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บทท่ี 2 
 

วรรณกรรมและปริทรรศน 
 

ในกระบวนการแกไข และหาแนวทางลดปญหาทางดานคุณภาพในกระบวนการทํางาน 
ส่ิงจําเปนที่ตองทําคือ ตองศึกษาสภาพทั่วไปของปญหา  เลือกปญหา  การสํารวจสภาพปจจุบันของ
ปญหา การคนหาและวิเคราะหสาเหตุแหงปญหา ที่แทจริงเพ่ือการแกไขไดถูกตองตลอดจนชวยในการ
จัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่องซึ่งในการดําเนินการตามข้ันตอนตาง ๆ นั้นมี
ความจําเปนที่ตองทราบถึงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) แตละ
ข้ันตอน ตองมีเครื่องมือที่มาชวยในการคิด วิเคราะห โดยในงานวิจัยนี้ไดเลือกใชเครื่องมือจาก QC 7 
tool คือ แผนผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ในการคนหาสาเหตุหรือตนตอของปญหา 
ใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) เพ่ือ
วิเคราะห แนวโนมที่จะเกิดสภาพความลมเหลวที่อาจเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ ประเมินระดับความเส่ียง
ของปญหา หลังจากนั้นจึงใชแผนผังพาเรโต (Pareto diagram) มาชวยในการคัดเลือกปญหาที่มีความ
จําเปนตองนํามาแกไขกอน แลวทําการหาและคัดเลือกแนวทางแกไขปญหาโดยใชเครื่องมือจาก New 
QC 7 tool คือ แผนผังตนไม (Tree diagram) รวมกับแผนผังแมทริกซ (Matrix Diagram) 
 ในการศึกษานี้จะทําการศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิตสบูกอน ซึ่งปกติในอุตสาหกรรม
การผลิตสบูจะประกอบไปดวย 2 กระบวนการผลิตใหญ ๆ ไดแก กระบวนการผลิตสบูเกล็ด และ 
กระบวนการผลิตสบูกอน 
 
2.1 กระบวนการผลิตสบูเกล็ด (Soap process) 

 
คือ การผลิตสบูเกล็ดเพื่อเปนเนื้อสบู หรือสวนประกอบหลักของสบู เปนกระบวนการแรก

ในการผลิตสบู โดยเริ่มจากการนําน้ํามันปาลม (Crude Palm Oil) น้ํามันปาลมพิเศษ (Palm Fraction 
Oil) และน้ํามันปาลมเม็ดใน (Palm Kernel Oil) มาผานกระบวนการฟอกสี (Bleaching Process) 
กอน  แลวนํามาทําปฏิกิริยา Saponification กับโซเดียมไฮดรอกไซด (NaOH) ในหมอตมสบูเกิดเปน
สบูเปยก (Neat Soap) และสงไปทําแหงใหไดความชื้นและขอกําหนดตางๆ ตามมาตรฐาน จน
กลายเปนสบูเกล็ด (Noodle) 
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ภาพที ่2.1  
แผนผังกระบวนการผลิตสบูเกล็ด 

 
2.2 กระบวนการผลิตสบูกอน (Soap Finishing) 
 

เปนสวนที่สองของกระบวนการผลิตสบู โดยการผสม สบูเกล็ด (Noodle) กับสวนผสม
อื่นๆ ในถังผสม บดผานเครื่องรีด กดอัดเปนแทง แลวขึ้นรูปเปนสบูกอนตามรูปรางและขนาดที่ตองการ 
บรรจุหีบหอ สงเขาคลังสินคาสําเร็จรูป 

 
 
 
 
 
 
 

Crude Palm Oil Palm Kernel Oil/PKO RBD Palm Fraction/ Stearin 

Bleaching Process 

Saponification process 

Neat Soap 

Drying Process  

Finished Process 

Noodle 
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เคร่ืองผสม(Mixer) 

เครื่องรีฟายเนอร (Refiner) 

เคร่ืองพลอดเดอร  (Plodder) 

เคร่ืองตัด (Cutter) 

เครื่องโรลเลอรมิลล (Roller Mill) 

เครื่องแสตมป (Stamper) 

เครื่องจับโลหะ (Metal Detector) 

เครื่องบรรจุหีบหอใน  (Inner Packer) 

เครื่องยิงวันที่ของหีบหอ(Date Code) 

เคร่ืองบรรจุหีบหอ  (Case Packer) 

การจัดเก็บ(Storage) 

QC Line 
1. Billet Temperature test 

QC Line 
1. Weight 
2. %Moisture 

Contest 
3. White Line 
4. Surface Mark 
5. Flashing 
6. Black Specks 

QC Line 
1. Metal Check 

QC Line 
1. Coding 

QC Line    
         1.      Appearance 
Packing 

2. Appearance 
Gluing 

3. Appearance 
Carton 

4. Carton Coding 
5. Carton  weight 

QC Line 
1. Coding 

เครื่องยิงวันที่หีบหอนอก  (Date code of case) 

QC online check 
 

 
 
 

 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.2  
แผนผังกระบวนการผลิตสบูกอน 
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2.2.1 การผสม (Mixing) 

      การผสม คือ การเติมสวนผสมตางๆ อยางเชน น้ําหอม สี และสารเติมแตงอื่นๆ ลงในสบู
เกล็ดตามขั้นตอน แลวผสมตามระยะเวลาที่กําหนดไว  โดยมีเครื่องผสม (Mixer) ทําหนาที่คลุกเคลา
สบูเกล็ด กับสวนผสมตางๆ ใหกระจายทั่วถึงกัน ทั้งนี้เพ่ือใหสีและกลิ่นของกอนสบูมีความสมํ่าเสมอ   
 

 
 

ภาพที่ 2.3  
เครื่อง Mixer ชนิดตาง  ๆ
ที่มา : Soap Manual 

 
2.2.2 การยอย (Refining) 

       การยอย คือ กระบวนการยอยสบูที่ผสมกับสวนผสมแลวใหเปนเนื้อเดียวกันมากขึ้นโดย
ผานตะแกรงซึ่งจะทําใหเนื้อสบูเขากันไดงายข้ึนกวาตอนที่ผสมกันในเครื่องผสม (Mixer)  โดยเครื่อง
ยอย (Refiner) จะรับสบูเกล็ดที่ผสมจากเครื่องผสม (Mixer) และทําการผสมอยางละเอียดโดยใช
เกลียวหมุน (Screw) ดันออกผานตะแกรง (Screen) กอนสงผานไปยังเครื่องบดรีด (Roll Mill)    เครื่อง
ยอย (Refiner) สามารถแบงไดเปน   3  ประเภท  คือ Simplex refiners, Duplex refiners และ Duplex 
plodders 
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ภาพที ่2.4  
การทํางานของเครื่องยอย (Refiner) 

ที่มา : Soap Manual 
 

 
 

ภาพที ่2.5  
เครื่องยอย (Refiner) ชนิดตาง  ๆ

ที่มา : Soap Manual 
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2.2.3 การบดรีด  (Milling) 
        การบดรีด คือ การบดอนุภาคที่แหงแข็งที่อาจติดมากับเนื้อสบู  ซึ่งหากทิ้งไว จะทําใหรูสึก
ไดถึงความสากของสบูเวลาใช  เครื่องบดรีด  (Roll mill) จะรับสบูจากเครื่องยอย (Refiner) เพ่ือทําการ
บดสบูใหละเอียดเปนเนื้อเดียวกันโดยใชลูกกล้ิง  3 ลูก บดใหละเอียดกอนสงไปยังเครื่องกดอัด 
(Plodder) 
 

 
ภาพที่  2.6  

เครื่องบดรีด  (Roller Mill) ชนิดตาง  ๆ
ที่มา : Soap Manual 

 
2.2.4 การกดอัด (Plodding) 

             การกดอัด คือ การปลอยสบูจากเครื่องบดรีดเขาเครื่องกดอัด (Plodder) ใหสบูเปนแทง 
กอนเขาเครื่องตัด (Cutter) และเครื่องขึ้นรูปกอน (Stamper) โดยเครื่องกดอัด (Plodder) จะรับสบูที่สง
มาจากเครื่องบดรีด (Roll mill) ซึ่งสบูที่สงมาจะลงมาอยูที่ Hopper  แลวสงตอมาที่ Pre Plodder  โดย
ที่ตัว Pre Plodder จะบดสบูโดยใชเกลียวหมุน (Screw) ผานตระแกรง (Screen) ลงมาที่ Final 
Plodder  เพ่ืออัดเนื้อสบูใหผาน Plate ทําใหไดสบูเปนแทงยาวกอนจะสงมาเขาเครื่องตัด (Cutter)  
เพ่ือทําการตัด แลวเครื่องข้ึนรูปกอน  (Stamper) ตอไป 
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ภาพที่ 2.7  
เครื่องกดอัด (Plodder) 
ที่มา : Soap Manual 

 
2.2.5 การตัด (Cutting) 

        เริ่มจากปลอยสบูกดอัดเขาเครื่องตัด (Cutter)  เปนแทงตามขนาดที่ตองการ       เครื่อง 
Cutter ทําหนาที่ตัดสบูแทงที่ออกจากเครื่อง Plodder เพ่ือสงไปยังเครื่อง Stamper และเครื่อง 
Stamper ทําหนาที่รับแทงสบู จากเครื่อง Cutter เพ่ือนํามาประทับตราเปนรูปกอนดวย Die ที่ออกแบบ
ไวตามผลิตภัณฑที่ผลิต 
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ภาพที่ 2.8   

เครื่องคัตเตอร (Cutter) 
ที่มา : Soap Manual 

 
2.2.6 การข้ึนรูป (Stamping) 

       แทงสบูที่ผานการตัดออกเปนแทงๆ จะเขาเครื่องข้ึนรูปกอน (Stamper) ใหเปนกอนสบูซึ่ง
เรากําหนดรูปทรงหรือขนาดและน้ําหนักของสบู โดยใชแมพิมพ (Mold) ซึ่งมีรูปรางและขนาดแตกตาง
กันออกไปตามที่เราตองการ จากนั้นใชสูญญากาศดูดกอนสบูที่ข้ึนรูปแลวออกจากแมพิมพ (Mold) 
และวางลงบนสายพานลําเลียงเขาในเครื่องตรวจจับโลหะ (Metal Detector) ตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.9  
เครื่องข้ึนรูป (Stamper)                 
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ภาพที่ 2.10 
การทํางานของเครื่องขึ้นรูป (Stamper) 

ที่มา : Soap Manual 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.11  
การทํางานของระบบ die box เครื่องข้ึนรูป (Stamper) 

ที่มา : Soap Manual 
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2.2.7 การตรวจสอบโลหะ (Metal Detector) 

       เครื่อง Metal Detector ทําหนาที่รับตรวจจับโลหะที่อาจแปลกปลอมปะปนมากับกอนสบู
ที่ออกมาจากเครื่อง Stamper โดยใชหลักการเหนี่ยวนําสนามแมเหล็กไฟฟา หากมีการตรวจจับไดวามี
โลหะปนเปอนมากับกอนสบู ในระดับ ความไว (Sensitivity) ของเครื่องที่มีประสิทธิภาพในการ
ตรวจจับได จะสงสัญญาณใหเครื่องทําการเปาลมไปยังกอนที่ถูกตรวจพบ สบูกอนนั้นจะถูกเปาลงถัง
เพ่ือ Reject และนําไปตรวจสอบเพ่ือหาสาเหตุของการเกิดโลหะปนมาทันท ี

