
บทที่ 2
ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เก ี่ยวข้อง

เนือหา'ในบทนีจะกล่าวถึงทฤษฎีต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง และได้นำมาใช้สำหรับการปรับปรุง 
กระบวนการผลิตเพ่ือลดปร ่ม าณของเสีย ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องมีดังนี

2.1 ก ารว ิเค ราะห ์ข ้อบ กพ ร ่องและผ ลกระท บ ใน กระบ วน การผ ล ิต  (Process F ailure M ode and  

Effective A nalysis ะ PFM EA )

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) เป็นการศึกษาถึงความล้มเหลวท่ีอาจเกิดขึ้น 
เพ่ือจะระบุผลของมัน จุดประสงค์หลักของ FMEA คือเพื่อกำหนดแง'มุมของการออกแบบผลิต 
ภัณฑ์ การผลิต หรือการปฏิบัติงาน ซึ่งมีความวิกฤตต่อการเกิดความล้มเหลวในรูปแบบต่าง  ๆ เพ่ือท่ี 
จะลดความล้มเหลวบัน ซึ่งในการปฏิบัติเพื่อแก้ไขก็อาจจะใช้เทคนิคหรือเครื่องมืออื่นทางวิศวกรรม 
อน  ๆ เช่น Design of Experiment (DOE), Statistic Process Control เป็นตน เขามาร่วมทำการแก!ข 
ด้วย

FMEA ( Failure Mode and Effective Analysis ) หรือ การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผล 
กระทบ เป็นเทคนิคทางวิศวกรรมตัวหน่ึง ท่ีถูกนำมาใช้เป็นเคร่ืองมือในการ ศึกษา วิเคราะห์ ถึงข้อ 
บกพร่องท่ีอาจจะเกิดขึน หรือเกิดขึนแล้ว เพ่ือ

1. ระบุไปถึงผลกระทบ และความรุนแรงของข้อบกพร่องเหล่าบัน ซึ่งจะนำไปสู่การบ่งชี
และระบุสาเหตุของข้อบกพร่องเหล่าบัน รวมถึงการพิจารณาอัตราการเกิดขึนของ
สาเหตุบัน ๆ

2. ตรวจสอบการควบคุมในปีจจุบันว่า มีการควบคุมหรือป็องกันไม่ให้สาเหตุที่ถูกระบุมา 
น้ันเกิดขึนได้อย่างไร มีประสิทธิภาพในการควบคุม ตรวจสอบ และป้องกันได้ดีเพียงไร

3. จัดลำดับความสำคัญและเร่งด่วนในการแก้ไขปีญหา
4. ทำการแก้ปิญหา ( Corrective Action ) สำหรับปิญหาและสาเหตุท่ีวิกฤต
5. รวบรวมแนวทางในการแก้ปิญหาโดยจัดเก็บเป็นลักษณะเอกสาร เพ่ือให้สามารถนำมา

ศึกษาถึงแนวทางการปฏิบัติท่ีผ่านมา
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จุดประสงค์หลักของ FMEA คือ การลดข้อบกพร่องต่าง  ๆ ท่ีอาจจะเกิดขืน หรือเกิดขืนใน 
การผลิต หรือการปฏิบัติงาน ซึ่งจำเป็นจะต้องใช้ประสบการณ์ ความสามารถและความเชี่ยวชาญ 
จากแผนกต่าง  ๆ เพ่ือที่จะไต้มาประชุมร่วมกันเพ่ือระบุถึง

1. ข้อบกพร่อง
2. ผลกระทบ และความรุนแรง
3. สาเหตุ และอัตราการเกิด
4. วิธีการควบคุม และประสิทธิภาพในการควบคุม
5. แนวทางแก้ไข

ประโยชน์ท่ีจะไต้รับคือ
1. ผลิตภัณฑ์จะมีความน่าเช่ือถือในการใช้งานมากขืน
2. การเกิดข้อบกพร่องต่าง  ๆ มีความเส่ียงลดน้อยลง
3. ข้อมูลท่ีไต้ สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับผลิตภัณฑ์แบบอ่ืน  ๆ ได้

ประเภทของ FMEA
FMEA มีหลายประเภท ขืนอยู่กับลักษณะการใช้งานและการประยุกต์ใช้ของแต่ละองค์กร 

ประเภทท่ีรู้จักกันอย่างแพร่หลายได้แก่
1. Design FMEA เป็นการวิเคราะห์ลักษณะความล้มเหลวและผลกระทบที่จะเกิดขืนจาก 

