
 

 

 

บทที ่2 

แนวคดิทฤษฎแีละผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1 แนวคดิและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

2.1.1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

เคร่ืองมือเหล่าน้ีช่วยในการรวบรวมขอ้มูลการอธิบาย  และช่วยเป็นพื้นฐานในการตดัสินใจ 

เพื่อติดตามดูผลการดาํเนินการผลิต วิเคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องและเพื่อตรวจสอบ  ซ่ึงเคร่ืองมือ

ดงักล่าวประกอบดว้ย 

(1) ใบบนัทึกขอ้มูล (Check Sheet) คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบใหมี้ช่องว่าง เพ่ือจะใช้

ในการบนัทึกขอ้มูลไดง่้ายและสะดวก ถูกตอ้ง ไม่ยุ่งยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกคร้ังตอ้งมี

วตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน โดยวตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเกบ็ขอ้มูลมีดงัน้ี 

เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดาํเนินการผลิต 

เพื่อการตรวจเช็ค 

เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1 ใบบนัทึกขอ้มูล (Check Sheet) 

ขนาดทีก่าํหนด  
จํานวนช้ินทีต่รวจสอบ 
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(2) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  เป็นแผนภูมิแท่งท่ีไดช่ื้อตามนกัเศรษฐศาสตร์ชาว

อิตาลี Wifredo Pareto ท่ีนาํขอ้มูลการแจกแจงของปัญหา  แลว้มาแสดงโดยเรียงลาํดบัความสาํคญั

จากความถ่ีมากไปหาความถ่ีนอ้ย   นอกจากนั้นแผนภูมิพาเรโตยงัแสดงถึงการตรวจพบปัญหา และ

ความถ่ีของการเกิดข้ึนในกระบวนการทาํงาน ในการใชแ้ผนภูมิพาเรโตเพื่อเลือกแกปั้ญหา อาจเลือก

แกปั้ญหาท่ีสําคญัท่ีสุด  หรือลาํดบัรองลงมาก็ไดต้ามความเหมาะสม  เพื่อให้เกิดผลสัมฤทธ์ิมาก

ท่ีสุด 
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ภาพที ่2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 

(3) กราฟ (Graph) คือ แผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์ของขอ้มูล ใชใ้นการนาํเสนอขอ้มูล

และวิเคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าว เป็นเคร่ืองมือท่ีง่าย และสะดวกต่อการส่ือความหมายและความ

เขา้ใจ การแสดงขอ้มูลดว้ยมีกราฟมีหลายวิธี  เช่น กราฟแท่ง กราฟเสน้ กราฟวงกลม  เป็นตน้  
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ภาพที ่2.3 กราฟเสน้ (Line Graph) 
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ภาพที ่2.4 กราฟแท่ง (Bar Graph) 

 

(4) แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  หรือแผนผงักา้งปลา (Ishikawa / 

Fishbone Diagram) คือ แผนผงัแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะของปัญหา (ผล) กบัปัจจยัต่าง ๆ  

(สาเหตุ) ท่ีเก่ียวขอ้ง  เส้นแกนนอนแสดงสาเหตุหลกัของปัญหา ส่วนเส้นท่ีแยกจากเส้นแกนแสดง

สาเหตุยอ่ยท่ีเกิดข้ึน ใชเ้พื่อการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหาหรือส่ิงท่ีสนใจโดยใชว้ิธีการระดมสมอง ซ่ึง

จะช่วยใหทุ้กคนมีส่วนรวมในการแยกแยะ ตรวจสอบ  โดยสาเหตุของปัญหาจะแสดงไวท่ี้หวัปลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.5 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
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(5) แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)  คือ ผงัท่ีใชแ้สดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจาก

ความสัมพนัธ์ของตวัแปร 2 ตวั ว่ามีแนวโนม้ไปในทางใด  เพ่ือท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง 

โดยตวัแปร X  คือ ตวัแปรอิสระ หรือค่าท่ีปรับเปล่ียนไป  ตวัแปร Y คือ ตวัแปรตาม  หรือผลท่ี

เกิดข้ึนในแต่ละค่าท่ีเปล่ียนแปลงไปของตวัแปร X 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) 

 

(6) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิท่ีแยกสาเหตุความผนัแปรแบบผิด

ธรรมชาติ (Special Cause) ของขอ้มูลออกจากสาเหตุผนัแปรแบบธรรมชาติ (Common Cause) ใช้

สําหรับการวิเคราะห์ความเสถียรภาพของขอ้มูลประเภทเดียว  ภายใตห้ลกัการ Demming ท่ีว่า 

“ความผนัแปรส่วนใหญ่จะตอ้งมาจากสาเหตุธรรมชาติ (แบบสุ่ม)”  ซ่ึงเป็นแนวทางในการควบคุม

กระบวนการ  โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีอยูอ่อกนอกขอบเขต 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
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(7) ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง 

“ความถ่ี” และมีแกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงลาํดบัจากนอ้ยท่ีใชดู้

ความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสงัเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้า

โดยการสุ่มตวัอยา่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.8 ฮิสโตแกรม (Histogram) 

 

2.1.2 เมตริกซ์เหตุและผล (Cause and Effect Matrix: C&E Matrix)  

C&E Matrix เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการจดัลาํดบัความสาํคญัของตวัแปรหรือปัจจยัหลกั

