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บทที่  1 

บทนํา 

1.1  ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

ปัจจบุนัอตุสาหกรรมการผลิตเคร่ืองสําอางในประเทศไทย มีการเจริญเตบิโตอยา่งรวดเร็ว 

ซึง่สามารถเข้าไปแขง่ขนัในตลาดโลกได้ แตเ่น่ืองด้วยต้นทนุแรงงานท่ีสงู เม่ือเทียบกบัประเทศ

เพ่ือนบ้าน เชน่ ประเทศจี น ประเทศเวียดนาม จงึไมส่ามารถท่ีจะทําการแขง่ขนัด้านราคาได้อยา่ง

ง่ายดายเหมือนก่อน ซึง่เม่ือมองท่ีต้นทนุ ไมไ่ด้มีเพียงต้นทนุแรงงานอยา่งเดียว ยงัมีต้นทนุอ่ืนๆ

เกิดขึน้ เชน่ ต้นทนุวตัถดุบิ,ต้นทนุด้านการผลติ เป็นต้น ซึง่ต้นทนุเหลา่นี ้ต้องลดลง เพ่ือทําให้ราคา

ขายต่ําลง จงึสามารถเข้าไปทําการแขง่ขนัในตลาดโลกได้อยา่งมีประสทิธิภาพ 

ดงันัน้ ควรท่ีจะมีการปรับปรุง กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึน้ ให้ผลผลิตมาก

ขึน้ หรือของเสียลดลง ซึง่ในวิทยานิ พนธ์ฉบบันีจ้ะกลา่วถึงเร่ื องการปรับปรุงกระบวนการผลติ  เพ่ือ

สามารถทําการผลิตให้ได้ผลิตภณัฑ์ท่ีมีคณุภาพ และมี ของเสียลดน้อยลง ซึง่การลด ของเสียเป็น

การลดต้นทนุทางด้านแรงงานท่ีสญูเปลา่ ท่ีเกิดจากการผลิตแล้วไมไ่ด้ผลิตภณัฑ์ท่ีดีออกมา และ 

ลดต้นทนุทางด้านวตัถดุบิ ซึง่เม่ือซือ้เข้ามาทําการผลิต  แล้วทําให้เกิดผลิตภณัฑ์ท่ีไมไ่ด้คณุภาพ

ออกไป ก็จะเสียทรัพยากรโดยเปลา่ประโยชน์ 

โรงงานผลติเคร่ืองสําอางตวัอยา่ง ซึง่เป็นโรงงานกรณีศกึษา   มีการผลติตัง้แต่ การผสมตวั

ยาขึน้เอง จนถึงขัน้ตอนการบรรจใุสห่ลอด โดยแบง่แยกกลุม่ผลิตภณัฑ์ในการผสมตวัยา ได้ 3 กลุม่ 

คือ ครีม ,โฟม และ เจล สว่นการแบง่แยกผลิตภณัฑ์เคร่ืองสําอางบรรจหุลอด ได้เป็น 8 กลุม่ ตาม

ขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางของหลอด ดงันี ้ขนาด 16, 22, 30, 35, 38, 39, 45 และ 50 มิลลิเมตร  

ตารางท่ี 1.1 การแบง่กลุม่สนิค้า ตามกระบวนการผลติ 

กระบวนการผลิต กลุม่สนิค้า 

ผสม ครีม , โฟม , เจล 

บรรจ ุ หลอดขนาดเส้นผา่นศนูย์กลาง 16,22,30,35,38,39,40,45,50 มิลลิเมตร 

 

 



 

 

     

 

 

รูปท่ี 1.1 แสดงกระบวนการผลิตเคร่ืองสําอางบรรจหุลอด  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 แสดงตวัอยา่ง เคร่ืองผสมเคร่ืองสําอาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 แสดงตวัอยา่ง เคร่ืองบรรจหุลอดเคร่ืองสําอาง 

PACKING MIXING 
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ซึง่ในปี พ .ศ. 2550 ทางโรงงานตวัอยา่ง ได้ผลิตสินค้า จํานวนทัง้สิน้ 860,542 กิโลกรัม 

และ 8,60,542 หลอด และได้มีปริมาณ ของเสียเกิดขึน้ จํานวน 11,200 กิโลกรัม และ 121,459 

หลอด โดยของเสียท่ีเกิดขึน้จะถกูทําลายทิง้ทัง้หมด เพราะสินค้ าทัง้หมดเป็นลิขสิทธ์ิของลกูค้า ไม่

สามารถท่ีจะนําออกมาขายเป็นเกรดตา่งๆได้ ดงัตาราง ท่ี 1.2 

ตารางท่ี 1.2 ตารางแสดงของเสียประจําปี 2550 

กระบวนการผลิต จํานวนท่ีผลิต ของเสีย % ของเสีย มลูคา่ของเสีย 

ผสม 860,542 

กิโลกรัม 

11,200 

กิโลกรัม 

1.30 % 2,636,928    

บาท 

บรรจ ุ 8,656,327   

ชิน้ 

 121,459     

ชิน้ 

1.40 % 3,943,774    

บาท 

 

ตารางท่ี 1.3 ตารางแสดง % ของเสีย เม่ือเทียบเป็นมลูคา่ ปี 2550 

กระบวนการผลติ มลูคา่ท่ีผลิต (บาท) มลูคา่ของเสีย (บาท) % ของเสีย 

ผสม 202,606,008 2,636,928     1.30 % 

บรรจ ุ 281,070,938 3,943,774     1.40 % 

รวมทัง้สิน้ 483,676,946 6,580,702 1.36 % 

สําหรับของเสียท่ีเกิดขึน้ จะเกิดจากข้อบกพร่องของกระบวนการ ซึง่ทําให้เกิดการไม่

ยอมรับเกิดขึน้ โดยสว่นใหญ่จะเป็นการไมย่อมรับทัง้ล็อต (Lot) ซึ่งจะมีมลูคา่ท่ีสงู  ซึง่การวิจยันี ้จะ

เน้นการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือให้เกิดของเสียให้น้อยท่ีสดุ หรือมีโอกาสหลดุลอดไปสูล่กูค้าน้อย

ท่ีสดุ 
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1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพ่ือปรับปรุงคณุภาพ ของ กระบวนการปิดผนกึปลายหลอดสําหรับหลอดบรรจุ

เคร่ืองสําอาง  ของ โรงงานตวัอยา่งโดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 

(Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) และเทคนิคอ่ืนๆทางวิศวกรรมอตุสาหการ ในการ

ปรับปรุงคณุภาพและป้องกนัข้อผิดพลาดของกระบวนการผลติ 

2. เพ่ือปรับปรุงคณุภาพของกระบวนการผลติของผลติภณัฑ์หลอดบรรจเุคร่ืองสําอาง  ของ

โรงงานตวัอยา่งให้มีคณุภาพ และลดจํานวน ของเสียท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการผลิตในปัจจบุนัให้

ลดน้อยลง 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. การประยกุต์ใช้เทคนิค FMEA จะทําสว่น ของ  Process FMEA: PFMEA เพ่ือ

ประยกุต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของเคร่ืองสําอางบรรจหุลอด  สําหรับกระบวนการผลติ

ของโรงงานตวัอยา่ง  

2. การปรับปรุงกระบวนการผลติจะทําการปรับปรุงเฉพาะกระบวนการผลติท่ีเคร่ืองจกัร 

“MIXING TANK PMS” และ “NORDEN METRIC 600” ซึง่เป็นเคร่ืองผสม  และเคร่ืองบรรจ ุ

เคร่ืองสําอางบรรจหุลอด 

1.4 คาํจาํกัดความท่ีใช้ในการวจัิย 

1.4.1 ความ หมาย ของ  คําวา่  "เคร่ืองสําอาง " ตามมาตรา 4 แห่งพระราชบญัญตั ิ

เคร่ืองสําอาง พ.ศ. 2535 กําหนดไว้วา่  

 1. วตัถท่ีุมุง่หมายสําหรับใช้ทา ถ ูนวด  โรย พน่ หยอด ใส ่อบ หรือกระทําด้วยวิธีอ่ืนใด  ตอ่

สว่นหนึง่สว่นใด ของร่างกายเพ่ือ ความสะอาด ความสวยงาม  หรือสง่เสริมให้เกิด ความสวยงาม 

และรวมตลอดทัง้เคร่ืองประทิ่นผิวตา่งๆด้วย  แตไ่มร่วมถึงเคร่ืองประดบัและเคร่ืองแตง่ตวัซึง่เป็น

อปุกรณ์ภายนอกร่างกาย  

 2. วตัถท่ีุมุง่หมายสําหรับใช้เป็นสว่นผสมในการผลิต เคร่ืองสําอาง โดยเฉพาะ หรือ  

 3. วตัถอ่ืุนท่ีกําหนดโดยกฎกระทรวงให้เป็น เคร่ืองสําอาง  

            ดงันัน้อาจสรุปได้งา่ย ๆ วา่ เคร่ืองสําอาง เป็นผลติภณัฑ์ท่ีใช้เฉพาะภายนอกผวิกาย  โดยมี

วตัถปุระสงค์เพ่ือการทํา ความสะอาดในชีวิตประจําวนั เพ่ือระงบักลิ่นกาย  หรือแตง่กลิ่นหอม และ

เพ่ือปกป้อง หรือสง่เสริมให้มีสขุภาพท่ีดีโดยไมมี่ผลตอ่โครงสร้างของร่างกาย 
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1.4.2 คําจํากดัความของคําวา่ “คณุภาพ” ท่ีนกัวิชาการแตล่ะทา่นได้กลา่วไว้ มีดงัตอ่ไปนี ้  

ตารางท่ี 1.4 ความหมายของคณุภาพ 

นกัวิชาการ ความหมายของคณุภาพ 

Kaoru Ishikawa คณุภาพของผลิตภณัฑ์ท่ีลกูค้าจะซือ้ด้วยความพงึพอใจ 

(ทรงธรรม ทวีโชต,ิ 2547: 8) 

Joseph M. Juran ความเหมาะสมกบัการใช้งาน (กําพล กิจชระภมูิ และสุ

ชาต ิยวุรี, 2546: 6)  

Armand V. Feigenbaum เป็นสว่นประกอบของสินค้าและคณุลกัษณะของบริการ

ท่ีเก่ียวกบัการตลาด วิศวกรรม การผลติ และการ

บํารุงรักษา ซึง่สินค้าและบริการท่ีใช้จะบรรลุ ความ

คาดหมายของลกูค้า (เรืองวิทย์ เกษสวุรรณ, 2545: 40) 

William Edwards Deming เป้าหมายของคณุภาพควรอยูท่ี่ความต้องการของลกูค้า

ในปัจจบุนัและอนาคต (เรืองวิทย์ เกษสวุรรณ , 2545: 

40)   

Phillip B. Crosby การทําตามมาตรฐาน  (เรืองวิทย์ เกษสวุรรณ , 2545: 

109) 

ISO (International 

Organization for 

Standardization) 

เป็นคณุสมบตัทิกุประการ ของผลิตภณัฑ์หรือบริการท่ี

สามารถตอบสนองตอ่ ความ ต้องการทัง้ท่ีระบอุยา่ง

ชดัเจน  และท่ีไมไ่ด้ระบไุว้แตส่ามารถทราบได้โดยนยั  

(Wilton, 1994: 2) 

 

 จากตารางท่ี 1.4 นยิามของคําวา่ คณุภาพ จะเหน็ได้วา่ สว่นใหญ่จะกลา่วถึงคําวา่ 

• คณุสมบตัขิองสนิค้าและบริการ 

• เป็นไปตามมาตรฐาน 

• ความพงึพอใจของลกูค้า 

  ดงันัน้ เราอาจสรุปได้วา่  คณุภาพ  หมายถึง  การดําเนินงานให้สินค้าและบริการมี

คณุลกัษณะท่ีสอดคล้องกบัความต้องการของลกูค้า เพ่ือสร้างความพงึพอใจให้กบัลกูค้า 
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1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1. สามารถลดจํานวนของเสีย จากกระบวนการผลติเคร่ืองสําอางได้ 80% 

2. คณุภาพของผลิตภณัฑ์หลอดบรรจเุคร่ืองสําอาง ท่ีผลิตได้มีคณุภาพตามมาตรฐานท่ีตัง้

เอาไว้  

3. เป็นแนวทางในการปรับปรุงคณุภาพสําหรับผลิตภณัฑ์และกระบวนการผลิตอ่ืนๆตอ่ไป 

4. ผลท่ีได้ จากการวิจยันีนํ้าไปสูก่ารสร้าง ความ พงึพอใจกบัลกูค้า ตอ่ภาพลกัษณ์ ของ

องค์กร 

1.6 วิธีดาํเนินการวิจัย 

1. ศกึษางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกบั FMEA 

2. ศกึษาถึงกฎหมายท่ีเก่ียวข้องกบัการผลติเคร่ืองสําอาง 

3. ศกึษาสภาพการดําเนินงานในปัจจบุนัของโรงงานกรณีศกึษา 

4. ประยกุต์เทคนิค PFMEA ในการค้นหาปัญหาท่ีแท้จริง , สาเหตขุองปัญหาและความ

รุนแรงของปัญหาท่ีเกิดขึน้พร้อมทัง้ระดมสมองในการหาแนวทางในการแก้ปัญหาและ

ป้องกนัการเกิดซํา้ของปัญหานัน้ๆ 

5. ทําการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการและทดลองประยกุต์ใช้งานจริง 

6. วิเคราะห์เปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 

7. สรุปผลงานวิจยัและข้อเสนอแนะ 

8. จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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2.2 ทฤษฎีการระดมสมอง  

การระดมสมองมาจากคําในภาษาองักฤษ  คือ  Brain  Storming  โดยท่ี  คําแรก  คือ  

Brain  หมายถึงสมอง  สว่นคําหลงั  Storming  หมายถึงพายท่ีุโหมกระหน่ํา  หากจะแปลตรง  ๆ  ก็

คงหมายถึงการมุง่ใช้พลงัความสามารถทางการคดิของสมองของมวลสมาชกิในกลุม่  เพ่ือคดิใน

เร่ืองใดเร่ืองหนึง่  เพ่ือนําไปใช้ประโยชน์ตอ่ไป  คนท่ีไมช่อบคิ ด  หรือคนท่ีชอบคดิเงียบ  ๆ  ไมช่อบ

แสดงให้คนอ่ืนรู้วา่ตนเองคดิอาจไมเ่หมาะท่ีจะร่วมกลุม่เพ่ือระดมสมอง 

 การระดมสมองถือเป็นเทคนิคท่ีใช้กบักลุม่  (Group  Technique) ไมใ่ชใ่ช้กบัคนเพียงคน

เดียว   ในทางการบริหารมกัใช้เป็นเคร่ืองมือในการแสวงหาทางเลือกในการตดัสินใจและใช้ในการ

