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งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อ ปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวน

ยานยนต โดยทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิตแมพิมพ ซึ่งครอบคลุมตั้งแต การรับคําสั่งซื้อ 
และคําสั่งผลิตจากลูกคา การผลิตแมพิมพ ตลอดจนถึงการใชงานแมพิมพ จากการศึกษาขอมูลในโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษา พบวาสภาพปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตและออกแบบแมพิมพ ไดแก ผลิตแมพิมพไดลาชา
กวากําหนด  มีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ  เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการ
ซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก ทั้งนี้ไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น
ประกอบดวย 4 สาเหตุ ไดแก  การออกแบบแมพิมพผิดพลาด  กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไม
ถูกตอง  กระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตองเหมาะสม และแมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน  

จากนั้นไดวิเคราะหสาเหตุของปญหา เพื่อหาขอบกพรองโดยใชผังกางปลา ซึ่งไดทําการประเมินและทํา
การจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง โดยประชุมทีมงานของโรงงานซึ่งประกอบไปดวยผูจัดการโรงงาน 
และหัวหนาแผนกตางๆ ซึ่งนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) มาประยุกตใช ทั้งนี้ได
คํานวณคาความเสี่ยงช้ีนํา (RPN) เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรองในการแกไข ซึ่งไดปรับปรุง
แกไขไดแก (1) การปรับปรุงการประสานงานระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับลูกคา  (2) การปรับปรุงขั้นตอนการ
ยืนยันช้ินสวนผลิตจากลูกคา (3) การปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา (4) การบงช้ีขั้นตอนการ
ปฏิบัติในกระบวนการผลิตแมพิมพ (5) การนําเทคนิค FMEA มาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ (6) การ
กําหนดการบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร (7) การปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุด (8) การ
แกไขขอบกพรองดานการวัด (9) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิต
แมพิมพ (10) การอบรมและทําความเขาใจกับพนักงาน และสุดทาย (11) การแกไขการจัดเก็บแมพิมพ 

ผลจากการแกไขปรับปรุง พบวา จํานวนการผลิตแมพิมพลาชา มีคาลดลง จาก12.50% ในหนึ่งเดือน
ลดลง จนเหลือ 0% , จํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตมีสัดสวนลดลงจาก 7.69% ลดลง
เหลือ 2.73% ในหนึ่งเดือนและภายในสองเดือนเหลือ 0.78% และ 1.02% ตามลําดับ , จํานวนการซอมแซม
แมพิมพระหวางใชงาน มีจํานวนลดลงเหลือ 2 ถึง 4 ครั้งในแตละเดือนและ คาความเสี่ยงช้ีนําหลังการแกไข
ปรับปรุง พบวามีคาลดลงโดยเฉลี่ย  55.19% เมื่อเปรียบเทียบกับคาความเสี่ยงช้ีนํากอนปรับปรุง 

ดังนั้นหลักการปรับปรุงกระบวนการผลิตดังกลาว สามารถนํามาประยุกตใชเปนผลดีตอองคกร และ
สามารถปรับปรุงใหดีขึ้นตอไปไดอีก 
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 The research aims to improve metal molding processes in automotive-part industry. This scope 
of study involved in mold producing procedures from taking order, confirming order, mold producing, and 
mold operating. The study of factory information indicates that there are some defect parts in mold 
producing which cause to maintenance during mold operating. The four causes of this problem are 
inappropriate mold designs, incorrect procedures of the mold part, incorrect mold fixture, and 
depreciation of mold operation. 

The fish bone diagram is used to analyze the causes to find and evaluate the priority of failure. 
The Failure Mode and Effect Analysis [FMEA] techniques and Risk Priority Number [RPN] are applied to 
priority and the failure. Eleven corrections are ;(1) Improve and co-ordinate between customers and 
involved departments.(2) Improve the process to confirm the parts needed by customers.(3) Improve the 
imported material examining process. (4) Indicate sequence of mold producing. (5) Apply FMEA to 
producing processes. (6) Schedule maintenance periods.(7) Improve maintenance process.(8) Improve 
measurement systems. (9) Indicate Key Performance Indicator [KPI] of mold designing and producing 
procedures. (10) Train employees, and (11) Correct mold work instructions. 

The results of improving are as follow; the delay of mold producing decreases from 12.50% to  
0% in one month consequently. the defect parts in producing procedures decreases from 7.69% to 2.73% 
in one month, 0.78% in two month, and 1.02% respectively. the twenty-seven times maintenance before 
procedures improving decreases to between four to two times for each month. and Risk Priority Number 
decreases 55.19% on average 

In conclusion, the factory which to be related to metal molding processes, can use this 
methodology as guideline to improvement processes and to increases efficiency continuously. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 
 ในสภาวการณปจจุบัน อุตสาหกรรมยานยนต อันรวมถึงอุตสาหกรรมผลิตและประกอบ
ช้ินสวนยานยนต มีอัตราการขยายตัวและการแขงขันของอุตสาหกรรมสูง เปนอุตสาหกรรมที่มี    
ลูกคาและตลาดรองรับทั่วโลก ซ่ึงบริษัทหรือผูรับชวงการผลิตและประกอบชิ้นสวนยานยนต 
จําเปนตองมีการแขงขันกันในระดับสากล  ซ่ึงหมายความวา ผลิตภัณฑที่ตองการของลูกคามี
มาตรฐาน และตองมีความปลอดภัยในผลิตภัณฑตอผูใชงานสูง  คือผลิตภัณฑช้ินสวนของยานยนต
ตองไดมาตรฐาน ไมชํารุดบกพรอง สามารถทํางานตามหนาที่การทํางานของผลิตภัณฑนั้นได   อัน
รวมถึงกระบวนการผลิต การบริการ และการบริหารงานในองคกรทั้งผูผลิตเองและผูรับชวงการ
ผลิต จะตองสามารถเชื่อมั่นถึงคุณภาพที่เปนไปตามความตองการของลูกคา    ดังนั้นผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนตจึงควรที่จะใหความสําคัญ กับการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิต อันรวมถึงเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิต เพื่อชวยในการผลิตช้ินงานไดอยางถูกตองสม่ําเสมอ สงผลให
ผลิตภัณฑมีมาตรฐาน เปนที่ยอมรับจากลูกคา   

ทั้งนี้ผลิตภัณฑช้ินสวนของยานยนต  สวนหนึ่งไดแก ผลิตภัณฑช้ินสวนที่เปนวัสดุประเภท
โลหะ และมีกระบวนการผลิตโดยกรรมวิธีขึ้นรูปโลหะในสภาพเย็น (Cold Working Fabrication)  
ซ่ึงไดแก กระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นงาน (Sheet-Metal Forming) ซ่ึงอาศัยการใชแรงดันอัดโลหะ
ผานแมพิมพ ( ไดแก Deep drawing, Stretch forming, Shearing) เพื่อใหเปลี่ยนรูปจากลักษณะหนึ่ง
ไปอีกลักษณะหนึ่ง  ดังตัวอยางเชน การขึ้นรูปตัวถัง ช้ินสวนภายในรถยนต กรอบไฟหนา หลัง
รถยนต หรือรถจักรยานยนต เปนตน ซ่ึงกระบวนการผลิตในลักษณะนี้ มีแมพิมพโลหะ  เปน
สวนประกอบหนึ่งที่สําคัญในกระบวนการผลิต ดังนั้นหากมีการจัดการ และแนวทางในการพัฒนา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของแมพิมพโลหะมีประสิทธิภาพ จะมีสวนชวยใหกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑโลหะ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต อันจะมีสวนชวยเพ่ิมศักยภาพของผูผลิต
ช้ินสวนยานยนต 

สําหรับโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานั้น ไดทําการผลิตชิ้นสวนยานยนต มีกระบวนการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพโลหะ และผลิตผลิตภัณฑโดยกระบวนการการปมขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ  
และการประกอบชิ้นงานเปนผลิตภัณฑ ซ่ึงอาศัยผลิตภัณฑที่ไดจากกระบวนการปมขึ้นรูปโลหะ  
ดังนั้นสามารถพิจารณาไดวากระบวนการผลิตแมพิมพ เปนสวนสําคัญขององคกร     ดวยแมพิมพ
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โลหะเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑ  ดังนั้นถามีขอบกพรอง หรือความสูญเสียที่เกิดขึ้นจาก
แมพิมพโลหะ จะทําใหสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต ทําใหผลิตภัณฑภัณฑที่ผลิตไมตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด หรือทําใหเกิดความลาชาในการผลิต สงผลตอประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑ   ดังนั้นหากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะใหมีประสิทธิภาพ จะ
เปนแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะ ซ่ึงสงผลในการลดความสูญเสีย
สําหรับแมพิมพโลหะ และผลิตภัณฑของผูผลิตชิ้นสวนยานยนต   

 
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 
 
1.3 ขอบเขตในการศึกษาวิจัย 
 
 ทําการศึกษาเฉพาะกระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิตแมพิมพ ซ่ึงครอบคลุมตั้งแต การ
รับคําสั่งซื้อ การรับคําสั่งผลิตจากลูกคา การผลิตแมพิมพ ตลอดจนถึงการใชงานแมพิมพของ
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
  
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 
 
 เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะ ของอุตสาหกรรมผลิต
ช้ินสวนยานยนต 
 
1.5 ขั้นตอนในการดําเนินการศึกษาวิจัย 
 

1.5.1 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
1.5.2 ศึกษาถึงระบบการดําเนินงาน รวมถึงกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปน

กรณีศึกษาเพื่อทราบถึงกระบวนการดําเนินงานในปจจุบนั 
1.5.3 วิเคราะหถึงสภาพการดําเนินงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษา 

1.5.3.1 ศึกษาถึงถึงการดําเนินงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา และสภาพ
ปญหาในปจจุบันจากการดําเนินงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา  

1.5.3.2 ศึกษาถึงกระบวนการดําเนินงาน และสภาพปญหาของกระบวนการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา  
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1.5.4 พิจารณาถึงสาเหตุของปญหา และแนวทางที่สามารถนํามาประยุกตเพื่อปรับปรุง 
กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

1.5.4.1 ศึกษาและวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่สงผลตอกระบวนการออกแบบ
และผลิตแมพิมพ 

1.5.4.2 หาวิธีและแนวทางแกไขปรับปรุงกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
1.5.5 ทดลองใชแนวทางการดําเนินการในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา  
1.5.6 สรุปผลการดําเนินการ จากการทดลอง 
1.5.7 สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
1.5.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 

 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 
 ในการดําเนินงานวิจัยไดศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของ ไดแก การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม 
ลักษณะเบื้องตนของแมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผน การบริหารอุตสาหกรรมการผลิต การวิเคราะห
แขนงความบกพรอง และการประยุกตใชระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949:2002 โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 
2.1.1 การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม 

การควบคุมคุณภาพ คือการบริหารงานในดานการควบคุมวัตถุดิบ และการควบคุมการผลิต 
เพื่อเปนการปองกันมิใหผลิตภัณฑที่สําเร็จออกมามีขอบกพรองและเสียหายได (เสรี  และคณะ
,2522) ซ่ึงคําวา คุณภาพ คือความถูกตองตรงตามความตองการของผูใช ทั้งขอกําหนด และ
มาตรฐาน ซ่ึงหลักใหญของเทคนิคการสรางคุณภาพ จําเปนที่จะตองมีการวางแผนและกําหนด
เปาหมายในการปฏิบัติไวอยางชัดเจน ดวยการรวบรวมขอมูลมาเปนแนวทางในการวิเคราะหการ
ตัดสินใจ ซ่ึงเทคนิคในการวิเคราะหขอมูลมีอยู 7 อยาง ไดแก (พิชิต,2535) 

 
 1) ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  

มีลักษณะสวนใหญเปนกระดาษเพื่อใชกรอกรายละเอียด เพื่อทราบถึงสภาพของขอมูล ซ่ึง
มีระบุถึงรายละเอียดการตรวจสอบ เชน ลักษณะหรือหมายเลขของผลิตภัณฑ ลักษณะของการวัด
ตรวจสอบ จํานวนที่ตรวจสอบ 
 ภูริพัฒน  (2545) กลาวถึงประโยชนและแนวทางการจัดทําใบตรวจสอบ ไดแก 
 -ชวยใหสามารถเก็บขอมูลไดครบถวน ตรงตามวัตถุประสงคการนําไปใชงาน 
 - ชวยใหเก็บรวบรมขอมูลไดสะดวกงาย และถูกตองแมนยํา 
 - ชวยใหอานขอมูลแลวเขาใจทันที สามารถนําไปใชประโยชนตอไดโดยสะดวก 
 
 2) ฮิสโตแกรม (Histogram)  

เปนแผนภูมิที่แสดงความถี่ของส่ิงที่เกิดขึ้น ในลักษณะกราฟแทงสี่เหล่ียม  เพื่อแจกแจง
ขอมูล (Data Stratification) อันเปนแนวทางสูการแกไขปญหาและการปรับปรุง ซ่ึงจากการแจกแจง
ขอมูลทําใหทราบถึงคุณสมบัติใดๆของขอมูลที่ตองการ 
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ขั้นตอนในการจัดทําฮิสโตแกรม ไดแก การเก็บรวบรวมขอมูล และกําหนดชวงที่ตองการ
ของขอมูล โดยกําหนดคาแตละชวง เพื่อใหครอบคลุมคาของขอมูลที่เก็บได จากนั้นแจงขอมูลตาม
ชวงที่กําหนด เพื่อดูความถี่ของขอมูลที่เกิดขึ้นในชวงตาง ๆ 

การรวบรวมขอมูลอยางถูกตองเหมาะสม เปนกิจกรรมที่จําเปนในขั้นตน เพื่อที่จะชวยให
ทราบถึงปญหา ในการที่จะวิเคราะหสาเหตุของปญหานั้นไดอยางถูกตองตอไป 

 
3) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  
เปนแผนภูมิที่แสดงวา มูลเหตุใดสําคัญที่สุด ซ่ึงเริ่มจากการใชใบตรวจสอบเก็บขอมูล แลว

จําแนกขอมูลเปนหมวดหมูตามสาเหตุตางๆ และทําการจัดอันดับขอมูลที่มีความถี่สูงสุด จนถึงต่ํา
ที่สุด เพื่อพิจารณาเลือกการแกปญหา 

การจัดทําแผนภูมิพาเรโต ทําไดโดยการนําปรากฏการณที่ เปนปญหา (หรือสาเหตุ) 
ทั้งหลาย มาแยกประเภทหรือแจกแจงใหเปนกลุม แลวเรียงลําดับตามคาของขอมูลจากมากไปหา
นอยในแนวนอน และแสดงคาความมากนอย ดวยความสูงของกราฟแทง และแสดงคาสะสมดวย
กราฟเสน 

ภูริพัฒน  (2545) กลาวถึงประโยชนของแผนภูมิพาเรโต ไดแก 
- เพื่อบงชี้วาปญหา (หรือสาเหตุ) ประเภทใดมีความสําคัญ 
- เพื่อใชแสดงขนาดและลําดับความสําคัญของปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภท 
- เพื่อใชแสดงวาปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภทมีขนาดคิดเปนอัตราสวนเทาใดจาก

ทั้งหมด 
 

 4) ผังกางปลา หรือผังเหตุและผล (Cause-Effect Diagram)  
เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงแสดงผลของสาเหตุปญหาที่ปลายแผนภูมิ และ

แสดงสาเหตุของปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้น ซ่ึงไดมาจากการระดมความคิด และจําแนกสาเหตุออก ซ่ึงมี
ลักษณะเหมือนกางปลา ซ่ึงสวนของกางปลา ไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องจักร วิธีการผลิตและการวัด 
เปนตนเหตุใหเกิดความเปลี่ยนแปลงทางดานคุณภาพ 
 ประโยชนของผังกางปลา ไดแก 
 - ชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหา ไดอยางมีเหตุมีผล ละเอียดครอบคลุมถึง
สาเหตุที่เปนรากเหงา (Root cause) ได และเปนระบบ อันจะนําไปสูการแกไขปญหาไดอยางถูกตอง
และตรงจุด 
 - ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิก หรือผูเกี่ยวของหลายๆ คนมารวมไว
ในแผนภาพ เพื่อใหเกิดความเขาใจตรงกัน 
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 5) กราฟ (Graph)  
มีลักษณะเปนสวนหนึ่งของรายงาน สําหรับการนําเสนอ เพื่อสามารถทําใหผูอานมีความ

เขาใจไดดี สะดวกตอการแปลความหมายและสามารถใหรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี 
เนื่องจากกราฟ สามารถมองเห็นถึงลักษณะขอมูลตางๆ ไดโดยทันที  ทั้งจากเสน รูปภาพ แทง
เหล่ียม และวงกลม (พิชิต ,2535) 

 
 6) แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram)  

อาจเรียกวา ผังสหสัมพันธ ซ่ึงคือเครื่องมือท่ีแสดงถึงลักษณะความสัมพันธระหวางตัวแปร 
2 ตัวแปรวามีความสัมพันธอยางไร หรือผลของตัวแปรหนึ่งมีผลกับตัวแปรอีกตัวหนึ่งอยางไร  

ภูริพัฒน  (2545) กลาวถึงประโยชนของแผนภูมิกระจายไดแก 
- เพื่อหาความสัมพันธระหวางขอมูล 2 ชุด หรือ 2 ตัว 
- เพื่อตรวจสอบวา ผลของการเปลี่ยนแปลงตัวใดตัวหนึ่ง สงผลตออีกตัวหนึ่งหรือไม และ

แปรผันกันในทิศทางใด 
 
 7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

เปนแผนภูมิกราฟที่ใชเพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ซ่ึงลักษณะของแผนภูมิจะเปนกราฟ
ของส่ิงที่ตองการจะควบคุม เขียนเทียบกับเวลา และมีวัตถุประสงคคือ การควบคุมกระบวนการ
เพื่อใหรูวา ณ เวลาใดที่มีปญหาดานคุณภาพ เพื่อการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตใหกลับสู
สภาพปกติ ซ่ึงรายละเอียดของแผนควบคุม จะกลาวถึงในหัวขอ การควบคุมกระบวนการโดย
เทคนิคสถิติ (Statistical Process Control: SPC) ตอไป 
 

2.1.2 แมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผน 
 กิตติศักดิ์  (2545) ไดกลาวถึงประเภทของงานปม วาสามารถแบงออกไดเปน 5 ประเภท
ใหญ ไดแก  

1) งานตัด (Shearing) เปนลักษณะพื้นฐานของงานขึ้นรูปโลหะ ไดแก งานตัดเฉือนโลหะ
ทั่วไป (Shearing) งานตัดริมขอบชิ้นงาน ซ่ึงมีดตัดทํามุมเฉียงกับชิ้นงาน (Bevel shearing) งานตัด
เฉือนเพื่อนําสวนถูกตัดไปแปรสภาพ (Blanking) งานเจาะรู (Piercing) และเจาะหลายรูพรอมกัน 
(Perforating) งานตัดขอบชิ้นงานใหเรียบ (Shaving) 
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2) งานพับและงานปมเขารูป (Bending and Forming) ไดแก การพับโลหะในลักษณะตัว V 
หรือ U (Bending) งานขึ้นรูปโลหะตามรูปรางของพันซและดาย (Forming) งานพับขอบชิ้นงาน 
(Flanging)  

 
3) งานขึ้นรูป (Drawing) ไดแก การขึ้นรูปโดยพันซ กดโลหะใหขึ้นรูปตามลักษณะดาย ให

เปนรูปภาชนะตาง ๆ (Drawing) การขึ้นรูปครั้งตอ ๆ ไป เพื่อเพิ่มมิติรูปราง ขนาดความลึก 
(Redrawing)  

4) งาน Extrusion, coining ไดแก การขึ้นรูปโดย อัดโลหะเขาไปในดาย (die orifice) เพื่อให
ช้ินงานออกมาตามหนาตัดของดาย (Cold Extrusion) การอัดโลหะใหไหลตัวเขาตามชองวางของ
ดาย เพื่อใหโลหะมีลักษณะตามดาย (Backward Extrusion ) และการอัดโลหะใหไหลตัวเขาตาม
ชองวางของพันซ เพื่อใหโลหะมีลักษณะตามพันซ (Forward Extrusion) 

 
5) งานปมประเภทอื่นๆ ไดแก การขยายผนังโลหะรูปทรงกระบอก หรือรูปถวย โดยอาศัย

แรงดันจากการอัดตัวของพันซ กับสารตัวกลาง เชน อากาศ หรือขี้ผ้ึง (Bulging) การขึ้นรูปชิ้นงาน
แบบ Hydro Forming ซ่ึงใชพันซเปนตัวกําหนดรูปรางชิ้นงาน และใชดายซ่ึงเปนของเหลวอัดโลหะ
ใหมีรูปรางตามลักษณะพันซ 

 
ทั้งนี้ สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลและโลหะการ (2535) ไดอธิบายถึงการแบง

ประเภทแมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผนออกตามการออกแบบ ไดแก 
 

 (1) แมพิมพโปรเกรสสีฟ เปนลักษณะการขึ้นรูปโลหะแผน โดยแมพิมพเคล่ือนที่สวนแรม
ลงอัดวัสดุ และมีกระบวนการทํางานเกิดขึ้น ไมนอยกวา 2 ขั้นตอนการทํางานในแมพิมพ เพื่อผลิต
เปนชิ้นงานสําเร็จ ซ่ึงวัสดุตองเลื่อนจากขั้นตอนแรกผานการทํางานในแตละขั้นตอน (สเตชั่น) โดย
ระยะจากสเตชั่นถึงสเตชั่นถัดไปตองเทากันพอดี และเทากับระยะการเลื่อนปอนแผนวัสดุ ขอดีของ
แมพิมพโปรเกรสสีฟ คือ การทํางานไดหลายขั้นตอนดวยการปอนวัสดุเพียงครั้งเดียว แตมีขอเสียคอื 
ตองพิจารณาความเสียดทานและความตานของแผนวัสดุ เนื่องจากวัสดุที่ออนและบาง อาจเกิด
ปญหาการแอนและขาด เนื่องจากแผนดายไมมีสวนชวยประคอง 
 (2) แมพิมพคอมปาวด มีลักษณะแตกตางจากแมพิมพโปรเกรสสีฟ โดยจะทําการขึน้รูป
โลหะแผนโดยการ อัดดวยเพียงสเตชั่นเดยีว  ซ่ึงโดยทั่วไปแมพิมพคอมปาวดจะทํางานไดชากวา
แมพิมพโปรเกรสสีฟ  
 นอกจากนี้ถาแบงลักษณะของแมพิมพตามแบบการอัดขึ้นรูป สามารถจําแนก ไดเปน 3 
ประเภท ไดแก 
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 - แมพิมพตัดอิสระ ที่สวนของพั๊นซและดายไมมีการบังคับศูนย ซ่ึงบังคับการขี้นรูปโดย
สมรรถนะของแมพิมพจะขึ้นอยูกับความเที่ยงของสวนบังคับศูนยของแรมเครื่องอัดแมพิมพ  

- แมพิมพแบลงคที่มีการบังคับศูนย เปนแมพิมพที่มีความแมนยําเล็กนอย หรือปานกลาง 
และมีลักษณะเปนแมพิมพโปรเกรสสีฟ ซ่ึงมีการบังคับศูนยที่แนนอนของสวนพั๊นซตลอดทั้งกอน
และหลังการตัด ซ่ึงการออกแบบแมพิมพนี้จําเปนที่ตองใชความรูและประสบการณสูง 

- แมพิมพแบบครบชุด หรือแมพิมพที่มีไกดพิน ซ่ึงมีแผนโบลสเตอรบนยึดพั๊นซและบังคับ
ศูนยดวยไกดพินและบุช 
 ทั้งนี้นอกจากการพิจารณาแมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผน การกําหนดระยะและการวาง
ตําแหนงของชิ้นงานที่จะแบลงคลงบนแผนวัสดุ เปนสวนสําคัญ ทั้งนี้เพื่อปองกันการเกิดเศษวัสดุ
หรือเศษสแครบมากเกินไป เพื่อใหมีการใชประโยชนจากแผนวัสดุไดอยางคุมคา ซ่ึงตองพิจารณา
รวมกับการออกแบบแมพิมพ ทั้งพั๊นซและดาย   
 ซ่ึงการลําเลียงปอนแผนวัสดุ อาจทําการปอนแผนวัสดุดวยมือ ซ่ึงเหมาะกับการผลิตที่มี
จํานวนรอบตอนาทีต่ํา และทําสตอปพินไวที่ดาย เพื่อเขาขัดในชองที่เกิดการตัด เมื่อพันซเล่ือนขึ้น
ในจังหวะชักกลับ แผนวัสดุจะเลือนสตอปพินและเลื่อนไปในตําแหนงตอไป ซ่ึงวัสดุควรมีความ
ยาวไมเกิน 2 เมตร จะทําใหสะดวกตอการปอนชิ้นงาน 
 
2.1.3 การบริหารอุตสาหกรรมการผลิต 
 ในหัวขอนี้จะกลาวถึงการบริหารอุตสาหกรรมการผลิตและความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
อุตสาหกรรมการผลิต  
 2.1.3.1 กิจกรรมการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต 
  ในการบริหารองคกร มีปจจัยในการบริหารพื้นฐาน 5 ประการ ได คน (Man) เครื่องจักร
(Machine) เงิน (Money) วัสดุ (Material) เทคนิควิธี (Method) เงิน (Money) (ยุทธ ,2545)โดยปจจยัที่
เกี่ยวของกับการจัดการการผลิต เพื่อจัดการกระบวนการผลิตใหดําเนินงานอยางมีประสิทธิภาพ 
ประกอบดวยปจจัยไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องจักร วิธีการ และการวัดควบคุม เพื่อปรับเปลี่ยนองคกร
ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดังตอไปนี้ (เปรื่อง ,2543) 

 1) การวางแผน (Planning) ทั้งการวางนโยบาย เปาหมายและกิจกรรมการปฏิบัติงาน การ
ออกแบบกระบวนการผลิตและการบริการ การวางแผนทรัพยากรที่ใชในกระบวนการผลิต  

2) การจัดองคกร (Organizing) โดยการกําหนดโครงสราง บทบาทหนาที่แตละแผนก 
บุคคล รวมถึงการประสานงานการผลิตในองคกร กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบในแตละตําแหนง
งาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพการดําเนินงานภายในองคกร 

3) การจัดกําลังคน (Classifying & Selecting) ไดแกกิจกรรมการวางแผนกําลังคน การ
กําหนดความสามารถ และการฝกอบรมพนักงาน 
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4) การสั่งการ (Directing) ไดแก การกําหนดวิธีการและแนวทางใหแกผูปฏิบัติงาน เพื่อให
ดําเนินงานบรรลุจุดมุงหมายขององคกร 

5) การควบคุม (Controlling) เปนกิจกรรมดานการติดตามและการประเมินผลในการ
ดําเนินงาน ผลที่ไดสามารถนํามาเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว และนําขอมูลที่ไดมากําหนด
มาตรการในการแกปญหาและขอบกพรองตางๆ ซ่ึงอาจจะสงผลตอโครงสรางของหนวยงาน หรือ
การปรับเปลี่ยนบางสวนของระบบการผลิต และการปฏิบัติงานที่วางไวเดิมได 
 2.1.3.2 ความสูญเสียในอุตสาหกรรมการผลิต 
 ทั้งนี้การบริหารอุตสาหกรรมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ จะปองกันความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตได ทั้งนี้ ภูริพัฒน  (2545)  ไดทําการจําแนกถึงความสูญเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต ไดแกทรัพยากรการผลิต อันประกอบดวย 
 1) ความสูญเสียเนื่องจากคน  

อันหมายถึง พนักงานผูปฏิบัติงานอันเกี่ยวของกับกระบวนการผลิต อันเกิดจากปจจัยตาง ๆ 
ไดแก  
 - ทัศนคติและแนวคิด (Attitude) ซ่ึงการมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสีย อันเปนผลมา
จากความรับรู การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียในการทํางาน และการไดรับแรงจูงใจ จะสงผลให
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
 - จรรยาบรรณและลักษณะนิสัย (Ethic and Behavior) ซ่ึงจะสงผลตอความรับผิดชอบของ
งาน  ซ่ึงจําเปนตองสรางแรงจูงใจใหแกพนักงาน  ในการบรรลุเปาหมายดานผลิตผลของ
กระบวนการผลิต 
 
 การปรับปรุงลักษณะความสูญเสียเนื่องจากคน ขางตน สามารถปฏิบัติไดหลายวิธี ซ่ึงไดแก  
 - การใหเงินจูงใจรายตัว (Individual Financial Incentives) เพื่อจูงใจใหอัตราผลิตภาพ
แรงงานสูงขึ้น อันประกอบดวยแผนการจายเงินตาง ๆ ไดแก การจายตามผลงานรายชิ้น (Piecework 
Plan, PWP) การจายตามมาตรฐานชั่วโมงการทํางาน (Standard Hour Plan, SHP) การจายตาม
ผลงานรายวันที่วัดได (Measured Day-work Plan, MDP) ซ่ึงผูปฏิบัติงานจะไดรับเงินจูงใจตอเมื่อ
ทํางานไดผลงานเขาเกณฑ และทุก ๆ ช้ินที่ทํางานไดเกินกวาเกณฑที่กําหนด จะบันทึกผลเพื่อ
จายเงินจูงใจ แตจะมีสังเกตคือ เมื่อผูปฏิบัติงานพยายามเพื่อผลผลิตใหสูงขึ้น อาจจะทําใหความใส
ใจดานคุณภาพของผลิตภัณฑลดนอยลง 
 - สวัสดิการ (Fringe Benefits) และการสงเสริมเลื่อนขั้นของพนักงาน เปนการตอบสนอง
ความตองการของพนักงาน ซ่ึงตองการความมั่นคงของงาน และมีสวนชวยใหเกิดกําลังใจในการ
ทํางาน เปนการจูงใจใหพนักงานเพิ่มผลผลิตมากขึ้น 
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 - การปรับความพรอมสมบูรณของงาน (Job Enrichment) เปนเทคนิคการจูงใจพนักงาน ซ่ึง
อาจทําไดโดย การกําหนดงานชนิดอ่ืน ๆ ใหทํา การใหอิสระในการทํางานและเปดโอกาสในการ
ตัดสินใจเกี่ยวกับงาน การมีกระบวนการปอนกลับของขอมูลผลการดําเนินงาน การสรางความพึง
พอใจในความสําเร็จของงาน ซ่ึงจากการดําเนินการนี้จะทําใหเกิดการเอาใจใสงาน และความ
รับผิดชอบ และเกิดความพึงพอใจ 
 - การมีสวนรวมของพนักงาน (Work Participation) ใหพนักงานมีสวนรวมทั้งในดานการ
วางแผน การดําเนินการเปลี่ยนแปลงการทํางาน หรือการรวมกลุมกิจกรรม เชน กลุมกิจกรรม
คุณภาพ (QCC) กลุมเพิ่มผลผลิตโดยคุณภาพ กลุมกิจกรรมเพิ่มผลผลิต กลุมกิจกรรม 5 ส กลุมเพิ่ม
ผลผลิตในการบํารุงรักษา กลุมลดอุบัติเหตุในโรงงาน เปนตน 
 - การเพิ่มความชํานาญงาน (Skill Enhancement) และการฝกอบรม (Training)เพื่อเพิ่ม
ทักษะในการทํางาน และรองรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคต อันจะมีสวนชวยเพิ่มผลผลิต และลด
ความสูญเสียในการทํางานได 
 - การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ (Product Standardization) เปนเทคนิคหนึ่งที่ชวยใน
การเพิ่มผลผลิต ถามีการกําหนดมาตรฐานในการผลิต จะทําใหมีการใชเครื่องมือ เครื่องจักร รวม
ถึงจิ๊ก ฟกซเจอร ที่มีประสิทธิภาพ  การปรับเปลี่ยนอุปกรณนอยลง และไมตองเสียเวลาในการ
ปรับแตงชิ้นสวน 
 - การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) ชวยลดความจําเจ และเบื่องาน นอกจากนี้ยังเกิด
ความยึดหยุนในระบบการทํางาน และมีสวนชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
 
 2) ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณ  
 สามารถเกิดความสูญเสียอันสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต จากสาเหตุสําคัญ 3 ประการ 
ไดแก 
 - เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด ซ่ึงสูญเสียความสามารถในการทํางานบางสวน หรือท้ังหมด 
สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางาน ทั้งเหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ซ่ึงเกิดขึ้นโดยทันทีและไมทราบ
ลวงหนา และเหตุขัดของแบบเสื่อม ซ่ึงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรคอย ๆ ลดลง รวมถึง
การเสื่อมสภาพ การสึกรอของเครื่องมือ อุปกรณ  
 - เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท อันสงผลตอประสิทธิภาพการใชงาน
ของเครื่องจักร และทําใหมีความสับสนในกระบวนการผลิต ดังนั้นจึงจําเปนที่จะตองจัดลําดับ
ความสําคัญของเครื่องจักรกอน-หลัง ซ่ึงอาจแบงเปน กลุมเครื่องจักรหลักไดแก เครื่องจักรที่มี
ความสําคัญสูง ซ่ึงถาหยุดทํางานจะกระทบตอกระบวนการผลิตทันที และกลุมเครื่องจักรเสริม ซ่ึง
ถาเกิดหยุดชะงักจะกระทบตอกระบวนการผลิตบางสวนเทานั้น ซ่ึงการแบงกลุมและกําหนด
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ความสําคัญของเครื่องจักรนี้ จะทําใหสามารถวางแผนและจัดการบํารุงรักษา ใชงานเครื่องจักรได
อยางมีประสิทธิภาพ 
 
 3) ความสูญเสียเนื่องจากวัตถุดิบ 
 อาจมีความสูญเสียเนื่องจากปจจัย  อันเปนคุณลักษณะของวัตถุดิบ ไดแก 

- คุณสมบัติจําเพาะ (Specific Characteristic) เชน น้ําหนักจําเพาะ คาการนําความรอน 
ปริมาณความชื้นจําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา เปนตน 

- รูปทรง (Shape) และรูปพรรณ (Appearance) ไดแก มิติ หรือขนาด รวมถึงคุณสมบัติ
ภายนอกของวัตถุดิบ เชนลักษณะของผิว สี ความเปนมันวาว  

- ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Consistent)  
 

 4) ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการทํางาน 
 หมายถึง  กิจกรรมในการเปลี่ยนทรัพยากรการผลิตเปนผลผลิต  หรือกิจกรรมใน
กระบวนการ ซ่ึงวิธีการในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต แตกตางกันไปตามสถานีการทํางาน 
สงผลให เวลาที่ใชในแตละสถานีงานแตกตางกัน ในแตละขั้นตอนการทํางานประกอบดวยสวน
ของการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และสวนเวลาสูญเปลา รวมถึงกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงาน ดังนั้นจึง
จําเปนที่ตองมีมาตรฐานการทํางาน โดยมีขั้นตอนดังนี้คือ 
 - การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอน เพื่อศึกษาในการ
จําแนกการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงานออกจากกัน 
 - การสรางวิธีการทํางาน  จากการศึกษางานและจําแนกกิจกรรมในการทํางาน ทําการลด
ขั้นตอนกิจกรรมที่ทําใหเกิดความสูญเปลาลง เพื่อลดความสูญเสียอันเนื่องจากวิธีการทํางานใหนอย
ที่สุด 
 - การสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยพิจารณาจากวิธีการทํางาน ขั้นตอนการทํางานที่
เหมาะสมที่สุด และกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานแตละขั้นตอน รวมถึงกําหนดเวลามาตรฐาน 
 - การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน เพื่อใหนําวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานไปใช 
เปนลักษณะนิสัย 
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 5) ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการตรวจสอบ  
 ในกระบวนการผลิต  จําเปนที่ตองมีวิ ธีการตรวจสอบ  หรือตรวจวัด  เพื่อควบคุม
กระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ  ซ่ึงในการควบคุมความสูญเสียจากวิธีการตรวจสอบ  
จําเปนตองมีจุดการตรวจสอบ ไดแก 
 - การตรวจสอบวัตถุดิบ 
 - การตรวจสอบเครื่องจักร 
 - การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา 
 
2.1.4 การวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) 

เปนเทคนิคในการวิเคราะหปญหา หรือขอบกพรองตาง ๆ ซ่ึงชวยในการวิเคราะหจากบน
ลงลาง (Top Down Approach) หรือเปนการวิเคราะหสาเหตุจากขอบกพรอง ซ่ึงเริ่มจากขอบกพรอง
หลักอยูในระดับบนสุดและทําการแตกแขนงขอบกพรองหรือสาเหตุตางๆ ในลําดับตอมา ซ่ึงเปน
การวิเคราะหแบบปลายเปด สามารถขยายการวิเคราะหสาเหตุไดจนกระทั่งส้ินสุดที่สาเหตุพื้นฐาน
ของขอบกพรอง ทั้งนี้จุดเชื่อมตอระหวางขอบกพรองสามารถแสดงไดโดยใชเกตแสดงตรรกะ โดย
สัญลักษณของ FTA แสดงดังตารางที่ 2.1 

นิพนธ  (2543) ไดกลาวถึงประโยชนของ FTA ไดแก 
(1) ชวยในการวิเคราะหเพื่อสืบหาจุดบกพรอง 
(2) สามารถบงชี้สวนของระบบที่มีความสําคัญตอจุดบกพรอง 
(3) มีรูปแบบกราฟก (หรือลักษณะเปนแผนภาพ) ชวยใหศึกษาระบบชัดเจน 
(4) สามารถเสนอทางเลือกใหสามารถวิเคราะหความนาเชื่อถือของระบบไดทั้งเชิงคุณภาพ

และปริมาณ 
(5) ผูทําการวิเคราะหสามารถเลือกสนใจระบบยอยเฉพาะสวนได 
 
สําหรับขั้นตอนในการวิเคราะหเพื่อแตกแขนงความบกพรองไดแก 
(1) การศึกษาถึงสภาพปญหา ระบบการดําเนินงานที่เกี่ยวของ และวัตถุประสงคใหชัดเจน 
(2) การกําหนดทีมงาน หรืออาศัยความรวมมือ เพื่อระดมความคิด 
(3) การนิยามหรือกําหนดเหตุการณ/ขอบกพรองหลัก ดานบนสุดของแผนภาพ 
(4) การแตกแขนงความบกพรอง (ไดแก ลําดับเหตุการณ สาเหตุ ) ที่นําไปสูเหตุการณ