ในกระบวนการผลิต โดยการให้คะแนนความสําคญัของแต่ละตวัแปรหรือปัจจยั จากการระดม

ความรู้หรือประสบการณ์ของผูท่ี้เก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต  ซ่ึง C&E Matrix จะช่วยคดัเลือกว่า

ตวัแปรหรือปัจจยัใดควรไดรั้บการตรวจสอบ  เพ่ือระบุว่ามีความสัมพนัธ์ระหว่างเหตุ (Cause) และ

ผล (Effect) ท่ีเกิดข้ึน  สามารถบ่งบอกไดว้่าตวัแปรหรือปัจจยัเหล่าน้ีนั้นมีความจาํเป็นท่ีควรไดรั้บ

การควบคุม  และนาํไปใชใ้นการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ (Failure 

Mode and Effect Analysis: FMEA) ในลาํดบัต่อไป 

องคป์ระกอบและลาํดบัขั้นตอนของการสร้าง C&E Matrix สาํหรับกระบวนการ จะ

ดาํเนินการตามลาํดบัดงัน้ี 

(1) การกาํหนด output ท่ีเห็นวา่มีความสาํคญั 

(2) การจดัลาํดบั output ตามความสาํคญั  โดยอาจมาจากเปอร์เซ็นตค์วามเสียหายหรือ

ตวัเลข 1-10  (สาํคญันอ้ยสุดไปถึงสาํคญัมากสุด) 

(3) การใส่รายการขั้นตอนการทาํงานและ input ทุก ๆ ตวั 

(4) การใหค้ะแนนอนัดบัของ input  ดว้ยการพิจารณาผลท่ี input ตวันั้นจะส่งถึง output 

แต่ละตวั 
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(5) การระบุตวั input ท่ี “วิกฤต” ต่อผลลพัธ์โดยการพิจารณ์ท่ีผลรวม 

 

ตารางที ่2.1 แบบฟอร์ม C&E Matrix สาํหรับกระบวนการ 

 

 

2.1.3 ทฤษฎีการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ (Failure Mode and 

Effect Analysis: FMEA) 

FMEA คือกลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบประการหน่ึง ท่ีมีจุดมุ่งหมายเพ่ือรับรู้และประเมิน

ถึงแนวโนม้ของขอ้บกพร่อง (Potential Failure) ของผลิตภณัฑ/์กระบวนการหน่ึง และผลกระทบ 

(Effects) จากขอ้บกพร่องดงักล่าว  และเป็นการบ่งช้ีถึงการปฏิบติัการท่ีสามารถกาํจดัท้ิงหรือลด

โอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง  รวมทั้งเป็นการดาํเนินการจดัทาํกระบวนการทั้งหมดอยูใ่นรูปเอกสาร  

โดยทัว่ไป FMEA จะจาํแนกตามจุดประสงคใ์นการใชง้านออกเป็น 3 ประเภท  คือ 

(1) DFMEA (Design Failure Mode and Effect Analysis)  คือ การปรับปรุงการออกแบบ

โดยวิธีการ FMEA 

Output 
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ลาํดับตามความสําคญั     
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(2) PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) คือ การปรับปรุงการผลิตโดย

วิธีการ FMEA 

(3) SFMEA (Service Failure Mode and Effect Analysis) คือ การปรับปรุงการบริการโดย

วิธีการ FMEA 

ขั้นตอนของการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยหลกัการ FMEA 

(1) การกาํหนดแผนผงัการดาํเนินงาน (Process Flow) เช่น การออกแบบ การผลิต การ

บริการ 

(2) การกาํหนดหนา้ท่ีหลกัของผลิตภณัฑ ์

(3) การวิเคราะห์คุณลกัษณะความเสียหาย (Failure Mode) ท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบัผลิตภณัฑ ์

(4) การหาสาเหตุของการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย (Cause of Failure Mode) 

(5) การพิจารณาวา่ลูกคา้จะรู้ไดอ้ยา่งไร  ถา้เกิดความเสียหายต่อผลิตภณัฑ ์(Effect) 

(6) การกาํหนดระดบัของความรุนแรงของผลกระทบ (S = Severity) ดงัแสดงในตารางท่ี 

2.2 (จาก AIAG (2001)) 

 

ตารางที ่2.2 ตวัอยา่งกฎเกณฑก์ารประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ 

 

ผลกระทบจาก 

ขอ้บกพร่อง 

ความรุนแรงของผลกระทบ 

ท่ีมีต่อผูใ้ชผ้ลิตภณัฑ ์

ความรุนแรงของผลกระทบ 

ท่ีมีต่อกระบวนการภายใน 

คะแนน 

เกิดอนัตรายโดย

ไม่มีการเตือน 

มีผลกระทบต่อความปลอดภยั

ของผูใ้ช ้ หรือขดัต่อกฎหมาย

โดยไม่มีการเตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิดอนัตรายต่อ

พนกังาน (หรือเคร่ืองจกัร) โดยไม่มี

การเตือนล่วงหนา้ 

10 

เกิดอนัตรายโดย

มีการเตือน 

มีผลกระทบต่อความปลอดภยั

ของผูใ้ช ้ หรือขดัต่อกฎหมาย

โดยมีการเตือนล่วงหนา้ 

มีผลกระทบต่อการเกิดอนัตรายต่อ

พนกังาน (หรือเคร่ืองจกัร) โดยมี

การเตือนล่วงหนา้ 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภณัฑไ์ม่สามารถใชง้าน

