินต่อเน่ืองกันไป
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2.1.6.6 พาเร่โต กราฟ

พาราโตกราฟ คือ กราฟท่ีแยกเยอะ ข้อมูลออกมาตามหัวข้อ และจัดเรียงตามลำดับดูจาก 
น้ีจะสามารถรู้ได้ว่า " หัวข้อใดมีปัญหา “ “ ผลกระทบอยู่ในระดับใด “

วิธีเขียน PARETO GRAPH มีอันดับดังต่อไปน้ี

อันดับท่ี 1 กำหนดการจำแนกประ๓ทหัวข้อของข้อมูล
จำแนกประ๓ทของ RESULT......  แยกตามประ๓ทของเสีย สถานท่ีแยกตาม
จำแนกประ๓ทของ CAUSE......  แยกตาม MATERIALS 1 MACHINE แยกตาม
เคร่ืองอุปกรณ์ พนักงานและ OPERATION METHOD

อันดับท่ี 2 กำหนดระยะเวลา และเก็บข้อมูล
อันดับท่ี 3 รวบรวมข้อมูลแยกตามหัวข้อ

(ก) เรียงหัวข้อตามลำดับจากมาก และหาจำนวนสะสมไว้ 
(ข) คำนวณหา % ของจำนวนสะสม ในแต่ละหัวข้อ

อันดับท่ี 4 เขียนลงในกระดาษกราฟท้ังแนวนอน แนวต้ัง ให้แนวต้ังเป็นข้อมูลและแบ่งขีดไว้
อันดับท่ีร เขียนกราฟแท่งตามลำดับขนาดของข้อมูลจากมากไปหาน้อย ในกรณีท่ี

การจำแนกหัวข้อมีมาก แนวนอนจะยาวออกไปเร่ือย  ๆ ส่วนข้อมูลเล็ก  ๆ น้ัน จะรวมเข้าด้วยกัน
ในหัวข้ออ่ืน  ๆ และลงกราฟทางปลายขวาสุด จำนวนแท่งกราฟจะมีได้ถึง 10 แท่ง

อันดับท่ี 6 เขียนกราฟเล็นตรง แสดงจำนวนสะสมของข้อมูล รูปท่ี 2.3 
(ก) ลากเล็นแนวต้ังด้านขวาให้จุดปลายสุดของเล็นเท่ากับ 100 
(ข) ระหว่าง 0 -1 0 0  ให้แบ่งแต่ละช่วงเท่ากับ 10
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อันดับท่ี 7 บันทึกกำหนดระยะเวลาของข้อมูล ผู้บันทึกจุดประสงค์

100

50

A B C อ E

รูปท่ี 2.3 ภาพการเขียน พาเรโต

2.1.6.7 กราฟ

กราฟ เปินเครองมือท่ีมืประสิทธิภาพท่ีสุดใช้สำหรับงานด้านบริหาร เพ่ือถ่ายทอดข้อมูล
และวิเคราะห์ข้อมูลโดยเฉพาะด้านโรงงานจะขาดไม่ได้

กราฟให้ประโยชน์ทำให้เข้าใจสภาพปัญหาแก้ไขจรง ดูเกิดความสนใจดีกว่าคำบรรยาย

วัตถุประสงค์ของการใช้กราฟ คือ

- เพ่ืออธิบาย เก่ียวกับอัตราเสืย .การผลิต , การเพ่ิมผลิตภัณฑ์
- เพ่ือวิเคราะห์เก่ียวกับข้อมูลในอดีต และปัจจุบัน เพ่ือค้นหาสาเหตุ และวิธีแก้ไขปรับปรุง
- เพ่ือควบคุมดูแล เก่ียวกับปริมาณการผลิต ตราด อุณหภูมิ
- เพ่ือการวางแผน



45

ขั้นตอนการทำกราฟ ประกอบด้วยดังนี้

- กำหนดจุดมุ่งหมายการทำ ว่าต้องการจะแสดงอะไร
- เก็บข้อมูล และจัดให้เป็นหมวดหมู่
- เลือกว่าจะใช้กราฟชนิดใด เช่น กราฟแท่ง กราฟพ้ืนท่ี
- กำหนดช่ือของกราฟ
- ลองเขียนกราฟดูก่อน
- พิจารณาเขียนเพ้ืมเติม ถ้ามีข้อบกพร่อง
ชนิดของกราฟ มีจำนวนของ กราฟ ต่าง  ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 2.4

เปรียบเทียบขนาดของปริมาณ

เปรียบเทียบสภาพการเปล่ียนแปลง 
ของปริมาณ

ดูสัดส่วน'ของเน้ีอหา

ดูสัดส่วน,ของเน้ีอหา

รูปท่ี 2.4 ประ๓ทของกราฟต่าง ๆ

2.1.6.8 เช็คชีท

ข้อมูลท่ีรวบรวมมาน้ัน ถ้าเป็นการจาระไนด้วยตัวเลขก็ไม่ทำให้เช้าใจละเอียดถึงความหมาย 
ทิศทางและจุดปัญหาได้ดี ดังน้ันจึงแสดงออกมาในรูปกราฟ ซ่ึงจะทำให้สามารถรับรู้ข่าวสารได้ดี
และเร็วไวครบถ้วนอย่างถูกต้อง แต่การเขียนกราฟน้ันจะต้องใช้เวลามาก และเป็นการยากท่ีจะให้
ทางโรงงานจัดทำกราฟน้ัน ด้วยเหตุน้ีเองจึงมีความคิดท่ีว่า เม่ือได้รับข้อมูลมาในขณะเดียวกันก็
กรอกข้อมูลลงในกราฟ และชาร์ท ทันที ถ้าทำได้เช่นน้ีก็จะเป็นการดีจึงได้คิดทำเช็คซีทข้ึน น้ันคือ 
เม่ือรับรู้ช้อมูลได้ เร็วถูกต้อง ก็กรอกข้อมูลได้เลยโดยนำไปใช้เป็นรายงานได้ซ่ึงทำให้เราเช้าใจตัวเลข 
และคำพูดท่ียากแก่การเข้าใจได้



46

ชนิดของเช็คชีท ประกอบด้วย

(1) ใช้สำหรับจดบันทึก
(2) ใช้สำหรับการตรวจเช็ค

วิธีการจัดทำเช็คขีด มีข้ันตอนต่อไปน้ี

(1) กำหนดการเก็บข้อมูลและแบ่งประ๓ทหัวข้อ
(2) กำหนดแบบฟอร์มสำหรับจดบันทึก ถ้าใช้ตารางก็ให้เป็นตาราง ท่ีสามารถแบ่งประ๓ท 

หัวข้อได้มาก ถ้าใช้ภาพก็จะแสดงตำแหน่งต่าง  ๆให้ชัดเจนข้ึน
(3) เขียนเคร่ืองหมายลงไป เคร่ืองหมายอะไรก็ได้ท่ีสามารถเป็นส่ือได้ เช่น + - และบันทึก 

ข้อมูลได้หลายข้อมูลด้วย

ข้ันตอนของ CHECK SHEET ท่ีใข้สำหรับการตรวจเช็ค ประกอบด้วย

(1) เขียนเร่ืองหัวข้อท่ีควรตรวจเช็ค แบ่งช่องไว้สำหรับขีดเคร่ืองหมาย เช่น งานท่ีปฏิบัติอยู่ 
เร่ืองท่ีต้องการเช็ค

(2) เวลาท่ีมีลำดับการตรวจเช็ค ก็ให้เช็คเร่ืองตามลำดับท่ีกำหนดไว้ท่ีจำได้เท่าน้ัน
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วัฏจ้'กร การแท้ไขปัญหา

- มุ่งเป้าหมายไปท่ี 4 M และ 5Y เพ่ือลดความสูญเปล่า ความ 
ไม่สม่ําเสมอ

- พิจารณาเลือก คุณลักษณะ จาก QCDSM

- เพ่ือตอบคำถามว่า เพ่ือการวิเคราะห์ เพ่ือการปรับแต่ง เพ่ือ 
การควบคุม หรือเพ่ือการตรวจลอบ

-ใซ้เช็คชีทในการเก็บข้อมูล เพ่ือจะทราบถึง รพ 1 H

- ใช้ 7 QC. TOOL หรือกลวิธีทางสถิติ

- ยอมรับข้อเท็จจริง เพ่ือเพ่ืมประสบการณ์

รูปท่ี 2.5 ภาพวัฎจักรการแก้ไขปัญหา
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กิจกรรม QCC.

PLAN

DO

CHECK

ACTION

1/รปท่ี 2.6 ภาพขนตอนการทำกิจกรรม QCC.
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2.1.7 การบริหารคุณภาพ โดย TQM

-  สินค้า หริอบริการท่ีมีความเป็นเสิศในทุกด้าน
-- สินค้าหริอบริการท่ีเป็นไปตามข้อกำหนด หริอตามมาตรฐาน
-- สินค้าหริอบริการท่ีเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า
~ สินค้าหริอบริการท่ีสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า
~ สินค้าหริอบริการท่ีปราศจากการชำรุดหริอข้อบกพร่อง ของคุณภาพจะมีความหมาย 

ต่างกันไปตามความรู้สึกหรือ ความต้องการของผูใข้หรือลูกค้า

ความหมาย ของคุณภาพในระดับสากล คือ

-- คุณสมปติโดยรวมของผลิตกัณฑ์หริอบริการซ่ึงแสดงถึง 
ความสามารถในการสนอง ท้ังความต้องการท่ีชัดแจ้ง และความต้องการท่ีแฝงเร้น ( คำจำกัดความ 
ตาม STANDARD ISO 8402 : 1994 )

-  การมอบส่ิงท่ีลูกค้าต้องการ ในปัจจุบันให้แก่ลูกค้า ในราคาท่ีลูกค้ายินดีท่ีจะจ่ายด้วย 
ต้นทุนท่ีเราสามารถทำได้อย่างสม่ําเสมอ และมอบส่ิงท่ีดีกว่าน้ีให้แก่ลูกค้าในอนาคต

2.1.7.1 วิวัฒนาการแนวคิดเก่ียวกับคุณภาพ

วิวัฒนาการแนวคิดเก่ียวกับคุณภาพ มีลักษณะดังน้ี

-  ตรงตามมาตรฐาน ( FITNESS TO STANDARD ) ( ตรงตามท่ีออกแบบไว้ 
หรือกำหนดไว้ )

~ ตรงกับประโยชน์ใช้สอย ( FITNESS TO USE )ตรงตามท่ีลูกค้าต้องการใช้งาน
~ เหมาะสมกับต้นทุน/ราคา ( FITNESS TO COST ) เป็นท่ีต้องการของทุกคน 

เพราะคุณภาพสูงแต่ต้นทุนต่ํา ( ราคาถูก )
~ ตรงตามความต้องการท่ีแฝงเร้น ( FITNESS TO LATENT REQUIRMENT )

( ตรงตามท่ีลูกค้าต้องการ = รวมท้ังท่ีลูกค้ายังไม่รู้ว่าตนเองต้องการ )

TQM คู่ม ือส่องค์กรคุณภาพยุค 2000. ( 2540) ให้คำจำกัดความของคุณภาพ คือ
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2.1.7.2 โรคร้าย 7 ประการของธุรกิจอุตสาหกรรม สรุปเป็นแนวทางได้ดังต่อไปน้ี