      การตรวจสอบวาเครื่อง Metal Detector ยังมีความสามารถในการตรวจจับโลหะดีหรือไม 
ทําโดยการตรวจสอบดวยแทงทดสอบ โดยทําการใสแทงตัวอยาง ใหใสดานที่มี Stainless / Ferrous / 
Non Ferrous เขาไปในกอนสบูดังภาพที่ 2.12 

 

 
 

ภาพที่ 2.12  
เครื่อง Metal detector และการใสแทงทดสอบ               

 
2.2.8 การติดสติกเกอร (Labeling) 

       เครื่องติดสติกเกอร (Labeling) ทําหนาที่ รับสบูจากเครื่อง Metal detector มาทําการติด
สติกเกอรตราย่ีหอลงบนกลางของกอนใหสนิทกอนสงไปยังครื่องบรรจุ/หอ (Packing) ตอไป 
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ภาพที ่2.13  
เครื่องติดสติกเกอร (Labeling) 

 

                                         
 

ภาพที่ 2.14  
ผลิตภัณฑที่ผานการติดสติกเกอรโดยเครื่อง Labeling    

    
2.2.9 การบรรจ/ุหอ (Packing) 

       หลังจากผานการตรวจจับโลหะจากเครื่อง Metal detector แลว สายพานลําเลียงจะพา
กอนสบูเขาเครื่องบรรจุ ซึ่งจะแตกตางกันตามรูปแบบการบรรจุของผลิตภัณฑ  ซึ่งมีหลายชนิดตางกัน
ตามตราของแตละผลิตภัณฑ ไดแก 

1. เครื่องบรรจุผลิตภัณฑลงใน Inner box   
              กอนสบูที่เขามาตามสายพานจะถูกดูดดวยชุด Pick & Plate เปนจํานวนกอนที่

กําหนด (เชน 5 กอน หรือ 6 กอน) โดยการจับกอนสบูวางซอนกันเปนชั้น  ทําการเปลี่ยนทิศการเรียง  
และดันบรรจุลงกลองกระดาษ ที่เรียกวา Inner Box  สงเขาสูสายพานลําเลียงไปทําการพับและติดกาว
กอนการพิมพวันที่ผลิต 
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ภาพที่ 2.15  
เครื่องอินเนอร บอกซ (Inner box)    

           

                                    
 

ภาพที่ 2.16  
ผลิตภัณฑที่ผานการบรรจุโดยเครื่องอินเนอร บอกซ (Inner box)     

   
2. เครื่องบรรจุผลิตภัณฑลงใน Soft Wrap 

              เครื่อง Soft Wrapper ทําหนาที่รับสบูกอนจากเครื่อง Stamper มาทําการหอดวย
กระดาษ 2 ชั้น เปนการบรรจุผลิตภัณฑแตละกอน ซึ่งอาจเปนกระดาษหอพรอมตราสินคาเลย หรือไม
มีตราสินคา ข้ึนอยูกับชนิดของผลิตภัณฑหลังจากนั้นมีพิมพวันที่ผลิตกอนสงตอไปยังเครื่อง Over 
Wrapper  
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ภาพที่ 2.17  
เครื่องซอฟทแร็ป (Soft Wrap)       

 

            
 

ภาพที่ 2.18  
ผลิตภัณฑที่ผานการบรรจุโดยเครื่องซอฟทแร็ป (Soft Wrap)       

 
3. เครื่องบรรจุผลิตภัณฑลงใน Inner Wrap 

             ในบางสายการผลิตเครื่อง Inner Wrap ทําหนาที่หอกอนสบูดวย Film บรรจุชนิด
ฟลมใส และมีการพิมพ วันที่ผลิตลงบนกอนสบูที่ถูกหอดวยฟลมใสแลว 
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ภาพที่ 2.19  
เครื่องอินเนอร แร็ป (Inner Wrap)  

      

                                 
 

ภาพที่ 2.20 
ผลิตภัณฑที่ผานการบรรจุโดยเครื่องอินเนอร แร็ป (Inner Wrap)      

 
4. เครื่องบรรจุผลิตภัณฑลงใน Skillet 

              เครื่อง Skillet ทําหนาที่รับกอนสบูที่ผานการหอดวยฟลมใสจากเครื่อง Inner Wrap 
มาทําการหอกระดาษ ของผลิตภัณฑแตละชนิด โดยใชกาวเปนตัวยึดใหติดกัน แลวสงตอไปยังเครื่อง 
Over Wrap เพ่ือรวมหลาย ๆ กอนเขาดวยกันตอไป 
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ภาพที่ 2.21  
เครื่องสกินเลส (Skillet)       
ที่มา : Soap Manual 

 

                                  
 

ภาพที่ 2.22  
ผลิตภัณฑที่ผานการบรรจุโดยเครื่องสกินเลส (Skillet)       
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5. เครื่องบรรจุผลิตภัณฑลงใน Over Wrap 
              เครื่อง Over Wrap ทําหนาที่รับสบูที่ผานการหอดวยกระดาษ 2 ชั้นจากเครื่อง Soft 

Wrap หรือผานการหอดดวยฟลมใสจากเครื่อง Inner Wrap มาทําการหอใหเปนแพ็คตามขนาดที่
ตองการ เชน แพ็คละ 4 กอน หรือ 6 กอน แลวสงไปบรรจุลงกลองที่เครื่อง Case Packer 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.23  
เครื่องโอเวอร แร็ป (Over wrap)      

  

                                                         
 
 

ภาพที่ 2.24  
ผลิตภัณฑที่ผานการบรรจุโดยเครื่องโอเวอร แร็ป (Over wrap)       
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2.2.10 เครื่องบรรจุหีบหอนอก (Case Packer) 
       เครื่อง Case Packer ทําหนาที่คอยรับกลองสบูจากเครื่อง inner box หรือ แพ็คสบูจาก

เครื่อง Over Wrap มาทําการบรรจุลงกลองตามขนาดและมาตรฐานที่กําหนดเชน 6 Pack ตอกลอง 
แลวปดฝากลองดวยการทากาวอัตโนมัติหรือปดดวยเทปใสอัตโนมัติ หลังจากนั้นพิมพวันที่ผลิตตาม
รูปแบบที่กําหนด 

 

                                              
 

ภาพที่ 2.25  
เครื่อง Case Packer     

  

                                                   
 

ภาพที่ 2.26  
ผลิตภัณฑที่ผานการบรรจุโดยเครื่อง Case Packer   
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2.2.11 เครื่องพิมพวันท่ีผลติ (Date Coding) 
        เครื่องพิมพวันที่ผลิต (Date coding) ทําหนาที่ยิงหมึกลงบนบรรจุภัณฑ โดยระบุวันที่
ผลิตและขอมูลตาง  ๆที่ตองการ 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.27  
เครื่อง Date Coding     

 
                                                                
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.28  

ผลิตภัณฑที่ผานการพิมพวันที่ผลิตโดยเครื่อง Date Coding       
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2.3 การใชเครื่องมือคุณภาพ QC 7 tool และ New QC 7 tool 
        

2.3.1 การใชเครื่องมือคุณภาพ QC 7 tool 
        เปนเครื่องมือที่ใชในการแกปญหาทางดานคุณภาพในกระบวนการทํางาน ซึ่งชวยศึกษา

สภาพทั่วไปของปญหา การเลือกปญหา การสํารวจสภาพปจจุบันของปญหา การคนหาและวิเคราะห
สาเหตุแหงปญหา ที่แทจริงเพ่ือการแกไขไดถูกตองตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐานและควบคุม
ติดตามผลอยางตอเนื่อง 

เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิด ประกอบดวย 
1) แผนตรวจสอบ (Check Sheet) 
2) แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)  
3) กราฟ (Graph)  
4) แผนผังสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
5) แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
6) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
7) ฮิสโตแกรม (Histogram) 

        ในงานวิจัยนี้จะเลือกใชเครื่องมือคุณภาพ 7 QC Tools  2 ชนิด ไดแก แผนผังพาเรโต 
และ แผนผังสาเหตุและผล 

1. แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
        แผนผังพาเรโต (Pareto Chart) เปนแผนผังที่ใชสําหรับแสดงปญหาตาง  ๆที่เกิดข้ึน โดย

เรียงลําดับปญหาเหลานั้นตามความถ่ีที่พบจากมากไปหานอย และแสดงขนาดความถ่ีมากนอยดวย
กราฟแทงควบคูไปกับการแสดงคาสะสมของความถี่ดวยกราฟเสน ซึ่งแกนนอนของกราฟเปน ประเภท
ของปญหาและแกนต้ังเปนคารอยละของปญหาที่พบ 
                    แผนผังพาเรโตใชเลือกปญหาที่จะลงมือทํา เพราะปญหาสําคัญในเรื่องคุณภาพมีอยูไมก่ี
ประการ แตสรางขอบกพรองดานคุณภาพจํานวนมาก สวนปญหาปลีกยอยมีอยูมากมายแตไมสงผล
กระทบดานคุณภาพมากนัก ดังนั้น จึงควรเลือกแกไขปญหาที่สําคัญซึ่งถาแกไขไดจะลดขอบกพรอง
ดานคุณภาพลงไดมาก  
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ประโยชนของแผนผังพาเรโต  
• สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 
• สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด 
• ใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหา ทําใหโนมนาวจิตใจไดดี 
• ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยาก ก็สามารถจัดทําไดและใชในการเปรียบเทียบผลได\ 
• ใชสําหรับการต้ังเปาหมาย ทั้งตัวเลขและปญหา  

 
 
 
 
 

ภาพที ่2.29 
แผนผังพาเรโต (Pareto Chart) 

ที่มา : William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
 

 
 

ภาพที ่2.30  
ตัวอยางแผนผังพาเรโตของปจจัยในหองฉุกเฉิน 

ที่มา : Mark, M. Davis, Nicholas, J. Aquilano, and Richard, B. Chase, 
Fundamentals of Operations Management, 2003: 251. 
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2. แผนผังสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
        แผนผังสาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือ แผนผังกางปลา  (Fish Bone 

Diagram) หรือแผนภาพของอิชิกาวา  (Ishikawa Diagram) เปน  แผนภาพที่แสดงสาเหตุ  (Cause) 
และผล  (Effect) แสดงความสัมพันธระหวางลักษณะของคุณภาพกับสาเหตุ  โดยการดึงเอาเหตุที่
เปนไปไดทั้งหมดออกมาเรียบเรียงสาเหตุที่มีผลตอคุณภาพ มีประโยชนในการใชเปนเครื่องมือในการ
ระดมสมองจากสมาชิกภายในกลุม ทําใหเห็นปญหาอยางเปนระบบและทราบสาเหตุของผลที่เกิดข้ึน 
ซึ่งสาเหตุที่ไดนั้นจะละเอียดลึกซึ้งและมีข้ันตอนตามเหตุตามผล  สะดวกที่จะนําสาเหตุนั้นๆ ไป
พิจารณาแกไข อีกทั้งยังเปนเครื่องมือที่สามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตาง  ๆไดมากมาย 
ชวยชี้นําหรือชวยในการอภิปราย รวบรวมประเด็นในการอภิปรายใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
  

   
ภาพที ่2.31  

แผนผังกางปลา  
ที่มา :จิรัตน สังขแกว, การลงทุน, 2543. 

