
 2551 



การออกแบบคูมือปฏิบัตงิานสําหรับการจัดการเพื่อลดปญหา การสูญเสียในโรงงานตัวอยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โดย 
 นายสมสกุล  คูเจริญทรัพย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิทยานิพนธนีเ้ปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
 สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและการจัดการ 
บัณฑิตวิทยาลัย  มหาวิทยาลัยศิลปากร 

 ปการศึกษา 2551 
ลิขสิทธ์ิของบัณฑิตวิทยาลัย  มหาวิทยาลัยศิลปากร 



IMPLEMENTATION MANUAL DESIGN FOR REDUCTION MANGEMENT OF LOSS  
PROBLEM IN SAMPLE FACTORY 

 
 
 
 
 
 
 
 

By 
Somsakun  Khujaroensap 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements for the Degree 
MASTER OF ENGINEERING 

Department of Industrial Engineering and Management 
Graduate School 

SILPAKORN UNIVERSITY 
2008 



 บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยศิลปากร อนุมัติใหวิทยานิพนธเร่ือง  “การออกแบบคูมือ
ปฏิบัติงานสําหรับการจัดการเพ่ือลดปญหา การสูญเสียในโรงงานตัวอยาง”  เสนอโดย นายสมสกุล      
คูเจริญทรัพย เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชา
การจัดการงานวิศวกรรม 
 
 

……........................................................... 
                                                                                    (รองศาสตราจารย ดร.ศิริชัย  ชินะตังกูร) 

   1คณบดีบัณฑติวิทยาลัย 
วันท่ี..........เดอืน.................... พ.ศ. .......... 

 
อาจารยท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ 
 รองศาสตราจารย ดร.อาณัติ  วัฒนสังสุทธ์ิ 
 
 คณะกรรมการตรวจสอบวทิยานิพนธ 
 
.................................................... ประธานกรรมการ 
(รองศาสตราจารย ดร.สมบัติ  ทีฆทรัพย) 
............/......................../.............. 
 
.................................................... กรรมการ 
(รองศาสตราจารย ดร.ชัยฤทธ์ิ   สัตยาประเสริฐ  ) 
............/......................../.............. 
 
.................................................... กรรมการ 
(รองศาสตราจารย ดร.อาณัติ  วัฒนสังสุทธ์ิ) 
............/......................../.............. 



49405314 : สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม 
คําสําคัญ   : ลดปญหาการสูญเสีย 
   สมสกุล  คูเจริญทรัพย : การออกแบบคูมือปฏิบัติงานสําหรับการจดัการเพ่ือลดปญหา 
การสูญเสียในโรงงานตัวอยาง.  อาจารยท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ  : รศ.ดร.อาณัติ  วัฒนสังสุทธ์ิ. 88 หนา. 
 
  งานวิจัยเร่ิมตนจากการจัดต้ังกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอย 3 กลุม เพื่อทําการ
ออกแบบการทดลอง และปฏิบัติการทดลองตามสมมุติฐานขอมูลสาเหตุท่ีทําใหเกิดของเสียจากเดือน 
กรกฎาคม ถึง เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2550 จากน้ันวิเคราะหขอมูลโดยใช แผนภูมิสาเหตุและผลกระทบ
เพื่อเสนอแนวทางในการแกปญหา การทํางาน โดยใชทฤษฎีการออกแบบการทดลอง เพื่อหาเง่ือนไข
การทํางานที่เหมาะสม ใหกับกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยตางๆ ท้ังหมด 3 กลุม จากน้ันวิเคราะห
เชิงเศรษฐศาสตรของผลการดําเนินงานต้ังแตเดือน พฤศจิกายน ถึงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2550 โดยใช
อัตราผลตอบแทนภายใน และระยะเวลาคืนทุน 

       ผลงานวิจัยแสดงใหเห็นวาโรงงานสามารถลดของเสียไดตามเปาหมาย และมีอัตรา
ผลตอบแทนภายในเฉลี่ยของโครงการรอยละ 69 และระยะเวลาคืนทุน 0.29 เดือน นอกจากนี้ คูมือ
ปฏิบัติงานสําหรับการจัดการเพื่อลดปญหาการสูญเสียในโรงงานตัวอยางไดถูกนําเสนอตอผูบริหาร
ของโรงงาน สุดทาย การผสมผสานทฤษฎีเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ การออกแบบการทดลอง และ
เศรษฐศาสตรวิศวกรรม สามารถทําใหผูบริหารตัดสินใจลงทุนเพื่อแกปญหาท่ีเกิดข้ึนไดอยางถูกตอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและการจัดการ บัณฑิตวิทยาลัยมหาวิทยาลัยศิลปากร  ปการศึกษา 2551 
ลายมือช่ือนักศึกษา........................................ 
ลายมือช่ืออาจารยท่ีปรึกษาวทิยานิพนธ  ........................................................ 

 ง 



49405314 : MAJOR : ENGINEERING MANAGEMENT 

KEY WORD :  REDUCTION MANAGEMENT OF LOSS PROBLEM 

SOMSAKUN   KHUJAROENSAP  :  IMPLEMENTATION   MANUAL  DESIGN  FOR 
REDUCTION MANGEMENT OF LOSS PROBLEM IN SAMPLE FACTORY.THESIS ADVISOR 
: ASSOC.PROF.DR.ARNAT WATANASUNGSUIT, Ph.D. 88 pp. 
 

 Firstly, the information about the causes of waste during June to October 2007 was 

gathered by interviewing staff members of production process and quality control management  

subgroups and was mainly analyzed by the cause and effect diagram in order to the propose the 

problem solving approach by using design of experiment theory to determine the optimum condition 

for all of three quality management subgroups. Then,implementation results during November to 

December 2007 were economically analyzed by internal rate of return (IRR) and payback period. 

 

 The result indicated that waste reduction of the factory met the target with average IRR 

of the project of 69% per month and payback period of 0.29 months.In addition, implementation 

manual design for reduction management of loss problem in sample factory was proposed to 

factory management. Finally,the combination of quality control tools, design of experiment theory 

and engineering economy could help management to make a correct decision on the investment to 

solve the problems. 
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  บทท่ี 1 
                                                                          บทนํา 
 

1. ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
  สภาวะอุตสาหกรรมยานยนตในชวงเดือนมกราคม ป 2550 มีปริมาณการผลิตรถยนต 
รวมจํานวน 86,458 คัน เม่ือเปรียบเทียบกับชวงเดียวกัน ของป 2549 (86,197 คัน) มีอัตราเพ่ิมข้ึน 
รอยละ 0.30 และยอดขายรถยนตในประเทศรวมจํานวน 58,643 คัน เม่ือเปรียบเทียบกับชวง
เดียวกันของป 2549 (50,454 คัน) เพิ่มข้ึนรอยละ 14 สวนยอดขายรถยนตในสวนของการสงออก
คิดเปนจํานวน 40,708 คัน เม่ือเปรียบเทียบกับชวงเดียวกันของ ป 2549 (32,842 คัน) เพิ่มข้ึนรอย
ละ 23.9 

 
              สําหรับรถจักรยานยนตมีการผลิตรถจักรยานยนตสําเร็จรูป (CBU) จํานวน 160,630 คัน 
เม่ือเทียบกับชวงเดียวกันของป 2549 (135,454 คัน) คิดเปนอัตราเพ่ิมข้ึนรอยละ 18.5 และปริมาณ
การจําหนายรถจักรยานยนตในประเทศรวมจํานวน 180,699 คัน เม่ือเปรียบเทียบกับชวงเดียวกัน
ของป 2549 (170,755 คัน) เพิ่มข้ึนรอยละ 5.5 ยอดสงออกรถจักรยานยนต มีจํานวน 127,837 คัน 
เพิ่มข้ึนจากชวงเดียวกันของป 2549 (114,206 คัน) รอยละ 10.6 แบงเปน CBU จํานวน3,653 คัน 
และ CKD จํานวน 124,184 คัน 

 
              สถานการณการสงออกยานยนตและช้ินสวนยานยนตในป 2549 (ม.ค. - ธ.ค.) จากขอมูล
ของกรมเจรจาการคาระหวางประเทศ มีมูลคาการสงออกรวมท่ังส้ิน 514,511.20 ลานบาท จําแนก
เปนรถยนต 248,787.30 ลานบาท (สงออกสัดสวนรอยละ 48.35) รถจักรยานยนต 10,153.90 ลาน
บาท (สงออกสัดสวนรอยละ 1.97) และช้ินสวนยานยนต (รวมการสงออกช้ินสวนรถจักรยานยนต 
มูลคา 16,376.90 ลานบาท) 255,570.00 ลานบาท (สงออกสัดสวนรอยละ 49.67) 
 
              อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนตในป 2549 (ม.ค.-ธ.ค.) มีมูลคาการสงออกรวมทั้งส้ิน 
255,570.00 ลานบาท แบงเปนช้ินสวนรถยนตมูลคา 239,193.10 ลานบาท (สงออกสัดสวนรอยละ 
93.59) และช้ินสวนรถจักรยานยนตมูลคา 16,376.90 ลานบาท (สงออกสัดสวนรอยละ 6.41) 
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           การสงออกช้ินสวนยานยนตท่ีสงออกโดยผูประกอบรถยนตในป 2550 (ม.ค.) 
ประกอบดวยช้ินสวน OEM Part 7,341.68 ลานบาท เคร่ืองยนต 619.36 ลานบาท Spare parts 
มูลคา 476.89 ลานบาท รวมมูลคา การสงออกช้ินสวนยานยนตท่ีสงออกโดยผูประกอบรถยนต
ท้ังส้ิน 8,485.22 ลานบาท เพิ่มข้ึนจากชวงเดียวกันของป 2549 รอยละ 12.00 

 
                การนําเขายานยนตและช้ินสวนในป 2549 (ม.ค.-ธ.ค.) จากขอมูลของกรมเจรจาการคา
ระหวางประเทศ มีการนําเขายานยนตและช้ินสวนยานยนตคิดเปนมูลคา 222,560.40 ลานบาท 
โดยมีการนําเขารถยนตเปนมูลคา 19,353.70 ลานบาท รถจักรยานยนต เปนมูลคา 2,132.70 ลาน
บาท และช้ินสวนยานยนตเปนมูลคา 201,074.00 ลานบาท (รวมการนําเขาช้ินสวน
รถจักรยานยนตมูลคา 8,656.20 ลานบาท) 

 
 เม่ือคิดมูลคาสวนตางการนําเขาและสงออกของยานยนตและช้ินสวนยานยนตขางตนแลว 
มีมูลคาการสงออกมากกวานําเขา 291,950.80 ลานบาท เพิ่มข้ึนจากชวงเดียวกันของปกอน ซ่ึงมี
มูลคา 231,724.60 ลานบาท รอยละ 36.60 

 
              จากขอมูลขางตน พบวาแนวโนมการผลิตรถยนตและรถจักรยานยนต ของป 2550 มี
แนวโนมการเติบโตเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง ดังนั้นเม่ือมีการเพิ่มยอดการผลิตรถยนต และ
รถจักรยานยนต อยางตอเนื่องทําใหอุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนและอะไหลยานยนตตองมีการ
เพิ่มปริมาณการผลิตมากข้ึนดวยเชนกัน 

 
 จากแนวโนมการผลิตรถยนตและรถจักยานยนตของป 2550 จึงทําใหอุตสาหกรรมการ
ผลิตช้ินสวนและอะไหลยานยนตประเภทยาง ตองมีการแขงขันกันอยางรุนแรง โดยจุดท่ีจะเปน
ตัวแปรในการดึงดูดลูกคา (บริษัทผลิตรถยนตและรถจักรยานยนต) ใหเขามาซ้ือผลิตภัณฑของ
บริษัทตนเองน้ัน จึงตองมีการแขงขันกันในดานราคาท่ีถูกกวา และดานคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีมี
คุณภาพสูง ตรงตามความตองการของลูกคา อยางหลีกเล่ียงไมได  

 
จากขอมูลการผลิตของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงเปนบริษัทท่ีผลิต ผลิตภัณฑช้ินสวนและ

อะไหลยานยนตประเภทยาง ท่ีมีการผลิตผลิตภัณฑอยูหลายประเภท  ดังนี้ 
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ภาพท่ี  1 ภาพแสดงผลิตภัณฑช้ินสวนยานยนตประเภทยางท่ีผลิตในโรงงานตัวอยาง  
  

 จากขอมูลการผลิตและจําหนายผลิตภณัฑในป พ.ศ.2549 ท่ีผานมาสามารถสรุปประเภท
ของ  ผลิตภัณฑท่ีมียอดการผลิตและการจาํหนายไดตามลําดับ ดังนี ้
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ประเภทของผลิตภัณฑและปริมาณการผลิตในป 2549 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
       ภาพท่ี  2 รูปแผนภูมิวงกลมแสดงประเภทของผลิตภัณฑและปริมาณการผลิตในป 2549  
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 จากแผนภูมิวงกลมแสดงประเภทของผลิตภัณฑและปริมาณการผลิตในป 2549 พบวา
อัตราการผลิตผลิตภัณฑท่ีมีมากท่ีสุด 2  อันดับแรก มีดัง 

  1. ทอยางขึ้นรูป  
 

             
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                             ภาพท่ี  3 ช้ินงานทอยางข้ึนรูป 
 
                       2. ยางฉีดขึน้รูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

                          ภาพท่ี  4 ช้ินงานยางฉีดข้ึนรูป 
         

 จากการเก็บขอมูลอัตราของเสียในโรงงานตัวอยาง ของป 2549 ท่ีผานมาพบวา มีปริมาณ
การสูญเสียในกระบวนการผลิตรวมแลวเกิน เปาหมายอยูรอยละ2 จากเปาหมายท่ีตั้งไวตองไม
เกินรอยละ 8 ตอเดือน ซ่ึงสามารถแบงเปนประเภทผลิตภัณฑได ดังนี้ 
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100 91.8 81.8 65.4 48.6 29.5 

8.2 10.0 16.4 16.8 19.1 29.5 

เปอรเซ็นตรวม 
เปอรเซ็นต 

5,500 50  

11,000 100 
2.  ยางปม/ฉีดขึ้นรูป 
1.  ทอชั้นเดียวขึ้นรูป 

5.  ยางขอบประตู 
    4.  ทอยางฟองนํ้า 

  6.  ยางขอบกระจก 

อัตราของเสีย (ช้ิน / ป) 

ผลิตภัณฑ 
900 1,100 1,800 1,850 2,100 3,250 จํานวน (ชิ้น) 

6542 31 

เปอรเซ็นตของเสีย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 แผนภูมิกราฟพาเรโตแสดงประเภทของผลิตภัณฑและ อัตราของเสียในป 2549 
 

 จากขอมูลการสูญเสียของช้ินงานท่ีมียอดการสูญเสียมากท่ีสุดไดระบุ เอาไววาทอยางช้ัน
เดียวข้ึนรูปมียอดการสูญเสียมากที่สุด ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการมุงเนนการแกไขปญหาท่ีกอใหเกิด
การสูญเสียกับทอยางชั้นเดียวข้ึนรูป เปนหลัก 

 
 ในกระบวนการผลิตทอยางช้ันเดียวข้ึนรูป ประกอบดวยข้ันตอนการผลิตหลายข้ันตอน 
ซ่ึงสามารถแยกเปนกระบวนการตางๆได ดังนี้ 
  1. ข้ันตอนการรับยาง และวัตถุดิบ 
  2. ข้ันตอนการช่ังสวนผสมวตัถุดิบ 
  3. ข้ันตอนการผสม (Master Batch) 
  4. ข้ันตอนการผสม (Final Batch) 
 5. ข้ันตอนการตรวจสอบ (Compound) 
 6. ข้ันตอนการออกยาง (Extrusion) 
  7. ข้ันตอนการตัดความยาวกอนเขาแบบ 
   8. ข้ันตอนการสวมทอเขาแบบ 
  9. ข้ันตอนการอบ 
        10. ข้ันตอนการถอดช้ินงานออกจากแบบ 
 11. ข้ันตอนการลางทําความสะอาด 
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 12. ข้ันตอนการตัดความยาวคร้ังสุดทาย 
 13. ข้ันตอนการตรวจสอบคร้ังสุดทาย 
 14. ข้ันตอนการบรรจุ 

 15. ข้ันตอนการจัดเก็บเขาสโตร 
 

 จากกระบวนการที่ไดกลาวมาแลวขางตน ลวนเปนปจจัยของสาเหตุท่ีอาจจะทําใหเกิด
ปญหาการสูญเสียของ ทอยางชั้นเดียวข้ึนรูป ไดทุกกระบวนการ เพราะในแตละกระบวนการหาก
เกิดความผิดพลาดท้ังจากวิธีการปฏิบัติงานของพนักงาน จากเคร่ืองจักรท่ีชํารุดหรือสภาพการ
ทํางานของเคร่ืองไมสมบูรณ หรือจากวัตถุดิบท่ีเส่ือมคุณภาพ รวมถึงมาตรฐานการผลิตแบบเดิมท่ี
อาจจะไมเหมาะสมกับสภาพการณปจจุบันที่เปนอยู 

 
ท้ังนี้ผูวิจัยไดพบปญหาการปฏิบัติงานของพนักงาน ท่ีไมเปนไปตามมาตรฐานการ

ปฏิบัติงานของโรงงานท่ีกําหนดไว ซ่ึงสาเหตุอาจเปนเพราะขอกําหนดในมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน ไมสอดคลองกับสภาพการปฏิบัติงานจริง จึงสงผลใหผลการดําเนินงานไมสามารถ
บรรลุผลตาม เปาหมายการควบคุมของป 2549 ท่ีกําหนดไวได  

 
 เปาหมายการควบคุมคุณภาพป 2549 
  1. อัตราการสงมอบทันเวลารอยละ 100 
  2. การสูญเสียในกระบวนการผลิตตองไมเกินรอยละ 8 ตอเดือน 
  3. การจัดอันดบัของลูกคา QCD. (Quality,Cost,Delivery) ตองไมเกนิมาตรฐานของ  
                           ลูกคา    
 

  จากขอมูลอัตราของเสียของป พ.ศ.2549 พบวาไมสามารถทําใหบรรลุตามเปาหมาย ใน
เร่ืองการสูญเสียในกระบวนการผลิตตองไมเกินรอยละ 8  ตอเดือนได ซ่ึงลักษณะและปริมาณของ
การสูญเสียจากการผลิตนั้นสามารถจําแนกไดดังตารางแสดงลําดับและรอยละ ของลักษณะอาการ
เสีย ของผลิตภัณฑ ในป พ.ศ.2549 ไดดังนี้ 
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ตารางท่ี 1 แสดงประเภทของเสียของผลิตภัณฑ ในป พ.ศ.2549 
 

 
 

    จากขอมูลดังกลาวพบวา ผลิตภัณฑ ทอยางช้ันเดียวข้ึนรูป มีอัตราของเสียมากเปนอันดับ
หนึ่ง  ดังน้ันผูวิจัยจึงเลือกท่ีจะแกไขปญหาการเกิดของเสีย ของผลิตภัณฑ ทอช้ันเดียวข้ึนรูป ใหมี
ปริมาณการสูญเสียลดลง เพื่อใหสอดคลองกับ เปาหมายการควบคุมคุณภาพป 2550 ซ่ึงเปาหมาย
การควบคุมคุณภาพป 2550 กําหนดไวดังนี้ 

 
  เปาหมายการควบคุมคุณภาพป 2550 
  1. อัตราการสงมอบทันเวลารอยละ 100 
  2. การสูญเสียในกระบวนการผลิตตองไมเกินรอยละ 7 ตอเดือน 
  3. การจัดอันดบัของลูกคา QCD. (Quality , Cost , Delivery ) ตองไมเกนิมาตรฐาน 
                          ของลูกคา    
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2.กรอบแนวความคิด 
 

          กระบวนการจัดการ 
- เครื่องมือคุณภาพ 
- ระเบียบวิธีการวิจัย 
- การออกแบบการทดลอง 
- การวิเคราะหระบบการวัด 
- การจัดการโครงงานวิศวกรรม 

                 ผลลัพธที่ได 
- อัตราของเสียในกระบวน 
การผลิตไมเกินรอยละ 7 ตอ
เดือน 
- ไดคูมือปฏิบัติงานสําหรับ
การจัดการเพื่อลดปญหา การ
สูญเสียในโรงงานตัวอยาง 
อยางงาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
              

  ภาพท่ี  6  กรอบแนวความคิด 
                                                   

3. วัตถุประสงคของการวิจัย 
3.1 เพื่อทําการสํารวจและวิเคราะห ปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตทอช้ันเดียวข้ึน

รูป และยางปม/ฉีดข้ึนรูป 
 3.2 เพื่อสรางคูมือปฏิบัติงานสําหรับการจัดการเพ่ือลดปญหา การสูญเสียในโรงงาน
ตัวอยาง อยางงาย 