การวางแผน  Brain  Storming   เป็นคําท่ีคนไทยคอ่นข้างคุ้นเคยและเป็นท่ีรู้จกักนัมากในทกุ

วงการ  มีผู้บญัญตัเิป็นภาษาไทยไว้ท่ีพบมากมี  2  คํา  คือ  การระด มสมอง กบั การระดม

ความคดิ ปัจจบุนัพบวา่มีการพยายามใช้คําวา่  การระดมความรู้และประสบการณ์  โดยทัว่ไปแล้ว           

การระดมสมองหมายถึงการแสวงหาความคดิตอ่เร่ืองใดเร่ืองหนึง่ให้ได้มากท่ีสดุภายในเวลาท่ี

กําหนด    ดงันัน้การให้คดิโดยไมกํ่าหนดเวลาท่ีจํากดัแนน่อนก็ไมเ่รี ยกวา่การระดมสมอง การ

ระดมสมองจะมีประสิทธิภาพมากท่ีสดุเม่ือใช้กบักลุม่ท่ีไมรู้่จกักนั  ไมเ่กรงใจกนัหรือสนิทสนมกนั

มากเกินไป   และจํานวนสมาชิกท่ีร่วมระดมสมองถ้าจะให้มีประสิทธิภาพมากท่ีสดุควรอยูร่ะหวา่ง  

4 ถึง  9  คน 

2.2.1 จดุเน้นของการระดมสมอง 

 ออสบอร์น  ได้กําหนดจดุเน้นของการระดมสมองไว้  4  ประการ  ได้แก่ 

1. เน้นให้มีการแสดงความคดิออกมา  (Expressiveness)      สมาชกิทกุคนต้องมีเสรีภาพ

อยา่งสมบรูณ์ในการท่ีจะแสดงความคดิเห็นใด ๆ ออกมาจากจิตใจ     โดยไมต้่องคํานงึวา่จะเป็น

ความคดิท่ีแปลกประหลาด กว้างขวาง ล้าสมยั หรือเพ้อฝันเพียงใด 

2. เน้นการไมป่ระเมินความคดิในขณะท่ีกําลงัระดมสมอง  (Non – evaluative) ความคดิ

ท่ีสมาชิกแสดงออกต้องไมถ่กูประเมินไมว่า่กรณีใด ๆ เพราะถือวา่  ทกุความคดิมีความสําคญั ห้าม

วิพากษ์วิจารณ์ความคดิผู้ อ่ืน การแสดงความเหน็หกัล้าง หรือครอบงําผู้ อ่ืนจะทําลายพลงัคว ามคดิ

สร้างสรรค์ของกลุม่ ซึง่สง่ผลทําให้การระดมสมองครัง้นัน้เปลา่ประโยชน์ 

3. เน้นปริมาณของความคดิ  (Quautity) เป้าหมายของการระดมสมองคือต้องการให้ได้

ความคดิในปริมาณมากท่ีสดุเทา่ท่ีจะมากได้ แม้ความคดิท่ีไมมี่ทางเป็นจริงก็ตาม    เพราะอาจใช้

ประโยชน์ได้ในแง่การเสริมแรงหรือการเป็นพืน้ฐานให้ความคดิอ่ืนท่ีใหมแ่ละมีคณุคา่ ย่ิงมีความคดิ

ใหม ่ๆ เกิดขึน้มากเพียงใดก็ย่ิงมีโอกาสค้นพบวิธีการแก้ปัญหาท่ีดี 
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4. เน้นการสร้างความคดิ  (Building) การระดมสมองเกิดขึน้ในกลุม่ ดงันัน้ สมาชิก

สามารถสร้างความคดิขึน้เองโดยเช่ือมโยงความคดิข องเพ่ือนในกลุม่ โดยใช้ความคดิของผู้ อ่ืนเป็น

ฐานแล้วขยายความเพิ่มเตมิเพ่ือเป็นความคดิใหมข่องตนเอง 

2.2.2 กฏการระดมสมอง 

1. เปิดโอกาสให้ทกุคนได้แสดงความคดิเห็นอยา่งอิสระฟังความคดิเห็นของผู้ อ่ืน  

2. ปริมาณย่ิงมากย่ิงดียงัไมจํ่าเป็นต้องดขู้อเท็จจริงและเหตผุล (Free Thinking)  

3. อนญุาตให้ออกนอกลูน่อกทางได้  

4. ห้ามวิจารณ์ในระหวา่งท่ีมีการแสดงความคดิเห็น  

5. หลีกเล่ียงการปะทะคารม  

6. เม่ือได้ผลแล้วควรทําการรวบรวมแล้วนําไปปรับปรุง 

  

2.2.3 เม่ือไหร่จะใช้เทคนิคระดมสมอง 

1. เม่ือต้องการค้นหา และสร้างสรรค์สิ่งใหม ่ๆ ไมว่า่จะเป็นการตัง้หวัข้อปัญหา เพ่ือจะใช้

ทํากิจกรรมใด ๆ การวิเคราะห์ปัญหา หรือการหาแนวทางในการแก้ไข  

2. เม่ือต้องการได้ความคดิเหน็จากคนหมูม่ากท่ีสว่นได้สว่นเสียร่วมกนั  เพ่ือให้เกิดการ

ยอมรับซึง่กนัและกนั  

3. เราสามารถท่ีจะใช้ เทคนิคการระดมสมองได้หลาย ๆกรณี  และในทกุ ๆ ขัน้ตอนของ

วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) เพ่ือคอ่ย ๆดงึความคดิของสมาชกิกลุม่ออกมาที

ละขัน้ ทีละตอนอยา่งเป็นระบบ  
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2.2.4 แนวทางการใช้การระดมความคดิเพ่ือแก้ปัญหา 

แนวทางการใช้การระดมความคดิ  เพ่ือนํามาประยกุต์ใช้ในการแก้ปัญหา มีขัน้ตอน

ดงัตอ่ไปนี ้

1. เปิดประเดน็ปัญหา  

2. ระดมความคดิเพ่ือสร้างประเดน็ปัญหาใหม ่ๆ ให้มากท่ีสดุ  

3. การยอมรับประเดน็ปัญหา  

4. ระดมความคดิเพ่ือหาวิธีขจดัปัญหา  

5. คดัเลือกความคดิ เพ่ือใช้แก้ไขปัญหา  

6. ประเมินแนวทางขจดัปัญหา  

7. กําหนดรายละเอียดของทางแก้ปัญหา  

8. เขียนแผนปฏิบตักิาร  

9. นําไปปฏิบตั ิ 

2.2.5 ความล้มเหลวของการระดมความคดิ 

มีปัจจยั 3 ประการท่ีทําให้การระดมความคดิล้มเหลว 

1. แก้ไมถ่กูจดุ  

o จดุมุง่หมายหลกัของการระดมความคดิ คือ  เพ่ือให้ได้มาซึง่ความคดิใหม ่

ดงันัน้ ปัญหาท่ีต้องการใช้หลกัการของการระดมความคดิจงึมีไมม่ากนกั หรือ 

กลา่วกลบักนัได้วา่ การระดมความคดิไมส่ามารถแก้ปัญหาได้ทกุเร่ือง  

o การระดมความคดิไมเ่หมาะกบังานเชงิปฏิบตัิ  งานซึง่ต้องได้รับการแก้ไขใน 

เชิงปฏิบตั ิเชน่ ปัญหาด้านเทคนิค ด้านเคร่ืองกล  เป็นต้น ปัญหาประเภทนี ้

ไม ่ต้องใช้การระดมความคดิ  เม่ือรู้วา่มนัเสียก็ไปซอ่มมนัเทา่นัน้เอง เพราะ

ปัญหา เหลา่นี  ้ มีแนวทางการแก้ไขเป็นตรรกะท่ี ชดัเจนด้วยตวัของมนัเองอยู่

แล้ว รอเพียงแตล่งมือทําเทา่นัน้เอง  

o ปัญหาท่ีเหมาะกบัการระดมความคดิคือปัญหาท่ีไมใ่ชเ่ชิงปฏิบตักิาร เชน่  

ปัญหาแบบเปิด งานท่ีมีรายละเอียดหรือเป็นภาพรวม หรือ การคดิในเชิงของ 

ความเป็นไปได้ เป็นต้น  

2. ปัญหาจากพฤตกิรรมของบคุคล  

o ผู้ ท่ีระดมความคดิมกันําเอาวิธีคดิในเชงิปฏิบตัมิาใช้  ซึง่มุง่เน้นไปยงัผลลพัธ์ 

สดุท้าย มากกวา่ความเป็นไปได้  จงึทําให้ผลติแนวความคดิออกมาได้น้อย 
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หรือไมมี่แนวความคดิใหม ่ๆ ออกมาเลย  แนวความคดิท่ีได้มกัจะซํา้ ๆ กบัท่ี

เคยทํา  

o การมุง่เน้นไปยงัผลลพัธ์สดุท้าย หมายถึง  การท่ีเราตดัสินใจแนวความคดิใน

เชิง คณุประโยชน์ (Usefulness) และความเป็นไปได้  (Feasibility) มากกวา่ท่ี

จะ เป็นในเชิงความแปลกใหม ่ (Novelty) หรือ มีแนวโน้ม  (Potential) เป็น

หลกั  

o การมุง่เน้นไปยงัผลลพัธ์สดุท้ายจะทําให้เราสง่ใจไปตดัสินใจสิ่งใด ๆ ท่ีเกิดขึน้

และจะเป็นไปในเชงิจบัผดิเสียมากกวา่  และมกัจะเกิดคําถามเหลา่นีต้ามมา 

เชน่  

 ฟังดแูล้วไมมี่เหตผุล  

 เคยลองมาแล้ว ใช้ไมไ่ด้หรอก  

 มนัยุง่ยากเกินไป  

3. ขาดการเอาใจใสต่อ่กระบวนการ  

o หลกัการระดมความคดินัน้จะมีลกัษณะแบบอิสระ  (Free Form) หรือ ไมมี่

การเตรียมตวัลว่งหน้า  ซึง่อาจนํามาซึง่ประโยชน์และความเสียหายพอ ๆ กนั 

ดงันัน้ การระดมความคดิท่ีปราศจากโครงสร้างหรือแบบแผนท่ีดี อาจทําให้

เราได้แนว ความคดิไมก่ี่แบบและไมคุ่้มเวลาท่ีเสียไป  

o ดงันัน้ การระดมความคดิต้องประกอบด้วย กฏ  กตกิา และ มารยาท และ 

การ เตรียมการท่ีถกูต้อง เชน่  การคัดเลือกคนท่ีเหมาะสมและแตกตา่งกนั

ออกไป การกําหนดภารกิจท่ีชดัเจนภายในชว่งเวลาท่ีเหมาะสม เป็นต้น ตรงนี ้

มนัจะ แตกตา่งจากการชว่ยกนัคดิในความหมายของเราอยา่งชดัเจน  

สรุป  การระดมความคดินัน้สามารถนํามาใช้ได้ตัง้แต ่

• การขยายขอบเขตของปัญหาท่ีเกิดขึน้  

• การคดัเลือกปัญหา  

• การหาแนวทางแก้ไขท่ีหลากหลาย  

• การคดัเลือกแนวทางการแก้ปัญหาท่ีเหมาะสม  

• การจดัทําแผนและรายละเอียดเพ่ือดําเนินการ 
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2.3 ทฤษฎีแผนผังก้างปลา (แผนผังสาเหตแุละผล: Cause and Effect Diagram) 

        แผนผงัสาเหตแุละผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งปัญหา  (Problem) กบั

สาเหตทุัง้หมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานัน้ (Possible Cause) เราอาจคุ้นเคยกบัแผนผงั

สาเหตแุละผล ในช่ือของ "ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram)" เน่ืองจากหน้าตาแผนภมูมีิลกัษณะ

คล้ายปลาท่ีเหลือแตก้่างหรือหลายๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาว่ า (Ishikawa Diagram) 

ซึง่ได้รับการพฒันาครัง้แรกเม่ือปี ค .ศ. 1943 โดยศาสตราจารย์คาโอรุ อิชกิาวา่ แหง่มหาวิทยาลยั

โตเกียว 

2.3.1เม่ือไรจงึจะใช้แผนผงัก้างปลา 

1. เม่ือต้องการค้นหาสาเหตแุหง่ปัญหา  

2.  เม่ือต้องการทําการศกึษา ทําความเข้าใจ หรือทําความรู้จกักบักระบวนการอ่ืนๆ 

เพราะวา่โดยสว่นใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพืน้ท่ีของตนเทา่นัน้ แตเ่ม่ือมีการทํา

ผงัก้างปลาแล้ว จะทําให้เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนได้งา่ยขึน้  

3. เม่ือต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึง่จะชว่ยให้ทกุๆ คนให้ความสนใจใน

ปัญหาของกลุม่ซึง่แสดงไว้ท่ีหวัปลา 

2.3.2 วิธีการสร้างแผนผงัสาเหตแุละผลหรือผงัก้างปลา 

สิ่งสําคญัในการสร้างแผนผงั คือ ต้องทําเป็นทีม เป็นกลุม่ โดยใช้ขัน้ตอน 6 ขัน้ตอน

ดงัตอ่ไปนี ้

1. กําหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา  

2. กําหนดกลุม่ปัจจยัท่ีจะทําให้เกิดปัญหานัน้ๆ  

3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตใุนแตล่ะปัจจยั  

4. หาสาเหตหุลกัของปัญหา  

5. จดัลําดบัความสําคญัของสาเหต ุ 

6. ใช้แนวทางการปรับปรุงท่ีจําเป็น 

2.3.3 การกําหนดปัจจยับนก้างปลา 

 เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุม่ปัจจยัอะไรก็ได้ แตต้่องมัน่ใจวา่กลุม่ท่ีเรากําหนดไว้เป็นปัจจยั

นัน้สามารถท่ีจะชว่ยให้เราแยกแยะและกําหนดสาเหตตุา่งๆ ได้อยา่งเป็นระบบและเป็นเหตเุป็นผล  

        โดยสว่นมากมกัจะใช้หลกัการ 4M 1E เป็นกลุม่ปัจจยั (Factors) เพ่ือจะนําไปสูก่าร

แยกแยะสาเหตตุา่งๆ ซึง่ 4M 1E นีม้าจาก            
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M - Man   คนงาน หรือพนกังาน หรือบคุลากร 

M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์อํานวยความสะดวก 

M - Material วตัถดุบิหรืออะไหล ่อปุกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใช้ในกระบวนการ  

M - Method กระบวนการทํางาน 

E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการทํางาน 

        แตไ่มไ่ด้หมายความวา่ การกําหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไมไ่ด้

อยูใ่นกระบวนการผลติแล้ว ปัจจยันําเข้า (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เชน่ ปัจจยัการ