 
     การใชแผนผังกางปลาตองอาศัยการระดมความคิดจากบุคคลหลายๆ ฝาย ถือเปนเทคนิค

หนึ่งของการระดมความคิด (Brain Storming) 
                 การระดมความคิดแบบใชแผนผังกางปลาถึงแมจะใหผลดี แตก็ทําไดยากเพราะการเขียน
กางปลาใหถูกตองและครอบคลุมสาเหตุของปญหาใหกวางขวางนั้น  จําเปนตองอาศัยผูนํากลุมหรือ
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ประธานในการระดมความคิดที่ดีมีความสามารถและมีประสบการณมากโดย ปกติแลวเราจะนํา
แผนผังกางปลามาใชเม่ือ 

ก. ตองการความคิดในวงกวางวาอะไรเปนตนตอของผลที่กําหนด 
ข. ไดปญหาที่ตั้งใจจะแกไขแลวแตยังไมเขาใจวาอะไรเปนสาเหตุปลีกยอยของ

ปญหาอยางแทจริงและ ควรที่จะแกไขประเด็นใดกอน 
         ขอดี ของการระดมความคิดแบบกางปลา 

ก. ไมตองเสียเวลามาแยกความคิดตางๆ  ที่กระจัดกระจายเหมือนการระดม
ความคิดแบบธรรมดา  เพราะกางปลาจะเปนตัวกําหนดชวยแยกความคิดพวก
เดียวกันไวดวยกันใหเสร็จ 

ข. ไดขอเสนอแนะหรือความคิดเห็นที่ละเอียดลึกซึ้งกวาการระดมความคิดแบบ
ธรรมดา เพราะนอกจากทราบสาเหตุใหญแลวยังทราบสาเหตุยอย  และสาเหตุ
ยอยๆ อีก ซึ่งจะกอใหเกิดประโยชนใการแกปญหามาก เพราะทําใหทราบสาเหตุ
ที่แทจริงของปญหา   จึงทําใหทราบวิธีการแกปญหาไดงายข้ึน 

             ขอเสีย 
ก. ความคิดไมคอยเปนอิสระมากนัก เพราะมีกางใหญเปนตัวกําหนดใหคอยๆคิดไป 

ทีละกาง ซึ่งผิดกับการระดมความคิดแบบธรรมดาที่คิดอยางอิสระจริงๆ 
ข. ตองอาศัยความสามารถสูง จึงจะใชกางปลาระดมความคิดใหไดผลอยางด ีเชน 

ตองสามารถเขียนกางใหญหรือสาเหตุใหญของปญหาไดกอนจึงจะสามารถคิด
กางยอยได 

     หลักเกณฑทั่วๆ ไป เก่ียวกับการระดมความคิดก็เหมือนกับการระดมความคิดแบบ
ธรรมดา เชน หามการวิจารณผูอื่น สมาชิกทุกคนตองชวยกันแสดงออกความคิดเห็นใหมากที่สุด ฯลฯ 
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ภาพที ่2.32  
ขั้นตอนการระดมความคิดโดยใชแผนผังกางปลา 

 
ขอควรระวังในการเขียนกางปลา 

1.     แสดงลูกศรทุกอันใหชัดเจน 
2.      ผล (หัวปลา) ตองมีความหมายชัดเจน 
3.      สาเหตุและผลตองสัมพันธกัน 
4.      สาเหตุใหญ (กางใหญ) แตละอันนั้นจะตองเปนอิสระไมข้ึนแกกัน 

)1 ( กําหนดหัวขอท่ีจะระดมสมอง 
 

(2) เขียนลูกศรจากซายไปขวา (แกนกลางปลา) 
 

(3) เขียนหัวขอท่ีจะระดมความคิดไวท่ีหัวลูกศร (ผล) 

(4) เขียนสาเหตุใหญเปนกางปลาใหญเขาหาแกน กลาง (การทํางานท่ัวไปมักจะมีสาเหตุ
ใหญจากพนักงาน, เคร่ืองจักร, วัสดุ, สิ่งแวดลอม , หัวหนา , วิธีการทํางาน) 

)5 ( เขียนสาเหตุยอยเปนกางปลายอยเขาหากางใหญ (ไดจากการระดมความคิด) 
 

(6) เขียนสาเหตุยอยๆ เปนกางยอยๆ เขาหากางยอย (ไดจากการระดมความคิด) 
 

(7) ถาสามารถระดมความคิดหากางยอยๆ ตอไปไดอีก ก็ใหเขียนกางปลายอยๆ ตอไปอีก
เรื่อยๆ 
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      5.    จะตองระดมความคิดจากกางใหญ          กางยอย           กางยอยๆ          เรื่อยๆไป
ใหละเอียดที่สุด เพ่ือจะไดทราบสาเหตุที่แทจริงของปญหา โดยใหใชหัวขอตาง  ๆ เหลานี้เปนหัวขอ
ของกางยอย หรืออาจจะสรางเพ่ิมเติมขึ้นก็ไดโดยวิธีระดมสมอง หัวขอตาง  ๆอาจมีดังตอไปนี ้

5.1     คน (Man) 
5.2     เครื่องจักร (Machine) 
5.3     วัสดุ (Material)  
5.4     วิธีการ (Method) 

  โดยปกติตัวประกอบเหลานี้จะเรียกวา ทรัพยากร (Resources) ซึ่งประกอบดวย 4M หาก
ตองการเพ่ิมเติมหัวขอก็อาจเพ่ิม 

       5.5     การวัด (Measurement) 
       5.6     สภาพแวดลอม เชน วัฒนธรรม โครงสรางองคกรและเทคโนโลย ี 
ลักษณะกางปลาที่ดี คือ มีกางใหญและกางยอย  ๆมากมาย 

  
  
  
  
  
  
 
 
 

ภาพที ่2.33 
 แผนผังกางปลาที่ดี 

             ที่มา : http://www.phraehospital.go.th,   สืบคนเม่ือวันที่  14  มิถุนายน 2552 
 
 
 
 

ผล 

สาเหตุใหญ 3 สาเหตุใหญ 2 
 

สาเหตุใหญ 6 
 

สาเหตุใหญ 5 
 สาเหตุใหญ 4 

 

สาเหตุใหญ 1 
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6. ชี้บงตนตอหลักของปญหา อาจวงกลมดวยหมึกสีแดง เพ่ือแบงแยกใหชัดเจนวาเปน
ปญหาที่สําคัญจริงๆ เม่ือมาถึงตรงนี้ตองระวังวาเม่ือพบสาเหตุ หรือตนตอแลวจะมาสามารถไปตอได
อีก เพราะถายังหาตอไปเรื่อยๆ ก็จะเริ่มมั่ว เชน พนักงานขี้เกียจ ตรงนี้เปนตัวตนตอแลว ไมตองคําถาม
ตอวาทําไมถึงขี้เกียจ 

7. เก็บรวบรวมขอมูลเพิ่มเติมเพื่อทบทวนสาเหตุของปญหา เพราะส่ิงที่ออกมาเปน
แผนภาพกางปลาก็เปนส่ิงที่ออกมาจากความคิดเห็นที่ระดมสมองกัน โดยที่ยังไมมีขอมูลที่สนับสนุน 
ดังนั้นหากจะใหแนนอนควรเก็บขอมูลในแตละหัวขออีกครั้ง จุดที่ยากที่สุดในการประชุมแผนภาพนี้คือ 
การตัดสินใจวาจะเขียนตัวปญหาไวกางไหน ดังนั้นผูประสานงานหรือผูฝกสอนควรจะถามความเห็น
ของกลุมเพ่ือจะไดชวยใหทีมใชความคิดมากข้ึน 
 

 
 

ภาพที ่2.34  
แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

ที่มา : William, J. Stevenson, Operations Management, 2002: 479. 
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ภาพที ่2.35  

ตัวอยางแผนผังสาเหตุและผล 
ที่มา :จิรัตน สังขแกว, การลงทุน, 2543. 

 
ลักษณะกางปลาที่ไมดี คือมีแตสาเหตุใหญ ไมมีสาเหตุยอย 

 
 
  
  
  
  
 

   ภาพที ่2.36  
แผนผังกางปลาที่ไมดี 

ที่มา : http://www.phraehospital.go.th   สืบคนเม่ือวันที่  14  มิถุนายน 2552 
 
 
 

 

ผล 
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2.3.2 เครื่องมือคุณภาพใหม 7 ชนิด ( New 7 QC Tools) 
        เครื่องมือคุณภาพใหม 7 อยาง (The 7 New QC Tools) หรือเครื่องมือสําหรับการบริหาร 

7 อยาง (The 7 Management Tools) เปนเครื่องมือที่ทางประเทศญี่ปุนพัฒนาเพ่ิมเติมมาจาก
เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง (The 7 QC Tools) ใหมีความเหมาะสมและเปนประโยชนสําหรับผูบริหาร
ระดับหัวหนา/ผูจัดการแผนก/ฝายขึ้นไป ใชชวยในการเก็บและวิเคราะหขอมูลที่เปนคําพูด ความรูสึก
จากผูบริหาร เพ่ือวางแผนกลยุทธ แผนปฏิบัติการ ในเชิงปองกันหรือเชิงรุก โดยการระดมความคิดและ
ขอเท็จจริงในอดีต รวมถึงการมองภาพความตองการในอนาคตของลูกคาและคูแขงมาใชเพ่ือกําหนด
แผนงาน/โครงการในการรักษาฐานลูกคาเดิม ขยายฐานลูกคาใหม เพ่ิมยอดขาย และลดตนทุนของ
องคกรไดอยางเปนระบบ 
  เครื่องมือคุณภาพใหม 7 อยางประกอบดวย  

1) แผนผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram)  
2) แผนผังความสัมพันธ (Relation Diagram)  
3) แผนผังตนไม (Tree Diagram)  
4) แผนผังเมตริกซ (Matrix Diagram)  
5) แผนผังการวิเคราะหขอมูล (Matrix Data Analysis Chart)  
6) แผนผังขั้นตอนการตัดสินใจ (Process Decision Program) 
7) แผนผังลูกศร (Arrow Diagram) 

ขอพิจารณาในการปรับใช 

การนําเครื่องมือคุณภาพใหม  7 ประการไปใชในการวางแผนงาน /โครงการ หรือกําหนด
มาตรการเชิงรุกนั้น ควรตองศึกษาวัตถุประสงค และเปาหมายของเครื่องมือแตละตัวใหเขาใจอยาง
ถองแท เพ่ือที่จะนําเครื่องมือแตละตัวไปใชอยางถูกตองตามลําดับ และตามสถานการณ ในงานศึกษา
นี้จะเลือกใชเครื่องมือคุณภาพใหม New 7 QC Tools  2 ชนิดไดแก แผนผังตนไมและ แผนผังเมตริกซ 
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1. แผนผังตนไม (Tree Diagrams)  
เปนเครื่องมือที่แสดงใหเห็นแนวทางหรือกลยุทธตาง  ๆ ในการแกปญหาอยางเปนระบบ