(1 ) ขาดความผูกพันในเป้าหมาย ของการปรับปรุงคุณภาพอย่างแท้จริง (ผู้บริหารต้องมี 
ปณิธานท่ีแน่วแน่ย่ังยืน คือต้องยืดม่ันว่า ถ้าทำไม่ได้ผลจะไม่เลิกรา )

(2) การเน้นท่ีผลกำไรระยะสันมากจนเกินไป
(3) การประเมินผลการปฎํบ้ติงานและผลประกอบการประจำปี ข้ึนอยู่กับตัวเลขและ 

กำไร - ขาดทุนระยะสันเท่าน้ัน )
(4) ผู้บริหารระดับสูงมีการเปล่ียนแปลงงานบ่อย
(5) การประกอบกิจการธุรกิจ อุตสาหกรรมโดยดู แต่ตัวเลขเพียงอย่างเดียว
(6) ค่ารักษาพยาบาลท่ีสูงมากเกินไป
(7) ค่าใช้จ่ายด้านการประกันสินค้าสูงเกินไป

2.1.7.3 ต้นทุนแห่งคุณภาพ

ต้นทุนแห่งคุณภาพ ประกอบด้วย

(1) ต้นทุนแห่งการควบคุม ไม่ให้เกิดความผิดพลาด ( COST OF CONTROL)

(ก) ต้นทุนของการป้องกัน ( PREVENTIVE COSTS )
-  ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการป้องกันไม่ให้เกิดของเสียหรือทำงานบกพร่อง ได้แก่

ด้านวางแผนและควบคุมคุณภาพ ด้านการประกันคุณภาพด้านการปีกอบรมพนักงาน ด้าน
เคร่ืองจักร - อุปกรณ์ท่ีใช้ป้องกัน

(ข) ต้นทุนของการประเมิน ( APPRAISAL COSTS )
-  ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบหรือประเมินคุณภาพ

(2) ต้นทุนแห่งความผิดพลาดในการควบคุม ( COST OF FAILURE COSTS )

~ ค่าใช้จ่ายในการแก้ใขงานใหม่ ก่อนส่งสินค้าหรือบริการถึงมือลูกค้า 
(ก) ต้นทุนของความผิดพลาดภายใน ( INTERNAL FAILURE COSTS )
(ข) ต้นทุนของความผิดพลาดภายนอก ( EXTERNAL FAILURE COSTS )
-  ค่าใช้จ่ายท่ีเก่ียวข้องกับของเสียท่ีตรวจพบ หลังจากสินค้าถึงมือลูกค้าแล้ว

รวมถึงค่าประกันต่างๆ ด้วย
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2.1.8 ทฤษฏีภาวะล้มเหลวและการวิเคราะห์ผลกระทบ (FMEA)

2.1.8.1 ความหมายของ FMEA

คือ เทคนิคหรือกระบวนการท่ีสร้างข้ึน เพ่ือวิเคราะห์กิจกรรมในด้านการออกแบบ และ
กระบวนการผลิตและเพ่ือให้แน่ใจได้ว่า มีการระบุถึงปัญหาหรือข้อบกพร่องต่าง  ๆ ท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน 
ในกิจกรรมน้ัน  ๆ ได้มีการวิเคราะห์ถึงผลท่ีจะเกิดข้ึนจากปัญหาน้ันๆ พร้อมท้ังระบุถึงวิธีการป้องกัน 
ปัญหาด้งกล่าว และตรวจสอบประสิทธิผลของการป้องกัน ฃ่ึงนับเป็นกิจกรรมท่ีจะช่วยลดปัญหา
จากความสูญเสีย'ในด้านต่างๆ ซ่ึงควรจะต้องทำงานร่วมมือกันเป็นกลุ่ม หรือเป็นทีม

2.1.8.2 ทำไมจึงจะต้องมีการจัดทำ FMEA
(ก) เป็นเทคนิคในการป้องกันปัญหาต่างๆของกิจกรรมในกระบวนการผลิต 
(ข) เป็นการปรับปรุงระบบและกิจกรรมในการผลิตอย่างต่อเน่ือง
(ค) ปฏิบัติตามข้อกำหนดของลูกค้า ในการปรับปรุงคุณภาพการผลิตของข้ึนงานท่ีจัดล่งให้

ของเสีย
(ง) ปฏิบัติตามข้อกำหนด QS 9000

2.1.8.3 เม่ือไรจึงต้องทำการปรับปรุง โดยใช้ FMEA

(ก) มีการออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ เทคโนโลยีใหม่ หรือกระบวนการผลิตใหม่ 
(ข) มีการดัดแปลงผลิตภัณฑ์ และกระบวนการเดิม
(ค)ใช้แบบผลิตภัณฑ์ กระบวนการเดิมในสภาวะแวดล้อมใหม่ สถานท่ีใหม่ หรือมีการ 

ประยุกต์แบบใหม่
(ง) มีการทบทวนแบบผลิตภัณฑ์ และกระบวนการ
(จ) มีการเปล่ียนแปลงเอกสารและแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต
(ฉ) มีการทบทวน FMEA และ CONTROL PLAN

FMEA เป็นเอกสารท่ีต้องมีการแก้ไขและปรับปรุงให้เหมาะสมกับสถานการณ์อยู่ตลอดเวลา

2.1.8.4 ชนิดของ FMEA มี 2 ชนิด ได้แก่

(1) FMEA ด้านการออกแบบ เช่น ระบบหล่อเย็นของเครองยนต์ การประกอบ SPOILOR 
ชุดสายไฟรถยนต์
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(2) FMEA ด้านกระบวนการ เซ่น การฉีดพลาสติก การเชื่อม การประกอบ

คำจำกัดความของ FMEA ด้านการออกแบบ

คำจำกัดความของ FMEA ด้านการออกแบบ เป็นกระบวนการท่ีสร้างข้ึนโดยบรืษัทท่ี
รับผิดชอบด้านการออกแบบ เพื่อให้แน่ใจว่าได้มีการพิจารณาถึงข้อบกพร่องที่มีโอกาสเกิดขึ้นทั้งหมด 
รวมทั้งสาเหตุและกลไกในการเกิด ที่เกี่ยวข้องในกระบวนการออกแบบ ตัวอย่าง เซ่น บรืษัทท่ี
รับผิดชอบการออกแบบทั้งหมดของระบบหล่อเย็นของรถยนต์ บรืษัท ที่รับผิดชอบการออกแบบ
การประกอบเบาะนั่ง บรืษัทที่รับผิดชอบการพัฒนา และการออกแบบ1วัสดุท่ีใช้ในการลดเสียงและ 
ความนั่นสะเทือนในระบบหล่อเย็น

คำจำกัดความของ FMEA ด้านกระบวนการผลิต

คำจำกัดความของ FMEA ด้านกระบวนการผลิต เป็นกระบวนการท่ีสร้างข้ึนโดย
บรืษัทผู้ผลิต เพื่อให้แน่ใจว่าได้มีการพิจารณาถึงข้อบกพร่องที่มีโอกาสเกิดขึ้นทั้งหมด รวมท้ัง
ลาเหตุและกลไกในการเกิดที่เกี่ยวข้องในกระบวนการผลิต ตัวอย่าง เซ่น บรษัทได้รับข้อมูลทาง 
เทคนิคท้ังหมด เพ่ือใช้ในการผลิต เซ่น ท้าวแขนประตูรถด้านใน กิ๊บยึด สายรัดต่าง ๆ

2.1.8.5 ประโยชน์ของการทำ FMEA

(1) นำปัญหา ข้อบกพร่องท่ีเก่ียวข้องหรอเกิดขึ้นในอดีต มาเป็นข้อมูลในการปรับปรุงคุณภาพ 
ของผลิตภัณฑ์ในระหว่างที่ทำการออกแบบ หรือการผลิต

(2) รู้จักและประเมินปัญหา ข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดขึ้นในการออกแบบ กระบวนการผลิต
(3) ใช้แสดงสาเหตุหรือกลไกของปัญหา ข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดขึ้น
(4) เป็นการสร้างระบบ เพื่อให้เกิดการปรับปรุงในการออกแบบ และกระบวนการผลิต
(5) เป็นระบบป้องกันที่สร้างขึ้นเพื่อสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า

ปัจจัยสำคัญที่สุดของความสำแจในการดำเนินการ FMEA คือ ช่วงเวลาที่จะต้องดำเนินการ 
ก่อนที่เหตุการณ์จะเกิดขึ้น ไม่ใช่หลังจากเกิดขึ้นแล้ว
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การทำ FMEA ด้านการออกแบบ

รายละเอียดในการจัดทำ DFMEA
(1) กำหนดหมายเลข FMEA (FMEA NUMBER ) หมายเลขท่ีมีไว้เพ่ืออ้างอิง และระบุถึง 

FMEA ด้านการออกแบบน้ัน ๆ
(2) กำหนดช่ือและหมายเลขของระบบ ระบบย่อย หรือช้ินส่วน ระบุชนิด หรือระดับของ 

การวิเคราะห์ และช่ือหมายเลขของระบบ ระบบย่อย หรือช้ินส่วน
(3) กำหนดผู้รับผิดชอบการออกแบบ ระบุช่ือ “ OEM" แผนก และ หรือกลุ่มท่ีรับผิดขอบใน 

การออกแบบผลิตภัณฑ์น้ัน
(4) เตรียมโดย ระบุรายละเอียดในการติดต่อผู้รับผิดชอบการทำ FMEA ด้านการออกแบบ

ซ่ึง คือวิศวกรฝ่ายการออกแบบ รายละเอียดท่ีระบุ ได้แก่ ช่ือ เบอร์โทรศัพท์ และช่ือบริษัทของ
วิศวกรท่ีรับผิดชอบ

(5) ปี รุ่น ชนิดของรถ ระบุปี รุ่น ชนิดของรถท่ีจะใช้ และ/ หรือมีผลกระทบต่อการออกแบบ
(6) วันท่ีกำหนด (วันท่ีต้องทำให้เสร็จ) หมายถึง วันท่ีกำหนดว่า FMEA จะต้องเสร็จ ซ่ึง 

จะต้องก่อนวันท่ี จะใช้ในการออกแบบน้ัน
(7) วันท่ีทำ FMEA หมายถึงวันท่ีเรมทำ FMEA ด้านการออกแบบคร้ังแรก และวันท่ีทำการ 

แก่ไขปรับปรุงคร้ังส่าสุด
(8) ทีมงานหลัก ลงรายช่ือ ผู้ร่วมทำหรือผู้รับผิดชอบ และแผนกของผู้เก่ียวช้องกับการทำ 

FMEA ด้านการออกแบบ
(9) รายการ หน้าท่ีของผลิตภัณฑ์หรือช้ินส่วนลงช่ือรายการ หน้าท่ีของผลิตภัณฑ์โดยใช้

ข้อความท่ีกระซับท่ีสุดและใช้คำศัพท์ท่ีอ้างในเอกสารอ่ืน  ๆ หน้าท่ีของผลิตภัณฑ์ หรือช้ินส่วนน้ี
รวมถึงหน้าท่ีทางตรงและทางอ้อม

(10) ข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน ใส่ข้อบกพร่องหรือปัญหาท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนในแต่ละหัวข้อ 
ของการออกแบบ ตัวอย่าง เช่น การแตกหัก การแตกร้าว การร่ัว การจาง การกะเทาะ 
การแตก เป็นต้น