 3.3 เพื่อหาแนวทางในการลดของเสียโดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง 
 
  4. สมมติฐานในการวิจัย 

4.1 การวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตทอช้ันเดียวข้ึนรูป และยางปม/ฉีด
ข้ึนรูปโดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง ทําใหสามารถลดของเสียได                               
 4.2 การดําเนินการจัดทํากิจกรรมของกลุมงานคุณภาพกลุมยอย  QCC. (Quality Control 
Circle) สามารถนํามาใชแกไข ปรับปรุงวิธีการและข้ันตอนการปฏิบัติงานใหเกิดประสิทธิภาพ
มากยิ่งข้ึน 

 
5. ขอบเขตการวิจัย 
 เก็บขอมูลลักษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และนําเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง 
บางสวนมาใชทําการวิเคราะหปญหา โดยดําเนินการจัดทํากิจกรรมของกลุมงานคุณภาพกลุมยอย  



 9 

 
6. นิยามศัพท 
 - Compound หมายถึง วัตถุดิบท่ีนํามาผลิตเปนช้ินงาน ซ่ึงไดมาจากการผสมกันระหวาง
สารประกอบเคมีตางๆนํามาผสมกับยางดิบท่ีเปนยางธรรมชาติ หรือยางสังเคราะหและในตัวของ
สารเคมีและยางท่ีนํามาผสมเปน Compound นั้น จะข้ึนอยูกับคุณสมบัติของผลิตภัณฑท่ีนําไป
ผลิตเปนช้ินงาน เชน ตองทนทานตอสภาพการเปนกรด ตองกันน้ํามัน ตองมีความแข็ง หรือ ตอง
มีความยืนหยุนตัว ไดตามขอกําหนดของผลิตภัณฑท่ีนําไปใชเปนตน 

- Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) หมายถึง เคร่ืองมือท่ีใชในการวิเคราะห
ผลกระทบ และความผิดพลาดจากกระบวนการผลิตและการออกแบบ ตามหลักการบริหารงาน
คุณภาพของระบบมาตรฐานคุณภาพของอุตสาหกรรมยานยนต 
  - Quality หมายถึง คุณภาพ กลาวคือ คุณสมบัติทุกประการของสินคาหรือบริการท่ี
ตอบสนองความตองการและสามารถสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา ท้ังลูกคาภายในและลูกคา
ภายนอก 
  - 7 QC Tools (เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยาง) หมายถึง เทคนิคทางสถิติท่ีใชในการควบคุม
คุณภาพ และเปนเทคนิคคุณภาพท่ีชวยในสวนการวิเคราะหสาเหตุ และ รากเหงาของปญหา 
รวมถึงการจัดลําดับความสําคัญของปญหาประกอบดวยใบตรวจสอบ (Check Sheet) แผนภูมิ
ควบคุม (Control Chart)   กราฟ (Graph) แผนผังพาเรโต (Pareto Chart) แผนภูมิเหตุและผล
(Cause and Effect Diagram )ฮีสโตแกรม ( Histogram ) และ แผนภาพการกระจาย (Scatter 
Diagram ) 

-  Six Sigma หมายถึง เทคนิควิธีการและการประยุกตใชกลวิธีทางสถิติในองคกร 
เพื่อท่ีจะชวยใหองคกรสามารถทํากําไรไดเพิ่มข้ึน ไดผลผลิตมากข้ึน สามารถนํามาใชไดท้ังสวน
ของสินคาและบริการ โดยวัดความแปรปรวนเฉล่ียท่ีเบ่ียงเบนไปจากคาเฉล่ียมาตรฐาน คาระดับ
ของ Six sigma ท่ีสูง แสดงใหเห็นถึง คุณภาพท่ีดีกวา ในคาระดับของ Six sigma นั้น เราจะได
ช้ินงานที่ไมไดมาตรฐานท่ีกําหนดเพียง 3.4 ช้ินในจํานวนหนึ่งลานช้ินงาน 

- Acceptable Quality Level (ระดับคุณภาพท่ียอมรับ) หมายถึง คาสูงสุดของจํานวนของ
เสีย คิดเปนรอย หรือคาสูงสุดของขอบกพรอง (รอยตําหนิ) ตอรอยหนวยของสินคา ท่ีถือวาเปน
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 - MSA (Measurement System Analysis) หมายถึง การวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของ
กระบวนการวัดจากคาท่ีได เพื่อแยกแหลงความผันแปรออกเปนช้ินงาน (Part – to – Part 
Variation ; PV) พนักงานวัด (Appraiser Variation ; AV) ความผันแปรรวม (Interaction Variation 
; IV) และแหลงผันแปรอ่ืนๆ ท่ีไมสามารถควบคุมไดโดยธรรมชาติ ซ่ึงโดยปกติมักจะมีแหลง
ความผันแปรหลักๆ มาจากอุปกรณวัด (Equipment Variation ; EV) ท้ังนี้การวิเคราะหระบบการ
วัดนี้จะอยูภายใตคาท่ีไดจากการประเมินผลระบบการวัด (Measurement System Evaluation ; 
MSE)  และเม่ือมีการวิเคราะหถึงความผันแปรจากระบบการวัด (Measurement System Variation 
; MSV) จะทําการประเมินเทียบกับขอกําหนดเฉพาะ (Specification) หรือความผันแปรจาก
กระบวนการผลิต (Measurement Process Variation ; MPV) ซ่ึงโดยท่ัวไปแลว ตองพยายามทําให
ความผันแปรจากระบบการวัด มีคาตํ่ากวาขอกําหนดเฉพาะและความผันแปรจากกระบวนการ
ผลิตเสมอ 
 - DOE (Design of Experiment) หมายถึง กลวิธีทางสถิติหนึ่งท่ีถือไดวามีความสําคัญใน
แงของการปรับปรุงคุณภาพ และการเพิ่มผลผลิต เนื่องจากผลลัพธของการออกแบบการทดลอง
ตามแนวทางของ DOE จะชวยใหทราบถึงความสัมพันธของปจจัยตางๆ ท่ีมีผลตอผลลัพธของ
กระบวนการวามีความสัมพันธกันอยางไร และถามี จะมีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด 

 
7. ประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ 

 7.1 ไดคูมือการปฏิบัติงานสําหรับการจัดการ เพื่อลดปญหาการสูญเสียในโรงงานตัวอยาง  
                         อยางงาย 
  7.2  สามารถลดการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต  
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บทท่ี 2  
แนวความคดิ ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
1. แนวความคดิดานคุณภาพ 

    (เสรี ยูนิพันธ จรูญ มหิทธาฟองกุล และ ดํารงค ทวีแสงสกุลไทย 2522) กลาวถึง เทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพกับการจัดการอุตสาหกรรมเปนส่ิงท่ีแยกออกจากกันไดยาก รวมถึงบุคลากรท่ีทํา
หนาท่ีดานคุณภาพ จําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองมีความรูดานการควบคุมคุณภาพ อยางมีหลักการ และ
เหตุผล จึงจะสามารถลดตนทุนการผลิตลงได และ ผลิตภัณฑขององคกร จะมีคุณภาพท่ีดีเปนไป
ตามความพึงพอใจของลูกคา 

 
   (อดิศักดิ์ พงษพูลผลศักดิ์ 2535) กลาวถึง แนวคิดของการควบคุมคุณภาพ หลักเบ้ืองตนทาง

สถิติใชในการควบคุมคุณภาพ เนนถึงการนําวิชาสถิติประยุกตกับการควบคุมคุณภาพ การสราง
แผนภูมิควบคุมคุณภาพตางๆและหลักความนาจะเปน ลวนเปนองคความรูสําหรับการควบคุม
คุณภาพการสรางแผนภูมิคุณภาพจากการตรวจสอบลักษณะ และ การตัดสินใจบางประการในการ
ใชระดับคุณภาพ เพื่อการยอมรับ (AQL) เปนมาตรฐานคุณภาพ เทคนิคการควบคุมคุณภาพ
สมัยใหมท่ีเรียกวา กลุมยอยควบคุมคุณภาพ (QC circle) 

 
    (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ 2545) กลาวถึง เทคนิคการประยุกตทางสถิติ อาจมีช่ือเรียกท่ี
แตกตางกันออกไป อาทิ การออกแบบทดลอง (Design of Experiment : DOE) การควบคุม
กระบวนการ โดยอาศัยสถิติ (Statistical Process Control : SPC) การควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับ    
(Acceptance Quality Control : AQC) การออกแบบท่ีม่ันคงของทากุชิ (Taguchi Robust Design) 
เทคนิค 7 ประการของคุณภาพ (7 QC Tools) เปนตน โดยเทคนิคพยายามส่ือถึงการประยุกตสถิติใน
งานนั้นๆเทานั้น แตแทจริงลวนมาจากรากฐานเดียวกันท้ังส้ิน 

 
 (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ 2545) กลาวถึง วิศวกรไทยสวนใหญเปนเพียงผูบริโภค

เทคโนโลยี เทานั้น ทําใหความเขาใจในวิศวกรรมเทคโนโลยีแขนงนั้นๆ ไมมากนัก ดังนั้นการนิยาม
ประชากรจึงตองอาศัยศาสตรของการจัดการวิศวกรรมเขาชวยในสวนการตัดสินใจ โดยเฉพาะ
กลวิธีทางวิศวกรรมอุตสาหกรรม ตลอดจนการใชเทคนิค 7 อยางของคุณภาพ (7 QC Tools) 
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    (เจริญ วัชระรังสี 2543) กลาวถึง แนวคิดของการควบคุมคุณภาพที่ถูกตองแลว ยังตองมี
ระบบมาตรฐานสินคา เขามาเกี่ยวของดวย บางระบบบริหารงานคุณภาพอาจเกิดความสับสน 
ระหวางมาตรฐานสากลกับระบบท่ีองคกรประยุกตข้ึน มักจะคิดเสมอวาเปนระบบเดียวกัน ใน
วงการอุตสาหกรรม การทํามาตรฐานคือ การควบคุมคุณภาพ และ การควบคุมคุณภาพ คือ การทํา
มาตรฐานเหลานี้ลวนเปนตัวหนวงเหนี่ยวการพัฒนาดานการควบคุมคุณภาพท้ังนั้น 
 
 (วันชัย ริจิรวนิช และ ชอุม พลอยมีคา 2536) กลาวถึง เศรษฐศาสตรวิศวกรรม การ
ออกแบบดานดานวิศวกรรม ตองคํานึงถึงคาใชจายตางๆ และการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ
ดวยการศึกษาเศรษฐศาสตรวิศวกรรม (Engineering Economy) จะชวยใหเกิดความรูความเขาใจ
โครงการทางวิศวกรรม โดยการรวบรวมเปรียบเทียบขอมูลเชิงปริมาณและคุณสมบัติอ่ืนๆ เพื่อชวย
ใหการตัดสินใจตางๆ เปนไปอยางมีหลักเกณฑและมาตรการท่ีถูกตอง  
 
2. ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 
 เคร่ืองมือ 7 อยางทางคุณภาพ (7 QC Tools) 
 เคร่ืองมือ 7 อยางทางคุณภาพ เปนเคร่ืองมือพื้นฐานสําคัญในการบริหารคุณภาพ ซ่ึงจะชวย
อํานวยประโยชนเม่ือนําไปใชไดอยางเหมาะสมเคร่ืองมือ 7 อยางทางคุณภาพ ประกอบดวย 
 1.ใบตรวจสอบ (Check List) 

2. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
3. กราฟ (Graph) 
4. แผนผังพาเรโต (Pareto Chart) 
5. แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
6. ฮีสโตแกรม (Histogram) 

 7. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
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1.ใบตรวจสอบ (Check List) 
 ใบตรวจสอบ คือ แผงผังหรือตารางท่ีมีการออกแบบไวลวงหนา โดยมีวัตถุประสงค คือ 
สามารถเก็บขอมูลไดงายและถูกตอง สามารถดูและเขาใจงาย สามารถนํามาใชประโยชนตอไดงาย 
ชนิดของใบตรวจสอบสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภทตามลักษณะการใชงานคือ 
 1.ใบตรวจสอบท่ีใชบันทึก แบงไดดังนี้ 
   1.1 ใบตรวจสอบสําหรับหัวขอของเสียหรือขอบกพรอง 
   1.2 ใบตรวจสอบสําหรับสํารวจหาสาเหตุของการเกิดเสีย 
   1.3 ใบตรวจสอบสําหรับสํารวจการกระจายตัวของขบวนการผลิต 
  1.4 ใบตรวจสอบสําหรับตําแหนงของเสีย 
 2. ใบตรวจสอบท่ีใชยืนยันสภาพ ของผลิตภัณฑ วาเปนไปตามท่ีกําหนดหรือไม 
  
 การสรางใบตรวจสอบ (Check List) 
 1. เลือกขอมูลท่ีตองการเก็บรวบรวมขอมูล 
 2. บันทึกผลของความถ่ีดวยการทําเคร่ืองหมาย “/” แทนการนับในแตละคาของขอมูล  
  
                   ประโยชน 
 1.เพื่อสามารถเก็บขอมูลหรือตัวเลขไดงายและถูกตอง 
 2.เพื่อสามารถวิเคราะหขอมูลหรือสถานการณตางๆ ไดงาย และนําไปใช  
    ประโยชนตอการตัดสินใจไดอยางถูกตอง 
 
 2.แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

                                แผนภูมิควบคุม คือ แผนภาพที่เขียนข้ึนโดยอาศัยขอมูลจากขอกําหนดทางดานเทคนิคท่ี
ระบุถึงคุณสมบัติหรือคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีจะทําการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการควบคุม
กระบวนการผลิตใหเปนไปตามท่ีกําหนด โดยมีเสนควบคุมคอยตรวจสอบการเปล่ียนแปลงหรือ
การผิดปกติท่ี   เกิดข้ึนในการปฏิบัติงาน เมื่อมีการผิดปกติทําใหแกไขไดทันทวงที สําหรับเสน
ควบคุมมี 3 เสนดวยกัน คือ 
 1.เสนควบคุมบน (Upper Control Line ; UCL) ไดจากคากึ่งกลางบวกกับคาความ 

 แปรปรวนท่ีเกิดข้ึน (3σ)ของพ้ืนท่ีโคงปกติ (Normal Curve) 

 2.เสนกึ่งกลาง (Central Line;CL) เปนคาเฉล่ียของขอมูล ไดจากผลรวมของขอมูล 
    หารดวยขอมูลท้ังหมด 
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  3.เสนควบคุมลาง (Lower Control line;LCL) ไดจากคากึ่งกลางลบกับคาความ 
     แปรปรวนท่ีเกิดข้ึนของพ้ืนท่ีใตโคงปกติ (Normal Curve) 
 
    ประโยชน 
 1.เพื่อแสดงใหเห็นวากระบวนการผลิตมีเสถียรภาพหรือไม 
 2.เพื่อแสดงใหเห็นขอบเขตในการควบคุม 
 

 3.กราฟ (Graph) 
  กราฟ คือ เคร่ืองมือท่ีใชในการแสดง หรือแปลขอมูลใหเปนภาพท่ีเห็นไดชัดและเขาใจงาย 
อาจเปนกราฟเสน กราฟแทง หรือกราฟวงกลม เปนตน เพ่ือใชในการเปรียบเทียบและวิเคราะหข้ัน
สูงตอไป 

 
 ประโยชน 

 1.เพื่อใชอธิบายผลหรือส่ิงตางๆ ดวยกราฟท่ีสามารถเขาใจไดงายกวาการอธิบาย  
 โดยใชขอมูลหรือตัวเลขโดยตรง 
  
 4.แผนผังพาเรโต (Pareto Chart) 

    แผนผังพาเรโต คือ แผนภาพท่ีใชสําหรับตรวจสอบปญหาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในสถานท่ีทํางาน
หรือโรงงาน เชน จํานวนสินคาคุณภาพไมดี ขอบกพรอง คํารองเรียนจากลูกคา อุบัติเหตุ เปนตน
เพื่อดูวาปญหาใดเปนปญหาท่ีสําคัญท่ีสุดและรอง ลงไปตามลําดับ โดยนําปญหาหรือสาเหตุ
เหลานั้นมาจัดหมวดหมูหรือแบงแยกประเภทแลวเรียงลําดับตามความสําคัญ จากมากไปหานอย 
โดยการแสดงขนาดความสําคัญมากนอยดวยกราฟและแสดงคาสะสมดวยกราฟเสน 

 
ประโยชน 
1.เพื่อแสดงใหเห็นถึงลําดับความสําคัญของปญหาตางๆ วามีมากนอยเพียงใด เพื่อ  
   การ เลือกแกปญหากอนหลัง 
2.เพื่อแสดงใหเห็นวาแตละปญหามีอัตราสวนเทาใดเม่ือเทียบกับท้ังหมด 

 
 



 15

 5. แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
   แผนภูมิเหตุและผล คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะอยางใดอยาง

หนึ่ง (ผล) กับองคประกอบหรือสาเหตุตางๆ (เหตุ) ท่ีมีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้นๆ ไวอยางเปน
ระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพท่ีมีลักษณะคลายกางปลา จึงเรียกกันวา “ผังกางปลา” และเปนท่ีรูจัก
กันอยางแพรหลาย ซ่ึงแผนภูมิเหตุและผลนี้ถูกคิดข้ึนโดย ดร.อิชิกาวา หรือ บางคร้ังจึงเรียกวา 
แผนภาพ อิชิกาวา (Ishikawa Diagram) 

 
 องคประกอบ หรือ สาเหตุหลักโดยท่ัวไปไมวาจะอยูในหนวยงานการผลิต หรือ  

งานสํานักงานมักใชเหมือนกนัคือ 
  Man             =     คน 
  Machine       =    เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ 
  Material       =    วัตถุดิบหรือวัสด ุ
  Method        =     วิธีการทํางาน  
 
 การสรางแผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

1.ช้ีลักษณะคุณภาพท่ีเปนปญหาออกมาใหชัดเจน 
2.เขียนปญหาท่ีตองการจะแกไข แลวลากเสนราบหนา (เสนกระดูก) จากปญหาท่ี  
   ตองการแกไข 
3.แบงสาเหตุหรือองคประกอบท่ีสําคัญออกเปน 4-8 ขอ จากนั้นลากเสนกางใหญ 
   เอียงเขาหาเสนกระดูก 
4.พยายามหาสาเหตุท่ีสงผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปนกางปลา หาสาเหตุยอยท่ี 
   สงผลใหเปนสาเหตุเขียนเปนกางเล็ก และในท่ีสุดหามูลเหตุท่ีสงผลใหเกิดสาเหตุ 
   ยอยเขียนเปนกางฝอย 
5.สํารวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกคร้ังวามีสาเหตุอ่ืนๆ เพิ่มเติมอีกหรือไม ถามีให 
   เติมลงไป 
6.จัดลําดับความสําคัญตางๆ โดยใชวิธีการวิเคราะหขอมูล ระดมสมองรวมกัน ใช 
   แผนภูมิพาเรโต กราฟ หรือกระท่ังเปดอภิปรายท่ัวไป 
7.เติมหัวขอท่ีเกี่ยวของลงไป เชน ช่ือผลิตภัณฑ ข้ันตอนการผลิต วัน เดือน ป ท่ี เขียน                
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 ประโยชน 
1.ทําใหเกิดการแลกเปล่ียนทางความคิดเห็นและประสบการณท่ีดีตอกัน 
2.ทําใหการประชุมเปนไปในทิศทางท่ีถูกตองและมีประสิทธิภาพ 
3.สามารถนํามาใชกับงานทุกประเภท 
4.ใชในการอธิบายเร่ืองงานและใชอบรมพนักงานใหมอีกดวย 

 
 6.ฮีสโตแกรม (Histogram) 
  ฮีสโตแกรม คือ กราฟแทงชนิดหนึ่งซ่ึงแสดงการกระจายความถ่ีของขอมูลท่ีไดจากการวัด
หรือขอมูลท่ีมีคาตอเนื่อง (Measurement Data หรือ Indiscrete Data) เชน ความยาว น้ําหนัก เวลา 
อุณหภูมิ ความแข็ง เปนตน เพื่อใหสามารถทําการวิเคราะหไดสะดวก และชัดเจนมากข้ึน 

 
 ประโยชน 

  1.เพื่อใหเขาใจถึงรูปแบบการกระจายของขอมูลและแนวโนม 
  2.เพื่อแสดงความถ่ีของสาเหตุการณท่ีเกิดขึ้นตามตัวแปรตัวหนึ่ง 
  3.เพื่อใชเปรียบเทียบกับเกณฑหรือมาตรฐานท่ีกําหนดไว 
  
 7.แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
 แผนภาพการกระจาย คือ แผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัว ท่ีเกี่ยวของ
กับการควบคุมการผลิต วามีความสัมพันธกันอยางไร ในเชิงสถิติ จึงสามารถ หาสหสัมพันธ 
(Correlation) ของตัวแปรท้ังสองไดจากผังการกระจายนี้ 
  