ได ้ เน่ืองจากสูญเสียหนา้ท่ี

หลกั 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด (100%)  อาจตอ้ง

ถูกทาํลายหรือส่งซ่อมแซม  โดยใช้

เวลามากกวา่ 1 ชัว่โมง 

8 
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ตารางที ่2.2 (ต่อ) 

 

ผลกระทบจาก 

ขอ้บกพร่อง 

ความรุนแรงของผลกระทบ 

ท่ีมีต่อผูใ้ชผ้ลิตภณัฑ ์

ความรุนแรงของผลกระทบ 

ท่ีมีต่อกระบวนการภายใน 

คะแนน 

ผลกระทบสูง ผลิตภณัฑน์าํไปใชง้านได ้ แต่ 

ระดบัสมรรถนะลดลงจนทาํ

ใหลู้กคา้ไม่พอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภณัฑแ์บบ

คดัเลือก  และผลิตภณัฑบ์างส่วน

อาจถูกทาํลายหรือส่งเขา้ซ่อมแซม

ระหวา่งคร่ึงถึงหน่ึงชัว่โมง 

7 

ผลกระทบปาน 

กลาง 

ผลิตภณัฑน์าํไปใชง้านได ้ แต่ 

ขาดความสะดวกสบายและทาํ

ใหลู้กคา้ไม่พอใจ 

ผลิตภณัฑบ์างส่วนอาจถูกทาํลาย

และไม่ตอ้งตรวจสอบแบบคดัเลือก 

หรือส่งเขา้ซ่อมแซม ตํ่ากวา่คร่ึง

ชัว่โมง 

6 

ผลกระทบตํ่า ผลิตภณัฑน์าํไปใชง้านไดด้ว้ย 

ความสะดวกสบาย  แต่ระดบั 

สมรรถนะลดลง 

ผลิตภณัฑท์ั้งหมด (100%)  อาจตอ้ง

ไดรั้บการซ่อมแซมนอก

สายการผลิต 

5 

ผลกระทบตํ่ามาก ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์

ไม่ดีนกั  ลูกคา้ส่วนใหญ่ 

(>75%)  สงัเกตเห็น

ขอ้บกพร่องได ้

ผลิตภณัฑอ์าจไดรั้บการตรวจสอบ

แบบคดัเลือก  โดยไม่มีผลิตภณัฑท่ี์

ตอ้งถูกทาํลายแต่บางส่วนอาจไดรั้บ

การซ่อมแซม 

4 

ผลกระทบ

เลก็นอ้ย 

ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ ์

ไม่ดีนกั ลูกคา้ประมาณคร่ึงหน่ึง 

สงัเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้

ผลิตภณัฑบ์างส่วนอาจตอ้งไดรั้บ

การซ่อมแซมในสายการผลิต  แต่

นอกจุดปฏิบติังานท่ีตอ้งถูกทาํลาย 

3 

เกือบไม่มี

ผลกระทบ 

ความเรียบร้อยของผลิตภณัฑ์

ไม่ดีนกั  ลูกคา้ส่วนนอ้ย 

(>25%)  สงัเกตเห็น

ขอ้บกพร่องได ้

ผลิตภณัฑบ์างส่วนอาจตอ้งไดรั้บ

การซ่อมแซมในสายการผลิตท่ีจุด

ปฏิบติังาน โดยไม่มีผลิตภณัฑท่ี์

ตอ้งถูกทาํลาย 

2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบท่ีสงัเกตเห็นได ้ อาจมีความไม่สะดวกสบายเลก็นอ้ย

ต่อการปฏิบติังาน หรือตวัพนกังาน

หรือไม่มีผลกระทบใด ๆ 

1 
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(7) การพิจารณาถึงโอกาสของสาเหตุของการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย  (O = Occurrence 

of Cause of Failure Mode) 

การกาํหนดคะแนนใหก้บัโอกาสการเกิด จะตอ้งอาศยัอตัราขอ้บกพร่องท่ีเป็นไปได ้ ท่ี

จะข้ึนอยู่กบัจาํนวนของขอ้บกพร่องท่ีมีการคาดหมายในระหว่างการปฏิบติักบักระบวนการ หรือ

อาจไดม้าจากขอ้มูลเชิงสถิติ Ppk (ดชันีความสามารถเชิงสมรรถนะ)  สาํหรับกระบวนการท่ีคลา้ยคลึง

กนั  โดย 

 

 

  

เม่ือ USL, LSL = พิกดัเฉพาะดา้นบนและล่าง โดยลาํดบั 

x̄ = ค่ากลางของกระบวนการ 

σIt = ค่าความผนัแปรของกระบวนการในระยะยาว 

แต่อย่างไรก็ตามจะตอ้งใชก้ารตดัสินใจเชิงอตัตวิสัยในการช่วยประเมินผล ดงัแสดง

ตวัอยา่งกฎเกณฑใ์นตารางท่ี 2.3 (จาก AIAG (2001)) 

 

ตารางที ่2.3 ตวัอยา่งกฎเกณฑก์ารประเมินผลโอกาสการเกิดข้ึนของสาเหตุ 

 

โอกาสในการเกิดข้ึนของสาเหตุหน่ึง ๆ อตัราขอ้บกพร่องท่ีเป็นไปได ้

(ppm) 