นําเข้าเป็น 4P ได้แก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, 

Supplier, System และ Skill ก็ได้ หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, 

Leadership, Knowledge ก็ได้ นอกจากนัน้ หากกลุม่ท่ีใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิด

ขึน้อยูแ่ล้ว ก็สามารถท่ีจะกําหนดกลุม่ ปัจจยัใหมใ่ห้เหมาะสมกบัปัญหาตัง้แตแ่รกเลยก็ได้ เชน่กนั 

การกําหนดหวัข้อปัญหาท่ีหวัปลา 

        การกําหนดหวัข้อปัญหาควรกําหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปได้ซึง่หากเรากําหนด

ประโยคปัญหานีไ้มช่ดัเจนตัง้แตแ่รกแล้ว จะทําให้เราใช้เวลามากในการค้นหา สาเหต ุและจะใช้

เวลานานในการทําผงัก้างปลา 

        การกําหนดปัญหาท่ีหวัปลา เชน่ อตัราของเสีย อตัราชัว่ โมงการทํางานของคนท่ีไมมี่

ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอบุตัเิหต ุหรืออตัราต้นทนุตอ่สินค้าหนึง่ชิน้ เป็นต้น ซึง่จะเห็นได้วา่ ควร

กําหนดหวัข้อปัญหาในเชิงลบ 

        เทคนคิการระดมความคดิเพ่ือจะได้ก้างปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม 

ทําไม ในการเขียนแตล่ะก้างยอ่ยๆ 
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รูปท่ี 2.1 แสดงตวัอยา่งผงัก้างปลา 

ผงัก้างปลาประกอบด้วยสว่นตา่งๆ ดงัตอ่ไปนี ้

1. สว่นปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซึง่จะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 

2. สว่นสาเหต ุ(Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกได้อีกเป็น 

• ปัจจยั (Factors) ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ปัญหา (หวัปลา) 

• สาเหตหุลกั 

• สาเหตยุอ่ย 

ซึง่สาเหตขุองปัญหาจะเขียนไว้ในก้างปลาแตล่ะก้าง ก้างยอ่ยเป็นสาเหตขุองก้างรองและ

ก้างรองเป็นสาเหตขุองก้างหลกั เป็นต้น  

 หลกัการเบือ้งต้นของแผนภมูิก้างปลา (fishbone diagram) คือการใสช่ื่อของปัญหาท่ี

ต้องการวิเคราะห์ ลงทางด้านขวาสดุหรือซ้าย สดุของแผนภมูิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของ

กระดกูสนัหลงั จากนัน้ใสช่ื่อของปัญหายอ่ย ซึง่เป็นสาเหตขุองปัญหาหลกั 3 - 6 หวัข้อ โดยลาก

เป็นเส้นก้างปลา (sub-bone) ทํามมุเฉียงจากเส้นหลกั เส้นก้างปลาแตล่ะเส้นให้ใสช่ื่อของสิ่งท่ีทํา

ให้เกิดปัญหานัน้ขึน้มา ระดบัของปัญหาสาม ารถแบง่ยอ่ยลงไปได้อีก ถ้าปัญหานัน้ยงัมีสาเหตท่ีุ

เป็นองค์ประกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบง่ระดบัของสาเหตยุอ่ยลงไปมากท่ีสดุ 4 – 5 

ระดบั เม่ือมีข้อมลูในแผนภมูิท่ีสมบรูณ์แล้ว จะทําให้มองเห็นภาพขององค์ประกอบทัง้หมด ท่ีจะ

เป็นสาเหตขุองปัญหาท่ีเกิดขึน้  
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2.3.4 ข้อดี  

(1) ไมต้่องเสียเวลาแยกความคดิตา่ง ๆ ท่ีกระจดักระจายของแตล่ะสมาชกิ 

แผนภมูก้ิางปลาจะชว่ยรวบรวมความคดิของสมาชกิในทีม  

(2)  ทําให้ทราบสาเหตหุลกั ๆ และสาเหตยุอ่ย ๆ ของปัญหา ทําให้ทราบสาเหตท่ีุ

แท้จริงของปัญหา ซึง่ทําให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถกูวิธี  

2.3.5 ข้อเสีย 

(1) ความคดิไมอิ่สระเน่ืองจากมีแผนภมูิก้างปลาเป็นตวักําหนดซึง่ความคดิของ

สมาชิกในทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภมูิก้างปลา  

(2)  ต้องอาศยัผู้ ท่ีมีความสามารถสงูจงึจะสามารถใช้แผนภมูก้ิางปลาในการ

ระดมความคดิ 

 

2.4 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

ทพิากร วงษ์นาม , 2548 โดยงานวิจยัได้ทําการศกึษากระบวนการผลติและของเสียท่ี

เกิดขึน้ใน 3 สว่น คือ แผนกขึน้รูป แผนกQC และแผนกตรวจสอบ100% หลงัจากนัน้จงึระดมสมอง

เพ่ือค้นหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบตอ่ข้อบกพร่องโดยใช้แผนภาพก้างปลา และใช้เทคนิคการวิเคราะห์

ข้อบกพร่องและผลกระทบสําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) และให้ทีมผู้ เช่ียวชาญแตล่ะแผนกท่ี

เก่ียวของมาวิเคราะห์เพ่ือประเมินคา่ความรุนแรง คา่โอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง และคา่

ความสามารถในการตรวจจบัข้อบกพร่อง เพ่ือนําไปคํานวณคา่คะแนนความเส่ียง (RPN) และได้

ดําเนินการแก้ไขข้อบกพร่องท่ีมีคา่ RPN ตัง้แต ่100 คะแนนขึน้ไป โดยประโยชน์ท่ีได้จากกงานวิจยั

นีคื้อ สามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตได้ตามเป้าหมายท่ีกําหนดและ

สามารถใช้งานวิจยันีเ้ป็นแนวทางในการประยกุต์ใช้เทคนิค FMEA ในการออกแบบและพฒันา

ผลติภณัฑ์ใหม่ๆ ได้ตามท่ีลกูค้าต้องการ 

 ธารชดุา อมรเพชรกลุ, 2546 งานวิจยันี ้มีวตัถปุระสงค์เพ่ือพฒันาระบบบริหารความเส่ียง

ภายในสายงานทะเบียนและตรวจสอบพสัด ุเร่ิมจากการกําหนดวตัถปุระสงค์ของสายงาน แล้วจงึ

ทําการค้นหาความเส่ียงตา่งๆอนัเป็นอปุสรรคขดัขวา่งไมใ่ห้บรรลวุตัถปุระสงค์ท่ีตัง้ไว้นัน้ จากนัน้

ผู้ เช่ียวชาญประเมนิความเส่ียงผ่ านแบบสอบถามโดยใช้เทคนิค การวิเคราะห์สาเหตขุอง

ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) เพ่ือเรียงลําดบัความจําเป็นเร่งดว่นในการจดัการ ตอ่มาคือ

การสร้างแผนจดัการความเส่ียงโดยอาศยัหลกัของ การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง  (FTA) ใน

การวิเคราะห์หาสาเหตขุองความเส่ียงเพ่ือวา่แผนจดัการ แล้วทําการสร้างระบบสําหรับตดิตาม
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สอบทานเป็นขัน้ตอนสดุท้าย จากการประเมนิความเส่ียงคาดหมายหลงัจากมีระบบบริหารความ

เส่ียงแล้ว พบวา่ตวัเลขความเส่ียงชีนํ้าลดลง 

 กิตตศิกัดิ ์อนรัุกษสกลุ , 2545 เป็นการวิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนการขึน้รูป

ชิน้สว่นโครงร่างยานยนต์โดยใช้ เทคนิค FMEA จากการศกึษาระบบการผลติตลอดจนของเสียท่ี

เกิดขึน้ในกระบวนการโดยการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมลู พบวา่ของเสียสว่นใหญ่เกิดจาก

กระบวนการ Draw Trim/Pierce และ Separate โดยของเสียท่ีเกิดขึน้ ได้แก่ ชิน้งานยน่ , เสียรูป , 

แตก , บบุ/ตงุและมีครีบคม วตัถปุระสงค์ของวิทยานิพนธ์จงึมุง่ทําการวิเคราะห์และลดของเสียโดย

ใช้เทคนิค FMEA ซึง่สามารถมองของเสียได้หลายมิต ิเชน่ ระดบัความรุนแรงของของเสีย 

ผลกระทบท่ีเกิดขึน้ ความถ่ีหรือโอกาสในการเกิดและความสามารถในการตรวจจบัของเสีย

ดงักลา่ว 

 ธนะศกัดิ ์ทเุรียน , 2543 ได้ศกึษาและพฒันาร ะบบควบคมุคณุภาพโดยใช้โรงงานผลติ

ชิน้สว่นยางเป็นกรณีศกึษา โดยวตัถปุระสงค์ของงานวิจยันีเ้พ่ือพฒันาระบบการควบคมุคณุภาพ 

เพ่ือนําไปสูก่ารประกนัวา่ชิน้งานหรือผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปท่ีผา่นการผลิตในแตล่ะขัน้ตอนจนถึง

ลกูค้า จะมีคณุภาพท่ีดีขึน้ โดยงานวิจยันีมี้ขัน้ตอนในการดําเนินการงานวิจยัดงันี ้ 

1.การจดัตัง้ระบบควบคมุคณุภาพ  

2.วิเคราะห์ผล  

3.การดําเนินการแก้ไขและป้องกนัด้วยเคร่ืองมือทางด้าน QC ได้แก่ QC 7 Tools , การ

วิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ (Failure Mode and Effective Analysis : FMEA)  

4.การประเมินผลหลงัการแก้ไขปรับปรุง  

5.การจดัทํามาตรฐานการปฏิบตังิาน ผลการวิจยั พบวา่สามารถลดเปอร์เซน็ต์ของเสียใน

ระหวา่งกระบวนการผลิตและคําร้องเรียนจากลกูค้าท่ีเกิดขึน้เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ท่ีไมเ่ป็นไปตาม

ข้อกําหนดซึง่สงูมาก 

 นิพนธ์ ชวนะปราณี , 2543  วิทยานิพนธ์ฉบบันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือกําหนดและควบคมุ

ปัจจยัตา่งๆท่ีมีผลตอ่การออกแบบและสายการผลติสายไฟฟ้าประเภททนไฟ โดยการประยกุต์ใช้

การวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (FTA) และการวิเคราะห์ความบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

ตอ่คณุภาพในการออกแบบและกระบวนการผลิตเป็นเคร่ือ งมือคณุภาพหลกั โดยเร่ิมการศกึษา

ด้วยการรวบรวมปัญหาและข้อบกพร่องตา่งๆท่ีก่อให้เกิดความไมพ่งึพอใจตอ่ตวัผลติภณัฑ์ของ

ลกูค้า โดยอาศยัการระดมความคดิ ,การศกึษาความสมัพนัธ์ระหวา่งปัญหาหรือข้อบกพร่อง ,

การศกึษาความเก่ียวของระหวา่งปัญหาตา่งๆกบัผู้ รับผดิชอบ จากนัน้ใช้การ วิเคราะห์แขนงความ
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บกพร่องและการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบตอ่คณุภาพในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องตา่งๆ 

รวมถึงความครอบคลมุในการรวบรวมข้อบกพร่อง ซึง่จากวิธีการทัง้สองพบวา่ ข้อบกพร่องตา่งๆ

ของทัง้สองวิธีการมีความสอดคล้องกนั โดยจํานวนข้อบกพร่องท่ีได้จากการวิเคราะห์ด้ วยเทคนิค

การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบตอ่คณุภาพมีจํานวนมากกวา่และครอบคลมุทกุหวัข้อของ

ผลการวิเคราะห์ด้วยการวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง ในการปรับปรุงแก้ไขและควบคมุปัจจยั

ตา่งๆ ท่ีมีผลกระทบตอ่การออกแบบและการผลตินัน้ จงึอ้างอิงผลจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง

และผลกระทบตอ่คณุภาพเป็นหลกั 

อรรถพล  ฤทธิภกัดี ,2544 งานวิจยันี ้เป็นการศกึษาเพ่ือปรับปรุงคณุภาพสําหรับ

กระบวนการพน่สีชิน้สว่นพลาสตกิในอตุสาหกรรมรถยนต์ให้เหมาะสมโดยใช้การวิเคราะห์ลกัษณะ

ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคณุภาพ (FMEA) เร่ิมจากการศกึษากระบวนการพน่สีชิน้สว่น

พลาสตกิของโรงงาน โดยอาศยัการระดมสมองด้วยการใช้แผนภาพต้นไม้ แผนผงัแสดงเหตแุละผล 

แผนภาพความสมัพนัธ์ และการวิเคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคณุภาพสําหรับ

กระบวนการผลติ (PFMEA) และประเมนิจากผู้ เช่ียวชาญ เพ่ือคํานวณหาคา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า  

(RPN) ผลการดําเนินงานแก้ไข พบวา่เปอร์เซ็นต์ของเสียเทียบยอดการผลิตลดลง ปัญหาของเสียท่ี

ลกูค้าสง่คืนมีเปอร์เซน็ต์ของเสียบเทียบยอดสง่ให้ลกูค้าลดลง 

 พีระศกัดิ ์   ภูอ่ภิสทิธ์ิ  ,2543 ได้ศกึษารวบรวมและการแจกแจงความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ใน

โรงงานและพิจารณาถึงสาเหตท่ีุเป็นไปได้ของปัญหา พร้อมทัง้เก็บรวบรวมข้อมลูทางสถิตเิพ่ือ

พจิารณาดวูา่ความสญูเสียประเภทใดมีความสําคญัมากท่ีสดุท่ีสมควรจะได้รับการแก้ไขก่อน ซึง่มี

การใช้แผนภมูิพาเรโต หลงัจากนัน้ใช้แผนภมูิเหตแุละผลในการค้นหาสาเหต ุหลงัจากนัน้

ดําเนินการปรับปรุงเพ่ือลดความสญูเสียโดยมุง่เน้นไปท่ีคน ,เคร่ืองจกัรอปุกรณ์ , วิธีการตรวจสอบ

และวตัถดุบิ นอกจากนีย้งัเสนอระบบควบคมุการผลิตให้กบัโรงงานโดยเน้นในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการผลติ       

 ธวชัชยั นาวา่ลํา้เลศิ , 2542 งานวิจยันี ้เป็นการศกึษาเพ่ือหาแนวทางในการสร้างระบบ

ประกนัคณุภาพสําหรับการบริหารโครงการของโรงบําบดันํา้  โดยปัญหาท่ีพบในโครงการ

ประกอบด้วย ปัญหาคณุภาพของงานท่ีไมดี่พอ ปัญหาการเสร็จงานท่ีลา่ช้า และปัญหาความไม่

พอใจของลกูค้า  ได้มีการจดัตัง้กลุม่บคุคลท่ีมีประสบการณ์ รวบรวมความคดิและถกปัญหากนั