                     ประโยชน  

1.เพื่อแสดงใหเห็นความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัวแปรท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการ 
 2.เพื่อใชเปนแนวทางในการแกไขปรับปรุงกระบวนการใหไดคุณภาพตามกําหนด 
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ปญหา  

 
รวบรวมขอมูล(ปญหาท่ีเก่ียวของ) 

 
 แผนภูมิควบคุม, แผนภูมิพาเรโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 7 ข้ันตอนการใชเคร่ืองมือบริหารคุณภาพ 7 อยาง 
 
 
 

รวบรวมขอมูลขบวนการผลิต 

แผนภาพการกระจาย 
วิเคราะหสหสัมพันธ 

รวบรวมขอมูล 

หัวใจของขบวนการผลิตและความผันแปร
เรียบรอยหรือไม 

ลดการสูญเสีย 
ในกระบวนการ

ผลิต 

แผนภาพการกระจาย 
วิเคราะหสหสัมพันธ 

รวบรวมขอมูล 

แผนภูมิกางปลาหรือพาเรโต แผนภูมิกางปลาหรือพาเรโต 

แกไขขบวนการผลิตเคร่ืองมือ 
/การควบคุม 

แกไขขบวนการผลิตเคร่ืองมือ 
/การควบคุม 

แผนภูมิควบคุม 

ขบวนการผลิตอยูในการควบคุมหรือไม 
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การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA)  

 การวิเคราะหหนาท่ีของกระบวนการโดยเริ่มจากการกําหนดกระบวนการที่ตองการศึกษา 
แลวทําการบงช้ีถึงหนาท่ี (Function) ของกระบวนการ แลวใหวิเคราะหวาจะมีอะไรท่ีจะทําหนาท่ี 
ของกระบวนการดังกลาวไมไดรับการตอบสนอง โดยผลดังกลาวจะหมายถึง ขอบกพรอง (Failure) 
ท่ีคาดวาจะเกิดข้ึน และจะเรียกลักษณะของขอบกพรองวา “ลักษณะของขอบกพรอง (Failure 
mode)” ของกระบวนการ นอกจากนี้จะตองพิจารณาถึงแนวความคิดในการทํางานของกระบวนการ
(Process concept) เพื่อการกําหนด ถึงสาเหตุท่ีมีความเปนไปไดท่ีทําใหเกิดลักษณะของขอบกพรอง 
รวมถึงการบงช้ีถึงลูกคาของกระบวนการ โดยลูกคานี้จะหมายถึงกระบวนการทายน้ํา (Downstream 
process) จนถึงผูใชรายสุดทาย และจากลูกคาท่ีกําหนดนี้เอง จะทําใหทราบถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแก
ลูกคาเนื่องจากลักษณะของขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 
 เ ม่ือไดทําการวิ เคราะหหนาท่ีของกระบวนการ  และไดกําหนดถึงสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแลว จะตองทําการประเมินคาความเส่ียง (Risk) โดยอาศัย
ตัวเลขประเมินลําดับกอนหลังของความเส่ียง (Risk Priority Number ; RPN) คือ  
 

RPN = S x O x D  
 
  โดย   S  =  ความรุนแรง (Severity) พิจารณาจากผลกระทบท่ีเกิดขึ้นแกลูกคา 

   O  =  โอกาสที่เกิดข้ึน (Occurrence) พิจารณาจากความเปนไปได (Likelihood)  
                         ในการเกิดสาเหตุของขอบกพรอง 
   D  =  ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) โดยพิจารณาไดจากคุณสมบัติ    
                  ดานความสามารถของระบบการควบคุมท่ีใชในปจจุบัน 
 

 เม่ือทําการวิเคราะหความเส่ียง RPN ท่ีลักษณะของขอบกพรองแตละตัวแลวจะทําการ
พิจารณาเลือกลักษณะขอบกพรอง ท่ีมีคาความเส่ียงมากๆแตมีจํานวนไมมากนัก (Vital few failure 
mode) มาทําการกําหนดโครงการแกไขเพื่อลดคาความเสียงตอไป 
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  วงจร PDCA  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 8 ภาพวงจร PDCA                     
 
การปรับปรุงคุณภาพเพื่อการลดปญหาการสูญเสียในกระบวนการผลิต นั้นเปรียบเสมือน

กับการแกปญหาเพ่ือทําใหการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ ประสิทธิผลท่ีดีข้ึน ในการปรับปรุงแกไข
จะตองกระทําอยางตอเนื่องในทุกข้ันตอนของวิธีการแกไขปญหา ซ่ึงตามวิธีของการแกไขปญหานี้
ไดมีการใชการแกไขปญหาตามหลักวงจร PDCA ของ W.E. Deming  

 

    PDCA คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ซ่ึงประกอบดวย 
  P = Plan คือ การวางแผนงานจากวัตถุประสงค และเปาหมายท่ีไดกําหนดข้ึน 
  D = Do คือ  การปฏิบัติตามข้ันตอนในแผนงานท่ีไดเขียนไวอยางเปนระบบและมี
ความตอเนื่อง 
  C=Check คือ การตรวจสอบผลการดําเนินงานในแตละข้ันตอนของแผนงานวามี
ปญหาอะไรเกิดข้ึน จําเปนตองเปล่ียนแปลงแกไขแผนงานในข้ันตอนใดบาง 
 A = Action คือ การปรับปรุงแกไขสวนท่ีมีปญหา หรือถาไมมีปญหาใดๆ ก็ยอมรับ
แนวทางการปฏิบัติตามแผนงานท่ีไดผลสําเร็จ เพื่อนําไปใชในการทํางานคร้ังตอไป 
 

 เม่ือไดวางแผนงาน (P)   นําไปปฏิบัติ (D) ระหวางการปฏิบัติก็ดําเนินการตรวจสอบ(C)   
พบปญหาก็ทําการแกไขหรือปรับปรุง (A) การปรับปรุงก็เร่ิมจากการวางแผนกอน วนไปไดเร่ือยๆ 
จึงเรียกวงจร PDCA 
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 เศรษฐศาสตรวิศวกรรม(Engineering Economy)  
 เศรษฐศาสตรวิศวกรรมหมายถึง การนําเอาเศรษฐศาสตรมาประยุกตใชกับงานดาน
วิศวกรรม เพ่ือใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูกับงานดานวิศวกรรมอยางประหยัดหรือใชไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยงานวิจัยนี้ใชหลักการวิเคราะหจุดคุมทุน และเลือกดัชนีช้ีวัดระยะเวลาคืนทุน ซ่ึง
มีรายละเอียดดังนี้  

 
 จุดคุมทุน (Break-even Point) หมายถึง จุดท่ีรายไดเทากับรายจาย การศึกษาการวิเคราะห
จุดคุมทุน จะศึกษาเฉพาะตัวแบบเสนตรง ซ่ึงมีขอสรุปดังนี้ 

 1.การวิเคราะหพฤติกรรมของตนทุนและรายรับ ในชวงเวลาหน่ึงของธุรกิจ เพื่อหา  
           ความผันแปรของตนทุนปริมาณการผลิตโดยท่ัวไป ความ  ผันแปรนี้ และรายรับ    
           ท่ีเกิดขึน้มีฟงคช่ันเปนเสนตรงกับปริมาณการผลิต 

 2. ยอดปริมาณความตองการผลิตในชวงเวลาหน่ึง ในอนาคตหาไดพยากรณ  ลวงหนา                        
 3. การสรางแผนภูมิจุดคุมทุน ท่ีไดปรับปรุงตามขอเสนอแลวจะแสดงผลที่เกิดข้ึน 

           กับขอเสนอหรือทางเลือกนั้น และสามารถนํามาใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับ     
           พฤติกรรมของกําไรได 
    

 ระยะเวลาการคืนทุน (Payback Period Formula :np) หมายถึง ระยะเวลาในการดําเนินการท่ี
ทําใหผลตอบแทนรวมหลังหักคาใชจายเทียบเทากับเงินลงทุนพอดี 

 จากคํานิยามขางตนหากตองการหาระยะเวลาในการคืนทุนตองสรางสมการท่ีทําใหกําไร
รวมเร่ิมแรกเทากับเงินลงทุนพอดี  

      เงินลงทุนรวมเร่ิมแรก   =   ผลรวมกําไร 
   เงินลงทุนรวมเร่ิมแรก   =   ผลรวมของผลตางระหวางรายรับตอปลบดวยคาใชจาย     
                                             รายป 

                                       (ไมคิดมูลคาของเงินเปล่ียนแปลงตามเวลา) 
 

            P = (R-   AOC)(np) 

 

np = ระยะเวลาคืนทุน  
แทน i  =  0 เนื่องจากไมคิดมูลคาของเงินเปล่ียนแปลงตามเวลา 



 21

หากแสดงเปนแผนภูมิการไหลของเงินสด (Cash Flow Diagram) ดังนี้ 
                                                                                                            Rj (รายรบัตอป) 
 
 
P (เงินลงทุนเริ่มแรก)                                                                                                  
 

                AOC (คาใชจายรายป)                np (ระยะเวลาการคืนทุน)    

       
  วิธีหาระยะเวลาคืนทุน (Payback Period Method) 
 เปนการคํานวณหาวา…โครงการนั้นจะตองใชเวลากี่ปจึงจะคุมกับเงินลงทุน                   

       
 กรณีท่ี 1  กระแสเงินสดรับสุทธิมีจํานวนเทากันทุกป 

           ระยะเวลาคืนทุน(ป)       =     เงินลงทุนสุทธิเม่ือเร่ิมโครงการ 
    กระแสเงินสดรับตอป 
           หรือ         =              CO 
      CI 

         กรณีท่ี 2  กระแสเงินสดรับสุทธิในแตละปไมเทากนั 
ระยะเวลาคืนทุน(ป)   =  ผลรวมของกระแสเงินสดรับ (CI) ในแตละปสะสมไป จนเทากับ เงิน 
ลงทุน                    สุทธิ (CO) ณ วันเร่ิมโครงการ 
 

หลักการตัดสินใจ: เลือกโครงการลงทุน 

  ใหเลือกโครงการลงทุนท่ี..มีระยะเวลาคืนทุนเร็วท่ีสุด 
              การวิเคราะหอัตราผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return : IRR) หมายถึง 
อัตราสวนลดท่ีทําใหมูลคาปจจุบันของผลประโยชนท่ีวัดเปนตัวเงินได เทากับมูลคาปจจุบัน
ของตนทุนท่ีเกิดการโครงการลงทุน หรือผลประโยชนสุทธิเทากันพอดี ซ่ึงมีสูตรการคํานวณ
ดังนี ้
                       สูตรการคํานวณหาคา  IRR                            

                                                IRR      =     Σ  (B t  -  C t )
 n

                                                                      t.=0     (1 + i) t 
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หลักการตัดสินใจ : IRR 
 เลือกโครงการลงทุนท่ีใหคา IRR สูงสุด 
  
  การประมาณคาความผันแปรจากคาวัด หมายถึงตัวประมาณคาพารามิเตอรท่ีมี
ความสําคัญมากในการวิเคราะหระบบการวัด คือ คาความผันแปรของคาวัดของระบบการวัด 
ซ่ึงในทางสถิติมีตัวประมาณคาหลายตัวดวยกัน แตท่ีไดรับความนิยมกันมากจะเปนตัววัดท่ี
อยูบนแนวความคิด 2 ประการ คือ 
  1. แนวความคิดดานความแตกตางมากท่ีสุดของคาวัด หรือ พิสัย 
  2. แนวความคิดของความเบ่ียงเบนรอบคาจริงของส่ิงท่ีไดรับการวัด 
 
  คาพิสัย (Range) หมายถึง การประมาณคาความผันแปรจากคาวัดดวยแนวความคิด
ดานความแตกตางมากท่ีสุดของคาวัด สามารถนิยามในรูปของพิสัย ไดดังนี้ 
 
            พิสัย (R) =  คาวัดท่ีมีคามากท่ีสุด – คาวัดท่ีมีคานอยท่ีสุด 
 
  ดวยแนวความคิดของพิสัยนี้จะถือวาคาวัดแตละคาวัดจะมีคาความผันแปรจากสาเหตุ
ธรรมชาติเสมอ ดังนั้นความผันแปรท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนจากสาเหตุธรรมชาติของขอมูลวัด จึง
นิยามไดจากคาความแตกตางของคาวัดท่ีมีคามากท่ีสุดกับคาวัดท่ีมีนอยที่สุดนี้ ตัวอยางเชน 
ในการวัดซํ้าส่ิงท่ีไดรับการวัด 1 ช้ินจํานวน 5 คร้ังภายใตสภาวะควบคุมไดผลวา 
 

9.6 , 10.5 , 10.1 , 10.2  และ 9.8  
 

  จากคาวัดท่ีได พบวาขอมูลท่ีมีคามากท่ีสุด และขอมูลท่ีมีคานอยท่ีสุด คือ 10.5  และ 9.6 
โดยลําดับ ซ่ึงอาจอธิบายไดวา 
             10.5    =    คาจริง+ สาเหตุความผันแปรท่ีมากท่ีสุด 
  9.6      =    คาจริง+ สาเหตุความผันแปรท่ีนอยท่ีสุด 
                  ดังนั้น 10.5- 9.6 = 0.9    =    ความผันแปรจากสาเหตุธรรมชาติของคาวัด 
                 โดยปกติ ความผันแปรจากสาเหตุธรรมชาติมักจะมีรูปทรงแบบปกติหรือระฆังคว่ํา             
(Bell shape) ดังนั้น การประมาณคาความผันแปรจากคาพิสัยจึงควรดําเนินการเม่ือขอมูลยังมิได
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               คาความเบ่ียงเบน (Deviation) หมายถึง ความผันแปรของคาวัดในระบบการวัด จะเปน
ความผันแปรรอบคาจริง ดังนัน้คาความผันแปรของคาวัดอาจจะไดรับการประมาณผานความ
แตกตางของคาวัดจากคาประมาณของคาจริง ซ่ึงเรียกวา คาความเบ่ียงเบน 
 
3.งานวิจัยท่ีเก่ียวของ  
 (นายปณณธร เจียรธราวาณชิ 2548) วิทยานิพนธฉบับนี้ ทําการสํารวจปญหาตาง ๆ ท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตวอยซคอยล และ สืบคนจําแนก และเรียงลําดับท่ีมาของปญหาท่ีทําให
เกิดของเสียภายในกระบวนการผลิต   เพือ่หาแนวทางในการลดของเสียโดยใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 
อยาง (7 QC Tools) มาเปนเทคนิคในการดําเนนิงานของกลุมงาน QCC. และใชเศรษฐศาสตร
วิศวกรรมมากาํหนดมูลคาตางๆของการดําเนินงาน  
 
 (สันติ วิลาสศักดานนท 2528) วิทยานิพนธฉบับนี้ ทําการศึกษาการควบคุมคุณภาพเพื่อลด
ตนทุนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป ดวยการเสนอระบบการควบคุมคุณภาพ 
โดยใชระบบการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) พรอมท้ังแนวทางการรายงานผลควบคุมโดยใช
แรงงานตางๆ จากการศึกษาพบปญหาหลักในการนําระบบควบคุมคุณภาพไปใชคือ การขาดความ
รวมมือการไมยอมรับจากผูปฏิบัติงาน และปญหาคุณภาพวัตถุดิบไมมีขอกําหนดมาตรฐานท่ีชัดเจน
ทําใหยากตอการตัดสินใจของหนวยควบคุมคุณภาพ ปญหาดังกลาวตองปรับปรุงแกไขโดยกําหนด
มาตรฐานการผลิต  และคูมือปฏิบัติงานเหตุและผล รวมท้ังไดอธิบายข้ันตอนในการจัดระบบ
ควบคุมคุณภาพ ซ่ึงวิธีการตางๆ สามารถนําไปประยุกตใชในการปฏิบัติงานจริงในโรงงานไดงาย 
 
 (บทความของ  สมมาตร สุพานิชวิทธ์ิ 2527) บทความนี้ไดเสนอแนวทางของเทคนิคใน
การลดตนทุน ของอุตสาหกรรม และไดกลาวถึงเทคนิคท่ีจะนําไปใชนั้นวาจะแตกตางกันไปตาม
สภาพแวดลอมอุตสาหกรรมแตละแหง ถึงแมจะเปนอุตสาหกรรมประเภทเดียวกันก็ตาม ก็ควรคัด
แปลงใชใหเหมาะสมกับสถานการณเฉพาะตัว แนวทางในการลดตนทุนนี้ใชประสบการณของ
ผูเขียนเปนเกณฑ โดยเสนอแนวทางในการลดตนทุนในปจจัยสําคัญ 3 ประการ คือ 1.วัตถุดิบ 
(Material) 2.แรงงาน (Man) 3.เคร่ืองจักร (Machine) โดยมีการจัดการ (Management) เปนตัว
ประสานใหปจจัยท้ัง 3 ทํางานหรือถูกใชไปอยางสอดคลองกัน  



 บทท่ี 3 
การดําเนินการวิจัย 

 การวิจัยเร่ือง   การออกแบบคูมือปฏิบัติงานสําหรับการจัดการ เพื่อลดปญหาการ
สูญเสียในโรงงานตัวอยาง ใชระเบียบการวิจัยโดยการออกแบบการทดลอง และทดสอบ
ความถูกตองของระบบการวัด โดยแบงการศึกษาออกเปน 5 สวน ดังนี้ 

 
1.  ประชากรและกลุมตัวอยางประชากร 

 1.1 ประชากร 
 1.1.1 ปริมาณการสูญเสียภายในหนวยงานผลิตทอยางชั้นเดียวข้ึนรูป และ ยาง  
                ปม/ ฉีดข้ึนรูป 

1.1.2 ขอมูลปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑ ภายในหนวยงานทอยางชั้น  
         เดียวข้ึนรูป และ ยางปม/ฉีดข้ึนรูป 

  1.1.3  พนักงานฝายผลิต 
  1.1.4  พนักงานฝายประกันคุณภาพ 
 1.1.5  พนักงานฝายเทคนิค 
 1.2  กลุมตัวอยาง 

         1.2.1 พนักงานฝายผลิต ท่ีรับผิดชอบในการผลิตทอยางชั้นเดียวข้ึนรูป 
    1.2.2 พนักงานฝายผลิต ท่ีรับผิดชอบในการผลิตยางปม/ฉีด ข้ึนรูป 
 

2.  ประเภทขอมูล 
   2.1  ตําราและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
  2.2  รายงานสรุปผลการตรวจสอบในแตละเดือนของหนวยตรวจสอบ 

   2.3 รายงานสรุปขอมูลการสูญเสียในแตละเดือนของกระบวนการผลิตทอ     
                    ยางช้ันเดียวข้ึนรูปและ ยางปม/ฉีดข้ึนรูป 
 
3.  เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

     3.1 แบบฟอรมกิจกรรมกลุมยอยเพื่อใชในการวิเคราะหปญหาผานเคร่ืองมือ    
                         คุณภาพ 7 อยาง 

24 
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3.2 โปรแกรมท่ีใชในการประมวลผลทางสถิติ เชน Minitab R13 Microsoft Excel 
        3.3 เคร่ืองมือเทคนิคคุณภาพ 7 อยาง 

   3.3.1   กราฟ (Graphs)  
   3.3.2  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
   3.3.3  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 3.3.4 แผนภูมิแสดงเหตุและผล หรือ แผนภูมิกางปลา  
  (Cause-Effect Diagram or Fishbone Diagram) 
  3.3.5 ฮีตโตแกรม (Histogram) 

24 

 3.3.6 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 3.3.7 แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
 

4.   การเก็บรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูล 
 4.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 
   4.1.1 ขอมูลคุณภาพท่ัวไป ของสายงานผลิตทอยางชั้นเดียวข้ึนรูป  และขอมูล 
                                          ของแบบสอบถาม และสัมภาษณ ของพนักงานในสายงานผลิตทอช้ัน     
                                          เดียวข้ึนรูป และยางปม/ฉีดข้ึนรูป 
 4.1.2 รายละเอียดข้ันตอนการทํางานของสายงานผลิตช้ินงาน ทอยางชั้นเดียว 
                                          ข้ึนรูป และ ยางปม/ฉีดข้ึนรูป 
 4.2  การวิเคราะหขอมูล 
 4.2.1  การวิเคราะหขอมูลดวยวิธีทางสถิติ และการควบคุมคุณภาพของสาย 
                                           งานผลิตทอยางชั้นเดียวข้ึนรูป  และยางปม/ฉีดข้ึนรูป 

4.2.2  การวิเคราะหขอมูลในเชิงวิศวกรรมซ่ึงอาจรวมถึง อุปกรณชวยตาง ๆ ท่ี    
          นําเขามาเพ่ิม ประสิทธิภาพของการปฏิบัติงาน เพื่อท่ีจะสามารถ ลด 
          การสูญเสียใน สายงานผลิตได 
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5. ขั้นตอนการวิจัย 
 

ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

เก็บรวบรวมขอท่ีใชในการวิจัย 
ขอมูลทุติยภูมิ (ตํารางานวิจัยที่เก่ียวของรายงานสรุปขอมูลการ 

                 สูญเสียในสายงานผลิต และ ตรวจสอบ) 

 
ศึกษาความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                    

                                              
 

                                                                  

 
   
                                       
 
                                        ภาพท่ี  9 ข้ันตอนการวจิัย 

ไมผาน พิจารณาทางเลือก
และ  ผลการทดสอบ 

ผาน 

              - การวิเคราะหระบบการวัด 
        - การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร 

              - 
วิเคราะหผลการวิจัย 
การออกแบบการทดลอง  

เลือกเครื่องมือท่ีใช 
         - 

            
เครื่องมือคุณภาพ  

สรุปผลการวิจัยและแนวทางแกไขปญหา 



 
 

บทท่ี4 
ผลงานวิจัยและอภิปรายผล 

 
                  ผลการวิเคราะหไดมาจากกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอย 3 กลุมซ่ึงมีรายละเอียดและ
ผลการดําเนินงานของแตละกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอย ดังนี ้
 
1. กลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  ภาพท่ี 10 ลักษณะช้ินงานท่ีมีปญหาผิวช้ินงานเปนเม็ด 
 

 จากภาพที่ 10 ลักษณะช้ินงานท่ีมีปญหา เปนเม็ด คือ สภาพผิวของช้ินงานเปนเม็ด
ขนาดใหญ ซ่ึงสันนิษฐานเบื้องตนวา   อาจจะเกิดจากมีส่ิงปลอมปนผสมมากับ คอมปาวด และใน
กระบวนผลิตช้ินงานจะตองมีการใชตะแกรงขนาดความถ่ีของรู 40 รู/นิ้ว เพื่อทําหนาท่ีกรองส่ิง
ปลอมปนท่ีอาจผสมมากับคอมปาวด รวมถึงเศษวัสดุตางๆท่ีอาจจะตกคางอยูในหัวเคร่ืองออกยาง
(Extruder) ซ่ึงเม่ือทําการผลิต ก็จะสงผลใหสภาพผิวชิ้นงานน้ัน เกิดลักษณะเปนเม็ดข้ึนมาได ดังนั้น
สมาชิกในกลุมบริหารงานกลุมยอยท่ี 1 จึงทําการระดมความคิดโดยใชแผนภูมิกางปลาเปน
เคร่ืองมือคุณภาพมาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุ และแกไขปญหาดังนี้ 
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 ภาพท่ี 11 แผนภูมิกางปลาแสดงการวิเคราะหสาเหตุของการเกิดปญหาผิวช้ินงานเปนเม็ด 

 
                 จากภาพท่ี 11 แผนภูมิกางปลาแสดงการวิเคราะหสาเหตุของการเกิดปญหาผิวช้ินงาน
เปนเม็ด ของกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 1 ทําการวิเคราะหปญหาในภาพกวางท้ังหมดท่ี
อาจจะเปนปจจัยที่กอใหเกิดผลกระทบที่ทําใหเกิดปญหาผิวช้ินงานเปนเม็ด ในทุกๆดานท้ัง 
เคร่ืองจักร วิธีการทํางาน บุคลากร วัตถุดิบ ซ่ึงมีแนวทางในการแกไข ดังนี้ 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการทาํงาน (Method) 

เครื่องจกัร  (Machine) 

วัตถุดิบ (Material) 

บุคคลากร (Human) 

  วัตถดุิบหมดอาย ุ- ปรับตั้ง Condition การออกยาง - 
ผดิจากคามาตรฐาน 

- พนักงานขาด 
ความเอาใจใส 
ในการทํางาน

พนักงานไมปฏิบัติตามวิธีการ – 
มาตรฐานการผลิต 

           - วัตถุดิบท่ีนํามาใชในการ   
ผสม Compound หมดอาย ุ          วิธีการตรวจสอบ  - 

  วัตถดุิบเส่ือมสภาพ  

- มีเศษยางสุก ติดท่ี 

จากการท่ี Package ฉีกขาด -    สภาพผิวไมเหมาะสม
  

ปญหาผิวช้ินงาน
เปนเม็ด 

การผลิตผิด - Condition หัวเครื่อง Extruder 
จากเกณฑมาตรฐาน ใชตะแกรงกรอง -  

          ขนาดรูไมเหมาะสม พนักงานขาดแรงจูงใจ – 
               ในการทํางาน
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ตารางท่ี 2 วิธีการแกไขปญหาผิวช้ินงานเปนเม็ด 
 

1.ปญหาจากบุคลากร (Human Error 
Problem)  

                 การแกไข (Corrective Action)  

- พนักงานขาดความเอาใจใสในการทํางาน -  ต้ังยอดการผลิตประจําวันไวในแตละกลุมการผลิต และ
สรางแรงจูงใจในการลดปญหาจากการผลิต 

- พนักงานขาดความรูสําหรับใชในการแกไข
ปญหา 
 

- จัดฝกอบรมพนักงานเก่ียวกับวิธีการแกไข ปญหาอยาง
เปนระบบ 

- พนักงานไมปฏิบัติตาม มาตรฐานการทํางานท่ี
กําหนด 
 

- เพ่ิม การตรวจสอบในขั้นตอนการปฏิบัติงานของ
พนักงาน 

2.ปญหาจากเคร่ืองจักรและเครื่องมือ  (Machine 
 Error Problem) 

                 การแกไข (Corrective Action) 

- เครื่องจักรไมมีการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ - จัดทําแผนการบํารุงรักษา เครื่องจักรและเอกสารบันการ 

- ใหตะแกรงกรองคอมปาวดขนาดรูใหญเกินไป 
- มีเศษยางสุกหรือวัสดุปลอมปนติดที่สกรู
ภายในหัวเครื่องออกยาง 

- ทําการทดลองเปล่ียนใชตะแกรงขนาดรูตางๆ 
- กําหนดมาตรฐานการลางหัวเครื่องออกยางใหพนักงาน
ปฏิบัติ 

3.ปญหาจากวิธีการ (Failure Method  
Problem) 

                 การแกไข (Corrective Action) 

- ขาดการตรวจสอบสภาพผิวในขั้นตอนการ
ผลิต 

- กําหนดการตรวจสอบสภาพผิวระหวางการผลิต 

- ไมมีขอกําหนดในการตรวจสอบปจจัยตางๆท่ี
อาจจะทําใหเกิดเม็ดที่ผิวช้ินงาน 

- กําหนดหัวขอการตรวจสอบปจจัยตางๆท่ีทําใหเกิดเม็ดที่
ผิวช้ินงาน 

4.ปญหาจากวัตถุดิบ (Defect of Material  
Problem) 

                 การแกไข (Corrective Action) 

- มีสิ่งปลอมปนในเน้ือวัตถุดิบ - ทําการตรวจสอบวัตถุดิบทุกถุงเมื่อทําการตรวจรับ 
- จัดทําเครื่องรอนวัตถุปลอมปนออกจากวัตถุดิบ 

- วัตถุดิบหมดอายุ 
 

- จัดทํา บันทึก การเบิกจายวัตถุดิบใหสอดคลองกับระบบ 
First In First Out. 

                    จากขอมูลของปญหาและ แนวทางการแกไขผูวิจัยจึงไดจัดทํา FMEA เพ่ือเปนการ
วิเคราะห แนวโนมของการเกิดปญหาและ ระดับความรุนแรงท่ีอาจจะเกิดข้ึน เพื่อนํามาเปนแนว
ทางการปองกันและแกไขปญหาสภาพผิวช้ินเปนเม็ด ดังนี้ 
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การวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบที่เกิดขึ้นจากขอขัดของในกระบวนการผลิต 

ตารางที่ 3 การวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบ 

(PROCESS FMEA) 
ขอมูลอางอิง : _____________________                                                                                         Rev.No. :  _______________________________                                         หมายเลข PFMEA : __________________________ 
ชื่อชิ้นงาน :    _____________________                                                                                  ผูรับผิดชอบของกระบวนการ : ___________________                                        จัดทําโดย : ________________________________ 
รุนรถ :           _____________________                                                                      กําหนดวันที่ลงขอมูลใหแลวเสร็จ : _________________                             วันที่ทําการวิเคราะห (ครั้งแรก)  : _______________ 

TUBE RUBBER 

APQP ทีม :   _____________________                                                                                                                                                                                                               วันที่ (ทบทวน) : ____________________________                                   

 

ผลการปฏิบัติและดําเนินการ รายการ 
                      

       
 
              กระบวนการ 

การกําหนด
เปาหมายแลว
เสร็จ และ
ความ

รับผิดชอบ 

  

S 
E 
v 

C 
L 
A 
S 
S 
 

 O 
C 
C 
U 
r 

การควบคุม
กระบวนการที่ใช
อยูในปจจุบันเชิง

ปองกัน 
(Prevention) 

การควบคุม
กระบวนการที่

ตรวจเช็ค ตรวจสอบ
ไดในปจจุบัน 
(Detection) 

D 
e 
t 
e 
c 

 
R 
P 
N 

ขอเสนอแ
นะในการ
ปฏิบัติ 
การ

ปรับปรุง 

แนวโนมขอปก
พรองที่เกิดขึ้น 

ผลกระทบที่
เกิดขึ้นจาก
ขอบกพรอง 

แนวโนมที่มาของ
สาเหตุกลไกของ สิ่งที่ได

ปฏิบัติและ
ดําเนินการ 

ขอพกพรอง 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

1. 2 - ทําการ Audit 
Supplier โดยมุงเนน
ที่ระบบขนสง 

- ตรวจเช็คสภาพการ
บรรจุวัตถุดิบใน
ขั้นตอนการตรวจรับ 

การตรวจสอบรับ
วัตถุดิบ 

- ภาชนะบรรจุฉีก
ขาด 

- คุณสมบัติของ 
วัตถุดิบไมไดตาม
มาตรฐาน 

7 - -ภาชนะฉีกขาด
ระหวางขนสง 

7 98 - - - - - - - 

2.การชั่งวัตถุดิบ -ชั่งวัตถุดิบผิด - คุณสมบัติของ
คอมปาวดไมได
มาตรฐาน 

8 - -ชั่งน้ําหนักผิด 2 -จัดทํามาตรฐาน
การชั่งน้ําหนัก 

-บันทึกผลการชั่ง
วัตถุดิบ ลงในCheck 
Sheet ทุกครั้ง -สอยเทียบเครื่องชั่ง 

4 63 - - - - - - - 
 

 
3.การผสม M/B. -ใชวัตถุดิบผิด

ชนิด 
-คอมปาวด NG. 8 - -ไมมีปายชี้บงติดที่

ถุงของ วัตถุดิบแต
ละชนิด 

2 - จัดทําปายชี้บงติด
ที่ถุงของวัตถุดิบแต
ละชนิด 

'-ตรวจสอบปายชี้บง
กอนใสวัตถุดิบทุก
ครั้ง และลงบันทึก
ใน Check Sheet 

3 48 - - - - - - - 
 

 

4.การผสม F/B. -ใชวัตถุดิบผิด
ชนิด 
 
 

-คอมปาวด NG. 
 
 
 
 

8 
 
 
 
 

- 
 
 
 
 

-ไมมีปายชี้บงติดที่
ถุงของ วัตถุดิบแต
ละชนิด 
 
 

2 
 
 
 
 

- จัดทําปายชี้บงติด
ที่ถุงของวัตถุดิบแต
ละชนิด 
 
 

'-ตรวจสอบปายชี้บง
กอนใสวัตถุดิบทุก
ครั้ง และลงบันทึก 

3 
 
 
 
 

48 
 
 
 
 

- 
 
 
 
 

- 
 
 
 

 

- 
 
 
 
 

- 
 
 
 
 

- 
 
 
 
 

- 
 
 
 
 

- 
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 (PROCESS FMEA) 
ขอมูลอางอิง : _____________________                                                                                         Rev.No. :  _______________________________                                         หมายเลข PFMEA : __________________________ 
ชื่อชิ้นงาน :    _____________________                                                                                  ผูรับผิดชอบของกระบวนการ : ___________________                                        จัดทําโดย : ________________________________ 
รุนรถ :           _____________________                                                                      กําหนดวันที่ลงขอมูลใหแลวเสร็จ : _________________                             วันที่ทําการวิเคราะห (ครั้งแรก)  : _______________ 
APQP ทีม :   _____________________                                                                                                                                                                                                                    วันที่ (ทบทวน) : __________________________ 

ผลการปฏิบัติและดําเนนิการ รายการ 
                           

       
 
              กระบวนการ 

 
แนวโนมขอปกพรอง

ที่เกิดขึ้น 

 
ผลกระทบที่เกิดขึ้น
จากขอบกพรอง S 

E 
v 

C 
L 
A 
S 
S 
 

 
แนวโนมที่มาของ
สาเหตุกลไกของ 
ขอพกพรอง 

O 
C 
C 
U 
r 

การควบคุม
กระบวนการที่ใชอยูใน
ปจจุบันเชิงปองกัน 

(Prevention) 

การควบคุมกระบวนการ
ที่ตรวจเช็ค ตรวจสอบได

ในปจจุบัน 
(Detection) 

D 
e 
t 
e 
c 

 
R 
P 
N 

ขอเสนอแ
นะในการ
ปฏิบัติ 
การ

ปรับปรุง 

การกําหนด
เปาหมายแลว
เสร็จ และความ
รับผิดชอบ 

สิ่งที่ไดปฏิบัติ
และดาํเนินการ S 

E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

5.การตรวจสอบคอมปาวด - ผลการตรวจสอบ
ผิดพลาด 

- ผลการทดสอบ
ผิดพลาด 
- เกิดความสูญเสีย
อยางมากใน
กระบวนการผลิต 

8 - -ไมไดทําการตรวจสอบ 
Condition 

2 -ไมไดทําการตรวจสอบ 
Conditionตางๆ ของ
เครื่องในขณะทํางาน
จริง 

-ติดตัง้ Gauge วัดตางๆ
เพื่อแสดงผลในของ 
Condition ตางๆในขณะ
ที่เครื่องกําลงัทํางาน 

3 48 - - - - - - - 

6. - 
 
 
 
8 

- 
 
 
 
1 

- 
 
 
 
4 

- 
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การออกยาง 
 
 
 
 
 

-ขนาดรูในเล็กกวา
มาตรฐาน 
 
 
-สภาพผิวชิ้นงานเปน
เม็ด 

- ชิ้นงาน NG. 
- ประกอบยาก 
 
 
-ชิ้นงาน NG. 
 
 
 
 

8 
 
 
 
8 

- 
 
 
 
- 

-ไมมีมาตรฐานการ
ตรวจสอบที่ชัดเจน 
 
 
-มีเศษวัสดุขนาดเล็กปน
ปะปนมาขนาดทําการ
ออกยาง 
 

2 
 
 
 
4 

-จัดทํามาตรฐานการ
ตรวจสอบใหพนักงาน
ปฏิบัติ 
 
- กําหนดระยะเวลาการ
ทําความสะอาดหัว
เครื่อง Extruder 

-กําหนดระยะเวลาการ
ตรวจสอบสภาพ
ผิวชิ้นงาน และลงบันทึก
ผล 1 ครั้ง/เริ่มตน / 1ชม. 
 

3 
 
 
 
4 

48 
 
 
 
128 

- 
 
 

 
-ทํากาทด
ขนาด
ตะแกรง 
ใหมีขนาด
เล็กลง 

- 
 
 

 
- ทดลองใช
ตะแกรงขนาด 

45 รู/นิ้ว 
50 รู/นิ้ว 
55 รู/ นิ้ว 

- 
 
 

 
- ใชตะแกรง

ขนาด 
รู/นิ้ว 50 

ในการออกยาง 

TUBE RUBBER 

 ตารางที่ 3 (ตอ)
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 ภายหลังจากการวิเคราะหสาเหตุและการแกไขปญหาท้ังหมด สมาชิกภายในกลุม
บริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี1 จึงมีความเห็นรวมกันวา สมควรที่จะทําการทดลองเปล่ียนขนาด
ตะแกรงที่ใชสําหรับกรองส่ิงแปลกปลอมท่ีอาจมีผสมมากับวัตถุดิบ (คอมปาวด) หรือ เศษยางท่ีติด
ท่ีหัวเครื่อง Extruder ซ่ึงสามารถแสดงใหเห็นดวยภาพเปนข้ันตอนไดดังนี้ 
 

 
ภาพท่ี 12 แผนตะแกรงที่ใชสําหรับกรองส่ิงปลอมปน 

 
 ภาพท่ี 13 หัวกระบอกเคร่ือง Extruder 

 
 
 
 
 
 
 

 ภาพท่ี 14 การประกอบตะแกรงเขากับหัวกระบอกเคร่ือง Extruder 
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 ภาพท่ี 15 การประกอบแผงรังผ้ึงทับตะแกรงเคร่ือง Extruder 
 
 
 
 
 
 

 ภาพท่ี 16 การประกอบเข็ม แหวนเตรียมพรอมทําการผลิตช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 

 ภาพท่ี 17 การผลิตช้ินงาน (Extrusion) 
 
 
 
 
 
 

 ภาพท่ี 18 ลักษณะของการกรองเพื่อดักจับส่ิงปลอมปน 
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 จากภาพข้ันตอนการผลิตช้ินงาน (Extrusion) ทําใหเห็นถึงลักษณะและหนาท่ีของตะแกรง
ท่ีใชในข้ันตอนการผลิตเพื่อทําหนาท่ีกรองส่ิงแปลกปลอม ท่ีอาจจะมีการปนเขามาทําใหเกิดปญหา
ผิวชิ้นงานเปนเม็ด   
 
 ดังนั้นกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 1 จึงไดทําการออกแบบวิธีการทดลอง การใช
ตะแกรงท่ีมีความถ่ีมากข้ึนเพือ่ลดปญหาช้ินงานเปนเม็ด ดงันี้ 

 

 1. วิธีการทดลอง 
 1.1 เตรียมตะแกรงสําหรับใชในการทดลองสําหรับ 3 กลุมตัวอยาง 

  - ตะแกรงท่ีมีขนาดความถ่ีรู 45 รู/นิ้ว 
         - ตะแกรงท่ีมีขนาดความถ่ีรู 50 รู/นิ้ว 
 - ตะแกรงท่ีมีขนาดความถ่ีรู 55 รู/นิ้ว 
  1.2 เตรียมคอมปาวด 4 Batch โดยระบุหมายเลข Batch ตั้งแต 001 ถึง 004 
 1.3 แบงคอมปาวดแตละ Batch ออกเปน 4 สวนเทาๆกัน 

 1.4 ปรับต้ัง Condition การ Extrusion ช้ินงานขนาด ID = Ø 9 mm. , Thickness =  
   3 mm. 
  1.5 ทําการผลิตช้ินงาน (Extrusion) โดยใชตะแกรงขนาดความถ่ีรูตะแกรงท่ี 45 รู/
นิ้ว โดยใชคอมปาวดท่ีแบงไวของท้ัง 4   Batch และใช Condition การ Extrusion   (อาจมีการปรับ
Condition บางสวนเพื่อ ใหสามารถคุมขนาดของช้ินงานใหไดขนาดตามมาตรฐาน) 

     1.6 ทําการผลิตช้ินงาน (Extrusion) โดยใชตะแกรงขนาดความถ่ีรูตะแกรงท่ี 50 รู/
นิ้ว โดยใชคอมปาวดท่ีแบงไวของท้ัง 4 Batch และใช Condition การ Extrusion ตามรายการท่ี 5 
(อาจมีการปรับ Condition   บางสวน เพื่อให สามารถคุมขนาดของชิ้นงานใหไดตามขนาด
มาตรฐาน) 

  1.7 ทําการผลิตช้ินงาน (Extrusion) โดยใชตะแกรงขนาดความถ่ีรูตะแกรงท่ี 55 รู/
นิ้ว โดยใชคอมปาวดท่ีแบงไวของท้ัง 4 Batch และใช Condition การ Extrusion ตามรายการที่6 
(อาจมีการปรับ Condition   บางสวน เพื่อให สามารถคุมขนาดของช้ินงานใหไดตามขนาด
มาตรฐาน) 
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ตารางท่ี 4   ผลการทดลองเปล่ียนตระแกรงท่ีมีขนาดรูแตกตางกัน 
 

จํานวนของเสียท่ี
เกิดข้ึนของ คอมปาวด
แตละBatch. (จุด) 

ขนาด
ตะแกรง 

จํานวนเม็ดท่ีเกิดข้ึนบน
ผิวชิ้นงาน (จุด) 

001 002 003 004 

หมายเหต ุ

40 รู/นิ้ว 43 56 71 52 222   จํานวนผิวเปนเม็ดนับจากคาเฉล่ีย 
ในระยะความยาว ทุกๆ 100 เมตร 