(11) ผลกระทบท่ีมีโอกาสเป็นไปได้ของข้อบกพร่องหรือปัญหาแต่ละอย่าง การวิเคราะห์ลิงท่ี
เกิดตามมา ถ้าเกิดข้อบกพร่องดังกล่าว ซ่ึงจะระบุในมุมมองของลูกค้าภายนอก ภายในและ
กฎหมาย ตัวอย่าง เช่น ไม่สามารถทำงานได้ สภาพภายนอกไม่น่าพอใจ เสิยงดังเน่ืองจากการ 
ลันสะเทือน ไม่สะดวก การทำงานไม่สม่ําเสมอ
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(12) ความรุนแรง การประเมินระดับความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดข้ึน โดยมีตัวเลขต้ังแต่ 
ระดับหมายเลข 1-10

(13) การจัดระดับความสำคัญ ใส่สัญลักษณ์แสดงคุณลักษณะพิเศษ ท่ีกำหนดโดยลูกค้า 
ตามความสำคัญของคุณลักษณะน้ันๆ หรือตามคุณลักษณะท่ีมีผลกระทบต่อการทำงานของ 
ผลิตภัณฑ์น้ันๆสัญลักษณ์ท่ีใช้ระบอยู่ในมาตราฐาน QS 9000 ส่วนท่ี II

(14) สาเหตุหรือกลไกท่ีเป็นไปได้ของปัญหาหรือข้อบกพร่องน้ัน เหตุผลหรือสาเหตุท่ีเป็นไป
ได้ท้ังหมดในการเกิดปัญหา หรือข้อบกพร่องน้ัน ตัวอย่างเช่น วัตถุดิบไม่ถูกต้อง สูตรการผลิตผิด
การทดสอบไม่พอ การออกแบบผลิตภัณฑ์ไม่เพียงพอ ได้รับแรงมากเกินไป สมมุติฐานในการ
ออกแบบไม่ถูกต้อง เช่น ความล้า การเปล่ียนรูปร่าง การสึกหรอ

(15) ความถ่ีในการเกิด การประมาณความถ่ีในการเกิดโดย ใช้หลักความน่าจะเป็นในการ 
เกิดปัญหาน้ันตามท่ีระบุในตารางด้านท้าย ความถ่ีในการเกิดปัญหาจากการประเมิน อาจได้มาจาก 
การประวัติเดิม ประสบการณ์ของการผลิตผลิตภัณฑ์น้ัน หรือผลิตภัณฑ์ท่ีมีลักษณะใกล้เคียงกัน

(16) การควบคุมการออกแบบในปัจจุบัน กิจกรรม วิธีท่ีใช้'ไนการป้องกัน การตรวจสอบ 
ทวนสอบการออกแบบท่ีใช้ในปัจจุบัน ซ่ึงสามารถทำให้ม่ันใจในการออกแบบ โดยแบ่งออกเป็น 2 
ชนิด คอ

(ก) การป้องกัน เพ่ือป้องกันสาเหตุหรือกลไกท่ีเป็นไปได้ของข้อบกพร่อง ป้องกันข้อบกพร่อง 
หรือ ลดอัตราการเกิดของข้อบกพร่อง เช่น ทบทวนความเป็นไปได้ของการออกแบบ การทวนสอบ 
การออกแบบ

(ข) การตรวจจับ เพ่ือตรวจจับลาเหตุหรือกลไกท่ีเป็นไปได้ของข้อบกพร่อง ตัวอย่างเช่น 
การทดสอบต้นแบบ การทดสอบการใช้งานจรืงก่อนการผลิต

(17) การตรวจพบ ความเป็นไปได้ในการตรวจพบข้อบกพร่องหลังจากท่ีมีการควบคุมตาม 
วิธีการท่ีมีการระบุในข้อท่ี 16 โดยใช้ตัวเลขแสดงความสามารถในการตรวจพบ ต้ังแต่ 1-10 ตามท่ี 
ระบุในตาราง การตรวจพบน้ี ได้แก่ ความลามารถของวิธีการควบคุมการออกแบบท่ีเสนอไปน้ัน ใน 
การตรวจสอบพบจุดอ่อนของการออกแบบ หรือข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิด

(18) ค่าความเล่ียง (RPN) ค่าท่ีได้จากการนำค่าความรุนแรงคูณด้วยความถ่ีในการเกิดคูณ 
ด้วยการตรวจพบ ( SERVERITY X OCCURRENCE X DETECTION ) ค่า RPN 
เป็นการวัดความเสียงในการออกแบบ ซ่ึงมีค่าต้ังแต่ 1-1000 ทีมงานหลักมีหน้าท่ีในการต้ังเกณฑ์ว่า 
ค่า RPN มีค่าระดับใดจึงจะพิจารณาแก้ไข

(19) วิธีท่ีแนะนำ (ข้อเสนอแนะสำหรับการแก้ไข) เม่ือ มีค่าสูงถึงเกณฑ์ท่ีต้ังไว้ ทีมงาน 
จะต้องพิจารณาหาวิธีการแก้ไข โดยมุ่งประเด็นไปยังการลดความเล่ียงในการออกแบบ
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(20) ความรับผิดชอบ ช่ือของพนักงานหรือหน่วยงานท่ีรับผิดชอบในการปฏิบัติการแก้ไขน้ัน 
รวมท้ังวันท่ีคาดการณ์ว่าจะทำเสร็จ

(21) การแก้ไขท่ีได้ทำ หลังจากท่ีได้ทำการแก้ไขแล้ว ให้ระบุถึงผล หรือ ประสิทธิผลของ 
การแก้ไขน้ัน และ วันท่ีท่ีทำเสร็จ

(22) ความรุนแรง ค่าระดับความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากข้อ 12
(23) ความท่ีในการเกิด ประเมินความท่ีในการเกิดปัญหาใหม่ หลังจากทำการแก้ไขเสร็จ
(24) การตรวจพบ การประเมินความสามารถของการตรวจพบข้อบกพร่องดังกล่าว 

หลังจากการแก้ไขเสร็จ
(25) ค่า RPN หลังจากทำการแก้ไขตามวิธีท่ีแนะนำในข้อ 19 ให้ทำการคำนวณค่า RPN 

ใหม่และบันทึกผล ถ้าต้องการแก้ไขเพ่ิมเติมให้ทำการแก้ไขอีก เพ่ือให้ได้ค่า RPNWต่ําลง

ภาวะล้มเหลว และ การวิเคราะห์ผลกระทบ

การทำ FMEA ด้านกระบวนการผลิต

(1) ในการทำ FMEA ให้เรมจากการจัดทำ FLOWCF1ART ของกระบวนการท่ัวไป
GENERAL FLOWCFIART) ซ่ืงระบุถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ / ระบวนการซ่ึงเก่ียวข้องกับ
ข้ันตอนน้ัน ๆ

(2) สำเนาของ FLOWCHART แนบไว้กับ FMEA ตัวอย่าง PROCESS FLOWCHART 
กระบวนการผลิตแผ่นรองถังน้ํามัน
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ตารางท่ื 2.2 กระบวนการผลิตแผ่นรองถังน้ํามัน

PROCESS FLOW PROCESS
FUNCTION

CHARACTERISTIC

PRODUCT PROCESS

1 เบิกวัตถุดิบ -ชนิดวัตถุดิบ -

2 ตัด ( BLANK) ■ ขนาด ครืบ ■ ความสูง DIE

■ แรงกด

3 ตัด ( BLANK) ■ ขนาด รอยแตก ■ ความสูง DIE

■ แรงกด

การทำ FMEA ด้านกระบวนการผลิต

รายละเอียดในการจัดทำ PFMEA
(1) กำหนดหมายเลข FMEA (FMEA NUMBER ) หมายเลขท่ีมีไว้เพ่ืออ้างอิง และระบุถึง 

FMEA ด้านกระบวนการผลิตฉบับน้ัน ๆ
(2) กำหนดรายการ ช่ือและหมายเลขของระบบ ระบบย่อย หรือช้ินส่วน ของกระบวนการ 

ท่ีจะทำการวิเคราะห์
(3) กำหนดผู้รับผิดชอบกระบวนการ ระบุช่ือ ( OEM ) แผนก และ หรือกลุ่มท่ีรับผิดชอบใน 

กระบวนการผลิตน้ัน
(4) เตรืยมโดย ระบุรายละเอียดในการติดต่อผู้รับผิดชอบการทำ FMEA า̂นกระบวนผลิต 

ซ่ึง คือวิศวกรฝ่ายกระบวนการผลิต รายละเอียดท่ีระบุ ได้แก่ ช่ือ เบอร์โทรศัพท์ วิศวกรท่ีรับผิดชอบ
(5) ปี รุ่น ชนิดของรถ ระบุปี รุ่น และชนิดของรถท่ีจะใช้ และ/ หรือมีผลกระทบต่อ 

กระบวนการผลิต
(6) วันท่ีกำหนด (วันท่ีต้องทำให้เสร็จ) หมายถึง วันท่ีกำหนดว่า FMEA จะต้องเสร็จ ซ่ึงจะต้อง 

ก่อนวันท่ี จะใช้ในกระบวนการผลิตน้ัน
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(7) วันท่ีทำ FMEA หมายถึงวันท่ีเรมทำ FMEA สำหรับกระบวนการผลิตคร้ังแรก และวันท่ี 
ทำการแก้ไขปรับปรุงคร้ังล่าสุด

(8) ทีมงานหลัก ลงรายซ่ือ ของผู้ร่วมทำใน การจัดทำ FMEA ด้านกระบวนการผลิต
(9) รายการ หน้าท่ีของกระบวนการ/ข้อกำหนด ซ่ือกระบวนการหรอวิธีการทำงานท่ีต้องการ

วิเคราะห์ โดยใช้ข้อความท่ีกระชับท่ีสุด และ'ใช้คำคัพท์เดิมท่ีใช้ในเอกสารอ่ืนๆ ตัวอย่างเช่น การ
ตัดขอบ การข้ึนรูปโดยระบบสูญญากาศ การเช่ือม เป็นต้น ควรจะระบุหมายเลขของกระบวนการ 
และวัตถุประสงค์ของกระบวนการด้วย

(10) ข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน ใล่ข้อบกพร่องหรือปัญหาใดๆท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนในแต่ละ 
กระบวนการ ตัวอย่าง เช่น การเกิดครบ การแตก การไหม้ ข้ึนสํวนร่ัว เปิดไม่ได้ เป็นต้น

(11) ผลกระทบท่ีมีโอกาสเป็นไปได้ของข้อบกพร่องหรือปัญหาแต่ละอย่าง การวิเคราะห์ลิงท่ี 
เกิดตามมา ถ้าเกิดข้อบกพร่องดังกล่าว ซ่ึงจะระบุในมุมมองของลูกค้าภายนอก หรือกระบวนการ 
ถัดไป ตัวอย่าง เช่น ไม่สามารถทำงานได้ สภาพภายนอกไม่น่าพอใจ เสิยงดังเน่ืองจากการ 
ลันสะเทือน การทำงานไม่สม่ําเสมอ

(12) ความรุนแรง การประเมินระดับความรุนแรงของผลลัพธ์ จากผลกระทบท่ีเกิดข้ึน โดยมี 
ตัวเลขแสดงระตับต้ังแต่ 1-10 ตามท่ีระบุในตาราง