ดานบน 
(5) เชื่อโยงลําดับเหตุการณดวยเกตตางๆ 
(6) ทําการแตกแขนงความบกพรองตอไปจนถึงปญหา สาเหตุพื้นฐาน 
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณสําคัญในการวิเคราะหแขนงความบกพรอง 
 รูปแบบ ความหมาย คําอธิบาย 

 
 
 

เหตุการณ เปนสัญลักษณพ้ืนฐานของ FTA ซึ่งแสดงถึง
เหตุ ก า รณ ต า ง  ทั้ ง ข อบกพร อ งและสา เหตุ  
เหตุการณหลัก 

 
 
 

สาเหตุพื้นฐาน แสดงถึงสาเหตุพ้ืนฐานจากการแตกแขนง FTA ซึ่ง
จะอยู ด านล างสุดของแผนภาพ  และไมตอง
วิเคราะหตอไป 

 
 
 

สา เหตุ ที่ ยั ง ต อ ง
วิเคราะหตอ 

บงช้ีถึงสวนที่ตองการวิเคราะหและแตกแขนง
ความบกพรองตอไป  

 
 
 

สถานการณที่เปน
ขอกําจัด/พิเศษ 

บงช้ีถึงเหตุการณเฉพาะ หรือเหตุการณที่ตอเนื่อง
กับสถานการณดานบนจากการแตกแขนงความ
บกพรอง 

สัญ
ลัก

ษณ
 

 
 
 

เปลี่ยน/เชื่อมโยง
ไปอี กส ว นขอ ง
แขนง 

แสดงถึงการยายไปยังกิ่งแขนงอื่นของแผนภาพ 
ซึ่งอาจจะมีแขนงขอบกพรองเหมือนกัน 

 
 
 

เกตและ  
(And-gate) 

เปนตรรกะซึ่งแสดงถึงเหตุการณที่แตกแขนงจาก
ดานบนตองเกิดขึ้นพรอมกัน 

เกต
 

 
 
 

เกตหรือ 
(Or-gate) 

เปนตรรกะซึ่งแสดงถึงเหตุการณที่แตกแขนงจาก
ดานบนตองไมจําเปนเกิดขึ้นพรอมกันหรือเกิด
เพียงเหตุการณใดเหตุการณหนึ่งก็ได 
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2.1.5 ขอกําหนด ISO/TS 16949:2002 
 มาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 คือ ระบบบริหารคุณภาพทางเทคนิคของมาตรฐาน ISO 
9001:2000 สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนตและการบริการที่เกี่ยวของ [ISO/TS 
16949,Quality management systems Particular requirements for application of ISO 9001:2000 for 
automotive production and relevant service part organization] เปนมาตรฐานขอกําหนดเฉพาะทาง
เทคนิค ของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยมีระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001:2000 เปน
พื้นฐานและมีขอกําหนดสวนเพิ่มเติม เพื่อใหมีความเหมาะสมตอกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมชิ้นสวน
ยานยนต   

สวนสําคัญของมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 ไดแกขอกําหนดที่เพิ่มขึ้นในหัวขอ 4-8 ของ
มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001:2000 โดยในระบบบริหารคุณภาพทางเทคนิค ISO/TS 
16949:2002 ไดมีการกําหนดถึงเครื่องมือตางๆ เพื่อชวยปรับปรุง แกไขระบบบริหารคุณภาพ 
กระบวนการทํางานไดแก 

 
 2.1.5.1 การควบคุมกระบวนการโดยเทคนิคสถิติ (Statistical Process Control: SPC)  

มีวัตถุประสงคเพื่อ การศึกษาถึงความสามารถของกระบวนการที่ดําเนินการและแนวโนม
ของการดําเนินการวามีประสิทธิภาพหรือไม โดยการตรวจจับการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ 
(เกิดความผันแปร) เพื่อทราบถึงแนวโนมและขอบกพรอง พรอมทั้งหาทางปรับแกใหกระบวนการ
กลับสูสภาพที่ตองการ โดยความผันแปรที่เกิดขึ้น สามารถแบงไดออกเปน ความผันแปรแบบ
ธรรมชาติ และความผันแปรแบบไมธรรมชาติ   
 ทั้งนี้ ความผันแปรทั้ง 2 แบบ มีสาเหตุของการเกิดและวิธีการปฏิบัติการแกไขที่แตกตางกัน 
ซ่ึงความผันแปรแบบไมธรรมชาติ  เปนสิ่งที่ไมพึ่งประสงคในกระบวนการ และตองการใหเกิดขึ้น
นอยที่สุดหรือพยายามขจัดออกไป ใหเหลือแตความผันแปรแบบธรรมชาติ เพื่อใหกระบวนการอยู
ภายใตการควบคุมไดอยางเปนสถิติ (เทวินทร, 2540) 
 
 

ตารางที่ 2.2 ชนิดของความผันแปร (เทวินทร สิริโชคชัยกุล, 2540) 
ชนิดของความผันแปร ลักษณะของกระบวนการ การปฎิบัติการแกไข 

ความผันแปรแบบธรรมชาติ มีความมั่นคง แกไขที่ระบบโดยฝายบริหาร 
ความผันแปรแบบไมธรรมชาติ ไมมีความมั่นคง แกไขทีห่นางานได 

โดยพนกังาน 
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ในการควบคุมความผันแปรของกระบวนการ ความผันแปรแบบไมธรรมชาติเปนสิ่งที่ไม
พึงประสงคใหเกิดขึ้นในกระบวนการ ซ่ึงเทคนิคในการควบคุมกระบวนการทั้งการปองกัน ทราบ
ถึงประสิทธิภาพกระบวนการ และทําใหเกิดการปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง ไดแก แผนภูมิควบคุม 
ซ่ึงเลือกใชตามชนิดของขอมูล ลักษณะกระบวนการ  และผลิตภัณฑ  
 

ตารางที่ 2.3 ชนิดของแผนภูมิควบคุม (เทวินทร สิริโชคชัยกุล, 2540) 
ลักษณะ
ของขอมูล 

 

ชนิดของ 
แผนภูมิควบคมุ 

ขนาดตัวอยางหรือคาที่
วัดแตละครั้งที่เหมาะสม 

ลักษณะการใชงาน 

X-MR chart 1 
ใชกับผลิตภณัฑเนื้อเดยีวกัน 

Median-R chart นอยกวา 9 ในกับขอมูลทีไ่มสะดวกในการ
คํานวณคาเฉลี่ย 

นอยกวา 9 ใชกับขอมูลที่สะดวกในการคํานวณ
คาเฉลี่ย 

สําหรับ
ขอมูลตัว
แปร  

X-R chart 

มากกวา 9 ใชกับขอมูลที่ไมสะดวกในการ
คํานวณคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

X-s chart มากกวา 9 ใชกับขอมูลที่สะดวกในการคํานวณ
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

จํานวนตัวอยางคงที่ P chart  
หรือ nP chart จํานวนตัวอยางไมคงที่ 

สนใจการควบคุมชิ้นงานที่ เปน
ช้ินงานเสีย/ไมเปนตามขอกําหนด 

จํานวนตัวอยางคงที่ 

สําหรับ
ขอมูล
คุณสมบัติ 

U chart 
จํานวนตัวอยางไมคงที่ 

สนใจการควบคุมจํานวนตําหนิหรือ
จํานวนขอบกพรอง 

 
 

และอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (PCR หรือ Ppk) หรือ ดัชนีวัดสมรรถนะของ
กระบวนการ (Cp, Cpk: Capability index) ซ่ึงชวยในการประเมินความสามารถของกระบวนการผลิต 
เมื่อเปรียบเทียบกับขอกําหนดหรือมาตรฐาน วากระบวนการมีประสิทธิภาพ โดยท่ัวไปคา
สมรรถนะกระบวนการขั้นตนควรมีคาประมาณ 1.67 (พิชิต  ,2541)  

ซ่ึง เทวินทร  (2540) กลาววา ถาคาดัชนี Cp และ Cpk ยิ่งมีคามากกวา 1.33 แสดงวา
กระบวนการมีความผันแปรนอยหรือมีความมั่นคงสูง และถาคาดัชนี Cp กับคา Cpk ไมเทากัน แสดง
วาคาเฉลี่ยของกระบวนการไมอยูตรงกลางขอบเขตที่กําหนด 



 16

ตารางที่ 2.4 คาอัตราสวนสมรรถภาพกระบวนการ (PCR) ของลักษณะกระบวนการที่มี
ประสิทธิภาพ (พิชิต ,2535)  
ลักษณะกระบวนการ ขอกําหนดสองดาน ขอกําหนดดานเดียว 
กระบวนการผลิตที่ดําเนินการอยู 
กระบวนการใหม 
สําหรับผลิตภัณฑที่เกี่ยวของกับความปลอดภัย 
         กระบวนการผลิตที่ดําเนินการอยู 
         กระบวนการใหม 
 

1.33 
1.50 
 
1.50 
1.67 

1.25 
1.45 
 
1.45 
1.60 

 
 
 
ตารางที่ 2.5 คาดัชนี Ppk และปฏิบัติการแกไข (เทวินทร, 2540) 
ความสามารถของกระบวนการ การปฏิบัติการแกไข 

Ppk > 1.67 กระบวนการมีความสามารถตามขอกําหนดหรือตามที่
ลูกคาตองการ 

1.33 ≤ Ppk ≤ 1.67 กระบวนการอาจยังไมมีความสามารถตามที่ลูกคา
ตองการ ซึ่งตองเพิ่มความระมัดระวังในการผลิต 

Ppk < 1.33 ความสามารถของกระบวนการยังอยูในเกณฑตํ่ากวา
มาตรฐาน ตองมีการดําเนินงานปฏิบัติการแกไข 

กระบวนการไมมั่นคง ตองมีกระบวนการตรวจสอบ 100% และมีการสุมตรวจ
จนกวาจะสามารถบงช้ีถึงสาเหตุของปญหา 

 
Ppk = คาที่นอยที่สุดของ (Ppu, Ppl) 
โดยที่ 

( ) σ3/XUSLPpu −=  
( ) σ3/LSLXPpl −=  

และหาคา σ  จาก 

( ) ( )∑ −−= 1/
2

nXXσ  
ในกรณีที่ไมสนใจตําแหนงของคาเฉลี่ย ดัชนีความสามารถของกระบวนการ ไดแก Pp ซ่ึง

สามารถคํานวณไดจาก ( ) σ6/LSLUSLPp −=  
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2.1.5.2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode 
and Effect Analysis: FMEA ) 

เปนวิธีในการประเมินระบบ การออกแบบ หรือกระบวนการผลิต/บริการ โดยเปนแนวทาง
ในการปองกัน ซ่ึงพิจารณาความเปนไปในการเกิดขอบกพรอง และทําการวิเคราะหหาขอขัดของที่
เปนไปไดในการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต (นิพนธ, 2543) โดยทําการคนหาสาเหตุ
และผลกระทบจากขอบกพรองนั้นๆ และกําหนดวิธีในการตรวจสอบและบงชี้ขอบกพรอง ประเมิน
โอกาสการเกิดขอบกพรอง ความรุนแรงอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง โอกาสเปนไปไดที่จะเกิด
ขอบกพรองนั้น การตรวจพบลักษณะขอบกพรอง เพื่อนํามาหาคาความเสียงชี้นํา เพื่อพิจารณาถึง
ลําดับความสําคัญของปญหา เพื่อทราบถึงปญหาที่มีความรุนแรงและผลกระทบมาก สามารถลําดับ
ปฏิบัติการเพื่อจัดการแกไขปรับปรุงปญหาตางๆ เกิดการวางแผนเพื่อการออกแบบและกระบวนการ
ผลิตอยางรอบคอบ และมีประสิทธิภาพ  

กิตติศักดิ์ (2545) ไดอธิบายความหมายของ การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น วาเปนเทคนิคหรือกระบวนการเปนระบบที่สรางขึ้น เพื่อวิเคราะห
กิจกรรมในดานการออกแบบหรือกระบวนการผลิต โดยการชี้บงปญหา หรือขอบกพรองใดๆ ที่มี
โอกาสเกิดขึ้นในกิจกรรมนั้น ซ่ึงพิจารณาถึงคุณลักษณะพิเศษระดับความรุนแรง ผลกระทบที่
เกิดขึ้น พรอมทั้งระบุถึงวิธีการปองกันปญหาดังกลาวและตรวจสอบประสิทธิผลของการปองกัน 

และทั้งนี้  เฉลิมพล  (2540) ไดอธิบายวา กระบวนการ FMEA ควรเริ่มตนดวยการทํา
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ  และประเมินผลความเสี่ยงของกระบวนการทั่วไป  ซ่ึง
กระบวนการ FMEA ประกอบดวยข้ันตอน การบงชี้และประเมินผลลัพธที่เกี่ยวเนื่องกับขอบกพรอง
ในกระบวนการ การบงชี้ถึงสาเหตุขอบกพรองในกระบวนการ และตัวแปรของกระบวนการ โดย
ใหความสําคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบสภาพขอบกพรอง การพัฒนา
ลําดับขอบกพรองและจัดตั้งระบบเบื้องตนสําหรับพิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข  

โดยในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น สามารถแบงได 2 
ลักษณะไดแก  

 
1) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ (Design FMEA: 

DFMEA) เปนกิจกรรมที่สรางขึ้นในขั้นตอนการออกแบบ เพื่อพิจารณาคุณสมบัติของสินคาไดตาม
เปาหมาย คาใชจาย และบรรลุผลิตภาพตามที่ตองการ (กิตติศักดิ์, 2545) 

ประโยชนของ DFMEA ไดแก 
(1) จัดลําดับความสําคัญสําหรับการปรับปรุงการออกแบบ 
(2) ช้ีบงคุณลักษณะที่วิกฤติและสําคัญ 
(3) ชวยประเมินผลขอกําหนดการออกแบบและทางเลือก 



 18

(4) ขจัดขอหวงใยดานความปลอดภัย 
(5) ทําใหทราบความลมเหลวที่เปนไปไดของผลิตภัณฑกอนที่จะพัฒนาผลิตภัณฑ 
 
2) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process FMEA: 

PFMEA) เปนกิจกรรมที่สรางขึ้นเพื่อพิจารณากระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนตลอดจนการ
ควบคุมกระบวนการเพื่อสรางความมั่นใจวาสินคาที่ผลิตอยูภายใตขอกําหนดของสินคา ดังนั้น 
PFMEA จึงมีความสัมพันธกันระหวาง ขั้นตอนในแตละกระบวนการ และปจจัยนําออกที่ไมยอมรับ
กระบวนการนั้น โดยพิจารณาถึงสาเหตุของการไมยอมรับและดําเนินการควบคุมหรือปองกันส่ิงที่
เกิดขึ้นดังกลาว (กิตติศักดิ์, 2545) 

ประโยชนของ PFMEA ไดแก 
(1) ชวยบงชี้ขอบกพรองของกระบวนการ และเสนอแผนการปฏิบัติการแกไข 
(2) ช้ีบงคุณลักษณะที่วิกฤติและสําคัญ และชวยในการพัฒนาแผนควบคุม 
(3) ชวยจัดลําดับความสําคัญของปฏิบัติการแกไข 
(4) ชวยวิเคราะหกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ 

 
 ขั้นตอนการจัดทํา FMEA ไดแก 
 (1) กําหนดขอบเขตของการวิเคราะห 
 (2) ศึกษาลําดับขั้นตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 
 (3) อธิบายลักษณะของงานหรือหนาที่ของแตละขั้นตอน/กระบวนการ 
 (4) ทบทวนหนาที่หลักและระบุขอผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นได 
 (5) ระบุการควบคุมในปจจุบัน 
 (6) ใหคะแนนระดับความรุนแรง ความถี่ในการเกิดขึ้น และความสามารถในการตรวจจับ 
 (7) คํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา  
 (8) กําหนดสาเหตุขอบกพรองที่ตองแกไข จากคาความเสี่ยงชี้นํา 
 
 สวนสําคัญในการจัดทํา FMEA ไดแก การประเมินคาความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority 
Number) ซ่ึงไดแกการระดมสมองเพื่อประเมินเกณฑความรุนแรงของขอบกพรอง (Severity: Sev) 
โอกาสที่เปนไปไดในการเกิดขอบกพรองขึ้น (Occurrence: Occ) และการประเมินความสามารถใน
การควบคุมหรือการตรวจพบขอบกพรอง (Detection: Det) ซ่ึงเกณฑในการประเมินปจจัยทั้งสาม
แสดงดังในตารางที่ 2.6 ถึง 2.8 และนําคะแนนจากการประเมินทั้งสามทําการคูณกันเพื่อหาคาความ
เสี่ยงชี้นํา เพื่อบงชี้ลําดับความสําคัญของขอบกพรอง ที่ควรไดรับการแกไข  
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ตารางที่ 2.6 เกณฑการประเมินความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น 
การประเมินในหัวขอ Sev หรือความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น 

ระดับความ
รุนแรง 

เกณฑความรุนแรงของผลกระทบ
ดานการออกแบบ 

เกณฑความรุนแรงของผลกระทบ 
ดานกระบวนการ 

อันดับ/
คะแนน 

อันตราย กระทบกระเทือนตอฟงก ช่ันการ
ทํางานดานความปลอดภัย  และไม
สอดคลองกับกฎขอบังคับตางๆ 
 
 
(10 ไมมีการเตือน/9 มีการเตือน) 

ขอบกพรองมีความรุนแรงสูงมากทําให
ผลิตภัณฑใชงานไมได 
รวมถึงไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ 
ข อบกพร อ งที่ เ กิ ดขึ้ นกระทบต อความ
ปลอดภัยอยางมาก 
(10 ไมมีการเตือน/9 มีการเตือน) 

10 
9 

สูงมาก ผลิตภัณฑไมสามารถใชงานตาม
หนาที่หลักได และไมสอดคลองกับ
กฎขอบังคับตางๆ  
ลูกคาไมพึงพอใจอยางมาก 

ผ ลิต ภัณฑ ไม ส าม า รถ ใช ง านได  ต อ ง
หยุดชะงักสายการผลิต 
ลูกคามีความไมพอใจในตัวผลิตภัณฑมาก 
และมีการรองเรียน 
ผลิตภัณฑไมเปนไปตามที่กําหนดไว รวมถึง 
กฎ ขอบังคับตางๆ 

8 
 

สูง ป ร ะ สิ ท ธิ์ ภ า พ ก า ร ทํ า ง า น ข อ ง
ผลิตภัณฑลดลง 
ลูกคาไมพึงพอใจ 

ผลิตภัณฑมีขอบกพรองซึ่ ง เห็นได ชัด  มี
ประสิทธิภาพการทํางานลดลง 
ลูกคามีความไมพอใจในตัวผลิตภัณฑ 

7 

ปานกลาง การทํางานของผลิตภัณฑ ดานฟงกช่ัน
รองไมทํางาน  ลูกคาไมรูสึกไดรับ
ความสะดวก และไมพอใจ 

ลูกคาสังเกตเห็นขอบกพรองของผลิตภัณฑ
ไดชัดเจน 
ขอบกพรองของผลิตภัณฑรบกวน  สราง
ความรําคาญใหแกลูกคาทําใหรูสึกไมสะดวก 

6 
 

ตํ่า ฟงกช่ันการทํางานของผลิตภัณฑดาน
ความสะดวกต่ําลง ลูกคาไมพอใจบาง 
ลูกคารูสึกไมสะดวก 

มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย ตองทํา
การ rework ผลิตภัณฑ 
ลูกคารูสึกไมสะดวกบาง 

5 

ตํ่ามาก ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลอง เชนมี
เสียง  ขอบกพรองต างๆ  ซึ่ งลูกค า
สวนมากสังเกตเห็นได 

มี ผลกระทบต อส า ยก า รผลิ ต เ ล็ กน อ ย 
ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลอง 
ลูกคาสวนใหญสามารถสังเกตขอบกพรองได 

4 

เล็กนอย ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลอง เชนมี
เสียง  ขอบกพรองต างๆ  ซึ่ งลูกค า
ทั่วไปสังเกตเห็นได 

มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย ตองทํา
การแกไขบางสวน 
ลูกคาสวนใหญสามารถสังเกตขอบกพรองได 

3 

นอย ผลิตภัณฑมีความไมสอดคลอง เชนมี
เสียง  ขอบกพรองต างๆ  ซึ่ งลูกค า
บางสวนสังเกตเห็นได 

ลูกคาบางสวนสังเกตเห็นขอบกพรองของ
ผลิตภัณฑไดเล็กนอย 
มีผลกระทบตอสายการผลิตเล็กนอย 

 
2 

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบใดๆ ไมมีผลกระทบใดๆ 1 
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ตารางที่ 2.7 เกณฑการประเมินโอกาสที่จะเกิดผลกระทบขึ้น 
เกณฑการประเมินในหัวขอ Occ หรือโอกาสที่จะเกิดผลกระทบขึ้น 

ระดับของ
โอกาส 

รายละเอียด/ตัวอยาง อันดับ/
คะแนน 

ไมสามารถหลีกเลี่ยงขอบกพรองนั้นไดเลย 
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 2 

10 
 

สูงมาก 

ขอบกพรองเกิดขึ้นเปนประจํา เสมอๆ 
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 3 9 

ขอบกพรองนั้นเกิดขึ้นบอยๆ 
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 8 

8 
 

ขอบกพรองนั้นเกิดขึ้นบอย 
มีโอกาสเกิดขึ้น 1 ใน 20 7 

สูง 

ขอบกพรองนั้นเกิดขึ้นชาๆ 
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 80 

6 

ขอบกพรองนั้นเกิดขึ้น 
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 400 5 

ปานกลาง 

ขอบกพรองนั้นมีการเกิดขึ้นบาง 
 มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 2,000 4 

ตํ่า ขอบกพรองนั้นพอจะมีการเกิดขึ้นบาง 
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 15,000  3 

ตํ่ามาก แทบไมมีการเกิดขอบกพรองขึ้นเลย 
 มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 150,000  2 

หางไกล/ไม
มี 

ไมมีแนวโนมที่จะเกิดขอบกพรอง 
มีโอกาสเกิดขึ้นนอยกวา 1 ใน 1,500,000 1 
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ตารางที่ 2.8 เกณฑการประเมินความสามารถในการควบคุมขอบกพรอง 
การประเมินในหัวขอ Det หรือความสามารถในการควบคุมขอบกพรอง 
ระดับ
ความสามารถ 

รายละเอียด/ตัวอยาง อันดับ/
คะแนน 

ไมแนใจโดย
สินเชิง/
หางไกลมาก 

ไมมีการทวนสอบ การควบคุม หรือกระบวนการควบคุมขอบกพรอง 
การทวนสอบ การควบคุม ไมสามารถตรวจจับขอบกพรองไดเลย 
เกิดขอบกพรองขึ้นแลว เพิ่งทราบภายหลัง 
ปองกันการเกิดขอบกพรองนั้นไมไดเลย 

10 
 

หางไกลมาก โอกาสหางไกลมากที่จะตรวจจับสาเหตุ กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมา 
 9 

หางไกล โอกาสหางไกลที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมาได 8 
 

ตํ่ามาก โอกาสต่ํามากที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมาได 
 7 

ตํ่า โอกาสต่ําที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมาได 
 6 

ปานกลาง โอกาสปานกลางที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมาได 
 

 
5 
 

คอนขางสูง โอกาสคอนขางสูงที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมา 4 
 

สูง โอกาสสูงที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมา 
 3 

สูงมาก โอกาสสูงมากที่จะตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียหายที่ตามมา 
 2 

ดวยความ
มั่นใจ 

สามารถตรวจจับสาเหตุ/กลไก และรูปแบบความเสียที่ตามมาไดแนนอน 
1 
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2.1.5.3 การวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System Analysis: MSA)  
 ระบบการวัด เปนสวนสําคัญในการควบคุมกระบวนการ และผลิตภัณฑ เพื่อเปนการ
ประกันคุณภาพสูลูกคา ดังนั้นในการวิเคราะหระบบความแมยําของการวัดจึงมีความสําคัญ เพื่อ
มั่นใจถึงความเสถียรของเครื่องมือวัด วาอยูในเกณฑที่ยอมรับของกระบวนการไดหรือไม  

การวิเคราะหระบบการวัด จึงมีจุดประสงคสําคัญในการวิเคราะหถึงแหลงของความ
คลาดเคลื่อนในระบบการวัด เปนการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัดจากคาที่วัดได 
เพื่อแยกแหลงความผันแปรออกเปนชิ้นงาน (Part to Part Variation: PV) พนักงานการวัด 
(Appraiser Variation: AV) ความผันแปรรวม (Interaction Variation: IV ) และแหลงผันแปรอื่นๆที่
ไมสามารถควบคุมไดโดยธรรมชาติ ซ่ึงโดยปกติมักจะมีความผันแปรจากอุปกรณการวัด
(Equipment Variation: EV) โดยการวิเคราะหระบบการวัดนี้อยูภายใตคาที่ไดจากการประเมินผล
การวัด(Measurement System Evaluation: MSE) (กิติศักดิ์, 2546) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ุม

ขอมูลการวัด 

 
 

   

 
 
 
 

ความผันแปรของ 
กระบวนการ 
ความผันแปรของตําแหนง
(location variation) 

ไบอัส ความเสถียร 

              รูปที่ 2.1  องคประกอบความ
ความผันแปรของ 
ระบบการวัด 
 

 ความผันแปรของควา
(width variati

เชิงเสนตรง รีพีททะบิลิต้ี 

ผนัแปรของระบบการวัด (กติิศ
 

ความผันจากการส
ตัวอยาง 
มกวาง 
on) 

รีโปรดิวซิบิลิต้ี 

ักดิ์, 2546) 
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จากรูปที่ 2.1 ความผันแปรของตําแหนง คือคุณสมบัติที่เขาใกลจากคาเฉลี่ยของการวัด
เปรียบเทียบกับคาอางอิงหรือคาจริง (คาความแตกตาง คือคาไบอัส) โดยคาที่วัดไดและคาอางอิงนั้น
ควรจะมีความสัมพันธกันในลักษณะเชิงเสนตรง และควรที่จะตองคุณสมบัติของความเสถียร 
(ไดแกความผันแปรของการวัดที่เกิดขึ้นจากการกําหนดชวงระยะเวลาในการวัดที่ยาวขึ้น เชน 
อาจจะเกิดความเสื่อมสภาพของเครื่องมือวัด อุปกรณ รวมถึงการขาดการสอบเทียบเครื่องมือ เปน
สาเหตุซ่ึงสงผลตอความเสถียรของระบบการวัด)  

สําหรับความผันแปรของความกวางของระบบการวัด หมายถึง ความเที่ยงตรง (ความ
แมน:Precision) ซ่ึงมีปจจัยข้ึนอยูกับ ความผันแปรรีพีททะบิลิตี้ (Repeatability) อันหมายถึงความ
ผันแปรที่เกิดขึ้นในเงื่อนไขเดียวกันของระบบการวัด (ตัวอยางเชน ความคลาดเคลื่อนจากการวัด
ซํ้าๆเดิม โดยพนักงานคนเดียว วัดชิ้นงานเดิมซ้ําๆ โดยเปลี่ยนอุปกรณ  อันเปนความผันแปรของ
อุปกรณ) และความผันแปรรีโปรดิวซิบิลิตี้ (Reproducibility) ไดแกความผันแปรที่เกิดขึ้นเนื่องจาก
เงื่อนไขของระบบการวัด (เชน เกิดจากปจจัยความแตกตางกันของพนักงานผูทําการวัด) 

พิชิต (2541) ไดกลาววา การประเมินระบบการวัด คือการศึกษา R&R ของเครื่องมือวัด ซ่ึง
มีหลายวิธี โดยแตละวิธีจะเหมาะสมกับลักษณะการวัดที่แตกตางกัน ซ่ึงวิธีที่เปนที่นิยมโดยทั่วไป 
คือการอานคาเฉลี่ยพิสัย (Average and Range) เพื่อสามารถวิเคราะหถึงความแปรปรวนของระบบ
การวัดที่เกิดจากเครื่องมือ หรือคาความซ้ํา (Repeatability) และความแปรปรวนที่เกิดจากคนวัด 
หรือคาความเหมือน (Reproducibility) รวมทั้งคาความแปรปรวนรวม (GR&R) ซ่ึงเกณฑคาความ
แปรปรวนรวมที่ยอมรับไดอยูที่ไมเกิน 30%  

 
ตารางที่ 2.9 ตัวอยางสาเหตุแหงความผิดพลาดในการวัด (ผจงกิจ, 2544) 

ประเภทของความผิดพลาด สาเหตุ ตัวอยาง 
ความคลาดเคลื่อนจาก
เครื่องมือวัด 

โครงสรางของเครื่องมือวัด
หรือวิธีการใชงาน 

สเกลไมเทากนั มีความสึกหรอ 
จากแรงกด ชวงกวางไมเทากนั 

ความคลาดเคลื่อนจากพนกังาน
วัด 

นิสัยของผูวัด ระดับการฝกฝน 
และทักษะ รวมถึงการฝกอบรม 

อานสเกลผิดพลาด และ
วิธีการใชเครื่องมือผิดพลาด 

ความคลาดเคลื่อนจากปจจยั
ภายนอก 

อุณหภูมิ แสงสวาง ความชืน้ การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ 
ความชื้น วิธีการใหแสงสวาง 

ความคลาดเคลื่อนจากสาเหตุ
สามัญตางๆ 

ปจจัยตางๆ ทีไ่มสามารถ
ควบคุมและระบุได 

สภาวะแวดลอมมีการ
เปลี่ยนแปลงไปเล็กนอย หรือ
สภาวะจิตใจของผูวัด 
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ในการวิเคราะหระบบการวัด จะสามารถประเมินถึงความสามารถของระบบการวัด ซ่ึงมี
องคประกอบของความผันแปรรีพีททะบิลิตี้และรีโปรดิวซิบิลิตี้ (Gauge Repeatability and 
Reproducibility: GR&R) ซ่ึงการประเมินผลสามารถกระทําได 3 วิธีไดแกวิธีอาศัยคาพิสัย (Range 
Method) วิธีอาศัยคาเฉลี่ยและพิสัย (Average and Range Method)   วิธีอาศัยการวิเคราะหความ
แปรปรวน (ANOVA) ทั้งนี้ผลที่ไดนํามาประเมินถึงคาความคลาดเคลื่อนอนุโลมของขอกําหนด
เฉพาะ (Precision to Tolerance Ratio: P/T) หรือคาความผันแปรจากกระบวนการ นํามาพิจารณาถึง
ความสามารถยอมรับระบบการวัด (Precision to Total Variation: P/TV) 

สําหรับขั้นตอนการศึกษา GR&R ไดแก  
(1) การกําหนดพนักงานวัดที่เหมาะสม ซ่ึงไดมาจากการสุมพนักงานวัด (ในกรณีที่มี

พนักงานที่เกี่ยวของกับการวัด หลายคน) จํานวนอยางนอย 2 คน โดยพนักงานวัดทุกคนตองผาน
การฝกอบรมและปฏิบัติงานวัดในอุปกรณการวัดที่ทําการศึกษาสําหรับงานประจํา  

(2) จํานวนตัวอยาง ที่ใชในการศึกษา GR&R โดยปกติแนะนําไวที่ 10 ตัวอยาง (ธนิยา, 
2545) ซ่ึงหากไมสามารถดําเนินการได จะตองพยายามให จํานวนตัวอยางคูณกับจํานวนพนักงาน
วัด มากกวา 15 หรือใหเพิ่มจํานวนการวัดซ้ําของตัวอยางที่ใชในการศึกษานี้ โดยตัวอยางที่นํามา
ศึกษา ตองมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ และในกรณีที่จะทําใหระบบการวัดมีคุณภาพเพียงพอตอ
การตรวจจับความผันแปรของชิ้นงานในกระบวนการ จะตองทําการแบงแยกชิ้นงานไมต่ํากวา 5 
กลุม (ช้ิน)  

(3) ทําการวัดชิ้นงานตัวอยางทดสอบ โดยจํานวนครั้งในการวัดซ้ําสําหรับตัวอยางแตละชิ้น 
โดยปกติจะแนะนําใหวัดซํ้าแตละส่ิงตัวอยางดวยจํานวนซ้ํา ๆ เทา ๆ กัน (Balance Design) ทั้งนี้
โดยทั่วไปจะกําหนดใหมีการวัดซ้ําสําหรับพนักงานแตละคนดวยจํานวน 2-3 ครั้ง ตอแตละตัวอยาง
ทดสอบ (ธนิยา, 2545) 

(4) ทําการประเมินคาความแปรปรวนของ ความสามารถในการทําซํ้า และความสามารถใน
การทําเหมือน และตองมีการประเมินผลเปรียบเทียบกับความแปรปรวนที่ยอมให ซ่ึงเปน คา
ความคลาดเคลื่อนอนุโลมของขอกําหนดเฉพาะ (Precision to Tolerance Ratio: P/T) หรือเทียบกับ
คาความแปรปรวนจากกระบวนการ เรียกวา คาความผันแปรจากกระบวนการ นํามาพิจารณาถึง
ความสามารถยอมรับระบบการวัด (Precision to Total Variation: P/TV) โดยที่ (ผจงกิจ, 2544) 

 
P/T      = GR&R/(USL-LSL) × 100% 
P/TV   = GR&R/ความแปรปรวนของกระบวนการ × 100% 
 
ซ่ึงตามมาตรฐาน AIAG (1995) กําหนดเกณฑการยอมรับคา ความสามารถในการทําซ้ํา

และ ความสามารถในการทําเหมือน ไวที่นอยกวา 30% 
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 2.1.5.4 กระบวนการอนุมัติชิ้นสวนผลิต (Production Part Approval Process : PPAP)  
กระบวนการอนุมัติช้ินสวนผลิต มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความสามารถของกระบวนการ

ในเบื้องตน และคุณลักษณะของผลิตภัณฑ เชน ความปลอดภัย สวนวิกฤติ ขอกําหนดเฉพาะของ
ลูกคา เพื่อพิจารณาวากระบวนการมีความสามารถกระทําไดตามขอกําหนดหรือไม   
 พิชิต (2541)ไดกลาวถึงวัตถุประสงคของการรับรองชิ้นสวนผลิต คือการพิจารณาวา
ขอกําหนดที่ลูกคาตองการในดานการออกแบบทางวิศวกรรม และลักษณะผลิตภัณฑเปนที่เขาใจ
ของผูผลิต และกระบวนการผลิตที่ใชสามารถผลิตสินคาที่ตองตามความตองการของลูกคาไดทั้ง
ดานคุณภาพและปริมาณที่กําหนด  

ซ่ึงในขอมูลสําหรับการพิจารณาเพื่อการรับรองหรืออนุมัติช้ินสวนผลิต มีการบงชี้ถึง
คุณลักษณะของผลิตภัณฑ  การใชเครื่องจักร  เครื่องมือวัด  การควบคุมกระบวนการ  วัสดุ  
ผูปฏิบัติงาน สภาพแวดลอม และจุดปรับตั้งกระบวนการ ซ่ึงขอมูลตางๆ เพื่อการพิจารณาของลูกคา 
ไดแก ตัวอยางของชิ้นงาน และขอมูลซ่ึงระบุในเอกสารตางๆ เชน แบบบันทึกการออกแบบ เอกสาร
การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม  ผังกระบวนการ  ขอมูลFMEA ขอมูลMSA แผนควบคุม รายงาน
การอนุมัติดานคุณภาพเกี่ยวกับส่ิงที่ปรากฏภายนอก (Appearance Approval Report: AAR) ซ่ึง
ขอมูลประกอบการพิจารณาของลูกคาเพื่ออนุมัติช้ินสวนผลิตนี้ ขึ้นอยูกับระดับการนําเสนอตอ
ลูกคา และวัตถุประสงคของการอนุมัติช้ินสวนผลิต  
 

2.1.5.5 การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา (Advanced Product Quality Planning: 
APQP)  
 มีวัตถุประสงคเพื่อใหมีการใชทรัพยากรการผลิตและการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพ 
สงผลตอตนทุนการผลิตที่ต่ําลง มีสินคาคงคลังระหวางผลิตนอยลง  
 

ประโยชนของการวางแผนคุณภาพ (สุภาวดี, 2541) ไดแก 
 (1) เพื่อสามารถจัดการทรัพยากรใหตรงตามความพึงพอใจของลูกคา 
 (2) เพื่อสงเสริมการเปลี่ยนแปลงใด ๆ ที่ตองการลวงหนา 
 (3) เพื่อหลีกเลี่ยงการเปลี่ยนแปลงที่ลาชา 
 (4) เพื่อการจัดสงผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตรงตามเวลาภายใตตนทุนที่ต่ํา 
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 สุภาวดี (2541) ไดกลาวถึงระบบการวางแผนคุณภาพลวงหนา วาเปนวิธีการที่เปนรูปแบบ
และสรางขั้นตอนที่จําเปนในการประกันวาผลิตภัณฑที่ทําการผลิตสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาได และมีเปาหมายเพื่อชวยใหมีการสื่อสารกับทุกคนที่เกี่ยวของในองคกรที่ใชในการผลิต
ผลิตภัณฑมีความสมบรูณทันเวลา สามารถจัดทรัพยากรไดตรงตามความพึงพอใจของลูกคา และ
สงเสริมการเปลี่ยนแปลงใดๆที่มีความตองการลวงหนา สามารถหลีกเล่ียงความเปลี่ยนแปลงที่ลาชา 
ซ่ึงระบบการวางแผนคุณภาพลวงหนาสามารถจําแนกขั้นตอนได 5 ระยะไดแก 
 ระยะที่ 1 การวางแผนและการระบุบงชี้ (Plan & Define Programmed) เปนการกําหนดและ
อธิบายถึงความตองการและความคาดหวังของลูกคา เพื่อประกันไดวาสามารถทําความเขาใจได
อยางถูกตองในความตองการและความคาดหวังของลูกคา เพื่อเปนขอมูลสําหรับการวางแผนและ
ระบุโปรแกรมคุณภาพ  
 ระยะที่ 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (Product Design & Development) จะ
พิจารณาในสวนของการวางแผนในชวงลักษณะสําคัญตาง ๆ ของการออกแบบที่ทําการพัฒนาเกือบ
จนเปนรูปแบบที่เสร็จสิ้น รวมถึงการสรางตนแบบ เพื่อพิสูจนวาสินคาหรือการบริการนั้น บรรลุ
วัตถุประสงคความตองการของลูกคา  
 ระยะที่ 3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต (Process Design & Development) ใน
ขั้นตอนนี้จะเปนการพัฒนาวิธีการของระบบการผลิตและแผนการควบคุม เพื่อใหกระบวนการผลิต
สามารถผลิตผลิตภัณฑไดอยางมีคุณภาพ 
 ระยะที่ 4 การนําผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตไปใชงานไดจริง (Product & Process 
Validation) สําหรับระยะที่ 4 นี้จะเปนการทดลองผลิต จากผลที่ไดดําเนินมาตังแตระยะที่ 1 จนถึง
ระยะที่ 3 ซ่ึงทีมงานวางแผนคุณภาพจะทําการตรวจสอบการใชงานจริง รวมถึงแผนควบคุม หรือ
แผนภูมิการไหลของกระบวนการวามีความถูกตอง 
 ระยะที่ 5 การประเมินผลสะทอนกลับจากการใชงานผลิตภัณฑ และขั้นตอนปฏิบัติการ
แกไข (Launch, Feedback, Assessment & Corrective Action) ไดแกการตรวจสอบผลการ
ดําเนินงาน การแกไขความแปรปรวนที่ไมพึงประสงคในกระบวนการผลิต โดยอาจเปรียบเทียบกับ
ความแปรปรวนที่ลดลง รวมถึงความพึงพอใจของลูกคา การประเมินผลการสงมอบสินคาและ
บริการ 
 