อยา่งเปิดเผย พร้อมเสนอแนะข้อคดิท่ีเก่ียวของกบัปัญหา พร้อมทัง้ใช้แผนภมูิก้างปลาเพ่ือ

วิเคราะห์สาเหตท่ีุเป็นไปได้ของแตล่ะปัญหาท่ีเกิดขึน้ในโครงการตวัอยา่งเพ่ือสร้างระบบประกนั
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คณุภาพ ในการศกึษา นัน้จะวิเคราะห์ความผิดพลาดท่ีเป็นไปได้ของแตล่ะกิจกรรม พร้อมทัง้

ผลกระทบท่ีเกิดขึน้จากความผิดพลาดท่ีเป็นไปได้ของแตล่ะกิจกรรม พร้อมทัง้ผลกระทบท่ีเกิดขึน้

จากความผิดพลาดนัน้ และเสนอแนะวิธีการดําเนินงานเพ่ือป้องกนัปัญหานัน้ๆ หรือเรียกวา่  

Failure Mode and Effect Analysis ผลท่ีได้จากการวิจยั มีการกําหนดกิจกรรมคณุภาพทัง้

ขัน้ตอนการตรวจสอบคณุภาพ การสร้างเอกสารเพ่ือชว่ยในการตรวจสอบหรือเพ่ือชว่ยเตือนความ

ทรงจําในระหวา่งดําเนินงาน 

 พิศษิฐ์  เจริญกิจวิวฒัน์ , 2541 งานวิจยันีเ้ป็นการศกึษาปรับปรุงคณุภาพของ สายเคร่ือง

ควบคมุไฟฟ้า เพ่ือท่ีจะบรรลคุวามต้องการของลกูค้าในโรงงานประกอบ ชิน้สว่ยอิเลคทรอนิกส์ 

โดยเร่ิมจากการวิเคราะห์เคร่ืองมือการควบคมุคณุภาพในปัจจบุนั จากนัน้วิเคราะห์ข้อผดิพลาด

โดย    FMEA เทคนิคนีถ้กูทดลองใช้ในการป้องกนั , ลด และกําจดัข้อผิดพลาด จากผลการ

ดําเนนิงาน คําร้องจากลกูค้าได้ลดลง 

เฉลิมพล ลีลาผาตกิลุ ,2540 งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือกําหนดและควบคมุปัจจยัท่ีมีผล

ตอ่คณุภาพของยางรถยนต์โดยใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต        

( Failure Mode  and Effect Analysis )มาใช้วิเคราะห์และควบคมุคณุภาพของกระบวนการผลิ ต

ยางยนต์ โดยเร่ิมจากการศกึษากระบวนการผลติและค้นหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบตอ่ข้อบกพร่องทกุ

ขัน้ตอนการผลิต โดยอาศยัแผนภาพแสดงเหตแุละผล แผนภาพความสมัพนัธ์และภาพต้นไม้ เป็น

เคร่ืองมือชว่ยในการค้นหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบตอ่ข้อบกพร่องเหลา่นัน้  จากนัน้ ให้ผู้ เช่ียวชาญการ

ผลิตนัน้มาวิเคราะห์เพ่ือประเมินคา่ความรุนแรงของข้อบกพร่อง การเกิดข้อบกพร่อง และการ

ควบคมุกระบวนการ เพ่ือคํานวณหาคา่ดชันี ( Risk Priority Number หรือ RPN) ซึง่เป็นคา่ท่ีบอก

ถึงความเส่ียง ท่ีกระบวนการ โดยภายหลงัจากการดําเนนิงาน ทําให้จํานวนของยางเสียลดลง 
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บทที่  3 

การศึกษา และการวิเคราะห์ของเสีย 

 ในการศกึษาและวิเคราะห์ของเสียได้มีการดําเนินการร่วมกบัทีมผู้ ชํานาญการระดบั

หวัหน้างาน,ซปุเปอร์ไวท์เซอร์ และผู้จดัการฝ่ายโรงงาน ซึง่มาจากฝ่ายตา่งๆ ดงันี ้

1. ฝ่ายผลติ  รับผิดชอบในกระบวนการผสม ,กระบวนการบรรจ ุ ดําเนินการผลิต และ

ตรวจสอบในกระบวนการ พร้อมทัง้เป็นหวัหน้ากลุม่ในการดําเนินการวิเคราะห์ปัญหา 

และของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการ 

2. ฝ่ายควบคมุคณุภาพ รับผดิชอบในการจดัทํามาตรฐานการตรวจสอบให้กบัฝ่ายผลติ 

ตลอดจนรับหน้าท่ีในการตรวจสอบสินค้าขัน้สดุท้าย 

3. ฝ่ายตรวจสอบคณุภาพ ท างด้านจลุชีวะ รับผิดชอบในการตรวจหาสิ่งปลอมปน

ทางด้านจลุชีวะ ในสินค้าท่ีเป็นตวัยาท่ีมาจากกระบวนการผสม และ ในสินค้าท่ีบรรจุ

ในหลอดท่ีมาจากกระบวนการบรรจ ุ

4. ฝ่ายวิศวกรรม รับผิดชอบในการดแูละรักษาเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต รวมถึงการผลิต

เคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์เสริมท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 

ซึง่ทีมผู้ ชํานาญการทกุทา่นมีประสบการณ์ในกระบวนผลติอยา่งน้อย คนละไมต่ํ่ากวา่ 5 ปี 

ดงันัน้ทกุคนจงึมีความรู้ และประสบการณ์ในสายงานดงักลา่ว 

3.1 การศึกษาสถติขิองเสีย 

 ทางทีมผู้ ชํานาญได้รวมรวมปัญหาข้อบกพร่อง และจํานวนของเสียท่ีเกิดขึน้ทัง้หมดใน ปี  

พ.ศ.2550 และได้แสดงในตารางท่ี 3.1 และ ตารางท่ี 3.2 
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ตารางท่ี 3.1 ตารางแสดงของเสียจากกระบวนการผสม 

ลกัษณะของเสีย จํานวนท่ีผลิต 

(กิโลกรัม) 

จํานวนของเสีย 

(กิโลกรัม) 

% ของ

เสีย 

มลูคา่เฉล่ีย ของของ

เสีย (บาท) 

เนือ้ตวัยาขุน่ 

860,542 

4,800 0.56% 1,130,112 

สีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 1,600 0.19% 376,704 

คา่ความหนืดไมไ่ด้

ตามมาตรฐาน 

3,200 0.37% 753,408 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ 1,600 0.19 376,704 

รวมทัง้หมด 11,200 1.30% 2,636,928 

 

 

 
รูปท่ี 3.1 แผนภาพพาเรโตแสดง %ของเสีย ของกระบวนการผสม 
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ตารางท่ี 3.2 ตารางแสดงของเสียจากกระบวนการบรรจ ุ

ลกัษณะของเสีย จํานวนท่ีผลิต 

(ชิน้) 

จํานวนของเสีย 

(ชิน้) 

% ของ

เสีย 

มลูคา่เฉล่ีย ของของ

เสีย (บาท) 

นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตาม

มาตรฐาน 

8,656,327 

9,821 0.11% 318,887.87 

พิมพ์วนัท่ีผลิต ท่ีปลาย

หลอดผดิ 

17,248 0.20% 560,042.56 

ปลายหลอดร่ัว 7,351 0.08% 238,686.97 

ปลายหลอดปิดไมส่นิท 16,373 0.19% 531,631.31 

ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไมต่รง

ตามสนิค้า 

35,273 0.41% 1,145,314.31 

โลโก้เอียง 12,046 0.14% 391,133.62 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ 23,347 0.27% 758,077.09 

รวมทัง้หมด 121,459 1.40% 3,943,773.73 
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รูปท่ี 3.2 แผนภาพพาเรโตแสดง %ของเสีย ของกระบวนการบรรจุ 
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ตารางท่ี 3.3 ตารางแสดงของเสียแยกแตล่ะไตรมาสในปี 2550 

รายการ 

% ของเสีย 

ไตรมาส 

1 

ไตรมาส 

2 

ไตรมาส 

3 

ไตรมาส 

4 

เฉล่ียปี 

2550 

เนือ้ตวัยาขุน่ 0 0 0.48 1.69 0.56 

สีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 0 0.80 0 0 0.19 

คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 0 0 0 1.45 0.37 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (ผสม) 0 0 0.75 0 0.19 

นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 0.11 0.11 0.12 0.12 0.11 

พิมพ์วนัท่ีผลิต ท่ีปลายหลอดผิด 0.44 0.32 0.05 0 0.20 

ปลายหลอดร่ัว 0.11 0.04 0 0.15 0.08 

ปลายหลอดปิดไมส่นิท 0.35 0.33 0.15 0 0.19 

ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไมต่รงตามสนิค้า 0 0 0.35 1.30 0.41 

โลโก้เอียง 0.22 0.12 0.08 0.16 0.14 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (บรรจ)ุ 0.52 0 0 0.60 0.27 

จากรูปภาพท่ี 3.1 และ 3.2 จะสามารถเรียงลําดบัจํานวนของเสียท่ีเกิดขึน้เบือ้งต้น โดยใช้

แผนภาพพาเรโตพบวา่ในกระบวนการผสมเกิดข้อพร่องทางด้านเนือ้ตวัยาขุน่มากท่ีสดุ คือ 0.56% 

และกระบวนการบรรจเุกิดข้อพร่องทางด้านป้ายชี ้ บง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้ามากท่ีสดุ คือ 0.41% 

ซึง่เม่ือประเมินเบือ้งต้นพบวา่ ปัญหาทัง้สองควรดําเนินรีบแก้ปัญหาดว่นท่ีสดุ แตย่งัไมรู้่วา่สําคญั

ท่ีสดุหรือไม ่จงึต้องมีการวิเคราะห์ด้วยกระบวนการถดัไป คือ การประเมนิคา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า 
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3.2 การหาสาเหตขุองปัญหา 

  หลงัจากได้ทราบลกัษณะของปัญหาหลกัท่ีทําให้เกิดของเสียแล้ว ผู้ วิจยัได้ร่วมกบั

ผู้ ชํานาญการในการหาสาเหตขุองปัญหาแตล่ะชนิด โดยการนําผงัก้างปลามาประยกุต์ใช้ โดย

ระดมความคดิจากทีมผู้ ชํานาญการ โดยการแบง่แขนงก้างปลาเป็นสาเหตท่ีุเกิดจาก พนกังาน , 

เคร่ืองจกัร , วิธีการ และวตัถดุบิ จากสาเหตหุลกัก็แตกเป็นสาเหตยุอ่ ย เพ่ือให้สามารถ วิเคราะห์หา

สาเหตไุด้ง่ายขึน้ และหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขตอ่ไป 

3.2.1 เนือ้ตวัยาขุน่ 

- สาเหตจุากพนกังาน อาจจะเกิดขึน้ได้จาก สิง่ปนเปือ้นจากพนกังานตกลงไป

ผสมด้วย เชน่ ปนแป้งจากฝุ่ นผงของวตัถดุบิก่อนหน้า 

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก เคร่ืองจกัรและ

อปุกรณ์ล้างไมส่ะอาด มีตวัยาจากการผสมก่อนหน้าหลงเหลืออยู ่ 

- สาเหตจุากวิธีการ อาจจะเกิดขึน้ได้จากการผสมตวัยาได้ไมเ่ทา่กนั 

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเกิดขึน้ได้จาก วตัถดุบิท่ีเข้ามาไมไ่ด้คณุภาพ หรือ 

ใช้วตัถดุบิผดิตวั 

3.2.2 สีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

- สาเหตจุากพนกังาน อาจจะเกิดขึน้ได้จาก สิง่ปนเปือ้นจากพนกังานตกลงไป

ผสมด้วย เชน่ ปากกา  

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก เคร่ืองจกัรและ

อปุกรณ์ล้างไมส่ะอาด มีตวัยาจากการผสมก่อนหน้าหลงเหลืออยู ่

- สาเหตจุากวิธีการ อาจจะเกิดขึน้ได้จากการผสมตวัยาได้ไมเ่ทา่กนั 

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเกิดขึน้ได้จาก วตัถดุบิท่ีเข้ามาไมไ่ด้คณุภาพ หรือ 

ใช้วตัถดุบิผดิตวั 

3.2.3 คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก อปุกรณ์ในการจา่นํา้

ท่ีใช้ผสม จา่ยนํา้ไมไ่ด้ตามท่ีกําหนด 

- สาเหตจุากวิธีการ อาจจะเกิดขึน้ได้จากการผสมตวัยาได้ไมเ่ทา่กนั 

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเกิดขึน้ได้จาก วตัถดุบิท่ีเข้ามาไมไ่ด้คณุภาพ หรือ 

ใช้วตัถดุบิผดิตวั 
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3.2.4 ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการผสม) 

- สาเหตจุากพนกังาน อาจจะเกิดขึน้ได้จาก สิ่งปนเปือ้นจากพนกังานตกลงไป

ผสมด้วย เชน่ เหง่ือจากร่างกาย ,เส้นผม 

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก เคร่ืองจกัรและ

อปุกรณ์ล้างไมส่ะอาด ยงัมีเชือ้จลุินทรีย์เหลืออยู ่

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเกิดขึน้ได้จาก  วตัถดุบิท่ีใช้มีเชือ้จลุินทรีย์ปนเปือ้น

อยู ่

3.2.5 นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

- สาเหตจุากพนกังาน อาจจะเกิดขึน้ได้จาก พนกังานตัง้นํา้หนกัผดิ 

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก เคร่ืองจกัรทํางาน

ผิดพลาด 

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเกิดขึน้ได้จากคา่ความหนืดของตวัยาตา่งกนัในแต่

ละถงัเก็บ ทําให้การดดู และบรรจตุวัยาไมเ่ทา่กนัจากแรงต้านความหนืดของ

ตวัยา 

3.2.6 พิมพ์วนัท่ีผลิต ท่ีปลายหลอดผิด 

- สาเหตจุากพนกังาน อาจจะเกิดขึน้ได้จากพนกังานใสต่วัพิมพ์ผิด 

- สาเหตจุากวิธีการ อาจจะเกิดขึน้ได้จากการกําหนดวนัท่ีผลิตผิด 

3.2.7 ปลายหลอดร่ัว 

- สาเหตจุากพนกังาน อาจจะเกิดขึน้ได้จาก พนกังานทําคราบมนัจากนิว้มือตดิ

ท่ีปลายหลอด 

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก เคร่ืองจกัรทํางาน

ผิดพลาด 

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเกิดขึน้ได้จาก หลอดท่ีมาจากร้านค้าไมไ่ด้คณุภาพ 