(13) การจัดระดับความสำคัญ ใสํลัญลักษณ์แสดงคุณลักษณะพิเศษ ท่ีกำหนดโดยลูกค้า ตาม 
ความสำคัญของคุณลักษณะน้ันๆ หรือตามคุณลักษณะท่ีมีผลกระทบต่อการทำงานของผลิตภัณฑ์ 
น้ัน  ๆ QS 9000 กำหนดให้มีการระบุคุณลักษณะพิเศษท้ังหมดในระหว่างการทำ FMEA

(14) สาเหตุหรือกลไกท่ีเป็นไปได้ของปัญหาหรือข้อบกพร่องน้ัน เหตุผลหรือสาเหตุท่ีเป็นไปได้
ทังหมดในการเกิดปัญหา หรือข้อบกพร่องน้ัน ตัวอย่างเช่น การเช่ือมท่ีไม่ถูกต้อง ข้ึนงานติดไม่ถูก 
ตำแหน่งก่อนการเจาะ CYCLE TIME ไม่ถูกต้อง การวัดไม่เพียงพอ ความผิดพลาดจากคน
ความล้า

(15) ความถ่ีในการเกิด การประเมินความถ่ีในการเกิดโดยใช้หลักความน่าจะเป็นในการเกิด 
ปัญหาน้ันตามท่ีระบุในตารางด้านท้าย ความถ่ีในการเกิดปัญหาจากการประเมิน อาจได้มาจากการ 
ประวัติเดิม /ประสบการณ์ของการผลิตผลิตภัณฑ์น้ัน หรือ ผลิตภัณฑ์ท่ีมีลักษณะใกล้เคียงกัน

(16) การควบคุมกระบวนการผลิตในปัจจุบัน กิจกรรม/วิธีท่ีใข้ในการป้องถัน การตรวจสอบ 
หรือ ทวนสอบกระบวนการผลิตท่ีใช้ในปัจจุบัน ซ่ึงสามารถทำให้ม่ันใจได้ในกระบวนการผลิต โดย 
แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ
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(ก) การป้องกัน เพ่ือป้องกันสาเหตุหรือกลไกท่ีเป็นไปได้ของข้อบกพร่อง หรือ ข้อบกพร่องท่ี 
อาจจะเกิดข้ึน ตัวอย่าง เซ่น MISTAKE PROOFING, SPC

(ข) การตรวจจับ เพ่ือตรวจจับสาเหตุ หรือกลไกท่ีเป็นไปได้ของข้อบกพร่อง หรือ ข้อบกพร่อง 
ท่ีจะเกิดข้ึน ตัวอย่าง เซ่น วิธีการวัดต่างๆ

(17) การตรวจพบ ความเป็นไปได้ในการตรวจพบข้อบกพร่องหลังจากท่ีมีการควบคุมตาม 
วิธีการท่ีมีการระบุในข้อท่ี 16 โดยใช้ตัวเลขแสดงความสามารถในการตรวจพบ ต้ังแต่ 1-10 ตามท่ี 
ระบุในตาราง การตรวจพบน้ี ได้แก่ ความสามารถของวิธีการควบคุมกระบวนการผลิตท่ีเสนอไปน้ัน 
ในการตรวจสอบพบจุดอ่อนของกระบวนการผลิต หรือ ข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิด

(18) ค่าความเล่ียง (RPN) ค่าท่ีได้จากการนำค่าความรุนแรง คูณด้วย ความถ่ีในการเกิด คูณ 
ด้วย การตรวจพบ ( SERVERITY X OCCURRENCE X DETECTION ) ค่า RPN เป็นการวัด 
ความเล่ียงในกระบวนการผลิต ซ่ึงมีค่าต้ังแต่ 1-1000 ทีมงานมีหน้าท่ีในการต้ังเกณฑ์ว่า RPN มีค่า 
ระดับใดจึงจะพิจารณาการดำเนินการ

(19) วิธีท่ีแนะนำ (ข้อเสนอแนะสำหรับการดำเนินการ) เม่ือมีความรุนแรงสูง หรือ RPN มีค่า
สูงถึงเกณฑ์ท่ีต้ังไว้ หรือ หัวข้ออ่ืนๆท่ีทีมกำหนดข้ึน ทีมงานจะต้องพิจารณาหาวิธีการดำเนินการ
โดยมุ่งประเด็นไปยังการลดอันดับของความรุนแรง, ความถ่ีในการเกิด และ การตรวจพบ

(20) ความรับผิดชอบ ช่ือของพนักงานหรือหน่วยงานท่ีรับผิดชอบในการดำเนินการ รวมท้ัง 
วันท่ีคาดการณ์ว่าจะทำเสร็จ

(21) การดำเนินการท่ีได้ทำ หลังจากท่ีได้ทำการดำเนินการไปแล้ว ให้ระบุถึงผล หรือ
ประสิทธิผลของการดำเนินการน้ัน และ วันท่ีท่ีทำเสร็จ

(22) ความรุนแรง ระดับความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากข้อ 12
(23) ความถ่ีในการเกิด ประเมินความถ่ีในการเกิดปัญหาใหม่ หลังจากทำการแก้ไขเสร็จ
(24) การตรวจพบ การประเมินความสามารถของการตรวจพบข้อบกพร่องดังกล่าว หลังจาก 

ดำเนินการแล้ว
(25) ค่า RPN หลังจากดำเนินการตามวิธีท่ีแนะนำในข้อ 19 ให้ทำการคำนวณค่า RP^หม่ 

และบันทึกผล ถ้าต้องการดำเนินการเพ่ืมเติมให้ทำการดำเนินการอีก เพื่อให้ได้ค่าRPNท่ีต่ําลง
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D E S IG N  FO R  FM EA

ตารางท ี่ 2 .3  เกณ ฑ ์ประเม ินความร ุนแรง (ร ) สำหร ับ  D F M E A

ผลกระทบ เกณฑ ์: ความร ุนแรงของผลกระทบ ระดับ

อ ันตรายร ้ายแรงโดย  

ไม ่ม ีการเต ือนล ่วงหน ้า

ระด ับความร ุนแรงส ูงมาก เม ื่อแนวโน ้มความล ้มเหลว ส ่งผลกระทบต ่อ  

ความปลอดภ ัย  การทำงานของยานยนต ์และ/หร ือ ไม ่สอดคล ้องก ับ  

กฎระเบ ียบของร ัฐ โดยไม ่ม ีการเต ือน

10

อ ันตรายร ้ายแรงแต ่ม ี 

การเต ือนล ่วงหน ้า

ระด ับความร ุนแรงส ูงมาก เม ื่อแนวโน ้มความล ้มเหลว ส ่งผลกระทบต ่อ  

ความปลอดภ ัย  ก ารท ำงาน ของยาน ยน ต ์และ /ห ร ือ 1โม ่สอดคล ้องก ับ  

กฎระเบ ียบของร ัฐ โดยม ีการเต ือน

9

ส ูงมาก ความบกพร ่องทำให ้ยานยนต ์ ส ่วนประกอบไม ่ลามารถใช ้งานได ้ 

(ส ูญ เส ียความสามารถการทำงานตามจ ุดประสงค ์พ ื้นฐาน )

8

สูง ความบกพร ่องทำให ้ยานยนต ์ส ่วนประกอบม ีสมรรถนะการทำงานท ี ่

ลดลง แต ่ย ังใช ้งานได ้ ล ูกค ้าไม,พอใจอย ่างมาก

7

ปานกลาง ความบกพร ่องทำให ้ยานยนต ์ ส ่วนประกอบทำงานได ้ แต ่ส ่วนประกอบ  

เก ี่ย วก ับความสะดวกสบายไม ่สามารถล ูกค ้าไม ่พอใจ

6

ตํ่า ความบกพร ่องทำให ้ยานยนต ์ ส ่วนประกอบทำงานได ้ แต ่ส ่วนประกอบ  

เก ี่ย วก ับความสะดวกสบายไม ่สามารถล ูกค ้าไม ่พอใจ

5

ต ํ่ามาก ส ่วนประกอบม ีความไม ่สอดคล ้องในด ้านความพอด ี การตกแต ่ง 

เส ียงล ้นด ัง ล ูกค ้าส ่วนใหญ ่ล ้งเกตได ้(มากกว ่า 75% )

4

เล ็กน้อย ส ่วนประกอบม ีความไม ่สอดคล ้องในด ้านความพอด ี การตกแต ่ง 

เส ียงล ้นด ัง ล ูกค ้ามากกว ่า 50% ล ้งเกด ได ้

3

เล ็กน ้อยมาก ส ่วนประกอบม ีความไม ่ลอดคล ้องในด ้านความพอด ี การตกแต ่ง 

เส ียงล ้นด ัง ล ูกค ้าส ่วนน ้อยล ้งเกตได ้(น ้อยกว ่า25% )

2

ไม ่ม ีเลย ไม ่ม ีผลใด ๆ 1
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D E S IG N  FO R  FM E A

ตารางท ี่ 2 .4  เกณ ฑ ์ป ระเน ินความท ี่ในการเก ิด  ( 0 )  สำหร ับ  D FM E A

ความน่าจะเป็นในการเกิด 
ความล้มเหลว

อัตราความล้มเหลวท่ีเป็นไปได้ ระดับ

สูงมาก:เกิดความล้มเหลวบ่อยมาก >100คร้ังต่อยานยนต์ส่วนประกอบ1,000รายการ 10
%>50ครัง ต่อ ยานยนต์ ส่วนประกอบ1,000รายการ 9

สง: เกิดความล้มเหลวท่ี 20คร้ัง ต่อ ยานยนต์ ส่วนประกอบ1,000รายการ 8
10ครังต่อ ยานยนต์ ส่วนประกอบ1,000รายการ 7

รคร้ัง ต่อ ยานยนต์ ส่วนประกอบ1,000รายการ 6ปานกลาง: เกิดความล้มเหลว 1/
%> 2ครัง ต่อ ยานยนต์ ส่วนประกอบ1,000รายการ 5เป็นครังคราว ร'1ครัง ต่อ ยานยนต์ ส่วนประกอบ1,000รายการ 4

0.รคร้ัง ต่อ ยานยนต์ส่วนประกอบ'!,000รายการ 3ตา: เกิดความล้มเหลวน่อยคร่ง ร'0.1ครัง ต่อ ยานยนต์ส่วนประกอบ1,000รายการ 2

แทบไม่เกิด:ความล้มเหลว <0.01คร้ัง ต่อ ยานยนต์ ส่วนประกอบ1,000 1
ไม่น่าเกิดข้ึนได้ รายการ
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D E S IG N  FO R  FM E A

ตารางท ี่ 2 .5  เกณ ฑ ์ป ระ เม ินความ เป ็น ไป ได ้ในการตรวจพ บ  (D ) สำหร ับ  D FM E A

การตรวจพบ เกณ ฑ ์:ความเป ็นไปไต ้ในการตรวจพบโดยการควบค ุมการออกแบบ ระดับ

แทบจะเป ็นไป  

ไม ่ใต ้เลย

การควบค ุมการออกแบบไม ่สามารถตรวจพบลาเหต ุ กลไกท ี่เป ็นไปไต ้ 

ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆไต ้: หร ือไม ่ม ีการควบค ุมการออกแบบ
10

เป ็นไปไต ้ยากมาก เป ็นไปไต ้ยากมากท ี่ระบบควบค ุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหต ุ กลไก 