Ppk คะแนน 

สูงมาก : เกิดขอ้บกพร่องเป็นประจาํ ≥ 100,000 ( หรือ 10%) < 0.55 10 

50,000 ( หรือ 5%) ≥ 0.55 9 

สูง : เกิดขอ้บกพร่องบ่อย 20,000 ( หรือ 2%) ≥ 0.78 8 

10,000 ( หรือ 1%) ≥ 0.86 7 

ปานกลาง : เกิดขอ้บกพร่องเป็นคร้ังคราว 5,000 ( หรือ 0.5%) ≥ 0.94 6 

2,000 ( หรือ 0.2%) ≥ 1.00 5 

1,000 ( หรือ 0.1%) ≥ 1.10 4 

ตํ่า : เกิดขอ้บกพร่องค่อนขา้งนอ้ย 500 ≥ 1.20 3 

100 ≥ 1.30 2 

ห่างไกล : เกือบไม่มีโอกาสเกิดขอ้บกพร่องเลย ≤ 10 ≥ 1.67 1 

 

(2.1) 
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(8) การพิจารณาวิธีการปัจจุบนัท่ีทาํการตรวจจบัการเกิดคุณลกัษณะความเสียหาย  (D = 

Detectability of Cause of Failure Mode) 

ตารางท่ี 2.4 แสดงถึงตวัอย่างของกฎเกณฑ์การประเมินผลความสามารถในการ

ตรวจจบัของระบบการควบคุมกระบวนการ  (จาก AIAG (2001)) 

 

ตารางที ่2.4 ตวัอยา่งกฎเกณฑก์ารประเมินผลการตรวจจบัของระบบการควบคุม 

 

การตรวจจบั กฎเกณฑ ์

ประเภท 

การตรวจสอบ ขอบเขตวิธีการตรวจจบั คะแนน 

A B C 

เกือบเป็นไป 

ไม่ได ้

ไม่มีระบบการตรวจจบั

ใด ๆ 

  X ไม่สามารถตรวจจบั หรือ

ตรวจสอบได ้

10 

ห่างไกลมาก มีระบบควบคุม แต่ไม่

สามารถตรวจจบั

ขอ้บกพร่องได ้

  X การควบคุมกระทาํไดท้างออ้ม 

หรือสุ่มตรวจสอบเท่านั้น 

9 

ห่างไกล มีระบบควบคุม แต่มี

โอกาสนอ้ยมากท่ีจะ

ตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

  X การควบคุมทาํไดด้ว้ยการ

ตรวจสอบดว้ยตาเปล่าเท่านั้น 

8 

ตํ่ามาก มีระบบควบคุม แต่มี

โอกาสนอ้ยมากท่ีจะ

ตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้

  X การควบคุมทาํไดด้ว้ยการ

ตรวจสอบดว้ยตาเปล่าสองคร้ัง

เท่านั้น 

7 

ตํ่า มีระบบควบคุม และ

อาจจะตรวจจบั

ขอ้บกพร่องได ้

 X X การควบคุมกระทาํไดด้ว้ย

แผนภูมิ SPC 

6 

ปานกลาง มีระบบควบคุม และ

อาจจะตรวจจบั

ขอ้บกพร่องได ้

 X  มีการควบคุมโดยใชเ้คร่ืองมือ

วดั หรือ Go/No  Go วดัช้ินงาน

ก่อนออกจากจุดปฏิบติังาน 

5 
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ตารางที ่2.4 (ต่อ) 

 

การตรวจจบั กฎเกณฑ ์

ประเภท 

การตรวจสอบ ขอบเขตวิธีการตรวจจบั คะแนน 

A B C 

ค่อนขา้งสูง มีระบบควบคุม  และ

มีโอกาสสูง ท่ีจะ

ตรวจจบัขอ้บกพร่อง

ได ้

X X  มีการตรวจจบัในกระบวนการ

ถดัไป  หรือใชเ้คร่ืองมือวดัวดั

ช้ินงานแรกตอนการปรับตั้ง 

4 

สูง มีระบบควบคุม  และ

มีโอกาสสูง ท่ีจะ

ตรวจจบัขอ้บกพร่อง

ได ้

X X  มีการตรวจจบัความผดิพลาด

ท่ีจุดปฏิบติังาน  หรือท่ี

กระบวนการถดัไป 

3 

สูงมาก มีระบบควบคุม  และ

เกือบจะมัน่ใจวา่

สามารถตรวจจบั

ขอ้บกพร่องได ้

X X  มีการตรวจจบัความผดิพลาด

ท่ีจุดปฏิบติังาน  ดว้ยเคร่ืองมือ

อตัโนมติั 

2 

สูงมาก มีระบบควบคุม  และ

มัน่ใจวา่สามารถ

ตรวจจบัขอ้บกพร่อง

ได ้

X   ไม่มีโอกาสเกิดผลิตภณัฑ์

บกพร่อง เพราะใช ้Poka-Yoke  

ในขั้นตอนการออกแบบ

กระบวนการ 

1 

 

หมายเหตุ : A = การป้องกนัความผดิพลาด 

     B = การใชอุ้ปกรณ์วดั (Gauging) 

     C = การตรวจสอบโดยอาศยับุคคล (Manual Inspection) 

(9)  คาํนวณค่า Risky Priority Number (RPN) = S x O x D 

(10) จดัอนัดบัปัญหา 

(11) แกไ้ขและปรับปรุง 

โดยองคป์ระกอบและลาํดบัขั้นตอนของการสร้าง FMEA สาํหรับกระบวนการท่ีได้

อธิบายไวใ้นขา้งตน้นั้น  นาํมาใชก้บัแบบฟอร์ม FMEA สาํหรับกระบวนการ  ซ่ึงแสดงในตารางท่ี 2.5 
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ตารางที ่2.5  แบบฟอร์ม FMEA สาํหรับกระบวนการ 