3.2.8 ปลายหลอดปิดไมส่นิท 

- สาเหตจุากพนกังาน  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก  พนกังานตัง้เคร่ืองผิดจาก

มาตรฐาน 

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก เคร่ืองจกัรทํางาน

ผิดพลาด 

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเกิดขึน้ได้จาก หลอดท่ีมาจากร้านค้าไมไ่ด้คณุภาพ 
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3.2.9 ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้า 

- สาเหตจุากพนกังาน อาจจะเกิดขึน้ได้จาก  พนกังานหยิบหลอดมาใช้ผิด หรือ 

พนกังานหยิบตวัยาออกมาใช้ผดิ 

- สาเหตจุากวิธีการ อาจจะเกิดขึน้ได้จากหลอด หรือตวัยาท่ีกําหนดมาให้ใช้ผิด 

3.2.10 โลโก้เอียง 

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก เคร่ืองจกัรทํางาน

ผิดพลาด 

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเ กิดขึน้ได้จาก  หลอดมีมาร์คตา่งๆกนัในสินค้า

เดียวกนั 

3.2.11 ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการบรรจ)ุ 

- สาเหตจุากพนกังาน อาจจะเกิดขึน้ได้จาก  พนกังานมีเชือ้จลุินทรีย์ แล้วทํา

การประกอบเคร่ืองจกัร 

- สาเหตจุากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  อาจจะเกิดขึน้ได้จาก  เคร่ืองจกัรและ

อปุกรณ์ล้างไมส่ะอาด มีเชือ้จลุนิทีย์หลงเหลืออยู ่

- สาเหตจุากวตัถดุบิ อาจจะเกิดขึน้ได้จาก  หลอด หรือ ตวัยา มีเชือ้จลุินทรีย์

ปนเปือ้นอยู ่

เม่ือทราบถึงสาเหตตุา่งๆ  แล้วทางผู้ เช่ียวชาญได้ร่วมกนัพจิารณาหาสาเหตตุา่งๆ

เหลา่นัน้ เพ่ือเลือกสาเหตสํุาคญัท่ีส่ งผลกระทบตอ่ปัญหา โดยพจิารณาความสามารถใน

การควบคมุสาเหตนุัน้ๆ จากรายละเอียดแตล่ะสาเหตทํุาให้สามารถเลือก หรือจําแนก

สาเหตท่ีุสําคญัของข้อบกพร่องได้ และทําสญัลกัษณ์วงกลมในสาเหตท่ีุเลือกไปทําการ

วิเคราะห์ FMEA ในแผนภาพท่ีแสดงสาเหต ุและผล 
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รูปท่ี 3.3 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาเนือ้ตวัยาขุน่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.4 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาสีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

 

เนือ้ตัวยาขุ่น 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

สิ่งปนเปือ้นท่ีตวั 

 สิ่งปนเปือ้นตกค้าง 

 

ไมไ่ด้คณุภาพ 

 
ผดิตวั 

 
ผสมไมเ่ข้ากนั 

 

สีไม่ได้ตาม

มาตรฐาน 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

สิ่งปนเปือ้น 

 สิ่งปนเปือ้นตกค้าง 

 

ไมไ่ด้คณุภาพ 

 
ผดิตวั 

 
ผสมไมเ่ข้ากนั 
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รูปท่ี 3.5 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาคา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.6 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาตวัยาตดิเชือ้จลุินทรีย์ (กระบวนการผสม) 

 

ความหนืด

ไม่ได้ตาม

มาตรฐาน 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

เคร่ืองจา่ยนํา้มีปัญหา 

 

ไมไ่ด้คณุภาพ 

 
ผดิตวั 

 
ผสมไมเ่ข้ากนั 

 

ตัวยาตดิเชือ้    

จุลิทรีย์ (ผสม) 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

เชือ้จลุินทีย์ปนเปือ้นท่ีตวั 

 สิ่งปนเปือ้นตกค้าง 

 

มีเชือ้จลุินทีย์ 
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รูปท่ี 3.7 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหานํา้หนกับรรจุไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาพิมพ์วนัท่ีผลิตท่ีปลายหลอดผิด 

นํา้หนักบรรจุ

ไม่ได้ตาม

มาตรฐาน 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

ตัง้คา่ผดิ  

 ทํางานผดิพลาด 

 
ความหนืดตวั

ยาไมเ่ทา่กนั 

 

พมิพ์วันท่ี

ผลิตท่ีปลาย

หลอดผิด 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

ใสต่วัพิมพ์ผิด 

 

กําหนดการพิมพ์ผิด 
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รูปท่ี 3.9 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาปลายหลอดร่ัว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.10 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาปลายหลอดปิดไมส่นทิ 

ปลายหลอดร่ัว 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

คราบมนับนนิว้

ปนเปือ้นปลาย

 

 

เคร่ืองจกัรทํางานผดิพลาด 

 
หลอดไมไ่ด้คณุภาพ 

 

ปลายหลอด

ปิดไม่สนิท 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

ปรับตัง้เคร่ืองจกัรผิด 

 

หลอดไมไ่ด้คณุภาพ 

 

เคร่ืองจกัรทํางานผดิพลาด 
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รูปท่ี 3.11 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาป้ายชีบ้ง่สินค้าไมต่รงตามสินค้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.12 แผนภาพแสดงเหตแุละผล ของปัญหาโลโก้เอียง 

 

ป้ายชีบ่้ง

สนิค้า ไม่ตรง

ตามสินค้า 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

หยิบหลอดผิด 

 

กําหนดตวัยาผดิ 

 

โลโก้เอียง 

 

พนกังาน 

 

เคร่ือจกัร และอปุกรณ์ 

 

วิธีการ 

 

วตัถดุบิ 

 

เคร่ืองจกัรทํางานผดิพลาด 

 
หลอดมาร์คไม่

เทา่กนั 

 

หยิบตวัยา

ผิด 

 
กําหนดหลอดผิด 
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 และกําหนดให้คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) > 18 (มาจากหลกัเกณฑ์ในการ

ยอมรับ 15% โดยใช้คา่ 15% ของคา่สงูสดุ S x O x D: 125 = 18) จะต้องดําเนนิการปฏิบตักิาร

แก้ไขรวมถึงระยะเวลา และผู้ รับผดิชอบเพ่ือการตดิตาม โดยมีวตัถปุร ะสงค์ให้คา่คา่ดชันีความ

เส่ียงชีนํ้า (RPN) ลดลง  

 เม่ือมีการจดัลําดบัความสําคญัของลกัษณะข้อบกพร่องด้วยคา่ดชันีความเส่ียง

ชีนํ้า (RPN) แล้ว การกําหนดการปฏิบตักิารแก้ไขจะกําหนดสําหรับข้อบกพร่องวิกฤตก่อน (RPN > 

18) โดยถ้าหากผู้ วิเคราะห์ไมท่ราบถึงสาเหตท่ีุแท้จริงของปัญ หา ก็ควรจะเสนอแนะให้ปฏิบตักิาร

แก้ไขด้วยการอาศยัการออกแบบการทดลอง 
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3.4 การกาํหนดความรุนแรงและผลกระทบท่ีเกดิจากของเสีย 

เม่ือทราบลกัษณะของเสียท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะกระบวนการแล้ว ทีมผู้ ชํานาญได้ร่วมกนัสรุป

รูปแบบของของเสียท่ีเกิดขึน้ ตลอดตนผลกระทบท่ีเกิดขึน้เพ่ือพิจารณาถึงระดบัความรุนแรงของ

ลกัษณะของเสียทีเ่กิดขึน้ดงัตอ่ไปนี ้

3.4.1 เนือ้ตวัยาขุน่ 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการผสมตวัยาใส แตต่วัยาท่ีผลติออกมาได้ไมใ่สตามท่ี

กําหนด มีลกัษณะเหมือนมีสิ่งแปลกปลอมเจือปน ซึง่ก่อให้เกิดผลกระทบตอ่ลกูค้าทกุราย ท่ีไม่

พอใจตอ่คณุภาพของสินค้า รวมถึงอาจจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพการใช้งานบางอยา่งผิดไป 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 4 

3.4.2 สีตวัยาไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการผสมตวัยา แล้วตวัยาท่ีผลติออกมาได้สีไมเ่หมือนกบั

มาตรฐาน ซึง่มีทัง้สีออ่นกวา่ หรือสีแก่กวา่มาตรฐาน ซึง่ก่อให้เกิดผลกระทบตอ่ลกูค้าบา งราย ท่ี

อาจจะไมพ่อใจตอ่คณุภาพของสินค้า แตข้่อบกพร่องนีไ้มไ่ด้ก่อให้เกิดประสิทธิภาพการใช้งาน

บางอยา่งผิดไป 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 3 

3.4.3 คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการผสมตวัยา แตต่วัยาท่ี ผลติออกมาได้ไมไ่ด้คา่ความ

หนืดตามมาตรฐาน ซึง่สง่ผลถึงตวัยาจะข้น หรือเหลวกวา่มาตรฐาน ซึง่ก่อให้เกิดผลกระทบตอ่

ลกูค้าทกุราย ท่ีไมพ่อใจตอ่คณุภาพของสนิค้า รวมถึงอาจจะก่อให้เกิดประสทิธิภาพการใช้งาน

บางอยา่งผิดไป 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 4 

3.4.4 ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการผสม) 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการผสมตวัยา และตวัยาท่ีผลติออกมาได้ เม่ือนํามา

ตรวจเช็คทางจลุชีวะ พบวา่มีการปนเปือ้นทางจลุชีวะ ซึง่จะก่อให้เกิดอนัตรายแก่ผู้ใช้งาน เกิดผล

กระทบร้ายแรงตอ่ความปลอดภยั  

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 5 

3.4.5 นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 
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ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการบรรจ ุซึง่เม่ือบรรจตุวัใสห่ลอดแล้ว ได้คา่นํา้หนกัไมต่รง

ตามท่ีกําหนดไว้ ซึง่ก่อให้เกิดผลกระทบร้ายแรงตอ่บริษัท ในด้านกฎหมาย  

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 5 

3.4.6 พิมพ์วนัท่ีผลิต ท่ีปลายหลอดผิด 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการบรรจ ุซึง่เม่ือบรรจตุวัใสห่ลอดแล้ว จะทําการปิดปลาย

หลอดพร้อมกบัพิมพ์ วนั เดือน ปี ท่ีผลิต ท่ีปลายหลอด ซึง่เม่ือเกิดการพิมพ์ผิด จะก่อใ ห้เกิดการ

สอบกลบัของสินค้าผิดพลาด หรือ วนัหมดอาย ุไมต่รงตามท่ีกําหนด ซึง่ก่อให้เกิดผลกระทบ

ร้ายแรงตอ่ผู้บริโภคในด้านความปลอดภยั และเกิดผลกระทบร้ายแรงตอ่บริษัท ในด้านกฎหมาย 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 5 

3.4.7 ปลายหลอดร่ัว 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการบรรจ ุซึง่เม่ือบรรจตุวัใสห่ลอดแล้ว จะทําการปิดปลาย

หลอด โดยท่ีลกัษณะหลงัจากกระบวนการปิดปลายหลอดแล้ว ปลายหลอดก็อ้าเปิด กลบัมา

เหมือนเดมิ ซึง่ก่อให้เกิดผลกระทบตอ่ลกูค้าทกุราย ท่ีไมพ่อใจตอ่คณุภาพของสินค้า รวมถึงอาจ

ก่อให้เกิดประสิทธิภาพการใช้งานบางอยา่งผดิไป 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 4 

3.4.8 ปลายหลอดปิดไมส่นทิ 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการบรรจ ุซึง่เม่ือบรรจตุวัใสห่ลอดแล้ว จะทําการปิดปลาย

หลอด โดยท่ีลกัษณะหลงัจากกระบวนการปิดปลายหลอดแล้ว มีลกัษณะรอยปิดไมส่ม่ําเสมอ ซึง่

ก่อให้เกิดผลกระทบตอ่ลกูค้าบางราย ท่ีอาจจะไมพ่อใจตอ่คณุภาพของสนิค้า แตข้่อบกพร่องนี ้

ไมไ่ด้ก่อให้เกิดประสิทธิภาพการใช้งานบางอยา่งผิดไป 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 3 

3.4.9 ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการบรรจ ุซึง่เม่ือบรรจตุวัใสห่ลอดแล้ว พบวา่ตวัยาท่ีบรรจ ุ

ไมต่รงตามหลอดท่ีมีป้ายชีบ้ง่วา่เป็นตวัยาชนิดเดียวกนั ซึง่ก่อให้เกิดผลกระทบตอ่บริษัท ทางด้าน

กฎหมาย 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 5 
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3.4.10 LOGO เอียง 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการบรรจ ุซึง่เม่ือบรรจตุวัใสห่ลอดแล้ว ก่อนท่ีจะปิดปลาย

หลอดมีการหมนุหลอดหาตําแหนง่มาร์คบนหลอด เพ่ือจดัหน้าหลอดให้ตรงก่อนการปิดปลาย

หลอด เม่ือหลอดหมนุไมต่รงหน้า ทําให้การปิดปลายหลอดไมต่รงเชน่เดียวกนั สม่ําเสมอ ซึง่

ก่อให้เกิดผลกระทบตอ่ลกูค้าบางราย ท่ีอาจจะไมพ่อใจตอ่คณุภาพของสนิค้า แตข้่อบกพร่องนี ้

ไมไ่ด้ก่อให้เกิดประสิทธิภาพการใช้งานบางอยา่งผิดไป 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 3 

3.4.11 ตวัยาตดิเชือ้จลุินทรย์ (กระบวนการบรรจ)ุ 

ข้อบกพร่องนีเ้กิดได้ในกระบวนการบรรจ ุซึง่หลงับรรจตุวัใสห่ลอดเม่ือนํามาตรวจเช็คทาง

จลุชีวะ พบวา่มีการปนเปือ้นทางจลุชีวะ ซึง่จะก่อให้เกิดอนัตรายแก่ผู้ใช้งาน เกิดผลกระทบร้ายแรง

ตอ่ความปลอดภยั 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงระดบัความรุนแรงท่ี 5 

 

3.5 การควบคุมของเสียในปัจจุบัน 

หลงัจากทีมผู้ ชํานาญการได้รับทราบถึงลกัษณะของเสียท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะกระบวนการ 

พร้อมทัง้ผลกระทบและสาเหตท่ีุทําให้เกิดขึน้แล้ว ได้มาทําการพิจารณาถึงกระบวนการปัจจบุนั มี

การดําเนินการอยา่งไร เพ่ือป้องกนัหรือมีวิธีการในการตรวจพบลกัษณะขอ งเสียอยา่งไร ซึง่ข้อสรุป