ซ่ึงในขั้นตอนการดําเนินงานตองอาศัยขอมูล ไมวาจะเปนขอมูลจากลูกคา เปาหมายการ
ออกแบบ คุณลักษณะของผลิตภัณฑ การไหลของกระบวนการผลิต ขอมูลFMEA ซ่ึงรวมถึงการ
ดําเนินการเพื่อกําหนดแผนควบคุมของผลิตภัณฑ ทั้งนี้การดําเนินงานตองมีการสื่อสารกันและ
ความรวมมือในองคกรแตและแผนก โดยผลจากการดําเนินงานจะสามารถลดปญหาทางดาน
คุณภาพ และเพิ่มประสิทธิภาพของการดําเนินงานการผลิต 
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 ระบบการวางแผนคุณภาพลวงหนา ตองมีการอาศัยกิจกรรมตางๆ ทั้งการจัดตั้งทีมงาน หรือ
ผูรับผิดชอบ การกําหนดขอบเขตไดแก การหาความตองการของลูกคา ขอกําหนดที่ลูกคาตองการ 
และตองมีกิจกรรมการสื่อสารกันภายในองคกร การฝกอบรม ทั้งนี้เพื่อใหกิจกรรมบรรลุไดตาม
เปาหมาย (พิชิต  ,2541) 
 
 2.1.5.6 การประเมินระบบคุณภาพ (Quality System Assessment: QSA)  

การตรวจติดตามคุณภาพ มีวัตถุประสงคเพื่อตรวจสอบถึงการดําเนินงานขององคกร วามี
ประสิทธิภาพของการดําเนินงาน รวมถึงตรงตามวัตถุประสงคคุณภาพหรือเปาหมายที่ไดวางแผนไว
หรือไม โดยในการดําเนินงานตรวจติดตามอาจจะอยูในรูปแบบการตรวจติดตามจากภายในและ
ภายนอกองคกร การประชุมในแตละฝาย ซ่ึงอาจจะมีการแตงตั้งทีมงานการตรวจติดตามภายใน   
 พิชิต  (2541) กลาววา การตรวจติดตามคุณภาพ คือระบบการตรวจสอบอยางเปนอิสระถึง
ประสิทธิภาพของแผนการประกัน หรือระบบการจัดการคุณภาพที่ดําเนินการอยู ทั้งนี้รวมถึง
คุณภาพของสินคาและบริการ ตลอดจนคุณภาพของกระบวนการ ซ่ึงมีวัตถุประสงคหลักเพื่อ
กอใหเกิดการปรับปรุงดานคุณภาพ 

ซ่ึงในขั้นตอนของการตรวจประเมินจะครอบคลุมกิจกรรมทางดานคุณภาพตางๆ ไดแก 
การทบทวนเอกสาร การตรวจติดตามที่โรงงาน การวิเคราะหและรายงานผลติดตาม (เทวินทร, 
2540) ซ่ึงผลจากการตรวจติดตามทําใหเกิดแผนงานปฏิบัติการแกไข และมีการประเมินผล ทําให
เกิดการพัฒนาและปรับปรุงขององคกร 

 
นิสรณ  (2541) กลาวถึงวัตถุประสงคของการตรวจติดตามคุณภาพโดยทั่วไป ไดแก 

 (1) ผลิตภัณฑ สามารถนําไปใชประโยชนไดอยางเหมาะสม 
 (2) กิจกรรมตาง ๆ เปนไปตามกฎเกณฑ และมาตรฐานตาง ๆ ที่กําหนดไว 
 (3) ผลิตภัณฑ ถูกไดตรงตามความตองการของลูกคา 
 (4) เอกสารและระเบียบการปฏิบัติงานตาง ๆ มีความสมบูรณและถูกนําไปปฏิบัติ 
 (5) ขอบกพรองตาง ๆ ถูกตรวจสอบและกําหนดแนวทางการแกไข 
 (6) ระบบขอมูลถูกตองและมีขอมูลที่เกี่ยวของกับคุณภาพอยางเพียงพอ 
 
 นอกจากนี้ในขอกําหนดของระบบบริหารคุณภาพทางเทคนิค ISO/TS 16949:2002 ยังได
ระบุถึงการนําแผนควบคุม (แผนคุณภาพ) ของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ เขามาประยุกตใชใน
องคกร รวมถึงการกําหนดแผนธุรกิจ ซ่ึงเปนแนวทางในการนําเนินงานขององคกร ใหเปนตาม
ทิศทางที่กําหนด  
 



 28

2.2 ผลงานวิจัยและวรรณกรรมที่เก่ียวของ 
 
 สําหรับงานวิจยันี้ ไดทําการศึกษาถึงงานวจิัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ เพื่อเปนขั้นตอน
แนวทางในการดําเนินงานวจิัย ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี ้
 

2.2.1 ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวกับขั้นตอนและวิธีการปรับปรุงเพื่อลดของเสีย 
อุษณีย  (2545)ไดนําเสนองานวิจัย  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตกระปอง ซ่ึงใชหลักการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเปนสําคัญ อันประกอบดวย
หลักการดําเนินงาน 4 ขั้นตอน ไดแก การวัดเพื่อกําหนดสาเหตุของปญหา (Measure) การวิเคราะห
สาเหตุของปญหา (Analysis) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve) การควบคุมตัวแปรตางๆ 
(Control) ทั้งนี้จากการดําเนินงานวิจัยซ่ึงไดแก การสํารวจปญหา และหาระดับความรุนแรงดวยการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) และการ
แกไขควบคุมปญหาดวยการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ จากผลการวิจัยพบวาสัดสวนของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลง 
 ผลจากงานวิจัยนี้นํามาศึกษาถึงขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย  การวิเคราะหปญหา การลําดับ
ขั้นตอนการแกไขปญหา  
 
 

2.2.2  ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวกับการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิต 

กิตติศักดิ์ (2545) ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อทําการวิเคราะหและลดของเสีย
ในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนโครงรางยานยนต โดยประยุกตใชเทคนิค FMEA เพื่อปรับปรุง
กระบวนการ ซ่ึงผลจากการดําเนินงานพบวามีสัดสวนของเสียหลังการปรับปรุงลดลง  
 

เฉลิมพล (2540) ไดนําเสนองานวิจัย ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผล
ตอคุณภาพของยางรถยนต โดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิต ( Process FMEA) เพื่อวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต ซ่ึงทํา
การแกไขปญหาที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป ซ่ึงจากการดําเนินการแกไข
พบวาจํานวนของเสียลดลง นอกจากนี้ในการดําเนินงานวิจัยยังไดมีการจัดทําแผนควบคุม เพื่อ
ควบคุมปจจัยที่สงผลกระทบตอคุณภาพและปองกันขอบกพรองไมใหเกิดขึ้นอีก 
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นิพนธ (2543) ไดเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคของเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ ที่
มีผลตอการออกแบบและผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ ซ่ึงเปนการประยุกตใชเทคนิค FMEA และ 
FTA เพื่อปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอการออกแบบและการผลิต โดย
เนนการวิเคราะหที่สงผลตอคุณภาพเปนหลัก ซึ่งพิจารณาจากตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา ผลจากการ
ดําเนินงานวิจัย พบวาคะแนนคาความเสี่ยงชี้นํามีคาลดลงมาก และผลิตภัณฑที่ผลิตมีคุณสมบัติ
สอดคลองกับความตองการของลูกคา รวมถึงมีตนทุนการผลิตต่ํากวาตนทุนขณะกอนการปรับปรุง 
 
 จากผลของงานวิจัยทั้งสาม (กิตติศักดิ์,2545  นิพนธ,2543 และเฉลิมพล,2540 ) สามารถ
นํามาประยุกตในงานวิจัยนี้ ไดแก การศึกษาถึงขั้นตอนในการจําแนกและวิเคราะหปญหา การระดม
สมองเพื่อการวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) การหาสาเหตุของปญหา 
ขั้นตอนและการประเมินผลจากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ 
(Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) ลักษณะการกําหนดแผนงานในการแกปญหา  การ
เปรียบเทียบคะแนนคาความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) 
 
 

2.2.3 ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
สมพงษ (2542) การดําเนินงานวิจัยนี้เพื่อจัดทําและพัฒนาระบบปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ผลิตโดยใชการตรวจวินิจฉัยองคกร กรณีศึกษาในโรงงานผลิตกระปอง ซ่ึงประยุกตใชกับระบบ
บริหาร การศึกษา/การฝกอบรม ระบบมาตรฐาน การวางแผนและการบํารุงรักษา ซ่ึงจากการตรวจ
วินิจฉัยองคกร และการวิเคราะหสภาพปจจุบัน ทําใหสามารถกําหนดคาดัชนีวัดประสิทธิภาพที่มผีล
ตอความพึงพอใจของลูกคาและคุณภาพการผลิต ซ่ึงไดนําเทคนิคการควบคุมทางสถิติเขามา
ประยุกตใชเพื่อปรับปรุงคาดัชนี เปนการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และทําใหเกิดการสราง
วัฒนธรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่องขององคกร 
 

สิริมา (2546) ไดนําเสนองานวิจัย ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบการปรับปรุง
สมรรถนะกระบวนการผลิตในโรงงานอิเล็กทรอนิกสประเภทวงจรรวมไฟฟา โดยอาศัยโครงสราง
รางวัลคุณภาพทางดานการจัดการกระบวนการ และผลลัพธทางธุรกิจ โดยนําเครื่องมือทางดาน
คุณภาพและสถิติเขามาประยุกตใช ทําใหมีขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคาลดลง มีคา ดัชนีวัด
สมรรถนะ (Cpk) ที่ดีขึ้น และเปนแนวทางในการพัฒนาปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานของ
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
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 จากผลของงานวิจัย (สมพงษ , 2542 และสิริมา, 2546) นํามาศึกษาขั้นตอนและการประยุกต
ในงานวิจัยนี้ ไดแก การปรับปรุงประสิทธิภาพและลดความสูญเสียในองคกร การประเมินลักษณะ
ความสําคัญของปญหาโดยการตรวจวินิจฉัยองคกร  ลักษณะการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
(Statistical Process Control: SPC) การศึกษาเครื่องมือวัด (Gauge Repeatability and 
Reproducibility study: GR&R study) ที่ใชในกระบวนการผลิต ลักษณะการปรับปรุง และการลด
เวลาภาระงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
 
 

2.2.4 ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวของกับการวิเคราะหระบบการวัด 
ผจงกิจ (2544) ไดทําการศึกษาถึงการวิเคราะหระบบการวัดสําหรับโรงงานผลิตทอสง

น้ํามันเขาหัวฉีด เพื่อวิเคราะหความแมนยําและความเที่ยงตรงของระบบการวัดและทําการปรับปรุง
ใหเปนไปตามขอกําหนดมาตรฐาน QS 9000 ซ่ึงในขั้นตอนการศึกษาไดทําการคัดเลือกช้ินงาน
สําหรับการวิเคราะห วางแผน ทดลองวิเคราะหระบบการวัด เพื่อระบุถึงสาเหตุที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด และหาวิธีการปรับปรุงแกไข ผลจากการดําเนินงานไดมีการกําหนดมาตรฐานในการวัด
ช้ินงาน รวมถึงพนักงานสามารถระบุระดับคุณภาพได และการวัดชิ้นงานมีความแมนยําและ
เที่ยงตรง  
 ผลจากงานวิจัยนี้ (ผจงกิจ, 2544) สามารถนํามาศึกษาขั้นตอนเพื่อประยุกตใชกับงานวิจัย 
ไดแก ขั้นตอนการกําหนดปญหา การวิเคราะหผลิตภัณฑ การกําหนดจุดการตรวจสอบ และขั้นตอน
การดําเนินการวิเคราะหระบบการวัด  
 
 

2.2.5 ศึกษาผลงานวิจัยเก่ียวกับการประยุกตใชระบบควบคุมคุณภาพ 
ธนะศักดิ์  (2543) ไดนําเสนองานวิจัย ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพ 

ซ่ึงไดนําระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 เขามาประยุกตใชรวมกับเทคนิคตาง ๆ ไดแก การจัดตั้ง
ระบบคุณภาพ การวิเคราะหผล เทคนิคการวิเคราะหความลมเหลว การนําเครื่องมือทางควบคุม
คุณภาพทั้ง 7 มาประยุกตใช (QC 7 TOOLS) ซ่ึงผลจากการประยุกตใช และพัฒนาระบบควบคุม
คุณภาพทําใหสัดสวนของเสียและขอรองเรียนจากลูกคาลดลงอยางมาก รวมถึงมีระบบควบคุม
คุณภาพเกิดขึ้นภายในองคกร และมีมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
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ธนา (2544) ไดนําเสนองานวิจัย โดยวัตถุประสงคของงานวิจัยฉบับนี้ เพื่อศึกษาและเสนอ
ระบบควบคุมคุณภาพในโรงงานสําหรับผลิต ผลิตภัณฑจากโลหะแผน มีการประยุกตใชเพื่อ
สามารถวัด วิเคราะห ปรับปรุงประสิทธิภาพ มีการเพิ่มโครงสรางองคกรดานการประกันคุณภาพ 
จัดทํารายละเอียดและกําหนดหนาที่งาน มีการสรางระบบควบคุมคุณภาพ คูมือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน คูมือวิธีปฏิบัติงาน รวมถึงการจัดทําแผนคุณภาพ ซ่ึงจากการดําเนินงานพบวาสัดสวน
ของเสียและขอรองเรียนจากลูกคาลดลง 
 

นิสรณ (2541) ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําและพัฒนาระบบประกัน
คุณภาพของผูสงมอบ เพื่อใหช้ินสวนที่จัดซื้อสอดคลองกับมาตรฐานการเขาสูระบบประกันคุณภาพ 
ซ่ึงขั้นตอนการดําเนินงานไดใชเทคนิคการตรวจประเมิน และจัดทํามาตรฐานรวมถึงนิยาม
ขอกําหนดของระบบประกันคุณภาพ การตรวจประเมินระบบคุณภาพ ไดแกการประเมิน การ
สรุปผล และการแกไขผลการตรวจประเมิน ซ่ึงผลจากการดําเนินงานวิจัยทําใหสัดสวนของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลง 
 

สุภาวดี (2541)ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพ
ลวงหนา (Advanced Product Quality Planning) และจัดทําแผนคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต 
ซ่ึงประกอบไปดวยขั้นตอน 5 ระยะ ไดแก การกําหนดความตองการของลูกคา การออกแบบและ
พัฒนาผลิตภัณฑ การออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต การจัดทําแผนควบคุมสําหรับลักษณะ
ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดในกระบวนการผลิต และการประเมินผลการวางแผนคุณภาพและแผน
ควบคุมคุณภาพ ซ่ึงจากการดําเนินงานวิจัย ซ่ึงพิจารณารวมกับคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา จากการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น พบวาสัดสวนของเสียในกระบวนการ
ผลิตลดลง และมีขอรองเรียนหรือปญหาของเสียสงคืนจากลูกคาลดลง 
 

สุวิทย (2539)ไดนําเสนองานวิจัยซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพที่
เหมาะสมสําหรับกระบวนการทําสีตัวถังรถยนต โดยใชโรงงานประกอบรถยนตเปนกรณีศึกษา 
โดยโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษายังขาดระบบควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงจากการดําเนิน
งานวิจัย สามารถพัฒนาระบบการตรวจสอบวัสดุนําเขากอนใชงาน การพัฒนาการตรวจสอบและ
ควบคุมในกระบวนการผลิต มีการจัดทําผังการควบคุม มีความชัดเจนในการทํางาน การควบคุม 
และการสอบกลับเพื่อประเมินผล มีการพัฒนาการตรวจสอบคุณภาพผลผลิต ทําใหคุณภาพของ
ผลผลิตมีความสม่ําเสมอ อัตราสวนขอบกพรองมีแนวโนมลดลง 
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 จากผลของงานวิจัยทั้งสี่นี้ (ธนะศักดิ์,2543 ธนา , 2544  สุภาวดี,2541  นิสรณ,2541     และ
สุวิทย, 2539) นํามาศึกษาและประยุกตในงานวิจัยนี้ ไดแก ขั้นตอนของการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนา (Advanced Product Quality Planning: APQP) การประกันคุณภาพ ขั้นตอนและ
ลักษณะการตรวจสอบวัตถุดิบ การประกันคุณภาพผลิตภัณฑ การตรวจประเมินผูสงมอบ ขั้นตอน
การดําเนินงานจัดทําแผนควบคุม และการปรับปรุงแกไขดานตางๆ ซ่ึงทําใหความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตลดลง 



บทที่ 3 
 

ระเบียบวิธีวจิัย 
 
 เนื้อหาในบทนี้ จะทําการกลาวถึงลําดับขั้นตอนในการศึกษาวิจัย รวมถึงแนวทางในการ
ดําเนินงานวิจัย ซ่ึงเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตแมพิมพเปนสําคัญ ซ่ึงเพิ่มเติมรายละเอียดจาก
หัวขอ 1.5 ขั้นตอนในการดําเนินการศึกษาวิจัย ทั้งนี้การดําเนินงานในการวิจัยนี้ประกอบดวย
ขั้นตอนในการวิจัยหลัก 5 ขั้นตอน  โดยเริ่มตั้งแต (1) การศึกษาวิจัยที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต
ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา (2) การวิเคราะหปญหา (3) การปรับปรุงและแกไขปญหา (4) การ
ประเมินและเปรียบเทียบผล (5) การสรุปผลการดําเนินงานวิจัย ซ่ึงไดแสดงดังผังขั้นตอนการ
ดําเนินงานวิจัยโดยรวม รูปที่ 3.1  ซ่ึงมีรายละเอียดในแตละขั้นตอนดังนี้ 

 
3.1 การศึกษาถึงระบบการดาํเนินงานและกระบวนการผลิต 
 

ไดแก การศึกษาถึงระบบการดําเนินงาน รวมถึงกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษา เพื่อทราบถึง ลักษณะการดําเนินงานในปจจุบัน ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น โดยมุงเนน
ที่กระบวนการแมพิมพ   โดยทําการรวบรวมขอมูลสถิติของปญหา อันเกี่ยวของกับงานวิจัย และทํา
การจําแนกปญหาออกเปนกลุม หรือประเภท กอนที่จะวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหา และพิจารณา
ถึงสาเหตุของปญหาที่สําคัญ เพื่อทําการแกไขตอไป  

 
3.2 การวิเคราะหปญหา 
 

จากการพิจารณาถึงปญหาที่เกิดขึ้น โดยอาศัยขอมูลสถิติจากโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ได
นํามาพิจารณารายละเอียดของปญหาเพื่อทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใชการ
ระดมสมอง เพื่อการวิเคราะหแขนงขอบกพรอง กอนที่จะประยุกตใชผังกางปลาเขาชวยเพื่อหา
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น และเก็บขอมูลเพื่อทําการประเมินถึงขอบกพรองที่สําคัญและควรไดรับการ
แกไขกอน โดยประยุกตใชเทคนิค การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode 
and Effects Analysis: FMEA) เพื่อเลือกขอบกพรองซึ่งจะนํามาประชุมเพื่อหาแนวทางการแกไข ซ่ึง
การดําเนินงานวิจัยนี้ จะทําการคัดเลือกและแกไขปญหาที่มีความสําคัญและมีความเปนไปไดในการ
แกไข รวมถึงในการทดลองดําเนินงานและติดตามผล   

 



 

 
3.3 การปรับปรุงและแกไขปญหา 
 

จากการพิจารณาถึงปญหาที่ควรจะไดรับการปรับปรุงแกไข จะทําการประชุมทีมงานเพื่อ
หาวิธีการและกําหนดแผนงานแกไขปรับปรุง โดยประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ และ
การจัดการตางๆ  พรอมทั้งเสนอแนวทางการแกไขและทําการประชุมพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของ 
ทั้งระดับหัวหนางานและระดับพนักงาน  

ทั้งนี้แนวทางในการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพ  โดยสังเขปไดแก 
(1) การนําแนวทางเทคนิคการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนามาประยุกตใช 
(2) การนําเทคนิคการจัดการโดยอาศัยแนวทางระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 

เขามาประยุกตใชในกระบวนการ  
(3) การนําแนวทางการจัดการและการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต มาประยุกตใช 
(4) การนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม มาประยุกตใช 
ซ่ึงจากการทดลองดําเนินงานตามแผนงานในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา มีการกําหนด

ดัชนีวัดสมรรถนะและทําการเก็บบันทึกผลเพื่อเปรียบเทียบการดําเนินงานกอนและหลังการแกไข
ปรับปรุง เพื่อนํามาเปนขอมูลในการสรุปผลของงานวิจัยตอไป 
 
3.4 การประเมินผลและเปรียบเทียบผล 
 
 ในชวงระหวางการดําเนินงานวิจัย จะนําผลจากการปรับปรุงแกไขปญหา มาประเมินและ
เปรียบเทียบผลกอนและระหวางการดําเนินงานวิจัย ในหัวขอตาง ๆ ดังนี้  

(1) ขั้นตอนการออกแบบและผลิตแมพิมพโลหะ  รวมถึงขั้นตอนอื่นๆ ที่เกี่ยวของ ซ่ึงจะทํา
การเปรียบเทียบผังการดําเนินงานกอนและหลังปรับปรุง 

 (2) การวัดผลจากดัชนีวัดสมรรถนะ  
(3) การเปรียบเทียบขอมูลความสูญเสียของแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง 
(4) การเทียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังปรับปรุง  
ทั้งนี้ผลจากการเปรียบเทียบ จะทําใหทราบถึงแนวโนมของประสิทธิภาพในการแกไข

ปรับปรุงกระบวนการ รวมถึงสมรรถนะของการดําเนินงาน ซ่ึงจะนําไปเปนขอมูลในการสรุปผล
การดําเนินงานวิจัยตอไป 
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3.5 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 
 หลังจากที่ไดทําการทดลองแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหาสําคัญที่เกิดขึ้น จะทําการ
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินงานแกไขปรับปรุง และนําเสนอเพื่อใหโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษานําวิธีการซ่ึงสามารถแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไปใชปฏิบัติจริง 
เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหดีขึ้นอยางตอเนื่อง 

ทั้งนี้ผลจากการทดลองปรับปรุงแกไขปญหา จะนํามาสรุปผลของงานวิจัยนี้ พรอมทั้ง
ขอเสนอแนะในเรื่องตางๆ  เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป 

 
จากขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย ทั้ง 5 ขั้นตอนขางตน ไดนํามาแสดงผังขั้นตอนการ

ดําเนินงานวิจัยโดยรวม ดังรูปที่ 3.1 และไดอธิบายขั้นตอนตางๆ โดยละเอียดดังตารางที่ 3.1 
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(7) เปรียบเทียบผลที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง 

(4) ศึกษาขอมูล และระดมสมองผูเกี่ยวของ ในการกําหนดปญหา 
ที่สําคัญและควรไดรับการแกไขกอน 

(3) จําแนก และวิเคราะหปญหา  
เพื่อทราบสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

(2) รวบรวมขอมูลสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งใหความสําคัญที่
กระบวนการผลิตแมพิมพ อันเกี่ยวเนื่องกับวัตถุประสงคงานวิจัย 

(6) นําเสนอ และทดลองใชแนวทางเพื่อปรับปรุงแกไข 
ปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้น 

(5) ทําการศึกษาและหาแนวทางปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ 

(8) สรุปผลงานวิจัย และขอเสนอแนะ 

(1) ศึกษาถึงสภาพองคกร และ กระบวนการผลิต 
ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 

รูปที่ 3.1 ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัโดยรวม 
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 ตารางที่ 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 
ขั้นตอนดําเนนิงานวจิัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย รายละเอียด 

(1) ศึกษาขอมูลของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ไดแก 
      1) ผังโครงสรางองคกรและขอมูลเบื้องตนของ ผลิตภัณฑ เครื่องจักร
และวิธีการทํางานของพนักงาน 
      2) กระบวนการผลิตแมพิมพ ผลิตภัณฑ 
      3) ขอมูลการทํางานของพนักงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต
แมพิมพ ตั้งแตรับคําสั่งซื้อ ไดแก ขอมูลการทํางานของพนักงานแผนก
ตลาดการขาย แผนกออกแบบแมพิมพ และแผนกผลิตแมพิมพ 

3.1 การศึกษาถึงระบบการ
ดําเนินงานและกระบวนการผลิต 
 

(2) รวบรวมขอมูล สภาพปญหาที่เกิดขึ้น จากการศึกษาถึงสภาพปญหา
และอาศัยขอมูลปญหาทางสถิติ ไดแก 
      1) ขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการออกแบบ และผลิตแมพิมพ 
      2) ขอมูลปญหาที่เกิดขึ้นจากการนําแมพิมพไปใชงาน 
      3) ขอมูลปญหาดานอื่นๆ (ถามี) 

3.2 การวิเคราะหปญหา 
 

 

(3) จากขอมูลปญหาที่เกิดขึ้น จะทําการประชุมทีมงาน เพื่อวิเคราะหปญหา
ตามขั้นตอน ดังนี้ 
     1) นําปญหาที่เกิดขึ้น มาทําการหาสาเหตุของปญหาเบื้องตนโดยการ
วิเคราะหแขนงขอบกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) 
     2) จัดกลุมสาเหตุของปญหาเบื้องตน  
     3) นําสาเหตุของปญหา มาทําการวิเคราะหรายละเอียดหรือขอบกพรอง
ซึ่งทําใหเกิดสาเหตุของปญหา โดยอาศัยเทคนิคผังกางปลา 
 

(2) รวบรวมขอมูลสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งให
ความสําคัญที่กระบวนการผลิตแมพิมพ อัน

เกี่ยวเนื่องกับวัตถประสงคงานวิจัย

(3) จําแนก และวิเคราะหปญหา  
เพื่อทราบสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

(1) ศึกษาถึงสภาพองคกร และ กระบวนการผลิต 
ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 
ขั้นตอนดําเนนิงานวจิัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย รายละเอียด 
3.2 การวิเคราะหปญหา (ตอ) 
 
 

(4) จากขอบกพรองซึ่งไดจากการวิเคราะหโดยผังกางปลา ไดนํามากําหนด
ระดับความสําคัญ จากการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (FMEA) ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 
     1) ทําการระบุถึงการควบคุมขอบกพรองในเบื้องตน (ชวงเวลากอนการ
ดําเนินการแกไขปรับปรุง) 
     2) ทําการประชุมทีมงาน และอาศัยขอมูลทางสถิติ เพื่อใหคะแนนความ
รุนแรงจากขอบกพรอง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสในการเกิด
ขอบกพรอง (Occurrence: Occ) และคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิด
ขอบกพรอง (Detection: Det) 
      3) ทําการคํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN: Risk Priority Number) แต
ละขอบกพรอง  
      4) จัดลําดับความสําคัญแตละขอบกพรองจากคาความเสี่ยงชี้นํา 
(5) จากขอบกพรองตามลําดับความสําคัญ นํามาประชุมทีมงานเพื่อศึกษา
หาแนวทางในการแกไขขอบกพรอง กอนจะกําหนดแผนงานในการแกไข
ปรับปรุง 
 

3 . 3  การปรับปรุ งและแก ไข
ปญหา 
 
 

 

(6) จากแนวทางและแผนงานการแกไขปรับปรุง ทําการจัดกลุมแนว
ทางการแกไขขอบกพรอง และนําเสนอตอหนวยงานที่เกี่ยวของเพื่อให
นําไปประยุกตใชตามแผนงานที่ไดกําหนดไว 
 
 

(4) ศึกษาขอมูล และระดมสมองผูเกี่ยวของ 
ในการกําหนดปญหา 

ที่สําคัญและควรไดรับการแกไขกอน

(5) ทําการศึกษาและหาแนวทางปรับปรุงแกไข
ปญหาตางๆ

(6) นําเสนอ และท ลองใชแนวทางเพือ่
ปรับปรงแกไขป หาตางๆ ที่เกิดขึ้น 

38
ด
ญ



 

ตารางที่ 3.1 (ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 
ขั้นตอนดําเนนิงานวจิัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย รายละเอียด 
3.4 การประเมินผลและ
เปรียบเทียบผล 
 
 

(7) จากการแกไขปรับปรุงตามแผนงาน จะทําการรวบรวมขอมูลเพื่อศึกษา
ถึงแนวโนมของปญหา กอนและหลังการปรับปรุง ซึ่งสามารถบอกไดถึง
ประสิทธิภาพในการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งจะทําการ
เปรียบเทียบผล ในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
       1) ขั้นตอนการผลิตแมพิมพโลหะกอนและหลังปรับปรุง  
       2) การวัดผลจากดัชนีวัดสมรรถนะ หรือการเปรียบเทียบขอมูลเชิง
ปริมาณของปญหา ชวงกอนและระหวางการปรับปรุง 
       3) การเปรียบเทียบขอมูลความสูญเสียของแมพิมพกอนและหลัง
ปรับปรุง 
       4) การเทียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังปรับปรุง  
 

3.5 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 

 

(8) ทําการสรุปงานวิจัยในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
       1) สรุปรายละเอียดในการดําเนินงานวิจัย ตั้งแตสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 
การวิเคราะหปญหา การแกไขปญหา และเปรียบเทียบผลการแกไขกอน
และหลังปรับปรุง 
       2) ขอจํากัด อุปสรรค ในการดําเนินงานวิจัย 
       3) ขอเสนอแนะของงานวิจัย 
 

(8) สรุปผลงานวิจัย และขอเสนอแนะ 

(7) เปรียบเทียบผลที่ไดกอน 
และหลังการปรับปรุง 
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บทที่ 4 
 

สภาพปจจุบันของโรงงาน 
 
 โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ไดกอตั้งเมื่อ พ.ศ.2539 โดยทําการผลิตชิ้นสวนไฟฟาสําหรับ
รถยนต (เนนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่เกี่ยวกับสายไฟฟาและหลอดไฟสองสวางสําหรับรถยนต
และรถจักรยานยนต) โรงงานตั้งอยูที่เขตบางขุนเทียน มีเนื้อที่ในการดําเนินงาน 1300 ตารางเมตร 
ซ่ึงปจจุบันมีพนักงานรวมประมาณ 110 คน และในอนาคตมีโครงการขยายการดําเนินงาน ไปยัง
จังหวัดสมุทรสาคร บนเนื้อที่ 7 ไร 
 ปจจุบันโรงงานไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001: 2000 ตั้งแตวันที่ 2 ตุลาคม 
พ.ศ. 2545 ทางโรงงานมีการพัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ   เพื่อใหเปนไปตามความตองการของ
ลูกคา ซ่ึงลูกคาสวนใหญเปนบริษัทที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมยานยนต  
 
4.1 ขอมูลผลิตภัณฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 

สําหรับผลิตภัณฑที่โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาไดทําการผลิตไดแก  
(1) ช้ินสวนรถยนต เชน ชุดชิ้นสวนเกี่ยวกับไฟทาย (สายไฟ ขั้วหลอดไฟ) สําหรับรถยนต 

ไฟทายรถบรรทุก กรอบแผนปายทะเบียนรถยนต, อุปกรณสองสวางภายในรถยนต  
(2) ช้ินสวนรถจักรยานยนต เชน โครงไฟหนาและไฟทายรถจักรยานยนต จานเบรก

รถจักรยานยนต กรอบแผนปายทะเบียนรถจักรยานยนต ชุดสายไฟตางๆ  
(3)  แมพิมพ สําหรับชิ้นรูปชิ้นงานตางๆ ตามที่ลูกคาตองการ 
(4) ช้ินงานอื่นๆ ตามที่ลูกคากําหนดชิ้นงานตัวอยางใหโรงงานทําการผลิต เชน ฟวสขนาด

ตางๆ  ตัวนําไฟฟา  ช้ินงานโลหะตางๆ เปนตน 
 ซ่ึงเมื่อพิจารณาจากขอมูลผลิตภัณฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ผลิตภัณฑโดยสวน
ใหญที่ผลิตใหลูกคา จําเปนที่จะตองมีการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ เพื่อจัดสงใหแกลูกคา หรือนําไป
ประกอบเปนผลิตภัณฑ ดังนั้นขั้นตอนการดําเนินงานขององคกรจึงจําเปนตองมีกระบวนการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 
 
 
 
 



 41

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ก) ตวัอยางผลิตภัณฑข้ึนรูป ผลิตภัณฑ กอนทําการประกอบ หรือจัดสงใหลูกคา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(ข) ตัวอยางผลิตภัณฑเกี่ยวกับสายไฟ ชุดขั้วหลอดสายไฟ ที่ไดทําการประกอบ เพื่อจัดสงใหลูกคา 

หรือเตรียมประกอบเปนอุปกรณสองสวางรถยนต รถบรรทุก รถจักรยานยนต 
 
 

รูปที่ 4.1 ตัวอยางผลิตภณัฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษา 
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(ค) รูปแสดงตวัอยางผลิตภณัฑของโรงงานที่ใชเปนกรณศีึกษา ไดแก โคมไฟเลี้ยวของรถบรรทุก 
และรถยนต อันประกอบดวย ช้ินงานโลหะขึ้นรูปและชดุขั้วหลอดสายไฟ 

 
 
 

รูปที่ 4.1 (ตอ) ตัวอยางผลิตภณัฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
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4.2 โครงสรางองคกรของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 
ในปจจุบันโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา มีเวลาทําการระหวางวันจันทรถึงวันเสาร โดยมีเวลา

ปฏิบัติงานระหวาง 8.00 น. ถึง 17.00 น. มีชวงพักกลางวัน 12.00 น. ถึง 13.00 น.  โดยพนักงานจะ
ปฏิบัติงานชวงเฉพาะเวลาทําการ และมีชวงเวลาทํางานพิเศษในชวงเวลา 17.00 น. ถึง 20.00 น.  เมื่อ
มีความตองการปริมาณการผลิตมาก ซ่ึงพนักงานจะไดรับแจงในชวงเชากอนเริ่มงาน  

ในการบริหารงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ไดทําการแบงการบริหารจัดการออกเปน
11 ฝาย ขึ้นตรงตอผูจัดการโรงงาน สําหรับโครงสรางการบริหารงานมีลักษณะดังนี้ 
 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ี 

น 

 ุ 
 
 

รูปที่ 4.2 โครงส
 
 
 
 

ประธานกรรมการผูจัดการ
  

 

น

รางอ
ผูจัดการโรงงาน
 

 

ร 

งคกรของโรงงานที่ใชเปนก
ที่ปรึกษาผูจัดการโรงงาน
ล 
ฝายบัญช
 ฝายการตลาด
 ฝายจัดซื้อ
พ 

รณีศกึษา 
ฝายบุคค
พ 
ฝายผลิตชิ้นสว
 ฝายประกอบชิ้นสว
 ฝายออกแบบแมพิม
 ฝายผลิตแมพิม
 
ฝายจัดเก็บวัสด
 ฝายธุรกา
 ฝายตรวจสอบคุณภาพ
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4.3 กระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 
ลักษณะการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาจะทําการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา ซ่ึง

ลักษณะผลิตภัณฑของโรงงาน สามารถแบงประเภทไดตามกระบวนการผลิตออกเปน 3 ประเภท 
ไดแก การออกแบบจัดทําแมพิมพใหแกลูกคา การผลิตชิ้นงานปมขึ้นรูป การผลิตชิ้นงานที่มีการ
ประกอบ ซ่ึงกระบวนการผลิตของโรงงานโดยรวมแสดงดังรูปที่ 4.3 

 
 

ลูกคา  
 

รายละเอียดกระบวนการ
รูปที่ 4.4 

 
กรณีไมตองจัดทํา 

แมพิมพ 

กรณีไมตอง
ประกอบชิ้นงาน 

รายละเอียดกระบวนการ
รูปที่ 4.5 

รายละเอียดกระบวนการ
รูปที่ 4.6 

กระบวนการออกแบบ
และผลิตแมพิมพ 

กระบวนการผลิตขึ้น
รูปโลหะ 

การประกอบช้ินงาน 

ลูกคา 

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.3 แผนภาพกระบวนการโดยรวมของโรงงาน 

 
แผนภาพกระบวนการโดยรวมของโรงงานเปนดังรูปที่ 4.3 ซ่ึงมีขั้นตอนเริ่มจากการรับงาน

จากลูกคา และทําการผลิตแมพิมพขึ้นรูปโลหะ โดยแผนกออกแบบและแผนกแมพิมพ กอนนํา
แมพิมพมาใชผลิตขึ้นงานในกระบวนการผลิต โดยแผนกผลิต เพื่อจัดสงใหแกลูกคา หรือตองทํา
การประกอบขึ้นงานโลหะรวมกับวัสดุอ่ืนๆ เชน สายไฟ ช้ินงานพลาสติก โดยแผนกประกอบ 
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ทั้งนี้จากรูป 4.3 ขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา การผลิตขึ้นรูปโละและการประกอบ
ช้ินงาน จะแสดงรายละเอียดในหัวขอ 4.3.1 และ 4.3.2 ตามลําดับ สําหรับกระบวนการออกแบบและ
ผลิตแมพิมพจะกลาวถึงในหัวขอ 4.5 

 
4.3.1 กระบวนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 
โดยทั่วไปกอนทําการผลิตจะเริ่มจากการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ซ่ึงลูกคาจะกําหนดลักษณะ