โดยจะเริ่มจากการตั้งวัตถุประสงคข้ึนมากอน แลวดําเนินการพัฒนากลยุทธในการแกปญหาและนํากล
ยุทธดังกลาวมาต้ังเปนวัตถุประสงคตอไป เพื่อหากลยุทธใหมตอไปเรื่อยจนไดกลยุทธในการแกปญหา
ที่ดีที่สุด 
          แผนผังตนไมจะมีการนํามาใชในกรณีดังตอไปนี ้
                    ก. เม่ือตองการแกปญหาโดยมีการกําหนดมาตรการไวอยางเปนระบบ (System 
approach) 
                    ข.    เม่ือตองการใหสมาชิกกลุมมีมติที่มีความสอดคลองกัน (Compromise)  
                    ค. เม่ือตองการแสดงความสัมพันธของปญหากับมาตรการแกไขในรูปของแผนผังซึ่งทํา
ใหงายตอการเขาใจ 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.37  

แผนผังตนไม (Tree diagram) 
ที่มา : http://www.prachasan.com สืบคนเมื่อวันที่  14  มิถุนายน 2552  
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1.1 วิธีการสรางแผนผังตนไม 
         1.1.1 ต้ังเปาหมาย 

                 การต้ังเปาหมายนั้นอาจจะต้ังจากปญหาที่ถูกต้ังไวในแผนผังกางปลา (Cause 
and Effect Diagram) หรือ แผนผังความสัมพันธ (Relation Diagram) หรือ ปญหาที่ไดมาจากที่ใด ๆ 
ก็ไดที่จะแกไข จากนั้นใหเขียนเปาหมายนี้ลงไปในบัตร (Card) แลววางบัตรนี้เอาไวที่ซายมือสุด ตรง
กลางของกระดาษแผนใหญ 
                            เปาหมายที่ต้ังนั้นหากมีขอกําหนดเง่ือนไขใด  ๆ ใหเขียนขอความเหลานั้นลงในบัตร
ดวยเชนกัน ในการต้ังเปาหมายนั้น ประโยคจะตองสั้น งาย และกระชับ เพ่ือใหทุกๆ คน เขาใจงาย และ
จะตองใหสมาชิกในกลุมทุกคนเขาใจดวยวา เหตุใดจึงต้ังเปาหมายนี้ข้ึนมา เพราะอะไร 

        1.1.2 สรางชุดมาตรการการแกไขปญหา 
                          1.1.2.1 สมาชิกรวมกันปรึกษาหารือกันวามาตรการใดเปนมาตรการสําคัญที่

จะทําใหประสบความสําเร็จตามเปาหมายนั้นไดบางซึ่งในข้ันตอนนี้เราจะได มาตรการข้ันที่ 1 
                                     1.1.2.2 นํามาตรการขั้นที่ 1 ที่ถูกเลือกมาเขียนลงในบัตร แลวนําไปเรียงไวที่
ดานขวาของบัตรเปาหมายที่ไดจากขั้นที ่1 
                                     1.1.2.3 บัตรที่ไดจากขอ 2.2 แตละบัตร กลายเปนเปาหมาย และใหหาตอไป
วามาตรการที่จะแกไขบัตรมาตรการที่หนึ่งนั้น จะตองมีมาตรการอยางไรตอไปบาง กลายเปนบัตรข้ันที ่
2, 3 ไปเรื่อยๆ จนกระทั่ง เจอมาตรการที่พอจะแกไขได หรือปฏิบัติไดจริง 

       1.1.3 ตรวจสอบมาตรการ และความหมายของความสัมพันธ 
              ใหตรวจสอบดูบัตรมาตรการทั้งหมดที่ไดจากข้ันตอนที ่2 และตรวจสอบวามีอะไรตก

หลนบางหรือไม และมีความขัดแยงใดเกิดขึ้นหรือไม โดยในการตรวจสอบนั้น ใหทําการตรวจสอบ 2 
มุมดังตอไปนี ้
                   1.1. 3.1 มาตรการนี้สามารถแกปญหาใหบรรลุผลสําเร็จไดจริงหรือไม 
                            1.1.3.2 มีทางเปนไปไดหรือไมทีจ่ะบรรลุเปาหมายไดโดยใชมาตรการนี ้เรียก
งายๆ วา เปนการทดลองตรวจสอบ จากซายไปขวา และจากขวาเปนซาย 
                        1. ถามจากซายไปขวาเชน การจะสนับสนุนนักกีฬาใหติดทีมชาติไทยนั้น
ตองมีเทคนิคดานกีฬาใหม  ๆการมีเทคนิคกีฬาใหมๆ ไดเม่ือจัดจางโคชจากตางชาติ การจะไดโคช
ตางชาติมาตอง..(ถาม ไปเรื่อยๆ จนกวาจะไดมาตรการสุดทาย Why-Why analysis) 
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                       2.ถามกลับจากขวาไปซายเชน การจัดจางโคชจากตางชาติมา ทําใหเราได
เทคนิคกีฬาใหมๆ (จริงหรือไม) เม่ือไดเทคนคิใหมๆ มา จะชวยใหนักกีฬาติดทีมชาติไทยได (จริงหรือไม) 

1.1.4 กําหนดโครงตนไม 
                     เม่ือตรวจสอบแลววาไมขัดแยงกัน ใหนําบัตรมาตรการไปติดไวที่กระดาษในตําแหนงที่
เหมาะสม (ดานขวามือของเปาหมายของแตละอัน) จากนั้นก็ลากเสนเชื่อมโยง ระหวางเปาหมายกับ
มาตรการ เพ่ือทําการสรางแผนผังตนไม 

1.1.5 กําหนดแผนปฏิบัติการ 
                    สุดทาย ทําการกําหนดแผนปฏิบัติการ โดยกําหนดตามลักษณะของ "5W 2H" (What, 
Why, Who, When, Where, How and How much) 
 
 
 
 
 
  
 

ภาพที ่2.38    
ลักษณะของ 5W 2H 

ที่มา : http://www.prachasan.com   สืบคนเม่ือวันที่  14  มิถุนายน 2552 
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1.2 ชนิดของแผนผังตนไม 
                โดยทั่ว  ๆไปหนาตาของแผนผังตนไมอาจเปนไปไดในหลายรูปแบบดวยกัน บางรูปแบบ
อาจใชสําหรับเพียงภาพ เพ่ืออธิบายโครงสรางขององคกร แตสําหรับแผนผังตนไมที่ใชในการแกปญหา
นั้น สามารถแบงไดเปน 2 ลักษณะใหญๆ ดวยกัน คือ 
                   1. ประเภทการวิเคราะหแบบ Why - Why Tree 
                   2. ประเภทการวิเคราะหแบบ How - How Tree 

       ความแตกตางของ Why - Why Analysis กับ How - How Analysis คือ Why - Why จะ
ใชเม่ือเราตองการจะวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงา (Root Cause) ของปญหา เพ่ือสรางแผนปฎิบัติการที่
จุดนัน้โดยที่ยอดของแผนผังตนไมจะแสดงปญหาที่เกิดขึ้นนั้น 
              สวน How - How Tree จะใชเม่ือตองการหามาตรการแกไข เพ่ือจะไปใหถึงเปาหมายที่
ตองการโดยที่ยอดของแผนผังตนไมจะเปนเปาหมายที่ตองการจะไปถึง 
 

2. แผนผังเมตริกซ (Matrix Diagrams)  
       เปนการนําเอากลยุทธที่ดีที่สุดจากแผนผังตนไมมาเขียนเปนแกนนอนของเมตริกซ และ

สรางแกนตั้งของเมตริกซโดยแยกเปน 2 กลุม คือกลุมการประเมิน อันไดแก ความสามารถอํานวย
ผลได ความสามารถนําไปสูการปฏิบัต ิ ลําดับตําแหนง ฯลฯ และกลุมความรับผิดชอบอันไดแก ผูที่มี
หนาที่รับผิดชอบในดานการผลิตระดับตาง  ๆ แลวพิจารณาจุดตัดกันระหวางแนวตั้งและแนวนอนเพ่ือ
ใชเปนแนวคิดสําคัญสําหรับการแกไขปญหาตอไป 
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ภาพที ่2.39  
แผนผังเมตริกซรูปตัว L แบบทั่วไป 

ที่มา : http://www.tjs.co.th   สืบคนเม่ือวันที่  17  มิถุนายน 2552 
 

รูปแบบของแผนผังเมตริกซหลัก ๆ อยู 4 แบบ มีชื่อตามรูปรางของมัน คือ เมตริกซรูปตัว 
L เมตริกซรูปตัว T เมตริกซรูปตัว X เมตริกซรูปตัว Y 
ขอดีของแผนผังเมตริกซ 

        1. ชวยใหสามารถนําขอมูลจากความคิดเห็นที่มีฐานประสบการณอยางกวางขวาง 
(ขอมูลที่เปนคําพูด) ออกมาไดอยางรวดเร็วและเต็มที่ ขอมูลนี้มีบางครั้งสามารถนํามาใชอยางมี
ประสิทธิผลมากกวาขอมูลที่เปนตัวเลข 

        2. ทําใหความสัมพันธในหมูปจจัยที่แตกตางของสถานการณกระจางชัดเจน และทําให
โครงสรางของปญหาโดยรวมปรากฏชัดขึ้นมาอยางทันทีทันใด 

       3. จากการผสมผสานแผนผังที่แตกตางกัน 2-4 แบบ แผนผังนี้จะชวยกําหนดตําแหนง
ของปญหาไดชัดเจนขึ้น 
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วิธีสรางแผนผังเมตริกซ 
       1.เลือกรูปแบบของตารางผูกสัมพันธที่สอดคลองกับความตองการนํามาใชงานจาก

รูปแบบทั้ง 4 เชนถาตองการคิดคนมาตรการลดคาใชจายในการขนสง เลือกตารางผูกสัมพันธ รูปตัว L 
ซึ่งมี 2 แกน ให “แถวต้ัง “แสดงการแจกแจงคุณลักษณะ (หรือโครงสราง) ของคาใชจาย “แนวนอน” 
แสดงการแจกแจงของโครงสรางมาตรการการลดคาใชจาย 

       2.เขียนคุณลักษณะโดยเรียบเรียงใหเปนโครงสรางแบบ “ผังตนไม “ลงในแกนทั้งสอง 
       3.ระบุความสัมพันธระหวางคุณลักษณะตาง ๆ ที่อยูในแถวกับที่อยูในแนวต้ังลงในชองที่

เปนจุดตัดกันระหวางแถวนอนและแถวต้ัง ถาเปนไปไดใหระบุ ปริมาณมากนอยของความสัมพันธคูนั้น 
เชน การวางแผนจัดสงใหทันเวลา สามารถลดคาปรับไดเปนเงิน 3,000 บาทตอเดือน หรือระบุ
ความสัมพันธมากนอยเปน 4 ระดับโดยใชสัญลักษณ ดังนี้ 
    เกี่ยวของกันมาก 
 