45 รู/นิ้ว 32 25 42 37 136   จํานวนผิวเปนเม็ดนับจากคาเฉล่ีย 
ในระยะความยาว ทุกๆ 100 เมตร 

50 รู/นิ้ว 15 5 12 11 43   จํานวนผิวเปนเม็ดนับจากคาเฉล่ีย 
ในระยะความยาว ทุกๆ 100 เมตร 

55 รู/นิ้ว 50 45 65 38 198  จํานวนผิวเปนเม็ดนับจากคาเฉล่ีย 
ในระยะความยาว ทุกๆ 100 เมตร 

 
ตารางท่ี 5 เปรียบเทียบจํานวนของเสียกอนและหลังทดลองปรับปรุงโดยกิจกรรมกลุมบริหารงาน       
                 คุณภาพ QCC1 

เมื่อใชตระแกรงกรอง
คอมปาวดขนาด 

ลักษณะ
ขอบกพรอง 

ของเสียกอน
ปรับปรุง (ช้ิน) 

ของเสียหลัง
ปรับปรุง (ช้ิน) 

คิดเปนรอยละ ที่
ลดลง 

40 รู/นิ้ว(STD.) ผิวเปนเม็ด 222 - - 
         45 รู/นิ้ว ผิวเปนเม็ด 222 136 38.7 
         50 รู/นิ้ว ผิวเปนเม็ด 222 43 80.6 
         55 รู/นิ้ว ผิวเปนเม็ด 
 

222 198 10.8 

 หมายเหตุ จํานวนของเสียกอนปรับปรุงนั้นยึดถือตัวเลขจาก จํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
การผลิตช้ินงานโดยใชตะแกรงขาด 40 รู/นิ้ว ซ่ึงเปนขนาดมาตรฐานท่ีใชทําการผลิตอยูในปจจุบัน 
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ผลการทดลอง

222

136

43

198

0

50

100

150

200

250

40 ร/ูนิว้ 45 ร/ูนิว้ 50 ร/ูนิว้ 55 ร/ูนิว้

ขนาดตะแกรง

จํา
นว
น
ขอ
งเ
สี

ของเสีย

                
ภาพท่ี 19 แผนภูมิแสดงปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจากตะแกรงขนาดตางๆ 

 

 จากภาพท่ี 19  ปญหาผิวช้ินงานเปนเม็ด คือ ปญหาหลักท่ีทําใหเกิดยอดการสูญเสีย ใน
กระบวนการผลิตเปนอยางมาก ซ่ึงภาพหลังจากการทํากิจกรรมบริหารคุณภาพกลุมยอยท่ี 1 ทําให
เปอรเซ็นตของเสียลดลงอยางเห็นไดชัด ดังนั้นในสายงานผลิตจึง ไดทําการกําหนดมาตรฐานขนาด
ตะแกรงท่ีใชสําหรับกรองยางในข้ันตอนการออกยางข้ึนมาใหม โดยใชตะแกรงขนาด 50 รู / นิว้เปน
มาตรฐานของตะแกรงท่ีใชสําหรับการออกยาง แตยังคงมีบางปจจัยซ่ึงตองทําการหาวิธีแกไขและ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง ไมวาจะเปนเร่ืองการอบรมพนักงาน เพื่อเพิ่มทักษะในการทํางานท่ีมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน หรือแมแตการปรับปรุงส่ิงแวดลอมในการทํางานซ่ึงจําเปนตองใชระยะ
เวลานานพอสมควร 
 
 จากตารางท่ี 5 พบวาภายหลังจากทําการทดลอง ทํากิจกรรมกลุมบริหารงานคุณภาพยอยท่ี 
1   จากกลุมตัวอยาง 3 กลุม ทําใหของเสียลดลง และจากผลการทดลองแสดงใหเห็นวากลุมตัวอยาง
ท่ี 2 สามารถลดจํานวนของเสียได 179 ช้ิน คิดเปนมูลคาเทากับตันทุนในการผลิตตอช้ิน คูณ จํานวน
ของเสียท่ีลดลง คือ (6.010 x 179) = 1,075.79   บาท  
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 2. ขอจํากัดในการดําเนินงานกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 1 
สมาชิกภายในกลุมบริหารงานคุณภาพ กลุมยอยท่ี 1 ขาดทักษะในการ    2.1  

                                 วิเคราะห หาสาเหตุของปญหา ท่ีถูกตอง 
   2.2  ตองเล่ือนการทดลองบอยคร้ัง สาเหตุ เพราะ มีการผลิตช้ินงานเรงดวนอยู 
              บอยคร้ัง จึงไมสามารถทําการทดลองไดตามแผนท่ีวางไว 
 
2. กลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

                                     ภาพท่ี 20 ลักษณะของช้ินงานเนือ้ยางไมเต็ม 
 

 จากภาพท่ี 20 ลักษณะของช้ินงานเน้ือยางไมเต็ม คือ ลักษณะของสภาพผิวช้ินงานที่ผาน
การ ฉีดข้ึนรูปแลว ปรากฏวามีสภาพเน้ือยางไมเต็มตามรูปทรงมาตรฐานท่ีกําหนด กอใหเกิดการ
สูญเสียในกระบวนการผลิตเปนอยางมาก ดังนั้นสมาชิกในกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 2 จึง
ทําการระดมสมอง โดยใชแผนภูมิกางปลา เปนเคร่ืองมือคุณภาพท่ีใชในการวิเคราะหหาสาเหตุและ
แกไขปญหาดังนี้ 
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วิธีการทาํงาน (Method) 

เครื่องจกัร  (Machine) 

วัตถุดิบ (Material) 
 

บุคคลากร (Human) 

 คุณสมบัติของคอมปาวดไมได    - 
ใชเวลาในการอบชิน้งานไมเหมาะสม - 

- ขาดความรูเกี่ยวกับการ 
ปฏิบัติงานท่ีถูกตอง 

ขาดความเอาใจใสใน - 
การปฏิบัติงาน 

 
          - อุณหภมูิท่ีใชในการอบชิ้นงานไม 
                เหมาะสม 

                     - แรงดันลมท่ีใชในการปม 
        
 

            ชิ้นงานไมคงท่ีสม่ําเสมอ 

        - อุณหภมูิของเครื่องปมยาง 
    ไมคงท่ีสม่ําเสมอ 

          มาตรฐาน 
 

       - คอมปาวดหมดอาย ุ

สภาพผิว Mould  
               ชํารุด - 

          
 

 
วัตถดุิบท่ีนํามาใชใน การ - 

     
 
ผสมคอมปาวดหมดอาย ุ

  

 ช้ินงานเสียรูป 
 เน้ือยางไมเต็ม 

 
- ขาดการอบรม 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 21 แผนภูมิกางปลาของกิจกรรมการลดปญหาช้ินงานเสียรูปเนื้อยางไมเต็ม 
 
               จากภาพที่ 21 แสดงถึงแผนภูมิกางปลาของกิจกรรมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 2 ซ่ึง
เลือกท่ีจะแกไขปญหาโดยการตรวจสอบ เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใชในการผลิตใหอยูในสภาพที่
สมบูรณ พรอมท่ีจะทําการผลิตไดทุกเวลา และยังรวมถึงการปรับปรุงวิธีการทํางานและเพิ่มมาตร
การณ ในการตรวจสอบวิธีการทํางานของพนักงานซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดวิธีการแกไขปญหา
ไดดังตารางท่ี 6 
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 ตารางท่ี 6 วิธีการแกไขปญหาช้ินงานเสียรูปเนื้อยางไมเต็ม 
 

1. ปญหาจากเคร่ืองจักรและอุปกรณ 
    (Machine Error Problem) 

การแกไข (Corrective Action) 

- สภาพผิว Mould ชํารุด 
 
 
 
 
- แรงดันลมที่ใชในการฉีดช้ินงานข้ึนลงไมสม่ําเสมอ 
   
 
 
- อุณหภูมิของเคร่ืองฉีดยางขึ้นลงไมสม่ําเสมอ 

- นํา Mould ไปทําการแกไขปรับปรุงสภาพผิว 
   และทําการชุบแข็ง เพ่ือปองกันสภาพผิว Mould ชํารุด 
- กําหนดมาตรฐานในการตรวจสอบสภาพผิว Mould  
   กอนเริ่มทําการผลิตและทําการบันทึกผล 
 
- จัดทําถังพักเก็บลมเพ่ือใชในการผลิต 
-เพ่ิมตัววัดระดับแรงดันลมเพ่ือการตรวจสอบ 
   แรงดันลมที่ใชในขณะผลิต 
 
- ติดต้ังอุปกรณชุดควบคุมอุณหภูมิ เพ่ือการควบคุม 
   ระดับอุณหภูมิใหถูกตองและคงที่สม่ําเสมอ 
 

2. ปญหาจากวิธีการ (Failure Method Problem) การแกไข (Corrective Action) 
- แรงอัดที่ใชในขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปไมเหมาะสม 
 
- เวลาที่ใชในขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปไมเหมาะสม 
 
- อุณหภูมิที่ใชในขั้นตอนการฉีดขึ้นรูปไมเหมาะสม 

- ทําการทดลองเพ่ือกําหนดคา แรงดันที่ใชในการฉีด
ขึ้นรูปช้ินงาน 
- ทําการทดลองเพ่ือกําหนดคา เวลาที่ใชในการฉีดขึ้น
รูปช้ินงาน 
- ทําการทดลองเพ่ือกําหนดคา อุณหภูมิที่ใชในการฉีด
ขึ้นรูปช้ินงาน 
 

3. ปญหาจากบุคลากร (Human Problem) การแกไข (Corrective Action) 
- พนักงานขาดความรูเก่ียวกับการปฏิบัติงานที่ถูกตอง - จัดฝกอบรมพนักงานใหพนักงานไดมีความรูความ

ชํานาญ  เก่ียวกับงานที่รับผิดชอบอยางถูกตอง 
 

   
  จากขอมูลของปญหาและ แนวทางการแกไขผูวิจัยจึงไดจัดทํา FMEA. เพื่อเปนการ
วิเคราะห แนวโนมของการเกิดปญหาและ ระดับความรุนแรงท่ีอาจจะเกิดข้ึน เพื่อนํามาใชเปนแนว
ทางการปองกันปญหาของกระบวนการผลิต ช้ินงานฉีดข้ึนรูป ดังนี้ 
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การวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบที่เกิดขึ้นจากขอขัดของในกระบวนการผลิต 
ตารางที่ 7  การวิเคราะหขอขัดของและผลกระทบ 

(PROCESS FMEA) 
ขอมูลอางอิง : _____________________                                                                                         Rev.No. :  _______________________________                                         หมายเลข PFMEA : __________________________ 
ชื่อชิ้นงาน :    _____________________                                                                                  ผูรับผิดชอบของกระบวนการ : ___________________                                        จัดทําโดย : ________________________________ 
รุนรถ :           _____________________                                                                      กําหนดวันที่ลงขอมูลใหแลวเสร็จ : _________________                             วันที่ทําการวิเคราะห (ครั้งแรก) : _______________ 

TUBE RUBBER 

APQP ทีม :   _____________________                                                                                                                                                                                                                    วันที่ (ทบทวน) : ____________________________                              

ผลการปฏิบัติและดําเนินการ รายการ 
                       

       
 
              กระบวนการ 

การกําหนด
เปาหมายแลว
เสร็จ และ
ความ

รับผิดชอบ 

  

S 
E 
v 

C 
L 
A 
S 
S 
 

 O 
C 
C 
U 
r 

การควบคุม
กระบวนการที่ใช
อยูในปจจุบันเชิง

ปองกัน 
(Prevention) 

การควบคุม
กระบวนการที่

ตรวจเช็ค ตรวจสอบ
ไดในปจจุบัน 
(Detection) 

D 
e 
t 
e 
c 

 
R 
P 
N 

ขอเสนอแ
นะในการ
ปฏิบัติ 
การ

ปรับปรุง 

แนวโนมขอปก
พรองที่เกิดขึ้น 

ผลกระทบที่
เกิดขึ้นจาก
ขอบกพรอง 

แนวโนมที่มาของ
สาเหตุกลไกของ สิ่งที่ได

ปฏิบัติและ
ดําเนินการ 

ขอพกพรอง 
S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

1.การตรวจสอบรับ
วัตถุดิบ 

- ภาชนะบรรจุฉีก
ขาด 

- คุณสมบัติของ 
วัตถุดิบไมไดตาม
มาตรฐาน 

7 - -ภาชนะฉีกขาด
ระหวางขนสง 

2 - ทําการ Audit 
Supplier โดยมุงเนน
ที่ระบบขนสง 

- ตรวจเช็คสภาพการ
บรรจุวัตถุดิบใน
ขั้นตอนการตรวจรับ 

7 98 - - - - - - - 

2.การชั่งวัตถุดิบ -ชั่งวัตถุดิบผิด - คุณสมบัติของคอม
ปาวดไมได
มาตรฐาน 

8 - -ชั่งน้ําหนักผิด 2 -จัดทํามาตรฐานการ
ชั่งน้ําหนัก 

-บันทึกผลการชั่ง
วัตถุดิบ ลงในCheck 
Sheet ทุกครั้ง -สอยเทียบเครื่องชั่ง 

4 63 - - - - - - - 

3.การผสม M/B. -ใชวัตถุดิบผิดชนิด -คอมปาวด NG. 8 - -ไมมีปายชี้บงติดที่ถุง
ของ วัตถุดิบแตละ
ชนิด 

2 - จัดทําปายชี้บงติดที่
ถุงของวัตถุดิบแตละ
ชนิด 

- ตรวจสอบปายชี้บง
กอนใสวัตถุดิบทุกครั้ง 
และลงบันทึกใน 
Check Sheet 

3 48 - - - - - - - 

4. 3 
 
 
 

48 
 
 
 
48 

- 
 
 
 
- 

- 
 
 
 

           - 

- 
 
 
 
- 

- 
 
 
 
- 

- 
 
 
 
- 

- 
 
 
 
- 

- การผสม F/B. -ใชวัตถุดิบผิดชนิด -คอมปาวด NG. 8 
 
 
 
8 

- 
 
 
 
- 

-ไมมีปายชี้บงติดที่ถุง
ของ วัตถุดิบแตละ
ชนิด 

2 
 
 
 
2 

- จัดทําปายชี้บงติดที่
ถุงของวัตถุดิบแตละ
ชนิด 

- ตรวจสอบปายชี้บง
กอนใสวัตถุดิบทุกครั้ง 
และลงบันทึกใน 
Check Sheet-
ตรวจสอบอุณหภูมิ
ของ Roller Mill 

 
 
-

 
 
 
- 

ที่ Roller Mill มี
อุณหภูมิสูง 

 
- 

- เพิ่มระบบ Chiller 
ควบคุมอุณหภูมิ คอมปาวดสุกเร็ว

กวาปกติ 
เกิดอุณหภูมิสะสมที่ 

Roller   
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รายการ 
                       

       
 
              กระบวนการ 

การกําหนด
เปาหมายแลว
เสร็จ และ
ความ

รับผิดชอบ 

  

S 
E 
v 

C 
L 
A 
S 
S 
 

 O 
C 
C 
U 
r 

การควบคุม
กระบวนการที่ใช
อยูในปจจุบันเชิง

ปองกัน 
(Prevention) 

การควบคุม
กระบวนการที่

ตรวจเช็ค ตรวจสอบ
ไดในปจจุบัน 
(Detection) 

D 
e 
t 
e 
c 

 
R 
P 
N 

ขอเสนอแนะ
ในการ

ปฏิบัติ การ
ปรับปรุง 

แนวโนมขอปก
พรองที่เกิดขึ้น 

ผลกระทบที่
เกิดขึ้นจาก
ขอบกพรอง 

แนวโนมที่มาของ
สาเหตุกลไกของ 

สิ่งที่ได
ปฏิบัติและ
ดําเนินการ 

ขอพกพรอง 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

5.การตรวจสอบคอม
ปาวด 

- ผลการตรวจสอบ
ผิดพลาด 

- ผลการทดสอบ
ผิดพลาด 

8 - -ไมไดทําการ
ตรวจสอบ Condition 

2 -ไมไดทําการ
ตรวจสอบ Condition
ตางๆ ของเครื่อง
ในขณะทํางานจริง 

-ติดตั้ง Gauge วัด
ตางๆเพื่อแสดงผลใน
ของ Condition ตางๆ
ในขณะที่เครื่องกําลัง
ทํางาน 

- เกิดความสูญเสีย
อยางมากใน
กระบวนการผลิต 

3 48 - - - - - - - 

6.การตรวจสอบสภาพผิว 
Mold 

- ผิวของชิ้นงานมี
รอบตําหนิ 

- ชิ้นงาน NG. 8 - - Mold ที่ใชเกิดการ
สึกกรอนตามสภาวะ
การใชงาน 

2 - ทําแผนการ  
Maintenance Mold 

- ตรวจสอบและลง
บันทึกผลการ
ตรวจสอบสภาพผิว 
Moldกอนนําไปผลิต 

3 48 - - - - - - - 
 

 

7.การฉีดขึ้นรูปชิ้นงาน - เนื้อชิ้นงานไมเต็ม 
เสียรูป 

- ชิ้นงาน NG. 8 - -ใช Condition การ
ผลิตไมเหมาะสม 

4 -ปรับตั้งCondition - ตรวจเช็ค Condition 
จริงและลงบันทึก 

5 160 - -ฝาย TC,PD. -ทําการทดลองปรับ 

- Pressure        
- Temperature 

- Time 

8 2 5 80 
 

 

ทําการ
ทดลองเพื่อ
หาCondition 
ที่เหมาะสม 

ตามความเหมาะสม
กับสภาพชิ้นงาน 

รวมทดลอง
ทุกเงื่อนไขที่
เกี่ยงของ 
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ผลการปฏิบัติและดําเนินการ รายการ 
                       

       
 
              กระบวนการ 

 
แนวโนมขอปก
พรองที่เกิดขึ้น 

 
ผลกระทบที่
เกิดขึ้นจาก
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

C 
L 
A 
S 
S 
 

 
แนวโนมที่มาของ
สาเหตุกลไกของ 
ขอพกพรอง 

O 
C 
C 
U 
r 

การควบคุม
กระบวนการที่ใช
อยูในปจจุบันเชิง

ปองกัน 
(Prevention) 

การควบคุม
กระบวนการที่

ตรวจเช็ค ตรวจสอบ
ไดในปจจุบัน 
(Detection) 

D 
e 
t 
e 
c 

 
R 
P 
N 

ขอเสนอแ
นะในการ
ปฏิบัติ 
การ

ปรับปรุง 

การกําหนด
เปาหมายแลว
เสร็จ และ
ความ

รับผิดชอบ 

สิ่งที่ได
ปฏิบัติและ
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

8.การตดัแตง - ตัดแตงชิ้นงานไม
เรียบ 

- ลูกคาไมยอมรับ 5 - - พนักงานขาดความ
ชํานาญ ในการตัดแตง
ชิ้นงาน 

3 - ทําการฝกอบรม
พนักงานใหเขาใจวิธี 
การตัดแตงที่ถูกตอง 
- จัดทํา Limit Sample 
ใหพนักงานไวดู
เปรียบเทียบเกณฑการ
ยอมรับ 

 - ตรวจสอบสภาพผิว 
100% 

3 45 - - - - - - - 

9.การตรวจสอบครั้งสุดทาย - พนักงานตรวจสอบ
ไมพบปญหาที่
ผิวชิ้นงาน 

- ชิ้นงาน NG.หลุดไป
ถึงลูกคา 

8 - - พนักงานไมเขาใจ
เกณฑการตัดสินใจและ
หัวขอการตรวจสอบ 

3 - กําหนดจุด One Point 
QC. 
- จัดทํา Limit Sample 

- การตรวจสอบดวย
สายตา 100 % 

3 72 - - - - - - - 
 

 

10. 4 64 - - - - - - - 
 

 

การบรรจุ -บรรจุชิ้นงานปนกัน - ลูกคาไมสามารถนาํ
ชิ้นงานไปใชได 

8 - -ไมมีปายชี้บงสถานะ
ของชิ้นงานกอนทําการ 
Packing 

2 -จัดทําปายชี้บงสถานะ
ชิ้นงาน 
แตละรายการใหชดัเจน 

-ตรวจสอบปายชี้บง
สถานะชิ้นงานทุกครั้ง
กอนการ Packing 

TUBE RUBBER 

 ตารางที่ 7 ( ตอ)



 
                                                                                              

43

 
จากขอมูลจากการวิเคราะหแนวโนมของปญหาช้ินงานเสียรูปเนื้อยางไมเต็มสันนิษฐานวา

นาจะเกิดจาก 3 ปจจัยหลัก ท่ีสงผลกระทบทําใหเกิดปญหาช้ินงานเสียรูปเนื้อยางไมเต็ม ดังนี้ 
1. Pressure (แรงอัดท่ีใชในข้ันตอนการฉีดข้ึนรูป Molding ) 