ของผลิตภัณฑรวมถึงใหแบบรางหรือช้ินงานตัวอยาง เพื่อใหโรงงานทําการออกแบบแมพิมพ
สําหรับลูกคาที่ตองการแมพิมพผลิตชิ้นงานเอง   หรือเพื่อนําแมพิมพมาทําการผลิตผลิตภัณฑปม 
ขึ้นรูปชิ้นงานตามจํานวนที่ลูกคาตองการ และในบางผลิตภัณฑอาจจะตองมีการประกอบ ทั้งนี้
ขึ้นอยูกับความตองการของลูกคา 

สําหรับขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อของลูกคา มีลักษณะดังนี้ 
 

แจงกลับ  

รับงาน 

ไมรับงาน 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

พนักงานแผนกตลาดรับงานจากลูกคา 

ทําการรางแบบชิ้นงานตัวอยาง 

ผูจัดการโรงงานติดตอลูกคาและกําหนดราคา 

ผูจัดการตัดสินใจรับงาน 

โทรศัพทสงขอมูลใหแผนกออกแบบแมพิมพ  
ตามใบสั่งงาน 

จัดทําชิ้นงานตัวอยาง (ถามี) 

 
 
 

เร่ิมกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

 
รูปที่ 4.4 ขั้นตอนการดําเนนิงาน เมื่อรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 
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 4.3.2 กระบวนการผลิตและประกอบชิ้นงาน 
จากขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา กรณีที่มีการผลิตแมพิมพ ทางโรงงานจะทําการผลิต

แมพิมพกอน นํามาแมพิมพมาใชงานในการผลิตขึ้นรูปโลหะ สําหรับผลิตภัณฑที่ไมตองผาน
กระบวนการผลิตแมพิมพ เนื่องจากไดมีการจัดทําแมพิมพใชงานแลว จะทําการขึ้นรูปและประกอบ
ผลิตภัณฑ ซ่ึงรับผิดชอบโดยแผนกผลิตและแผนกประกอบ ซ่ึงมีขั้นตอนการปฏิบัติงานดังรูปที่ 4.5 
 
 

รับคําสั่งผลิตจากผูจัดการโรงงาน  
 

รับและทําการติดตั้งแมพิมพ 
โดยฝายผลิตแมพิมพสําหรับชิ้นงานใหม 

 
 
 

เบิกวัตถุดิบจากคลงัสินคา  
 

เตรียมชิ้นงาน 
โดยการตัดซอยแผนโลหะใหมีขนาดเหมาะสม  

 
ทําการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ   

 
กรณีไมตองประกอบชิ้นงาน 

บรรจุกลองสงใหแผนกประกอบชิ้นงาน 

ตรวจสอบปริมาณชิ้นงานโดยการชั่งน้ําหนัก 

ตรวจนับและตรวจสอบชิ้นงาน 

แผนกประกอบทําการประกอบชิ้นงาน เขากับสายไฟ 
และสวนประกอบตางๆ 

จัดสงใหผูสงมอบชุบหรือ พนสี  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรจุและจัดเก็บ  
 
 

รูปที่ 4.5 กระบวนการผลิตขึ้นรูปและประกอบผลิตภณัฑ  
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 เมื่อพิจารณาจากรูปที่ 4.5   กระบวนการในการผลิตขึ้นรูปและประกอบผลิตภัณฑ เมื่อมี
คําส่ังผลิตจากผูจัดการโรงงาน จะทําการติดตั้งแมพิมพและขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ และทําการประกอบ
ช้ินงานที่ไดกับชิ้นสวนอื่นๆ เชน ชุดสายไฟ เพื่อจัดสงใหแกลูกคา ซ่ึงในกระบวนการอาจจะตองมี
การชุบ หรือพนสีโดยผูรับชวงจากภายนอก กอนการจัดสงผลิตภัณฑใหแกลูกคา 
 
 4.4 เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 
 จากการศึกษาและเก็บขอมูลในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวามีเครื่องจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิตดังตารางที่ 4.1 
 
 

ตารางที่ 4.1 แสดงประเภทของเครื่องจักรในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
รายการเครื่องจักร จํานวนเครื่อง หมายเหต ุ

เครื่องปมขึ้นรูป โดยใชนิวเมตริกขนาดใหญ 
(30-80 ตัน) 

13 

เครื่องปมขึ้นรูป โดยใชนิวเมตริกขนาดเล็ก 9 
เครื่องปมขึ้นรูป โดยใชไฮดรอลิกค 2 

ใชในกระบวนการขึ้นรูป
ช้ินงานโลหะ โดยแผนกผลิต 

เครื่องปมย้ําหัวสายไฟ โดยใชนิวเมตริกขนาด
เล็ก 

7 

เครื่องตัดสายไฟตามขนาดความยาว 1 
เครื่องทําสปริง 1 

ใชในกระบวนการเตรียม
สายไฟ สปริง เพื่อประกอบ
ช้ินงานเขากับสายไฟและ

ช้ินสวนตางๆ 
เครื่องตัดและซอยแผนเหล็ก 1 ใชเตรียมโลหะ เพื่อข้ึนรูป 
เครื่อง CNC สําหรับผลิตแมพิมพ 4 

เครื่องกลึงและเครื่องเจาะ ไส งานทั่วไป 12 

เครื่องเจียรและเครื่องสปารค 4 

ใชในการผลิตตนแบบ
ผลิตภัณฑและแมพิมพโลหะ 

รวมถึงใชงานอื่นๆ 
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(ก) การผลิตแมพิมพโลหะ โดยการจดัทําแมพิมพตามลักษณะผลิตภัณฑของลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ข) การเตรียมวัตถุดิบ โดยตดัโลหะตามขนาด เพื่อนําไปขึ้นรูปโลหะโดยแมพิมพ 
 
 
 

รูปที่ 4.6 ลักษณะของกระบวนการตางๆ ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษา 
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(ค) กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

(ง) กระบวนการประกอบชิน้งาน 
 
 
 

รูปที่ 4.6 (ตอ) ลักษณะของกระบวนการตางๆ ในโรงงานที่ใชเปนกรณศีึกษา 
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4.5 ขอมูลเบื้องตนของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 
กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา มีแผนกที่

รับผิดชอบโดยตรง แบงเปน แผนกออกแบบ และแผนกผลิตแมพิมพ โดยที่ทั้ง 2 แผนกขึ้นตรงกับ
ผูจัดการโรงงาน  

แผนกออกแบบประกอบดวยหัวหนาแผนกและชางออกแบบและดูแลเครื่อง CNC. ทั้งหมด 
2 คน สวนแผนกผลิตแมพิมพ ประกอบดวยหัวหนาแผนกและชางผลิต ติดตั้งและซอมแมพิมพ 
จํานวน 6 คน ทํางาน ทั้ง 2 แผนกทํางานโดยเฉลี่ยวันละ 8 ช่ัวโมง  
 ผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นจากทั้ง 2 แผนก ไดแก แมพิมพ เพื่อจัดสงใหแกลูกคาโดยตรง และเพื่อ
นําแมพิมพไปผลิต ผลิตภัณฑ ตามคําส่ังซ้ือของลูกคา  

แผนกออกแบบมีหนาที่ในการจัดการขอมูลหรือตนแบบผลิตภัณฑจากลูกคา เพื่อกําหนด
และออกแบบลักษณะแมพิมพ พรอมทั้งประสานงาน กับหัวหนาแผนกผลิตแมพิมพเพื่อประเมิน
วัตถุดิบที่เปนองคประกอบของแมพิมพ รวมถึงจัดการเรื่องการคัดเลือก กําหนดวัสดุหลักที่ใชผลิต
แมพิมพ นอกจากนี้พนักงานแผนกออกแบบยังมีหนาที่ตัดวัสดุเพื่อทําการผลิตแมพิมพ โดยเครื่อง 
CNC. สงรายละเอียดใหพนักงานผลิตแมพิมพ เพื่อผลิตแมพิมพ ดังมีรายละเอียดการทํางานตอไปนี้ 

 
4.5.1 ขั้นตอนการทํางานแผนกออกแบบ 

  (1) รับขอมูล ไดแก ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ แบบตัวอยางชิ้นงาน หรือ ตนแบบ
ผลิตภัณฑ ลักษณะของแมพิมพ (แมพิมพโปรเกรสสีฟ หรือแมพิมพคอมปาวด) จากแผนกตลาด 
  (2) ทําการรางแบบของแมพิมพ กรณีที่ลูกคาใหขอมูลเฉพาะแบบของผลิตภัณฑมา 
จะทําการผลิตตนแบบของผลิตภัณฑออกมากอน ซ่ึงในขั้นตอนนี้หัวหนาแผนกออกแบบจะ
ประสานงานกับหัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ เพื่อ กําหนดการทํางานแตละขั้นตอน (สเตชั่น) ไดแก 
กรณีขั้นตอนแมพิมพโปรเกรสสีฟตองมีกี่ขั้นตอน  หรือกรณีของแมพิมพคอมปาวด  ตอง
ประกอบดวยกี่ชุดแมพิมพ 
  (3) เมื่อทําการรางแบบแมพิมพแลว หัวหนาแผนกออกแบบจะทําการกําหนดชนิด
ของวัตถุดิบที่เปนสวนประกอบของแมพิมพ และทําการเบิกของ หรือแจงใหกับเจาหนาที่ฝาย
จัดเก็บวัสดุ (สโตร) ทราบ 
  (4) ทําการขึ้นรูปวัตถุดิบ โดยหลักแลวจะใชเครื่อง CNC. ในการขึ้นรูปเพื่อใหได
ลักษณะ ของแมพิมพ 
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 4.5.2 ขั้นตอนการทํางานแผนกผลิตแมพิมพ 
  (1) รับแบบแมพิมพจากแผนกออกแบบ เพื่อเตรียมการผลิต 
  (2) รับช้ินงานที่ผานการตัด ขึ้นรูป โดยเครื่อง CNC. 
  (3) ทําการผลิตแมพิมพ โดยเก็บรายละเอียดชิ้นงาน และผลิตสวนประกอบตางๆ ที่
นํามาประกอบเปนแมพิมพ เชน สปริง แกน ไกด พิน เปนตน  
  (4) ทําการประกอบแมพิมพ และติดตั้ง เพื่อทดลองผลิต 
  (5) กรณีที่แมพิมพ ใชงานชํารุด พนักงานแผนกผลิตแมพิมพ มีหนาที่ในการ
ซอมแซมแกไขแมพิมพ 
 
 สําหรับเครื่องจักรที่เกี่ยวของกับการทํางานทั้ง 2 แผนก อันเกี่ยวกับกระบวนการผลิต
แมพิมพไดแก   
  - เครื่องเจาะโลหะ (Drill Press)   4 เครื่อง 
  - เครื่อง Super Drill Press   1 เครื่อง 
  - เครื่องตดัโลหะ (Contour Band saw) 2 เครื่อง 
  - เครื่อง Milling     2 เครื่อง  
  - เครื่อง E.D.M.    1 เครื่อง 
  - เครื่อง Surface Grinder    2 เครื่อง 
  - เครื่อง CNC. (Wire cut)   2 เครื่อง 
 
 
 
 รูปที่ 4.7 แสดงถึงขั้นตอนการผลิตแมพิมพกอนปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
จากรูปดังกลาวแสดงใหเห็นตั้งแตขั้นตอนการรับคําส่ังผลิตแมพิมพ จนถึงขั้นตอนการนําแมพิมพ
ไปใชงาน และไดแสดงรายละเอียดการขึ้นรูปแมพิมพตามแบบราง ดังแสดงในรูปที่ 4.8   
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รับคําสั่งผลิตแมพิมพ 

ทําการรางแบบ 
เพื่อเตรียมจัดทําแมพิมพ 

เตรียมวัตถุดิบ 

ขึ้นรูปแมพิมพตามแบบราง 
 

ทดลองใชงานเพื่อปรับแก
แมพิมพใหไดขนาด 

นําแมพิมพมาใชในงาน
ผลิต ปมขึ้นรูปโลหะ 

1 

แผนกออกแบบ 

แผนกผลิตแมพิมพ 

แผนกผลิต 

ตองจัดทําแมพิมพใหม 

สามารถซอมแซมได 

ทําการซอมแซมแมพิมพ และ
นํากลับมาใชใหม 

กรณีใชงานแลวมี
แมพิมพชํารุด 

ผูรับผิดชอบ 

แผนกตลาดและการขาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนกผลิตแมพิมพ  
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ                     ขั้นตอนขึ้นรูปแมพิมพตามแบบรางโดยละเอียด 1  
 

รูปที่ 4.7 ขั้นตอนการผลิตแมพิมพกอนปรบัปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 



 53

 
 
 
 
 

นําวัตถุดิบมาตัดใหไดขนาดคราวๆตามแบบที่กําหนด 
โดยเครื่องตัด หรือเจาะทั่วไป 

รายละเอียดการขึ้นรูป
แมพิมพตามแบบราง 

1 

นําช้ินงานบางสวน สงชุบแข็งจากภายนอก 
 
 
 ทําการเจาะรูตามแบบชิ้นงานและเพื่อรอยสายลวด  

Wire cut โดยเครื่องเจาะโลหะ  
 
 

ปอนขอมูลแบบแมพิมพ พรอมตัดช้ินงานหลัก ดวยเครื่อง 
CNC. Wire Cut 

 
 
 

วัดขนาดชิ้นงานตัวอยาง และรองการสวมประกอบ
อุปกรณตางๆ ดวยเวอรเนียร 

 
 
 
 ทําการกลึง เจียรช้ินงานที่นํามาประกอบกับช้ินงานหลัก 

เชน แกนแมพิมพ ตัวเจาะ ไกด เปนตน  
 
 สวมประกอบชิ้นงานแตละช้ินดวยกัน รวมถึงติดตั้งสปริง  

แกนและอุปกรณตางๆ  
 
 

ตกแตงแมพิมพใหเรียบรอย  
 
 
 

รูปที่ 4.8 ขั้นตอนขึ้นรูปแมพมิพตามแบบรางโดยละเอยีด 
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ตารางที่ 4.2 แสดงถึงขอมูลการผลิตแมพิมพ ระหวางเดือนมิถุนายนถึงเดือนกันยายน 2547 
พบวาไดมีการผลิตแมพิมพทั้งแมพิมพใหม และผลิตเพื่อทดแทนแมพิมพเกา  รวมทั้ง 4 เดือน
จํานวน 56 รายการ ซ่ึงตองผลิตแมพิมพ 97 อัน (ทั้งแมพิมพโปรเกรสสีฟและคอมปาวด ซ่ึงจะตองมี
แมพิมพหลายชุด เพื่อทํางานขึ้นรูปโลหะเปน 1 แมพิมพ ตอ 1 สเตชั่น)โดยเฉลี่ยประมาณเดือนละ 
23 อัน  
  
 
 

ตารางที่ 4.2 ขอมูลการผลิตแมพิมพ ระหวางเดือนมิถุนายน ถึงเดือนกันยายน 2547 
เดือน รายละเอียด 

มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 
รายการผลิตแมพิมพใหม 

(รายการ) 10 8 13 8 

แมพิมพคอมปาวด 
         รายการแมพิมพ(รายการ) 5 4 5 6 
        จํานวนแมพิมพที่ผลิต (อัน) 18 4 22 12 
แมพิมพโปรเกรสสีฟ 
        จํานวนแมพิมพโปรเกรสสีฟ (อัน) 5 4 8 2 
รวมจํานวนผลิตแมพิมพใหม (อัน) 23 8 30 14 
รายการผลิตแมพิมพทดแทนที่เสีย 

(รายการ) 
2 6 4 5 

แมพิมพคอมปาวด 
          รายการแมพิมพ(รายการ) 2 5 3 5 
         จํานวนแมพิมพที่ผลิต (อัน) 3 7 5 5 
แมพิมพโปรเกรสสีฟ 
        จํานวนแมพิมพโปรเกรสสีฟ (อัน) - 1 1 - 
รวมจํานวนผลิตแมพิมพทดแทน (อัน) 3 8 6 5 

รวมการผลิตแมพิมพท้ังหมด 
(ชิ้น) 

26 16 36 19 
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 จากการศึกษาขอมูลพบวากอนที่แผนกออกแบบและแผนกผลิตแมพิมพจะรับขอมูลเพื่อ
เร่ิมทําการผลิต ลูกคาจะตองมีการตกลงกับแผนกตลาดและการขาย เพื่อตกลงรายละเอียด เปนเวลา
ประมาณ 10 ถึง 15 วัน กอนที่จะสงขอมูลใหแผนกออกแบบ ซ่ึงแผนกที่เกี่ยวของจะทําการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพกอน และจะทําการแจงกําหนดเสร็จโดยประมาณใหแกแผนกตลาดและ
การขายเพื่อแจงลูกคาใหทราบ (กรณีที่ลูกคาทําการสั่งซ้ือเฉพาะแมพิมพ) หรือทําการแจงใหแผนก
ผลิตทราบภายหลัง เพื่อที่จะนําแมพิมพไปใชงานผลิตผลิตภัณฑตอไป 
 ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูลในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา โดยปกติแลวระยะเวลาการผลิต
แมพิมพโดยเฉลี่ยของแมพิมพแบบคอมปาวด ที่ประมาณ 3 ถึง4 สัปดาห (ประมาณ 20 วัน) ตอการ
ผลิตแมพิมพ 1 อัน ซ่ึงแมพิมพแบบคอมปาวด ตองประกอบดวยแมพิมพหลายอัน ขึ้นอยูกับลักษณะ
ผลิตภัณฑ และสําหรับแมพิมพโปรเกรสสีฟ ซ่ึงเปนแมพิมพที่มีกระบวนการทํางานหลายขั้นตอน
ในแมพิมพตัวเดียว จะใชเวลาในการผลิตประมาณ 40 ถึง 60 วัน 
 
4.6 สภาพของปญหาที่เก่ียวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 
 เมื่อพิจารณาจากกระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ขั้นตอนของ
กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพถือวามีสวนสําคัญ หากเกิดขอบกพรอง หรือส่ิงผิดปกติ จะ
ทําใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ ตามมา 

จากการศึกษาขอมูล พบวาตั้งแตเดือนมกราคม ถึงกันยายน 2547 มีการซอมแซมแมพิมพ
ในแตละเดือนระหวาง 11 ถึง 45 ครั้ง ซ่ึงการซอมแซมแมพิมพในแตละเดือน ประกอบดวยการ
ซอมแซมแมพิมพระหวางใชงาน และการตรวจสอบเพื่อซอมแซมแมพิมพกอนการใชงาน ดังแสดง
ในตารางที่ 4.3 
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 ตารางที่ 4.3 จํานวนครั้งทีแ่มพิมพโลหะชาํรุดของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ขอมูล
ระหวางเดือนมกราคม ถึง กันยายน 2547 (ไมนับรวมรายการสรางแมพิมพทดแทนที่เสีย) 
เดือน จํานวนการซอม

แมพิมพทั้งหมด 
จํานวนการซอมแมพิมพ
ระหวางการใชงาน 

จํานวนการซอม หรือแกไข
แมพิมพ กอนการใชงาน 

1 มกราคม 45 24 21 
2 กุมภาพนัธ 23 21 2 
3 มีนาคม 18 15 3 
4 เมษายน 11 10 1 
5 พฤษภาคม 17 14 3 
6 มิถุนายน 28 21 7 
7 กรกฎาคม 25 25 0 
8 สิงหาคม 31 27 4 
9 กันยายน 29 27 2 

 หมายเหตุ เดือนมกราคม เริ่มมีการนําแมพิมพมาซอมแซมกอนการใชงาน ทําใหจํานวนการซอมแซม
แมพิมพกอนการใชงานสูงมากกวาเดือนอื่นๆ  

กราฟแสดงขอมูลการซอมแมพิมพในแตละเดือน (ป 2547)

0
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40
50
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เดือนที่

จําน
วน

คร
ั้ง

จํานวนการซอมแมพิมพท้ังหมด
จํานวนการซอมแมพิมพระหวางใชงาน
จํานวนการซอมแมพิมพกอนการใชงาน

 
รูปที่ 4.9 กราฟแสดงขอมูลการซอมแมพมิพระหวางเดอืนมกราคม ถึงกันยายน 2547 
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 จากขอมูลในตารางที่ 4.3 แสดงถึงความสูญเสียที่เกี่ยวของกับแมพิมพ กอนและระหวาง
การใชงาน อันเกิดขึ้นมาจาก แมพิมพชํารุดชวงการปฏิบัติงาน หรือมีการตรวจพบวาแมพิมพ
เส่ือมสภาพกอนที่จะตองมาใชในกระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหตองมีการซอมแซมแกไขแมพิมพ เมื่อ
พิจารณาจากขอมูลดังกลาว จะพบวาจํานวนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุดบกพรองระหวางการใช
งานเกิดขึ้นระหวาง 10 ถึง 27 ครั้งในแตละเดือน  ในขณะที่การตรวจพบขอบกพรองของแมพิมพ
กอนนําไปใชงาน มีปริมาณที่นอยกวา ซ่ึงในกรณีที่ตรวจพบและซอมแซมแมพิมพกอนใชงาน ใน
กรณีที่ตรวจพบปญหาไดลาชา  การซอมแซมแกไขอาจจะสงผลกระทบตอแผนงาน  และ
กระบวนการผลิตได 
 อยางไรก็ตามแมวามีการตรวจซอมแมพิมพกอนการใชงาน ก็ยังไมสามารถทําใหจํานวน
การซอมแมพิมพระหวางการใชงานลดลง จึงอาจเปนขอสังเกตไดวา วิธีการตรวจซอมแกไข
แมพิมพกอนนําไปใชงานยังไมเหมาะสม  

นอกจากนี้ยังพบวามีของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ ไดแก ช้ินสวนแมพิมพ ไมตรงตาม
แบบหรือขอกําหนดจากลูกคา จากการศึกษาขอมูลเบื้องตน ในเดือนสิงหาคมและกันยายน 2547 
พบวามีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสีย ดังตารางที่ 4.4 
 
 

ตารางที่ 4.4 จํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพเดือน
สิงหาคมและกันยายน  

เดือน (2547) รายการ 
สิงหาคม กันยายน 

รายการแมพิมพที่ผลิต 
 17 รายการ 13 รายการ 

จํานวนแมพิมพที่ผลิต 
 36 อัน 19 อัน 

จํานวนชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพที่ผลิต 217 ช้ิน 156 ช้ิน 

จํานวนชิ้นงานที่เสีย 
 16 ช้ิน 12 ช้ิน 

เปอรเซ็นตของเสีย 
 7.37% 7.69% 
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 ทั้งนี้จากขอมูลช้ินสวนประกอบแมพิมพที่เสีย ในกระบวนการผลิตแมพิมพ สวนใหญผลิต
มาจากเหล็ก SKD ซ่ึงผานการชุบแข็ง และมีราคาแพง ซ่ึงขอมูลดานราคาวัสดุแมพิมพ ของโรงงาน
ที่ใชเปนกรณีศึกษาเปนความลับของบริษัทไมสามารถเปดเผยได 
 
 นอกจากนี้เมื่อพิจารณาปญหาที่เกิดขึ้นจากการตรวจติดตาม เพื่อประเมินระบบบริหาร
คุณภาพขององคกร สวนของการออกแบบและพัฒนา อันเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการออกแบบและ
ผลิตแมพิมพ ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวามีขอบกพรอง หรือไมเปนไปตามขอกําหนด 
(Non-conformity) ไดแก 

- ยังไมมีกระบวนการอันเกี่ยวเนื่องกับการใชเครื่องมือ และการสอบเทยีบที่เปนระบบ 
- ยังไมมีการกําหนดถึงวัตถุประสงคคุณภาพอยางชัดเจน รวมถึงระบบวิธีการทํางาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน อันเกี่ยวเนื่องกับการออกแบบและจัดทําแมพิมพ  
- ยังไมมีการกําหนดถึงปจจัยในการนําเขาการออกแบบและจัดทําแมพิมพ ทั้งวัตถุดิบ 

คุณสมบัติของวัตถุดิบ ลักษณะที่สําคัญของผลิตภัณฑ 
 

 ทั้งนี้ปญหาการผลิตแมพิมพลาชา ยังสงผลตอขอรองเรียนจากลูกคา อันเกี่ยวกับลักษณะ
ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามกําหนด  การจัดสงผลิตภัณฑลาชา ซ่ึงพิจารณาไดจากตารางที่ 4.5 
 
 ตารางที่ 4.5 บันทึกขอรองเรียนของลูกคาในโรงงานที่ใชเปนกรณีศกึษา ระหวางเดือน
กรกฎาคม ถึง กันยายน 2547 

ขอรองเรียนเกี่ยวกับผลิตภัณฑ (ครั้ง) 
เดือน 

บันทึกรายการขอ
รองเรียนทั้งหมด

(ครั้ง) 

บันทึกการจัดสง
สินคาไมตรงเวลา

(ครั้ง) 
เกี่ยวของกับแผนก

แมพิมพ 
เกี่ยวของกับ
แผนกผลิต 

เกี่ยวของกับ
แผนกอื่นๆ 

กรกฎาคม 38 15 - 16 7 
สิงหาคม 42 17 3 13 9 
กันยายน 51 18 2 20 11 
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 จากขอมูลขางตน ไดทําการศึกษาและระดมสมองทีมงาน เพื่อสรุปสภาพปญหาที่เกี่ยวของ
กับกระบวนการผลิตและออกแบบแมพิมพ ไดแก 
 (1) ผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนด 
 (2) มีช้ินสวนประกอบแมพมิพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 (3) เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 
 
 จากปญหาจากระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพขางตน  ไดทําการประชุมทีมงาน เพื่อ
วิเคราะหสาเหตุของปญหา ซ่ึงจะกลาวถึงในหัวขอ 5.1 



บทที่ 5 
 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา  
 

 จากขอมูลสภาพปญหาที่ เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ  ได
ทําการศึกษาปญหาและประชุมทีมงาน ไดแก หัวหนาแผนกออกแบบ หัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ 
หัวหนาแผนกประกอบ  หัวหนาแผนกผลิตเพื่อระดมสมอง  วิ เคราะหปญหาที่ เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิตแมพิมพ โดยทําการวิเคราะหถึงสาเหตุปญหาที่เกี่ยวของกับแมพิมพ และปญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแมพิมพ กอนจะรวบรวมสาเหตุของปญหา มาทําการประเมินจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา 
 
5.1 ปญหาที่เก่ียวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 
 จากหัวขอที่ 4.6 สภาพปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตแมพิมพ ไดทําการประชุม
ทีมงานและสรุปสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ไดแก 
 (1) ผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนด 
 (2) มีช้ินสวนประกอบแมพมิพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 (3) เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 
 

จากการประชุมทีมงาน เพื่อวิเคราะหสาเหตุปญหาที่เกิดขึ้นทั้ง 3 หัวขอดังกลาว ไดนํา
เทคนิค การวิเคราะหแขนงความบกพรอง (Fault Tree Analysis: FTA) มาใชเพื่อจําแนกสาเหตุของ
ปญหาเปนหัวขอตางๆ และนําไปวิเคราะหดวยผังกางปลาตอไป ซ่ึงผลจากการระดมสมอง เพื่อ
จําแนกสาเหตุของปญหา แสดงดังรูปที่ 5.1  



 
 

 
 
 

 
 

การออกแบบ
แมพิมพ ผิดพลาด 

แมพิมพเสื่อมสภาพ 
การใชงาน 

ปญหา เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซม
แมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 

ปญหา ผลิตแมพิมพไดลาชากวา
กําหนด 

กระบวนการขึ้นรูป
โลหะใชแมพิมพไม
ถูกตอง/เหมาะสม 

(ก) สาเหตุผลิตแมพิมพไดลาชากวากํา

กระบวน
ชิ้นสวนป
แมพิมพไ  

หา มีชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ 

กา อกแบบ
แมพ  ผิดพลาด
จาก กําหนด 

ลิต
อบ
อง 

รูป
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การผลิต
ระกอบ
มถูกตอง
(ข) สาเหตุมีชิ้น
ในกระบ

ารวิเคราะหสาเหตุของปญหาท
 
 
 
 
 
 

กระบวนการผ
ชิ้นสวนประก
แมพิมพไมถูกต
 
 
 

 

(ค) สาเหตุเมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพ
ระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 

สวนประกอบแมพิมพเสีย 
วนการผลิตแมพิมพ 

 ความหมายของสัญลักษณ 
 - ซ้ํากับแขนงอื่น 
 - ตองทําการวิเคราะหตอไป 
 - หรือ 

 
ี่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ
ที่ 5.1  ก
ปญ

รอ
ิมพ
ขอ
หนด 



จากรูปที่ 5.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
พบวามีสาเหตุปญหา ไดแก 

ปญหา ผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนด เกิดจากสาเหตดุังตอไปนี ้
 (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด 
 (2) กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 
ปญหา มีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ เกิดจากสาเหตุ

ดังตอไปนี ้
 (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด 

  (2) กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 
 ปญหา เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก 
เกิดจากสาเหตดุังตอไปนี ้
  (1) กระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตอง/เหมาะสม 
  (2) แมพิมพเสือ่มสภาพการใชงาน 

จากสาเหตุปญหาที่ไดจากการวิเคราะหดังกลาว พบวามีสาเหตุของปญหาทั้งหมด 4 หัวขอ 
ไดแก (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด  (2) กระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 
(3) กระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตอง/เหมาะสม (4) แมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน  ได
ทําการสรุปความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหา ผลกระทบที่เกิดขึ้น แผนกที่เกี่ยวของ และการ
ควบคุมในปจจุบัน ดังตารางที่ 5.1  
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ตารางที่ 5.1 ความสัมพันธสาเหตุของปญหาที่เกีย่วของกับแมพิมพ ผลกระทบ แผนกที่เกีย่วของ และการควบคุมในปจจุบนั  
ปญหา สาเหตุของปญหาจาก

แมพิมพ 
คําอธิบายสาเหตุของ
ปญหา 

ผลกระทบที่เกิดขึ้น แผนกที่เกี่ยวของ การควบคุมในปจจุบัน 

การออกแบบแมพิมพ 
ผิดพลาด 

- การออกแบบเพื่อผลิตแมพิมพ 
หรือกระบวนการในการผลิต
แมพิมพไมตรงตามความตองการ
ของลูกคา ทําใหตองมีการแกไข
ปรับเปลี่ยนหลายครั้ง 

- ลูกคาไมพอใจผลิตภัณฑ 
- สงผลตอการจัดสงชิ้นงาน 
แผนการผลิตลาขา 
- สูญเสียเวลา และคาใชจายใน
การแกไข 

- แผนกตลาดและการ
ขาย 
- แผนกออกแบบแมพิมพ 
- แผนกผลิตแมพิมพ 

- ถามีปญหาในการออกแบบ 
ทางหัวหนาแผนกจะสอบถาม
ผูจัดการโรงงาน หรือทําการ
ติดตอสอบถามลูกคา 

ปญหา ผลิตแมพิมพได
ลาชากวากําหนดและ
ป ญ ห า มี ชิ้ น
สวนประกอบแมพิมพ
เสี ย ในกระบวนการ
ผลิตแมพิมพ 

กระบวนการผลิต ชิ้นสวน
ประกอบแมพิมพผิดพลาด 
 

-การผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ
ผิดพลาด  ในกระบวนการผลิต
แมพิมพ  สงผลทํ าใหมีชิ้นสวน
ป ร ะ ก อ บ แ ม พิ ม พ เ สี ย ใ น
กระบวนการผลิต  
ทําการผลิตแมพิมพลาชากวา
ขอตกลงที่กําหนดไวกับลูกคา 
หรือไมตรงกับแผนการผลิตของ
ฝายผลิต 

- ลูกคาไมพอใจผลิตภัณฑ 
- สงผลตอการจัดสงชิ้นงาน 
แผนการผลิตลาขา 
- ประสิทธิภาพการผลิตลดลง 
- สูญเสียเวลา และคาใชจายใน
การแกไข 
- เกิดความยุงยากในระบบ
ปฏิบัติงาน 
-สิ้นเปลืองวัตถุดิบ 
 

- แผนกออกแบบแมพิมพ 
- แผนกผลิตแมพิมพ 

- กําหนดเวลาเผื่อไวหลายวัน 
หรืออาจจะไมตกลงกําหนดสง
งานกับลูกคา เพื่อหลีกเลี่ยง
ปญหา 
-หัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ 
ตรวจสอบชิ้นงานระหวางผลิต 
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ตารางที่ 5.1 (ตอ) ความสัมพันธสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับแมพมิพ ผลกระทบ แผนกที่เกี่ยวของ และการควบคุมในปจจบุัน  
ปญหา สาเหตุของปญหาจาก

แมพิมพ 
คําอธิบายสาเหตุของ

ปญหา 
ผลกระทบที่เกดิขึ้น แผนกที่เกี่ยวของ การควบคุมในปจจุบัน 

 กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไม

เหมาะสม 
 

- เนื่องจากพนักงานขาดทักษะใน
การติดตั้งแมพิมพ รวมถึงพนักงาน
ผูผลิตชิ้นงาน 
- การนําวัตถุดิบมาใชใน
กระบวนการผลิต ไมเหมาะสม 
- วิธีการผลิตและการตรวจสอบ
คุณภาพ ไมเหมาะสม 

- แผนกผลิตแมพิมพ 
- แผนกผลิต  
- แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 

- หัวหนาแผนกผลิต เดิน
ตรวจสอบหนางาน ระหวาง
กระบวนการผลิต 

ปญหา เมื่อนําแมพิมพ
ไปใชงาน มีการ
ซอมแซมแมพิมพ

ระหวางการใชงานเปน
จํานวนมาก 

 

แมพิมพโลหะเสื่อมสภาพการ
ใชงานตามอายุ 
 

- เนื่องจากแมพิมพมีการใชงานเปน
เวลานาน หรือเกิดจากปจจัยตางๆ  
ทําใหเกิดการเสื่อมสภาพ ซึ่งสงผล
ตอคุณภาพของผลิตภัณฑ รวมถึง
ทํ าใหแมพิมพชํ า รุดแตกหักใน
ระหวางการผลิต  อันทําให เกิด
อุบัติเหตุแกพนักงาน 

-ไ ด ผ ลิ ต ภั ณฑ ขึ้ น รู ป โ ล ห ะ
ผิดสเปค 
- ผลิตภัณฑขึ้นรูปโลหะมีตําหนิ 
เชน ครีบ เศษโลหะติดชิ้นงาน 
รอยตางๆ 
- สูญเสียเวลา และคาใชจายใน
การแกไข 
- ส งผลต อการจั ดส งชิ้ น ง าน 
แผนการผลิตลาขา 
- เกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิต ผลิตภัณฑ 
- พนักงานที่ปฏิบัติงาน เสี่ยงตอ
ความปลอดภัย 
- ประสิทธิภาพการผลิตลดลง 
 
 

- แผนกออกแบบแมพิมพ 
- แผนกผลิตแมพิมพ 
- แผนกผลิต 
 
 

- ถอดแมพิมพออกมาซอมแซม 
หรือทําแมพิมพขึ้นมาทดแทน 
ถามีการตรวจพบ  
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ทั้งนี้จากตารางที่ 5.1 ทําใหทราบถึงความสัมพันธสาเหตุของปญหาและแผนกที่เกี่ยวของ 
ซ่ึงปญหาผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนดและปญหามี ช้ินสวนประกอบแมพิมพ เสียใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ มีสาเหตุของปญหาซ้ํากัน ไดแก (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด  (2) 
กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง  

จากสาเหตุของปญหาทั้ง 4 สาเหตุ ดังกลาวไดระดมสมองจากการประชุมทีมงานในระดับ
หัวหนาแผนกตางๆ ไดแก แผนกตลาดและการขาย แผนกออกแบบ แผนกผลิตแมพิมพ แผนกผลิต 
และผูจัดการโรงงาน การสอบถามความคิดเห็นพนักงานระดับปฏิบัติงาน เพื่อทําการวิเคราะห
สาเหตุของปญหาโดยละเอียด โดยใชผังกางปลาชวยในการวิเคราะห ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 

5.1.1.การวิเคราะหสาเหตุของปญหาการออกแบบแมพิมพผิดพลาด 
การออกแบบแมพิมพผิดพลาด เนื่องจากแมพิมพขึ้นรูปผลิตภัณฑ ไมตรงขอกําหนด 

ผลกระทบที่เกิดขึ้นนี้ทําใหทําการผลิตแมพิมพไดลาชา เนื่องจากปจจัยตางๆ ซ่ึงตองมีการแกไขการ
ออกแบบและการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ รวมถึงทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต
แมพิมพ   ทั้งนี้ไดทําการวิเคราะหสาเหตุการออกแบบแมพิมพผิดพลาด ดังรูปที่ 5.2 
 

5.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 
เนื่องจาก กระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง ในกระบวนการผลิต

แมพิมพ สงผลทําใหมีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหส้ินเปลืองวัตถุดิบ
ในการผลิต และสงผลใหผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพไดลาชา ดังนั้นจึงไดทําการระดมสมองเพื่อ
วิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยละเอียด ดังรูปที่ 5.3 
 

5.1.3 การวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตอง
เหมาะสม 

สาเหตุของปญหานี้ จากการระดมสมอง พบวาเกิดขึ้นจากปจจัยเบื้องตน ไดแก การเลือกใช
วัตถุดิบในการผลิต ไมเหมาะสมกับแมพิมพที่นํามาใชงาน ขั้นตอนและทักษะการทํางานของ
พนักงาน  วิธีการผลิต ไมเหมาะสมกับแมพิมพ  ซ่ึงสงผลกระทบตอแมพิมพทําใหชํารุดระหวางการ
ผลิตได  จึงไดทําการระดมสมองและใชผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหากระบวนการขึ้นรูป
โลหะใชแมพิมพไมถูกตองเหมาะสม ดังรูปที่ 5.4 
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5.1.4 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาแมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน 
เนื่องจากในกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา บางผลิตภัณฑจะมีคําส่ังซ้ือ

จากลูกคาในปริมาณที่มาก หรือเปนผลิตภัณฑที่ทําการผลิตอยูเปนประจํา ซ่ึงการเสื่อมสภาพของ
แมพิมพที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ สงผลใหผลิตภัณฑที่ผลิตมีคุณภาพแตกตางจากผลิตภัณฑที่เคย
ผลิตได ซ่ึงผลกระทบที่เกิดขึ้นทําใหลูกคาอาจจะไมรับผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นนี้ รวมถึงสงผลให
แมพิมพชํารุดระหวางการผลิต จึงไดทําการระดมสมองและใชผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของ
ปญหาแมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน ดังรูปที่ 5.5 
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การออกแบบ 
แมพิมพ ผิดพลาด 