 

 

สถานี 
รายละเอยีด

สถานี 

แนวโน้ม

ความ

เสียหายทีจ่ะ

เกดิ 

แนวโน้ม

ผลกระทบทีจ่ะ

เกดิขึน้ 

Severity 

แนวโน้ม

สาเหตุ/ขั้นตอน

ทีท่าํให้เกดิ

ความเสียหาย 

Occurrence 

วธีิการ

ควบคุม

ป้องกนัใน

ปัจจุบัน 

วธีิการ

ตรวจสอบ

ในปัจจุบัน 

Detect. RPN ข้อเสนอแนะ 
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สรุป คือ การใชห้ลกัการ FMEA มาวิเคราะห์และแกไ้ขรากของปัญหาท่ีแทจ้ริงใน

กระบวนการ (ออกแบบ ผลิต หรือบริการ) จะทาํใหผู้ผ้ลิตมีมุมมองในการแกไ้ขปัญหาท่ีครอบคลุม

มากข้ึน  ซ่ึงจะทาํให้ปัญหาท่ีเคยเกิดข้ึนซํ้ าซากลดลงไป ทาํให้กระบวนการผลิตมีความผนัแปรท่ี

ลดลง  นั่นหมายถึงว่าผลผลิตทุกช้ินจะมีคุณภาพท่ีสมํ่าเสมอและเป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนด 

สุดทา้ยแลว้ผลพลอยไดท่ี้ตามมากคื็อ ลูกคา้มีความพึงพอใจต่อผลผลิตนั้น ๆ อยา่งสูงสุด 

2.1.4 วงจร P-D-C-A (Deming Cycle) 

วงจร P-D-C-A  เป็นโครงร่างสาํหรับกิจกรรมการปรับปรุงพฒันาโดยมีขั้นตอนพื้นฐาน

ต่อไปน้ี 

(1) การวางแผน (Plan) เร่ิมตน้โดยการศึกษากระบวนการท่ีใชอ้ยู ่ บนัทึกกระบวนการน้ี

แลว้จึงระบุปัญหา  จากนั้นกส็าํรวจขอ้มูลและวางแผนการปรับปรุง  และสร้างมาตรการเพื่อประเมิน

แผนงาน 

(2) การปฏิบติัตามแผน (Do) การนาํแผนงานไปปฏิบติั  ถา้เป็นไปไดค้วรทาํเพียงวงแคบ

ก่อนบนัทึกการเปล่ียนแปลงใดท่ีเกิดข้ึน  รวบรวมขอ้มูลอยา่งมีระบบสาํหรับการประเมิน 

(3) การตรวจสอบ (Check) ประเมินขอ้มูลท่ีรวบรวมมาได ้จากการปฏิบติัตามแผน ตรวจสอบ

อยา่งใกลชิ้ดวา่ผลท่ีไดต้รงกบัเป้าหมายท่ีวางไวใ้นช่วงการวางแผนหรือไม่ 

(4) การดาํเนินการ (Action)  หากผลท่ีไดป้ระสบความสาํเร็จกค็วรทาํใหก้ระบวนการใหม่

เป็นมาตรฐานและส่ือสารกระจายขอ้มูล  ให้กับทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งกับกระบวนการทาํให้เกิด

ความคุน้เคยกบักระบวนการใหม่น้ี  หากผลท่ีไดไ้ม่ประสบความสาํเร็จใหล้องทบทวนแผนงานใหม่ 

2.1.5 หลกัการควบคุมกระบวนการ 

สาํหรับการควบคุมกระบวนการนั้นมีองคป์ระกอบของการควบคุมตามลาํดบัคือ 

(1) การเลือกหวัขอ้ควบคุม (Control Subject) 

(2) การกาํหนดระบบการวดั 

(3) การกาํหนดมาตรฐานของสมรรถนะ 

(4) การวดัผลสมรรถนะจริง 

(5) การเปรียบเทียบกบัมาตรฐาน 

(6) การแกปั้ญหา 

วิธีการควบคุมกระบวนการอาจจะไดรั้บการจาํแนกออกไดห้ลายวิธีดว้ยกนั  ไดแ้ก่ 

1. วิธีป้องกนัความเผลอเรอ (Poka-Yoke) 

สามารถกาํหนดเป็นหลกัการของการป้องกนัความเผลอเรอได ้5 ประการคือ  การกาํจดั 

(Eliminate) การแทนท่ี (Replacement) การอาํนวยความสะดวก (Facilitation) การตรวจจบั (Detection) 
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และการลดความรุนแรง (Mitigation) จากหลกัการดงักล่าวสามารถนาํมาซ่ึงกลไกของอุปกรณ์ของ

การป้องกนัความเผลอเรอได ้ 3 ประการคือ การหยดุ การบงัคบั และการใชส้ัญญาณเตือน ทาํให้

จาํแนกระบบของการป้องกนัความเผลอเรอไดเ้ป็น 2 ประเภทคือ 

(1) ประเภทหนา้ท่ีท่ีบงัคบั (Regulatory Functions) โดยข้ึนอยูก่บัจุดประสงคใ์นการใช้