ความล้มเหลวนันในการใชงานผลิตภัณฑ์ โดยผู้ออกแบบ (Design) จะต้องคำนึงว่า ใน 
การใช้งานจริงใ141น จะเกิดความล้มเหลว (Failure) แบบใดข้ึนบ้าง และจะส่งผลกระทบ 
ไปยังชินส่วนอ่ืน  ๆ อย่างไร

2. Process FMEA เป็นการวิเคราะห์ลักษณะความล้มเหลวและผลกระทบท่ีเกิดขืนใน 
กระบวนการผลิต หรือกระบวนการประกอบผลิตภัณฑ์

นอกจากนี้ ยังมีประเภทอ่ืนอีก เช่น Product FMEA System FMEA เป็นต้น

ขึ้นตอนทั่วไปในการวิเคราะห์ FMEA
1. ระบุผลิตภัณฑ์หรือองค์ประกอบของระบบ หรือส่วนของกระบวนการ
2. ทำรายการ mode ของความล้มเหลวแต่ละส่วนน้ัน
3. กำหนดผลท่ีแต่ละ mode ของความล้มเหลวจะมีต่อส่วนต่าง  ๆ ในข้อ 1.
4. ทำรายการสาเหตุท่ีเป็นไปได้ของแต่ละ mode ของความล้มเหลว
5. ให้ประเมิน mode ของความล้มเหลวน้ันเป็นตัวเลข มีสเกล 1 -  10 เรียงลำดับจากมาก 

ไปหาน้อย โดยคะแนนที่นำมาประเมินบันอาจจะใช้ประสบการณ์หรือใช้ข้อมูลที่มี
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ความน่าเช่ือถือ ร่วมกับ วิจารณญาณ เพ่ือกำหนดค่าดังกล่าวโดยจะกำหนดให้กับส่ิง 
ต่าง  ๆ ดังนี

- โอกาสในการเกิดความล้มเหลว ( Ocurrance : O )
- ความร้ายแรงหรือความวิกฤตของความล้มเหลวนัน ( Severity : ร )
- ประสิทธิภาพในการค ้น พ บ ความเสียหายน้ันก่อนท่ีจะถึงมือลูกค้า ( Detection 

:D )
6. คำนวณผลคูณของ O X c  X D ซึ่งจ ะ เรียกค่าน่ีว่า RPN (Risk Priority Number) ใ ห ้ทำ 

การคำนวณทุก mode ของความล้มเหลว ค่า RPN จ ะ แสดงถึงความเร่งด่วนเม่ือเทียบกับ 
mode อน ๆ

7. ให้ระบุการดำเนินการแก้ไข โดยจัดลำดับความสำคัญตามค่า RPN

ในการป ร ับ ปรุงประสิทธิภาพการผลิต เพ่ือลดปริมาณของเสียนี เทคนิคหนึ่งที่จะนำมาใช้ 
จะได้แก่ เทคนิคของ P rocess F M E A  ซึ่งจะเข้ามาช่วยในการเป็นเครื่องมือท่ีจะนำไปชีถึงปิญหาต่าง 
 ๆ ท่ีเกิดข้ึน หรืออาจจะเกิดข้ึน และการเตรียมการเพ่ือรองรับเหตุการณ์ต่าง  ๆ หรือป้องกันไม่ให้เกิด 

ความเสียหายข้ึนอีก

2.2 การออกแบ บ การท ด ส อง (D esign  o f E xperim ent)
การออกแบบการทดลอง คือการกำหนดเง่ือนไขสำหรับการทดลองที่จะทำให้สามารถตี

ความหมายถึงสาเหตุและผลที่ต้องกำรตัดสินใจได้ การออกแบบการทดลองจะเป็นการกำหนดเงื่อน 
ไขของการทดลอง ที่จะป้อนข้อมูลท ี่ม ีค วามแตกต่างเข้าไป เพ่ือที่จะสังเกตุไปถึงผลลัพธ์สุดท้ายท่ี 
เกิดขึนจากการทดลองหรืออีกนัยหน่ึงคือ การพยายามทำให้ความแตกต่างของข้อมูลมีสาเหตุมาจาก 
สิ่งที่ไม่สามารถควบคุมได้โดยลำพังเท่านัน เพ่ือให้เกิดข้อมูลท่ีมีสามาระมากท่ีสุดสำหรับการตัดสิน 
ใจ