   เก่ียวของกันปานกลาง 
 
     เก่ียวของกันนอย 
 

         (วาง) ไมเกี่ยวของกัน 
 

หรือระบุเพียงวามีความสัมพันธกันหรือไม  ดวยสัญลักษณ “ก “ก็พอ ทั้งนี้หามมิใหระบุความสัมพันธ
กันเลย เพราะเทากับไมไดสราง “แผงผังเมตริกซ” นั่นเอง 
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ภาพที ่2.40  
ลักษณะโครงสรางของแผนผังเมตริกซ 

  ที่มา : http://www.tjs.co.th  สืบคนเม่ือวันที่  17  มิถุนายน 2552 
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ภาพที ่2.41 
ตัวอยางแผนผังเมตริกซรูปตัว L เรื่องมาตรการลดคาใชจายขายและขนสง 

ที่มา : http://www.tjs.co.th  สืบคนเม่ือวันที่  17  มิถุนายน 2552 
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2.3.3 เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) 

        เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, 
FMEA) เปนเทคนิคในการปรับปรุงกระบวนการออกแบบและกระบวนการผลิตวิธีหนึ่ง ซึ่งใชวิเคราะห
ระบบและบงชี้โอกาสของปญหาที่อาจเกิดข้ึนในกระบวนการ เพ่ือเตรียมหาวิธีปองกันปญหาดังกลาว
ไมใหเกิดข้ึน หรือเม่ือเกิดขึ้นแลวจะเกิดความรุนแรงและผลกระทบที่ตามมานอยที่สุด 

        ชนิดของ FMEA ที่ใชในการวิเคราะหนั้นมีดวยกัน 4 ชนิดไดแก การวิเคราะหตัวระบบ 
(System FMEA), วิเคราะหการออกแบบ (Design FMEA), วิเคราะหตัวกระบวนการ (Process 
FMEA) และวิเคราะหการบริการ (Service FMEA) ตามภาพที่ 2.42 โดยองคประกอบสําคัญที่ใชใน
การวิเคราะหไดแก การวิเคราะหขอบกพรอง (Failure Mode)  การวิเคราะหผลกระทบ (Effect) และ
การวิเคราะหสาเหตุ (Cause) 
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ภาพที ่2.42  
ความเก่ียวของในการวิเคราะหของ FMEA 

ที่มา : ศรีสิทธิ์  เจียรบุตร, การนําเทคนิค FMEA มาปรับปรุงกระบวนการฝกงาน, 2550 
 

1. ข้ันตอนทั่วไปของการดําเนินการ FMEA ในการทํา FMEA มีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
 1.1 จัดทําแผนผังการไหลในกระบวนการ (Flow process chart) ของกระบวนการ
ที่จะประเมิน เพ่ือศึกษาขั้นตอนการผลิต ระบุขอบเขตการวิเคราะห และสามารถเชื่อม่ันไดวาการ
วิเคราะหไดถูกปฏิบัติครอบคลุมทัง้กระบวนการ  

•ระบบหลัก 

•ระบบรอง 

•องคประกอบ
ยอย 

•สวนหลัก 

•สวนรอง 

•สวนยอย 

•พนักงาน 

•เครื่องมือ 

•วิธีการ 

•วัตถุดิบ 

•เครื่องวัด 

•สภาพแวดลอม 
 

ระบบ การออกแบบ กระบวนการ 

•งาน 

•สถานีงาน 

•วิธีการ 

•สมรรถนะ 

•การฝกอบรม 
 

การบริการ 

จุดสนใจ: 
ระบบหลักและ
ระบบรอง ในชวง
เริ่มตนของการ
ออกแบบแนวคิด 

จุดสนใจ: 
ลดผลกระทบของ
ขอขัดของจากการ
ออกแบบใหเหลือนอย
ที่สุด จุดสนใจ: 

การไหล ลําดับขั้นตอน 
สถานีงานและพนักงานที่
อยูในกระบวนการ 

จุดสนใจ: 
ลดขอขัดของของการ
บริการในองคกรให
เหลือนอยที่สุด 

วัตถุประสงค : 
กําหนดและระบุ
ความสมดุลของ

ฟงกชันการ
ทํางานของ

ชิ้นสวนแตละช้ิน 

วัตถุประสงค : 
ออกแบบผลิตภัณฑใหมี

คุณภาพ ความเช่ือถือไดที่
สูง ตนทุนการผลิตที่ตํ่า 
และเขาสูกระบวนการ

ผลิตไดอยางสมบูรณแบบ 

วัตถุประสงค : 
บงชี้สวนที่มีโอกาสทําให

ผลิตภัณฑเกิดการ
เบี่ยงเบนจากขอกําหนดที่
ระบุไว รวมทั้งตรวจจับ
การเปลี่ยนแปลงของตัว
แปรในการกระบวนการ 

วัตถุประสงค : 
สรางความพึงพอใจ

สูงสุดใหกับลูกคา จาก
คุณภาพ ความเชื่อถือ
ได และการบริการ 
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     1.2 ทีมงานที่วิเคราะหกระบวนการ ตองประกอบไปดวยผูเชี่ยวชาญหรือผูมี
ประสบการณในกระบวนการนั้น ๆ ตัวแทนแตละแผนกเพ่ือ ดูใหครอบคลุมการวิเคราะหในแตละ
มุมมอง วาแตละข้ันตอนมีรายละเอียด ขอบกพรอง ขอสังเกตุ หรือจุดที่ทําใหเกิดปญหาอยางไรบาง 

            1.3 ระบุกระบวนการที่จะทําการวิเคราะหในแผนผังการไหลในกระบวนการ โดย
เริ่มจากการระบุหนาที่กระบวนการหรือขอกําหนด (Process Function or Requirement) วา
กระบวนการนี้ชื่ออะไร มีวัตถุประสงคหรือเปาหมายเพ่ืออะไร 

            1.4 ระบุแนวโนมขอบกพรอง (Potential Failure Mode) หากกระบวนการนั้นไม
สามารถเปนไปตามหนาที่กระบวนการหรือขอกําหนด หรืออาจระบุรายการแนวโนมของขอบกพรอง
สําหรับกระบวนการ ซึ่งอาจสมมติวาขอบกพรองนั้นสามารถเกิดขึ้นได โดยตั้งคําถามวา จะเกิด
ขอบกพรองอยางไรในกระบวนการไดบาง 

          1.5 ระบุแนวโนมผลกระทบที่เกิดข้ึนจากขอบกพรอง (Potential Effect of 
Failure)   ซึ่งหมายถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นตอลูกคาทางคุณภาพ อาจสงผลในดานความปลอดภัยหรือ
ขัดกับกฎขอบังคับตาง ๆ ลูกคาอาจหมายความครอบคลุมถึง ลูกคาในกระบวนการถัดไป   หรือ End 
User ก็ได 

         1.6 ระบุความรุนแรง (Severity : S) เปนการประเมินและจัดลําดับความเลวราย
ของผลกระทบของขอบกพรองที่มีตอลูกคา  ซึ่งไดรับการประมาณไวเปนระดับต้ังแต 1  ถึง 10 ในการ
ใหคะแนนผลลักษณะขอบกพรองแนวโนมซึ่งเปนผลเกิดกับกระบวนการภายใน หรือ ลูกคาสุดทาย ดัง
ตารางที่ 2.1 
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ตารางที่  2.1  
เกณฑการประเมินหัวขอความรุนแรงของผลกระทบ 

 
ผลกระทบ
จาก
ขอบกพรอง 

เกณฑการประเมินความรุนแรง
ของผลกระทบที่มีตอลูกคา 

เกณฑการประเมินความรุนแรงของ
ผลกระทบที่มีตอกระบวนการภายใน คะแนน 

อันตรายมาก 
โดยไมมีการ
เตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผูใชหรือขัดตอกฏหมายโดย
ไมมีการเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอ
พนักงาน (หรือเครื่องจักร) โดยไมมีการ
เตือนลวงหนา 

10 

อันตรายมาก 
โดยมีการ
เตือน 

มีผลกระทบตอความปลอดภัย
ของผูใชหรือขัดตอกฏหมายโดยมี
การเตือนลวงหนา 

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอ
พนักงาน (หรือเครื่องจักร) โดยมีการ
เตือนลวงหนา 
 

9 

ผลกระทบสูง
มาก 

ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานได 
เนื่องจากสูญเสียหนาที่หลัก 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูก
ทําลายหรือสงเขาซอมแซมในแผนก
ซอมบํารุงโดยใชเวลามากกวา 1 ชั่วโมง 

8 

ผลกระทบสูง 
ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน
ได แตระดับสมรรถนะลดลงจน
ทําใหลูกคาไมพอใจมาก 

อาจมีการตรวจสอบผลิตภัณฑแบบ
คัดเลือก (Sorting) และผลิตภัณฑ
บางสวน (นอยกวา 100%) อาจถูก
ทําลายหรือถูกซอมแซมที่แผนกซอม
บํารุงระหวางครึ่งถึงหนึ่งชั่วโมง 
 

7 

ผลกระทบ
ปานกลาง 

ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน
ได แตขาดความสะดวกสบาย
และทําใหลูกคาไมพอใจ 

ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%)
อาจถูกทําลายหรือถูกซอมแซมที่แผนก
ซอมบํารุงต่ํากวาครึ่งชั่วโมง 
 

6 
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ผลกระทบ
จาก
ขอบกพรอง 

เกณฑการประเมินความรุนแรง
ของผลกระทบที่มีตอลูกคา 

เกณฑการประเมินความรุนแรงของ
ผลกระทบที่มีตอกระบวนการภายใน คะแนน 

ผลกระทบตํ่า 
ผลิตภัณฑสามารถนําไปใชงาน
ไดดวยความสะดวกสบายแต
ระดับสมรรถนะลดลง 

ผลิตภัณฑทั้งหมด (100%) อาจไดรับ
การ rework หรือไดรับการซอมแซม
นอกสายการผลิตที่ฝายผลิต 

5 

ผลกระทบตํ่า
มาก 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีมากนัก ลูกคาสวนใหญ (>75 
%) สามารถสังเกตเห็น
ขอบกพรอง 

ผลิตภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบ
คัดเลือก (Sorting) โดยไมมีผลิตภัณฑที่
ตองถูกทําลาย แตมีผลิตภัณฑ (ตํ่ากวา 
100%) อาจจะไดรับการ rework 

4 

ผลกระทบ
เล็กนอย 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีมากนัก ลูกคาครึ่งหนึ่ง สามารถ
สังเกตเห็นขอบกพรอง 

มีผลิตภัณฑบางสวน ที่มีจํานวนตํ่ากวา 
100% อาจไดรับการ reworkใน
สายการผลิต แตตองทํานอกบริเวณจุด
ปฏิบัติงานที่ตองถูกทําลาย 

3 

เกือบไมมี
ผลกระทบ 

ความเรียบรอยของผลิตภัณฑไม
ดีนัก ลูกคาสวนนอย (<25 %) 
สามารถสังเกตเห็นขอบกพรอง 

มีผลิตภัณฑบางสวน ที่มีจํานวนตํ่ากวา 
100% อาจไดรับการ reworkใน
สายการผลิต ที่จุดปฏิบัติงานโดยไมถูก
ทําลาย 