ท่ีได้มีดงัตอ่ไปนี ้

3.5.1 เนือ้ตวัยาขุน่ 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจากกระบวนการผสมเสร็จสิน้ จะมีการ

วิเคราะห์คณุภาพตวัยาเบือ้งต้นด้วยการตรวจด้วยสายตา โดยมีการสุม่ตกัตวัยาตรวจสอบใน

กระบวนการผลติ โดยพนกังานผสมตรวจสอบก่อน แ ล้วจงึตามพนกังานตรวจสอบคณุภาพสุม่ตกั

ตวัยาตรวจสอบอีกครัง้  ซึง่จะมีโอกาสเป็นอยา่งมากในการตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไปได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 2 
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3.5.2 สีตวัยาไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจากกระบวนการผสมเสร็จสิน้ จะมีการ

วิเคราะห์คณุภาพตวัยา เบือ้งต้นด้วยการตรวจด้วยสายตา โดยมีการสุม่ตกัตวัยาตรวจสอบใน

กระบวนการผลติ โดยพนกังานผสมตรวจสอบก่อน แล้วจงึตามพนกังานตรวจสอบคณุภาพสุม่ตกั

ตวัยาตรวจสอบอีกครัง้ ซึง่จะมีโอกาสเป็นอยา่งมากในการตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไปได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 2 

3.5.3 คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจากกระบวนการผสมเสร็จสิน้ จะมีการ

วิเคราะห์คณุ ภาพตวัยา ด้วยการวิเคราะห์คา่ความหนืด โดยมีการสุม่ตกัตวัยาตรวจสอบใน

กระบวนการผลติ โดยพนกังานผสมตรวจสอบก่อน แล้วจงึตามพนกังานตรวจสอบคณุภาพสุม่ตกั

ตวัยาตรวจสอบอีกครัง้ ซึง่จะมีโอกาสเป็นอยา่งมากในการตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเ ลือกตวัเลขแสดงความเป็นไปได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 2 

3.5.4 ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการผสม) 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจากกระบวนการผสมเสร็จสิน้ จะมีการ

วิเคราะห์คณุภาพตวัยา ด้วยการตรวจหาการปนเปือ้นทางจลุชีวะ ซึง่จะมีโอกาสเป็นอยา่งมากใน

การตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไปได้ในการตรว จพบ ใน

ระดบัท่ี 2 

3.5.5 นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจาก กระบวนการ บรรจุ จะมีการสุม่เชค็

นํา้หนกัจํานวน 10 หลอด ทกุ 15 นาที แตใ่นกระบวนการก่อนหรือหลงัจาก 15 นาที ก็ยงัมีโอกาสท่ี

หลอดท่ีบรรจนํุา้หนกัไมไ่ด้ตามมาตรฐานหลดุลอดออก ไป ซึง่จะมีโอกาส น้อยในการตรวจพบ

ข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไป ได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 3 
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3.5.6 พิมพ์วนัท่ีผลิต ท่ีปลายหลอดผิด 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ ก่อนท่ีจะทําการบรรจตุวัยาลงหลอด  หลงั

การตัง้เคร่ืองจกัรเสร็จสิน้ จะมีการหนีบหลอดเปลา่ให้เจ้าหน้าท่ีฝึกสอนงาน ทําการตรวจเช็คก่อน

เดนิเคร่ืองจริง ซึง่จะมีโอกาสเป็นอยา่งมากในการตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไปได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 2  

3.5.7 ปลายหลอดร่ัว 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจากกระบวนการ บรรจุ จะหยิบหลอดทกุ

ชิน้บรรจลุงกลอ่ง ซึง่หลอดท่ีเปิดอ้าจะสามารถแยกแยะความแตกตา่งอยา่งงา่ยดาย ซึง่จะมีโอกาส

เป็นอยา่งมากในการตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไป ได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 2 

3.5.8 ปลายหลอดปิดไมส่นทิ 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจากกระบวนการ บรรจุ จะหยิบหลอดทกุ

ชิน้บรรจลุงกลอ่ง  ซึง่หลอดท่ีปลายปิดไมส่นิท เป็นการยากจะถกูคดักรองด้วยพนกังานด้ วย

ตําแหนง่นี ้ซึง่เม่ือพบก็จะแยกออกไป แตถ้่าไมพ่บหรือตรวจไมล่ะเอียดก็มีโอกาสหลดุลอดออกไป  

ซึง่จะมีโอกาสน้อยในการตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไป ได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 3 

3.5.9 ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด 

จากการพจิารณากระบวนก ารปัจจบุนัพบวา่ ก่อนท่ีจะทําการบรรจตุวัยาลงหลอด  หลงั

การตัง้เคร่ืองจกัรเสร็จสิน้ จะมีการหนีบหลอดเปลา่ให้เจ้าหน้าท่ีฝึกสอนงาน ทําการตรวจเช็คก่อน

เดนิเคร่ืองจริง ซึง่จะมีโอกาสเป็นอยา่งมากในการตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไป ได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 2 
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3.5.10 โลโก้ (LOGO) เอียง 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจากกระบวนการ บรรจุ จะหยิบหลอดทกุ

ชิน้บรรจลุงกลอ่ง ซึง่หลอดท่ีมีโลโก้เอียง จะถกูคดักรองด้วยพนกังานตําแหนง่นี ้ซึ่ งเม่ือพบก็จะแยก

ออกไป แตถ้่าไมพ่บหรือตรวจไมล่ะเอียดก็มีโอกาสหลดุลอดออกไป ซึง่จะมีโอกาสน้อยในการตรวจ

พบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไป ได้ในการตรวจพบ ใน

ระดบัท่ี 3 

3.5.11 ตวัยาตดิเชือ้จลุินทรย์ (กระบวนการบรรจ)ุ 

จากการพจิารณากระบวนการปัจจบุนัพบวา่ หลงัจากกระบวนการ บรรจุเสร็จสิน้ จะมีการ

วิเคราะห์คณุภาพตวัยา ด้วยการตรวจหาการปนเปือ้นทางจลุชีวะ ซึง่จะมีโอกาสเป็นอยา่งมากใน

การตรวจพบข้อบกพร่องในกระบวนการนี ้ 

ดงันัน้ทางทีมงานผู้ ชํานาญการจงึเลือกตวัเลขแสดงความเป็นไป ได้ในการต รวจพบ ใน

ระดบัท่ี 2 

 

3.6 ความถ่ีในการเกดิของเสีย 

หลงัจากท่ีทีมผู้ ชํานาญการได้ข้อมลูระดบัความรุนแรง (S) ท่ีเกิดจากผลกระทบของของ

เสีย พร้อมทัง้ข้อมลูแสดงตวัเลขการประเมินความเป็นไปได้ในการตรวจพบ (D) สําหรับการ

ควบคมุในปัจจบุนัแล้ว ได้ดําเนินการสรุปหาสถิตสํิาหรับการเ กิดของเสีย จากสาเหตท่ีุมีก ารเกิด

ของเสียท่ีได้จากการวิเคราะห์ก่อนหน้านี ้โดยใช้ข้อมลูของปี พ.ศ. 2550 

3.6.1 เนือ้ตวัยาขุน่ 

ในกระบวนการผสมทัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการผสมตวัยาทัง้สิน้ 860,542 กิโลกรัม 

ได้เกิดข้อบกพร่องเนือ้ตวัยาขุน่ ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 4,800 กิโลกรัม ซึง่คดิเป็นคา่

เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.56% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการเกิดของเสีย 

และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 4 
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3.6.2 สีตวัยาไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

ในกระบวนการผสมทัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการผสมตวัยาทัง้สิน้ 860,542 กิโลกรัม 

ได้เกิดข้อบกพร่องสีตวัยาไมไ่ด้ตามาตรฐาน ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 1,600 กิโลกรัม 

ซึง่คดิเป็นคา่เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.19% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการ

เกิดของเสีย และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 2 

3.6.3 คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

ในกระบวนการผสมทัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการผสมตวัยาทัง้สิน้ 860,542 กิโลกรัม 

ได้เกิดข้อบกพร่อง คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน  ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 3,200 

กิโลกรัม ซึง่คดิเป็ นคา่เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.37% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็น

ความถ่ีในการเกิดของเสีย และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 3 

3.6.4 ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการผสม) 

ในกระบวนการผสมทัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการผสมตวัยาทัง้สิน้ 860,542 กิโลกรัม 

ได้เกิดข้อบกพร่อง ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์  ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 1,600 กิโลกรัม ซึง่

คดิเป็นคา่เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.19% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการ

เกิดของเสีย และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 2 

3.6.5 นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

ในกระบวนการบรรจทุัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการบรรจทุัง้สิน้ 8,656,327 ชิน้ ได้เกิด

ข้อบกพร่องนํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน  ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 9,821 ชิน้ ซึง่

คดิเป็นคา่เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.11% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการ

เกิดของเสีย และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 2 

3.6.6 พิมพ์วนัท่ีผลิต ท่ีปลายหลอดผิด 

ในกระบวนการบรรจทุัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการบรรจทุัง้สิน้ 8,656,327 ชิน้ ได้เกิด

ข้อบกพร่องพิมพ์วนัท่ีผลิต  ท่ีปลายหลอดผิด  ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 17,248 ชิน้ ซึง่

คดิเป็นคา่เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.20% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการ

เกิดของเสีย และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 2  
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3.6.7 ปลายหลอดร่ัว 

ในกระบวนการบร รจทุัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการบรรจทุัง้สิน้ 8,656,327 ชิน้ ได้เกิด

ข้อบกพร่อง ปลายหลอดร่ัว  ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 7,531 ชิน้ ซึง่คดิเป็นคา่

เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.08% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการเกิดของเสีย 

และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 1 

3.6.8 ปลายหลอดปิดไมส่นทิ 

ในกระบวนการบรรจทุัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการบรรจทุัง้สิน้ 8,656,327 ชิน้ ได้เกิด

ข้อบกพร่องปลายหลอดปิดไมส่นทิ ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 16,373 ชิน้ ซึง่คดิเป็นคา่

เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.19% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการเกิดของเสีย 

และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 2 

3.6.9 ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด 

ในกระบวนการบรรจทุัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการบรรจทุัง้สิน้ 8,656,327 ชิน้ ได้เกิด

ข้อบกพร่อง ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด  ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 

35,273 ชิน้ ซึง่คดิเป็นคา่เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.41% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็น

ความถ่ีในการเกิดของเสีย และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 3 

3.6.10 โลโก้ (LOGO) เอียง 

ในกระบวนการบรรจทุัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการบรรจทุัง้สิน้ 8,656,327 ชิน้ ได้เกิด

ข้อบกพร่องโลโก้ (LOGO) เอียง ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 12,046 ชิน้ ซึง่คดิเป็นคา่

เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.14% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการเกิดของเสีย 

และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 2 

3.6.11 ตวัยาตดิเชือ้จลุินทรย์ (กระบวนการบรรจ)ุ 

ในกระบวนการบรรจทุัง้หมดในปี พ .ศ. 2551 ซึง่มีการบรรจทุัง้สิน้ 8,656,327 ชิน้ ได้เกิด

ข้อบกพร่องตวัยาตดิเชือ้จลุินทรย์  ซึง่ได้เกิดการไมย่อมรับ จํานวนทัง้สิน้ 23,347 ชิน้ ซึง่คดิเป็นคา่

เปอร์เซ็นต์ของเสียเทา่กบั 0.27% โดยทีมผู้ ชํานาญการได้ยอมรับให้เป็นความถ่ีในการเกิดของเสีย 

และเลือกตวัเลขแสดงความถ่ีในการเกิด อยูใ่นระดบัท่ี 3 
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3.7 การวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการ 

 จากการท่ีคณะผู้ ทํางาน ได้เห็นถึงปัญหาตา่ง และ ได้กําหนดเกณฑ์ตา่งๆ ในการประเมิน

ทัง้ด้านความรุนแรง ความถ่ี ความสามารถในการตรวจพบแล้ว ได้ให้คณะผู้ เช่ียวชาญทําการ

ประเมินปัญหา เพ่ือกําหนดคา่ดชัชะนีความเส่ียงชีนํ้า 

3.7.1 เนือ้ตวัยาขุน่ 

 -  ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 4 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 4 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 3 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 32 

3.7.2 สีตวัยาไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 3 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 2 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 2 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 12 

3.7.3 คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 4 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 3 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 2 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 24 

3.7.4 ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการผสม) 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 5 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 2 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 2 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั20 

3.7.5 นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 5 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 2 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 3 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 30 
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3.7.6 พิมพ์วนัท่ีผลิต ท่ีปลายหลอดผิด 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 5 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 2 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 2 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 20 

3.7.7 ปลายหลอดร่ัว 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 4 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 1 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 2 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 8 

3.7.8 ปลายหลอดปิดไมส่นทิ 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 3 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 2 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 3 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 18 

3.7.9 ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 5 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 3 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 2 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 30 

3.7.10 โลโก้ (LOGO) เอียง 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 3 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 2 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 3 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 18 

3.7.11 ตวัยาตดิเชือ้จลุินทรย์ (กระบวนการบรรจ)ุ 

- ประเมินคา่ความรุนแรง (S) อยูใ่นระดบั 5 

- ประเมินคา่ความถ่ีในการเกิด (O) อยูใ่นระดบั 3 

- ประเมนิคา่ความสามารถในการตรวจพบ (D) อยูใ่นระดบั 2 

- คา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เทา่กบั 30 
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ตารางท่ี 3.7 ตารางแสดงคา่ RPN ในแตล่ะกระบวนการ 

ลําดบัท่ี กระบวนการ ข้อบกพร่อง สาเหตขุองข้อบกพร่อง S O D RPN 

1 ผสม เนือ้ตวัยาขุน่ มีตวัยาปนเปือ้นจาก Batch อ่ืนตกค้างตามพืน้ผวิของใบกวน

,ขอบถงัเตรียม,ขอบถงัผสม,สายยาง,ทอ่,วาล์ว 

4 4 2 32 

2 ผสม สีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน วตัถดุบิท่ีเป็นสี เก็บไว้นาน ลกัษณะสีจงึเปล่ียน 

วตัถดุบิท่ีเป็นสีเปล่ียน Batch 

3 2 2 12 

3 ผสม คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน วตัถดุบิเปล่ียน Batch 4 3 2 24 

4 ผสม ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ เคร่ืองผสมไมส่ะอาด 

วตัถดุบิไมส่ะอาด 

พนกังานปฏิบตัการไมส่ะอาด 

5 2 2 20 

5 บรรจ ุ นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน เคร่ืองจกัรทํางานผดิพลาด 5 2 3 30 

6 บรรจ ุ พิมพ์วนัท่ีผลิตท่ีปลายหลอดผิด ชา่งเทคนิค ท่ีทําการตัง้เคร่ืองจกัร ใสว่นัท่ีผิด 5 2 2 20 
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ตารางท่ี 3.7 ตารางแสดงคา่ RPN ในแตล่ะกระบวนการ (ตอ่) 