การทดลอง ( Experiment ) หมายถึง การทดลองหรือการลองเพ่ือหาผลลัพธ์ที่อย่ภายใต้ 
ความไม่แน่นอน การทดลองสามารถกระทำได้ 2 วิธีคือ

E การทดลองปฏิบัติงานจรง ( Physical Experiment )
2. การทดลองด้วยการจำลองผล ( Simulation )

จุดประสงค์ที่สำคัญของการทดลองมี 2 ประการคือ
1. การยืนยันข้อเท็จจริง คือการพิสูจน์ถึงข้อเท็จจริงหรือความเชื่อจากประสบการณ์

ทฤษฎี หรือสมมติฐานเก่ียวกับกระบวนการผลิต
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2. การค้นหาข้อเท็จจริง คือการศึกษาถึงอิทธิพลของเงื่อนไขใหม่ที่มีต่อระบบการผลิต

ในการออกแบบการทดลอง มีหลักสำคัญ 3 ประการที่ต้องคำนึงถึง คือ
1. หลักการสุ่ม ( Ramdomization ) การสุ่มมีวัตถุประสงค้เพื่อที่จะทำการเกลี่ยอิทธิพล 

แทรกช้อน ( Noise Effect ) ที่มีผลต่อ1ข้อมูล
2. หลักการ1ซ้ํา ( Replication ) การทำซํ้ามีวัตถุประสงค์เพื่อที่จะทำการกำจัดอิทธิพลแทรก 

ช้อน ( Noise Effect ) ที่มีผลต่อข้อมูล
3. หลักการบล๊อค ( Blocking ) เพื่อที่จะลดอิทธิพลแทรกซ้อนออกไป เพื่อสร้างความแม่น 

ยำให้ข้อมูลยิ่งขึ้น

ในการออกแบบการทดลองมีประเด็นต่าง ๆ ที่จะต้องพิจารณาดังนี 
1. การกำหนดปิญหา

- การรับรู้ถึงลักษณะของป็ญหา นิยามให้ชัดเจน
- การกำหนดตัวแปรตอบสนอง หมายถึงผลที่เราสนใจ
- การกำหนดปิจจัยที่สนใจที่มีผลต่อตัวแปรตอบสนอง

การกำหนดระดับของแต่ละปีจจัย ว่ามีกี่ระดับ เป็นเชิงคุณภาพหรือเชิงปริมาณ
- แนวทางในการสรุปผลที่เกี่ยวกับระดับของปิจจัย

1.4 การออกแบบการทดลอง
- ขนาดของตัวอย่างที่ต้องการ
- การเรียงลำดับของการทดลอง
- วิธีการสุ่มตัวอย่างที่จะใช้

รูปแบบและสมมติฐานที่ใช้อธิบายความสัมพันธ์ของตัวแปรต่าง ๆ
3. การวิเคราะห์ผลการทดลอง

- วิธีการประมวลผลจากข้อมูล
- การคำนวณค่าทางสถิติที่ใช้สำหรับการหดสอบ
- การดีความหมายผลที่ไต้จากการทดลอง
- การสรุปผลและกำหนดข้อเสนอแนะ

ลำดับในการออกแบบการทดลอง
1. นิยามของปิญหา

คือการกำหนดถึงสิ่งที่ผู้ทดลองอยากทราบ และกำหนดว่าจะต้องกระทำอะไร โดยผู้ 
ทดลองจะต้องศึกษาสิ่งที่เกี่ยวข้องอย่างรอบคอบและรอบต้าน
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2. กำหนดตัวแปรที่สนใจ
คือการกำหนดตัวแปรที่สนใจและจำนวนระดับของตัวแปรเหล่านี

3. กำหนดตัวแปรตอบสนอง
กำหนดลักษณะของตัวแปรตอบสนอง และต้องพิจารณาถึงความสามารถในการวัด
ด้วย

4. แบบการทดลอง
เลือกแบบการทดลองที่เหมาะสม ทั้งในแง,ของความมีประสิทธิภาพทางสถิติและความ 
มีประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร์

5. ดำเนินการทดลอง
ดำเนินการทดลอง โดยต้องให้ความสนใจถึง ความสมํ่าเสมอในการทดลอง การสุ่ม

6. ผลการทดลอง 
บันทึกผลการทดลอง

7. การสรุปผลและข้อเสนอแนะ
ทำการวิเคราะห์ผลการทดลองที่ไต้และควรสรุปผลด้วยศัพท์ที่เข้าใจง่าย