 2. Temperature (อุณหภูมิท่ีใชในข้ันตอนการฉีดข้ึนรูป Molding ) 
 3. Time (เวลาท่ีใชในข้ันตอนการฉีดข้ึนรูป Molding ) 
 

ดังนั้นผูวิจัยจึงดําเนินการทดลองฉีดข้ึนรูปช้ินงาน โดยการกําหนดแรงฉีด (Injection) 4 
ระดับ เพื่อทดลองผลิตช้ินงานอยางละ 100 ช้ิน โดยกําหนด เวลา และอุณหภูมิท่ีใชในการฉีดข้ึนรูป
ช้ินงานมีคาคงท่ี แตเลือกท่ีจะทําการปรับเปล่ียนเฉพาะแรงฉีด (Injection) เทานั้นเพื่อหาความ
เหมาะสมของแรงฉีด (Injection) ท่ีใชสําหรับผลิตช้ินงาน ซ่ึงสามารถอธิบายไดดวยภาพดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 

 
                     ภาพท่ี 22   การเตรียม โมลดสําหรับใชผลิตช้ินงาน (ตองทําการตรวจสอบ 
                                                        สภาพผิวโมลดกอน ทําการผลิต) 
 
 
 
 
 
 
 
 
                      ภาพท่ี 23 แผงควบคุมเง่ือนไขการผลิต (Control Panel) 
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                     ภาพท่ี 24 การฉีดข้ึนรูปช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
                    ภาพท่ี 25 ลักษณะช้ินงานหลังจากผานการฉีดข้ึนรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                      ภาพท่ี 26 ลักษณะช้ินงานท่ีมีสภาพผิวดีสมบูรณหลังจากผานการฉีดข้ึนรูป 
                                                     โดยเง่ือนไขท่ีเหมาะสม 
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 ตารางท่ี 8 ตารางแสดงระดับแรงฉีด (Injection) ท่ีใชในการทดลอง 
 

ลําดับ แรงดัน (Pressure) ของดี ของเสีย 
อัตราสวนของเสีย 

(%) 
1 180 87 13 13 
2 190 95 5 5 
3 200 96 4 4 
4 210 84 16 16 

 
 จากตารางท่ี 8 จากผลการทดลองพบวาการใชแรงฉีดท่ี 200 Kgf/cm² มีอัตราของเสียนอย
ท่ีสุด 
 
 ตารางท่ี 9 ตารางแสดงระดับเวลา ท่ีใชในการทดสอบฉีดข้ึนรูปช้ินงาน 
 

ลําดับ เวลา (วินาที) ของดี ของเสีย 
อัตราสวนของเสีย 

(%) 
1 150 74 26 26 
2 160 76 24 24 
3 170 96 4 4 
4 180 98 2 2 

 
 จากตารางท่ี 9 กําหนดใหแรงฉีด (Pressure) และอุณหภูมิท่ีใชในการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน   
ช้ินงานมีคาคงท่ี และเลือกท่ีจะทําการปรับเปล่ียนเฉพาะเวลา เทานั้น จากผลการทดลองพบวาเวลาท่ี
ใชในการฉีดท่ี 180 วินาที มีอัตราของเสียนอยท่ีสุด   
 
 จากนั้นทําการเลือกเง่ือนไขท่ีดีท่ีสุดจากการทดลองท้ังสอง คือแรงฉีดท่ี 200 Kgf/cm² และ
เวลาท่ี 180 วินาทีเพราะเกิดอัตราของเสียนอยท่ีสุดเพื่อนํามาทําการออกแบบการทดลอง (Design of 
Experiment) ดังตารางท่ี 10 
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ตารางท่ี 10 ตารางแสดงปจจยัท่ีมีความสัมพันธท้ัง 3 ตัวแปร (QCC2) 
 

อุณหภูมิ (°C) 165 175 

แรงฉีด (Kgf/cm²) 190 200 

เวลา (วินาที) 170 180 
 

จากตารางท่ี 10 เปนการออกแบบการทดลอง ความสัมพันธของ 3 ตัวแปร ซ่ึงประกอบดวย 
อุณหภูมิ แรงดัน และเวลา ท่ีใชในข้ันตอนการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน โดยยึดเอา อุณหภูมิ เปนปจจัยหลัก
ของการทดลอง โดยใชระดับของอุณหภูมิ ต่ํา – สูง คือ 165 องศาเซลเซียส (°C) – 175 องศา
เซลเซียส (°C) เปนตน มาทําการทดลองซํ้า 2 คร้ัง รวมการทดลองท้ังหมดเทากับ 16 คร้ัง เพื่อหาตัว
แปรหลักท่ีมีผลกระทบตออัตราของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยผานการประมวลผลผานโปรแกรม Minitab 
 
ตารางท่ี 11 เปรียบเทียบกอน-หลังทําการปรับปรุง 
 
แรงฉีด
kgf/cm2 

อุณหภูมิ
(oC) 

เวลา 
(วินาที) 

ของเสียกอน
ปรับปรุง 

ของเสียหลัง
ปรับปรุง 

จํานวนของ
เสียที่ลดลง 

อัตราของเสีย
ลดลงรอยละ 

200 175 180 200 85 115 57.50 
200 165 180 270 220 50 18.52 
200 175 170 325 170 155 47.69 
200 165 170 452 345 107 23.67 

 
    จากตารางท่ี 11 พบวาภายหลังจากทําการทดลอง ทํากิจกรรมกลุมบริหารงานคุณภาพยอยท่ี 
2   มีของเสียลดลงจํานวน115 ช้ิน คิดเปนมูลคาเทากับตันทุนในการผลิตตอช้ิน คูณ จํานวนของเสีย
ท่ีลดลง คือ (1.2393 x 115) = 142.52   บาท  
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ตารางท่ี 12 ตารางการทดสอบความสัมพันธท้ัง 3 ตัวแปร (QCC2) 
 

เง่ือนไขการทดลอง 
ลําดับ 

อุณหภูมิ (°C) แรงฉีด (Kgf/cm²) เวลา (วินาที) 

คิดเปนของเสีย
รอยละ 

1 175 190 170 0.12 
2 165 190 170 0.41 
3 165 190 170 0.32 
4 175 190 170 0.12 
5 165 200 170 0.31 
6 165 200 170 0.25 
7 175 200 170 0.11 
8 165 190 180 0.25 
9 175 200 170 0.12 
10 175 190 180 0.27 
11 165 190 180 0.29 
12 175 190 180 0.24 
13 175 200 180 0.02 
14 165 200 180 0.38 
15 165 200 180 0.32 
16 175 200 180 0.03 
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ตารางท่ี 13 การทดสอบความสัมพันธท้ัง 3 ตัวแปร (QCC2) 
 

Std Order    Time Run 
Order 

Center 
Pt 

    
Blocks 

Temperatur
e 

    
Pressure 

2 
14 
4 
3 
1 

16 
11 
7 
6 
8 
5 
9 

12 
10 
15 
13 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 

     1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 
      1 

       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 
       1 

175 
175 
175 
165 
165 
175 
165 
165 
175 
175 
165 
165 
175 
175 
165 
165 

190 
190 
200 
200 
190 
200 
200 
200 
190 
200 
190 
190 
200 
190 
200 
190 

        170 
        180 
        170 
        170 
        170 
        180 
        170 
        180 
        180 
        180 
        180 
        170 
        170 
        170 
        180 
        180 
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ตารางท่ี 14 แสดงการวิเคราะหโดยการใช Program Minitap 
 

Fractional Factorial Fit: Defective Ra versus Temperature, Pressure, ... 
 
Estimated Effects and Coefficients for Defective (coded units) 
 
Term                       Effect      Coef     SE Coef       T      P 
Constant                            0.22250    0.008385   26.53  0.000 
Temperature              -0.18750  -0.09375    0.008385  -11.18  0.000 
Pressure                 -0.06000  -0.03000    0.008385   -3.58  0.007 
Time                      0.00500   0.00250    0.008385    0.30  0.773 
Tempera*Pressure     n   -0.05750  -0.02875    0.008385   -3.43  0.009 
Tempera*Time              0.01750   0.00875    0.008385    1.04  0.327 
Pressure*Time            -0.01500  -0.00750    0.008385   -0.89  0.397 
Tempera*Pressure*Time    -0.09750  -0.04875    0.008385   -5.81  0.000 
 
Analysis of Variance for Defective (coded units) 
 
Source                DF      Seq SS     Adj SS     Adj MS      F      P 
Main Effects           3    0.155125   0.155125   0.051708  45.96  0.000 
2-Way Interactions     3    0.015350   0.015350   0.005117   4.55  0.039 
3-Way Interactions     1    0.038025   0.038025   0.038025  33.80  0.000 
Residual Error         8    0.009000   0.009000   0.001125 
  Pure Error           8    0.009000   0.009000   0.001125 
Total                 15    0.217500 
 
 
Estimated Coefficients for Defective using data in uncoded units 
 
Term                           Coef 
Constant                    2229.03  
Temperature                -13.1645 
Pressure                   -11.3605 
Time                       -12.9290 
Tempera*Pressure          0.0671000 
Tempera*Time              0.0764000 
Pressure*Time             0.0660000 
Tempera*Pressure*Time  -0.000390000 

 

 
 

 
 
 ผลการวิเคราะห ประกอบดวยผลจาก 2 ผลหลัก (Main Effects) และ ผลรวม (Interaction 
Effect) ใชคา P-Values ในตาราง Estimated Effects and Coefficients เพ่ือประเมินปจจัยท่ีมี

ผลกระทบตออัตราของเสีย โดยกําหนดระดับนัยสําคัญ  พบวาสองปจจัย คือ 
อุณหภูมิ (Temperature) และ แรงฉีด (Pressure)  ตลอดจนผลรวมอุณหภูมิ (Temperature) * แรงฉีด 
(Pressure)  และ อุณหภูมิ(Temperature) * แรงฉีด (Pressure)  * เวลา (Time) นั้นมีนัยสําคัญทาง
สถิติ กลาวคือมีคา P-Values นอยกวา 0.05 

05.0)( =α

  จากนั้นทําการวิเคราะหดวยกราฟ Normal Probability Plot พบวาปจจัยคือ อุณหภูมิ 
(Temperature) และ แรงฉีด (Pressure) ตลอดจนผลรวม อุณหภูมิ (Temperature) * แรงฉีด 
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 ภาพท่ี  27 กราฟ Normal Probability Plot        
                  
 หากพิจารณาจากคาสัมบูรณของผลกระทบบน Pareto Chart พบวากราฟปจจัยที่เกินเสน
อางอิง แสดงวาปจจัย อุณหภูมิ (Temperature) และ แรงฉีด (Injection) ตลอดจนผลรวม อุณหภูมิ
(Temperature) * แรงฉีด (Injection)  และ อุณหภูมิ(Temperature) * แรงฉีด (Injection)  * เวลา 
(Time) ลวนมีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับ  05.0)( =α

 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
         

                     ภาพท่ี 28 Pareto Chart ความสัมพันธของปจจัยตางๆ 
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 ปจจัย อุณหภูมิ (Temperature) ,แรงฉีด (Injection)  และเวลา (Time) พิจารณาจากเสนท่ี
เช่ือมระหวางคาเฉล่ียอัตราของเสียแสดงใหเห็นวา อุณหภูมิท่ี 175 องศาเซลเซียส มีอัตราของเสีย
นอยกวาอุณหภูมิท่ี 165 องศาเซลเซียส และปจจัย แรงฉีด ท่ี 200 Kgf/cm² มีอัตราของเสียนอยกวาท่ี 
190 Kgf/cm² และปจจัยสุดทายท่ีเวลา 170 วินาที นอยกวา ท่ีเวลา 180 วินาที  แตในกรณีนี้ผลรวม
ระหวางปจจัยตางๆ(Interaction Effects) มีนัยสําคัญ จึงตองทําการพิจารณาปจจัยท่ีมีนัยสําคัญตอไป 
 

T te mp era tu re P ressu re T ime

1 6 5 17 5 19 0 2 0 0 170 18 0
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a

M a in  E ffec ts  P lo t (d a ta  m ea n s ) fo r D e fe c tive  R a

 
 
 
 
 
 
 
 

                     ภาพท่ี 29 กราฟแสดงปจจยัท่ีมีนัยสําคัญตอผลกระทบ (Interaction Effects) 
 

จากน้ันทําการหาปจจัยรวม(Interaction Effects) พบวา ท่ีอุณหภูมิ 175 องศาเซลเซียส และ
แรงฉีด ท่ี 200 Kgf/cm²เวลาต้ังแต 170 ถึง 180 วินาทีมีคาเฉล่ียอัตราของเสียนอยท่ีสุดประมาณ 5 
เปอรเซ็นต เปนเง่ือนไขการทํางานท่ีดีท่ีสุด แสดงดังภาพท่ี 18 

 
In te ra c t io n  P lo t ( d a ta  m e a n s )  fo r  D e fe c t ive  R a

 

 
T te m p e ra tu re

 
 
 
 
 

 
       ภาพท่ี 30 Interaction Plot ของ Condition ท่ีดีท่ีสุด 
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 จากนั้นผูวิจัยไดทําการผลิตตามเง่ือนไขการทํางานใหมท่ีเหมาะสม คือ  
 1. อุณหภูมิ 175 องศาเซลเซียส และแรงฉีด ท่ี 200 Kgf/cm² 170 วินาที 
 2. อุณหภูมิ 175 องศาเซลเซียส และแรงฉีด ท่ี 200 Kgf/cm² 180 วินาที 
 
 เพื่อหาและพิสูจนเง่ือนไขการทํางานท่ีดีท่ีสุด ในชวงระยะเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม โดยใช
แผนภูมิ แสดงสําหรับควบคุมการผันแปรหรือเปล่ียนแปลงในอัตราสวนของเสียผลิตภัณฑ 
 
ตารางท่ี 15 เก็บขอมูลของเสียท้ังหมดเปนเวลา 5 วัน สุมตัวอยางช่ัวโมงละ 200 ช้ิน  

 
จากตารางท่ี 15 ขอมูลอัตราของเสียของเง่ือนไขอุณหภูมิ 175 องศาเซลเซียส และแรงฉีด ท่ี 

200 Kgf/cm² 170 วินาที 
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ตารางท่ี 16 เกบ็ขอมูลของเสียท้ังหมดเปนเวลา 5 วัน สุมตัวอยางช่ัวโมงละ 200 ช้ิน  

 
 
 จากตารางท่ี 16 ขอมูลอัตราของเสียของเง่ือนไขอุณหภูมิ 175 องศาเซลเซียส และแรงฉีดท่ี 
200 Kgf/cm² 180 วินาที 

 
 

 

 
 
 
 
 
 

 
     ภาพท่ี 31 กราฟแสดงความมีเสถียรภาพระหวาง Condition ท้ัง 2 แบบ 

           จากกราฟพบวาการควบคุมรอยตําหนิท่ี อุณหภูมิ 175 องศาเซลเซียส และแรงฉีด ท่ี 200 
Kgf/cm² 180 วินาที มีเสถียรภาพท่ีดีกวา อุณหภูมิ 175 องศาเซลเซียส และแรงฉีด ท่ี 200 Kgf/cm² 
170 วินาที แสดงถึงอัตราของเสียท่ีนอยกวา  
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ขอจํากัดในการดําเนินงานกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 2 

 1. สมาชิกในกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 2 มีภาระหนาท่ีในงานประจํามาก จึง   
     ใชเวลานาน ในการดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 2. พนักงานผูปฏิบัติงาน ขาดความเขาใจในการแกไขปญหาและทดลอง จึงทําใหการ 
                  ดําเนินงานของกจิกรรมเกิดอุปสรรคเปนอยางมาก 
 
4.3 กลุมบริหารงานคณุภาพ กลุมยอยท่ี 3 
 

STD. = 8 ± 0.02 mm. 
ACT. = 7.2 mm. 

ID.เล็ก 

 
 

                     ภาพท่ี 32 ตัวอยางลักษณะของช้ินงานทอท่ีไมไดขนาด (ขนาดของรูดานในเล็ก  
                                   และใหญเกินกวาคามาตรฐาน) 
 
 ภาพที่ 32 แสดงถึงลักษณะของช้ินงานทอท่ีไมไดขนาด กลาวคือ ขนาดของรูดานในของ
ช้ินงานมีขนาดเล็ก และใหญเกินกวาคามาตรฐานท่ีกําหนด ซ่ึงสงผลทําใหเกิดการสูญเสียใน
กระบวนการผลิตเปนอยางมาก รวมถึงยังเปนการเพ่ิมเปอรเซ็นต ของช้ินงานท่ีมีขนาดรูดานในเล็ก
และใหญเกินกวาคามาตรฐาน อาจจะหลุดไปถึงลูกคาไดมากยิ่งข้ึน ดังนั้นสมาชิกลุมบริหารงาน
คุณภาพ กลุมยอยท่ี 3 จึงทําการระดมสมอง โดยใชแผนภูมิกางปลาเปนเคร่ืองมือคุณภาพท่ีใชในการ
วิเคราะหหาสาเหตุและแกไขปญหาดังนี้ 
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วิธีการทํางาน (Method) 

เครื่องจกัร  (Machine) 

วัตถุดิบ (Material) 

บุคคลากร (Human) 

 
           พนักงานขาดแรงจูงใจ – 
               ในการทํางาน 

 ERROR 

- พนักงานขาด 
ความชํานาญ

พนักงานไมปฏิบัติตามวิธีการ – 
มาตรฐานการผลิต 

- ปรับต้ัง Condition การออกยาง 
         ผิดจากคามาตรฐาน 

- Screw Speed ของเคร่ือง    
      Extrude ไมสมํ่าเสมอ

  - อุปกรณที่ใชตรวจสอบขนาดรูดานใน 
      ERROR 

 - 

    
        เคร่ืองออกยาง –   

เข็มและแหวนท่ีใชออกชิ้นงานชํารุด 

  - วัตถุดิบที่นํามาใชในการ   
         ผสม Compound หมดอายุ 

 เคร่ืองมือวัด ขาดการบํารุงรักษา -
อยางตอเนื่อง 

  วัตถุดิบเสื่อมสภาพ  
  จากการที่ Package ฉีกขาด- 

- ความถี่ในการตรวจสอบ  
           ขนาดรูดานใน  ไมเหมาะสม 

ขนาดรูดานในของทอเล็ก
และใหญเกิดคามาตาฐาน 

 
ภาพท่ี 33 แผนภูมิกางปลาของกิจกรรมการลดปญหาช้ินงานทอไมไดขนาด 

 

 จากรูปท่ี 4.6 แผนภูมิกางปลาของกิจกรรมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 3 เลือกท่ีจะแกไข
ปญหาโดยการ ปรับปรุงวิธีการทํางานและการตรวจสอบ รวมถึงการแกไขปรับปรุงในสวนของ
เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตและตรวจสอบ ใหอยูในสภาพท่ีสมบูรณ พรอมใชงานอยูอยางสมํ่าเสมอ 
อีกทั้งยังตองมีการอบรมและเสริมความรูใหกับพนักงาน ผูปฏิบัติงานใหเกิดความเขาใจ ในลักษณะ
ของงานท่ีทํา ไดอยางถูกตอง เพื่อลดปญหาการสูญเสียใหหมดไป ซ่ึงมีรายละเอียดวิธีการแกไข
ปญหาดังนี้ 
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 ตารางท่ี 17 วธีิการแกไขปญหาช้ินงานทอไมไดขนาด 

 

1. ปญหาจากวิธีการ (Failure Method Problem) การแกไข (Corrective Action) 

- ปรับต้ัง Condition การออกยางผิดจากคามาตรฐาน 
 
 
- ความถ่ีในการตรวจสอบขนาดรูดานในไมเหมาะสม 
 
 
 

- กําหนดมาตรการเพ่ิมการตรวจสอบและจดบันทึกผล
คา Actual ของเครื่อง โดยจะตรวจสอบและลงบันทึก
ในชวงเริ่มตนและทุกๆ 1 ช่ัวโมง 
- กําหนดมาตรฐานการตรวจสอบขนาดรูดานในของ
ช้ินงาน   เริ่มตนหลังจากปรับขนาดไดที่ และทุกๆ 1 
ช่ัวโมง พรอมทั้งทําการเก็บตัวอยางช้ินงาน ตอนชวง
เริ่มตน และทุกๆ ช่ัวโมง เพ่ือนําไวเปนหลักฐาน และ
ตรวจสอบ 
- ความสามารถในการตรวจสอบขนาดของช้ินงานของ
พนักงาน 

2. ปญหาจากเครื่องจักรและอุปกรณ 
    (Machine Error Problem) 

การแกไข (Corrective Action) 

- เครื่องออกยาง Error 
 
- ขาดการบํารุงรักษาอยางตอเน่ือง 
 
- Screw Speed ของเครื่อง Extruder ไมสม่ําเสมอ 
 
- อุปกรณที่ใชตรวจสอบขนาดรูดานใน Error 
 
- เข็มและแหวนท่ีใชออกช้ินงานชํารุด 

 
 