ท ี่เป ็นไปไต ้ของความล ้มเหลวไนระด ับต ่างๆไต ้

9

เป ็นไปไต ้ยาก เป ็นไปได ้ยากท ี่ระบบควบค ุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหต ุ กลไกที ่

เป ็นไปไต ้ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆไต ้
8

ต ํ่ามาก ม ีโอกาสต ํ่ามากท ี่ระบบควบค ุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหต ุ กลไกที่ 

เป ็นไปไต ้ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆไต ้
7

ตํ่า ม ีโอกาสต ํ่าท ี่ระบบควบค ุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหต ุ กลไกที่ 

เป ็นไปได ้ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆไต ้
6

ปานกลาง ม ีโอกาสปานกลางท ี่ระบบควบค ุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหต ุ 

กลไกท ี่เป ็นไปไต ้ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆได ้
5

ปานกลาง  

ถ ึงค ่อนข ้างส ูง

ม ีโอกาสปานกลางค ่อนข ้างส ูงท ี่ระบบควบค ุมการออกแบบจะตรวจพบ  

สาเหต ุ กลไกท ี่เป ็นไปไต ้ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆไต ้
4

สูง ม ีโอกาสส ูงท ี่ระบบควบค ุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหต ุ กลไกที่ 

เป ็นไปใต ้ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆไต ้
3

ส ูงมาก ม ีโอกาสส ูงมากท ี่ระบบควบค ุมการออกแบบจะตรวจพบสาเหต ุ กลไกที่ 

เป ็นไปไต ้ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆไต ้
2

ค ่อนข ้างแน ่นอน การควบค ุมการออกแบบค ่อนข ้างแน ่นอนท ี่จะตรวจพบลาเหต ุ กลไกท ี่ 

เป ็นไปได ้ของความล ้มเหลวในระด ับต ่างๆไต ้
1
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P R O C E SS  F O R  FM EA

ตารางท ี่ 2 .6  เกณ ฑ ์ป ระ เม ินความ ความ ร ุนแรง (ร ) สำหร ับ  P FM E A

ผลกระทบ

เกณ ฑ ์:ความร ุนแรง ของผลกระทบ  

การจ ัดการระด ับน ี้จะใช ้เม ื่อแนวโน ้ม  

ความล ้มเหลวท ี่ทำให ้เก ิดข ้อบกพร่อง  

ต ่อล ูกค ้าส ุดท ้าย หร ือในการผล ิต  

ประกอบ ล ูกค ้าส ุดท ้ายควรจะถ ูก  

พ ิจารณ าก ่อนเสมอ กรณ ีท ี่เก ิด  

เหต ุการณ ์ได ้ท ั้ง2 ล ักษณ ะให ้เล ือกใช ้ 

ค ่าความร ุนแรงท ี่มากกว ่า (ผลกระทบ  

ต ่อล ูกค ้า)

เกณ ฑ ์ความร ุนแรง ของผลกระทบ  

การจ ัดการระด ับน ี้จะใช ้เม ื่อแนวโน ้ม  

ความล ้มเหลวท ี่ทำให ้เก ิดข ้อบกพร ่อง  

ต่อ ล ูกค ้าส ุดท ้าย  หร ือในการผล ิต  

ประกอบ ล ูกค ้าส ุดท ้ายควรจะถ ูก  

พ ิจารณ าก ่อนเสมอ กรณ ีท ี่เก ิด  

เหต ุการณ ์ได ้ท ั้ง 2ล ักษณ ะให ้เล ือกใช ้ 

ค ่าความร ุนแรงท ี่ม ากกว ่า (ผลกระทบ  

ต ่อการผล ิต ประกอบ)

ระดับ

ต ํ่ามาก ส ่วนประกอบม ีความไม ่สอดคล ้องใน  

ด ้านความพอด ี ตกแต ่ง เส ียงล ันด ัง 

ล ูก ค ้าส ่วน ให ญ ่(ม าก ก ว ่า /ร0/0)ล ังเกต  

ได ้

หรือ ผล ิตภ ัณ ฑ ์อาจถ ูกค ัดแยก และ 

บ างส ่วน (น ้อยกว ่า100% ) ถ ูกแก ้ไขโดย  

ไม ่ต ้องกำจ ัดท ิ้ง

4

เล ็กน ้อย ส ่วนประกอบม ีความไม ่สอดคล ้องใน  

ด ้านความพอด ี ตกแต ่ง เส ียงล ันด ัง 

ล ูกค ้าส ่วนหน ึ่ง (มากกว ่า5 0 % )ลังเกต  

ได ้

หรือ ผล ิตภ ัณ ฑ ์บางส ่วน (น ้อยกว ่า  

100% ) ถ ูกแก ้ไขโดยไม ่ต ้องกำจ ัดท ิ้ง  

โดยการแก ้ไขกระทำในสายการผล ิตแต  ่

นอกหน ่วยผล ิต

3

เล ็กน ้อยมาก ส ่วนประกอบม ีความไม ่สอดคล ้องใน  

ด ้านความพอด ี ตกแต ่ง เส ียงล ันด ัง 

ล ูกค ้าส ่วนน ้อย (น ้อยกว ่า25% )ล ันกต  

ได ้

หรือ ผล ิตภ ัณ ฑ ์บางส ่วน (น ้อยกว ่า  

100% ) ถ ูกแก ้ไขโดยไม ่ต ้องกำจ ัดท ิ้ง  

โดยการแก ้ไขกระทำในสายการผล ิต  

และในหน ่วยผล ิต

2

ไม ่ม ีเลย ไม ่ม ีผลใดๆ หรือ เก ิดไม ่สะดวกต ่อกระบวนการ  

ผ ู้ปฏ ิบ ัต ิงาน หร ือไม ่ม ีผลกระทบ

1
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ตารางท ี่ 2 .7  เกณ ฑ ์ป ระ เม ินความ ความ ร ุนแรง (ร ) สำหร ับ  P FM E A

ผ ล ก ร ะ ท บ ค ว า ม ร ุน แ ร ง ข อ ง ผ ล ก ร ะ ท บ เก ณ ฑ ์:  ค ว า ม ร ุน แ ร ง ข อ ง ผ ล ก ร ะ ท บ ร ะ ด ับ

อ ัน ต ร า ย  

ร ้า ย แ ร ง โ ด ย  

ไ ม ่ม ก า ร เต อ น  

ล ่ว ง ห น ้า

อ ัน ด ับ ค ว า ม ร ุน แ ร ง ส ูง ม า ก  เม ื่อ แ น ว โ น ้ม  

ค ว า ม ล ้ม เห ล ว  ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ค ว า ม  

ป ล อ ด ภ ัย  ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ย า น ย น ต ์ แ ล ะ  

ห ร ือ ไ ม ่ส อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ก ฎ ร ะ เบ ีย บ ข อ ง ร ัฐ โ ด ย  

ไ ม ม ก า ร เต ือ น

ห ร ือ  อ า จ ส ่ง ผ ล อ ัน ต ร า ย ต ่อ ผ ู้ป ฎ ิบ ัต ิง า น  

( เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ก า ร ป ร ะ ก อ บ ) โ ด ย ไ ม ่ม ีก า ร เต ือ น

1 0

อ ัน ต ร า ย  

ร ้า ย แ ร ง แ ต ่ม  

ก า ร เต อ น  

ล ่ว ง ห น ้า

อ ัน ด ับ ค ว า ม ร ุน แ ร ง ส ูง ม า ก  เม ื่อ แ น ว โ น ้ม ค ว า ม  

ล ้ม เห ล ว ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ  ค ว า ม ป ล อ ด ภ ัย  

ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ย า น ย น ต ์ แ ล ะ  ห ร ือ ไ ม ่ 

ส อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ก ฎ ร ะ เบ ีย บ ข อ ง ร ัฐ โ ด ย ม ีก า ร  

เต ือ น

ห ร ือ  อ า จ ส ่ง ผ ล อ ัน ต ร า ย ต ่อ ผ ู้ป ฎ ิบ ัต ิง า น  

( เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ก า ร ป ร ะ ก อ บ ) โ ด ย ไ ม ่ม ีก า ร เต ือ น

9

ส ูง ม า ก

ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง ซ ึ่ง ท ำ ไ ห ้ย า น ย น ต ์ 

ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ไ ม ่ล า ม า ร ท ใ ช ้ง า น ไ ด ้( ส ูญ เล ีย  

ค ว า ม ล า ม า ร ถ ใ น ก า ร ท ำ ง า น ต า ม จ ุด ป ร ะ ล ง ค ,’ 

พ น ฐ า น )

ห ร ือ  ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ต อ ง ถ ูก ก ำ จ ัด ท ิ้ง ( 1 0 0 % ) ห ่ร อ  

ย า น ย น ต ์ ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ  ต ้อ ง ถ ูก ข ่อ ม ใ น  

ห น ่ว ย ง า น ซ ่อ ม ด ้ว ย ร ะ ย ะ เว ล า เก ิน ! ช ั่ว โ ม ง
8

ส ูง

ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง ซ ึ่ง ท ำ ใ ห ้ย า น ย น ต ์ 

ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ม ีล ม ร ร ถ น ะ ก า ร ท ำ ง า น ท ีล ด ล ง  

แ ต ่ย ัง ใ ช ้ง า น ไ ด ้ ท ำ ใ ห ้ล ูก ค ้า ไ ม ่พ อ ใ จ อ ย ่า ง  

ม า ก

ห ร ือ  อ า จ ต ้อ ง ม ีก า ร ค ัด แ ย ก ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ แ ล ะ  

บ า ง ส ่ว น ต ้อ ง ถ ูก ก ำ จ ัด ท ิ้ง ( น ้อ ย ก ว ่า  1 0 0 % )  ห ร ือ  

ย า น ย น ต ์ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ  ต ้อ ง ถ ูก ซ ่อ ม ใ น  

ห น ่ว ย ง า น ซ ่อ ม ด ้ว ย ร ะ ย ะ เว ล า 0 .5  ท ง 1 ช ั่ว โ ม ง

7

ป า น ก ล า ง

ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง ซ ึ่ง ท ำ ใ ห ้ย า น ย น ต ์ 

ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ท ำ ง า น ไ ด ้ แ ต ่ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ท ี 

เก ย ว ก ับ ค ว า ม ล ะ ด ว ก ล บ า ย ไ ม ่ส า ม า ร ถ ไ ซ ้ 

ง า น ไ ด ้ ท ำ ใ ห ้ล ูก ค ้า ไ ม ,พ อ ใ จ

ห ร ือ  ส ่ว น ห น ง ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์( น ้อ ย ก ว ่า  1 0 0 % )  

อ า จ ต ้อ ง ถ ูก ก ำ จ ัด ท ิ้ง  โ ด ย ไ ม ่ต ้อ ง ค ัด แ ย ก ห ร ือ  

ย า น ย น ต ์ ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ  ต ้อ ง ถ ูก ซ ่อ ม ใ น  

ห น ่ว ย ง า น ซ ่อ ม ด ้ว ย ร ะ ย ะ เว ล า ไ ม ่เก ิน 0 .5  ช ั่ว โ ม ง

6

ต ํ่า

ค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง ซ ึ่ง ท ำ ใ ห ้ย า น ย น ต ์ 

ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ท ำ ง า น ไ ด ้ แ ต ่ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ท ี 