2.3 ก ารค วบ ค ุม กระบ วน การด ้วย เท ค น ิค ท างส ถ ิต ิ (S tatistic Process C ontrol ะ SPC  )

การออกแบบการทดลอง คือการกำหนดเงื่อนไขสำหรับการทดลองที่จะทำให้สามารถตี
ความหมายถึงสาเหตุและผลที่ต้องการตัดสินใจไต้ การออกแบบการทดลองจะเป็นการกำหนดเงื่อน 
ไขของการทดลอง ที่จะป้อนข้อมูลที่มีความแตกต่างเข้าไป เพื่อที่จะสังเกตุไปถึงผลลัพธ์สุดท้ายที่ 
เกิดขึนจากการทดลองหรืออีกนัยหนึ่งคือ การพยายามทำให้ความแตกต่างของข้อมูลมีสาเหตุมาจาก 
ส ิ่ง ท ี่ไ ม ่สามารถควบคุมไ ต ้โดยลำพังเท่านั้น เพื่อให้เกิดข้อมูลที่มีสามาระมากที่สุดสำหรับการตัดสิน 
ใจ

กิตติศักดิ พลอยพาณิชเจริญ (2536) ไต้ให้ความหมายของ SPC ไว้ดังนี “ SPC ( Statistic 
Process Control ) คือ การตรวจจับ การวินิจฉัย และการแก้ไขปิญหาอันเกี่ยวกับพารามิเตอร์ของและ 
บวนการผลิตโดยผ่านทางเทคนิคสถิติ”

วัตฤประสงค์ของการควบคุมกระบวนการต้วยเทคนิคทางสถิติมี 2 วัตถุประสงค์หลักคือ
1. การควบคุมกระบวนการผลิต ประกอบไปด้วย 2 ส่วนคือ

- การเฝ็าดู ( Monitoring ) ซ่ึงมักจะใช้แผนภูมิควบคุมเป็นเครื่องมือสำคัญ
- การแก้ไขปิญหา ทังการสาเหตุและการปฏิบัติ เครื่องมือท่ีสำคัญคือ Basic SPC tool 

การออกแบบการทดลอง การบันทึกคุณภาพ เป็นต้น
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2. การศึกษาความสามารถในกระบวนการผลิต 

ในที่นี้จะได้กล่าวถึงเฉพาะ การใช้แผนภูมิควบคุม เท่านั้น

2.3,1 แผน ภ ูม ิควบ ค ุม
ในกระบวนการผลิตไม่มีผลิตภัณฑ์ใดที่จะเหมือนกันทุกประการ เป็นไปตามธรรมชาติที่ว่า 

มีความผันแผรเกิดขึน ความผันแปรนันอาจจะใหญ่และมองเห็นได้ชัดหรืออาจจะเล็กมากจนแทบ 
ไม,เห็นความแตกต่าง ถ้าพิจารณาให้ละเอียดก็จะพบความแตกต่างนั้น เราอาจพิจารณาถึงสาเหตุของ 
ความผันแปรได้ 2 ลักาณณะคือ ความผันแปรจากสาเหตุในธรรมชาติ ( Common Cause ) และ 
สาเหตุจากสิ่งผิดปกติ ( Special Cause )

ความผันแปรจากสาเหตุในธรรมชาติ ( Common Cause ) ยากต่อการควบคุมและเป็น 
สาเหตุหลักท่ีทำให้เกิดความแตกต่าง โดยมีสาเหตุมาจากผลของการตัดสินใจของฝ่ายบริหารใน
ระบบคุณภาพ ขีดจำกัดของความสามารถของเคร่ืองจักร ความแม่นยำของการวัด เป็นด้น สาเหตุ 
จากส่ิงผิดปกติ ( Special Cause ) สามารถพิจารณาแก้ไขหรือควบคุมได้ เป็นสาเหตุท่ีเกิดฃึนเป็นบาง 
คร้ัง โดยอาจจะมีสาเหตุต่าง  ๆ เช่น การปรับแต่งเคร่ืองจักรไม่ถูกต้อง การทำงานผิดวิธี เป็นต้น แผน 
ภูมิควบคุมจะช่วยแสดงให้เห็นถึงความผันแปรของข้อมูลท่ีเกิดขืน การกระจายของข้อมูล แผนภูมิ 
ควบคุมอาจแบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ แผนภูมิควบคุมเชิงผันแปรและแผนภูมิควบคุมเชิงคุณภาพ 
ในท่ีนีจะได้กล่าวถึงเฉพาะแผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ียและพิสัย ( x-bar Range )