การสื่อสารขอมูลการผลิตระหวาง
แผนกไมมีประสิทธิภาพ 

ไดขอมูลการออกแบบไมครบถวน 
ขาดการติดตามขอมูลการ
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

ื่อสารดานขอมูลระหวาง
าดและแผนกออกแบบ 

ไมมีมาตรฐานการทํางาน 

วิธีการ 

ขาดการทวนสอบจากลูกคาเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑที่ทําการออกแบบและผลิต 

ขาดการวางแผนดานการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 

เขียนแบบผิดพลาด 

พนักงานขาดประสบการณ 

รับขอมูลการออกแบบคลาดเคลื่อน ออกแบบผิดพลาด 

ปฏิบัติงานผิดพลาด 

พนักงาน / คน 
พนักงาน ขาดทักษะการติดตอ สื่อสารขอมูลการออกแบบ จากลูกคา 

พนักงานแผน ารสื่อสาร
กับแผนกออกแบบใหเปนที่เขาใจ 

ไมรับขอมูลมาจากลูกคา 

เลือกใชวัตถุดิบไมตรงตาม
ความตองการของลกูคา 

ขาดการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ 

วัตถุดิบที่นํามาใช ไมมีคุณภาพ 

วัตถุดิบ 

ขาดการดแูลรักษาที่เหมาะสม ขาดการกาํหนดพนักงาน ผูรับผิดชอบ 
ไมมีขั้นตอนการปฏิบัตงิาน 

ไมมีการตรวจสอบการวัด ใชอุปกรณที่เหมาะสม 

เครื่องจักร อุปกรณชํารุด 
ไมมีแผนการตรวจสอบเครื่องจักร 

เลือกใชวัตถุดิบทําแมพิมพ ไม
เหมาะสมกับวัสดุผลิตภัณฑที่ขึ้นรูป 

ขาดทักษะการคํานวณ/เลือกวัตถุดิบใหเหมาะสม 

เครื่องจักร / อุปกรณ 
อุปกรณการวัดและตรวจสอบคลาดเคลื่อน 

พนักงานขาดทักษะการวัด ใชอุปกรณ 

ขาดการสื่อสาร และขอมูลปอนกลับที่ด ี

ขาดการตดิตามงาน และติดตอลูกคา 

ไมมีระบบการปฏิบัติงาน 

ไมศึกษาความตองการของลูกคากอน 

เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูล การออกแบบ 
หัวหนางานไมแจงใหผูปฏิบัติงานทราบ 

พนักงานขาดความกระตือรือรน 

พนักงานขาดปฎิสัมพนัธ และผูทํางานออกแบบ
ขาดการตดิตามขอมลู 

ตองการประหยัดคาใชจาย 

 
รูปที่ 5.2 สาเหตุการออกแบบแมพิมพผิดพลาดจากกาํหนด

67
ขาดการส
แผนกตล
กตลาดไมทําก



วัดขนาดชิ้นสวนไดไมตรงกัน 

เครื่องจักรชํารดุ/เสื่อมสภาพ ไมไดคํานึงคาความเผื่อชิ้นงาน 

กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพผิดพลาด 

ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน 

ไมมีขั้นตอนการสื่อสาร สารสนเทศที่ดีระหวาง
แผนกที่เกี่ยวของ และการติดตอลูกคา 

ขาดการทวนสอบ 

เครื่องจักร บุคลากร และวัตถุดิบ 
ไมพรอมปฏิบัติงาน 

เครื่องจักรอุปกรณเสีย ชํารุด 

พนักงาน / คน 

ตัดชิ้นสวนประกอบมีตําหนิ 
เจาะรูผิดพลาด 

ตัดวัตถุดิบไมไดขนาด 

เครื่องจักร / อุปกรณ 

วัตถุดิบ 

รับวัตถุดิบจากผูสงมอบลาชา 

างแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 

ยังไมมีขั้นตอนการทาํงานที่ชดัเจน 

ยังไมมีการวางแผนรับงาน 

ตองแกไข จากการผลิตไมตรงสเปค 
หรือแบบจากลูกคา 

ลูกคามีการเปลี่ยนแปลงขอมูล 

เปลี่ยนแปลงขอมูลผลติภัณฑจากเดิม โดยไมบอกกอนลวงหนา 

เปลี่ยนแปลงลักษณะแมพิมพ โดยไมบอกลวงหนา 

ขาดการตรว

อางอิงขอมูลลูกคาผิด 

วิธีการ 

  ทําการตดัชิ้นงานพอดีเกินไป 

  
  
  
  

ไมมีระเบียบวิธีปฏิบัติงาน 
  
  

ไดรับวัตถุดิบลาชา 

  
  
  
  
  

รูปที่ 5.3 สาเหตุกระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพผิดพลาด รูปที่ 5.3 สาเหตุกระบวนการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพผิดพลาด 
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ขาดการว

  
  
  
  
จสอบจากลูกคา 



 

พนักงานประมาท เผอเรอ 

เครื่องจักรขัดของ 

ปอนชิน้งานขึ้นรูปทีละหลายชิน้งาน 
โดยหยิบวัตถุดิบมาซอนทับกัน 

ยัง

พนักงานปฏิบัติงานไมถูกวิธี 

พนักงาน / คน 
เครื่องจักร / อุปกรณ 

กระบวนการผลิต  
ึ้นรูปโลห ใชแมพิมพ 
มถูกตอ /เหมาะสม 

พนักงานผลิต แกไขแมพิมพเอง โดยไมมีทักษะ 

ใชเครื่องจักรที่มีกําลัง รอบ
ไมเหมาะสม 

ตั้งรอบเครื่องจักรไม
เหมาะสม 

ขาดมาตรฐานการทํางาน
ของพนักงานแผนกผลิต ตรวจสอบเฉพาะผ ภณัฑที่ผลิตเส แลว ไม

ตรวจ วางการผลิต 

ใชวัตถุดิบผิดประเภทที่
กําหนด 

เมื่อพบสิ่งผิดปกติ ไมแจง
ใหหัวหนางานทราบ 

ขาดทักษะในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน ไมทาน้ํามันหลอลืน่ 

พนักงานขาดทั
ผลิตชิ้นงาน 

กษะในการ
ปอนชิน้งานไมถูกตอง 

ขาดการฝกอบรม 
ปอนชิน้งา ไมตรง Stopper 
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ไมมีมาตรฐาน บสนุน  ขอมูลสนั

ขาดม รฐานในการ
ตรว อบหนางาน 

ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ 
วัตถุดิบ 

ใชวัตถุดิบที่มีความหนา
หรือบางเกินไป 
ไมมีการกําหนด วิธีการติดตัง้และทวนสอบการใชงานแมพิมพ 

ไมมีวิธีการฝกอบรม
พนักงานกอนปฏิบัติงาน 

ขาดเกณฑในการตรวจสอบ รวมถึงการ
ตรวจสอบเชิงปองกัน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

รูปที่ 5.4 สาเหตุการ แมพิมพในกระบวนการผลิตไมถูกตองเหมาะสม 
ข
ไ

ะ
ง

ใช
าต
จส

ลิต
ระห
ร็จ
น



เครื่องปมคลายตัว 

คอเครื่องปมหลวม 
เลือกใชเครื่องที่มีกําลงัเครื่อง มากหรือนอยไป 

แมพิมพลาจนชํารุด จากการใชงานเกินกําลัง 

วัตถุดิบที่ใชทาํแมพิมพ ไมเหมาะสมกับจํานวนที่ผลิต 

วัตถุดิบที่ใชทําแมพิมพ ไมเหมาะสม
กับวัตถุดิบชิ้นงานขึ้นรูป 

ติดตั้งแมพิมพผิดพลาด 
ติดตั้งแมพิมพสโตรกลกึเกินไป 

เลือกใชตัวรองแมพิมพขนาดไมเทากัน 

ชิ้นสวนประกอบของแมพิมพ ไมครบถวน  

พนักงาน / คน 

แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพ 
การใชงาน 

วิธีการ 

เครื่องจักรสึกหรอ ขาดการตรวจสอบ 

Feed ปอนชิ้นงานชาํรดุ 
เครื่องจักร อุปกรณชํารุด 

ใชเครื่องจักร  
ไมเหมาะสมกับแมพิมพ 

พนักงานขา

สรางแมพิมพไมถูกตอง 
วัตถุดิบ 

ขาดการบาํรุงรักษาแมพิมพ 

วัสดุมีความลาเกิดขึ้น 

ใชงานเกินมาตรฐาน สเปคที่กําหนด 

วัสดุที่ใชทําแมพิมพสึกหรอ 

วัสดุที่นํามาใชกับแมพิมพ
ในการขึ้นรูป ไมได
ตามสเปคที่กําหนด 

ขาดการตรวจสอบวัตถดุิบ 

วัตถุดิบที่นาํมาทาํแมพมิพมีคุณภาพต่ํา 

วัตถุดิบที่นาํมาขึ้นรูปมคีุณภาพต่าํ 

วัตถุดิบไมไดมาตรฐาน 

พนักงานขึ้นรูปโลหะ     
ใชงานเครื่องจักรผิดวิธี 

ขาดระเบียบ / ขอควรระวัง 

ขาดการฝกอบรมพนักงาน 

สรางแมพิมพไมถูกตอง 

ติดตั้งแมพิมพไมถูกตอง / เหมาะสม 
ไมมีขั้นตอน หลักเกณฑการทํางาน 

การจัดทําแมพิมพไมมีประสิทธิภาพ 
ขาดขอมูลจากลูกคา 

การสรางแมพิมพ ไมสัมพันธกับจํานวนที่ผลิต 

การจัดเก็บแมพิมพไมดี 

ไมมีบุคลากรรับผิดชอบ 

ขาดวิธีการจัดเก็บแมพมิพที่ด ี

ขาดพืน้ที่การจัดเก็บ 
ํารุงรักษา

แ ะสิทธิภาพ 

ขาดการทวนสอ พิมพ 

ขาดผูรับ ัติงาน 

เครื่องจักร / อุปกรณ 

ใชงานไมเหมาะสม ผิดวิธี 

รูปที่ 5.5 สาเหตุแมพิมพโลหะเสื่อมสภาพจากการใชงาน
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ดทักษะ 
ขาดวิธีการบ
มพิมพที่มีปร

บการใชงานแม

ผิดชอบ วิธีปฏบิ



จากรูปที่ 5.2 ถึง 5.5 เปนการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น โดยการระดมสมอง จาก
การวิเคราะหดวยผังกางปลา พบวามีขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากสาเหตุของปญหาทั้ง 4ไดแก 

(1) สาเหตุการออกแบบแมพิมพผิดพลาดจากกําหนด  17 ขอบกพรอง  
(2) สาเหตุกระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพผิดพลาด 8 ขอบกพรอง  
(3) สาเหตุการใชแมพิมพในกระบวนการผลิตไมถูกตองเหมาะสม 12 ขอบกพรอง  
(4) สาเหตุแมพิมพโลหะเสื่อมสภาพการใชงาน 14 ขอบกพรอง 
จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อหาขอบกพรอง พบวาบางรายการมีสาเหตุเดียวกัน 

ซ่ึงไดทําการรวบรวมทั้งหมด เพื่อจัดอันดับความสําคัญในการแกไขขอบกพรอง  พบวามีจํานวน
ขอบกพรองทั้งหมด 51 หัวขอ ซ่ึงจากการรวบรวมขอมูล (แสดงดังภาคผนวก ง) และทําจัดลําดับ
ความสําคัญโดยอาศัยเทคนิคการประเมินการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode 
and Effect Analysis: FMEA) ซ่ึงจะทําการกลาวถึงในหัวขอตอไป 

ทั้งนี้จากการวิเคราะหขอบกพรองโดยผังกางปลาขางตน ไดแสดงความสัมพันธของ
ขอบกพรองและกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพดังตารางที่ 5.2  
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ตารางที่ 5.2 ความสัมพันธของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ และขอบกพรอง 
กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การควบคุม ผูรับผิดชอบ 
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พนักงานแผนกตลา
รับงานจากลูกคา 
รับงาน 

ไมรับงาน 

 

 

- พนักงานแผนกตลาดไม   
ปฎิสัมพันธและสื่อสาร
กับแผนกออกแบบ
แมพิมพ 
- ขาดการสื่ อสารด าน
ขอมูลระหวางแผนกตลาด
และแผนกออกแบบ 
- ขาดการวางแผนดานการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 
- พนักงาน ขาดทักษะการ
ติดตอ สื่อสารขอมูลการ
ออกแบบ จากลูกคา 
- พนักงานแผนกตลาดไม
ทําการสื่อสารกับแผนก
ออกแบบใหเปนที่เขาใจ 
- ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 
 
 
 
- เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง

 
 
- สื่อสารขอมูลดวยวาจา 
 
 
- ยังไมมีขั้นตอน 
 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 
 
- รับขอมูลจากลูกคาดวย
วาจา 
 
 
- ยังไมมีขั้นตอน 
 
 
 
 
 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 
 

-แผนกตลาดการขาย 
 
 
 
-แผนกตลาดการขาย
และแผนกออกแบบ 
 
 
 
-แผนกตลาดการขาย 
 
 
-แผนกตลาดการขาย
และแผนกออกแบบ 
-แผนกตลาดการขาย 
 
 
 
 
-แผนกตลาดการขาย 

ทําการรางแบบ
ชิ้นงานตัวอยาง 

ะ

โทรศัพทสงขอมูล
ใหแผนกออกแบบ

แมพิมพ 
ตามใบสั่งงาน 
 
 

ผูจัดการโรงงาน
ติดตอลูกคาแล
กําหนดราคา 
 ข อ
หัว
ผูปฏ
- ขา
ก า ร
ลูกค

จัดทําชิ้นงาน
ตัวอยาง (ถามี) 

ผูจัดการ
ตัดสินใจรับ
 

มู ล  ก า ร อ อ ก แบบ 
หน างานไมแจ ง ให
ิบัติงานทราบ 
ดการติดตามขอมูล
เ ปลี่ ย นแปลงจ าก
า 

 
 
- ยังไมมีการติดตามขอมูล 

 
 
 
-แผนกตลาดการขาย 



 

ตารางที่ 5.2 (ตอ) ความสัมพันธของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ และ
ขอบกพรอง 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การควบคุม ผูรับผิดชอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
ระหวางแผนกตลาดและ
แผนกออกแบบ 
- การสื่อสารขอมูลในการ
ผ ลิ ต ร ะ ห ว า ง แ ผ น ก ที่
เกี่ยวของไมมีประสิทธิภาพ 
 
 
- ก า รจั ดทํ า แม พิ มพ ไ ม
เหมาะสมกับกระบวนการ
ผลิต 
 
- ตัดวัตถุดิบไมไดขนาด 
-ไดรับวัตถุดิบลาชา 
- วั ต ถุ ดิ บ ที่ นํ า ม า ผ ลิ ต
แมพิมพไมมีคุณภาพ 
- เลือกใชวัตถุดิบทํา
แมพิมพไม เหมาะสมกับ
ผ ลิ ต ภั ณฑ ข้ึ น รู ป  ท่ี จ ะ
นํามาใชกับแมพิมพ 
- เลือกใชวัตถุดิบไมตรง
ตามความตองการของลูกคา 
- พ นั ก ง า น ป ฏิ บั ติ ก า ร 
ทํ า ง า น ผิ ด พ ล า ด ห รื อ
คลาดเคลื่อน 
- เคร่ืองจักร และอุปกรณ 
เชนเครื่องมือวัดชํารุดสึก
หรอ 
- อุปกรณการวัด ตรวจสอบ 
คลาดเคลื่อน 
- ผลิตไมตรงแบบที่กําหนด 
 
- ไมทําการแจงผูเกี่ยวของ
ทราบ  เมื่ อ เปลี่ ยนแปลง
ขอมูลออกแบบ 
- ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 

- สื่อสารขอมูลดวยวาจา 
 
 
- สื่อสารขอมูลดวยวาจา 
 
 
 
- หัวหนาแผนกเปนผู
ตัดสินใจ ในการผลิต
แมพิมพขั้นตอนตางๆ โดย
ยังไมมีมาตรฐาน 
- พนักงานดูแบบที่หัวหนา
จัดทําให 
- แผนกตลาดติดตามผูสง
มอบ 
- ไมมีการควบคุม 
- หัวหนางานเปนคนเลือก
วัตถุดิบหลักๆ ที่นํามาใช 
 
 
- ไมมีการควบคุม 
 
- หัวหนางานเปนผูกํากับ
ดูแลและตรวจสอบหนางาน 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
ซอมบํารุง การตรวจสอบ 
- สอบเทียบเครื่องมอืกับตัว
หลักทุกๆ 6 เดือน 
 
- หัวหนางานตรวจสอบเปน
ระยะ 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 
 
- สื่อสารกับลูกคาดวยวาจา 

-แผนกตลาดการขาย
และแผนกออกแบบ 
 
-แผนกตลาดและการ
ขายและแผนกออกแบบ 
 
 
-แผนกออกแบบ 
 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 
-แผนกผลิตแมพิมพ
และแผนกออกแบบ 

เตรียมวัตถุดิบ 

ขึ้นรูปแมพิมพ
ตามแบบราง 

 

ทดลองใชงาน
เพื่อปรับแก
แมพิมพใหได

ขนาด 

ทําการรางแบบ 
เพื่อเตรียมจัดทํา

แมพิมพ 

รับคําสั่งผลิต
แมพิมพ 
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ตารางที่ 5.2 (ตอ) ความสัมพันธของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ และ
ขอบกพรอง 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การควบคุม ผูรับผิดชอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

-ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ  
- ขาดขอมูลในการ
ปฏิบัติงาน 
- พนักงานขาดทักษะในการ
ผลิตชิ้นงาน 
- เมื่อพนักงานพบสิง่
ผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนา

- ไมมี 
 
- หัวหนาแผนกเปนผู
ประสานงานและใหขอมูล 
- ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจสอบหนางานเปน

-แผนกผลิตขึ้นรูป 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 

 

สามารถ
ซอมแซมไ

ตองจัด
แมพิมพ
ใหม 
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นําแมพิมพมา
ใชในงานผลิต
ปมขึ้นรูป
โลหะ 
งานทราบ 
- พนักงานผลิต แกไข
แมพิมพเอง โดยไมมีทักษะ 
- ขาดทักษะในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 
- พนักงานประมาท เผอเรอ 
- พนักงานปฏิบัติงานไมถูก
วิธี 
- ขาดมาตรฐานในการ
ตรวจสอบหนางาน 
- ขาดมาตรฐานการทํางาน
ของพนักงานแผนกผลิต 
 
- ไมมีวิธีการฝกอบรม
พนักงานกอนปฏิบัติงาน 
- ต้ังรอบเครื่องจักรไม
เหมาะสม 
- ใชวัตถุดิบในการผลิต ผิด
ประเภท 
- พนักงานผลิตขาดทักษะ
ในการปฏิบัติงาน และเฝา
สังเกตขอบกพรอง 
- วัสดุในแมพิมพสึกหรอ 
ชํารุด 
- แมพิมพลา จากการใชงาน
เกินกําลัง หรือเสือ่มสภาพ 
- เคร่ืองจักร อุปกรณ ชํารุด 
สึกหรอ 

ระยะ 
- ไมมี 
- ไมมี 
 
- ไมมี 
 
- ใหหัวหนางานเดินตรวจ 
- ใหหัวหนางานเดินตรวจ 
- กําหนดพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพเดินดู
เปนระยะ 
- ใหหัวหนางานเปนผูดูแล 
ซึ่งไมมีการกําหนด
มาตรฐาน 
- หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ระยะ 
- ไมมี 
- หัวหนางานเปนคน
เลือกใชวัตถุดิบ 
 
- ไมมี 
 
- ไมมี 
 
- ไมมี 
 
- ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
ซอมบํารุง การตรวจสอบ 

แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 
แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 
แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูป 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 
แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 

ด 

ทํา


กรณีใชงาน
แลวมี
แมพิมพ
ชํารุด 



 

 

ตารางที่ 5.2 (ตอ) ความสัมพันธของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ และ
ขอบกพรอง 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การควบคุม ผูรับผิดชอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ติดตั้งแมพิมพไมถูกตอง 
เหมาะสม 
- การจัดเก็บแมพิมพไม
เหมาะสม 
- ขาดวิธีการบํารุงรักษา
แมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 
- เลือกใชเคร่ืองจักร ไม
เหมาะสมกับแมพิมพ และ
กระบวนการผลิต 

- หัวหนาแผนกเดิน
ตรวจสอบชวงการ
ปฏิบัติงาน 
- พนักงานอาศัยความจําใน
การคนหาแมพิมพที่จัดเก็บ 
- ไมมีเกณฑ มาตรฐาน ใน
การบํารุงรักษา 
- หัวหนางานเปนผูตัดสินใจ 
โดยยังไมมีเกณฑ มาตรฐาน 

-แผนกผลิตขึ้นรูปและ 
แผนกตรวจสอบ
คุณภาพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ
แผนกผลิตแมพิมพ 
-แผนกผลิตขึ้นรูปและ

 
 
5.2 การประเ

 
 จาก
วิเคราะห ดัง
จัดลําดับควา
 
 5.2.
 ผลจ
ขอบกพรอ
ขอบกพรองแ
ความเสี่ยงชี้น
2.6 ถึง 2.8 
 ทั้งน
หัวหนาแผน
ความรุนแรง
Occ) และคะ
ไดคาที่เหมา
Priority Num
× Occ × Det

แ
น 
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ทําการ
ซอมแซม
มพิมพ และ
ํากลับมาใช
ใหม 
แผนกผลิตแมพิมพ 

มินขอบกพรองและการจัดลําดับความสําคญัของขอบกพรอง 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยการระดมสมองและอาศัยเทคนิคผังกางปลาเพื่อการ
แสดงในรูปที่ 5.2 ถึง 5.5 ซ่ึงผลจากการวิเคราะหปญหาขางตนจะนํามาประเมินและ
มสําคัญของปญหา ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 

1 การประเมินขอบกพรอง 
ากการวิ เคราะหสาเหตุปญหาไดถูกนํามารวบรวมและประเมิน  เพื่อทราบถึง
งที่มีความสําคัญ  โดยอาศัยขอมูลทางสถิติ  รวมกับการใช เทคนิคการวิ เคราะห
ละผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) ซ่ึงพิจารณาจากคาคะแนน
ํา (Risk Priority Number: RPN) โดยหลักเกณฑในการประเมินดังที่แสดงในตารางที่ 

ี้ในการประเมินคะแนนเพื่อหาคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา ไดกําหนดใหพนักงานระดับ
ก ประชุมเพื่อกําหนดระดับคะแนน จากขอมูลทางสถิติสําหรับการประเมินคะแนน
จากขอบกพรอง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence: 
แนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Detection: Det) จะทําการเฉลี่ยเพื่อให
ะสม ซ่ึงผลจากการประเมินและคาความเสี่ยงชี้นําแตละขอบกพรอง (RPN: Risk 
ber) โดยไดจากการนําคะแนนการประเมินแตละหัวขอมาทําการคูณกัน (RPN =  Sev 

 ) ซ่ึงแสดงดังตารางที่ 5.3  



ตารางที่ 5.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ขาดการสื่อสารดานขอมูล
ระหวางแผนกตลาดและแผนก
ออกแบบ 

7 - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7  343

- ข า ด ก า ร ติ ด ต า ม ข อ มู ล ก า ร
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

6 - ยังไมมีการติดตามขอมูล 7 294 

- ขาดการทวนสอบจากลูกคา 6 - สื่อสารกับลูกคาดวยวาจา 7 294 
- ข า ด ก า ร ว า ง แ ผ น ด า น ก า ร
ออกแบบผลิตภัณฑ 

5 - ยังไมมีขั้นตอน 7 245 

- ไมกําหนดขั้นตอนในการรับ
ขอมูลจากลูกคา 

6   - ติดตอลูกคาดวยวาจา 7 294

- การสื่อสารขอมูลในการผลิต
ระหวางแผนกที่ เกี่ ยวของไมมี
ประสิทธิภาพ 

5   - สื่อสารขอมูลดวยวาจา 7 245

- ไมทําการแจงผูเกี่ยวของทราบ 
เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลการ
ออกแบบ 

6 - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 6 252 

- ขาดทักษะการสื่อสารขอมูลกับ
ลูกคา 

6  - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน 6 252 

1 ก า ร อ อ ก แ บ บ
แมพิมพผิดพลาด 
 
 
 
 
 
 

- ลูกคาไมพอใจ  
- ผลิตชิ้นงานไดลาชา
กวากําหนด 
- รวมถึ งมี ของ เสี ย
เ กิ ด ขึ้ น ใ น
กระบวนการ 

7 

- ไ ด ข อ มู ล ก า ร อ อ ก แบบ ไ ม
ครบถวน 

6    

    

- รับขอมูลจากลูกคาดวยวาจา 6 252
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ  
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- พนักงานแผนกตลาดไม    ปฎิ
สัมพันธและสื่ อสารกับแผนก
ออกแบบแมพิมพ 

6 - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
อบรม 

6  252

- เขียนแบบผิดพลาด 3 - ตรวจสอบโดยหั วหน า
แผนก 

4 84 

- พนักงานปฏิบั ติการ  ทํ า ง าน
ผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อน 

3 - หัวหนางานเปนผูกํากับดูแล
และตรวจสอบหนางาน 

4 84 

เครื่องจักร/อุปกรณ 
- เครื่องจักร และอุปกรณ เชน
เครื่องมือวัดชํารุดสึกหรอ 

4 - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
ซอมบํารุง การตรวจสอบ  

6 168 

- อุ ป กรณ ก า ร วั ด  ตรว จสอบ 
คลาดเคลื่อน 

6  - สอบเทียบเครื่องมือกับตัว
หลักทุกๆ 6 เดือน 

5 210 

- เลือกใชวัตถุดิบทําแมพิมพไม
เหมาะสมกับผลิตภัณฑขึ้นรูป ที่
จะนํามาใชกับแมพิมพ 

4 - หัวหนางานเปนคนเลือก
วัตถุดิบหลักๆ ที่นํามาใช  

6 168 

- เลือกใชวัตถุดิบไมตรงตามความ
ตองการของลูกคา 

2 - ไมมีการควบคุม  6 84 

1 การออกแบบ
แมพิมพผิดพลาด 
(ตอ) 
 
 
 
 
 

     7 

- วัตถุดิบที่นํามาผลิตแมพิมพไมมี
คุณภาพ 

2 - ไมมีการควบคุม 6 84 
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ตารางที่ 5.3 (ตอ)  การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ขาดการวางแผนคณุภาพ
ผลิตภณัฑลวงหนา 

5 - ไมมีการควบคุม  7 245 

- ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน 6 - หัวหนาแผนกเปนผู
ประสานงานและใหขอมูล 

6 252 

- ตัดวัตถุดิบไมไดขนาด 2 - พนักงานดูแบบที่หัวหนา
จัดทําให 

4 56 

- เจาะรูชิ้นงานผิดพลาด 2 - พนักงานดูตามแบบและ
จับจิ๊กตัดชิ้นงานเอง 

 4 56 

- เครื่องจกัร อุปกรณ พนักงาน 
และวัตถุดิบ ไมพรอมในการ
ปฏิบัติงาน 

2 - หัวหนาแผนกเปนคน
ประเมิน และกําหนดการใช
งานทรัพยากรในการผลิต  

5 70 

- ผลิตไมตรงแบบที่กําหนด 3 - หัวหนางานตรวจสอบเปน
ระยะ  

 4 84 

2 กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพผิดพลาด 
 
 
 
 
 

ลูกคาไมพอใจ และทํา
ใหแผนการจัดสงตอง
ลาชา 

7 

-ไดรับวัตถุดิบลาชา 3   

    

- แผนกตลาดติดตามผูสง
มอบ 

4 84
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- พนักงานขาดทักษะในการผลิต
ชิ้นงาน 

3 - ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจสอบหนางานเปนระยะ 

6  90

- เมื่อพนักงานพบสิง่ผิดปกติ ไม
แจงใหหัวหนางานทราบ 

4 - ไมมี 7 140 

- พนักงานผลิต แกไขแมพิมพเอง 
โดยไมมีทักษะ 

2 - ไมมี 7 70 

- ขาดทักษะในการตรวจสอบ
ชิ้นงาน 

4 - ไมมี 7 140 

- พนักงานประมาท เผอเรอ 7 - ใหหัวหนางานเดินตรวจ  6 210 
- พนักงานปฏิบัติงานไมถูกวิธี 6 - ใหหัวหนางานเดินตรวจ 5 150 
- ขาดมาตรฐานในการตรวจสอบ
หนางาน 

5 - กําหนดพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพเดินดเูปนระยะ 

3 75 

- ขาดมาตรฐานการทํางานของ
พนักงานแผนกผลิต 

5 - ใหหัวหนางานเปนผูดูแล 
ซึ่งไมมีการกําหนดมาตรฐาน 

5 125 

-ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ 8 - ไมมี  7 280 
- ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงาน
กอนปฏิบัติงาน 

4 - หัวหนาพูดดวยวาจาเปน
ระยะ 

6 120 

- ตั้งรอบเครื่องจักรไมเหมาะสม 3  6 - ไมมี  90 

3 ปญหาจาก 
กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใช
แมพิมพไม
เหมาะสม 

 
 
 

ทําใหผลิตภัณฑไมได
คุณภาพตามที่ตองการ  

5 

- ใชวัตถุดิบในการผลิต ผิด
ประเภท 

3 - หัวหนางานเปนคนเลือกใช
วัตถุดิบ 

6 90 
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

พนักงาน 
- พนักงานปฏิบัติงานไมถูกวิธี 

6 - ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจสอบหนางานเปนระยะ 

6  180

- พนักงานผลิตขาดทักษะในการ
ปฏิบัติงาน และเฝาสังเกต
ขอบกพรอง 

4 - ไมมี 7  140

- พนักงานขาดทักษะดานการ
ออกแบบ และการเลือกใชวัสดุ ใน
การผลิตแมพิมพ 

6 - หัวหนาแผนกรับผิดชอบใน
การฝกสอนทักษะ แตยังไมมี
การประเมิน และมาตรฐาน 

5  150

- ติดตั้งแมพิมพไมถูกตอง 
เหมาะสม 

3 - หัวหนาแผนกเดิน
ตรวจสอบชวงการปฏิบัติงาน 

4  60

วิธีการ 
- การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม 

7  - พนักงานอาศัยความจําใน
การคนหาแมพิมพที่จัดเก็บ 

6 210 

- การจัดทําแมพิมพไมเหมาะสม
กับกระบวนการผลิต 

3 - หัวหนาแผนกเปนผู
ตัดสินใจ ในการผลิตแมพิมพ
ขั้นตอนตางๆ โดยยังไมมี
มาตรฐาน 

5 75 

4 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน 
 
 
 
 
 
 

- ไดผลิตภัณฑที่มี
ตําหนิ หรือดอย
คุณภาพ รวมถึงเกิด
ของเสียใน
กระบวนการผลิต 

5 

- ขาดวิธีการบํารุงรักษาแมพิมพที่มี
ประสิทธิภาพ 

7 - ไมมีเกณฑ มาตรฐาน ใน
การบํารุงรักษา 

7 245 
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ตารางที่ 5.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุของปญหาในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
   ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 
S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของลักษณะ
ขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุมกระบวนการ D
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ 

S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

วัตถุดิบ 
- วัตถุดิบที่นํามาใชใน
กระบวนการผลิตขึ้นรูปโลหะไม
เหมาะสมกับแมพิมพ 

3 - หัวหนางานเปนคนเลือกใช
วัตถุดิบ 

6  90

- วัสดุในแมพิมพสึกหรอ ชํารุด 4 - ไมมี 5 100 
- วัตถุดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ 
ไมเหมาะสมกับลักษณะของ
แมพิมพ 

4 - หัวหนางานเปนคนเลือก
วัตถุดิบหลักๆ ที่นํามาใช 

6 120 

วัตถุดิบ 
- ประกอบชิ้นสวนของแมพิมพไม
ครบถวน 

2 - ใชการทวนสอบ จากการ
ทดสอบแมพิมพ กอนทําการ
ผลิต 

4 40 

- แมพิมพลา จากการใชงานเกิน
กําลัง หรือเสื่อมสภาพ 

3 - ไมมี 5 75 

เครื่องจกัร 
- เครื่องจักร อุปกรณ ชํารุด สึก
หรอ 

4 - ไมมีเกณฑ/มาตรฐาน การ
ซอมบํารุง การตรวจสอบ 

7 140 

4 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน (ตอ) 
 
 
 
 
 
 

      5

- เลือกใชเครื่องจักร ไมเหมาะสม
กับแมพิมพ และกระบวนการผลิต 

4 - หัวหนางานเปนผูตัดสินใจ 
โดยยังไมมีเกณฑ มาตรฐาน 

5 100 
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5.2.2 การจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง 
ผลจากการประเมินลําดับความสําคัญของขอบกพรองและหาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

ดังตารางที่ 5.2 ไดทําการรวบรวมสาเหตุของขอบกพรองที่มีคะแนนความเสี่ยงชี้นํามากกวา 100 
คะแนน  (นิพนธ, 2543) เพื่อหาทางแกไขขอบกพรองตามลําดับความสําคัญ พบวามีหัวขอ
ขอบกพรอง 27 หัวขอ จาก ทั้งหมด 56 หัวขอท่ีมีคะแนนความเสี่ยงชี้นํามากกวา 100 คะแนน ซ่ึงได
แสดงดังรูปที่ 5.6 แผนภูมิแสดงลําดับคาความเสี่ยงชี้นําของขอบกพรอง ทั้งนี้ไดเรียงลําดับสาเหตุ
ของขอบกพรองตามคะแนนความเสี่ยงชี้นํา จากมากไปนอย ดังตารางที่ 5.3 โดยผลจากการประเมิน
ลําดับความสําคัญของขอบกพรองดังกลาวนี้ จะทําการเลือกขอบกพรองเพื่อแกไขปรับปรุง ซ่ึงจาก
การทบทวนโดยทีมงาน พบวา เมื่อดําเนินการแกไขขอบกพรองหลักๆแลว ขอบกพรองยอยๆ จะถูก
แกไขปรับปรุงไปดวย  
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(1) ขาดการสื่อสารขอมลระหวางแผนกตลาดและออกแบบ 
(2) ไมมีการกําหนดขั้นตอนในการรับขอมลจากลกคา 
(3) ขาดการทวนสอบจากลกคา 
(4) ขาดการติดตามขอมลการเปลี่ยนแปลงจากลกคา 
(5) ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ วัตถดิบ 
(6) ไดขอมลการออกแบบไมครบ 
(7) ขาดขอมลในการปฏิบัติงาน 
(8) พนักงานแผนกตลาดไมปฎิสัมพันธและสื่อสารกับแผนกออกแบบ
(9) ขาดทักษะการสื่อสารขอมลกับลกคา 
(10) ไมทําการแจงผเกี่ยวของทราบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมลการ
(11) การสื่อสารเรื่องขอมลในการผลิตระหวางแผนกไมมีประสิทธิภาพ 
(12) ขาดการวางแผนคณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 
(13) ขาดการวางแผนดานการออกแบบผลิตภัณฑ 
(14) ขาดวิธีการบํารงรักษาแมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 
(15) พนักงานประมาทเผอเรอ 
(16) การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม 
(17) อปกรณการวัด ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 
(18) พนักงานทําการผลิตไมถกวิธี 
(19) เครื่องจักร และอปกรณ ชํารดสึกหรอ 
(20) เลือกใชวัตถดิบไมเหมาะสมกับผลิตภัณฑขึ้นรป ที่มาใชกับแมพิมพ 
(21) 

พนักงานขาดทักษะดานการออกแบบ การเลือกใชวัสด การผลิต
(22) ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน 
(23) เมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางานทราบ 
(24) พนักงานผลิตขาดทักษะในการปฏิบัติงาน และเฝาสังเกตขอบกพรอง 
(25) ขาดมาตรฐานการทํางานพนักงานแผนกผลิต 

(29)เลือกใชเครื่องจักร ไมเหมาะสมกับแมพิมพ และกระบวนการผลิต 
(30)พนักงานขาดทักษะในการผลิตชิ้นงาน 
(31)วัตถดิบที่นํามาใชในกระบวนการผลิตขึ้นรปโลหะไมเหมาะสมกับ
(32)ใชวัตถดิบในการผลิต ผิดประเภท 
(33)ต้ังรอบเครื่องจักรไมเหมาะสม 
(34)ไดรับวัตถดิบลาชา 
(35)ผลิตไมตรงแบบที่กําหนด 
(36)วัตถดิบที่นํามาผลิตแมพิมพไมมีคณภาพ 
(37)เลือกใชวัตถดิบไมตรงตามความตองการของลกคา 
(38)พนักงานปฏิบัติการ ทํางานผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อน 
(39)เขียนแบบผิดพลาด 
(40)แมพิมพลา จากการใชงานเกินกําลัง หรือเสื่อมสภาพ 
(41)การจัดทําแมพิมพไมเหมาะสมกับกระบวนการผลิต 
(42)  พนักงานผลิต แกไขแมพิมพเอง โดยไมมีทักษะ 
(43)เคร่ืองจักร อปกรณ พนักงาน และวัตถดิบ ไมพรอมในการปฏิบัติงาน 
(44)ขาดมาตรฐานในการตรวจสอบหนางาน 
(45)ติดต้ังแมพิมพไมถกตอง เหมาะสม 
(46)เจาะรชิ้นงานผิดพลาด 
(47)ตัดวัตถดิบไมไดขนาด 
(48)ประกอบชิ้นสวนของแมพิมพไมครบถวน  
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คาความเสี่ยงชี้นาํมากกวา 100 คะแนน คาความเสี่ยงชี้นาํนอยกวา 100 คะแนน 

รูปที่ 5.6 แผนภูมิแ บัคาความเสี่ยงชี้นําของขอบกพรอง 

แผนภูมิแสดงลําดับคาความเสี่ยงชี้นําของขอบกพรอง 
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(26) ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงานกอนปฏิบัติงาน 
(27) วัตถดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสมกับลักษณะของแมพิมพ 

   (28)วัสดในแมพิมพสึกหรอ ชํารด  



ตารางที่ 5.4 แสดงลําดับขอบกพรองตามคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) จากมากไปนอย 
สาเหตุปญหา RPN 