ลําดบัท่ี กระบวนการ ข้อบกพร่อง สาเหตขุองข้อบกพร่อง S O D RPN 

7 บรรจ ุ ปลายหลอดร่ัว ปลายหลอดบรรจเุลอะตวัยา 

ปลายหลอดบรรจเุลอะคราบมนัจากนิว้มือ 

4 1 2 8 

8 บรรจ ุ ปลายหลอดปิดไมส่นทิ เคร่ืองจกัรทํางานผดิพลาด 3 2 3 18 

9 บรรจ ุ ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้า

ในหลอด 

พนกังานหยิบหลอดมาใช้ผิด 5 3 2 30 

10 บรรจ ุ LOGO เอียง ร้านค้าผู้ผลิตหลอด พิมพ์ LOGO กบั Eye Mark ไมต่รงกนั 

ร้านค้าผู้ผลิตหลอด พิมพ์ Eye Mark สงู-ต่ํา กวา่ มาตรฐาน 

เคร่ืองจกัรทํางานผดิพลาด 

3 2 3 18 

11 บรรจ ุ ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ เคร่ืองจกัรไมส่ะอาด 

ชา่งเทคนิคประกอบเคร่ืองไมส่ะอาด 

5 3 2 30 

 

64 



65 

 

     

 จากตารางท่ี 3.8 ซึง่เป็นตารางแสดงการจดัลําดบัข้อบกพร่องคา่ตามคา่ RPN จากสงูไป

ต่ํา คณะผู้ ทํางานได้นําข้อมลูมาประเมนิคะแนนตามคา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้า (RPN) เพ่ือพิจารณา

เลือกปัญหาข้อพร่องท่ีมีคา่ดชันีความเส่ียงชีนํ้ามากกวา่ เทา่กบั 18 (ตามหลกัเกณฑ์ท่ีระบไุว้

ข้างต้น) จงึได้เลือกปัญหาข้อบกพร่อง ลําดบัท่ี 1-9 เพ่ือเข้าไปดําเนินการแก้ปัญหาก่อน 

ตารางท่ี 3.8 ตารางแสดงการจดัลําดบัข้อบกพร่องคา่ตามคา่ RPN จากสงูไปต่ํา 

ลําดบัท่ี กระบวนการ ข้อบกพร่อง RPN 

1 ผสม เนือ้ตวัยาขุน่ 32 

2 บรรจ ุ นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 30 

3 บรรจ ุ ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด 30 

4 บรรจ ุ ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ 30 

5 ผสม คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 24 

6 ผสม ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ 20 

7 บรรจ ุ พิมพ์วนัท่ีผลิตท่ีปลายหลอดผิด 20 

8 บรรจ ุ ปลายหลอดปิดไมส่นทิ 18 

9 บรรจ ุ โลโก้ (LOGO) เอียง 18 

10 ผสม สีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 12 

11 บรรจ ุ ปลายหลอดร่ัว 8 
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3.8 แสดงการวเิคราะหโ็ดยใช้ PROCESS FMEA 

ตารางท่ี 3.9 แสดงการบนัทกึโดยตาราง PFMEA 

ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

ผสม 

เนือ้ตวัยาขุน่ ลกูค้าทกุรายไม่

พอใจในคณุภาพ

สนิค้า และ 

ประสทิธิภาพการ

ใช้งานผิดไป 

 

4 เกิดจาก

กระบวนการ

ล้างถงั 

4 ตรวจทกุครัง้

หลงั

ผสมเสร็จ 

ด้วยสายตา 

2 32        

กระบวนการ

บรรจ ุ

นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้

ตามมาตรฐาน 

ผิดกฎหมาย 5 ความสามารถ

ของเคร่ืองจกัร 

 

 

2 สุม่ตรวจสอบ

ทกุ 15 นาที 

3 30        
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ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

บรรจ ุ

ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไม่

ตรงตามสนิค้าใน

หลอด 

ผิดกฎหมาย 5 พนกังานหยบิ

ผิด 

3 จะผา่นการ

ตรวจสอบทกุ

ชิน้ แบบผา่น

ตา 

 

2 30        

กระบวนการ

บรรจ ุ

ตวัยาติดเชือ้จลุนิทรีย์  ความปลอดภยั

ของผู้บริโภค 

5 พนกังานทํา

เชือ้จลุนิทรีย์

ปนเปือ้นขณะ

ประกอบเคร่ือง 

 

 

3 สุม่ตรวจสอบ

ทกุครัง้หลงั

บรรจเุสร็จ 

2 30        

67 
 



68 

 

     

ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

ผสม 

คา่ความหนืดไมไ่ด้

ตามมาตรฐาน 

ลกูค้าทกุรายไม่

พอใจในคณุภาพ

สนิค้า และ 

ประสทิธิภาพการ

ใช้งานผิดไป 

 

4 ปริมาณนํา้ท่ีใช้

ในการผสมไม่

ตรงตามที่

กําหนด 

3 ตรวจสอบทกุ

ครัง้หลงั

ผสมเสร็จ  

2 24        

กระบวนการ

ผสม 

ตวัยาติดเชือ้จลุนิทรีย์  ความปลอดภยั

ของผู้บริโภค 

5 พนกังานทํา

เชือ้จลุนิทรีย์

ปนเปือ้นขณะ

ขณะผสมตวัยา 

 

 

2 ตรวจสอบทกุ

ครัง้หลงั

ผสมเสร็จ 

2 20        
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ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

บรรจ ุ

พิมพ์วนัท่ีผลติท่ี

ปลายหลอดผิด 

ผิดกฎหมาย 5 พนกังานตัง้

เคร่ืองจกัรใส่

ลาํดบัพิมพ์ผิด 

2 ตรวจสอบทกุ

ครัง้ด้วย

เจ้าหน้าท่ี

ชํานาญการ 

2 20        

กระบวนการ

บรรจ ุ

ปลายหลอดปิดไม่

สนิท 

ลกูค้าทกุบางราย

ไมพ่อใจใน

คณุภาพสนิค้า  

3 ระบบลมจา่ย

เคร่ืองจกัร

ผิดพลาด 

2 จะผา่นการ

ตรวจสอบทกุ

ชิน้ แบบผา่น

ตา 

3 18        

กระบวนการ

บรรจ ุ

โลโก้ (LOGO) เอียง ลกูค้าทกุบางราย

ไมพ่อใจใน

คณุภาพสนิค้า 

3 มาร์คท่ีหลอด

ไมต่รงตามที่

กําหนด 

2 จะผา่นการ

ตรวจสอบทกุ

ชิน้ แบบผา่น

ตา 

3 18        
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บทที่  4 

การดาํเนินการปรับปรุงโดยใช้ Process FMEA 

4.1 การปรับปรุงและการลดของเสีย  

การดําเนนิการปรับปรุงกระบวนการผลติ โดยการแก้ไขข้อบกพร่อง  เพือ่ลดของเสียที่เกิดขึน้ 

โดยขอบเขตจากการวิจยันีไ้ด้กําหนดให้ทําการลดของเสียในกระบวนการผสม และกระบวนการ

บรรจ ุหลงัจากได้ดําเนินการวิเคราะห์สาเหตขุองการเกิดข้อบกพร่องในกระบวนการ ผลิต ซึง่จะ

พิจารณาถึงข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้กบัลกัษณะของเสียท่ีเกิดขึน้ และการวิเคราะห์หาสาเหต ุซึง่สาเหตุ

หลกัได้นํามาวิเคราะห์ในขัน้ตอนท่ีมีความละเอียดมากขึน้ คือการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง และ

ผลกระทบของกระบวนการ (Process Failure Mode and Effect Analysis: PFMEA) จนสามารถได้

รายการข้อบกพร่องจากสาเหตตุา่งๆท่ีทางผู้ ชํานาญการได้ร่วมกนัพจิารณาเลือก 

 ภายหลงัจากท่ีทางผู้ ชํานาญการได้ดําเนนิการวิเคราะห์ถึงลกัษณะข้อบกพร่องและ

ผลกระทบของกระบวนการผลติ และสามารถจําแนกคดัเลือกลกัษณะข้อบกพร่องจากสาเหตตุา่งๆ

มาทําการแก้ไขปัญหาตามรายละเอียดตารางท่ี ดงันัน้ในการแก้ไขจะดําเนินการปรับปรุงในสว่นของ

ปัจจยัการผลติ คือ พนกังาน,เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือ,วิธีการ และวตัถดุบิ ซึง่เป็นการปรับปรุงเพ่ือลด

คา่ RPN ลง ตามวตัถปุระสงค์ท่ีได้กําหนดไว้ สําหรับการปรับปรุงจะดําเนินการปรับปรุงข้อบกพร่อง

ท่ีเกิดขึน้โดยใช้เทคนิคตา่งๆ 

 ผู้ เช่ียวชาญได้กําหนดให้คา่ RPN > 18 จะพิจารณาได้ดําเนินการแก้ไขทัง้หมด โดยมี

รายการดงัตอ่ไปนี ้

 1. เนือ้ตวัยาขุน่ มีสาเหตจุากการล้างเคร่ืองไมส่ะอาด มีคา่ RPN 32 

 2. นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน มีสาเหตจุากการทํางานของเคร่ืองจกัรควบคมุปริมาณ

การบรรจไุมต่รงกบัท่ีกําหนด มีคา่ RPN 30 

 3. ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด มีสาเหตจุากการหยิบหลอดเปลา่มาใช้บรรจุ

ผดิ มีคา่ RPN 30 

 4. ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการบรรจุ ) มีสาเหตจุากพนกังานผู้ประกอบเคร่ืองบรรจุ

กระจายเชือ้ปนเปือ้นสูเ่คร่ืองบรรจ ุมีคา่ RPN 30 

 5. คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน มีสาเหตจุากการการใสนํ่า้ในกระบวนการผสมไมต่รง

ตามท่ีกําหนด มีคา่ RPN 24 

 6. ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการผสม ) มีสาเหตจุากพนกังานผสมตวัยากระจายเชือ้
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รูปท่ี 4.1 แสดงตวัอยา่งถงุมือยาง 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.2 แสดงตวัอยา่งการใสเ่สือ้เอ๊ียม 

 

 

รูปท่ี 4.3 แสดงตวัอยา่งหมวกคลมุผมชนิด 2 ชัน้ 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงของเสียจากกระบวนการผสม หลงัการปรับปรุง 

ลกัษณะของเสีย จํานวนท่ีผลิต 

(กิโลกรัม) 

จํานวนของเสีย 

(กิโลกรัม) 

% ของ

เสีย 

มลูคา่เฉล่ียของ   

ของเสีย (บาท) 

เนือ้ตวัยาขุน่ 

387,954 

900 0.23% 211,896 

คา่ความหนืดไมไ่ด้ตาม

มาตรฐาน 

675 0.17% 158,922 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ 0 0 0 

สีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 0 0 0 

รวมทัง้หมด 1,575 0.41% 370,818 
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ตารางท่ี 4.2 ตารางแสดงของเสียจากกระบวนการบรรจุ หลงัการปรับปรุง 

ลกัษณะของเสีย จํานวนท่ีผลิต 

(ชิน้) 

จํานวนของ

เสีย (ชิน้) 

% ของ

เสีย 

มลูคา่เฉล่ียของ          

ของเสีย (บาท) 

นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตาม

มาตรฐาน 

3,972,241 

0 0% 0 

พิมพ์วนัท่ีผลิต ท่ีปลาย

หลอดผดิ 

2,946 0.07% 95,672.45 

ปลายหลอดร่ัว 2,288 0.06% 74,305.95 

ปลายหลอดปิดไมส่นิท 3,821 0.10% 124,056.82 

ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไมต่รง

ตามสนิค้า 

2,432 0.06% 78,969.63 

โลโก้เอียง 1,676 0.04% 54,419.72 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ 3,352 0.08% 108,843.99 

รวมทัง้หมด 16,516 0.42% 536,268.55 
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รูปท่ี 4.4 แผนภาพพาเรโตแสดง %ของเสีย เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง                     

ของกระบวนการผสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

0.56

0.37

0.19 0.19
0.23

0.17

0 0

0.56

0.93

1.12

1.31

0.23

0.4 0.4 0.4

0

0.2

0.4

0.6

0.8

1

1.2

1.4

เนือ้ตวัยาขุน่ ค่าความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน สีไมไ่ด้ตามมาตรฐาน ตวัยาติดเชือ้จลุินทรีย์

กอ่นปรับปรุง 

 

หลงัปรับปรุง 

% Defect 
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รูปท่ี 4.5 แผนภาพพาเรโตแสดง %ของเสีย เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง                     

ของกระบวนการบรรจุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

0.41 

0.27 
0.20 0.19 

0.14 0.11 0.08 0.06 0.08 0.07 0.1
0.04 0

0.06

0.41

0.68

0.88

1.07

1.21

1.32
1.4

0.06
0.14

0.21
0.31 0.34 0.34

0.4

-

0.20 

0.40 

0.60 

0.80 

1.00 

1.20 

1.40 

1.60 

กอ่นปรับปรุง 

 

หลงัปรับปรุง 

% Defect 
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ตารางท่ี 4.3 เปรียบเทียบปริมาณของเสียท่ีเกิดขึน้ก่อน และหลงัปรับปรุง 

ข้อบกพร่อง 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

% ของ

เสีย 

Occurance 

(O) 

% ของ

เสีย 

Occurance 

(O) 

เนือ้ตวัยาขุน่ 0.56 % 4 0.23 % 2 

นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 0.11 % 2 0 % 1 

ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้าใน

หลอด 

0.41 % 3 0.06 % 1 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการ

บรรจ)ุ 

0.27 % 3 0.08 % 1 

คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 0.37 % 3 0.17 % 2 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการ

ผสม) 

0.19 % 2 0 % 1 

พิมพ์วนัท่ีผลิตท่ีปลายหลอดผิด 0.20 % 2 0.07 % 1 

ปลายหลอดปิดไมส่นทิ 0.19 % 2 0.10 % 1 

โลโก้ (LOGO) เอียง 0.14 % 2 0.04 % 1 
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4.2 การคาํนวณค่า RPN หลังการปรับปรุง 

 จากการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยมีการลดคา่ความสามารถในการตรวจ

รับ (D) และจากการเก็บข้อมลูความถ่ีในการเกิดของเสีย ในเดือน กรกฎาคม – ธนัวาคม พ .ศ. 2551 

สามารถสรุปผลได้ดงันี ้

1. เนือ้ตวัยาขุน่ มีสาเหตจุากการล้างเคร่ืองไมส่ะอาด มีคา่ RPN ลดลงจาก 32 เหลือ 16 