แผนภูมิควบค ุม ค่าเฉลี่ยและพิสัย
เป็นแผนภูมิอันหนึ่งซึ่งแสดงให้เห็นทังค่าเฉลี่ยและพิสัย เป็นแผนภูมิแบบที่ง่ายที่สุดใช้กับ 

ข้อมูลที่มีค่าต่อเนื่อง ส่วนที่เกี่ยวกับค่าเฉลี่ย จะบอกให้ทราบถึงการเปลี่ยนแปลงของค่าเฉลี่ยในโรง 
งาน ในขณะที่ส่วนเกี่ยวกับพิสัย บอกให้ทราบถึงการเปลี่ยนแปลงของการกระจาย แปนภูมินีมี 
ประโยชน์มากก็ตรงที่แสดงให้เห็นพรก้ม ๆ กันถึงจุดผิดปกติและการกระจาย ว่ามีการเปลี่ยนแปลง 
มากน้อยเพียงใด
วิธีการสร้างแผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยและพิสัย มีขันตอนโดยทั่วไปตังนี

1. เลือกลักษณะคุณภาพที่จะทำการควบคุม
หมายถึงการระบุถึงสิ่งที่เราต้องการที่จะควบคุม เช่น ผลลัพธ์ กระบวนการ เป็นต้น

2. บันทึกรายละเอียดของลักษณะคุณภาพที่จะควบคุม
3. ทำการเก็บบันทึกข้อมูล ควรจะใช้ข้อมูลประมาณ 20 -  25 กลุ่มย่อย โดยรวมแล้วต้องมีข้อ 

มูลไม่ตํ่ากว่า 100
4. ทำการคำนวณผลรวม ค่าเฉลี่ย และพิสัย ของแต่ละกลุ่มย่อย
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5. คำนวณด่าเฉล่ียของพิสัย ( R-bar ) และพิกัดควบคุมสำหรับแผนภูมิควบคุม R โดยใช้สูตร 
และค่าสัมประสิทธิดังนี

ท A2 D4 D3
2 1.88 3.267 -
3 1.023 2.575 -
4 0.729 2.282 -
5 0.577 2.115 -
6 0.483 2.004 -
7 0.419 1.924 0.076
8 0.373 1.864 0.136
9 0.337 1.816 0.184
10 0.308 1.777 0.223

* อ้างอิง Chrysler Corporation, Ford Motor Company, and General Motors Corporation. Statistic 
Process Control (SPC) : Reference Manual ■ Second Edition 1 March,1995. หนา 143

ตารางท่ี 2.1 สัมประสิทธิของพิกัดควบคุม แผนภูมิควบคุมด่าเฉลี่ยและพิสัย

แผนภูมิควบคุมด่าพิสัย ด่าควบคุมพิสัยด้านบน = 
ด่าควบคุมพิสัยด้านล่าง =

D4 * R-bar
D3 * R-bar

ด่าก่ึงกลาง = R-bar

แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย ด่าควบคุมเฉลี่ยด้านบน = 
ด่าควบคุมเฉลี่ยด้านล่าง =

X-Bar + A2R
X-Bar - A2R

ด่าก่ึงกลาง = X-bar

6. ทำการแบ่งสเกลและพล็อตจุดลงในแผนภูมิควบคุม R
7. ลากเส้นพิกัดเพ่ือสร้างแผนภูมิควบคุม R
8. ตีความหมายแผนภูมิควบคุม R ว่ามีส่วนใดผิดปกติไปหรือไม่
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9. คำนวณค่าเฉล่ียของพิสัยใหม่ หากมีส่ิงผิดปกติตามข้อ 8 และคำนวณค่าเฉล่ียทังหมด และ 
คำนวณพิกัดควบคุมสำหรับแผนภูมิ x-bar

10. ทำการแบ่งสเกลและพล๊อตจุดลงในแผนภูมิควบคุม X-bar
11. ลากเส้นพิกัดเพ่ือสร้างแผนภูมิควบคุม X-bar
12. ตีความหมายแผนภูมิควบคุม X-bar
13. ทบทวนค่าพิกัดควบคุม X-bar และ R
14. สร้างแผนภูมิ X-bar และ R ลงในแบบฟอร์ม