งาน  ซ่ึงแบ่งเป็นวิธีการควบคุม และวิธีการเตือน 

(2) ประเภทหนา้ท่ีท่ีกาํหนด (Setting Functions) โดยข้ึนอยูก่บัเทคนิคท่ีใชใ้นระบบการ

ป้องกนัความเผลอเรอ ซ่ึงแบ่งเป็นวิธีการสัมผสั วิธีกาํหนดจาํนวนคร้ังของการเคล่ือนไหว และวิธี

กาํหนดขั้นตอนการเคล่ือนไหว 

2. วิธีการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 

ซ่ึงหลกัการสาํคญัของการจดัการดว้ยสายตา คือการแยกแยะส่ิงผดิปกติออกจากส่ิงปกติ 

โดยมีวิธีการจดัแสดงของจริง แผนผงั รายการ ระเบียบปฏิบติังาน และบนัทึกการปฏิบติังาน เพื่อ

เป็นเคร่ืองมือเตือนใจใหไ้ดรั้บรู้ถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ โดยการตรวจจบัดว้ยสายตาและ

สามารถตดัสินใจไดใ้นเวลาสั้น ๆ 

3. การควบคุมดว้ยตนเอง (Self-Control) 

ระบบการควบคุมดว้ยตนเอง คือระบบการควบคุมท่ีทาํให้มัน่ใจว่าพนกังานทุกคนได้

ทาํงานไดต้ามจุดประสงคด์า้นคุณภาพ  ซ่ึงเกณฑส์าํหรับกาํหนดสถานะมี 3 ประการดงัน้ี 

(1) ความรู้ท่ีทาํใหพ้นกังานทราบวา่ทาํอะไร 

(2) ความรู้ท่ีทาํใหพ้นกังานทราบวา่พนกังานกาํลงัทาํอะไร 

(3) ความสามารถและความปรารถนาในการปฏิบติัการกบักระบวนการใหมี้ความผนัแปร

ตํ่าท่ีสุด 

4. การควบคุมกระบวนการโดยอาศยัสถิติ (SPC) 

แนวความคิดท่ีสาํคญัคือ การตรวจจบัสาเหตุความผนัแปรท่ีผิดปกติของขอ้มูล  จาก

กระบวนการแลว้ทาํการกาํจดัสาเหตุดงักล่าวท้ิง โดยเคร่ืองมือท่ีมีความสาํคญัมากต่อการตรวจจบั

สาเหตุความผนัแปรดงักล่าว  คือแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

5. การตรวจสอบผลิตภณัฑ ์

ไดจ้าํแนกการควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับออกเป็น 4 ประเภท  คือ 

(1) การตรวจสอบแบบ 100% 

(2) การตรวจสอบคร้ังคราว (Spot-Check) 

(3) การใหค้าํรับรอง (Certification) 

(4) การชกัส่ิงตวัอยา่งเพื่อการยอมรับ (Acceptance Sampling) 
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2.2 ผลงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

ศิริรัตน์ เซียวประยรู (2547) ไดศึ้กษาการลดของเสียในกระบวนการหล่อฝาสูบอะลูมิเนียม 

โดยมีเป้าหมายคือ ลดจากเปอร์เซ็นตข์องเสีย 90.1% ของอาการเสียใหล้ดลงใหน้อ้ยท่ีสุด  งานวิจยัน้ี

เร่ิมจากการวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัโดยการระดมสมอง โดยใชผู้มี้ความรู้เฉพาะทางซ่ึงไดปั้จจยัมา

ทั้งหมด 17 ปัจจยั  จากนั้นไดน้าํมาประเมินผลใหค้ะแนนค่าความรุนแรงของผลกระทบ โอกาสการ

เกิดและผลการตรวจจบัระดับควบคุม  เพ่ือแสดงลาํดบัความสําคญัของการเส่ียงท่ีจะทาํให้เกิด

ปัญหาโพรงหดตวั  ซ่ึงจากค่า RPN งานวิจยัน้ีไดน้าํคะแนน RPN มาทาํการวิเคราะห์ผา่นพาเรโต 

เพื่อดูความมีเสถียรภาพของขอ้มูล  ซ่ึงจากพาเรโตพบว่าปัจจยัท่ีนาํมาออกแบบการทดลองเพื่อหา

ระดบัปัจจยัท่ีใหค่้าอตัราการแขง็ตวัของงานหล่อฝาสูบอะลูมิเนียมมากท่ีสุด  มีทั้งหมด 3 ปัจจยั โดย

นําปัจจัยเหล่าน้ีไปทาํการออกแบบการทดลอง และจากผลการทดลองน้ีเองจึงได้ค่าปัจจัยท่ี

เหมาะสมท่ีสุด 

ทิพากร วงษน์าม (2548) ไดท้าํศึกษาการลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยาง

ของรถจกัรยานยนตโ์ดยเทคนิค FMEA  งานวิจยัน้ีเร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิตและของเสียท่ี

เกิดข้ึน หลงัจากนั้นจึงระดมสมองเพื่อคน้หาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อขอ้บกพร่อง โดยใชแ้ผนผงั 

แผนภาพกา้งปลา และใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบสาํหรับกระบวนการผลิต 

(PFMEA)  และใหที้มผูเ้ช่ียวชาญในแต่แผนกท่ีเก่ียวขอ้งมาวิเคราะห์เพื่อประเมินค่า ความรุนแรง ค่า