เท ีย ว ก ับ ค ว า ม ส ะ ด ว ก ส บ า ย  ม ีส ม ร ร ถ น ะ  

ก า ร ท ำ ง า น ท ีล ด ล ง  แ ต ่ใ ช ้ง า น ไ ด ้

ห ร ือ  ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์( 1 0 0 % ) อ า จ ถ ูก แ ก ้ไ ข  ห ร ือ  

ย า น ย น ต ์ ส ่ว น ป ร ะ ก อ บ ถ ูก ซ ่อ ม น อ ก  

ส า ย ก า ร ผ ล ิต โ ด ย ไ ม ่ต ้อ ง ส ่ง ไ ป ย ัง ห น ่ว ย ง า น ซ ่อ ม
5
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ตารางท ี่ 2 .8  เกณ ฑ ์ป ระ เม ิน ค วาม ค วาม ถ ี่ใน การเก ิด  ( 0 )  สำหร ับ  P FM E A

ความน่าจะเป็นในการเกิด อัตราความล้มเหลวท่ีน่าจะ ระดับ
ความล้มเหลว เกิดข้ึน

สูงมาก:เกิดความล้มเหลวบ่อย ช้ิน>100คร้ังต่อ1000 ช้ิน 10
มาก รอคร้ัง ต่อ1000 9

สูง:เกิดความล้มเหลวถ่ี 20คร้ัง ต่อ1000 ช้ิน 8

10คร้ัง ต่อ1000 ช้ิน 7

ปานกลาง:เกิดความล้มเหลว รคร้ัง ต่อ1000 ข้ึน 6
เป็นคร้ังคราว

2คร้ัง ต่อ1000 ช้ิน 5

1คร้ัง ต่อ1000 ช้ิน 4

ต่ํา:เกิดความล้มเหลวน้อยคร้ัง 0.5 คร้ัง ต่อ1000 ช้ิน 3

0.1 คร้ัง ต่อ1000 ช้ิน 2

แทบไม่เกิด:ความล้มเหลว <0.01คร้ัง ต่อ1000ช้ิน 1
ไม่น่าจะเกิดข้ึนได้
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ตารางท ี่ 2 .9  ข ้อ แน ะน ำเก ณ ฑ ์ก ารป ระเม ิน ค วาม ค วาม ถ ี่ใน ก ารเก ิด  ( 0 )  โด ย ใช ้ PRK

ความน่าจะเป็นในการ 
เกิดความล้มเหลว

อัตราความล้มเหลวท่ี 
น่าจะเกิดข้ึน

PRK ระดับ

สูงมาก:เกิดความ >100คร้ังต่'อา000 ข้ึน <0.55 10
ล้มเหลวบ่อยมาก

50คร้ัง ต่อ1000 ข้ึน >0.55 9

สูง:เกิดความล้มเหลว 20คร้ัง ต่อ1000 ข้ึน >0.78 8
บ่อยถ่ี

10คร้ัง ต่อ1000 ข้ึน >0.86 7

ปานกลาง:เกิดความ รคร้ัง ต่อ1000 ข้ึน >0.94 6
ล้มเหลวเป็นคร้ังคราว

2คร้ัง ต่อ1000 ข้ึน >1.00 5

1คร้ัง ต่อ1000ข้ึน >1.00 4

ต่ํา:เกิดความล้มเหลว 0.รคร้ัง ต่อ1000ข้ึน >1.20 3
น้อยคร้ัง

0.1คร้ัง ต่อ1000ข้ึน >1.30 2

แทบไม่เกิด:ความ <0.01คร้ัง ต่อ1000 >1.67 1
ล้มเหลวไม่น่าจะ 

เกิดข้ึนได้
ข้ึน
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2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง

เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องจากการสืกษาพอสรุปได้ดังน้ี

วิรพงษ์ เฉลิมจิระรัตน์ ( 2537 ) จากหนังสือเร่ือง การแก้ปัญหาแบบคิวชี
หนังสือเล่มน้ีได้กล่าวถึง ความสำคัญของการแก้ปัญหาต่างๆในระบบ ลักษณะของ
นักแก้ปัญหาท่ีดี การแก้ปัญหาต่างๆ โดยใช้ TQC ข้อคิดเห็นบางประการเพ่ือการพัฒนา
ไปล่การเป็นนักแก้ปัญหาท่ีมืผีเมือ ความคิดแบบคิวชีท่ี เห็นว่า คุณภาพต้องมาก่อน โดย
ไม่ล่งสินค้าท่ีมืข้อบกพร่องหรือ มีตำหนิไปล่ข้ันตอนต่อไป การใช้กฎของ วงล้อ PDCA ใน 
การแก้ปัญหาการทำงาน การบ'ริหารโดย,ใช้ หลักการควบคุมกระบวนการผลิต การ
ควบคุมการกระจาย การป้องกันการเกิดปัญหาท่ีเกิดจากการผลิต เพ่ือสร้างมาตรฐาน
ในการปฏิปัติงาน วิธีการแก้ปัญหาแบบคิวชี โดยใช้เคร่ืองมือแบบคิวชี ในการแก้ปัญหา 7 
ข้ันตอน และตัวอย่างของการแก้ปัญหาต่างๆ โดยวิธีการแบบคิวชีในโรงงานอุตสาหกรรม
ตัวอย่าง

ศ.เสรี ยูนิ,พันธ์ รศ.จรู ญ มหิทธาฟองกุล รศ.ดำรง ทวิแสงไทยกุล
( 2543 ) จากหนังสือเร่ือง เทคนิคการควบคุมคุณภาพ หนังสือเล่มน้ีได้กล่าวถึง เร่ืมจาก 
ประวัติเบ้ืองต้นของ คุณภาพผลิตภัณฑ์ คำจำกัดความต่างๆ เก่ียวกับคุณภาพ ชนิดของ 
คุณภาพประเภทต่างๆ การควบคุมคุณภาพในเซิงสถิติ การดำเนินงานและการประยุกต์
การควบคุมคุณภาพเช่น การบรีหารงานและบุคลากรทางการควบคุมคุณภาพ ผลิตกัณฑ์ท่ีใช้ 
การได้ดี หลักการและข้อแนะนำเบ้ืองต้น ในการควบคุมคุณภาพ ได้แก่ การรวบรวมข้อมูล 
การบรีหารข้อมูล การสร้างอิสโตแกรมของข้อมูล การสร้างไดอะแกรมของเหตุ และ
ผลของการลดข้อบกพร่องของคุณภาพ ให้น้อยลงโดย CEDAC การใช้ใบตรวจสอบในการ
ควบคุมคุณภาพ การใช้พาเรโตไดอะแกรม ในการจัดลำดับของปัญหา การใช้แผนควบคุม
ชนิดต่างๆ ในการควบคุมของเสีย กระบวนการผลิต เช่น X- R CHART p CHART 
NP CHART วิธีการตรวจสอบและการทดสอบ เพ่ือการควบคุมคุณภาพ ได้แก่ วิธีการ
ตรวจสอบทุกช้ิน การตรวจสอบแบบล่ม การตรวจสอบตามกระบวนการผลิต แผนการ
ล่มตัวอย่างแบบต่างๆ เช่น แผนการล่มตัวอย่างเด่ียว แผนการล่มตัวอย่างคู่และหมู่
แผนการล่มตัวอย่างทีละช้ินตามลำดับแผนการล่มตัวอย่างมาตราฐานของกรมทหาร รูปแบบ 
ของค่าใช้จ่ายของ แผนการล่มตัวอย่างชนิดต่างๆ หลักการของความเช่ือม่ันในผลิตกัณฑ์
ท่ีใช้,โนระบบคุณภาพ เช่น กรรมวิธีการผลิต การบรรจุหิบห่อและขนล่ง เป็นต้น
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วิฑูรณ์ สิมะโชคดี ( 2535 ) จากหนังสือเร่ือง ระบบคัมบัง การผลิตแบบทันเวลา 
พอดีท่ี,โตโยต้า หนังสือเล่มน้ีได้กล่าวถึง การนำระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และการ
ใช้คัมบังไปใช้ในการจัดการระบบการผลิตรถยนต์และผลิตอะไหล่รถยนต์ของ บริษัท โตโยต้า 
ซ่ึงทำให้โรงงานของโตโยต้า สามารถผลิตสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ และช่วยปรับปรุง
ระบบต่างๆ ในการผลิตได้เป็นอย่างดี เช่น สินค้าท่ีผลิตได้มีคุณภาพสูง ผลิตได้อย่างต่อเน่ือง 
และทันเวลา เน้ือหาได้กล่าวถึงเร่ือง ระบบการผลิตแบบโตโยต้า และการใช้คัมบัง โดย
มีเป้าหมายในการลดต้นทุนในการผลิต มีสินค้าคงคลังเหลือน้อยท่ีสุด การปรับเรยบการ
ผลิต และการกำหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน การใช้ระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดี และการควบคุมด้วยสายตา การใช้คัมบังเป็นเอกสารช่วยควบคุมในการผลิต การ
สร้างกิจกรรมต่างๆ เพ่ือลดช่ัวโมงในการทำงานลง การวางผังการทำงานท่ีเหมาะสม การ 
ผลิตสินค้าด้วยคุณภาพสูงและมีความปลอดภัยในการทำงาน

ลัดดาวัลย์ ม่ิงกมลรัตน์ ( 2542 ) จากหนังสือเร่ือง กิจกรรม ZD การลดของเสียใน 
กระบวนการผลิตให้เป็นศูนย์ หนังสือเล่มน้ีได้กล่าวถึง การแสดงให้เห็นถึงท่ีมาของ ของเสีย 
และบอกลักษณะของการทำงาน ท่ีถูกต้องและถูกวิธี การประกันคุณภาพการออกแบบ
และง่ายต่อการผลิต การส่งเสริมและสนับสนุนให้มี การจัดทำมาตรฐานในการทำงาน
กำหนดวิธีการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร และอุปกรณ์ในการผลิตท่ีถูกต้อง หาวิธีการลดของเสืย 
ท่ีเกิดข้ึนได้แก่ การเพ่ิมความชำนาญ พนักงาน การป้องกันความผิดพลาด จากการ
ทำงานด้วยวิธีต่างๆ เช่น FOOL PROOF ล่งเสริม วิธีการตรวจสอบด้วยตนเอง โดย
จะเน้นการควบคุมคุณภาพ ท่ีมองเห็นได้ด้วยตา ( VISUAL CONTROL ) มีการนำ
เทคนิคต่างๆ มาใช้ เช่น VE เทคนิคคิวซี การวิเคราะห์จากหลักการ 4 M การตรวจสอบถึง 
หลักแห่งความสูญเสีย 3 M คือ ทำเกินกำลังท่ีมีอยู่ (MURI) ความไม่แน่นอน (MURA) 
ความสินเปลือง ( MUDA ) เพ่ือลดจำนวนของเสียลง ได้ให้คำจำกัดความของ
แหล่งท่ีมาของ ของเสีย และหาทางท่ีจะขจัดของเสียให้เป็นศูนย์ อย่างเป็นข้ันตอน
รวมท้ังยังเน้นท่ีจะขจัดป้ญหาเคร่ืองจักรเสียให้เป็นศูนย์ เน้นท่ีให้พนักงานทุกคนมีล่วนร่วม
ในการบำรุงรักษาด้วยตนเอง ความต้องการท่ีจะขจัดปัญหาการหยุดของเคร่ืองจักรปอยให้เป็น 
ศูนย์ โดยบอกปัจจัยท่ีมา ท่ีทำให้เคร่ืองจักรหยุดบ่อย เพ่ือการขจัดปัญหาต่างๆ ของ
เคร่ืองจักร และเพ่ือลดเวลาการต้ังเคร่ืองให้เป็นศูนย์ในอนาคต