(1) ขาดการสื่อสารดานขอมูลระหวางแผนกตลาดและแผนกออกแบบ 343 
(2) ไมมีการกําหนดขั้นตอนในการรับขอมูลจากลูกคา 294 
(3) ขาดการทวนสอบจากลูกคา 294 
(4) ขาดการติดตามขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากลูกคา 294 
(5) ไมมีการบงช้ีผลิตภัณฑ วัตถุดิบ 280 
(6) ไดขอมูลการออกแบบไมครบ 252 
(7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน 252 
(8) พนักงานแผนกตลาดไมปฎิสัมพันธและสื่อสารกับแผนกออกแบบแมพิมพ 252 
(9) ขาดทักษะการสื่อสารขอมูลกับลูกคา 252 
(10) ไมทําการแจงผูเกี่ยวของทราบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลการออกแบบ 252 
(11) การสื่อสารเรื่องขอมูลในการผลิตระหวางแผนกที่เกี่ยวของไมมีประสิทธิภาพ 245 
(12) ขาดการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 245 
(13) ขาดการวางแผนดานการออกแบบผลิตภัณฑ 245 
(14) ขาดวิธีการบํารุงรักษาแมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 245 
(15) พนักงานประมาทเผอเรอ 210 
(16) การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม 210 
(17) อุปกรณการวัด ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 210 
(18) พนักงานทําการผลิตไมถูกวิธี  180 
(19) เครื่องจักร และอุปกรณ ชํารุดสึกหรอ 168 
(20) เลือกใชวัตถุดิบทําแมพิมพไมเหมาะสมกับผลิตภัณฑขึ้นรูป ที่จะนํามาใชกับแมพิมพ 168 
(21) พนักงานขาดทักษะดานการออกแบบ และการเลือกใชวัสดุ ในการผลิตแมพิมพ 150 
(22) ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน 140 
(23) เมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางานทราบ 140 
(24) พนักงานผลิตขาดทักษะในการปฏิบัติงาน และเฝาสังเกตขอบกพรอง 140 
(25) ขาดมาตรฐานการทํางานพนักงานแผนกผลิต 125 
(26) ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงานกอนปฏิบัติงาน 120 
(27) วัตถุดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสมกับลักษณะของแมพิมพ 120 

 
 
ทั้งนี้จากขอบกพรองทั้ง 27 หัวขอ ดังตารางขางตน จะนํามาประชุมทีมงานและกําหนด

แผนงานการปรับปรุงแกไขในบทที่ 6 ตอไป 
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บทที่ 6 
แนวทางการปรับปรุงและการประยุกตใช 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงการแกไขปญหาซึ่งไดจากการวิเคราะหปญหาในบทที่ 5 โดยมุงเนน
ปญหาที่เกี่ยวของกับแมพิมพและกระบวนการผลิตแมพิมพ รวมถึงการปรับปรุงกระบวนการในการ
ผลิตแมพิมพ ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
6.1 การกําหนดแนวทางแกไขขอบกพรอง 
 
 จากการวิเคราะหและจัดลําดับความสําคัญของปญหาดังตารางที่ 5.3 ไดนําสาเหตุของ
ปญหาที่ไดมาปรึกษาและประชุมทีมงานระดับหัวหนาแผนก ไดแก แผนกตลาดและการขาย แผนก
ออกแบบ แผนกผลิตแมพิมพ แผนกผลิต แผนกประกอบ แผนกประกันคุณภาพ และผูจัดการ
โรงงาน  เพื่อกําหนดแนวทางแกไขปญหา ดังตารางที่ 6.1 
 
 
 ตารางที่ 6.1 ขอบกพรองและแนวทางแกไข 

ขอบกพรอง แนวทางการแกไข 
(1) ขาดการสื่อสารดานขอมูลระหวางแผนกตลาดและ
แผนกออกแบบ  

-จัดทําการฝกอบรม และเปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยนําเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใชงาน 

(2)ไมมีการกําหนดขั้นตอนในการรับขอมูลจากลูกคา 
(3) ขาดการทวนสอบจากลูกคา 
(4) ขาดการติดตามขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

-นําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคามาใชงาน กรณีที่มีการ
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา กําหนดขั้นตอนใหมีการยืนยันทางเอกสาร โดย
อางเอกสารประกอบคําสั่งซื้อ 

(5) ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ - ทดลองจัดทําบริเวณที่เก็บวัตถุดิบกอนและระหวางใชงาน รวมถึง
บงชี้ดวยเอกสารประกอบการปฏิบัติงานหนางาน 

(6) ไดขอมูล การออกแบบไมครบถวน -กําหนดใหมีการนําเอกสารประกอบคาํสั่งซื้อมาใชงาน 
-มีการรวบรวมขอมูลกอนออกแบบใหแกลูกคา 

(7) แผนกตลาดไม   ปฎิสัมพันธและสื่อสารกับแผนก
ออกแบบแมพิมพ 

-จัดทําการฝกอบรม และเปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยนําเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใชงาน 

(8) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน -จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานหนางาน สําหรับผลิตภัณฑใหม 

(9) ขาดทักษะการสื่อสารขอมูลกับลูกคา -ทําการอบรมพนักงานแผนกตลาด และจัดทําเอกสารประกอบการรับ
ขอมูลจากลูกคา 

(10) ไมทําการแจงผูเกี่ยวของทราบ เมือ่มีการ
เปลี่ยนแปลงขอมูลการออกแบบ 

-กําหนดขั้นตอนการดําเนินงาน เมื่อมกีารเปลี่ยนแปลงขอมูลจะมีการ
แจงทางเอกสาร และกําหนดขั้นตอนการสั่งเอกสารใหแผนกออกแบบ 

(11) การสื่อสารเร่ืองขอมูลในการผลิตระหวางแผนกที่
เกี่ยวของไมมีประสิทธิภาพ 

-มีการกําหนดใหวางแผนการผลิตโดยระบบเอกสารและแกไขใหมีการ
ประชุมหัวหนาแผนกตางๆ ทุกๆ 2 อาทิตย 
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 ตารางที่ 6.1 (ตอ) ขอบกพรองและแนวทางแกไข 
ขอบกพรอง แนวทางการแกไข 

(12) ขาดการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา -กําหนดใหมีการประชุมทีมงานดานการออกแบบ และจัดทําแผน
ควบคุมการผลิตแมพิมพ และผลิตภัณฑกอนทําการผลิต 
- มีการตรวจสอบการออกแบบซ้ํา ซึ่งประเมินขอบกพรองที่อาจจะ
เกิดขึ้นตอคุณภาพแมพิมพและผลิตภัณฑ โดยการจัดทํา FMEA ดาน
การออกแบบและการผลิต 
-ในระหวางการออกแบบ มีการคํานึงถึงจํานวนที่ผลิต ซึ่งนํามาทําการ
รับประกันการใชงานแมพิมพใหแกลูกคาตามจํานวนการผลิต 

(13) ขาดการวางแผนดานการออกแบบผลิตภัณฑ -มีการวางแผนการผลิตแมพิมพโดยทีมงานรวมกันวิเคราะห
ขอบกพรองที่จะเกดิขึ้นไดในการผลิตแมพิมพ 
รวมถึงนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อมากําหนดวัสดุที่จะจัดทําแมพิมพ 
และลักษณะแมพิมพ 

(14) ขาดวิธีการบํารุงรักษาแมพิมพที่มีประสิทธิภาพ จัดทําคูมือการบํารุงรักษาแมพิมพและการตรวจสอบกอนใชงาน 
รวมถึงทดลองจัดเก็บแมพิมพ 

(15) พนักงานประมาท เผอเรอ -ทําการอบรม จัดทําคูมือ และวิธีการปฏิบัติงาน 
(16) การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม -ทดลองจัดเก็บแมพิมพ เพื่อการเรียกใชงาน ซึ่งไดทดลองนําแมพิมพที่

จะใชงานในเดือนพฤศจิกายน และธันวาคม ทําการแยกออกมาจัดเก็บ
ใหเปนระเบียบ  

(17) อุปกรณการวัด ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน -ทําการทดสอบวิเคราะหการวัด และปรับปรุงแกไข อบรมการใช
เคร่ืองมือวัดในการผลิต 

(18) เคร่ืองจักรขัดของ ชํารุด   สึกหรอ -มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเคร่ืองจักรสวนที่คาดวาจะเกิดขอบกพรอง  

(19) พนักงานปฏิบัติงานไมถูกวิธี -ทําการอบรมพนักงาน และ จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
(20) เลือกใชวัตถุดิบทําแมพิมพไมเหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑขึ้นรูป ที่จะนํามาใชกับแมพิมพ 

-การตรวจสอบ และวิเคราะหขอบกพรองดานการออกแบบ 
- มีการประชุมแผนกที่เกี่ยวของและกําหนดขั้นตอนการตรวจสอบ
วัตถุดิบใหเหมาะสม 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตามจํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็ง
วัตถุดิบ 

(21) พนักงานขาดทักษะดานการออกแบบ และการ
เลือกใชวัสดุ ในการผลิตแมพิมพ 

-กําหนดใหมีการออกแบบ และตรวจสอบแบบทีออกแบบอีกคร้ัง 
พรอมทั้งการประเมินถึงขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นได 

(22) ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน -การฝกอบรมพนักงานในการตรวจสอบ 
-การกําหนดคูมือปฏิบัติงานในการตรวจสอบชิ้นงาน 

(23) เมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางาน
ทราบ 

-ฝกอบรมและชี้แจงพนักงาน 

(24) พนักงานผลิตขาดทักษะในการปฏิบัติงาน และเฝา
สังเกตขอบกพรอง 

-ทําการอบรมพนักงาน และ จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
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 ตารางที่ 6.1 (ตอ) ขอบกพรองและแนวทางแกไข 
ขอบกพรอง แนวทางการแกไข 

(25) ขาดมาตรฐานการทํางานของพนักงานแผนกผลิต -จัดทําแผนควบคุมและวิธีปฏิบัติงาน 
(26) ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงานกอนปฏิบัติงาน -กําหนดใหมีการอบรมพนักงานหนางาน กอนการผลิตผลิตภัณฑใหม 

-ทําการอบรมพนักงาน ดานการปฏิบัติงาน  
(27) วัตถุดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสมกับ
ลักษณะของแมพิมพ 

- มีการประชุมทีมงานและกําหนดใหมีการทบทวนสเปควตัถุดิบให
เหมาะสมตามจํานวนผลิตภัณฑขึ้นรูป 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตามจํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็งวัตถุดิบ 

 
  
 เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 6.1 พบวาสามารถจัดกลุมแนวทางการแกไขขอบกพรอง ได 11 
แนวทาง ดังนี้ 

(1) การปรับปรุงการประสานงานระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับลูกคา 
(2) การปรับปรุงขั้นตอนการยืนยันชิ้นสวนผลิตจากลูกคา 
(3) การปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
(4) การบงชี้ขั้นตอนการปฏิบัติในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
(5) การนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้น(FMEA) มาใชใน

กระบวนการผลิตแมพิมพ 
(6) การกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร 
(7) การปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุด 
(8) การแกไขขอบกพรองดานการวัด 
(9) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิต

แมพิมพ 
(10) การอบรมและทําความเขาใจกับพนักงาน 
(11) การแกไขการจัดเก็บแมพิมพ 

  
ซ่ึงจากแนวทางการแกไขดังกลาว ไดนําเนินการและประยุกตใช ดังมีรายละเอียดในหวัขอที่ 6.2 
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6.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรอง 
 
 จากการประชุมทีมงานและกําหนดแนวทางแกไขปญหา ไดทําการปรับปรุงแกไขปญหา
โดยความรวมมือของพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของ ซ่ึงมีรายละเอียดการดําเนินงานแกไขดังนี้ 
 

6.2.1 การปรับปรุงการประสานงานระหวางแผนกที่เก่ียวของกับลูกคา 
ในกระบวนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา เมื่อลูกคาจัดสงขอมูลแบบหรือตัวอยางผลิตภัณฑ/

แมพิมพ จําเปนที่ตองมีการกําหนดรายละเอียดตางๆ เพื่อใหการออกแบบและจัดทําแมพิมพมี
ประสิทธิภาพ  

ในการดําเนินงานกอนปรับปรุง แผนกตลาดและการขายเปนติดตอประสานงานกับลูกคา 
เพื่อนําขอมูลตางๆ มาประสานงานกับแผนกออกแบบแมพิมพ ในการดําเนินงานกอนปรับปรุง
พนักงานแผนกตลาดไมสามารถรับขอมูลไดครบถวน  ตองมีการตกลงกับลูกคาหลายครั้งระหวาง
การออกแบบ ทําใหการประเมินราคา ซ่ึงตองอาศัยขอมูลการออกแบบ และขอมูลการผลิต ซ่ึงมีไม
ครบถวนทําไดลําบาก ทั้งนี้การรับขอมูลจากลูกคาแตละคร้ังจะรับดวยวาจา และเขียนกําหนดราคา
ดวยใบสั่งซื้อ ทําใหการตกลงแตละครั้ง มีการเปลี่ยนแปลงขอมูล การไดรายละเอียดไมครบถวน 

ดังนั้นจึงไดทําการศึกษาถึงขอมูลที่แผนกออกแบบตองการใชในการรางแมพิมพ ซ่ึงมี
รายละเอียดที่แผนกออกแบบแมพิมพ ตองการ ดังนี้ 

- ขอมูลแบบรางชิ้นงานผลิตภัณฑหรือแมพิมพ ซ่ึงไดกาํหนดมิติและคาเผื่อสวนตาง ๆ ไว 
- ลักษณะแมพิมพที่ลูกคาตองการ (แมพิมพคอมปาวด/แมพิมพโปรเกสสิฟ) 
- วัสดุที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑหรือแมพิมพ 
- คุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑหรือแมพิมพ 
- คุณสมบัติภายนอกของผลิตภัณฑที่ตองการ (เชน การชุบแข็ง/คาความแข็งการพนสี ความ

เรียบผิว หรือการนําไปสวมประกอบกับชิ้นงานอื่น) 
- ลักษณะเครื่องจักรที่ลูกคานําไปผลิตผลิตภัณฑ 
- กําหนดวันเสร็จของแมพิมพ หรือผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 

88



 80 

จากหัวขอรายละเอียดของขอมูลท่ีแผนกออกแบบแมพิมพตองการ ไดทําการประชุมแผนก
ที่เกี่ยวของไดแก แผนกออกแบบ แผนกผลิตแมพิมพ แผนกตลาดและการขาย ผูจัดการโรงงาน เพื่อ
กําหนดใบการตรวจสอบขอมูลเบื้องตน ไดแก เอกสารประกอบคําส่ังซ้ือจากลูกคา ใหแผนกตลาด
ทําการตรวจสอบขอมูลจากลูกคาเมื่อมกีารสั่งงาน โดยเปนเอกสารตรวจสอบขอมูล เมื่อลูกคาไมได
กําหนดขอมูลสวนไหน แผนกตลาดสามารถสอบถามความตองการของลูกคาไดทันที โดยไมตอง
รอการตรวจสอบขอมูลจากแผนกออกแบบแมพิมพ 

เมื่อแผนกตลาดและการขาย ตรวจสอบขอมูลรวมกับลูกคาเรียบรอย จะทําการสงขอมูลโดย
สําเนาใบตรวจสอบใหแผนกออกแบบแมพิมพประเมินผล และสรุปความคิดเห็น และราคาประเมิน 
เพื่อตอบกลับแผนกตลาด และผูจัดการโรงงาน ในการกําหนดราคาใหลูกคา ซ่ึงขั้นตอนดังกลาวนี้
ชวยในการยืนยันขอมูลจากลูกคาในการออกแบบ สามารถสอบกลับได  

 การดําเนินงานจากการนําเอกสารประกอบคําสั่งซ้ือจากลูกคามาใชงาน ทําใหขั้นตอนการ
รับคําสั่งซื้อจากลูกคาเปลี่ยนแปลงไป ดังรูปที่ 6.1 และความสัมพันธระหวางขั้นตอนการทํางานและ
แผนกที่เกี่ยวของ แสดงดังตารางที่ 6.2 ทั้งนี้เอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคา แสดงตัวอยางใน
ภาคผนวก ก 
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รับงาน 

ไมรับงาน 

แจงกลับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.1 ขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคาหลังปรับปรุง 
 

 

แผนกตลาดรับขอมูลจากลูกคา 

ติดตอกลับลูกคา เพื่อแจงราคา ระยะเวลารายละเอียด 
และขอตกลง เพิ่มเติม 

แผนกตลาดและการขายตรวจสอบขอมูลตางๆ โดยใช
ใบตรวจสอบขอมูลนําเขาจากลูกคาและบันทึกยืนยัน

ขอมูลจากลูกคา 

สงขอมูลและสําเนารายการตรวจสอบใหแผนก
ออกแบบแมพิมพ 

แผนกออกแบบแมพิมพประเมินความเปนไปไดในการ
ผลิตและราคาตนทุน 

สงขอมูลการประเมินใหแผนกตลาดและการขายเพื่อ
แจงผูจัดการโรงงาน กําหนดราคาและการรับงาน 

จัดทําช้ินงานตัวอยาง (ถามี) 

เริ่มกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

ประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของ เพื่อประเมิน
ระยะเวลาในการผลิต และกําหนดแผนงาน 

ผูจัดการตัดสินใจรับงาน 
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ตารางที่ 6.2 ความสัมพันธระหวางแผนกตางๆและขั้นตอนรับคําส่ังซื้อจากลูกคา หลัง
ปรับปรุงกระบวนการ 
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 ทั้งนี้ ยังไดมีการฝกอบรมพนักงาน ที่เกี่ยวของกับการรับคําสั่งซื้อของลูกคา ไดแก แผนก
ตลาดและการขาย ดานรายละเอียดขอมูลท่ีจําเปนในการออกแบบและผลิตแมพิมพ เพื่อใหสามารถ
ประสานงานไดอยางมีประสิทธิภาพระหวางลูกคา แผนกตลาด และแผนกออกแบบ 

จากการนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาขางตนมาใช ทําใหมีความเขาใจในการ
ติดตอประสานงานระหวางแผนกตลาดซึ่งรับขอมูลจากลูกคา และแผนกออกแบบแมพิมพ ซ่ึง
สามารถพิจารณาขอมูลรวมกัน โดยดูจากลําดับเอกสารใบตรวจสอบขอมูลนําเขาจากลูกคาเปนหลัก 
ทําใหเชื่อมโยงขอมูลระหวางแผนกไดโดยงาย  
 นอกจากนี้เอกสารใบตรวจสอบขอมูลนําเขาจากลูกคา ยังสามารถติดตามการเปลี่ยนแปลง
ขอมูลจากลูกคา เมื่อตองมีการแกแบบผลิตภัณฑหรือแมพิมพ สามารถนําเอกสารมายืนยันกับลูกคา
ไดโดยงาย 
 

6.2.2 การปรับปรุงขั้นตอนการยืนยันชิ้นสวนผลิตจากลูกคา 
เนื่องจากการดําเนินงานกอนปรับปรุง พบปญหาบอยคร้ัง จากการนําแมพมิพไปใชงานแต

ลูกคาไมยอมรับผลิตภัณฑ เนื่องจากในขั้นตอนการผลิตตัวอยางผลิตภัณฑ และการทดลองแมพิมพ 
ขาดการประสานงานเพื่อยืนยันความถูกตองจากลูกคา  

ดังนั้นการดําเนินการแกไข จึงไดกําหนดเอกสารการอนุมัติชิ้นสวนผลิตจากลูกคา เพื่อเปน
การยืนยันความถูกตองของผลิตภณัฑ ที่ไดจากแมพิมพ ตามที่ลูกคาสั่งซื้อ อันเปนสวนหนึ่งของการ
วางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา เพื่อปองกันของเสีย หรือผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพใน
กระบวนการผลิต  

ขั้นตอนการยืนยันการอนุมัติชิ้นสวนผลิตจากลูกคา ไดแก แผนกผลิตแมพิมพเปนผูจัดสง
ตัวอยางผลิตภัณฑ หลังจากทดลองแมพิมพ เทียบกับแบบหรือตัวอยาง พรอมเอกสารอื่นๆ  เชน 
แผนควบคุมที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ ใหลูกคาตรวจสอบ ทั้งนี้เอกสารการอนุมัติช้ินสวนผลิตจาก
ลูกคา แสดงดังภาคผนวก ก  

 
6.2.3 การปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
จากการศึกษาขอมูลและประชุมทีมงาน พบวาเมื่อทําการสั่งซื้อวัตถุดิบเพื่อการผลิตแมพิมพ 

เชน เหล็ก ไกด น็อต สกรู สปริง รวมถึงการจัดจางอื่นๆ ไดแก การชุบแข็ง การพนสี (ผลิตภัณฑ) 
พบวาวัตถุดิบไมตรงตามขอกําหนดที่ตกลงไว ซ่ึงไมสามารถตรวจพบไดทันถวงที  

ดังนั้นจากการประชุมทีมงาน ในแผนกที่เกี่ยวของ ไดแก แผนกตรวจสอบคุณภาพ แผนก
ผลิต แผนกประกอบ แผนกจัดซื้อ แผนกผลิตแมพิมพ ผูจัดการโรงงาน เพื่อหาแนวทางแกไข  ซ่ึงมี
ขั้นตอนการดําเนินงานดังนี้ 
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(1) การประชุมเพื่อช้ีแจง ประโยชนและขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา ตอผูบริหาร 
เนื่องจากในการดําเนินงานกอนปรับปรุง แผนกสโตรจะเปนผูรับผิดชอบตรวจรับวัตถุดิบ โดยไม
ทราบขอมูลหรือขอกําหนดที่แนนอน ของการตรวจรับวัตถุดิบ จึงเกิดปญหาดานวัตถุดิบไมตรงตาม
กําหนด ดังนั้นจึงนําเสนอใหคณะผูบริหาร รับทราบถึงประโยชนและเตรียมการปรับเปลี่ยนขั้นตอน
การตรวจรับวัตถุดิบ  

(2) จัดทํา เอกสารบันทึกการตรวจรับวัตถุดิบนําเขา (แสดงตัวอยางในภาคผนวก ก)เพื่อให
ในการตรวจสอบวัตถุดิบ และจัดทําเอกสารการปฏิบัติงาน รวมถึงชี้แจงหนาที่การตรวจรับวัตถุดิบ
รวมกันระหวางแผนกที่เกี่ยวของ ไดแก แผนกสโตร แผนกออกแบบ แผนกผลิตแมพิมพ แผนกผลิต 
แผนกประกอบ แผนกจัดซื้อและแผนกประกันคุณภาพ 

(3) ทําการอบรม วิธีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ รวมถึง แผนการสุมตัวอยาง และการ
ตรวจสอบ ที่ยอมรับได ใหแกพนักงานแผนกประกันคุณภาพ 

(4) ทําการรวบรวมขอมูลขอกําหนดการตรวจสอบ  เนื่องจากพบวา เมื่อมีการรับขอกําหนด
จากลูกคา หรือมีการกําหนดวัสดุในการออกแบบ ยังขาดการประสานงานขอมูลเพื่อการตรวจสอบ 
ที่มีประสิทธิภาพ  ดังนั้นจึงไดกําหนดขั้นตอนใหแผนกผลิตแมพิมพลงรายละเอียดวัสดุที่ตองใชใน
การจัดทําแมพิมพ เพื่อทําการสงขอมูลใหแผนกจัดซื้อ และแผนกประกันคุณภาพ ใชในการตรวจรับ
วัตถุดบิไดตรงขอกําหนด 
 

6.2.4 การบงชี้ขั้นตอนการปฏิบัติในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
เนื่องจากการทํางานกอนปรับปรุง ยังไมมีการบงชี้กระบวนการผลิต ขั้นตอนการทํางาน

และผูรับผิดชอบในการปฏิบัติงาน จากการประชุมทีมงานจึงไดกําหนดใหมีการนําแผนควบคุม 
และวิธีการปฏิบัติงานหนางาน เขามาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ รวมถึงกระบวนการอื่นๆ ที่
เกี่ยวของไดแก กระบวนการผลิตขึ้นรูป และกระบวนการประกอบ  

ทั้งนี้การนําแผนควบคุม มาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ เพื่อใหพนักงานรับทราบถึง
สวนที่รับผิดชอบ และลักษณะของชิ้นงาน ขอกําหนด มิติ คาความเผื่อตางๆ ของแมพิมพที่กําลัง
จัดทํา  ซ่ึงตัวอยางแผนควบคุมที่นํามาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ แสดงดังตารางที่ 6.3 และ 6.4 

นอกจากนี้ยังไดมีการกําหนดวิธีการปฏิบัติงานหนางาน ไดแก วิธีการปฏิบัติงานและสเปค
สําหรับผลิตภัณฑที่กําลังผลิต ขอควรระวังในการใชเครื่องจักร และผลิตชิ้นงาน  เพื่อปองกันการ
ทํางานผิดพลาด ในการทํางาน รวมถึงเพื่อใหพนักงานรับทราบขอมูลในการผลิตชิ้นงานนั้นๆ ได
ถูกตอง ซ่ึงไดแสดงตัวอยางดังรูปที่ 6.2 และ 6.3 
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ตารางที่ 6.3 ตัวอยางแผนควบคุมในกระบวนการจัดทําแมพิมพ: กรณีการจัดทําแมพิมพ Terminal604502 
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ตารางที่ 6.4 ตัวอยางแผนควบคุมในกระบวนการจัดทําแมพิมพ: กรณีการจัดทําแมพิมพ ขั้วย้ําเปา 
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รูปที่ 6.2 เอกสารการใชเครื่องจักรในในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.3 เอกสารวิธีการปฏิบัติงาน จุดตรวจสอบผลิตภัณฑ และขั้นตอนการใชเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตขึ้นรูป  

 
  

การติดตั้งขั้นตอน 
ในการใชเคร่ืองจักร 

การติดตั้ง wi 
การปฏิบัติงาน  และ 

จุดตรวจสอบผลิตภัณฑ 

การติดตั้งขั้นตอน 
ในการใชเคร่ืองจักร 
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6.2.5 การนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมท่ีจะเกิดขึ้น (FMEA) มาใชใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ 

จากการประชุมทีมงาน ไดแก ผูจัดการโรงงาน หัวหนาแผนกออกแบบแมพิมพ และ
หัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ ไดนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมมาประยุกตใชใน
กระบวนการผลิตแมพิมพและสวนตางๆ ดังนี้ 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นในการออกแบบแมพิมพ 
 ไดทําการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นมาใชในขั้นตอนการ
ออกแบบแมพิมพ เพื่อประเมินแนวโนมของขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้น และหาทางแกไข รวมถึง
เปนสวนหนึ่งของการวางแผนคุณภาพลวงหนาของผลิตภัณฑและแมพิมพ 
 ทั้งนี้ไดแสดงตัวอยางการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมของการออกแบบแมพิมพ AE-
01178 ซ่ึงไดรวมประชุมกันระหวางคณะออกแบบรวมถึงหัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ  เพื่อ
ประเมินผลและแกไขปรับเปลี่ยนสวนการออกแบบที่มีแนวโนมจะเกิดขอบกพรองขึ้น โดยแสดงดัง
ตารางที่ 6.5 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
ไดทําการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนม มาประยุกตในการวิเคราะห

กระบวนการผลิตแมพิมพ โดยไดทําการวิเคราะหสภาพของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
จากการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรแตละเครื่อง และบันทึกขอบกพรอง เพื่อแกไขปรับปรุง ดังแสดง
ตัวอยางในตารางที่ 6.6 
 ทั้งนี้นี้ยังไดประยุกตการวิเคราะหขอบกพรองวิเคราะห ในการวิเคราะหความสามารถของ
พนักงานในกระบวนการผลิต โดยหัวหนาแผนกออกแบบ ซ่ึงไดผลการดําเนินงานและการแกไข
ปรับปรุงดังตารางที่ 6.7 
 

การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการใชงานแมพิมพ 
จากการนํามาแมพิมพไปใชงานในกระบวนการผลิตขึ้นรูป ไดมีการนําเทคนิคการวิเคราะห

ขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นมาประยุกตใชในการตรวจสอบแมพิมพที่กําลังใชงาน ซ่ึง
จัดทําโดยหัวหนาแผนกผลิตแมพิมพและหัวหนาแผนกผลิตขึ้นรูป ซ่ึงไดแสดงตัวอยางดังตารางท่ี 
6.8 
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ตารางที่ 6.5 การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อแกไขการออกแบบแมพิมพ AE-01178 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

วางรูชิ้นงานในแบบ
แมพิมพใกลกัน
เกินไป 

ทําใหชิ้นงานจากการ
ผลิตแตกราว มีตําหนิ
และทําใหตองแกไข
แมพิมพ 

8 ขาดการดู
รายละเอียดจาก
แบบครั้งที่ผานมา 

8 ตรวจสอบในขั้นตอนการ
เขียนแบบ จากการเขียน
แลวตรวจสอบพรอมกัน 

2 128 เปลี่ยนแบบแมพิมพ โดย
ใหทบทวนและออกแบบ
ใหม 

ทบทวนและแก
แบบกอนกี่จัดทํา
แมพิมพ 

8 6 1 48 

ความหนาชิ้นสวน
แมพิมพบางสวนใน
แบบบางเกินไป 

ทําใหมีแรงอัดแมพิมพ
เสียหายได 

8 ลืมคํานึงถึงความ
หนาในแบบที่ผาน
มา 

7 ตรวจแบบการผลิตโดย
หัวหนาแผนกไดแก คุณสุ
ธรรม คุณสามัคค ี

2 112 8 6 1 48 

ความหนาชิ้นสวน
แมพิมพบางสวนใน
แบบหนาเกินไป 

สิ้นเปลืองวัตถุดิบ 7 ลืมคํานึงถึงความ
หนาในแบบที่ผาน
มา 

7 ตรวจแบบการผลิตโดย
หัวหนาแผนกไดแก คุณสุ
ธรรม คุณสามัคค ี

2 98 

กําหนดการตรวจสอบอีก
ขั้น โดยผูจัดการโรงงาน
และวางแผนกําหนดคา
มาตรฐานดานความหนา
ของชิ้นสวนฐานแมพิมพ 

พรอมการ
จัดทําแมพิมพ
แลวเสร็จ 
7 มค 48 
สุธรรม 

ทบทวนและแก
แบบกอนกี่จัดทํา
แมพิมพ 

7 6 1 42 

แม
พิม

พ A
E-0

117
8 

สเตปการขึ้นรูป
ชิ้นงานผิดสเตปใน
บางชวง 

ทําใหชิ้นงานที่ผลิต
จากแมพิมพมีตําหนิ 
อาจสงผลให
กระบวนการผลิต
หยุดชะงักได และตอง
แกไขแมพิมพ 

7 จากแบบที่ผานมา 
ลืมคํานึงถึงจุด
ความเผือจากแบบ
บริเวณสเตปเพื่อ
ปองกันความ
ผิดพลาด 

7 ทวนสอบ โดยวาง Process 
เพื่อทดสอบ และไดทวน
สอบแบบกอนการผลิตโดย
ผูชํานาญ ไดแก คุณสามัคค ี

2 98 เพื่อปองกันความผดิพลาด
เพิ่มเติม ใหทวนสอบแต
และสเตชั่น ที่ไดจากแบบที่
ผานมา 

พรอมการ
จัดทําแมพิมพ
แลวเสร็จ 
7 มค 48 
สุธรรม 

ทวนสอบในการ
ผลิตเสร็จสิ้น 
(เสนอตอที่ประชุม
ในวันที่ 15 มค. 48) 

7 6 1 42 
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 ตารางที่ 6.5 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองเพื่อแกไขการออกแบบแมพิมพ AE-01178 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

insert สําหรับขึ้นรูปมี
โอกาสดีดตัวไมได
องศาที่กําหนด 

ชิ้นงานขึ้นรูปไมได
องศาที่กําหนด ทําให
ไมตรงสเปคลูกคา 

7 วัตถุดิบที่นํามาใช
กับชิ้นงานมีคา
ความแข็งมากและ
ยึดหยุนนอย 

5 ผลิตใหความเผื่อขององศา
ตัวพันซและดายขึน้รูปตาม
ขนาดแบบจากลูกคา 

3 105 ปรับปรุงแบบ โดยคํานึงถึง
วัตถุดิบที่จะนํามาใชผลิต 
และกําหนดคาความแข็ง
และยึดหยุนของวัตถุดิบ 

กําลังดําเนินการ
จัดทําและเสนอ
ความกาวหนาตอที่
ประชุม 15 มค. 48 

7 4 3 84 

แม
พิม

พ A
E-0

117
8 

บริเวณรูเจาะของ
ชิ้นงานแมพิมพมีการ
ยึด จากการขึ้นรูป 

ทําใหเกิดความลากับ
แมพิมพ และอาจเจาะ
ชิ้นงานไมเขารูป 

6 พื้นที่รองตัวของ
รูเจาะมีนอย และ
ตองขึ้นรูปสูง 

5 หัวหนางานดูแบบการผลิต
แมพิมพและเพิ่มจิ๊กบังคับ 
และสปริงใหมีแรงกด
ชิ้นงานมากๆ 
 

4 120 ใหเพิ่มสแต็ปการขึ้นรูปให
มากกวา 3 ครั้ง ในการผลิต
ชิ้นงาน  

7 มค.48 
โดยใหคุณ
สามัคคี
ดําเนนิการ
และเสนอ
ความกาวหนา
ในที่ประชุม 

ปรับเปลี่ยนแบบ
การผลิต 

6 2 2 24 
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ตารางที่ 6.6 การวิเคราะหขอบกพรองของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

-แขนของเครื่องตัด
หมุนไดขางเดียว 

-ทําใหดอกกัดชิ้นงาน
แตกหักไดงาย 

7 อุปกรณบางตัว
ของเครื่องมือชาด
หาย 

8 ใหพนักงานปฏิบัติงาน
ตรวจสอบและระมัดระวัง
ในการใชเครื่องจักรนี้ 

6 336 7 2 5 70 

เครื่
อง
ตัด

ชิ้น
งาน

 
(ห
มา
ยเล

ข2
) 

-โตะรางเลื่อนหลวม
สามารถจับโยกได 

-กัดงานละเอียดหรอื
จับฉากชิ้นงานไมได 

7 ลิ่มรองรางเลื่อน
สึกหรอ 

8 พนักงานเพิ่มความ
ระมัดระวังในการใชงาน 

6 336 

เสนอตอผูบริหาร เพื่อ
จัดการซอมแซมแกไข
เครื่องจักร 

แผนกผลิต
แมพิมพ 
กําหนดเสร็จ
กอน 
27 มค.48 

แกไขเรียบรอยแลว
โดยนําอะไหลมา
ปรับเปลี่ยนและ 
15 มค.48 
(นําเสนอตอที่
ประชุม) 

7 2 5 70 

เคร
ื่อง
เจา

ะ
(ห
มา
ยเล

ข2
) -เครื่องเจาะโดย

มอเตอรใชงานติดขัด
อยูเปนประจํา 

- ตองรอใชงาน
เครื่องจักรอื่นแทน  ทํา
ใหทํางานไดลาชากวา
กําหนด  

6 มอเตอรซอต/ไหม 3 หัวหนาแผนกลําดับการ
ทํางานหลีกเลี่ยงการใช
เครื่องเจาะพรอมกัน 

6 108 แกไขเปลี่ยนมอเตอรใหม แผนกผลิต
แมพิมพ 
กําหนดเสร็จ
กอน 
12 มค.48 

แกไขเรียบรอยแลว
โดยเปลี่ยนมอเตอร 
15 มค.48 
 

6 2 4 48 

-ทําใหใบเลื่อยสึกรอ
ตองเปลี่ยนใหมเปน
ประจํา 

4 ปมขับน้ํายาหลอ
เย็นชํารุดมีแรงดัน
ไมเพียงพอ 

7 กําชับใหพนักงานคอย
หยอดน้ําหลอเย็น 

4 112 4 2 2 16 

เคร
ื่อง
เลื่อ

ย 
(ห
มา
ยเล

ข 1
) 

-ปมขับน้ําหลอเย็น
ไมทํางาน 

-ทําใหการเลื่อยติดขัด
เพราะเนื้อเหล็กมีความ
รอนเพิ่มขึ้น 

8 ปมขับน้ํายาหลอ
เย็นชํารุดมีแรงดัน
ไมเพียงพอ 

7 กําชับใหพนักงานคอย
หยอดน้ําหลอเย็น 

4 224 

ทําการซอมหรือ
เปลี่ยนแปลงปมขับน้ํา
ใหม 

แผนกผลิต
แมพิมพ 
กําหนดเสร็จ
กอน 
12 มค.48 

แกไขโดยเปลี่ยน
ปมน้ําหลอเย็น 
15 มค.48 
 

8 2 2 32 

เครื่
อง
เจีย

ระ
ไน

 
(ห
มา
ยเล

ข 1
) มอเตอรขับ

น้ํามันหลอลื่นติดขัด 
-ทําใหชิ้นงานเสียได
และสิ้นเปลื้องแรงการ
เจียระไน 

7 แรงขับน้ํามันของ
เครื่องไมปกติ 

7 ใหพนักงานคอยปดน้ํามัน
ไมใหไหล 

4 196 กําหนดใหซอมแซมและ
ตรวจสอบเครื่องจักรใหม 

แผนกผลิต
แมพิมพ 
15 มค.48 

แกไชและ
ตรวจสอบเครื่อง/
เปลี่ยนมอเตอร 

7 2 2 28 
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ตารางที่ 6.7 การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้น กรณีความสามารถของพนักงานแผนกผลิตแมพมิพในการปฏบิัติงาน 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

-ทําใหอุปกรณที่ใช
เสียหายและแตกหักได 

5 -พนักงานไมทราบ
หลักการใช
เครื่องจักรที่
ถูกตอง 

4 หัวหนาแผนกอบรม
พนักงานหนางานบางกรณี 

6 120 5 3 2 30 

-ใชเครื่องมือวัดได
คลาดเคลื่อน สงผลตอ
แมพิมพที่ผลิต 

6 -พนักงานไมทราบ
หลักการใช
เครื่องมือวัด 

4 หัวหนาแผนกอบรม
พนักงานหนางานบางกรณี 

4 96 6 3 2 36 

6 -พนักงานไม
สามารถอานแบบ
ไดเขาใจ 

4 หัวหนางานอบรมพนักงาน
และชวยอานแบบเปนครั้ง
คราว 

4 96 6 3 3 54 -ทําใหมีความลาชาใน
การปฏิบัติงาน 

6 -ไมทราบหลักการ
ทํางานของ
แมพิมพที่กําลัง
ผลิต 

4 หัวหนางานพูดคุยกับ
พนักงานแตละชิ้นสวน 

4 96 6 3 3 54 

-ทําใหเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต 

5 - ขาดทักษะและ
เทคนิคการ
ปฏิบัติงาน การ
คํานวณ 

4 พนักงานสอบถามหัวหนา
งานเปนครั้งคราว 

4 80 

ประสานงานกับแผนก
บุคคลจัดอบรมหนางาน 
พรอมการฝกปฏิบัติงาน 
รวมถึงจัดทําคูมือในการ
ปฏิบัติงาน 