CONTROL CHART FOR VARIABLE STATISTICAL PROCESS CONTROL
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RangeGroup Date T i m e Action "üaTê“ Action พ

ร ูป ท ี่ 2.1 แ ส ด ง แ บ บ ฟ อ ร ์ม  แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม  ค ่า เฉ ล ี่ย  พ ิส ัย  ( x - b a r  R  C h a r t  )
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2.4 เทคนิคป้องกันความผิดพลาด (Poka-Yoke)

ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด เป ็น ส ิ่ง ท ี่เก ิด ข ึ้น ไ ด ้จ าก ท ั้ง ค น แ ล ะ เค ร ื่อ ง จ ัก ร  อ ย ่า ง ไ ร ก ็ต าม  ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ท ั้ง  

ส อ ง ส า ม า ร ถ { เอ ง ก ัน ไ ด ้ โ ด ย ถ ้า เป ็น เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ก ็ท ำ ก า ร ป ้อ ง ก ัน โ ด ย ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ใ ห ้เค ร ื่อ ง จ ัก ร อ ย ู่ 

ใ น ส ภ า พ ด ีม ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม เร ีย บ ร ้อ ย อ ย ่า ง ส ม ํ่า เส ม อ  ส ำ ห ร ับ ค น ห ร ือ พ น ัก ง า น บ ัน  ค ว าม ผ ิด  

พ ล า ด ม ัก จ ะ เก ิด จ า ก ค ว า ม เผ อ เร อ  ก า ร ข า ด ค ว าม ร ะ ม ัด ร ะ ว ัง  ฯ ล ฯ  พ น ัก ง า น บ า ง ค น อ า จ ม อ ง ว ่า  “ ต น เอ ง  

ท ำ ง า น อ ย ่า ง ถ ูก ต ้อ ง อ ย ู่เส ม อ  แ ต ่ท ำ ไ ม จ ึง เก ิด ช ิ้น ง า น บ ก พ ร ่อ ง ข ึ้น ม า ไ ด ้” น ี่เป ็น ก า ร ย อ ม ร ับ ค ว า ม ผ ิด  

พ ล า ด แ ต ่ป ฏ ิเส ธ ผ ู้ก ร ะ ท ำ ผ ิด  ด ัง น ั้น ก า ร ป ฏ ิเส ธ ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด จ ึง เป ็น แ น ว ท า ง ท ี่ค ว ร จ ะ น ำ ม า ใ ช ้ การ 

ไม,ย อ ม ใ ห ้เก ิด ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ข ึ้น โ ด ย ก า ร ใ ช ้เท ค น ิค ท ี่เห ม า ะ ส ม ท ี่จ ะ น ำ ม า ใ ช ้ส ำ ห ร ับ ป ้อ ง ก ัน ค ว า ม ผ ิด  

พ ล าด ต ่าง  ๆ ท ี่อ า จ จ ะ เก ิด ฃ ึน จ า ก ก า ร ก ร ะ ท ำ ข อ ง พ น ัก ง า น

ความผิดพลาดที่เกิดขึ้นมีได้หลายรูปแบบ ดังนี้
1. ความผิดพลาดเพราะความเผอเรอ เช่น ลืมปิดสวิทช์
2. ความผิดพลาดเพราะใจร้อนหรือรีบเร่ง เช่น เหยียบเบรกในรถ โดยคิดว่าเป็นกันเร่ง
3. ความผิดพลาดเพราะมองอย่างผิวเผิน เช่น มองธนบัตร 500 บาทเป็น ธนบัตร 100 บาท
4. ความผิดพลาดเพราะไม่รู้จริง
5. ความผิดพลาดเพราะความเห็นแก่ตัว เช่นการละเมิดกฎโดยคิดว่าไม่เป็นไร
6. ความผิดพลาดเพราะเหม่อลอย
7. ความผิดพลาดเพราะสมองเฉื่อยชา
8. ความผิดพลาดเพราะปล่อยอิสระมากเกิดไป
9. ความผิดพลาดเพราะคาดไม,ถึง
10. ความผิดพลาดเพราะดังใจ
เทคนิคต่าง ๆ ที่มักจะนำมาใช้ในการป้องกันความผิดพลาดของพนักงาน ได้แก่
1. ใช ้สลัก ไกด้พิน จะทำหน้าที่เสมือนเป็นตัวตรวจสอบตำแหน่งว่า ชินงานอื่นที่จะนำมา 