68

วันชัย ริจิรวนิช ( 2543 ) จากหนังสือเร่ือง การเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม
เทคนิคและกรณีศึกษ'า หนังสือเล่มน้ีได้กล่าวถึง คำจำกัดความของคำดัง ต่อไปน้ี
ประลิทธิภาพ ประสิทธิผล อัตราผลิตภาพและการเพ่ิมผลิต ว่ามีความสัมพันธ์กัน และจะ 
ทำให้มีการเพ่ิมของผลผลิตจำเป็นท่ีจะต้อง อาศัยเทคนิคต่างๆ เข้ามาช่วย ความหมายของ 
ต้นทุน และความสูญเสีย ของการผลิต การบริหาร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม โดย
อาศัยหลักการต่างๆ ได้แก่ หลักของ 3 T หลักของ 4 ZERO หลักของ 5 R หลักการ
ของ 6 STEP หลักการกำหนดความแน่นอนของงาน เป็นต้น เทคนิคจากการมีล่วน
ร่วมในกิจกรรมกลุ่มของพนักงาน เช่น การบริหารงานแบบญ่ีปุน การเพ่ิมผลผลิตโดย
กลุ่มคุณภาพ กลุ่มกิจกรรม 5 ส. ระบบการเสนอแนะ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า เป็นต้น 
การใช้เทคนิคเพ่ิมผลผลิตโดยฐานเทคโนโลยี ได้แก่ การใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ
การใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต หุ่นยนต์ เทคนิคการใช้แสงเลเซอร์ เทคโนโลยีด้านพลังงาน 
เป็นต้นการใช้เทคนิคโดยฐานด้านพนักงาน ได้แก่ การให้เงินจูงใจรายตัว การให้เงินจูงใจ
รายกลุ่ม สวัสดิการ การขยายขอบข่ายของงาน การส่ือสาร การปรับปรุงเง่ือนไข
การทำงาน การปีกอบรม การศึกษา เป็นต้น เทคนิคโดยฐานด้านผลิตภัณฑ์ ได้แก่
การวิเคราะห์คุณค่าการเพ่ิมประเภทผลิตภัณฑ์ การโฆษนาและล่งเสริมการขาย เป็นต้น
เทคนิคโดยฐานด้านการงาน ได้แก่ การศึกษาวิธีการทำงาน การวัดผลงาน การออกแบบ 
ระบบงาน เป็นต้น เทคนิคโดยฐานด้านวัสดุ การควบคุมวัสดุคลัง การวางแผน
ความต้องการของวัสดุ การควบคุมคุณภาพ เป็นต้น การวัดอัตราผลิตภาพ และการศึกษา
เก่ียวกับตัวอย่าง บริษัท ขอนแก่นแหอวน จำกัดและในเครือ เพ่ือเป็นตัวอย่างด้านการปฏิบัติ

สาคร คันธโชติ ( 2528 ) จากหนังสือเร่ือง กรรมวิธีการผลิต ( PRODUCTION 
METHODS ) หนังสือเล่มน้ีได้กล่าวถึง คำจำกัดความของการผลิต การออกแบบผลิตภัณฑ์ 
วัสดุท่ีใช้ในการผลิตทางวิศวกรรม การเลือกเคร่ืองจักรและกรรมวิธีในการผลิต และปัจจัยท่ี 
มีผลต่อการผลิตประ๓ทต่างๆ คุณสมบัติในการจำแนกวัสดุ และหลักเกณฑ์ในการใช้วัสดุ
ชนิดต่างๆ กรรมวิธีในการผลิตโลหะเหล็ก ต้ังแต่การถลุงสินแร่ จนเป็นโลหะเหล็ก
กรรมวิธีในการผลิตโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก เช่น อะลูมิเนียม แมกนีเซียม ทองแดง เป็นต้น
การหล่อ ชนิดของแบบหล่อประ๓ทต่างๆ เคร่ืองจักรท่ีใช้กับงานหล่อ ด้วยกรรมวิธีต่างๆ
เช่น การหล่อแบบต่อเน่ือง การอบซุบ และการทดสอบความแข็งแรงของช้ินงาน
เร่ืองเก่ียวกับพลาสติก ได้แก่ แหล่งกำเนิด คุณสมบัติท่ัวไป ขอบเขตการใช้งานของ
พลาสติก ประเภทของพลาสติก กรรมวิธีในการผลิตช้ินงานพลาสติกแบบต่างๆ แบบ
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ของแม่พิมพ์พลาสติกต่างๆ การข้ึนรูปหรือแปรรูปของช้ินงาน ในสภาพร้อน ได้แก่ การรีด 
ข้ึนรูป การตีข้ึนรูป การอัดรีด การผลิตท่อ การดึงข้ึนรูป การข้ึนรูปในสภาพเย็น 
ได้แก่ การรีดข้ึนรูป การดันข้ึนรูป การอัดหรือการตีข้ึนรูป การย้ําหัวและการย้ําหมุด
การพ่นเม็ดโลหะ เป็นต้น แนะนำข้ึนส่วนและเคร่ืองมือกลพ้ืนฐาน แนะนำเคร่ืองจักร ใน
การควบคุมด้วยตัวเลข และการใช้งาน กรรมวิธีการผลิตพิเศษแบบต่างๆ เซ่น ใช้เคร่ือง
ลำแสงเลเซอร์ เคร่ืองอุลตร้าโซนํก เคร่ืองอีเล็กโตเคมีคอล เคร่ืองตัดแบบพลาสมา
กรรมวิธีการตกแต่งผิวของข้ึนงาน ได้แก่ การเคลือบ การอาบน้ํามัน การทาหรือพ่นลื
การเคลือบลืด้วย'พายาแก้ว วิธีเคลือบผิวด้วยพลาสติก การอบชุบผิวให้แข็ง
การป้องกันการกัดกร่อน เป็นต้น

มานพ ตันตระบัณฑิตย์ พรวิจิตร ประทุมทอง ( 2533 ) จากหนังสือเร่ือง 
กรรมวิธีการผลิต หนังสือเล่มน้ีกล่าวถึง เทคนิคการออกแบบผลิตภัณฑ์ช่างกลของโลหะ
ท่ัวๆไป งานหล่อข้ึนรูปชนิดต่าง  ๆ ได้แก่ การหล่อข้ึนรูปแบบศูนย์ถ่วง การหล่อข้ึน
รูปแบบไล่ข้ึผ้ึง การหล่อข้ึนรูปแบบอัด การหล่อแบบรวม การหล่อข้ึนรูปแบบ
สุญญากาศ การทุบกระแทกการข้ึนรูป ( DROP FORGING ) แบบต่างๆ เซ่น งานทุบ 
กระแทกแบบแท่ง กล่าวถึงงานโลหะแผ่น งานดัด งานพับ การทำตะเข็บ ชนิดต่างๆ
การเช่ือมโลหะแผ่น งานบัดกรีชนิดต่างๆ เชน การบัดกรีอ่อน งานปาดผิว ได้แก่ การกลึง 
ข้ึนรูป การกัดข้ึนงาน การเจียระไนแบบต่างๆ การไสข้ึนงาน การเจาะรู-ผายรู-รีมเมอร  ์
การแทงข้ึนรูป การขัดผิวให้มัน การอาบผิวหรือเคลือบด้วยพลาสติก การเคลือบอัดด้วย
แผ่นยาง หรือพลาสติก กรรมวิธีการข้ึนรูปพลาสติก ได้แก่ การข้ึนรูปพลาสติกด้วยการ
หล่อแบบฉีด และข้ึนส่วนอัดข้ึนรูป การอัดข้ึนรูปพลาสติกด้วยแม่พิมพ์ การยึดพลาสติก
ด้วยสกรู การติดกาวพลาสติก การเช่ือมประสานพลาสติกด้วยกรรมวิธีต่างๆ ด้วย
ลมร้อน ด้วยแผ่นความร้อน ด้วยความเสียดทาน และด้วยอัลตร้าโซนิก

รศ. บรรเลง ศรนิล ( 2539 ) จากหนังสือเร่ือง เทคโนโลยีพลาสติก หนังสือเล่ม
น้ีได้กล่าวถึง คำแนะนำเก่ียวกับพลาสติก ถึงด้านคุณสมบัติโดยท่ัวไป และการเลือกใช้
พลาสติก ให้เหมาะกับประ๓ทของงานท่ีต้องการกระบวนการต่าง  ๆในการผลิตเม็ดพลาสติก 
การย่อย การผสม กรรมวิธีในการข้ึนรูป เป็นช้ินงานพลาสติก อันได้แก่ งานรีด
( CALENDERING ) งานเคลือบแผ่นวัสดุด้วยพลาสติก ด้วยพลาสติกชนิดต่างๆ
งาน ( EXTRSION ) มีเทคนิคการใช้เคร่ืองจักร ท่ีเหมาะสม การผลิตภาชนะกลวง โดยวิธี
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การเปา ( BLOW MOULDING ) จะกล่าวถึงวิธีการใซ้เครอง มือต่าง ๅในการเป่า
การหล่อแผ่นฟิล์มพลาสติก งานฉีดช้ินงานพลาสติก( INJECTION ) กล่าวถึงการเลือกใช้
ชนิดของพลาสติกให้เหมาะสมกับชนิดของช้ินงานโดย พิจารณาจากคุณสมปติ การเลือก
เคร่ืองจักร การทำงานของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ แม่แบบของงานฉีดพลาสติก วัสดุท่ีใช้
ทำแม่แบบ งานฉีดโฟมเทอร์โมพลาสติก ( THERMOPLASTIC FORM ) งานอัด และ 
งานอัดฉีด (COMPRESSSION AND TRANSFER MOULDING ) โฟม ( FORM ) 
กระบวนการการผลิตโฟม การผลิตช้ินงานไฟเบอร์กลาส การเคลือบผิวโลหะด้วยผงพลาสติก 
การแต่งผิวพลาสติก

สุรนันท์ วิเศษสรรโชค ( 2534 ) จากหนังสือวิทยานิพนธ์เร่ือง การศึกษาเพ่ือหา 
วิธีเพ่ืมผลผลิต ในอุตสาหกรรมผลิตช้ินล่วน โลหะรถยนต์ วิทยานิพนธ์ประกอบด้วย
การศึกษาถึงปัญหาต่าง  ๆ ท่ีมืการตรวจพบ ในกระบวนการผลิตช้ินล่วนโลหะของรถยนต์
เช่น ปัญหาในระบบ การวางแผน การผลิตปัญหาข้ันตอนในการทำงานไม่มืมาตรฐาน
ปัญหาพนักงานมีการทำงาน ได้ใม่มืประลิทธิภาพ ท้ังน้ีเพ่ือเป็นแนวทาง ในการปรับปรุง
และพัฒนา ในสายระบบการผลิตให้สามารถมืลินค้าท่ีมืคุณภาพดี โดยมีกำลังการผลิตใน
อัตราท่ีสูงด้วย และมีความสูญเสียในกระบวนการต่ําท่ีสุด มีเวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักร
ลดลง