 
 
 

- ทําการตรวจสภาพเครื่องออกยางทุกวัน และลงบันทึก
ผลการตรวจสอบ 
- ทําการตรวจสอบ Condition ตางๆ ของเครื่องวา
ถูกตองตามคา Actual ที่แสดงออกมาหรือไม 
- จัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณอยาง
เปนระบบ และตอเน่ือง 
- ทําการตรวจสอบและเก็บขอมูลในสวนของรอบ 
Screw Speed วามียังคงทํางานไดปกติหรือไม ถาไม ให
ทําการซอมแซมใหสมบูรณ และกําหนดระยะเวลาใน
การตรวจสอบทุกๆ 3 เดือน 
- ทําการ Calibration เครื่องมือที่ใชในการตรวจสอบ 6 
เดือน / 1 ครั้ง 
- จัดทําการซอมแซม เข็มและแหวนขนาดที่ถูกตองตาม
มาตรฐาน 
- จัดทําแผนการตรวจสอบเข็มและแหวนทุกๆ 6 เดือน / 
1 ครั้ง 
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 ตารางท่ี 17 (ตอ) 
 

ปญหาจากบุคลากร (Human Problem) การแกไข (Corrective Action) 
- จัดทํากิจกรรมเพ่ือการแขงขัน ในการควบคุมของเสีย
ในกระบวนการของแตละ Line ผลิต 

- พนักงานขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
 
- - จัดอบรมพนักงานในสวนของงานที่รับผิดชอบ พนักงานขาดความชํานาญ 

- ในกรณีมีพนักงานเขามาทํางานแทนช่ัวคราว ตองมี
การสอนงานใหเขาใจรูปแบบของงานกอนเริ่มงานทุก
ครั้ง 

 
 
 
- - พนักงานขาดทักษะในการตรวจสอบขนาดของ
ช้ินงาน 

จัดทําการอบรมพนักงานเกี่ยวกับการวิเคราะหระบบ
การวัด ( MSA ) 

 
 หลังจากการทําการวิเคราะหปญหา และแนวทางการแกไขปญหา จึงทําใหเกิดแนวความคิด
ท่ีจะทําการยืนยันความถูกตองของระบบการวัด และความเสถียรของเคร่ืองมือโดยนําหลักการ 
MSA (Measurement System Analysis ) มาชวยทําการวิเคราะหระบบการวัด ดังนี้ 
 
การประเมินผลคุณสมบัติดานไบแอส (Bias) 
 ข้ันตอนการทดลอง 

1. เลือกช้ินงานมาตรฐานมาทําการตรวจสอบ 1 ช้ิน 
2.ภายใตระยะเวลาท่ีเหมาะสมกําหนดใหในแตละวัน ทําการวัดคาดังกลาวจํานวน 3    
    คร้ัง จนครบ 20 วัน 

 
  

 

                             
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ภาพท่ี 34 แสดงคาการประเมินผลระบบการวัด โดยใชแผนภูมิ  RX −
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 จากภาพท่ี 34 สามารถ วิเคราะหความสามารถในการแยกความแตกตางของระบบการวัด
ไดคือ 
 1. แผนภูมิ R ไมไดแสดงคาพิสัย ท่ีมีความเปนไปไดเพียง 1 คาหรือ 2 คา หรือ 3 คา อยูใน
ภายใตแผนภูมิควบคุม   
 2. แผนภูมิ R ไมไดแสดงคาพิสัย 4 คาท่ีอยูในพิกัดควบคุม และไมไดมีคาพิสัย เทากับ 0 
มากกวา 1 ใน 4   ของจํานวน พิสัยท้ังหมด 
 
 จากแผนภูมินี้สามารถแสดงไดวาลักษณะของระบบการวัดสามารถแยกความแตกตางของ
คาวัดไดอยางชัดเจน 

     คาไบแอส = 8.002-8.000=0.002 
                     เปอรเซ็นตไบแอส = 0.002 / 0.04 x100% = 0.5% 
ซ่ึงมาตรฐานเกณฑการยอมรับ ไบแอส ตองนอยกวา 5% (Bias < 5%) 
 
 และหากพิจารณาที่ความมีเสถียรภาพของระบบการวัด นั้น พบวา ในแผนภูมิ R แสดง
สภาวะอยูภายใตการควบคุม ซ่ึงมีคุณสมบัติดานความสมํ่าเสมอแต แผนภูมิ x มีจุดออกนอกจุด
ควบคุม ซ่ึงหมายถึงความผันแปรจากสาเหตุผิดพลาดของคาไบแอสในระบบการวัด จึงตองหา
สาเหตุและทําการแกไขโดยดวนและทําการเก็บขอมูลโดยใชแผนการชักส่ิงตัวอยาง จนกวาจะตรวจ
พบความผันแปรจากสาเหตุผิดพลาดเนื่องมาจากปจจัยภายในของระบบการวัด และกําหนดการ
สอบเทียบใหม 
 เพื่อเปนการยนืยันทางผูวิจัยจึงทําการประมวลผลโดยใชโปรแกรมMinitab R13 ชวย โดย
การตั้งสมมติฐานงานวจิัยดังนี้ 

                                                              
000.8:
000.8:

1 ≠
=

μ
μ

H
HO  

 
One-Sample T: C5 
 
Test of mu = 8 vs mu not = 8 
 
Variable          N      Mean     StDev   SE Mean 
C5               60   8.00200   0.00971   0.00125 
 
Variable             95.0% CI            T      P 
C5            ( 7.99949, 8.00451)     1.60  0.116 
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 จากผลการประมวล คา P-Value มีคามากกวา คาเทียบเคียง (0.05) แสดงวา คา = 8.000 
และมีคาความคลาดเคล่ือนมาตรฐาน เทากับ 0.00125 มีคาแตกตางจาก 0 อยางไมมีนัยสําคัญ จึง
สรุปวาผลการวัดดังกลาวไมมีไบแอส 

X

 
ความเปนเชิงเสนในระบบการวัด (Linearity) 
 ความเปนเชิงเสนในระบบการวัด (Linearity) คือ การหาคาอางอิงท่ีสามารถสอบกลับไปยัง
คามาตรฐานได และยืนยันวาคาไบแอสของระบบการวัดจะมีคาไมเปล่ียนแปลงตลอดยานวัดของ
ระบบวัด 
 
    ข้ันตอนการทดลอง 
 1. เตรียมช้ินงานจากกระบวนการ จํานวน 5 ช้ิน ใหครอบคลุมยานวัดของระบบวัด 
 2. ทําการวัดช้ินงานแตละช้ิน ช้ินละ 10 คร้ัง ภายใตสภาวะควบคุมแลว เฉล่ียออก
สาเหตุความผันแปรในการวัดแตละช้ิน เพ่ือกําหนดเปนคามาสเตอรสําหรับการประเมินผลการวัด 
เลือกพนักงาน (QC ผานการอบรมเคร่ืองมือวัด) วัดงานมาสเตอร ช้ินละ 10 คร้ัง 
 
ตารางท่ี 18 แสดงผลการทดลองเพื่อทดสอบระบบการวัดคุณสมบัติเชิงเสน 

 
คามาตรฐานช้ินงาน คาอางอิงคร้ัง

ท่ี 7.98 7.99 8.00 8.01 8.02 
หมายเหต ุ

1 7.98 7.99 8 8.01 8.02  

2 7.98 7.99 8 8.01 8.02  

3 7.98 7.99 8 8.01 8.02  

4 7.98 7.99 8 8.01 8.02  

5 7.98 8 8 8.01 8.02  

6 7.98 7.99 8 8.01 8.02  

7 7.98 7.99 8.01 8.01 8.02  

8 7.98 7.99 8 8.01 8.02  

9 7.98 7.99 8 8.01 8.02  

10 7.99 7.99 8 8.01 8.02  
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จากตารางท่ี 18 ผูวิจัยไดทําการประมวลผลผานโปรแกรม Minitab R13 ใหผลดังนี้คือ 

 
 1. ความผันแปรของคาแตละคารอบคาเฉล่ียของคาวัดสําหรับแตละคาอางอิง พบวาไม พบ
ขอมูลวัดท่ีมีการกระจายผิดปกติ 
 2. คาสัมประสิทธ์ิตัดสินใจ (ผิดพลาด วัตถุไมสามารถถูกสรางจากการแกไขโคดเขตขอมูล) 
เทากับ 0.75 ซ่ึงถือวาขอมูลอธิบายคาไบแอสไดถึงรอยละ 75  อยูในเกณฑพอใชได 
 3. คาเปอรเซ็นตความมีคุณสมบัติเชิงเสน เทากับรอยละ 3 แสดงวาความผันแปร
กระบวนการมีคา 100 มม. จะมีคาดัชนีเชิงเสนตรง 3 มม. ซ่ึงถือวามีคุณสมบัติเชิงเสน 
 4. คาเปอรเซ็นตไบแอส เทากับ 1.5 แสดงวาความผันแปรของกระบวนการมีคา 100 มม. จะ
มีคาไบแอสจากคาเฉล่ียของคามาสเตอรอยู 1.5 หนวย ซ่ึงถือวาใชได  
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                 ภาพท่ี 35 ผลการประมวลระบบการวัดความมีคุณสมบัติเชิงเสน 
 
  ขอมูลจากการทดลองมีคุณภาพเพียงพอตอการอธิบายความสัมพันธเชิงเสนตรงระหวางคา
อางอิงกับคาไบแอสจึงตองทดสอบสมมติฐานดังนี ้
 Ho  : 01 =β  คาไบแอสไมไดมีความสัมพันธเชิงเสนตรงกับคาอางอิง 
 H1  : 01 ≠β  คาไบแอสมีความสัมพันธเชิงเสนตรงกับคาอางอิง 
ทําการทดลองโดยผานการประมวลผลดวยโปรแกรมMinitab R13 ใหผลการวิเคราะหดังนี ้
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Regression Analysis: C8 versus C9 

 
The regression equation is 
C8 = 8.01 - 25.0 C9 
 
Predictor        Coef     SE Coef          T        P 
Constant      8.01500     0.00645    1241.68    0.000 
C9            -25.000       8.333      -3.00    0.058 
 
S = 0.009129    R-Sq = 75.0%     R-Sq(adj) = 66.7% 
 
Analysis of Variance 
 
Source            DF          SS          MS         F        P 
Regression         1       0.00075000  0.00075000   9.00    0.058 
Residual Error     3       0.00025000  0.00008333 
Total              4       0.00100000 
 

 
 จากขอมูลขางตนใหผลการวเิคราะหดังนี ้
 1. คา ผิดพลาด วัตถุไมสามารถถูกสรางจากการแกไขโคดเขตขอมูลรอยละ มีคาเขาใกลคา 
ผิดพลาด วัตถุไมสามารถถูกสรางจากการแกไขโคดเขตขอมูลแสดงวาจํานวนขอมูลท่ีใชในการ
ทดลองมีจํานวนมากพอตอการใหผลทางสารสนเทศ 
 2. คา P – Value มีคามากกวาเม่ือเทียบกับคาอาง 0.05 แสดงวาคา F มีคานอย แสดงวาระบบ
การวัดไมมีปญหาดานคุณสมบัติเชิงเสน 
 3. จากสมการแสดงความสัมพันธเชิงเสนตรงระหวางคามาสเตอรกับคาเฉลี่ยไบแอส คือ 
8.01 - 25.0  (คาไบแอส) 

การศึกษาระบบการวัด (Gauge R & R) 

 การศึกษากระบวนการวัดตองทําการทดลองดังนี ้
 1. สุมพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ มา 3 คน  
 2. สุมช้ินงานข้ึนมาท้ังหมด 10 ช้ิน ใหพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพวัดซํ้าช้ินละ 2 คร้ัง  
                    โดยเลือกช้ินงานใหครอบคลุมชวงความผันแปรของกระบวนการผลิต โดยท่ีพนักงาน  
                     วัดไมรับทราบ 
 3. ทําการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดท่ีใชในการประเมินผล 
 4. ใหพนกังานทดลองวัด และบันทึกผลการทดสอบดังตารางท่ี 18 
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ตารางท่ี 19 ผลการทดสอบระบบการวดั GAGE R&R 
 

ช้ินงาน พนักงานวัด 1 พนักงานวัด 2 พนักงานวัด 3 
1 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 
2 8.00 7.99 7.99 7.99 7.99 8.00 
3 8.01 8.00 8.01 8.01 8.00 8.00 
4 8.01 8.00 8.00 8.01 8.00 8.00 
5 8.02 8.01 8.02 8.02 8.02 8.01 
6 8.01 8.02 8.01 8.01 8.02 8.01 
7 7.99 8.00 7.99 8.00 7.99 8.00 
8 8.02 8.01 8.02 8.01 8.01 8.01 
9 8.00 8.01 8.00 8.00 8.00 8.00 
10 7.98 7.99 7.98 7.98 7.99 7.99 

 
 จากตารางท่ี 19 ทําการวิเคราะหผลทดสอบระบบการวัดผานการประมวลดวย
โปรแกรมคอมพิวเตอร Minitab R13 แสดงดังนี้ 
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 จากแผนภูมิควบคุมพิสัย พบวาขาดคุณสมบัติดานความสามารถในการแยกแยะความ
แตกตาง มีเพียง 2 คาเทานั้นท่ีอยูภายใตแผนภูมิควบคุม มีปญหาดานความละเอียดของเคร่ืองมือวัด 
ในท่ีนี้ผูวิจัยใชเวอรเนียคาลิปเปอรในการวิเคราะหระบบการวัด จึงทําการตัดสินใจเปล่ียนเคร่ืองมือ
วัดท่ีมีความละเอียดมากข้ึน คือ ไมโครมิเตอร โดยทําการสอบเทียบใหม และทําการวิเคราะห 
GAGE R&R ใหม ใหผลดังนี้ 

 
Gage R&R 
 
                             %Contribution 
 
Source             VarComp   (of VarComp)  
                                           
Total Gage R&R     1.13E-06    0.51        
  Repeatability    1.13E-06    0.51        
  Reproducibility  0.00E+00    0.00        
    C13            0.00E+00    0.00        
Part-To-Part       2.21E-04   99.49        
Total Variation    2.22E-04  100.00        
 
 
                   StdDev    Study Var  %Study Var  %Tolerance  %Process 
Source             (SD)      (5.15*SD)  (%SV)       (SV/Toler)  (SV/Proc)
                                                                         
Total Gage R&R     1.06E-03  5.47E-03     7.13       13.67      0.04     
  Repeatability    1.06E-03  5.47E-03     7.13       13.67      0.04     
  Reproducibility  0.00E+00  0.00E+00     0.00        0.00      0.00     
    C13            0.00E+00  0.00E+00     0.00        0.00      0.00     
Part-To-Part       1.49E-02  7.65E-02    99.75      191.31      0.59     
Total Variation    1.49E-02  7.67E-02   100.00      191.80      0.60     
 
 
Number of Distinct Categories = 20 
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 จากขอมูลการประมวลผล พบวาความผันแปรเมื่อมีการประเมินผลเทียบกับความผันแปร
ของกระบวนการ(TV) หรือ P/TV มีคาการประเมินผลความสามารถทางการวัดโดยวิธี ANOVA 
เทากับรอยละ 7.13 (นอยกวารอยละ 10) สามารถยอมรับระบบการวัดได 
 

 ภายหลังจากการยืนยันระบบการวัด เพ่ือพิสูจนความถูกตอง ของเคร่ืองมือวัด และวิธีการ
วัดของพนักงาน จนครบกระบวนการการตรวจสอบท่ีถูกตองและเหมาะสม หลังจากนั้นจึงได
ดําเนินการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต  ในแตละกระบวนการที่เกี่ยวของ โดยการกําหนด
รูปแบบการตรวจสอบ และแผนการตรวจปรับปรุง ในแตละกระบวนการ และในแตละหนวยงานท่ี
มีสวนรวมในการผลิตและควบคุมคุณภาพของสินคา ซ่ึงสามารถแยกเปนสวนงานท่ีเกี่ยวของและ
แนวทางการปฏิบัติไดดังนี้  
 1.ฝายประกันคุณภาพ  
 1.1 จัดทําแผนการสอบเทียบเคร่ืองมือวัด  
           1.2 จัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับวิธีการตรวจวัดท่ีถูกตอง  
 2.ฝายโรงงาน 
 2.1  จัดทําแผนการซอมบํารุงเคร่ืองจักร  
 3.ฝายผลิต 

 3.1  จัดทํามาตรฐานการควบคุมการผลิต  
 3.2  จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบช้ินงานในข้ันตอนการผลิต   (QC. ON PROCESS) 
 
ขอจํากัดในการดําเนินงานกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 3 

พนักงานผูปฏิบัติงาน ขาดความเขาใจในเร่ืองของการวเิคราะหระบบการวัด ซ่ึงทํา        1.
                 ใหเกิดความคลาดเคล่ือนในการตรวจสอบ
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บทท่ี5 
สรุปการวิจัย  

 
1. สรุปผลการวิจัยของแตละกิจกรรมบริหารงานคุณภาพกลุมยอย 
 จากวิธีการดําเนินการท่ีไดนําเสนอมาท้ังหมดนี้ ทําใหสามารถทําการออกแบบคูมือ
ปฏิบัติงานสําหรับการจัดการเพ่ือลดปญหาการสูญเสียในโรงงานตัวอยาง ซ่ึงสามารถกําหนดแนว
ทางการปฏิบัติงานที่ถูกตองและเหมาะสม สําหรับใชเปนมาตรฐานในข้ันตอนเร่ิมตนของการผลิต 
ซ่ึงสามารถสรุปรายละเอียดตางๆไดดังนี้ 
 1.1 ในข้ันตอนการเตรียมการผลิต จําเปนตองมีการกําหนดข้ันตอนการผลิตท่ีเกี่ยวของ
ใหครบถวนทุกกระบวนการ และตองทําการวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ FMEA ในแตละ
กระบวนการที่เกี่ยวของอยางถูกตองและเหมาะสม โดยดําเนินการตามข้ันตอนดังนี้ 

 1.1.1 การกําหนดกลยุทธในการจัดทํา FMEA. 
 1.1.2 การทบทวนกระบวนการ 
 1.1.3 การระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 
 1.1.4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองแตละรายการ 
 1.1.5 การประเมินตัวเลขแสดงความเส่ียง 
 1.1.6 การกําหนดมาตรฐานการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 
 1.1.7 การประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต 
 1.1.8 การติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 

  

 1.2 หลังจากท่ีไดทําการวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ FMEA ในแตละ
กระบวนการที่เกี่ยวของอยางถูกตองและเหมาะสมเรียบรอยแลว ทําใหสามารถรูและเขาใจถึง
ตนเหตุของปญหา และแนวทางการแกไข ดังนั้นจึงเร่ิมดําเนินการทําการออกแบบการทดลอง 
Design of Experiment (DOE) ตามแนวทางการออกแบบการทดลอง ตามลําดับ ดังนี้ 

 1.2.1 ทําความเขาใจถึงปญหา 
 1.2.2 เลือกปจจัย ระดับ และขอบเขต 
 1.2.3 เลือกตัวแปร 
 1.2.4 เลือกการออกแบบการทดลอง 
 1.2.5 ทําการทดลอง 
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 1.2.6 วิเคราะหขอมูลเชิงสถิติ 
 1.2.7 สรุปและขอเสนอแนะ  

 

 1.3 เม่ือไดทําการออกแบบการทดลองเปนรูปแบบท่ีสมบูรณแลว ผูวิจัยยังคงตองทํา
การยืนยันความถูกตองของระบบการวัดใหเกิดความถูกตอง และสามารถเช่ือม่ันไดวาเคร่ืองมือวัด
และวิธีการวัดนั้นมีความเท่ียงตรง และถูกตองตามวิธีการวัดอยางแทจริง ดังนั้นทางผูวิจัยจึงได
นําเอาการวิเคราะหระบบการวัด Measurement System Analysis (MSA) เขามาดําเนินการพิสูจน
ความแมนยําของเคร่ืองมือวัด และวิธีการวัดของพนักงาน 
 
 1.4 เม่ือทําการทดลองกิจกรรมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท้ัง 3 กลุม ในการแกปญหา
ตางท่ี ของโรงงานตัวอยาง ทําการวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตรโดยใชดัชนีระยะเวลาการคืนทุน ท่ีมี
ปริมาณการส่ังผลิตตอเดือนท่ีคอนขางคงท่ีมีรายละเอียดดังนี้ 
 1.4.1 กลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 1  
      ปญหาสภาพผิวช้ินงานเปนเม็ด ใชระยะเวลาการปฏิบัติงานจริงท้ังหมด 1 เดือน มี
ปริมาณการผลิตเดือนละ 50,000 ช้ิน ภายหลังทําการปรับปรุงโดยกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอย
ท่ี 1 พบวาอัตราของเสียลดลงรอยละ 80.6  คิดเปนมูลคาเทากับ   1,075.79 บาท โดยระยะเวลาการ
คืนทุนเทากับ 0.35 เดือน   หรือ เทากับ 10.5 วัน 