2 

ไมมี
ผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สังเกตเห็นได 

อาจมีความไมสะดวกสบายเล็กนอยตอ
การปฏิบัตงาน หรือตัวพนักงาน หรือไม
มีผลกระทบใดๆ  

1 

         ที่มา :กิตติศักด์ิ  พลอยพานิชเจริญ, การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ, 2547. 
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 1.7 ระบุสาเหตุหรือกลไกของขอบกพรอง (Potential Cause / Mechanism of Failure) 
ตองระบุสาเหตุของขอบกพรอง (หาสาเหตุที่แทจริงไมใชแคอาการ) ที่เกิดข้ึนใหไดชัดเจน ซึ่งจะตอง
เปนสาเหตุที่สามารถแกไขและควบคุมได ลําดับรายการสาเหตุทุกประการของขอบกพรองทาง
ศักยภาพไวอยางส้ัน ๆ และไดใจความ เพ่ือแกไขหรือควบคุมสาเหตุนั้น ๆ 

        1.8 ระบุโอกาสการเกิดข้ึน (Occurrence : O) ซี่งเปนการคาดการณวาสาเหตุของ
ขอบกพรองแตละสาเหตุจะเกิดขึ้นถ่ีมากนอยเพียงใด อตัราขอบกพรองที่จะเปนไปไดจะอยูบนพ้ืนฐาน
ของจํานวนขอบกพรองที่คาดการณไดหรือขอมูลจริงที่เกิดข้ึนในกระบวนการ 

 
ตารางที่  2.2 

 เกณฑการประเมินหัวขอโอกาสในการเกิดข้ึน 
 

โอกาสในการเกิดข้ึนของสาเหตุหนึ่ง ๆ 
อัตราขอบกพรองที่เปนไปได 

(PPM) Ppk คะแนน 

สูงมาก : เกิดขอบกพรองเปนประจํา 
≥ 100,000 (หรือ 10%) < 0.55 10 
50,000 (หรือ 5%) ≥ 0.55 9 

สูง : เกิดขอบกพรองบอย 
20,000 (หรือ 2%) ≥ 0.78 8 
10,000 (หรือ 1%) ≥ 0.86 7 

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนครั้งคราว 
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 : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย 
500 ≥ 1.20 3 
100 ≥ 1.30 2 

หางไกล : เกือบไมมีโอกาสเกิดขอบกพรอง
เลย ≤10 ≥ 1.67 1 

ที่มา :กิตติศักด์ิ  พลอยพานิชเจริญ, การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ, 2547. 
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         1.9 ระบุการควบคุมกระบวนการปจจุบัน (Current Process Control) โดยอธิบาย
รายละเอียดการควบคุมกระบวนการปจจุบันที่ใชปองกัน (Prevention) หรือ การตรวจจับ (Detection) 
ขอบกพรอง (Failure Mode) หรือสาเหตุของขอบกพรอง (Cause of Failure) ที่อาจเกิดข้ึนใน
กระบวนการที่วิเคราะหนั้น ๆ ตัวอยางระบบการควบคุมกระบวนการเชน ระบบปองกันขอผิดพลาด 
(Poka – Yoke), การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ(SPC) 

        1.10 ระบุการตรวจจับ (Detection : D) เปนการจัดลําดับที่เก่ียวของโดยตรงกับรายการ
ของการตรวจจับที่ดีที่สุดที่ระบุการควบคุมปจจุบันและแยกจากกันโดยขอบเขตของแตละ FMEA 
เพ่ือใหลําดับของการตรวจจับที่มีคาตํ่า โดยทั่วไปทีมงานตองม่ันใจวาการควบคุมกระบวนการตองมี
การปรับปรุงไมควรประเมินคาการตรวจจับที่ตํ่าทั้ง ๆ ที่โอกาสเกิดต่ํา แตควรประเมินความสามารถ
ของการควบคุมกระบวนการดวยการตรวจจับขอบกพรองที่มีความถี่ตํ่าวามีความสามารถเพียงใดหรือ
ความสามารถในการปองกันขอบกพรองไมใหเกิดข้ึนในกระบวนการได 

 
ตารางที่  2.3  

เกณฑการประเมินหัวขอลักษณะการตรวจจับ 
 

ลักษณะการ
ตรวจจับ เกณฑ 

ประเภทการ
ตรวจจับ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 

เกือบเปนไป
ไมได 

ไมมีระบบการตรวจจับ
ใด ๆ     X ไมสามารถตรวจจับหรือ

ตรวจสอบได 10 

หางไกลมาก 
มีระบบควบคุมแตไม
สามารถตรวจจับ
ขอบกพรองได 

    X 
การควบคุมกระทําได
เพียงการสุมตรวจ
เทานั้น 

9 

หางไกล  
มีระบบควบคุมแตมี
โอกาสนอยมากที่จะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

    X 
การควบคุมกระทําได
ดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาเทานั้น 

8 
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ลักษณะการ
ตรวจจับ เกณฑ 

ประเภทการ
ตรวจจับ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 

A B C 

นอยมาก 
มีระบบควบคุมแตมี
โอกาสนอยมากที่จะ
ตรวจจับขอบกพรองได 

    X 
การควบคุมกระทําได
ดวยการตรวจสอบดวย
ตาเปลาสองครั้งเทานั้น 

7 

นอย  
มีระบบควบคมุและ
อาจจะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X X การควบคุมกระทําได
ดวยแผนภูมิ SPC 6 

ปานกลาง 
มีระบบควบคุมและ
อาจจะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

  X   

มีการควบคุมโดยใช
เครื่องมือวัด วัดชิ้นงาน
กอนออกจากจุด
ปฏิบัติงาน หรืออาจใช
เกจแบบ Go/No Go 

5 

ปานกลาง
คอนขางสูง 

มีระบบควบคุมและมี
โอกาสสูงที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X   

มีการตรวจสอบจับ
ความผิดพลาดใน
กระบวนการถัดไปหรือมี
การใชเครื่องมือวัดงาน
ชิ้นแรกในข้ันตอนการ
ปรับต้ัง (Set up) 

4 

คอนขางสูง 
มีระบบควบคุมและมี
โอกาสสูงที่จะตรวจจับ
ขอบกพรองได 

X X   

มีการตรวจสอบจับ
ความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานหรือมีการ
ตรวจจับความผิดพลาด
โดยการตรวจสอบเพื่อ
การยอมรับ 

3 
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ลักษณะการ
ตรวจจับ 

เกณฑ 
ประเภทการ

ตรวจจับ ขอบเขตวิธีการตรวจจับ คะแนน 
A B C 

สูง 

มีระบบควบคุมและ
เกือบจะม่ันใจไดวา
สามารถตรวจจับ
ขอบกพรอง 

X X   

มีการตรวจสอบจับ
ความผิดพลาดที่จุด
ปฏิบัติงานหรอืดวย
เครื่องมืออัตโนมัติ
ชิ้นงานบกพรองไม
สามารถผานไปได 

2 

สูงมาก 
มีระบบควบคุมและ
ม่ันใจไดวาสามารถ
ตรวจจับขอบกพรอง 

X     

ไมมีโอกาสเกิด
ผลิตภัณฑบกพรอง
เพราะใช Poka Yoke 
ในข้ันตอนการออกแบบ
ผลิตภัณฑและ
กระบวนการ 

1 

ที่มา :กิตติศักด์ิ  พลอยพานิชเจริญ, การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ, 2547. 
 
 ประเภทการตรวจจับ  A : ปองกันขอผิดพลาดหลงลืม 
          B : ใชเกจ  
          C : ตรวจสอบดวยมือ (Manual) 
 

         1.11 ระบุหมายเลขลําดับความเสี่ยง (Risk Priority Number , RPN) เปนผลที่ไดจาก
คาความรุนแรง (S), โอกาสการเกิด(O),และการตรวจจับ (D) ตามสูตร 
 RPN = (S) X (O) X (D) 
 คา RPN จะมีคาระหวาง 1 ถึง 1,000 สามารถจัดลําดับส่ิงที่เก่ียวของกับกระบวนการ
หลังจากไดคา RPN ในแตละสาเหตุของขอกพรองแลวควรมีการจัดลําดับจากคาสูงสุดมาสูคาตํ่าสุด 
บางครั้งอาจใชแผนผังพาเรโตมาแสดงผลได ควรกําหนดเกณฑคาความเส่ียงโดยทั่วไปมักใชคา > 100 
จึงจะมีการแกไขปรับปรุงเกิดข้ึน อยางไรก็ตาม ถึงแมคา RPN จะยังไมเกินเกณฑคาความเส่ียงที่
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กําหนด แตหากพบวาคาโอกาสการเกิดและการตรวจจับสูง ก็ควรจะมีการแกไขปรับปรุงเพ่ือหาทางลด
โอกาสการเกิดและเพ่ิมโอกาสการตรวจจับตามความเหมาะสม 

 

 
 

ภาพที ่2.43  
ความสัมพันธของเลขลําดับคาความเสี่ยง 

             ที่มา : ศรีสิทธิ์  เจียรบุตร, การนําเทคนิค FMEA มาปรับปรุงกระบวนการฝกงาน, 2550 
 

           1.12 ระบุคําแนะนําสําหรับการแกไข (Recommended action) การประเมินทางดาน
วิศวกรรมสําหรับการแกไขหรือปองกันจะตองมุงไปสูการดําเนินการสําหรับรายการที่มีคา RPN สูงหรือ
รายการใด ๆ ที่ทีมงานสรุปและระบุวาควรจะดําเนินการกอน จุดมงหมายของการดําเนินการในขอนี้ก็
เพ่ือที่จะลดคาเหลานี้ตามลําดับ 

   ความรุนแรง  => โอกาสการเกิด => การตรวจจับ 
         ขอแนะนําการลดคาความรุนแรง (Severity) ในทางปฏิบัติหากคาความรุนแรงมีคาสูง 

(9 – 10) ตองมุงเนนไปจัดการที่การควบคุมกระบวนการทั้งการปองกันและตรวจจับ โดยที่ไมตอง
คํานึงถึงคา RPN สําหรับทุกกรณีที่มีการระบุผลของแนวโนมขอบกพรองซึ่งสามารถทําใหเกิดอันตราย
ไดตอการผลิตหรือพนักงาน ทีมงานตองม่ันใจวาไดมีการดําเนินการปองกันและแกไขโดยวิธีการกําจัด
หรือควบคุมที่สาเหตุ ตลอดจนกําหนดวิธีปองกันตัวของพนักงานอยางเหมาะสม เพ่ือหลีกเล่ียง
ขอบกพรองดังกลาว อยางไรก็ตามการลดคาความรุนแรงที่ไดผลที่ดีที่สุดคือ การปรับเปลี่ยนการ
ออกแบบใหมหรือการปรับเปลี่ยนกระบวนการใหม 

           ขอแนะนําการลดคาโอกาสการเกิด (Occurrence) ตองมุ งไปที่การปรับปรุ ง
กระบวนการหรือปรับปรุงการออกแบบ หากเปนการปรับปรุงกระบวนการควรใชเทคนิคดานสถิติมาใช
ประกอบ 