โอกาสในเกิดขอ้บกพร่อง และค่าความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่อง  เพ่ือนาํไปคาํนวณค่า

คะแนนความเส่ียง (RPN) และไดด้าํเนินการแกไ้ขขอ้บกพร่องท่ีมีค่า RPN ตั้งแต่ 100 คะแนนข้ึนไป 

โดยประโยชน์ท่ีไดจ้ากงานวิจยัน้ีคือ สามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได้

ตามเป้าหมายท่ีกาํหนด และสามารถใชง้านวิจยัน้ีเป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค FMEA ใน

การออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ ไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการอีกดว้ย 

อภิชิต ศรัณยนิตย ์(2548) ไดศึ้กษาการลดของเสียในโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติก 

โดยใช้หลกัการทางสถิติมาช่วยทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุและปัจจยัต่าง ๆ  ท่ีส่งผลกระทบต่อ

คุณภาพของผลิตภณัฑ์  และใชห้ลกัการทางทฤษฎีดา้นโพลิเมอร์เขา้มาอธิบายถึงปัจจยัต่าง ๆ ท่ี

ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ เพื่อทาํการปรับปรุงสภาพปัญหาของโรงงาน 

เภสชั ชยัพงษ ์(2548) ไดศึ้กษาการลดของเสียท่ีเกิดจากฝุ่ นของชุดหวัอ่าน - เขียน สาํหรับ

ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ : กรณีศึกษาโรงงานประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  การวิจยัมีจุดประสงคเ์พ่ือศึกษา

วิเคราะห์ปัญหาของเสียท่ีเกิดจากฝุ่ นในชุด หัวอ่าน - เขียน สาํหรับฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟขนาด 2.5 น้ิว  

ซ่ึงใชใ้นคอมพิวเตอร์แบบ NoteBook งานวิจยัฉบบัน้ีมุ่งเนน้ถึงการศึกษาแนวทางใหม่ในการทาํ

ความสะอาดช้ินส่วนยอ่ย  ก่อนนาํเขา้สู่สายการประกอบชุดหวัอ่าน - เขียน โดยมุ่งเนน้ไปท่ีทาํความ
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สะอาดช้ินส่วนย่อยแต่ละช้ินส่วนให้บรรลุตามขอ้กาํหนด เก่ียวกบัการตกคา้งของอนุภาคฝุ่ นท่ี

ควบคุมภายในของบริษทัตวัอยา่งเสียก่อน จึงจะสามารถนาํเขา้สู่สายการประกอบชุดหวัอ่าน - เขียน

ไดจ้ากนั้นจึงทาํความสะอาดชุดหวัอ่าน – เขียนสาํเร็จรูปอีกเป็นคร้ังสุดทา้ย  เพื่อใหป้ริมาณอนุภาค

ฝุ่ นท่ีตกคา้งบนชุด หวัอ่าน - เขียนไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ 

สุพฒัตรา เกษราพงศ ์ (2550) ไดศึ้กษาการวิเคราะห์รูปแบบของเสียและผลกระทบท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตถุงเทา้  โดยงานวิจยัเร่ิมจากศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแ้ผนภูมิการ

ไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) เพ่ือวิเคราะห์ปัญหา เม่ือพบปัญหาแลว้ใชเ้ทคนิค

แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดผลกระทบต่อคุณภาพ  ต่อมา

ทาํการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ สาํหรับกระบวนการผลิตโดยใช้

เทคนิค (Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA)  หลงัจากนั้นใหผู้เ้ช่ียวชาญการผลิต

วิเคราะห์เพื่อประเมินความรุนแรงของขอ้บกพร่อง (Severity: S) การเกิดขอ้บกพร่อง (Occurrence: 

C) และการควบคุมกระบวนการ (Detection: D)  เพื่อคาํนวณค่าดชันีความเส่ียงของขอ้บกพร่อง 

(Risk Priority Number: RPN)  ซ่ึงค่า RPN ท่ีมีค่ามากท่ีสุด คือ ปัญหาเส้นดา้ยขาดของแผนกกรอ

เสน้ดา้ย  มีค่า RPN เท่ากบั 400 ภายหลงัการปรับปรุงในดา้นการตรวจสอบคุณภาพเส้นดา้ย, ดา้นการ

ตั้งค่าความเร็วรอบของเคร่ืองจกัร  และดา้นการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรทาํใหค้่า RPN  ลดลงเหลือ 280 

สุวิมล จนัทร์แกว้ (2549) ไดศึ้กษาการลดของเสียในอุตสาหกรรมผลิตลอ้อลูมิเนียมอลัลอยด ์

โดยใชก้ารวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ (Failure Mode and Effects 

Analysis: FMEA) มาใชใ้นการวิเคราะห์และปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตของโรงงานตวัอยา่ง 

การศึกษาเร่ิมจากการพิจารณากระบวนการผลิตลอ้อลูมิเนียมอลัลอยด์ของโรงงานตวัอย่าง และ

คน้หาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อขอ้บกพร่องในทุกกระบวนการผลิต โดยอาศยัการระดมสมองดว้ย

แผนผงัแสดงเหตุและผล และการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพสาํหรับ

กระบวนการผลิต (PFMEA) จากนั้นกาํหนดทีมผูเ้ช่ียวชาญท่ีเก่ียวขอ้งกบัทุกกระบวนการ มา