  1.4.2   กลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 2 
      ปญหาลักษณะของช้ินงานช้ินงานเนื้อยางไมเต็มจากการทดลงการปฏิบัติจริง
ท้ังหมดใชระยะเวลา 2 เดือน ซ่ึงแตละเดือนมีกําลังการผลิตเดือนละ 200,000 ช้ิน ภายหลังทําการ
ปรับปรุงโดยกลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี 2 พบวาอัตราของเสียลดลงร็อยละ  57.50    คิดเปน
มูลคาเทากับ   142.52   บาท   โดยระยะเวลาการคืนทุนเทากับ   0.23   เดือน หรือเทากับ 6.9 วัน 
  1.4.3   กลุมบริหารงานคุณภาพกลุมยอยท่ี  3 
     ปญหาการตรวจวัดช้ินงานท่ีไมถูกตอง  จากการทดลอง ตรวจสอบระบบการวัด
ของโรงงานตัวอยางใชระยะเวลา  2 เดือนพบวาระบบการตรวจสอบคุณภาพของโรงงานตัวอยางอยู
ในเกณฑ  ท่ีสามารถทําใหเช่ือม่ันไดวาผลของการตรวจวัดขนาดของช้ินงานไดตามมาตรฐาน 
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 ขอเสนอแนะในการทําวิจัยคร้ังตอไป 
 
 ในการทําการวิจัยคร้ังตอไป ควรที่จะขยายผลไปถึงกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ      
ยางขอบประตู,ยางขอบกระจก,ทอยางฟองน้ํา,ทอยางสองช้ันถักดายข้ึนรูป  เพื่อใหครอบคลุมทุก
ผลิตภัณฑ ท่ีโรงงานตัวอยางผลิตอยู 
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ภาคผนวก ก 

 
เอกสารการบันทึกการตรวจสอบข้ันตอนการทํางานในหนวยงานผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                                          
 



ภาพที่ ก.1 ตารางบันทึกผลการผลิตและการสูญเสียประจําเดือน 
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ภาพที่ ก.2 เอกสารการตรวจสอบในกระบวนการผลิต 
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ภาคผนวก ค 
 

การทดสอบ การตรวจสอบช้ินงาน 
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ตาราง ค.1 ผลลัพธของทอตรงท่ีใชตรวจสอบและเคร่ืองมือวัดและช้ินงานท่ีตองเตรียม 
 

ทอตรง เคร่ืองมือวัดและชิ้นงานท่ีตองเตรียม 
1 ช้ินงาน I.D. ใหญ 1 ช้ิน 1 Taper Gauge Scale 7.00-11.00 mm. 
2 ช้ินงาน O.D. ใหญ 1 ช้ิน 2 Digital Vernier 
3 ปลอก I.D. ใหญ 1 ช้ิน 3 Go-No go gauge สําหรับ Check O.D. 
4 ช้ินงาน I.D. และ O.D. OK 1 ช้ิน 4 Go-No go plug gauge สําหรับ Check 

I.D 
5 ปลอก I.D. OK 1 ช้ิน 5 Jig ตรวจสอบระยะ Mark สี 
6 ช้ินงานเปนรู NG 1 ช้ิน 6 Limit Sample ใน Line 
7 ช้ินงานเปนเม็ด NG 1 ช้ิน (เม็ดใหญเกิน 

Limit Sample เล็กนอย) 
7 Master Sample ใน Line 

8 ช้ินงานเปนเม็ด OK 1 ช้ิน (อยูใน Limit 
Sample) 

8 Jig ตรวจวัดระยะความยาวของชิ้นงาน 

9 ช้ินงานเปนรอย NG 1 ช้ิน   
10 ช้ินงานเปนรอย OK 1 ช้ิน (อยูใน Limit 

Sample) 
  

11 ช้ินงาน Screen NG 1 ช้ิน   
12 ช้ินงาน Screen OK 1 ช้ิน   
13 ช้ินงานตัดส้ัน NG 1 ช้ิน   
14 ช้ินงานตัดยาว NG 1 ช้ิน   
15 ช้ินงานตัดอยูในคา Min 1 ช้ิน (อยูในคา

มาตรฐาน) 
  

16 ช้ินงานตัดอยูในคา Max 1 ช้ิน (อยูในคา
มาตรฐาน) 

  

17 ช้ินงาน Mark สีผิดตําแหนง 1 ช้ิน   
18 ช้ินงาน Mark สีถูกตําแหนง 1 ช้ิน   
19 ช้ินงานเสียรูป 1 ช้ิน   
20 ตัดไมตรง 1 ช้ิน   
 
 



 
ตาราง ค.2 ผลลัพธของทอข้ึนรูปท่ีใชตรวจสอบและเคร่ืองมือวัดและช้ินงานท่ีตองเตรียม 
 

ทอขึ้นรูป (ทอ Shape) เคร่ืองมือวัดและชิ้นงานท่ีตองเตรียม 
1 ช้ินงาน I.D. ใหญ 1 ช้ิน 1 Taper Gauge Scale 7.00-11.00 mm. 
2 ช้ินงาน O.D. ใหญ 1 ช้ิน 2 Digital Vernier 
3 ปลอก I.D. ใหญ 1 ช้ิน 3 Go-No go gauge สําหรับ Check O.D. 
4 ช้ินงานเปนรู NG 1 ช้ิน 4 Go-No go plug gauge สําหรับ Check 

I.D 
5 ช้ินงานเปนเม็ด NG 1 ช้ิน (เม็ดใหญเกิน 

Limit Sample เล็กนอย) 
5 Jig ตรวจสอบระยะ Mark สี 

6 ช้ินงานเปนเม็ด OK 1 ช้ิน (อยูใน Limit 
Sample) 

6 Limit Sample ใน Line 

7 ช้ินงานเปนรอย NG 1 ช้ิน 7 Master Sample ใน Line 
8 ช้ินงานเปนรอย OK 1 ช้ิน (อยูใน Limit 

Sample) 
8 Jig ตรวจวัดระยะความยาวของชิ้นงาน 

9 ปลอกเปนรอย NG 1 ช้ิน   
10 ปลอกเปนรอย OK 1 ช้ิน (อยูใน Limit 

Sample) 
  

11 ระยะติดปลอกไมไดตาม Spec 1 ช้ิน (คาด
เคล่ือนเล็กนอย) 

  

12 ช้ินงานไมไดติดกาวท่ีปลอก 1 ช้ิน (ประกอบ
ตรงตามตําแหนงแตไมติดกาว) 

  

13 ช้ินงานตัดไมตรง 1 ช้ิน   
14 ระยะความยาวปลอก ส้ันกวา Spec. 1 ช้ิน   
15 ช้ินงาน Mark สีผิดตําแหนง 1 ช้ิน   
16 ช้ินงานตัดอยูในคา Max 1 ช้ิน (อยูในคา

มาตรฐาน) 
  

17 ช้ินงาน Mark สีผิดตําแหนง 1 ช้ิน   
18 ช้ินงาน Mark สีถูกตําแหนง 1 ช้ิน   
19 ช้ินงานเสียรูป 1 ช้ิน   
20 ช้ินงานทากาวนอย (ติดไมแนน)  50 ช้ิน   
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ตาราง ค.3 แบบฟอรมการทดสอบการวัดช้ินงาน 
                                                                                 แบบทดสอบ 
ช่ือ – นามสกุล : _______________________________ 
วันท่ี                   : _______________________________ 
 

ทอตรง ทอขึ้นรูป (ทอ Shape)  

ชิ้นงาน OK. NG. ผลลัพธ ชิ้นงาน OK. NG. ผลลัพธ 

1    1     

2    2     

3    3     

4    4     

5    5     

6    6     

7    7     

8    8     

9    9     

10    10     

11    11     

12    12     

13    13     

14    14     

15    15     

16    16     

17    17     

18    18     

19    19     

20    20      

คะแนนเต็ม 100 คะแนน ขอละ 5 คะแนน                           คะแนนเต็ม 100 คะแนน ขอละ 5 คะแนน                            
        ไดคะแนน                            เปอรเซ็นต                                       ไดคะแนน                            เปอรเซ็นต 

       

 
ผลการทดสอบ                            ผานการทดสอบ                    ผลการทดสอบ                         ผานการทดสอบ 
                                                     

 

 ไมผานการตรวจสอบ                                                            ไมผานการตรวจสอบ 
ลงช่ือผูตรวจสอบ : ______________________                         ลงช่ือผูตรวจสอบ : ______________________ 
หมายเหตุ : 0 – 75% ตองมาดําเนินการทดสอบใหมอีกครั้ง 
                   76 – 100% ผานการทดสอบ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ง 

 
เอกสารบันทึกการตรวจสอบในข้ันตอนการสอบเทียบเคร่ืองมือวัด 
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DOC. NAME :  MONTHLY CALIBRATION SCHEDULE 
TO : QUALITY ASSURANCE MPG 

MONTH :             FEBRUY                DATE. 

REMARK 

DEPT. 
TOOL 

NO. TOOL NAME.  SECT. 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31  

CALIBRATION  SCHEDULE 
                                

FAC.1 N-018 VERNIER / DIGITAL VERNIER ขอบพลาสติก 1 
                                

FAC.1 N-059 VERNIER / DIGITAL VERNIER ขอบพลาสติก 1 
                                

FAC.1 N-071 VERNIER / DIGITAL VERNIER ขอบพลาสติก 1 
                                

FAC.1 N-073 VERNIER / DIGITAL VERNIER ขอบพลาสติก 1 
                                

FAC.1 N-074 VERNIER / DIGITAL VERNIER ขอบพลาสติก 1 
                                

FAC.1 N-075 VERNIER / DIGITAL VERNIER ขอบพลาสติก 1 
                                

FAC.1 N-086 VERNIER / DIGITAL VERNIER ขอบพลาสติก 1 
                                

FAC.1 N-115 VERNIER / DIGITAL VERNIER ขอบพลาสติก 1 
                                

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  ง.1 แผนการ Calibration เวอรเนยี ประจําเดือน 

 

APPROVE 

 

CHECK 

 

PREPARE 
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DOC. NAME : รายการประวัติเครื่องมือ 
 
 
บันทึกการรับ - สง บันทึกการรับ - สง บันทึกการรับ - สง 

ลําดับ 
หมายเลขอนุกรม

เครื่อง 
หมายเลขทะเบียน ฝาย/หนวยงาน ผูรับเครื่องมือ 

สอบเทียบ 
วันที่ 

ผูรับคืนเครื่องมือ 
 

วันที่ 

ผูรับเครื่องมือ 
สอบเทียบ 

วันที่ 

ผูรับคืนเครื่องมือ 
 

วันที่ 

ผูรับเครื่องมือ 
สอบเทียบ 

วันที่ 

ผูรับคืนเครื่องมือ 
 

วันที่ 

1 002345 N – 013 QA.1       

2 002346 N – 014 QA.1       

3 002356 N – 015 QA.1       

4 002357 N – 016 QA.1       

5 002365 N – 017 QA.1       

6 002387 N – 018 QA.1       

 APPRUVE CHACK REPORT 
   

PAGE……..……..OF…..………….. 
ISSUE DATE ………….…………… 
ชื่อเครื่องมือ……………….………... VERNIER 

 

 
ภาพที่ ง.2 รายการประวัตเิครื่องมือและการรับ-สง เครื่องมือไปทําการสอบเทียบ 
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ตาราง ง.3ใบบันทึกการผลตรวจสอบการสอบเทียบ 
CALIBRATION RECORD SHEET 

TOOL NAME VERNIER   
TOOL  NO.      N-018      S/R. NO       002345       SECTION        QA. 1       FACT. 1 , 2 

Judgement 
Inspection  Condition Std. Result OK NG 

     SMOOTH OF SLIDER   ไมฝด ไมตดิขัด ไมฝด ไมตดิขดั /  

  CLAMP CHECK   ปากจับไมเสียรูป ปากจับไมเสียรูป /  

   หนาสัมผัสเรียบ หนาสัมผัสเรียบ /  

  AMBIENT TEMP.   25 ± 3°C 26°C /  

  OVERALL ERROR   ±  0.1 mm ± 0.00 mm /  

Read  Value Judgement 
Item Length / Rank 

1 2   3 4 5 

Error 
[ X ] OK NG 

Remark 

1 0 mm    0   0   0 - - 0 /   

2 1.0 mm 1.00 1.00 1.00 - - 0 /   

3 2.0 mm 2.00 2.00 2.00 - - 0 /   

4 2.25 mm 2.25 2.25 2.25 - - 0 /   

5 2.5 mm 2.50 2.50 2.50 - - 0 /   

6 3.0 mm 3.00 3.00 3.00 - - 0 /   

7 5.0 mm 5.00 5.00 5.00 - - 0 /   

8 10.0 mm 10.00 10.00 10.00 - - 0 /   

9 15.0 mm 15.00 15.00 15.00 - - 0 /   

10 25.0 mm 25.00 25.00 25.00 - - 0 /   

Remark : - อางอิง WI การสอบเทียบ VERNIER 
       -ใช Gauge Block ในการ Calibration                                                                                                                             

      APPROVE REPORT BY 

  
 
          QA.  DEPARTMENT 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก จ 

 
คูมือปฏิบัติงานสําหรับการจดัการเพ่ือลดปญหา การสูญเสียในโรงงานตัวอยาง 
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                     คูมือปฏิบตัิงานสําหรับการจัดการเพื่อลดปญหา การสูญเสียในโรงงานตัวอยาง               1/3

 
1.วัตถุประสงค 
           เพื่อใชเปนมาตรฐานในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ, คุณภาพของผลิตภัณฑ, ตนทุน, 
การสงมอบ, และสนองตอบตอความพึงพอใจของลูกคา ใหเกิดข้ึนอยางตอเนื่อง 
 
2.ขอบขาย 
           คูมือการปฏิบัติงานนี้  มีขอบขายครอบคลุมการดําเนินงานดานการปรับปรุงในท้ังองคกร 
 
3.คําจํากัดความ 
           1. QCC หมายถึง Quality Control Cycle  คือ การควบคุมคุณภาพดวยกิจกรรมกลุม 
           2. FMEA หมายถึง FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS คือ การวิเคราะหอาการ 
                ขัดของและผลกระทบ  
 
4.หนาท่ีความรับผิดชอบ 
           1. QMR มีหนาท่ีผลักดันใหมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องท้ังองคกร ทบทวนและคัดเลือกหวัขอการ  
               ปฏิบัติการดานคุณภาพ และการควบคุมคุณภาพดวยกิจกรรมกลุม QCC 
           2. ผูจัดการฝาย มีหนาท่ีกําหนดทีมงานในหนวยงานของตน เพือ่ดําเนินการปรับปรุงอยางตอเนื่อง,    
               ทบทวน, ติดตามผล, และรายงานสรุปตอฝายบริหาร 
           3. ทีมงาน มีหนาท่ีปฏิบัติใหเกดิผล โดยทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ใหสอดคลองกับความคาดหวัง 
               ของลูกคา และนโยบายของบริษทัฯ 
 
5.วิธีการปฏิบตัิงาน 
          1.ใหผูจดัการฝายแตละฝาย กําหนดทีมงานเพ่ือดําเนินการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และในสวนของ  
              พนักงานใหดําเนนิการควบคุมคุณภาพดวยกจิกรรมกลุม QCC โดยพิจารณาจาก 
               1.1 ความคาดหวัง และ/หรือ ขอรองเรียนของลูกคา  
               1.2 นโยบายของบริษัท และ/หรือ ความจําเปนภายในบริษัท 
               1.3 ผลของการตรวจติดตามของลูกคา และ/หรือ การตรวจติดตามภายใน 
               1.4 ขอเสนอแนะ (Suggestion) ของพนักงาน 
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          2. ทีมงานหนึ่ง ควรมีสมาชิกไมนอยกวา 3 คน แตไมเกิน 5 คน ตอ 1 หัวขอการทํา QCC. 
          3. บันทึกหัวขอ รายช่ือทีมงาน เปาหมายและกําหนดระยะเวลาของการทํา QCC. ลงในแบบฟอรมหัวขอ 
              การปรับปรุง 
          4. ในกรณีท่ีมีหวัขอการทํา QCC. เปนจํานวนมาก และไมสามารถทําไดครบทุกหัวขอ  QMR รวมกับ 
              ผูจัดการฝาย จะทําการทบทวน และคัดเลือกหวัขอในการทํา QCC.โดยใชหลักเกณฑ ดังน้ี 
                   4.1พิจารณาจากความจําเปนเรงดวน ซ่ึงมีผลกระทบตอความคาดหวังและความพึงพอใจของลูกคา 
                   4.2 พิจารณาจากความจําเปนภายในบริษัท ท่ีจะตองทําการปรับปรุง 
          5. ใหสมาชิกของทีมงาน รวมกนัเกบ็ขอมูลท่ีเกี่ยวของกับหัวขอการปรับปรุงนั้น ๆ  โดยบันทึกลงใน 
                แบบฟอรม Status Control Sheet เพื่อใชในการกําหนดวิธีการ และแนวทางการ 
                ปรับปรุงงาน และการติดตามผล 
          6. ใหสมาชิกของทีมงาน รวมกนัวิเคราะหสาเหตุของปญหา และหาวิธีการแกไขปญหานั้น ๆ  พรอมท้ัง 
                จัดทํา Action Plan ใหเกดิประสิทธิผล โดยอาศัยหลักเกณฑ ดังนี ้
                   6.1 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและการแกไขปญหาเบ้ืองตน (Root Cause & Solving Basic  
                          Problem) 
                   6.2  กําหนดปญหาและวิธีการแกไข 
                   6.3  ทําการวิเคราะหผลกระทบ และความผิดพลาดจากกระบวนการผลิต(Failure Mode and Effect  
                          Analysis : FMEA)  
                   6.4 ทําการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment : DOE) 
                   6.5 ทําการวิเคราะหระบบการวดั (Measurement System Analysis : MSA) 
           7. ผูจัดการฝาย จะตองจัดประชุมประจําเดือน กับทีมงานท่ีจัดทํา QCC เพื่อทบทวนและติดตามผล โดย 
                ใหทีมงานที่จัดทํา QCCนําเสนอรายงาน ดังน้ี   
                   7.1 ความคืบหนาในการจดัทํากิจกรรมกลุมงานคุณภาพ QCC. 
                   7.2 ผลของการปรับปรุงเม่ือเปรียบเทียบกบัเปาหมาย 
                   7.3 ปญหาท่ีเกิดข้ึนในการจัดทํากิจกรรมกลุมงานคุณภาพ QCC            
                   7.4  การติดตามผลการปรับปรุงหรือแกไขตาม Action Plan 
            8.  เม่ือส้ินสุดระยะเวลาการทํา QCC ใหทีมงานบันทึกสรุปผลการปรับปรุงลงในแบบฟอรมหัวขอการ 
                 ปรับปรุง เพื่อเก็บไวเปนหลักฐาน ในกรณีท่ีผลการปรับปรุงนั้นไมไดตาม 
                 เปาหมาย ใหผูจัดการฝายทําการทบทวนและกาํหนดแผนงานใหมใหแตละทีมงานตามความจําเปน 
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          9. ใหผูจดัการฝายรายงานสรุปผลการทํา QCC ใหฝายบริหารรับทราบ และใหความเหน็ ในการประชุม 
               ผูจัดการ. (Manager Meeting) ประจําเดือน 
 
6. ส่ิงแนบทาย 
          1. แบบฟอรมหัวขอการปรับปรุง 
          2. แบบฟอรม Status Control Sheet 
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ตาราง จ.1 แบบฟอรม Status Control Sheet 
Status Control Sheet 

 
No: ……………………………………                                                                                                                           Activity Name: ………………………………… 
 

วันที่ทําการตดิตามผล 
ลําดับที่ รายการการปรบัปรุง เริ่ม เสร็จสิ้น 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 4 ครั้งที่ 5 
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ตาราง จ.2 แบบฟอรมหัวขอการปรับปรุง 

NONCONFORMITY REPORT 
 หนวยงาน  ขอกําหนด 

 ฝาย  เร่ือง 

วันท่ี  ผูตรวจ
ติดตาม 

 

         
                 ขอบกพรอง 
………………………………………………………………………………………………………………………….. 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 

                 
                ขอสังเกต/คําแนะนํา ………………………………………………………………………………………….. 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 

 
                 สาเหตุ ………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
                การแกไข ……………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………. 

ผลการตรวจติดตาม   
ลงช่ือ …………………………………. ผูตรวจติดตาม 
วันท่ี …………………………………... 

รับทราบ 
ลงช่ือ …………………………………. ผูถูกติดตาม 
วันท่ี …………………………………... 

ไมยอมรับ 
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