หนาที่งาน ขอขัดของ ผลกระทบ สาเหตุ วิธีการตรวจจับ 

ความรุนแรง    X       โอกาส         X    การตรวจจับ 

คาความเสี่ยง 
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                  ขอแนะนําการลดคาโอกาสการตรวจจับ (Detection) วิธีที่ดีที่สุดคือ การใชเทคนิคการ
ปองกันการผิดพลาด (Poka Yoke) โดยทั่วไปการปรับปรุงวิธีการตรวจจับเปนกระบวนการที่เปนตนทุน
และมักไมมีประสิทธิผลสําหรับการปรับปรุงคุณภาพ ย่ิงถาเพ่ิมความถ่ีในการตรวจสอบทางคุณภาพยิ่ง
ไมมีประสิทธิผลสําหรับการปองกันและแกไข ควรนํามาใชเปนมาตรการชั่วคราวเทานั้น และรีบหา
แนวทางปองกันและแกไขที่แทจริงมาประยุกตใช 

1. ระบุผูรับผิดชอบสําหรับขอแนะนําการแกไข (Responsibility for Recommended 
Action) ควรระบุชื่อผูรับผิดชอบสําหรับการแนะนําแกไขทุกคนพรอมทั้งกําหนดการที่จะ
เสร็จ 

2. ระบุส่ิงที่ไดดําเนินการ (Action Taken) ระบุสิ่งที่ไดปฏิบัติ และสรุปผลของส่ิงที่เกิดขึ้นจริง
และบันทึกผล 

3. ระบุผลของการดําเนินการ (Action Result) ใหลําดับวาความรุนแรง, โอกาสการเกิดและ
การตรวจจับ พรอมทั้งคํานวณคา RPN สําหรับการดําเนินการที่ไดปรับปรุงนั้น เม่ือไดคา 
RPN ใหมแลว จะตองทบทวนผลและหากมีการพิจารณาปรับปรุงแกไขใหมใหทําการ
วิเคราะหซ้ํา และตองอยูพ้ืนฐานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
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ภาพที ่2.44  
ข้ันตอนการทํา FMEA 

ที่มา : ศรีสิทธิ์  เจียรบุตร, การนําเทคนิค FMEA มาปรับปรุงกระบวนการฝกงาน, 2550 
 
 
 
 

 



53 
 

2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
     ในการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis : FMEA) ไดถูกนํามาประยุกตใชอยางกวางขวางในวงการอุตสาหกรรมทั่วไป เชน 
อุตสาหกรรมยานยนต และชิ้นสวนยานยนต อุตสาหกรรมผลิตสี อุตสาหกรรมผลิตฮารดดิสกไดรฟ 
อุตสาหกรรมส่ิงทอ งานบริการตาง ๆ โดยมีการนําไปใชรวมกับเครื่องมือ หรือ เทคนิคอื่น ๆ  อยางเชน 
ซิกซ ซิกมา, QC tool, New QC tool  เพ่ือหาแนวทางปรับปรุงแกไขระบบที่มีปญหา ปรับปรุงดาน
คุณภาพ ลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น 
  งานวิจัยที่เก่ียวของที่ไดยกมา เปนงานที่ไดใชแนวทาง วิธีการที่คลายกัน มีการนํา
เครื่องมือหรือเทคนิคอื่น ๆ มาใชรวมดวย โดยมีวัตถุประสงคคือการปรับปรุงคุณภาพ ลดตนทุน  
นอกจากนี้ยังการประเมินผลในแนวทางเดียวกันอีกดวย 
  
           เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) 
           ศึกษาการกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนต โดยใชการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต   (Failure Mode and Effects Analysis, 
FMEA) มาใชวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต โดยเริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลิตและคนหาปจจัย ที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกข้ันตอนการผลิต  โดยอาศัย
แผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธและแผนภาพตนไม เปนเครื่องมือชวยในการคนหา
ปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองเหลานั้น จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญที่เกี่ยวของกับการผลิตนั้นมา
วิเคราะห เพ่ือประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง  การเกิดขอบกพรอง  และการควบคุม
กระบวนการ เพ่ือคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา   (Risk Priority Number หรือ  RPN) ซึ่งเปนคาที่
บอกถึงความเส่ียงที่จะเกิดขอบกพรอง  โดยคา  RPN ย่ิงมีคามากหมายถึง มีความเสี่ยงที่จะเกิด
ขอบกพรองสูง โดยทั่วไปคา RPN จะมีคาอยูระหวาง 1 ถึง 1,000 คะแนน ในการวิจัยจะเนนการแกไข
ขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยง ตั้งแต  100 คะแนนข้ึนไป  การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มี
ผลกระทบตอคุณภาพของยางรถยนตนี้ จะเริ่มจากการพิจารณาขอบกพรองที่เกิดข้ึนทุกข้ันตอนการ
ผลิต ต้ังแตการผสมยางจนเปนยางรถยนตสําเร็จรูป โดยอาศัยการระดมสมองแลวหาแนวทางแกไข
ขอบกพรองเหลานั้น ซึ่งผลการแกไขมีทั้งการจัดทําแผนภูมิการตรวจสอบ การจัดทํารายละเอียดและ
การต้ังคามาตรฐานในการทํางานของเครื่องจักร ฯลฯ ซึ่งผลการดําเนินการแกไขทําใหจํานวนของยาง
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เสีย ในยางรถยนตนั่งเรเดียลลดลงอยางตอเนื่อง  จาก1.009% เหลือ  0.392% สวนยางรถบรรทุก
ไบแอส ลดลงจาก 0.025% จนไมมียางเสียเลย หลังจากนั้นใหผูเชี่ยวชาญใหคะแนนความรุนแรงของ
ขอบกพรอง การเกิดขึ้นของขอบกพรองและการควบคุมกระบวนการอีกครั้งหนึ่ง  เพ่ือคํานวณหาคา 
RPN ใหม  หลังจากการควบคุมขอบกพรองแลว  พบวา คา  RPN ใหมลดลงจากคา  RPN เดิม  50%-
90% ซึ่งหลังจากการแกไขจนลดขอบกพรองลงไดแลว  ก็จัดทําแผนการควบคุม   (Control Plan) เพ่ือ
ควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพ และปองกันขอบกพรองนั้นมิใหเกิดข้ึนซ้ําอีก  โดยแผนการ
ควบคุมนี้จะประกอบไปดวย รายละเอียดของการทํางาน เครื่องมือหรือเครื่องจักรที่เก่ียวของ จุดที่ตอง
ควบคุม ขอกําหนดหรือคาเผ่ือตาง ๆ  การประเมินผล  จํานวนตัวอยางที่ตองตรวจสอบ กระบวนการ
ควบคุม และผูรับผิดชอบในการตรวจสอบ ตลอดจนแผนการแกไขหากเกิดขอบกพรองนั้นข้ึน 
 

       ปยวัฒน รัตนสุภา (2545) 
   ศึกษาการจัดทํามาตรฐานในกระบวนการแตงสีในโรงงานผลิตสีโดยการใชเทคนิคการ

วิเคราะหหขอบกพรองและผลกระทบ  (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) บริษัทตัวอยาง
ที่ใชเปนกรณีศึกษาเปนบริษัทที่ผลิตและจําหนายสีที่ใชในงานเคลือบผิว ขอบขายของการวิจัยไดเนน
ถึงผลิตภัณฑสีอัลคีด ซึ่งจะเริ่มต้ังแตขบวนการเตรียมวัตถุดิบ การผสมสี การเตรียมแผนเฉดสีตัวอยาง
จนกระทั่งขบวนการการวัดความแตกตางของสีกับสีมาตรฐาน ผูวิจัยไดนําการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบ  (FMEA) และแผนภูมิการวิเคราะหเหตุและผล   (Cause and Effect 
Diagram) มาใชในการวิเคราะหหาจุดบกพรองในผลิตภัณฑสีอัลคีด จากการศึกษาพบวาบริษัทมี
ปญหาหลัก ๆ เก่ียวกับการผลิตอยูหาประการ อันประกอบไปดวย 1) คุณภาพของวัตถุดิบที่ใชในการ
ผลิต 2) ความแมนยําของสูตรที่ใชในการผลิต 3) ความไมเที่ยงตรงของเครื่องหยดแมสี  4) ความไมมี
ประสิทธิภาพของวิธีการทํางาน  5) ความผิดพลาดที่เกิดจากคน ผลของปญหาเหลานี้ไดนําไปสูการ
ปรับแตงเฉดสี 2-3 ครั้ง ซึ่งสงผลกระทบตอประสิทธิภาพในสายการผลิต จากผลของการวิเคราะหโดย
ใชแผนภูมิการวิเคราะหเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)   และการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) ไดนําไปสูการจัดทําระบบประกันคุณภาพสําหรับผลิตภัณฑสีอัลคี
ดซึ่งไดแก วิธีการทํางานมาตรฐาน,เอกสารตรวจสอบระหวางข้ันตอนการทํางาน, แผนการซอมบํารุง
เชิงปองกัน ผลจากการทําระบบประกันคุณภาพนี้ พบวา ระยะเวลาในการแตงสีลดลงจาก  233 นาที 
ไปเปน 147 นาที ในสวนของคาดัชนีความเส่ียงชี้นํา   (Risk Priority Number : RPN) หลังจากการนํา
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ระบบประกันคุณภาพไปใช ทําใหคา RPN ลดลง 73 ถึง 95 เปอรเซ็นตในขบวนการหลักเทียบกับกอน
การนําระบบประกันคุณภาพไปใช 

 
                   ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ (2546) 

  ศึกษาการวิเคราะหและลดของเสียของกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย  ดานขางสําหรับ
รถยนต โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ  (Failure Mode and 
Effect Analysis. FMEA) มาใชในการวิเคราะหและลดของเสียของโรงงานตัวอยาง จากการศึกษา
ระบบการผลิตตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูล พบวา 
ของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวนการหลอม ข้ึนรูป ตัด  และบรรจุ โดยของเสียที่เกิดข้ึน  ไดแก 
ฟองอากาศสีดํา สิ่งเจือปน รอยโรลเลอร ผิดความหนา ขีดขวน คราบน้ํา  และกระจกแตกในลัง 
งานวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพรเวซี่และคนหาปจจัยที่มี
ผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนผังแสดงเหตุผล และการวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต   (PFMEA) จากนั้นใหทีม
ผูชํานาญการที่เกี่ยวของมาวิเคราะหเพ่ือประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง คาโอกาสการเกิด
ขอบกพรองและคาโอกาสการตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพ่ือคํานวณคาดัชนีความเส่ียง
ชี้นํา  (RPN) วิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้น
ไป โดยทางทีมผูชํานาญการไดดําเนินการปรับปรุง 2 ครั้ง ผลประโยชนที่เห็นไดชัดเจนจากการปรับปรุง
คือ โรงงานตัวอยางไดรูปแบบผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพรเวซี่ ที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับ
ความตองการของลูกคา และเพ่ือใหมีการควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพมิใหเกิดซ้ําอีก 
ผลการดําเนินการแกไข พบวา  