วางนันถูกต้องตามตำแหน่งหรือไม่ ถ้าไม่ถูกต้องจะไม่สามารถวางลงตำแหน่งนันได้
2. อุปกรณ์ตรวจสอบตำแหน่งของชิ้นงาน จะทำหน้าที่ส่งสัญญาณเมื่อมีชินงานมาวางใน 

ตำแหน่งที่ระบุไว้
3. ใช้จิ๊ก จะทำหน้าที่เป็นตัวกำหนดตำแหน่งของขินงานที่นำมาวางโดยเฉพาะ
4. ใช้ตารางตรวจสอบ เพื่อทำการตรวจสอบความครบถ้วนสิ่งที่ทำลงไป
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2.5 การวิเคราะห์ปณหไ

กระบวนการในการวิเคราะห์ปัญหาน้ี จะให้รูปแบบสำหรับบรรยายถึงลักษณะของปัญหาท่ี 
เกิดขึน ทังนีเพ่ือสำหรับระบุ และรวบรวมข้อเท็จจริงท่ีเก่ียวข้อง และสำหรับการวิเคราะห์ข้อมูล 
ก่อนการดำเนินการแก้ไขปัญหานัน  ๆ มีขันตอนหรือกระบวนการในการวิเคราะห์ดังนี

1. บรรยายลักษณะของปัญหา
กระบวนการนีเปึนขันตอนแรกของการวิเคราะห์ปัญหา คือการรวบรวมข้อมูลเก่ียวกับ
ลักษณะของปัญหาท่ีเกิดขึน การถามคำถามอย่างเป็นขันตอนช่วยให้สามารถบอกว่าปัญหา 
คืออะไร และช่วยให้สามารถบรรยายลักษณะของปัญหา และเราจะใช้ข้อมูลจากข้ันตอนน้ี 
ไปสร้างสมมุติฐานเก่ียวกับสาเหตุของปัญหาในภายหลัง
ข้ันตอนน้ีจะให้ความชัดเจนของปัญหาว่า อะไรคือส่ิงผิดปกติ และอะไรคือความผิดปกติ 
และเน้นไปยังความเบ่ียงเบนไปจากปกติท่ีสังเหตุเห็นได้เท่านัน คำถามใช้เพ่ือให้ได้มาซ่ึง 
ส่ิงเหล่านีคือ อะไร ท่ีไหน เม่ือใด และขอบเขตแค่ไหน

คำถาม ส่ิงท่ีเป็นปัญหา ส่ิงท่ีไม่เป็นปัญหา
อะไรคือปัญหา
ปัญหาพบท่ีไหน
ปัญหาพบเม่ือไร
ขอบเขตของปัญหาแค่ไหน

2. ระบุสาเหตุท่ีเป็นไปได้
ข้ันตอนน้ีเป็นการสร้างสมมติฐานเก่ียวกับสาเหตุของปัญหา โดยอาจจะใช้ความรู้และ
ประสบการ้ การระบุความแตกต่างระหว่างส่ิงท่ีเป็นปัญหาและส่ิงท่ีไม่เป็นปัญหา และการ 
ระบุถึงความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึนในช่วงเวลานัน ๆ
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3. ประเมินสาเหตุท่ีเป็นไปได้
ขันตอนน้ีเป็นการทดสอบความเป็นไปได้ของส่ิงท่ีสงสัยว่าจะเป็นสาเหตุ โดยใช้ข้อมูลลั 
กาษระปิญหาท่ีเราได้ทำไว้ในขันตอนแรก โดยแต่ละสาเตทุจะได้รับการทดสอบกับ
ลักษณะของป็ญหาเพ่ือดูว่า อธิบายข้อเท็จจริงเก่ียวกับปิญหาได้ดีเพียงใด 4

4. ดำเนินการพิสูจน์ว่าเป็นสาเหตุท่ีแท้จริง
ขันตอนสุดท้ายของการวิเคราะห์ปิญหาก็คือ การหาข้อมูลท่ีพิสูจน์ว่า เราพบตัวสาเหตุท่ีแท้ 
จริง1ของปีญหา อาจจะด้วยการหาข้อมูลเพ่ิมเติม หรือทำการทดลองเพ่ือพิสูจน์ว่าสาเหตุนัน 
เป็นสาเหตุท่ีแท้จริง
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