วิเคราะห์เพื่อประเมินค่าความรุนแรงของขอ้บกพร่อง ค่าโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง และค่าโอกาส

การตรวจพบขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิต เพื่อคาํนวณหาค่าดชันีความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) ซ่ึงเป็น

ค่าท่ีบอกถึงความเส่ียงท่ีจะเกิดขอ้บกพร่องข้ึน จากนั้นใชก้ารระดมสมองเพื่อหาแนวทางแกไ้ข

ขอ้บกพร่องเหล่านั้น ผลการดาํเนินการแกไ้ขเพื่อลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนพบว่าเปอร์เซ็นตข์องเสีย มูลค่า

ของเสีย และค่าคะแนนดชันีความเส่ียงช้ีนาํ (RPN)  พบวา่ลดลง 

จิระเดช ดิสสนั (2551) ไดศึ้กษาการลดสดัส่วนของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกโดย

ใชเ้ทคนิคการควบคุมกระบวนการดว้ยหลกัการทางสถิติ  งานวิจยัน้ีไดท้าํการศึกษาการควบคุม

กระบวนการผลิต  โดยนาํเอาเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) 
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มาใชใ้นกระบวนการผลิต  มีการนาํเอาโปรแกรมสาํเร็จรูป Minitab V.14.0 มาช่วยในการควบคุม

กระบวนการผลิต  และนาํเอาเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง มาช่วยทาํการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อ

คน้หาแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน  ผลจากการวิจยัน้ีสามารถลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการ

ผลิต อีกทั้งสามารถลดการสูญเสียมูลค่าของสินคา้ไดอี้กดว้ย 

จุฑาทิพย ์ทะประสพ (2551) ไดศึ้กษาการลดของเสียในโรงงานผลิตบรรจุภณัฑพ์ลาสติก 

วตัถุประสงคข์องงานวิจยัน้ี คือ เพื่อหาสาเหตุหลกัของปัญหาคุณภาพในกระบวนการพิมพบ์รรจุ

ภณัฑ์พลาสติกและพฒันาวิธีการปรับปรุงคุณภาพ  เพื่อลดของเสียโดยประยุกต์ใช้เทคนิคทาง

คุณภาพ ไดแ้ก่ กราฟ แผนภาพการกระจาย แผนผงัแสดงสาเหตุและผล แผนภาพพาเรโต แผนผงั

กลุ่มเช่ือมโยง แผนผงัตน้ไม ้การออกแบบการทดลอง และแผนภูมิควบคุม  ซ่ึงในระหว่างการ

ดาํเนินงานวิจยันั้น  ผูว้ิจยัไดมี้การจดัตั้งทีมงานสําหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน และเป็นผูมี้

ส่วนร่วมในการพฒันาปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน  ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจยัน้ีประกอบไปดว้ย 

5 ระยะ ไดแ้ก่  (1) ระยะการกาํหนดปัญหา  (2) ระยะการหาสาเหตุหลกัของปัญหา  (3) ระยะการหา

วิธีการแกปั้ญหา  (4) ระยะการนาํวิธีการแกปั้ญหาไปปฏิบติัไดด้าํเนินการตามแผนงานท่ีไดก้าํหนดไว ้ 

(5) ระยะการประเมินผลพบวา่ สามารถทาํใหเ้ปอร์เซ็นตข์องเสียรวมเฉล่ียลดลง 

คมสัน ศรีประสิทธ์ิ (2551) ไดศึ้กษาการลดของเสียในกระบวนการข้ึนรูปเน็ท  โดยหลกัการ

ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ  การดําเนินงานเร่ิมต้นด้วยการศึกษาปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อการเกิด

ขอ้บกพร่องของผลิตภัณฑ์ โดยผูว้ิจยัเร่ิมจากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวขอ้ง หลงัจากนั้นทาํการ

วิเคราะห์สาเหตุโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปัญหา  แลว้นาํปัจจยัท่ี

ไดม้าทาํการออกแบบการทดลอง  เพื่อทดสอบความมีนยัสาํคญัท่ีมีผลต่อขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์

หลงัจากการทดลองส่งผลใหข้องเสียรวมทั้งหมดของการข้ึนรูปเน็ทลดลง 

อรวรรณ วาดเขียน (2552) ไดศึ้กษาการลดความสูญเสียในกระบวนการเช่ือมคอยลแ์ละ

ทดสอบรอยร่ัว : กรณีศึกษา บริษทั พี.เอส.เอ. อินเตอร์-คู จากการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตและการเก็บขอ้มูลความสูญเสียเพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ข พบว่าปัญหามีสาเหตุมาจาก

วิธีการทาํงานและความผดิพลาดของพนกังาน  ตลอดจนการไม่สามารถใชท้รัพยากรการผลิตของ

โรงงานให้เกิดประโยชน์สูงสุด  ไดท้าํการแกไ้ขโดยการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาแยกตามทรัพยากร

การผลิต  และกาํจดัสาเหตุของความสูญเสียเหล่านั้น และใชค่้าร้อยละของความสูญเสียเทียบกบั

จาํนวนคอยลท่ี์ผลิตเพื่อประเมินค่าความสูญเสีย  ภายหลงัจากการปรับปรุงดาํเนินงานตามขั้นตอน

การวิจยั  โดยเปรียบเทียบขอ้มูลผลการดาํเนินงานระหว่างก่อนและหลงัการแกไ้ขปรับปรุง พบว่า

จาํนวนความสูญเสียลดลง 