 
1. % ของเสียของกระบวนการหลอมลดลงจาก 1.28% เหลือ 0.65% และ 0.30% ตามลําดับ  
2. % ของเสีย ของกระบวนการขึ้นรูปลดลงจาก 1.43% เหลือ 0.60% และ 0.36% ตามลําดับ  
3. % ของเสีย ของกระบวนการตัดลดลงจาก 2.16% เหลือ 0.62% และ 0.36% ตามลําดับ 
4. % ของเสีย ของกระบวนการบรรจุลดลงจาก 0.46% เหลือ 0.16% และ 0.10% ตามลําดับ  
5. % ของเสียเทียบยอดการผลิตลดลงจาก 6.19% เหลือ 2.24% และ 1.22% ตามลําดับ  
6. % ของเสียเทียบยอดสงใหลูกคาลดลงจาก 4.43% เหลือ 1.82% และ 0.98% ตามลําดับ 
 



56 
 

 
                 ภัทรวุฒิ  พลอาสา (2548) 
  ใชวิธีการทางซิกซ ซิกมา มาใชในการศึกษาตนทุนคุณภาพในการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตฝาปดฮารดดิสไดรฟ โดยพิจารณาตนทุนคุณภาพทั้งสามสวน คือ ตนทุนความ
บกพรอง ตนทุนการตรวจสอบ และตนทุนการปองกัน มีการวัดผลจากเปาหมายที่ต้ังไวคือมีปริมาณ
ของเสียต่ํากวา 10,000 หนวยตอลานชิ้น ในการวิจัยไดใชข้ันตอนตามวิธีการทางซิกซ ซิกมา เริ่มจาก
การระบุปญหาโดยใชแผนผังเหตุและผลในข้ันตอนการวัด มีการจัดลําดับความเสี่ยงของแนวโนม
สาเหตุของปญหาดวยเทคนิควิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ หลังจากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุ
ตาง ๆ วามีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญ แลวจึงทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดจํานวนของเสียที่
พบ โดยใชหลัสถิติมายืนยัน ผลการวิจัยพบวา ชวงเริ่มทําการปรับปรุง ชวงการปรับปรุงคุณภาพแบบ
กาวกระโดด จะมีตนทุนความบกพรองลดลงอยางมาก แตตนทุนการตรวจสอบและตนทุนการปองกัน
เพ่ิมข้ึน เนื่องจากกิจกรรมปรับปรุงที่เพ่ิมข้ึน และชวงการปรับปรุงคุณภาพแบบตอเนื่อง ตนทุนทั้งสาม
สวนลดลง เนื่องจากเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 
                 กุสุมา  จิรวงศสวัสด์ิ (2550) 
 ศึกษาปญหาคุณภาพฟริตในโรงงานผลิตสารเคลือบเซรามิกส เนื่องจากฟริตมีสวนผสมไม
ตรงสูตรเกิดจํานวนของเสียประมาณ 6.6 ลานบาท โดยศึกษากระบวนการผลิต วิเคราะหหาสาเหตุ
โดยใชแผนภาพหาสาเหตุและผล จากนั้นทําการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ พรอมประเมิน
ความสําเร็จหลังการปรังปรุง โดยอาศัยหลักการกระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห ทําการแกไข
ขอบกพรองโดยการพัฒนาแบบฟอรมตรวจสอบเครื่องจักรประจําวันและเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
ฝกอบรมพนักงาน ออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียล2k จากผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตทํา
ใหของเสียลดลงประมาณ 314656.2 บาทตอป 
 
                 สุพัฒตรา  เกษราพงศ, กฤษติยา   เส็งเอี่ยม (2550) 
  ทําการวิเคราะหและควบคุมสาเหตุที่มีผลกระทบตอคุณภาพของกระบวนการผลิตถุงเทา
โดยประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, 
FMEA) งานวิจัยเริ่มจากศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow 
process chart) เพ่ือวิเคราะหปญหา เมื่อพบปญหาแลวใชเทคนิคแผนผังกางปลา (Fish bone 
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diagram) วิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดผล กระทบตอคุณภาพ ตอมาทําการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบสําหรับกระบวนการผลิตโดยใชเทคนิค Process Mode and Effect 
Analysis, PFMEA ผลการวิเคราะหพบวาเกิดปญหาของเสียในกระบวนการยอมเสนดาย, กรอ
เสนดาย, ถักถุงเทา, เย็บปดปลาย, และอบ  หลังจากนั้นใหผูเชี่ยวชาญการผลิตวิเคราะหเพ่ือประเมิน
ความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity :S) การเกิดขอบกพรอง (Occurrence : O) และการควบคุม
กระบวนการ (Detection : D) เพื่อคํานวณหาดัชนีความเส่ียงของขอบกพรอง (Risk Priority Number, 
RPN) ซึ่งคา RPN ที่มีปญหามากที่สุด คือ ปญหาเสนดายขาดของแผนกกรอเสนดายมีคา RPM 
เทากับ 400 ภายหลังการปรับปรุงในดายการตรวจสอบคุณภาพเสนดาย, ดานการต้ังคาความเร็วรอบ
ของเครื่องจักร และดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทําใหคา RPN ลดลงเหลือ  280 
 
                 มัลลิกา  จาเลิศ (2551) 
 ประยุกตใชเทคนิคขอบกพรองและผลกระทบ ในการศึกษาเพ่ือลดจํานวนคนที่ไมกอใหเกิด
ผลผลิตในสายการผลิตฮารดดิสกไดรฟ โดยใชเทคนิคนี้มาศึกษากระบวนการทํางานในปจจุบัน เพ่ือ
กําหนดแนวทางในการแกไขปญหา และวางแผนปรับปรุงออกแบบ มีการเปรียบเทียบระหวางกอนและ
หลังการปรับปรุง โดยทดสอบสมมติฐานทางสถิติเพื่อยืนยันวารอบเวลาการทํางานไมแตกตางกัน 
ผลการวิจัยพบวาสามารถลดปญหาขอผิดพลาดจากการทํางานโดยใชคนไดและสามารถลดจํานวนคน
ในสายการผลิต ซึ่งแกไขโดยติดต้ังอุปกรณคัดแยกอัตโนมัติในข้ันตอนการปอนงานระหวางเครื่องสการ
ลาและออโต็แกงกบาลานซและข้ันตอนการยิงสัญญาณชิ้นงานที่เครื่องเอ็กซแคลลิเบอร 
 
                 อรวรรณ  สวัสด์ิวิเชียร (2551) 
 ประยุกตใชวิธีการซิกซ ซิกมา และเทคนิควิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในการหา
แนวทางลดของเสียในกระบวนการเชื่อมมิกซอลูมินัมหลอของอินเตอรคูลเลอร โดยเริ่มตนดวยการทํา
การวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใชแผนภาพเหตุและผล จากนั้นจัดลําดับความเสี่ยงของแนวโนม
สาเหตุของปญหาดวยเทคนิควิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ พบวามี 2 ปจจัยที่มีผลกระทบตอ
การเกิดปญหาอยางมีนัยสําคัญคือขอบกพรองของแทงคอลูมินัมหลอ และคาของกระแสไฟฟาในการ
เชื่อม ทีมงานไดดําเนินการปรับปรุงการแกปญหารวมกับผูสงมอบ โดยนําหลักการทางสถิติมาใชเพ่ือ
ยืนยันผล จากการศึกษาพบวาปญหาของเสียในกระบวนการเชื่อมมิกซอลูมินัมหลอลดลงเหลือ 24 % 
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สามารถลดเวลาในการซอมชิ้นงานเสีย และลดขอรองเรียนจากลูกคาเรื่องแนวเชื่อมที่ไมสมบูรณจาก
การซอมได 
                 วสันต  พุกผาสุข (2551) 
 ศึกษาการลดปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนและปรับปรุงคุณภาพผิวงานชุบโครเมียมโดย
ประยุกตใชวิธีการซิกซ ซิกมา โดยมีเปาหมาย คือ การลดอัตราของเสียที่เกิดข้ึนลง 70% การวิจัยเริ่ม
จากกําหนดปญหาที่เกิดขึ้น ระบุขอบเขตปณหาที่จะทําการแกไข และกําหนดตัวชี้วัดการปรับปุงกระ
บวนการ โดยอาศัยการวัดความสามารถกระบวนการ พบวาการเกิดเม็ดหรือตามดบนผิวชิ้นงานเปน
เหตุทําใหเกิดของเสียมากที่สุด ขั้นตอนที่สองจะเปนการวัดเพ่ือกําหนดสาเหตุของปญหาโดยการสราง
แผนที่กระบวนการ ทําใหทราบความสัมพันธของปจจัยแตละงานในกระบวนการ จากนั้นทําการ
วิเคราะหสาเหตุที่กอใหเกิดปญหา โดยสรางแผนภาพเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ซึ่ง
จะนํามาเชื่อมโยงกับคาระดับความเสี่ยง ที่ไดจากการใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) เพ่ือคนหาสาเหตุที่นาจะมีผลกระทบตอ
ปญหามากที่สุด จากนั้นจะศึกษาระบบการวัดของพนักงานตรวจสอบชิ้นงานกอนชุบโครเมียม เพ่ือ
เพ่ิมความแมนยําและถูกตองในระะบบการตรวจสอบ ขั้นตอนที่สามเปนข้ันตอนวิเคราะหหาสาเหตุที่มี
ผลกระทบกับคาความหยาบผิวชิ้นงานโดยการวิเคราะหความแปรปรวน และนํามาหาคาระดับปจจัยที่
เหมาะสมในข้ันตอนการปรับปรุงกระบวนการ โดยเทคนิคการออกแบบการทดลองและการหาพื้นที่
ตอบสนอง  ข้ันตอนสดทายจะดําเนินการควบคุมตัวแปรตางๆ โดยอศัยคูมือการปฏิบัติงาน และ
เทคนิคการควบคุมกระบวนการทางสถิติ ผลการปรับปรุง พบวา คาเฉล่ียของเสียตอเดือนลดลงจาก 
146,295 PPM  เหลือเพียง  25,780 PPM และทําใหลดมูลคาความสูญเสียจาก 774,714 เหลือ 
128,648 บาทตอเดือน โดยสามารถลดระดับการเกิดของเสียลง 82%  
 
                ชลธิชา  เมืองโคตร (2551) 
 ไดศึกษาการลดอัตราการเกิดปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตยางรถยนต โดย
ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ เริ่มดวยการเลือกกระบวนการที่จะศึกษา 
นําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบมาใชในการวิเคราะหหาขอบกพรองและประเมินคา
ดัชนีความเส่ียงเริ่มตน  โดยใชแผนผังพาเรโตมาชวยในการตัดสินใจเลือกขอบกพรองที่มีดัชนีความ
เส่ียงสูงมาทําการแกไขปรับปรุง หลังจากนั้นจึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงโดยใชแผนผัง
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กางปลา เมื่อทําการแกไขปรับปรุงแลว ไดมีการประเมินคาดัชนีความเส่ียงซ้ํา พบวาอัตราความเส่ียง
การเกิดปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตลดลงรอยละ 42.06  
 
 
  
 