ไดทําการอบรมใน
หัวขอ ดังนี้ 
- การใชเครื่องจักร 
- การใชเครื่องมือ
วัด  
- การอานแบบ และ
ใหมีการอธิบาย
แบบหนางานกอน
ผลิตแมพิมพใหม 
 
ไดทําการจัดทํา
คูมืออางอิงใหแก
พนักงานไดแก 
-การประกอบ
แมพิมพ 
-การตรวจสอบ
ชิ้นงาน 
 

5 3 3 45 

คว
าม
สา
มา
รถ
ใน

กา
รป

ฏิบ
ัติง
าน
ขอ

งพ
นัก

งาน
ใน

แผ
นก

แม
พิม

พ 

-การทํางานของ
พนักงานยังไมถูกตอง
ตามขั้นตอน
ปฏิบัติงาน 
 
 

-ทําใหพนักงานนํา
วัตถุดิบไมเหมาะสมมา
ใชงาน 

6 ไมมีเกณฑในการ
ใชวัตถุดิบ 

4 หัวหนาแผนกบงชี้วัตถุดิบ
บางตัวใหแกพนักงาน 

4 96 อบรมการเบิกใชวัตถุดิบ
เบื้องตน และจัดทําเกณฑ
การเบิกจายวัตถุดิบ 

ทําการอบรม
ใน 6 พย.48  
คุณสามัคคี 
 
 
 
ทําการราง
คูมือ
ปฏิบัติงาน
เสร็จสิ้น
ทั้งหมดภายใน 
15 มค.48 
คุณสามัคคี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กําหนดเกณฑ 
ภายใน 15มค
48 

กําหนดการเบิกจาย
เบื้องตนจากแบบ
แมพิมพ 

6 3 3  
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การชิ้นรูปชิ้นงานตามแนวยาว 
ของเหล็กซอย SPCC ทําใหมีเศษเกิดขึ้นมาก 

ลักษณะการออกแบบสเตปการขึ้นรูป
ชิ้นงานใหม ใหเปนแนวขวาง 

ตารางที่ 6.8 การวิเคราะหขอบกพรองของแมพิมพระหวางการนําไปผลิตชิ้นงาน: กรณีแมพิมพ AE-925 
 ลักษณะของ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบ
ขอบกพรอง 

S 
E 
v 

สาเหตุขอบกพรอง O 
C 
c 

การควบคุม/การออกแบบ
ในปจจุบัน 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการเสนอแนะ กําหนดวัน 
ผูรับผิดชอบ 

ปฏิบัติการที่ได
ดําเนินการ 

S 
E 
v 

O 
C 
c 

D 
E 
t 

R 
P 
N 

แมพิมพมีรอยราวใน
บริเวณดายตามแนว
ขวาง สวนที่เปน
ลักษณะคอของดาย 
 

เมื่อใชงานแมพิมพ
ตอไป ทําใหแมพิมพ
แตกหักได สงผลใหสา
ลการผลิตไมตอเนื่อง
และเกิดอุบัติเหตุ 

8 แมพิมพนํามาใช
งานในระยะ
เวลานาน และใช
วัสดุไมแข็งแรง
และเปราะบาง 

7 รอจนเห็นรอยราวชัดเจน
และนําไปเจียระไน
แมพิมพใหมเพื่อใหใชงาน
ไดตอไป 

7 392 8 2 3 48 

แมพิมพขึ้นรูปชิ้นงาน
ตามแนวยาวไม
เหมาะสมกับขนาด
วัตถุดิบ 

มีสเครปมาก สิ้น
เปลื้องวัตถุดิบ 

5 ลูกคากําหนด
ลักษณะแมพิมพ 
ไมเหมาะสมกับ
การใชงาน 

10 ไมมี 8 400 

เสนอใหจัดทําแมพิมพใหม 
(ผลจากการประชุมในวันที่ 
17 ธค.48 และติดตาม
ความกาวหนา 15 มค.48) 
ซึ่งจากการพิจารณาตนทุน
จํานวนออเดอร และราคา
แลว เหมาะสมที่จะจัดทํา
แมพิมพใหม โดยใชวัสดุ
เกรด skd-11 ที่แขง็แรง
กวาเดิม 

แผนก
ออกแบบและ
ผลิตแมพิมพ
ดําเนนิงาน
เสร็จสิ้นใน 12 
มกราคม 2548 

จัดทําแมพิมพใหม 
เรียบรอยในวันที่ 
18 มกราคม 2548 

5 2 3 30 
 
 
 
 

แม
พิม

พ A
E-9

25 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริเวณที่ตรวจสอบพบรอยราวขนาด 
ประมาณ 0.5 cm ของแมพิมพ 
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จากตารางที่ 6.5 ถึง 6.8 เปนการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนม มาใชใน
กระบวนการออกแบบแมพิมพ กระบวนการผลิตแมพิมพ และกระบวนการผลิตขึ้นรูป เพื่อวเิคราะห
ขอบกพรองเกี่ยวกับแมพิมพที่ เกิดขึ้น จากการคํานวณคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) และกําหนด
แผนงานเพื่อดําเนินการแกไขขอบกพรองนั้น ซ่ึงไดปฏิบัติการแกไขและคาความเสี่ยงชี้นําหลังการ
แกไข ดังตารางขางตน 

 
6.2.6 การกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร 
เนื่องจากในการปฏิบัติงานของแผนกผลิตแมพิมพกอนปรับปรุง ยังไมมีการกําหนด

ขั้นตอนและวิธีการตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณ เครื่องมือใชงาน จึงไดมีการประชุมทีมงานและ
ดําเนินงาน ไดแก (1) การกําหนดระเบียบปฏิบัติงานในการบํารุงรักษาเครื่องจักร และแมพิมพ 
(2)การอบรมพนักงานเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเครื่องจักร และกําหนดแผนการตรวจสอบประจําวัน 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 (1) การกําหนดระเบียบปฏิบัติงานในการบํารุงรักษาเครื่องจักร และแมพิมพ 
 ในการดําเนินงานไดจัดทําและแกไขเอกสารตางๆ ดังนี้ 

- จัดทําใบบันทึกการซอมบํารุงเครื่องจักร 
- จัดทํา ขั้นตอนการปฏิบัติงานการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ (รายละเอียดใน

ภาคผนวก ข) 
 
 

 
 
 

 
แบบฟอรมการตรวจสอบแตละเครื่องจักร  

รายการตรวจสอบเครื่อง Drill Press 1 จุดตรวจสอบที่ ลงชื่อ หมายเหตุ 
วัน/เดือน/ป 1 2 3 4   
 14/12/47     ชินกรณ  
 15/12/47     ชินกรณ  
16/12/47     ชินกรณ  
17/15/47       

จุดการตรวจสอบ 
1.ระดับน้ํามัน  
2.สภาพเครื่องจักร จิ๊ก 
3 .น้ํ า มั น เ ฟ อ งอ ยู ใ น
ระดับ 
4.สภาพใบเลื่ อย  เตัด
และสายพาน 

18/12/47       

 
รูปที่ 6.4 ตัวอยางใบตรวจสอบเครื่องจักรประจําวนั 

ใบเช็คการตรวจสอบทุกเครื่องจักร  
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(2) การอบรมพนักงานเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเครื่องจักร และกําหนดแผนการตรวจสอบ
ประจําวัน 

ไดทําการอบรมชี้แจงดานการตรวจสอบเครื่องจักร อุปกรณในแผนกผลิตแมพิมพแก
พนักงานปฏิบัติงาน ซ่ึงกําหนดใหมีการตรวจสอบประจําวันโดยการตรวจสอบตามจุดตางๆและลง
บันทึกการตรวจสอบ ซ่ึงหัวหนาแผนกจะคอยตรวจสอบอีกครั้ง ทั้งนี้ไดอบรมพนักงานและจัดทํา
คูมือการตรวจสอบในแตละเครื่องจักรใหแกพนักงานปฏิบัติงาน ในกรณีที่ตรวจพบสิ่งผิดปกติ
พนักงานจะทําการแจงใหหัวหนาแผนกทราบ ซ่ึงไดแสดงการฝกอบรม และการดําเนินงาน ดัง
ตารางที่ 6.9  

นอกจากนี้จากการประชุมทีมงานยังไดกําหนดใหชวงเวลากอนเลิกงานในวันเสาร เปนชวง
ทําความสะอาดเครื่องจักร และการตรวจสอบใหญ ซ่ึงนอกจากนี้ในกรณีที่ตรวจพบสิ่งผิดปกติหรือ
แนวโนมขอบกพรอง ไดกําหนดใหหัวหนาแผนกนํามาวิเคราะหหาสาเหตุและประเมินผล  

 
 

ตารางที่ 6.9 การฝกอบรมและผลจากการฝกอบรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
การฝกอบรม ผลจากการฝกอบรม 

-ช้ีแจงรายละเอียดในการตรวจสอบเครื่องจักร แตละ
เครื่อง 
-ช้ีแจงรายละเอียดขั้นตอนปฏิบั ติงานตามเอกสาร
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual)บํารุงรักษา
เครื่องจักร 
-ช้ีแจงขั้นตอนการตรวจสอบและลงบันทึกการ
ตรวจสอบ 
 

-มีการใชแบบฟอรมบันทึกการตรวจสอบบํารุงรักษา
เครื่องจักร 
-พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนในเอกสารขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน การบํารุงรักษาเครื่องจักร 
-มีการกําหนดขั้นตอน  ใหทําการตรวจสอบกอน
ปฏิบัติงานทุกวัน และทําความสะอาดเครื่องจักรทุก
สัปดาหในวันเสารกอนเลิกงาน 
-มีการจัดทํา เรียบเรียงคูมือการตรวจสอบเครื่องจักร
ใหแกพนักงาน  

หมายเหตุ มีรายละเอียดเพิ่มเติมในหัวขอ 6.2.10 
 

จากการกําหนดดานบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร องคกรเกิดการดําเนินงาน ดังนี้ 
การดําเนนิงาน นโยบายในอนาคต 

การบํารุงรักษาแบบ Corrective และ Preventive  
-มีการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขอบกพรอง
ขึ้นของเครื่องจักร-อุปกรณ 
-มีการนําใบ PAR (Preventive Action Report)มาใชงานใน
องคกร 
-มีการประชุมทีมงาน และการจัดเตรียมชิ้นสวนอะไหลที่คาดวา
จะเสียหายและกระทบกระบวนการผลิต 

เตรียมกําหนดบุคลากร เพื่อดูแลดานการบํารุงรักษาโดยเฉพาะ 
(สวนการบํารุงรักษา) และตรวจสอบเครื่องจักร 
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6.2.7 การปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพท่ีชํารุด 
เนื่องจากแมพิมพที่ไดจากกระบวนการผลิตแมพิมพ ไดนําไปใชในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานขึ้นรูปโลหะ ทั้งนี้ในการตรวจสอบและซอมแซมแมพิมพที่ชํารุดในกระบวนการ เปนหนาที่
ความรับผิดชอบของแผนกผลิตแมพิมพ   

ทั้งนี้จากการประชุมทีมงานเรื่องการซอมแซมแมพิมพ ไดกําหนดใหมีการบันทึกจัดเก็บ
ขอมูล การแสดงและวิเคราะหถึงปญหา รวมถึงการสรุปผล เพื่อประเมินคุณภาพของกระบวนการ
ผลิตแมพิมพ ดังรูปที่ 6.5 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.5 ผังความสัมพันธของการบันทึกขอบกพรองและการซอมแซมแมพิมพ 
 

แผนกออกแบบ/ผลิตแมพิมพ แผนกผลิตชิ้นงาน 

เอกสารบันทึก
ขอบกพรองและการ
ซอมแซมแมพิมพ 

กระบวนการผลิตแมพิมพ 
(รวมถึงซอมแซมและ
บํารุงรักษาแมพิมพ) 

กระบวนการขึ้นรูปโลหะ
โดยใชแมพิมพ 

ขอมูลปอนกลับเพือ่พัฒนาปรับปรุง 

ลูกคาเฉพาะสั่งแมพิมพ 

ภายนอกองคกร 

ภายในองคกร 

ลูกคาแผนกแมพิมพ 

ประเมินผาน
แผนกตลาดและ
การขาย/ใบเคลม 

ขอมูลปอนกลับเพือ่พัฒนาปรับปรุง 

ประเมินตนเอง
ดวยดัชนีวัด
สมรรถนะ 
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การแกไขปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุด ไดทําการจัดทําเอกสารบันทึก
ขอบกพรองจากการใชงานแมพิมพ และการซอมแซมแกไขแมพิมพ โดยมีการระบุถึงสาเหตุของ
ปญหาที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่จะเกิดขึ้น ซ่ึงไดมีการจัดทําบันทึกเพื่อเก็บขอมูลการซอมแซมแมพิมพ
และนํามาทบทวนกันระหวางหัวหนาแผนกที่เกี่ยวของ รวมถึงการนําเสนอตอผูบริหารถึงปญหาที่
เกิดขึ้น (แสดงรูปแบบเอกสาร ภาคผนวก ก ) ทั้งนี้ไดทําการเปรียบเทียบเอกสารบันทึกการซอม
แมพิมพกอนและหลังปรับปรุงดังรูปที่ 6.6 

จากการจัดทําเอกสารดังกลาว ทําใหมีการนําแมพิมพที่ชํารุด มาประเมินถึงจุดที่เกิดการ
แตกหัก และบันทึกถึงจุดวิกฤติมี่เกิดขึ้นจากการใชงานแมพิมพตางๆ ไว ดังตารางที่ 6.10 เพื่อทําการ
วิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น และระดมสมองกําหนดแนวทางการแกไข  

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
(ก) เอกสารบนัทึกการซอมแมพิมพกอนปรับปรุง 

 
 

รูปที่ 6.6 เปรียบเทียบเอกสารบันทึกการซอมแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง 
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(ข) เอกสารบนัทึกการซอมแมพิมพหลังปรับปรุง 
 
 

เอกสารบันทึกการซอมแมพิมพกอนปรับปรุง เอกสารบันทึกการซอมแมพิมพหลังปรับปรุง 
-มีการลงวันที่รับการซอม และวันที่ซอมเสร็จ 
-มีการระบุชื่อแมพิมพ/การซอมแซม 
-ไมมีการระบุรายละเอียดของปญหา แนวทางแกไข มี
แตเพียงระบุประเภทของปญหาอยางคราวๆ 
-ไมมีการกําหนดผูดําเนินการ 
 

-มีการลงวันที่รับการซอม และวันที่ซอมเสร็จ 
-มีการระบุชื่อแมพิมพ/การซอมแซม 
-มีการระบุรายละเอียดของปญหา แนวทางแกไข และวิธีการแกไข 
-มีการกําหนดผูดําเนินการ และกําหนดผูตรวจสอบทบทวน 
-มีการระบุวันท่ีแจงซอม/ตรวจพบขอบกพรอง และระบุกําหนดการซอม 
-มีการระบุขอระมัดระวังในจุดตางๆ 

 
(ค) ตารางเปรยีบเทียบเอกสารบันทึกการซอมแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง 

 
 

รูปที่ 6.6 (ตอ) เปรียบเทียบเอกสารบันทึกการซอมแมพิมพกอนและหลงัปรับปรุง 
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ตารางที่ 6.10 ตัวอยางการนําขอมูลที่บันทึกการซอม ทําการแกไขปรับปรุง 
รายการตัวอยาง ประเภทการ

วิเคราะห 
ลักษณะปญหา สาเหตุของปญหา 

และแนวทางแกไข 
แมพิมพ AE-925 กอนเกิดปญหา ลักษณะดายมีรอยราว ตาม

แนวขวาง ถาทําการใชงาน
ตอไปจะเกิดอุบัติเหตุ และทํา
ใหช้ินงานที่ขึ้นรูปเปนรอย
คลายตะเข็บได 

เนื่องจากเปนชิ้นงานซึ่งตอไปมีจํานวน
การผลิ ตมาก  จึ งกํ าหนดให จั ดทํ า
แม พิ ม พ ขึ้ น ใหม  โด ย ใช วั ส ดุ ใ ห
เหมาะสมกับจํานวนออเดอร 

แมพิ มพ  ไท เกอร  PI 
STEP 2 

หลังเกิดปญหา ดาย สเตป 2 เกิดรอยราวขึ้น  เนื่องจากพนักงานไดทําการชุบแข็งดาย
โดยผูรับเหมาระดับรอง ทําใหเหล็กมี
ความแข็งแตความเหนียวนอย สามารถ
ใชงานไดกับจํานวนชิ้นงาน 30,000 ถึง 
500,000 ชิ้น ซึ่งไดตกลงไวกับลูกคา
เรียบรอยแลว 
เมื่อมีออเดอรสั่งเขามา จะทําการชุบ
แข็งใหเหมาะสมกับจํานวนออเดอร
ใหมที่มากกวา 500,000 ชิ้น 

Mold เปาวอลโว  กอนเกิดปญหา เ นื่ อ ง จ า ก แ ผนกผลิ ต จ ะ
เปลี่ยนวัตถุดิบที่ ใช  จึงให
แ ผ น ก ผ ลิ ต แ ม พิ ม พ
ตรวจสอบ 

เนื่องจากจะปรับเปลี่ยนวัตถุดิบเปนส
เตนเลส ที่มีความหนามากขึ้น จึงตอง
เปลี่ยน JIG ของโมลใหเหมาะสม และ
ไดแจงใหลูกคารับทราบการเปลื่ยน
แปลง 
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6.2.8 การแกไขปญหาโดยวิเคราะหระบบการวัด 
 ในการแกไขปญหาไดทําการวิเคราะหระบบการวัดในกระบวนการผลิตแมพิมพรวมถึง
กระบวนการขึ้นรูป ซ่ึงไดนําแมพิมพไปใชในกระบวนการ  ทั้งนี้ไดแบงประเภทการทดสอบ
ออกเปน  

(1) ช้ินสวนประกอบแมพิมพ ซ่ึงไดทําการทดสอบกับชิ้นสวนประกอบของแมพิมพแบน
เมียกลาง และชิ้นสวนแมพิมพ 679-001/2  ที่กําลังผลิต  

(2) ชิ้นงานขึ้นรูปจากแมพิมพ ไดทดสอบกับชิ้นงานขั้วย้ําเปา  
ทั้งนี้ในการดําเนินงาน ไดทําการประชุมและชี้แจงเหตุผลการทดสอบการวัด ตอแผนกผลิต

แมพิมพ แผนกผลิตขึ้นรูป แผนกประกันคุณภาพ ดังรายละเอียดในตารางที่ 6.11 
 

 ตารางที่ 6.11 เหตุผลการทดสอบการวัด 
การทดสอบการวัด เหตุผลที่ทําการศึกษาการวัด 
ช้ินสวนประกอบแมพิมพ เนื่องจากชิ้นสวนที่นํามาประกอบแมพิมพแตละช้ินสวน (หรือจุดที่นํามา

ทดสอบระบบการวัด) ตองผานการผลิต  โดยพนักงานหลายคนในแผนก
ผลิตแมพิมพ ซึ่งหากมีการวัดคาช้ินงานไมตรงกัน จะทําใหเกิดปญหาใน
การผลิตแมพิมพ รวมถึงมีการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิต ดังนั้นการนําแต
ละจุดทดสอบทําการวิเคราะหระบบการวัด เพื่อศึกษาถึง 
     1) ทวนสอบวิธีการวัดของพนักงานและภาพรวมของระบบการวัด 
     2) มีความแปรปรวนของการวัด เกิดขึ้นในระบบหรือไม  
      

ช้ินงาน (ผลิตภัณฑ) ที่ไดจากการใช
งานแมพิมพ  

เนื่องจากชิ้นงาน ที่ไดจากการทดลองใชแมพิมพ ตองมีการตรวจสอบเทียบ
กับช้ินงานตัวอยาง นอกจากนี้เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน จะตองมีการ
ตรวจสอบชิ้นงานขึ้นรูปที่ไดจากแมพิมพ โดยพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 
ดังนั้นจึงไดศึกษาการวัดเพิ่มเติม  เพื่อใหมั่นใจวาจากการผลิตช้ินงานเทียบ
กับช้ินงานตัวอยาง ซึ่งตองมีการวัดคา จะมีความแปรปรวนในการวัดใน
ระดับที่ยอมรับได และมั่นใจวาแมพิมพจะทําการผลิตช้ินงานไดอยางมี
ประสิทธิผล 
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 6.2.8.1 การวิเคราะหระบบการวัดชิ้นสวนแมพิมพ 
 ไดทําการทดสอบการวัดของพนักงานที่เกี่ยวของกับการใชเครื่องมือวัดและการผลิต
แมพิมพ โดยการวิเคราะหระบบการวัด ทั้งนี้ไดทดสอบการวัดกับพนักงาน 3 คน ในขั้นตอนการ
ผลิตแมพิมพ โดยเครื่องมือวัดซ่ึงไดรับการสอบเทียบในเดือนมิถุนายน  มีขั้นตอนการดําเนินงาน
ไดแก 
 - กําหนดใหพนักงานที่ทําการผลิตชิ้นสวนแมพิมพ 3 คน เขารับการทดสอบระบบการวัด 
 - กําหนดใหทดสอบการวัดกับชิ้นงานแมพิมพที่กําลังจัดทํา ในเดือนตุลาคมไดแก ช้ินงาน
แมพิมพแบนเมียกลาง และชิ้นสวนแมพิมพ 679-001/2   
 - กําหนดจุดในการวัดคาชิ้นงานตัวอยาง อางองิจากแบบ และชิ้นงาน  
 - ทําการทดสอบวัดชิ้นงาน โดยใหพนักงานแตละคนวัดชิ้นงานทดสอบแบบสุม และนํา
ขอมูลที่ไดทําการวิเคราะหระบบการวัด  
  
 การทดสอบตัวอยางชิ้นสวนแมพิมพ 679-001/2 
 ไดทําการวิเคราะหระบบการวัด โดยไดทดสอบกับชิ้นสวนแมพิมพที่กําลังจัดทําไดแก 
ชิ้นสวนสวมประกอบในการจัดทําแมพิมพแบนเมียกลางโดยแผนกผลิตแมพิมพ ซ่ึงไดนําชิ้นสวนที่
มีจุดตรวจวัด 10 จุดทดสอบ โดยอางอิงจากแบบแมพิมพและขอกําหนดจากผลติภัณฑและจากการ
ออกแบบ ซ่ึงมีเกณฑความคลาดเคลื่อนอนุโลม 0.04 มิลลิเมตร จากการทดสอบไดผลการวิเคราะห
ระบบการวัดดวย %GR&R (% Gage Repeatability & Reproducibility) ผลจากทดสอบการการ
วิเคราะหการวัดแสดงดังรูปที่ 6.7 (รายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก ค) 
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รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 

679-001/2 
 

0.04 
มิลลิเมตร. 

0.011 0.005 0.004 
50.6989 

 13.5163 13.5360 13.5327 
149.5619 

 157.9213 

 
 
 
   
 
 
 
 
  
 

รูปที่ 6.7 การวเิคราะหการวัดชิ้นสวนแมพิมพกอนปรับปรงุ 
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จากผลการทดสอบการวิเคราะหระบบการวัดกอนปรับปรุงสามารถสรุปผลไดดังนี้ 
- คาเฉลี่ยพิสัยของผูวัดคนที่ 2 และคนที่ 3 มีความแมนยําในการวัดมากกวาคนที่ 1 ซ่ึง

โดยรวมมีความแมนยําในการวัดใกลเคียงกัน และทําใหความแปรปรวนของอุปกรณวัด (% 
Equipment Variation: %EV) อยูที่ 50.6989% เมือเทียบกับความคลาดเคลื่อนอนุโลม 
 - คาเฉลี่ยของผูทดสอบการวัดทั้ง 3 คน เมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม ทํา
ใหความผันแปรของพนักงานวัด (% Appraiser Variation: %AV) อยูที่ 149.5619 %  
 - คาความแปรปรวนของความแมนยําระบบการวัดโดยรวม (% Gage Repeatability & 
Reproducibility: %GR&R) อยูที่ 157.9213% เมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม ซ่ึง
มากกวาเกณฑที่กําหนดไวไมเกิน 30 % 
 
 ขอสังเกตจากการทดสอบการวัด 
 - พนักงานนําเวอรเนียที่มีความละเอียดในการวัด 0.1-0.02 มิลลิเมตร มาทําการทดสอบกับ
ช้ินงานซึ่งกําหนดคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม 0.04 มิลลิเมตร  
 
 จากการทดสอบการวัดกอนปรับปรุงขางตน ไดทําการประชุมทีมงาน เพื่อหาสาเหตุและ
มาตรการแกไขที่ทําใหเกิดความแปรปรวนของระบบการวัด ซ่ึงไมเปนไปตามขอกําหนด และได
ดําเนินการแกไขดังตารางที่ 6.12 
 
 ตารางที่ 6.12 การดําเนนิการปรับปรุงแกไขความแปรปรวนการวัด: กรณีช้ินสวนแมพิมพ
แบนเมยีกลาง  

สาเหตุจากการวิเคราะห การแกไขปรับปรุง 
- ใช เครื่องมือการวัดที่มีความละเอียดในการวัด 
ใกลเคียงกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม 
 

-นําไมโครมิเตอร มาใชในแตละจุดทดสอบและการ
ปฏิบัติงานจริง ซึ่งเลือกใชไมโครมิเตอรที่ผานการสอบ
เทียบในเดือนมิถุนายน 
-หัวหนาแผนกทวนสอบการใชไมโครมิเตอรและเวอร
เนียของพนักงาน 

- ทําการวัดไมตรงกับจุดที่ตรวจสอบ 
- พนักงานผูทําการวัด  จับและใช เครื่องมือวัดไม
เหมือนกัน ดังเชน การใชปากเวอรเนียคีบช้ินงานวัดไม
เหมือนกัน  

-บงช้ีจุดทําการทดสอบใหชัดเจน โดยอางอิงจากแบบ
ช้ินงาน  
-ใหพนักงานทดสอบวิธีการวัดกับเกตุที่เช่ือถือได กอน
ทําการทดสอบ  
-ใหหัวหนาแผนกทวนสอบความเขาใจการวัดแกผูวัด
คนที่ 1  
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 หลังการปรับปรุงไดทําการทดสอบการวิเคราะหระบบการวัดอกีครั้งในตัวอยางชิ้นงานเดิม
ไดผลดังตารางที่ 6.13 
 
 ตารางที่ 6.13 ผลการวิเคราะหระบบการวดัหลังปรับปรุง: กรณีช้ินสวนแมพิมพ 679-001/2 

รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ชิ้นสวนแมพิมพ
679-001/2 

 
 

0.04 
มิลลิเมตร. 0.001 0.001 0.002 10.140 13.535 13.534 13.534 12.675 16.2316% 

 
 
 จากผลการทดสอบหลังปรับปรุง พบวาความแปรปรวนของอุปกรณวัด (% Equipment 
Variation: %EV) อยูที่ 10.140% และคาความผันแปรของพนักงานวัด (% Appraiser Variation: 
%AV) อยูที่ 12.675% ทําใหคาความแปรปรวนของความแมนยําระบบการวัดโดยรวม (%GR&R) 
อยูที่ 16.2316 % เมื่อเทียบกับความคลาดเคลื่อนอนุโลม ซ่ึงอยูในเกณฑที่กําหนดไวที่ไมเกิน 30%  
     
 การทดสอบตัวอยางชิ้นสวนแมพิมพแบนเมียกลาง 
 ไดทําการวิเคราะหระบบการวัด กับแมพิมพที่กําลังจัดทํา ไดแก  ช้ินสวนสวมประกอบใน
การจัดทําแมพิมพแบนเมียกลาง โดยแผนกผลิตแมพิมพ ซ่ึงมีขั้นตอนเชนเดียวกับการทดสอบ
ชิ้นสวนแมพิมพแบนเมียกลางขางตน ซ่ึงการทดสอบชิ้นสวนแมพิมพแบนเมียกลาง นี้ไดนําชิ้นสวน
ที่มีจุดตรวจวัด 10 จุดทดสอบ โดยอางอิงจากแบบแมพิมพและขอกําหนดจากผลิตภัณฑและจากการ
ออกแบบ ซ่ึงมีเกณฑความคลาดเคลื่อนอนุโลม 0.1 มิลลิเมตร และทําการทดสอบโดยพนักงานที่ทํา
การผลิตแมพิมพ 3 คนวัดคา โดยใชเวอรเนียเปนเครื่องมือวัด ซ่ึงไดผลการทดสอบดังตารางที่ 6.14(
รายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก ค) 
 
 ตารางที่ 6.14 ผลการวเิคราะหการวัดกอนปรับปรุง: กรณีชิ้นสวนแมพิมพแบนเมียกลาง 

รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ชิ้นสวนแมพิมพ
แบนเมียกลาง 

 

0.1 
มิลลิเมตร. 0.004 0.014 0.005 23.322 34.475 34.476 34.468 24.335 33.706 

จากผลการทดสอบการวิเคราะหระบบการวัดกอนปรับปรุงสามารถสรุปผลไดดังนี้ 
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- คาเฉลี่ยพิสัยของผูวัดแตละคนเทากัน ซ่ึงทําใหความแปรปรวนของอุปกรณวัด (% 
Equipment Variation: %EV) อยูที่ 23.321% เมือเทียบกับความคลาดเคลื่อนอนุโลม 
 - คาเฉลี่ยของผูทดสอบการวัดทั้ง 3 คน เมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม ทํา
ใหความผันแปรของพนักงานวัด (% Appraiser Variation: %AV) อยูที่ 24.335%  
 - คาความแปรปรวนของความแมนยําระบบการวัดโดยรวม (% Gage Repeatability & 
Reproducibility: %GR&R) อยูที่ 33.706% เมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลม ซ่ึง
มากกวาเกณฑที่กําหนดไวไมเกิน 30 % 
 ซ่ึงผลจากการทดสอบการวัด พบวาไดคาความแปรปรวนของการวัดใกลเคียงกับเกณฑที่
กําหนดไว ซ่ึงทั้งนี้ในการเตรียมการทดสอบตอไป ไดทําการประชุมทีมงาน ทําความเขาใจและ
พิจารณาถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดความแปรปรวนในระบบการวัดไมเปนไปตามขอกําหนด และได
ดําเนินการปรับปรุงแกไขดังตารางที่ 6.15 กอนดําเนินการวัดอีกครั้งซึ่งแสดงในตารางที่ 6.16 
 

ตารางที่ 6.15 การดําเนนิการปรับปรุงแกไขความแปรปรวนการวัด: กรณีชิ้นสวนแมพิมพ
แบนเมยีกลาง  
สาเหตุจากการวิเคราะห การแกไขปรับปรุง 
- พนักงานผูทําการวัด จับและใชเครื่องมือวัดไม
เหมือนกัน ดังเชน การใชปาก/หนาสัมผัส เวอรเนียคีบ
วัดช้ินงานไมเหมือนกัน 
- พนักงานวัดคาจุดตรวจสอบไมตรงกัน 
 

-ใหพนักงานทดสอบวิธีการวัดกับเกตุที่เช่ือถือได กอน
ทําการทดสอบ  
-หัวหนาแผนกตรวจสอบวิธีการวัดของพนักงาน 
-ใหพนักงานวัดเพิ่มความละเอียดครอบครอบ และ
กําหนดจุดตรวจสอบในการวัด 
ขอสังเกต 
-ควรนําไมโครมิเตอรมาใชงานรวมในการวัดคาและ
ปฏิบัติงาน 

 
 

ตารางที่ 6.16 ผลการวิเคราะหระบบการวดัหลังปรับปรุง: กรณีช้ินสวนแมพิมพ แบนเมีย
กลาง  

รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัดความ
เผื่อ

มาตรฐาน 
1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ชิ้นสวนแมพิมพ 
แบนเมียกลาง 

0.1 
มิลลิเมตร. 0.002 0.004 0.002 8.112 34.473 34.465 34.467 23.321 24.692 

  
 

114



 106 

 จากผลการทดสอบหลังปรับปรุง พบวาความแปรปรวนของอุปกรณวัด (% Equipment 
Variation: %EV) อยูที่ 8.112% และคาความผันแปรของพนักงานวัด (% Appraiser Variation: 
%AV) อยูที่ 23.321% ทําใหคาความแปรปรวนของความแมนยําระบบการวัดโดยรวม (%GR&R) 
อยูที่ 24.692% เมื่อเทียบกับความคลาดเคลื่อนอนุโลม ซ่ึงอยูในเกณฑที่กําหนดไวที่ไมเกิน 30%  
 
 การทดสอบตัวอยางชิ้นสวนแมพิมพอ่ืนๆ 
 จากผลการดําเนินการวิเคราะหระบบการวัดของชิ้นสวนสวมประกอบแมพิมพที่กําลังจดัทาํ 
(ชวงเดือนตุลาคมถึงพฤศจิกายน 2547 ) ไดมีการกําหนดแผนดําเนินการ และนําการวิเคราะหระบบ
การวัด เปนสวนหนึ่งของกระบวนการผลิตแมพิมพ เพื่อเปนการประเมินประสิทธิผลของระบบการ
วัดในกระบวนการอยางตอเนื่อง ซ่ึงหลังจากผลการดําเนินการแกไขและวัดคาชิ้นสวนแมพิมพทั้ง 2 
ไดทําการทดสอบและวัดคาชิ้นสวนประกอบแมพิมพที่ผลิตในชวงเดือนตุลาคมถึงพฤศจิกายน ซ่ึง
ไดผลการวิเคราะหระบบการวัดดังตารางที่ 6.17 (รายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก ค) 
 
 ตารางที่ 6.17 ผลการวิเคราะหระบบการวัดชวงเดือนตุลาคมถึงพฤศจิกายน 

เดือน รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R ผลการ
ทดสอบ 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 

679-001/2 
 

0.04 
มิลลิเมตร. 0.001 0.001 0.002 10.140 13.535 13.534 13.534 12.675 16.2316 

ผาน 
(จากการ
แกไข) 

ตุล
าค
ม 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 
แบนเมีย
กลาง 

 

0.1 
มิลลิเมตร. 0.002 0.004 0.002 8.112 34.473 34.465 34.467 23.321 24.692 

ผาน 
(จากการ
แกไข) 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 
AE-925 

 

0.1 
มิลลิเมตร 0.006 0.011 0.004 21.2936 21.4000 21.4000 21.4007 2.0280 21.390 ผาน 

พฤ
ศจ

ิกา
ยน

 

ชิ้นสวน
แมพิมพ 

AE-
01178 

 

0.1 
มิลลิเมตร 0.006 0.004 0.010 20.2796 23.4343 23.4353 23.4323 9.1258 22.2383 ผาน 
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นอกจากนี้ ผลจากการวิเคราะหระบบการวัด จากการทดสอบการวัดในชวงที่ผานมา ทําให
มีการอบรมพนักงานดานการใชเครื่องมือวัด และการสอบเทียบเครื่องมือวัดในเดือนพฤศจิกายน 
และนําผลจากการสอบเทียบมาคัดแยกเครื่องมือวัด สํารับงานที่ไมตองการความแมนยํามาก เชน 
การตัดหยาบ และงานที่ตองการความแมนยํามาก เชน งานเจียระไนชิ้นสวน ซ่ึงในขั้นตอนที่
ตองการความแมนยําในการวัดมาก ไดกําหนดขั้นตอนใหมีการทวนสอบการวัดระหวางการ
ปฏิบัติงาน และควบคุมโดยหัวหนาแผนกเปนพิเศษ ซ่ึงในการใชเครื่องมือวัดใหเหมาะสมกับ
ชิ้นงานที่ผลิต ทางแผนกออกแบบและผลิตแมพิมพ ไดกําหนดเครื่องมือที่จะใชในแตละขั้นตอน
และมีการบงชี้เครื่องมือ รวมถึงการอางอิงจากแผนควบคุมการผลิต 
 
 6.2.8.2 การวิเคราะหระบบการวัดชิ้นสวนท่ีไดจากการใชงานแมพิมพ  
 ไดทําการทดสอบการวัดของพนักงาน  ในชิ้นสวนที่ไดจากการใชงานแมพิมพใน
กระบวนการผลิตขึ้นรูป ซ่ึงแมพิมพตองสามารถใชงานในการผลิตชิ้นงานไดตรงตามขอกําหนด 
ดังนั้นการทดสอบความแปรปรวนที่เกิดขึ้นจากการวัดคาชิ้นงาน จึงชวยในการทวนสอบวาแมพิมพ
ที่ออกแบบสามารถผลิตชิ้นงานไดตรงตามขอกําหนด ดังนั้นจึงไดทําการวิเคราะหระบบการวัด
ช้ินสวนที่ไดจากการใชงานแมพิมพเปนการเพิ่มเติม ซ่ึงทําการวิเคราะหการวัด ในชิ้นสวนขั้วย้ําเปา 
ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่มีการผลิตเปนประจํา และชิ้นสวนตัวล็อคสปริง ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่ไดจัดทําขึ้นมา
ใหม ในชวงเดือนตุลาคม  ซ่ึงผลการการวิเคราะหระบบการวัดดังตารางที่ 6.18 (รายละเอียดใน
ภาคผนวก ค) 
 
 ตารางที่ 6.18 ผลการวิเคราะหระบบการวดัชิ้นสวนทีไ่ดจากการใชงานแมพิมพ 

รายการ
ตรวจสอบ 

 

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน 

1R  2R  3R  %EV 1X  2X  3X  %AV %GR&R 

ขั้วย้ําเปา 0.5 
มิลลิเมตร. 0.0120 0.0480 0.0140 15.007 6.2187 6.1813 6.1893 22.7131 27.2230 

ตัวล็อคสปริง 0.2
มิลลิเมตร. 0.0040 0.0170 0.0040 12.6747 7.8120 7.8187 7.8133 10.1398 16.2316 