 2. นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน มีสาเหตจุากการทํางานของเคร่ืองจกัรควบคมุปริมาณ

การบรรจไุมต่รงกบัท่ีกําหนด มีคา่ RPN ลดลงจาก 30 เหลือ 10 

 3. ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด มีสาเหตจุากการหยิบหลอดเปลา่มาใช้บรรจุ

ผดิ มีคา่ RPN ลดลงจาก 30 เหลือ 10 

 4. ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการบรรจุ ) มีสาเหตจุากพนกังานผู้ประกอบเคร่ืองบรรจุ

กระจายเชือ้ปนเปือ้นสูเ่คร่ืองบรรจ ุมีคา่ RPN ลดลงจาก 30 เหลือ 10 

 5. คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน มีสาเหตจุากการการใสนํ่า้ในกระบวนการผสมไมต่รง

ตามท่ีกําหนด มีคา่ RPN ลดลงจาก 24 เหลือ 16 

 6. ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการผสม ) มีสาเหตจุากพนกังานผสมตวัยากระจายเชือ้

ปนเปือ้นสูก่ระบวนการผสม มีคา่ RPN ลดลงจาก 20 เหลือ 10 

 7. พิมพ์วนัท่ีผลิตท่ีปลายหลอดผิด มีสาเหตจุากการตดิตัง้ลําดบัพิมพ์ท่ีเคร่ืองจกัรผิด มีคา่ 

RPN ลดลงจาก 20 เหลือ 10 

8. ปลายหลอดปิดไมส่นทิ มีสาเหตจุากการการทํางานของเคร่ืองจกัรบกพร่อง มีคา่ RPN 

ลดลงจาก 18 เหลือ 9 

 9. โลโก้ (LOGO) เอียง มีสาเหตจุากมาร์ค (Mark) ท่ีกําหนดก่ึงกลางหลอดไมไ่ด้ตามท่ีหนด 

มีคา่ RPN ลดลงจาก 18 เหลือ 9 
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ตารางท่ี 4.5 เปรียบเทียบคา่ RPN ท่ีเกิดขึน้ ก่อนและหลงัปรับปรุง 

ข้อบกพร่อง Severity (S) 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

Occurrence (O) Detection (D) RPN Occurrence (O) Detection (D) RPN 

เนือ้ตวัยาขุน่ 4 4 2 32 2 2 16 

นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 5 2 3 30 1 2 10 

ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้าในหลอด 5 3 2 30 1 2 10 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการบรรจุ) 5 3 2 30 1 2 10 

คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 4 3 2 24 2 2 16 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการผสม) 5 2 2 20 1 2 10 

พิมพ์วนัท่ีผลิตท่ีปลายหลอดผิด 5 2 2 20 1 2 10 

ปลายหลอดปิดไมส่นทิ 3 2 3 18 1 3 9 
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ตารางท่ี 4.5 เปรียบเทียบคา่ RPN ท่ีเกิดขึน้ ก่อนและหลงัปรับปรุง (ตอ่) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้อบกพร่อง Severity (S) 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

Occurrence (O) Detection (D) RPN Occurrence (O) Detection (D) RPN 

โลโก้ (LOGO) เอียง 3 2 3 18 1 3 9 
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4.3 การลดของเสียดโดยใช้ตาราง PROCESS FMEA 

ตารางท่ี 4.6 แสดงการวิเคราะห์โดยใช้ PFMEA 

ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

ผสม 

เนือ้ตวัยาขุน่ ลกูค้าทกุรายไม่

พอใจในคณุภาพ

สนิค้า และ 

ประสทิธิภาพการ

ใช้งานผิดไป 

4 เกิดจาก

กระบวนการ

ล้างถงั 

4 ตรวจทกุครัง้

หลงั

ผสมเสร็จ 

ด้วยสายตา 

2 32 ถอดชิน้สว่น

ล้าง 

พงศกัดิ์

30/6/51 

SDC – 

การล้างถงั 

กรณีผสม

ตวัยาใส 

4 2 2 16 

กระบวนการ

บรรจ ุ

นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้

ตามมาตรฐาน 

ผิดกฎหมาย 5 ความสามารถ

ของเคร่ืองจกัร 

2 สุม่ตรวจสอบ

ทกุ 15 นาที 

3 30 1.ปรับตัง้

ระดบัเตมิตวั

ยา              

2.สร้างเคร่ือง

สุม่เช็ค

นํา้หนกั 

นราภรณ์ 

30/6/51 

ออกใบ 

Job Order 

Engineer 

5 1 2 10 
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ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

บรรจ ุ

ป้ายชีบ้ง่สนิค้า ไม่

ตรงตามสนิค้าใน

หลอด 

ผิดกฎหมาย 5 พนกังานหยบิ

ผิด 

3 จะผา่นการ

ตรวจสอบทกุ

ชิน้ แบบผา่น

ตา 

2 30 ตีเส้นแบง่

สนิค้า และทํา

ป้ายชีบ้ง่ 

นราภรณ์ 

30/6/51 

SDC- ห้อง

เก็บ 

Packing 

5 1 2 10 

กระบวนการ

บรรจ ุ

ตวัยาติดเชือ้จลุนิทรีย์  ความปลอดภยั

ของผู้บริโภค 

5 พนกังานทํา

เชือ้จลุนิทรีย์

ปนเปือ้นขณะ

ประกอบเคร่ือง 

3 สุม่ตรวจสอบ

ทกุครัง้หลงั

บรรจสุร็จ 

2 30 เพ่ิมอปุกรณ์พิ

ควบคมุความ

สะอาดสว่น

บคุคลในการ

ปฏิบตัิงาน 

 

 

 

นราภรณ์ 

30/6/51 

SDC- 

อปุกรณ์พิ

ควบคมุ

ความ

สะอาด

สว่นบคุคล

ในการ

ปฏิบตัิงาน 

5 1 2 10 

 
86 



87 

 

     

ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

ผสม 

คา่ความหนืดไมไ่ด้

ตามมาตรฐาน 

ลกูค้าทกุรายไม่

พอใจในคณุภาพ

สนิค้า และ 

ประสทิธิภาพการ

ใช้งานผิดไป 

4 ปริมาณนํา้ท่ีใช้

ในการผสมไม่

ตรงตามที่

กําหนด 

3 ตรวจสอบทกุ

ครัง้หลงั

ผสมเสร็จ  

2 24 แก้ไขการใช้

งานตวั

ควบคมุการ

จา่ ยนํา้ 

พงศกัดิ์

30/6/51 

ออกใบ 

Job Order 

Engineer 

4 2 2 16 

กระบวนการ

ผสม 

ตวัยาติดเชือ้จลุนิทรีย์  ความปลอดภยั

ของผู้บริโภค 

5 พนกังานทํา

เชือ้จลุนิทรีย์

ปนเปือ้นขณะ

ขณะผสมตวัยา 

2 ตรวจสอบทกุ

ครัง้หลงั

ผสมเสร็จ 

2 20 เพ่ิมอปุกรณ์พิ

ควบคมุความ

สะอาดสว่น

บคุคลในการ

ปฏิบตัิงาน 

 

 

พงศกัดิ์

30/6/51 

SDC- 

อปุกรณ์พิ

ควบคมุ

ความ

สะอาด

สว่นบคุคล

ในการ

ปฏิบตัิงาน 

5 1 2 10 
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ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

บรรจ ุ

พิมพ์วนัท่ีผลติท่ี

ปลายหลอดผิด 

ผิดกฎหมาย 5 พนกังานตัง้

เคร่ืองจกัรใส่

ลาํดบัพิมพ์ผิด 

2 ตรวจสอบทกุ

ครัง้ด้วย

เจ้าหน้าท่ี

ชํานาญการ 

2 20 เพ่ิมการ

ตรวจสอบ

ด้วย

เจ้าหน้าท่ี

ควบคมุ

คณุภาพ 

นราภรณ์ 

30/6/51 

SDC-การ

ตรวจสอบ

ลาํดบัพิมพ์ 

5 1 2 10 

กระบวนการ

บรรจ ุ

ปลายหลอดปิดไม่

สนิท 

ลกูค้าทกุบางราย

ไมพ่อใจใน

คณุภาพสนิค้า  

3 ระบบลมจา่ย

เคร่ืองจกัร

ผิดพลาด 

2 จะผา่นการ

ตรวจสอบทกุ

ชิน้ แบบผา่น

ตา 

 

 

3 18 เพ่ิมอปุกรณ์ 

เก็บลม 

นราภรณ์ 

30/6/51 

ออกใบ 

Job Order 

Engineer 

3 1 3 9 

 

88 



89 

 

     

ขัน้ตอนยอ่ย 

 

ข้อกําหนด 

แนวโน้มข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลกระทบของ

แนวโน้ม

ข้อบกพร่อง 

S แนวโน้มของ

สาเหตท่ีุเป็นไป

ได้ 

O การควบคมุ

กระบวนการ

ปัจจบุนั 

D 

RPN ปฏิบตัิการ

เสนอแนะ 

ผู้ รับผิดชอบ 

และวนัท่ี

กําหนดให้

แก้ไขเสร็จ

สิน้ 

ผลการปฏิบตั ิ

ปฏิบตัิการ

ท่ีได้

ดาํเนินการ 

S O D RPN 

กระบวนการ

บรรจ ุ

โลโก้ (LOGO) เอียง ลกูค้าทกุบางราย

ไมพ่อใจใน

คณุภาพสนิค้า 

3 มาร์คท่ีหลอด

ไมต่รงตามที่

กําหนด 

2 จะผา่นการ

ตรวจสอบทกุ

ชิน้ แบบผา่น

ตา 

3 18 แก้ระบบหมนุ

หลอดหา

ตําแหนง่

กลาง 

นราภรณ์ 

30/6/51 

ออกใบ 

Job Order 

Engineer 

3 1 3 9 
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4.4 ผลการเปรียบเทียบของเสีย ก่อนและหลังการปรับปรุง 

จากการเก็บข้อมลูของเสียในปี 2550 พบของเสียเป็นจํานวน เฉล่ียทัง้สิน้ 1.36% ซึ่ งเป็น

มลูคา่ 6.5 ล้านบาท หลงัจากท่ีได้ดําเนินการปรับปรุงโดยใช้ Process FMEA พบวา่พบของเสีย

เฉล่ียทัง้สิน้ ลดลงเหลือ  0.41% ถ้าคดิเป็นมลูคา่ของเสียท่ีลดลงโดยใช้ ฐานข้อมลูของ ปี 2550 จะ

สามารถลดของเสียได้ถึง 4,583,780 บาท หรือ เปอร์เซ็นต์ของเสียลดลง 0.95% หรือคดิเป็น

อตัราสว่นท่ีลดลง จะลดลงถึง 69.65% ตามตารางท่ี 4.8 

ตารางท่ี 4.7 ตารางแสดงของเสียระหวา่งเดือน กรกฎาคม – ธนัวาคม ปี 2551 

กระบวนการผลติ จํานวนท่ีผลิต ของเสีย % ของเสีย มลูคา่ของเสีย 

ผสม 387,954 

กิโลกรัม 

1,575   

กิโลกรัม 

0.41 % 370,818    

บาท 

บรรจ ุ 3,972,241   

ชิน้ 

 16,516       

ชิน้ 

0.42 % 536,268    

บาท 

 

ตารางท่ี 4.8 ตารางแสดง  % ของเสีย เม่ือเทียบเป็นมลูคา่ ระหวา่งเดือน กรกฎาคม – ธนัวาคม ปี 

2551 

กระบวนการผลติ มลูคา่ท่ีผลิต (บาท) มลูคา่ของเสีย (บาท) % ของเสีย 

ผสม 91,339,890 370,818 0.41 % 

บรรจ ุ 128,978,665 536,268     0.42 % 

รวมทัง้สิน้ 220,318,555 907,086 0.41 % 
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ตารางท่ี 4.9 การเปรียบเทียบ % ก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยคดิมลูคา่ท่ีฐานของปี 2550

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การเปรียบเทียบ มลูคา่ท่ีผลิต (บาท) % ของเสีย มลูคา่ของเสีย (บาท) 

ก่อนปรับปรุง ปี 2550 

483,676,946 

1.36 % 6,580,702 

หลงัปรับปรุง 0.41 %     1,996,922 

ผลตา่ง 0.95 % 4,583,780 
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ความเส่ียงชีนํ้าของ ข้อบกพร่องทัง้หมด ต่ํากวา่ 18 ดงัตารางท่ี 5.1 และถ้าเทียบเป็น ถ้าเทียบเป็น

มลูคา่กบัปี พ .ศ. 2550 สามารถเกิดผลประหยดัถึง 4.58 ล้านบาท หรือ อตัราสว่นของเสียลดลง 

69.65% 

ตารางท่ี 5.1 เปรียบเทียบคา่ S, O, D, RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

ข้อบกพร่อง S 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

O D RPN O D RPN 

เนือ้ตวัยาขุน่ 4 4 2 32 2 2 16 

นํา้หนกับรรจไุมไ่ด้ตามมาตรฐาน 5 2 3 30 1 2 10 

ป้ายชีบ้ง่สินค้า ไมต่รงตามสินค้าใน

หลอด 
5 3 2 30 1 2 10 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการ

บรรจ)ุ 
5 3 2 30 1 2 10 

คา่ความหนืดไมไ่ด้ตามมาตรฐาน 4 3 2 24 2 2 16 

ตวัยาตดิเชือ้จลุนิทรีย์ (กระบวนการ

ผสม) 
5 2 2 20 1 2 10 

พิมพ์วนัท่ีผลิตท่ีปลายหลอดผิด 5 2 2 20 1 2 10 

ปลายหลอดปิดไมส่นทิ 3 2 3 18 1 3 9 
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รายการอ้างองิ 

 

ภาษาไทย 

 

กองควบคมุเคร่ืองสําอาง . คูมื่อการปฏิบตังิานตามหลกัเกณฑ์วิธีการท่ีดีในการผลติเคร่ืองสําอาง

กิตศิกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ. 

. 

สํานกังานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสขุ, 2538. 

สถิตงิานวิศวกรรม เลม่ 2 (ประมวลผลด้วย MINITAB)

ธนะศกัดิ ์ทเุรียน . 

. พมิพ์ครัง้ท่ี 6 . 

กรุงเทพมหานคร : สมาคมสง่เสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่ น), 2545. 

การพฒันาระบบควบคมุคณุภาพกรณีศกึษาโรงงานผลติชิน้สว่นยาง

นิพนธ์ ชวนะปราณี . 

. 

วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต ,ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ   บณัฑิตวิทยาลยั   

จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั, 2543. 

การประยกุต์ใช้เทคนิค FMEA และ FTA ในงานออกแบบและพั ฒนา

ผลิตภณัฑ์สายไฟฟ้า

วนัชยั ริจิรวนิช . 

. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต ,ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ   
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