มุกรน สุตันตปฤดา ( 2537 ) จากหนังสือวิทยานิพนธ์เร่ือง การศึกษาเพ่ือ
ปรับปรุงระบบการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินล่วนอะไหล่ชนิดพลาสติก วิทยานิพนธ์ 
ประกอบด้วย การศึกษาถึงปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดช้ิน ในระบบโรงงานผลิตช้ินล่วนพลาสติก ได้แก่ 
ระบบการผลิต ระบบการางแผนในการผลิต ระบบเอกสารท่ีใช้ในการผลิต เป็นต้น
เพ่ือใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินล่วนพลาสติก ตามกรรมวิธีการผลิตท่ีแตกต่างกัน เซ่น
โรงงานฉีดช้ินรูปพลาสติก โรงงานเป่าช้ินรูปพลาสติก และโรงงานอุตสาหกรรมการ ผลิต
ประเภทอ่ืน  ๆ ท่ีมีลักษณะการผลิตใกล้เคียงกัน ท้ังน้ีได้มี การจัดทำเพ่ือนำเสนอระบบท่ีเป็น
มาตราฐานในการผลิตต่อไป ได้แก่ ระบบการวางแผน และควบคุมการผลิต ระบบการใช้ 
เอกสารในการผลิต ระบบการดำเนินการผลิต ระบบการใช้อุปกรณ์และ เคร่ืองจักรใน
การผลิตระบบในการปริหารงานผลิต
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อนันต์ชัย สกลรักษ์ ( 2538 ) จากหนังสือวิทยานิพนธ์เรอง การปรับปรุง
ระบบคุณภาพ สำหรับการผลิตเคร่ืองสุขกัณฑ์ วิทยานิพนธ์ประกอบด้วย การศึกษา
ถึงปัญหาใน วิธีการดำเนินงานด้านระบบคุณภาพในการทำงานร่วมกับฝ่ายผลิต ท้ังน้ีเพ่ือ 
เป็นแนวทาง การกำหนดการปรับปรุง ลักษณะขององค์การ มีความสะดวกในการทำงาน 
มากข้ึน รวมท้ังยังเน้น ท่ีจะปรับปรุงกระบวนการควบคุมวัตถุดิบ การเสนอวิธีการ
ในการประเมินผู้ขาย การออกแบบสำรวจผู้ขาย สามารถนำไปใช้กับระบบการทำงานจรง
ได้ และจัดเป็นข้ันตอนการทำงานใน แผนกควบคุมและตรวจสอบวัตถุดิบ ของแผนก
จัดซอต่อไปได

ธนวัชร์ จรปัญญานนท์ ( 2538 ) จากหนังสือวิทยานิพนธ์เรอง การศึกษา
เก่ียวกับการปรับปรุงระบบการผลิต ในการประกอบแบตเตอร่ี สำหรับรถยนต์น่ังส่วนบุคคล 
วิทยานิพนธ์ประกอบด้วย การศึกษาถึงปัญหาการทำงาน ของระบบการผลิตท่ีไม่ได้
มาตรฐาน ทำให้สูญเสียเวลาในการทำงานมาก การผลิตเดิมไม่สามารถเร่งกำลังการผลิต 
ได้ การศึกษาเพ่ือปรับปรุงระบบการทำงาน ใหม่ ให้มีความยืดหยุ่นสูงข้ึน และลดเวลา
การทำงาน ให้น้อยลงโดยใช้ระบบการผลิต แบบทันเวลาพอดี และยังไปใช้ในการผลิต
ทำให้ระบบการทำงานมีข้ันตอนในการทำงานท่ีเหมาะสมประหยัดเวลา และผลประโยชน์
ท่ีเกิดข้ึนอย่างชัดเจน ประหยัดพ้ืนท่ีในการจัดเก็บวัสดุและช่วยลดต้นทุนในการผลิต

กำพล วงค์วิศว์ ( 2542 ) จากหนังสือวิทยานิพนธ์เร่ือง การจัดส่งช้ินส่วน
ระหว่างหน่วยการผลิต และหน่วยบรรจุกัณฑ์ในอุตสาหกรรมช้ินส่วนรถยนต์ วิทยานิพนธ์ 
ประกอบด้วย ได้ศึกษาถึงปัญหาท่ีเกิดเก่ียวกับ การจัดให้มีการทำงานช้อนกันระหว่าง
2 หน่วยงานระว่าง คนจัดเตรียมช้ินส่วน กับคนของฝ่ายผลิต ทำให้เกิดสูญเสียเวลาใน
การทำงาน ปัญหาการรอคอยช้ินงาน ท่ีต้องการของคนเตรียมช้ินงาน ซ่ึงบางคร้ังช้ินงาน 
ถูกตามโดยฝ่ายผลิตหยิบไปใช้จนหมด เต้นทางในการจัดเตรียมช้ินส่วนในพ้ืนท่ี welding 
s h o p  มีเต้นทางสลับซับช้อน เน่ืองจาก ช้ินส่วนท่ีต้องจัดเตรียม กระจัดกระจายอยู่คน
ละพ้ืนท่ี ทำให้เสียเวลา ในการจัดเตรียมและการขนถ่ายช้ินส่วน เพ่ือหาวิธีการ
ปรับปรุงการทำงาน ด้านการเตรียมช้ินส่วน โดยมีการออกแบบพ้ืนท่ีในการวางช้ินส่วน
ใหม่ และกำหนดเต้นทางการขนถ่ายได้อย่างเหมาะสมในแต่ละพ้ืนท่ี โดยใช้เวลาในระบบ 
การทำงานให้น้อยท่ีสุด
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นวลพรรณ ใจงาม ( 2542 ) จากหนังสือวิทยานิพนธ์เร่ือง การลดของเสียท่ี
เกิดจากการถ่ายเทกระแสไฟฟ้าสถิต ในกระบวนการประกอบหัวอ่าน โดยใช้แนวทาง
ของซิกซ์ซิกมา วิทยานิพนธ์ประกอบด้วย การสีกษาถึงปัญหาของผลิตภัณฑ์ ใน
กระบวนการประกอบหัวอ่าน cheetah 72HH ซ่ึงมีความไวต่อไฟฟ้าสถิตสูง ซ่ึงสามารถ 
ทำลายหัวอ่าน Giant magneto resistive ได้ตลอดเวลา ทำให้เถิดของเสืยข้ึน
บ่อยในสายการผลิต Electro static discharge ลดปริมาณของเสืย เน่ืองมาจากไม่ผ่าน 
เกณฑ์คุณภาพทางด้านไฟฟ้า ในกระบวนการผลิตหัวอ่าน และลดเวลาในการผลิต
ผลิตภัณฑ์ท่ีออกลํตลาดทำได้รวดเร็วข้ึน

วีรพล ปัญญาวิสุทธิกุล ( 2542 ) จากหนังสือวิทยานิพนธ์เร่ือง การปรับปรุง
และควบคุมคุณภาพ ในอุตสาหกรรมฉีดข้ึนรูปพลาสติก วิทยานิพนธ์ประกอบด้วย
การศึกษาถึงปัญหาด้านการควบคุมคุณภาพ ได้แก่ ปริมาณของเสียท่ีเถิดในกระบวนการ 
ผลิตมี เปอร์เซ็นต์สูงยังไม่มีการทำบันทึกลักษณะของเสียท่ีเถิดข้ึนจรง ไม่มีการกำหนด
มาตรฐานในการยอมรับการทดลองลํมตรวจ ไม่มีการกำหนดวิธีการเตริยมเม็ดพลาสติก
การใช้เครองมือวัดไม่มีเกณฑ์คุณภาพ ของรายละเอียดของเสีย ไม่มีข้ึนตอนการตรวจรับ 
วัตถุดิบพลาสติกใหม่ ท่ีนำมาฉีดทำให้เม่ือนำมาฉีดเถิดความผิดพลาด ปรับปรุงควบคุม 
คุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดข้ึนรูปพลาสติก เพ่ือปรับปรุงผังองค์กร ให้สอดคล้องกับ
การจัดการระบบคุณภาพ การจัดระบบการควบคุมคุณภาพ ลำหรับการนำเช้าวัตถุดิบ
การจัดทำระบบเอกสารควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีลํงมอบให้ลูกค้า จัดทำเอกสารควบคุม
วัตถุดิบ คู่มือการทำงาน กำหนดจุดตรวจสอบและทดสอบ และกำหนดเป็นมาตรฐานมี
การควบคุม เครองมือวัดและอุปกรณ์ มีการข้ึบ่งแสดงสถานะการตรวจสอบได้ ทำ
ผังแสดงเล้นทางการไหลของระบบเอกสารต่างๆ ท่ีเก่ียวกับคุณภาพได้ซ่ึงจะช่วยลดปัญหาใน 
ด้านคุณภาพของการผลิตได้

ภัทรา หิตตราวัฒน์ ( 2542 ) จากหนังสือวิทยานิพนธ์เร่ือง การถ่ายทอด
เทคโนโลยีระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ในบริษัท 
ผู้ผลิตช้ินลํวนยานยนต์ กรณีศึกษา โรงงานผลิตท่อไอเสียรถยนต์ วิทยานิพนธ์ระกอบ
ด้วย การศึกษาถึงระบบการผลิต ซ่ึงยังไม่มีการ จัดทำระบบการทำงานท่ีดีพอ ซ่ึง
ทำให้เถิดการสูญเสียเวลา ในการทำงานมาก และผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตออกมาใช้พ้ืนท่ีใน
การจัดเก็บมาก อีกท้ังทำให้เล้นทางการขนถ่ายในการผลิตลดลง ไม่สะดวกในการผลิต
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โดยได้ทำการวิจัยเพ่ือปรับปรุงข้ันตอนการทำงานในสายการผลิต การปรับปรุงวิธีการวาง
เครองจักร การกำหนดเวลามาตรฐาน ในการทำงานทุกข้ันตอน เช่น ช่ัวโมงการ
ทำงานต่อช้ินของสายการผลิตหม้อพักปลายลดลงจากเดิม 26.7 % ปรับปรุงระบบการผลิต 
โดยการใช้ การผลิตแบบทันเวลาพอดี การใช้คัมบัง เช่น ลดขนาดล็อตของช้ินงานสำเร็จรูป 
จากเดิม 20ช้ินต่อรุ่นต่อ 1 คัมบัง เหลือ 10 ช้ินต่อรุ่นต่อ 1 คัมบัง ทำให้จำนวนช้ินงาน 
สำเร็จรูปลดลงจากเดิม 33 % ซ่ืงผลท่ีได้ช่วยให้ ลดรอบระยะเวลาในการผลิต
ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดลง เช่น รอบเวลาการผลิตของสายการผลิตประกอบท่อไอเสีย ลดลง 
จากเดิม 25 % ขนาดของล็อตในการผลิตลดลง พ้ืนท่ีในการจัดเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ 
ลดลง และมีเด้นทางในการเคล่ือนย้าย การขนถ่ายวัสดุสะดวกข้ึน ปริมาณวัตถุดิบ
ท่ีต้องมีการสต็อกในการจัดเก็บลดลง ซ่ึงจะช่วยลดต้นทุนในการผลิตลง และการผลิต
เป็นไปอย่างต่อเน่ือง มีคุณภาพของผลิตภัณฑ์ใต้ตามมาตรฐานท่ีกำหนด
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