 
 จากผลการวิเคราะหระบบการวัดดังตารางขางตน พบวาคาความแปรปรวนที่เกิดขึ้นจาก
การวัดชิ้นงานทั้งสองเมื่อเปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนอนุโลมของแตละชิ้นงาน มีคาความ
ผันแปรโดยรวมไมเกินกวา 30% ดังนั้นความแปรปรวนที่เกิดจากการวัดอยูในเกณฑที่ยอมรับได 
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6.2.9 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เก่ียวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
เนื่องจากการดําเนินงานกอนทําการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ยังไมมีการ

จัดทําดัชนีวัดสมรรถนะของกระบวนการผลิตแมพิมพ จึงไดมีการจัดประชุมกับฝายบริหารและ
หัวหนาแผนก ไดแก แผนกผลิตแมพิมพ แผนกออกแบบ แผนกประกันคุณภาพ  เพื่อกําหนดดัชนี
วัดสมรรถนะในการประเมินประสิทธิภาพการทํางานของกระบวนการ ตั้งแตเดือนกันยายน 

ผลจากการประชุมไดกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะเพื่อเปนวัตถุประสงคคุณภาพ เพื่อลด
จํานวนของเสียในกระบวนการผลิต ไดแก เหล็ก อุปกรณสวมประกอบแมพิมพ ที่ตองอาศัยการตัด
ชิ้นงานตามแบบที่กําหนด ใหมีประสิทธิภาพ จึงไดมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักของแผนก
ผลิตแมพิมพ ในหัวขอ  

(1)  การลดของเสียในการผลิตชิ้นสวนแมพิมพและอะไหลตางๆ  
(2)  การลดจํานวนการผลิตแมพิมพที่ลาชา 
ในการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะนั้น ทําใหพนักงานในกระบวนการผลิตแมพิมพ มีความ

ตระหนัก ถึงปญหาดานคุณภาพและความสูญเสียที่เกิดขึ้น และการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะมีสวน
ชวยในการกําหนดกรอบและแผนงาน เพื่อใหบรรลุเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ 

ทั้งนี้จากการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพอยางตอเนื่อง ได
แสดงผลการดําเนินงานและแผนงานแกไขปรับปรุงดัชนีวัดสมรรถนะเรื่องการลดของเสียในการ
ผลิตช้ินสวนแมพิมพและอะไหลตางๆ แสดงในตารางที่ 6.20 และเรื่องการลดจํานวนการผลิต
แมพิมพที่ลาชา แสดงในตารางที่ 6.21 
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ตารางที่ 6.19 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
เปาหมาย ชื่ อ ดั ช นี วั ด

สมรรถนะ 
วัตถุประสงค การคิดคํานวณ 

ระยะยาว ระยะสั้น 
หมายเหตุ 

การลดความสูญเสีย 
 (จํานวนของเสีย)  
ในการผลิตแมพิมพ 
 

เพื่อทราบถึงประสิทธิภาพการ
ผ ลิ ต ร ว มถึ ง ค ว า มสู ญ เ สี ย
ทรัพยากรในการผลิตที่เกิดขึ้น 
 

เปอรเซ็นตของเสีย = จํานวนของเสีย (ชิ้นงานเสีย)*100 
                                           จํานวนทั้งหมด (ที่ผลิต)   

 
 (มุงเนนใหแผนกประเมินจากวัตถุดิบที่นํามาผลิต) 

ประเมินทุก 6 เดือน  
        
มีเปอรเซ็นตของเสีย 
ไมเกิน 3 % ของ
วัตถุดิบที่นํามาผลิต
ทั้งหมด 

ประเมินทุก 1 เดือน  
 

นําเสนอผลการจัดทําใน
การประชุมประจําเดือน 

การลดจํานวนการ
ผลิตแมพิมพลาชา 

เพื่อทราบถึงประสิทธิภาพการ
ผ ลิ ต ร วมถึ ง มั่ น ใ จ ว า ผ ลิ ต
แมพิมพไดตามกําหนดเวลา 

เปอรเซ็นตการผลิตลาชา = 
 
จํานวนครั้งผลิตสินคาที่ไมเปนไปตามแผนงาน *100   
จํานวนการผลิตสินคาทั้งหมด 
 

ประเมินทุก 6 เดือน  
 
มีเปอรเซ็นตการผลิต
ลาชาไมเกิน 1 % ของ
จํานวนที่ผลิตทั้งหมด 

ประเมินทุก 1 เดือน  
 

พิจารณาเฉพาะกรณีที่
เ กี่ ย ว ข อ ง กั บ
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต
แมพิมพ 
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ตารางที่ 6.20 แผนงานปรับปรุงแกไข จากการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะความสูญเสีย (จํานวนของเสีย) ในการผลิตแมพิมพ 
จํานวนที่ผลิตชิ้น เดือน 

ทั้งหมด ของเสีย 
เปาหมาย 
(ระยะสั้น) 

ทําได สาเหตุความไมเปนไป/ปญหาที่ตรวจพบ แผนงานปรับปรุงแกไข 

กันยายน 
2547 

156 ชิ้น 12 ชิ้น    - ไมไดกําหนด - 7.69 % - ชิ้นสวนประกอบแมพิมพ ไมตรงสเปค  6 ชื้น 
เนื่องจากผิดแบบลูกคา  
- ชิ้นงานชุบแข็งไมไดตรงกําหนด 
- ตัดชิ้นงานผิดพลาด 
- เขียนแบบชิ้นสวนผิด ทําใหตัดชิ้นงานผิด 2 ชิ้น 

- จัดทําแผนควบคุม  และเอกสารการปฏิบัติงานใหแก
พนักงาน 
- ชี้แจง/อบรม ใหแกพนักงานในการผลิตชิ้นงาน 
- มีการใชเอกสารประกอบคําสั่งซื้อลูกคา 

ตุลาคม 
2547 

183 ชิ้น 5 ชิ้น 2.73% - ไมไดกําหนดผูรับผิดชอบในชิ้นงานที่กําลังจัดทํา 
ทําใหพนักงานประมาท 
- ลูกคามีการเปลี่ยนแปลงแบบกะทันหัน 

-เรียกพนักงานมาอบรม และกําชับใหเพิ่มความระมัดระวัง 
-มีการใชเอกสารประกอบคําสั่งซื้อลูกคา 
- ทําการทดสอบการวัดพนักงาน 

พฤศจิกายน 
2547 

127 ชิ้น 1 ชิ้น 0.78 % -ชิ้นสวนประกอบแมพิมพ เสีย  โดยพนักงาน
ประมาท และเขียนแบบปอนเขาเครื่อง CNC ผิด 

- กําหนดขั้นตอนชัดเจน ใหมีการตรวจสอบในการเขียน
แบบ และการปอนแบบเขาเครื่อง CNC โดยหัวหนาแผนก 
- ทดสอบการทํางานของพนักงาน 
-มีการประเมินขั้นตอนการทํางาน/ออกแบบดวย FMEA 

กา
รล
ดข

อง
เสีย

ใน
กา
รผ
ลิต

ชิ้น
สว

นแ
มพิ

มพ
แล

ะอ
ะไ
หล

ตา
งๆ

 

ธันวาคม 
2547 

 

195 ชิ้น 
 

2 ชิ้น 
 

ไมเกิน 3% ของ
ชิ้ น ง า น ที่ ผ ลิ ต
ทั้งหมด 
 
 
 
 1.02% 

 
- ปญหามาจากเครื่องจักร ไดแก เครื่อง เจาะ ติด
ปญหาที่มอเตอร ทําใหเจาะชิ้นงานแลวมีตําหนิ
เกิดขึ้น 
 
 

- ใหเพิ่มความละเอียดในการเขียนแบบและทบทวน 
- ซอมแซมบํารุงเครื่องจักร และใหพนักงานเพิ่มความ
ระมัดระวังในการทํางานในจุดที่คาดวาจะเกิดปญหา 
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ตารางที่ 6.21 แผนงานปรับปรุงแกไข จากการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะการลดจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด 
จํานวนแมพิมพ เดือน 

ทั้งหมด สงลาชา 
เปาหมาย 
(ระยะสั้น) 

ทําได สาเหตุความไมเปนไป/ปญหาที่ตรวจพบ แผนงานปรับปรุงแกไข 

ตุลาคม 
2547 

 

16 2    - ไมไดกําหนด - 
 

12.50% -การรองานจากผูสั่งมอบเปนเวลานาน ทําใหการ
ผลิตลาชา 
- มีการเปลี่ยนแปลงแบบจากลูกคา ซึ่งขาดการ
ประสานงานระหวางแผนกออกแบบ และแผนก
ตลาด 
-มีงานซอมแมพิมพที่กําลังจะใชงาน โดยแผนก
ผลิตไมแจงใหทราบลวงหนา 
หมายเหตุ สามารถผลิตไดตามแผนงาน ยกเวน 
แมพิมพ แผนปาย กท. ซึ่งมีการเลื่อนกําหนดสั่ง
จากลูกคาเร็วขึ้น 

-กําหนดใหการรับงานจากลูกคา มีการกําหนดวันเสร็จที่ได
ตกลงกับลูกคา กอนรับงาน และมีการวางแผนการผลิตโดย
แผนกตางๆ ซึ่งไดประสานงานกัน กอนรับงาน 
-มีการคํานึงเวลาเผื่อในการผลิตแมพิมพ และกําหนดใหมี
การประสานงานกันระหวางแผนกผลิตแมพิมพกับแผนก
ผลิต (นําแมพิมพไปใชงาน) เพื่อใหเกิดความยึดหยุน และ
ทันตอการเปลี่ยนแปลงจากลูกคาและคําสั่งซื้อ 
-มีการประสานงานเพื่อติตดตามงานจากผูสงมอบ 
-มีการสงวัตถุดิบมาเปนล็อต โดยเฉพาะเหล็ก SKD-11 ซึ่งมี
การใชงานมาก และจะทําใหประหยัดกวาสั่งทีละครั้ง 25% 

พฤศจิกายน 
2547 

 

11 - 0.0% -มีงานซอมแมพิมพจากแผนกผลิต  กะทันหัน 
เนื่องจากแมพิมพแตก 
 

-มีการกําหนด/ใชงาน แผนการผลิต  โดยมีการกําหนด
ขั้นตอนและระยะเวลาในการผลิต  และบงชี้ ในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน 
-มีการขี้นบอรดประชาสัมพันธ ใหพนักงานทราบแผนงาน
การผลิตแมพิมพ 
-กําหนดใหมีการตรวจสอบแมพิมพและเครื่องจักรที่กําลัง
ใชงาน มุงเนนเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น 

กา
รล
ดจ

ําน
วน

กา
รผ
ลิต

แม
พิม

พล
าช
าก
วาก

ําห
นด

 

ธันวาคม 
2547 

 

18 
 

- 
 

ไมเกิน 1% ของ
ชิ้ น ง า น ที่ ผ ลิ ต
ทั้งหมด 

0.0% หมายเหตุ- มีงานแทรกจากผูจัดการโรงงานในการ
สรางเครื่องจักรเฉพาะ สําหรับในกระบวนการผลิต
ใหมทําใหพนักงานไมพอ 
 

- ทําการชี้แจงพนักงานและปรับเปลี่ยนแผนงานในการผลิต 
- ทําการประชุม เพื่อประเมินผลกระทบที่จะเกิดขึ้น จากการ
ปรับเปลี่ยนแผนงาน เสนอตอผูจัดการทราบ 
-จัดทําคูมือการกําหนดเวลาในการผลิตชิ้นงานแมพิมพ 
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รูปที่ 6.8 การติดประกาศดัชนีวัดสมรรถนะเพื่อส่ือสารใหเกิดความเขาใจทั่วทั้งแผนกผลิตแมพิมพ 
 
 
 
6.2.10 การอบรมและทําความเขาใจกับพนกังาน 

 เพื่อการแกไขปรับปรุงไดมีการประชุมทําความเขาใจแกพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตแมพิมพ ไดแก แผนกผลิตแมพิมพ แผนกออกแบบ แผนกตลาด แผนกผลิตขึ้นรูป 
แผนกประกันคุณภาพ และแผนกจัดซื้อ รวมถึงการชี้แจงตอผูบริหาร  ซ่ึงมีรายละเอียดการอบรม
พนักงานในแผนกตางๆ รวมถึงผลจากการอบรม  ดังตารางที่ 6.22 
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ตารางที่ 6.22 รายละเอียดการอบรมพนักงาน 
ชวงการอบรม หัวขอการอบรม/ประชุม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ ผลจากการอบรม 

สิงหาคม 
2547 

การประชุมชี้แจงการ
ดําเนินงาน 

-การชี้แจงขอดีการปรับปรุงกระบวนการในองคกรใหมี
ประสิทธิภาพ 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 

-ที่ประชุมทราบถึงโอกาสในการ
เปลี่ยนแปลงในอนาคตขององคกร เพื่อให
เตรียมความพรอมและใหพนักงานยอมรับ
การเปลี่ยนแปลงที่อาจจะเกิดขึ้น 

การรับขอมูลจากลูกคา - ขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคา 
- การพูดคุยกับลูกคา  

แผนกตลาด 
แผนกออกแบบ 

-มีการทบทวนขอผิดพลาดการดําเนินงาน
ในอดีต และมีการแลกเปลี่ยนความคิดเห็น
และจุดบกพรองที่เกิดขึ้น 
-มีการจัดทําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อของ
ลูกคาและทดลองใช 

การยืนยันการผลิต -ประโยชนของการยืนยันการผลิต 
-ขั้นตอนการยืนยันการผลิตขององคกร 

แผนกตลาด 
แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

การรับวัตถุดิบ -ประโยชนของการตรวจรับวัตถุดิบ 
-แนวทางการตรวจรับวัตถุดิบ 

แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

-มีการจัดทําเอกสารและแบบฟอรมเพื่อ
การยืนยันการผลิตและการรับวัตถุดิบ 
-มีการจัดประชุมระดับผูบริหารและ
หัวหนาแผนกเพื่อปรับเปลี่ยนแผนก
ตรวจสอบคุณภาพเปนแผนกประกัน
คุณภาพ 

กันยายน 
2547 

แผนควบคุม - อธิบายลักษณะ/ประโยชนของแผนควบคุม 
-การนําแผนควบคุมไปใชงาน ขั้นตอนการจัดทํา 

แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

-มีการนําแผนควบคุมเขามาใชใน
กระบวนการผลิต 
-มีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบใน
การจัดทําแผนควบคุม 
-จัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานและวิธีการ
ปฏิบัติงาน แผนควบคุม 
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ตารางที่ 6.22 (ตอ) รายละเอยีดการอบรมพนักงาน 
ชวงการอบรม หัวขอการอบรม/ประชุม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ ผลจากการอบรม 

-การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะและเปาหมาย 
-เปาหมายและแผนการดําเนินงานใหบรรลุเปาหมาย 
-การวิเคราะหสาเหตุที่ไมเปนไปตามเปาหมาย 
( หมายเหตุ กําหนดเปนการประชุม โดยผูบริหารและหัวหนาแผนก) 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 

-ปรับปรุงแกไขแบบฟอรมดัชนีวัด
สมรรถนะ.ใหเหมาะสมในองคกร 
-มีการตระหนักถึงการนําดัชนีวัด
สมรรถนะมาใชงานใหสอดคลองกับระบบ
บริหารคุณภาพขององคกร 
-มีการแกไขปรับปรุงดัชนีวัดสมรรถนะใน
แตละแผนกใหเหมาะสม 

ดัชนีวัดสมรรถนะ 

-การจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะแผนกแมพิมพ 
 (หมายเหตุ อบรมโดยจัดประชุม เพื่อใหแสดงความคิดเห็น) 

แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 

-เริ่มจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับ
แผนกออกแบบและผลิตแมพิมพ 

กันยายน 
2547 

การวิเคราะหขอบกพรอง
และผลกระทบที่อาจจะ
เกิดขึ้น 

-ขั้นตอนการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิตแมพิมพ 
-การประเมินปญหา 

แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกผลิตผลิตภัณฑ 
ผูจัดการโรงงาน 

-มีการยอมรับในการนําเทคนิค FMEA เขา
มาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพและผลิต
ผลิตภัณฑ 
-การจัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงานและ
วิธีการปฏิบัติงาน 

ตุลาคม 
2547 

การวิเคราะหระบบการวัด
และการวัดคา 

-ทําความเขาใจกับการวิเคราะหระบบการวัด 
-การวิเคราะหและประเมินผลการวัดชิ้นงาน 
-การนําการวิเคราะหระบบการวัดมาใชในกระบวนการผลิตแมพิมพ 

แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

-มีการเรียกพนักงานมาทบทวนการใช
เครื่องมือวัดใหสอดคลองกัน 
-มีการทดสอบการจัดทําการวิเคราะห
ระบบการวัดและหาสาเหตุแกไข 
-แกไขขั้นตอนการปฏิบัติงาน และจัดทําวิธี
ปฏิบัติงาน เพื่อใหมีการนํามาใชงาน 
-จัดทําแผนการวิเคราะหระบบการวัดและ
การสอบเทียบเครื่องมือ 
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ตารางที่ 6.22 (ตอ) รายละเอยีดการอบรมพนักงาน 
ชวงการอบรม หัวขอการอบรม/ประชุม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ ผลจากการอบรม 

การประชุมเพื่อทบทวน
ดัชนีวัดสมรรถนะ 

-การติดตามการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ 
-การปรับปรุงแกไขดัชนีวัดสมรรถนะแตละแผนก 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 

-คณะผูบริหารทบทวนและติดตามผลจาก
การจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ ทําใหทราบ
ความเปนไปในองคกรไดดีขึ้น 
-มีการนําเสนอดัชนีวัดสมรรถนะแผนก
แมพิมพ ซึ่งทําใหผูบริหารทราบถึงความ
เปนไป เหตุการณที่เกิดขอบกพรองขึ้น   
-มีการปรับปรุงแกไขดัชนีวัดสมรรถนะแต
ละแผนก .ใหสอดคลองกับการดําเนินงาน
และนโยบายคุณภาพ 
-มีการกําหนดขั้นตอนและการจัดการ
ระบบเอกสารที่เกี่ยวของกับการจัดทําดัชนี
วัดสมรรถนะ ทําใหเกิดความสอดคลองใน
องคกร  และเกิดความชัดเจนในการจัดทํา 

ตุลาคม 
2547 

การรับวัตถุดิบ -แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ 
-ขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบ 
-การลงบันทึกเอกสารและการประเมินผูสงมอบ 

แผนกผลิตแมพิมพ 
แผนกประกันคุณภาพ 
แผนกตลาดและการขาย 
สโตรและคลังสินคา 

-จัดทําเอกสารสนับสนุนการตรวจรับ
วัตถุดิบจากผูสงมอบ 
-มีการนําขอมูลผูสงมอบมาชวยตัดสินใจ
รับวัตถุดิบ 
-แตละแผนก รวมมือในการแลกเปลี่ยน
ขอมูล การสื่อสารขอมูลมากขึ้น 
-แผนกประกันคุณภาพมีความชัดเจนใน
หนาที่ความรับผิดชอบและวิธีการตรวจรับ
วัตถุดิบ เกณฑการยอมรับวัตถุดิบมากขึ้น 
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ตารางที่ 6.22 (ตอ) รายละเอยีดการอบรมพนักงาน 
ชวงการอบรม หัวขอการอบรม/ประชุม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ ผลจากการอบรม 

การประชุมเพื่อติดตามผล
การดําเนินงาน 

-ติดตามการจัดทําและนําเสนอแผนควบคุมในแผนกประกอบ แผนก
ผลิต และแผนกผลิตแมพิมพ 
-ติดตามการจัดทําและนําเสนอ FMEA 
 
 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 

-มีแผนกําหนดการนําแผนควบคุมมาใชใน
กระบวนการผลิตและการประกอบ
ผลิตภัณฑ และนํามาเปนตนแบบเพื่อ
อางอิง จัดทําวิธีการปฏิบัติงานหนางาน 
-มีการจัดทําแผนควบคุมกอนการผลิต
แมพิมพ และนํามาวิเคราะหขอผิดพลาดที่
อาจจะเกิดขึ้น พรอมทั้งสื่อสารใหลูกคา
ไดรับทราบขั้นตอนการผลิต 
-มีการจัดทํา FMEA กอนการผลิตแมพิมพ
พรอมทั้งแนวทางและแผนงานการแกไข 

พฤศจิกายน 
2547 

การประชุมเพื่อทบทวน
การรับขอมูลจากลูกคา 

(เนื่องจากตองการทบทวนขั้นตอนการดําเนินงาน และพนักงานยัง
เขาใจไมชัดเจนในการลงรายละเอียดเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจาก
ลูกคา) 
- การลงบันทึกเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคา 
-การพูดคุยเพื่อตกลงรายละเอียดกับลูกคา 
-การแลกเปลี่ยนความคิดเห็นและขอบกพรองของการดําเนินงาน 

แผนกตลาด 
แผนกออกแบบแมพิมพ  
แผนกผลิตแมพิมพ 
 

-กําหนดการจัดทําเอกสารวิธีการ
ปฏิบัติงาน เพื่อใหมีความชัดเจนในการลง
บันทึกเอกสารประกอบคําสั่งซื้อลูกคา  
-แผนกตลาดและแผนกออกแบบมีความ
เขาใจตรงกันดานการรับขอมูลลูกคา 

ธันวาคม 
2547 

การประชุมเพื่อทบทวน
และสรุปผลการ
ดําเนินงาน  

-การนําเสนอการนําเนินงานตอคณะผูบริหาร 
-การแลกเปลี่ยนความคิดเห็น และทบทวนการดําเนินงาน รวมถึง
การปรับปรุงแกไขตอไป 
-การวิเคราะหจุดดอยและขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

ผูบริหารและหัวหนาแผนก
ตาง ๆ 
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 6.2.11 การแกไขการจัดเก็บแมพิมพ 
 ในกระบวนการผลิตขึ้นรูป รับผิดชอบโดยแผนกผลิต จําเปนตองมีการติดตั้งและจัดเก็บ
แมพิมพ ซ่ึงถาจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม จะสงผลใหแมพิมพชํารุดได รวมถึงทําใหการติดตั้ง
แมพมิพลาชา ทั้งหมดนี้จะสงผลกระทบตอแผนกผลิตแมพิมพซ่ึงตองแกไขซอมแซมแมพิมพ และ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตแมพิมพ ทั้งนี้จึงไดทําการชี้แจงโดยเปรียบเทียบการจัดวาง
แมพิมพตอคณะผูบริหาร ดังตารางที่ 6.23 
 ทั้งนี้จากการประชุมทีมงาน พบวาการจัดเก็บแมพิมพในปจจุบัน มีพื้นที่ไมพอเพียงที่จะ
จัดเก็บแมพิมพใหมีประสิทธิภาพ ดังนั้นจึงไดทําการศึกษาและทดลองจัดเก็บแมพิมพเพื่อเตรียมใช
งาน ซ่ึงอางจากแผนการผลิตขึ้นรูปชิ้นงาน ระหวางเดือนพฤศจิกายน และธันวาคม 2547 โดยนํา
แมพิมพที่จะใชงานในเดือนดังกลาวมาทําการจัดเก็บบนชั้น ซ่ึงบงชี้และทํารหัสแมพิมพ โดยให
พนักงานแผนกผลิตแมพิมพตรวจสอบสภาพ กอนการจัดเก็บในแตละเดือน รวมถึงกอนนําไปใช
งาน  ดังรูปที่ 6.9 
 ผลจากการดําเนินงานระหวางเดือนดังกลาว ไดนําเสนอตอทีมงานและผูบริหาร ซ่ึงไดมี
นโยบายที่จะทําการจัดเก็บแมพิมพและกําหนดรหัสบงชี้แมพิมพ หลังจากไดยายโรงงานใหม 
ภายในเดือนเมษายน 2548 
 
 ตารางที่ 6.23 การเปรียบเทยีบการจัดวางแมพิมพกอนและหลังการปรับปรุง 

การวางแมพิมพไมเปนระเบียบ การจัดแมพิมพใหเปนระเบียบ 
-ทําใหคนหาแมพิมพ เพื่อติดตั้งใชงานไดยาก 
-เปนสาเหตุทําใหแมพิมพชํารุดได  

-สามารถคนหาแมพิมพติดตั้งไดทันที 
-สามารถบงชี้แมพิมพไดงาย 
-สามารถตรวจสอบสภาพแมพิมพไดงาย 
-ดูเปนระเบียบ สะดวก สะอาด  

สภาพกอนปรับปรุง สภาพหลังปรับปรุง 
-มีการจัดวางแมพิมพที่ไมใชงาน/แมพิมพเกา แตไมมีการกําหนด
รหัสหรือบงชี้ใหเรียกใชงานแมพิมพไดโดยงาย 
-แมพิมพที่นํามาใชงานในเดือนนั้นๆ จะนํามาวางกองไวขาง
กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน  
-พนักงานติดตั้งแมพิมพ จะจัดเก็บแมพิมพ โดยเลือกแมพิมพที่
คาดวาไมใชงานแลว แยกไปจัดเก็บ ทุก 2-3 อาทิตย ในชวงสุด
สัปดาห 

ทดลองกับแมพิมพที่จะนํามาใชงาน ในชวงเดือน พฤศจกิายน
และธันวาคม 2547 
-เลือกแมพิมพที่จะนํามาขึ้นรูปชิ้นงานและรวมถึงแมพิมพที่ผลิต
ออกมาใหม ระหวางเดือนพฤศจิกายนและธันวาคม 2547 
กําหนด รหัสและปายบงชี้แมพิมพ โดยจัดวางแมพิมพบนชั้น 
-กําหนดใหกอนการนําแมพิมพไปใชงาน พนักงานติดตั้งทําการ
ตรวจสอบแมพิมพกอนติดตั้ง และเบิกแมพิมพจากชั้นที่กําหนด 
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(ก) สภาพการจัดวางแมพิมพเพื่อเตรียมนาํไปใชงานกอนปรับปรุง         (ข) สภาพการจัดวาง
แมพิมพ                                                                                                      เตรียมใชงานหลังปรับปรุง 
                                                                                                                  
  
 

รูปที่ 6.9 การจัดวางแมพิมพกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 
6.3 ผังการไหลของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพหลังปรบัปรุง 
 
 จากแผนงานและการแกไขปญหา ทําใหกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพหลัง
ปรับปรุง มีขั้นตอนดังรูปที่ 6.10 และแสดงความสัมพันธระหวางแผนกที่เกี่ยวของดังตารางที่ 6.24 
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ประสานงาน/ขอมูล 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.10 ขั้นตอนการผลิตแมพิมพหลังปรับปรุง 
 

รับขอมูลและคําสั่งผลิต 

รางแบบเพื่อเตรียมจัดทําแมพิมพ ครั้งแรก 

ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
ขอบกพรองดานการออกแบบ 

แกไขแบบ และออกแบบใหเสร็จสมบรูณ 

เตรียมวัตถุดิบ 

จัดทําแผนควบคุม และขั้นตอนปฏิบัติงาน 
ในกระบวนการผลิตแมพิมพ 

ขึ้นรูปแมพิมพตามแบบราง 
และแผนควบคุม 

ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
ขอบกพรองดานการกระบวนการผลิต

แมพิมพ 

ขอมูลการรับคําสั่ง
ผลิต ดังรูปที่ 5.1 

จัดทําแผนควบคุม 
ขั้นตอนปฏิบัติงานของ
การผลิต ขึ้นรูปช้ินงาน 

วิเคราะหขอบกพรอง
ดานกระบวนการผลิต 

ทําการตรวจสอบ 
วัตถุดิบนําเขา 
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อนุมัติ 

ไมอนุมัติ 

สามารถซอมแซมได 

ตองจัดทํา 
แมพิมพใหม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.10 (ตอ) ขั้นตอนการผลิตแมพิมพหลังปรับปรุง 
 
 

ตรวจสอบและวิเคราะห
ขอบกพรองแมพิมพ
ระหวางใชงาน 

สงใหลูกคาตรวจสอบ  

ปรับปรุงขอมูลกระบวนการ 
และขอมูลอื่นๆ (ถามี) 

รวบรวมขอมูลผลิตภัณฑ แผนควบคุม  
ผังการผลิต หรือขอมูลอื่นๆ 

ทดสอบแมพิมพ และปรับแกใหได
ผลิตภัณฑตามแบบที่กําหนด 

นําแมพิมพไปใชงานผลิต ปมขึ้นรูปโลหะ 

เตรียมการอบรม
พนักงาน หนางาน 

ตองซอมแซมแมพิมพ/
หรือแมพิมพชํารุด  

ทําการซอมแซมแมพิมพ 
และนํากลับมาใชใหม 
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ลูกคาไมอนุมัต ิ

ลูกคาอนุมัต ิ

ตารางที่ 6.24 ความสัมพันธระหวางแผนกตางๆและขั้นตอนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
หลังปรับปรุงกระบวนการ 

ลูกคา แผนก
ตลาด 

ผูจัดการ
โรงงาน แผนกออกแบบ แผนกผลิต

แมพิมพ 

แผนกผลิต
ข้ึนรูป
ชิ้นงาน 

แผนก
ประกัน
คุณภาพ 

แผนก 
สโตร 

 

  

 

    

   

  

   
 

  

  

   

   

    

 

   

  

   

   

   

  

    

  

  
 
 
 
 
 
 
 
 
   

    

 
   

   

 

 
  

  

  

  

   

  

   
 

       

 
 

 

รวบรวมขอมูล 
และคําส่ังผลิต

รางแบบ เพือ่
จัดทําแมพิมพคร้ัง

ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
ขอบกพรองดานการออกแบบ

แกไขและออกแบบ
ใหสมบรูณ

จัดทําแผนควบคุม และขั้นตอนปฏิบัตงิาน
ในกระบวนการผลิตแมพิมพ

ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
ขอบกพรองดานกระบวนการผลิตแมพิมพ

ข้ึนรูปแมพิมพตามแบบ
รางและแผนควบคุม

ทดสอบแมพิมพและ
ปรับแกใหไดผลิตภัณฑ

ตามที่กําหนด 

รวบรวมขอมูล แผน
ควบคุม ผังการผลิต 
ตัวอยางชิ้นงาน 

สงใหลูกคา
ตรวจสอบ 

ตรวจสอบ
ขอมูล 

ปรับปรุงขอมูล 
กระบวนการ

นําแมพิมพไปใชงานผลิต 
ข้ึนรูปโลหะ 

ตรวจสอบ และวิเคราะห
ขอบกพรอง ระหวางใช

งานแมพิมพ 

จัดทําแผนควบคุมข้ันตอน
ปฏิบัติงานขึ้นรูปข้ึนงาน 

วิเคราะหขอบกพรองดาน
กระบวนการผลิตข้ึนรูป 

การเตรียมอบรมพนักงาน
หนางาน 

กําหนดรายการ
วัตถุดิบ

ตรวจสอบรายการวัตถดุิบ และ
ตรวจคุณภาพวัตถดุิบ 
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บทที่ 7 
 

ผลการปรับปรุงแกไข 
 
 จากการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ ดังที่ไดแสดงในบทที่ 6 ไดประเมินและ
เปรียบเทียบผลการแกไขปรับปรุง ไดแก การเปรียบเทียบกระบวนการ และการประเมินผล 
  
7.1 การเปรียบเทียบกระบวนการ 
  
 เมื่อพิจารณาจากรูปที่  7.1 ขั้นตอนการดําเนินงานในโรงงานที่ใช เปนกรณีศึกษา 
ประกอบดวย การรับขอมูลจากลูกคา การออกแบบและผลิตแมพิมพ และการนําแมพิมพมาผลิตขึ้น
รูปผลิตภัณฑ  ซ่ึงจากการแกไขขอบกพรองที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ
ทําใหมีการปรับปรุงกระบวนการ ในขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคา และการออกแบบและผลิต
แมพิมพ 
 
 
 
 
 
 
   

 
ค
ต น 

ะ


การนําแมพิมพมา
ผลิตขึ้นรูปผลิตภัณฑ ลูกคา ลูกคา 

 
 

ร
 
 
 ทั้งนี้ไดทําก
 
 7.1.1 ขั้นตอ
 จากการแก
กอนและหลังปรับป
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การรับขอมูล
ําสั่งผลิตและ
ัดสินใจรับงา
สวนที่ปรับปรุงกระบ

ูปที่ 7.1 ภาพรวมกระ

ารเปรียบเทียบกระบ

นการรับขอมูลจากล
ไขปรับปรุงขอบกพร
รุง ดังรูปที่ 7.2 
กระบวนการ
ออกแบบแล
ผลิตแมพิมพ
วนการ 

บวนการขององคกรและสวนที่ปรับปรุง 

วนการกอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 

ูกคา 
อง ไดทําการเปรียบเทียบขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคา 

User
Text Box



 

ไมรับงาน 

 ับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ไมรับงาน  
 
 

รับงาน  
 
 
 
 
 

กอนปรับปรุง  
 

แผนกตลาดรับขอมูลจากลูกคา 

แผนกตลาดและการขายตรวจสอบขอมูลตางๆ 
โดยใชใบตรวจสอบขอมูลนําเขาจากลูกคาและ

บันทึกยืนยันขอมูลจากลูกคา 

สงขอมูลและสําเนารายการตรวจสอบให
แผนกออกแบบแมพิมพ 

แผนกออกแบบแมพิมพประเมินความ
เปนไปไดในการผลิตและราคาตนทุน 

ะ

ประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของ เพื่อ
ประเมินระยะเวลาในการผลิต และกําหนด

แผนงาน /รางแบบชิ้นงาน 

โทรศัพทสงขอมูลใหแผนกออกแบบ
แมพิมพ ตามใบสั่งงาน 

 

ทําการรางแบบชิ้นงานตัวอยาง 

ผูจัดการตัดสินใจรับงาน 

รูปที่ 7.2 เปรียบเทียบขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกค
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สงขอมูลการประเมินใหแผนกตลาดแล
การขายเพื่อแจงผูจัดการโรงงาน กําหนด

ราคาและการรับงาน 
รับงาน 

ติดตอกลับลูกคา เพือ่แจงราคา ระยะเวลา
รายละเอียด และขอตกลง เพิ่มเติม 

 

ผูจัดการตัดสินใจรับงาน 

า กอ
จัดทําชิ้นงานตัวอยาง (ถามี)
และใหลูกคาตรวจสอบ 
 
เร่ิมกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ
พนักงานแผนกตลาดรับงานจากลูกคา 
ผูจัดการโรงงานติดตอลูกคา 
และกําหนดราคา 
แจงกลับ
จัดทําชิ้นงานตัวอยาง (ถามี)
เร่ิมกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
แจงกล 
หลังปรับปรุง 

นและหลังปรับปรุง 



 

 จากรูปที่ 7.2 ไดอธิบายขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคากอนและหลังปรับปรุง แตละ
ขั้นตอน ซ่ึงมีรายละเอียดดังตารางที่ 7.1 
 
 
ตารางที่ 7.1 เปรียบเทียบขัน้ตอนการรับขอมูลจากลูกคา กอนและหลงัปรับปรุง 

กระบวนการรับขอมูลจากลูกคา ขั้นตอน 
กอนปรับปรุงกระบวนการ หลังปรับปรุงกระบวนการ 

การรับงานจาก
ลูกคา 

-แผนกตลาดรับขอมูลจากลูกคา และติดตอแผนก
แมพิมพ โดยมีการเก็บขอมูลจากลูกคาเทาที่ตกลง
รับงาน 

-แผนกตลาดรับขอมูลจากลูกคา และติดตอแผนกแมพิมพ 
โดยมีการสอบถามขอมูลที่จําเปนจากลูกคา 

การรางแบบ
ชิ้นงานตัวอยาง 

- เมื่อไดขอมูล  แผนกออกแบบจะทําการออก
แบบอยางคราวๆ  และเตรียมการจัดทําชิ้นงาน
ตัวอยาง 

- แผนกออกแบบและแผนกผลิตแมพิมพ ทําการประเมิน
ความเปนไปไดกอนการจัดทําแบบชิ้นงาน และชิ้นงาน
ตัวอยาง 

- ผูจัดการโรงงานตัดสินใจรับงานโดยสอบถาม
แผนกออกแบบและแผนกตลาดตามขอมูลจาก
ลูกคาและการออกแบบ 

- ผูจัดการโรงงานตัดสินใจรับงานโดยสอบถามแผนก
ออกแบบและแผนกตลาดตามขอมูลการประเมิน และ
เอกสารประกอบคําสั่งซื้อ 

การตัดสินใจ
รับงาน 

ผูจัดการโรงงานกําหนดราคาผลิตภัณฑและ
แมพิมพ จากขอมูลของลูกคา เทาที่มี 

ผูจัดการโรงงานกําหนดราคาผลิตภัณฑและแมพิมพ จาก
ขอมูล 
การประเมินราคา และประกันจํานวนการผลิตตามเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคา 

 
 เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 7.1 พบวาขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคาหลังปรับปรุง มีขั้นตอน
การดําเนินงานมากกวากอนปรับปรุง ซ่ึงมีการประเมินความเปนไปไดและความสามารถของการ
ผลิต  เพื่อตัดสินใจรับงานและกําหนดระยะเวลาที่เหมาะสมกับลูกคา ทั้งนี้ในการรับขอมูลจากลูกคา
ซ่ึงรับผิดชอบโดยแผนกตลาด ไดนําเอกสารประกอบคําสั่งซ้ือลูกคามาใชในกระบวนการ ทําให
สามารถรับขอมูลการออกแบบและผลิตแมพิมพไดครบถวน 
 ดังนั้นขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคาหลังปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนปรับปรุง พบวา
มีขอดีดังนี ้
 (1) มีการนําเอกสารมาชวยในการตรวจสอบขอมูลจากลูกคา ทําใหไดขอมูลที่ครบถวน 
 (2) มีการประเมินความเปนไปไดและความสามารถในการผลิต 
 (3) มีการสื่อสารเพื่อตรวจสอบขอมูลกับลูกคาเพิ่มขึ้น 
 
 7.1.2 กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
 จากการแกไขปรับปรุงขอบกพรอง ไดเปรยีบเทียบกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
กอนและหลังปรับปรุง ดังรูปที่ 7.3 
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กอนปรับปรุงกระบวนการ 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ติ 

ขอบ

รวบร

นําแมพ

ขอมูลการรับ

หลังป

ทดลองใชงานเพื่อปรับแก 
แมพิมพใหไดขนาด 

ิบ 

 
 

นําแมพิมพไปใชงานผลิต ปมข้ึนรูปโลหะ 

ทําการซอมแซมแมพิมพ 
และนาํกลับมาใชใหม 

กรณีแมพิมพชาํรุด  

รับคําส่ังผลิตแมพิมพ การรับ 
คําส่ังผลิต  

ทําการรางแบบ 
เพื่อเตรียมจัดทาํแมพิมพ 

รูปที่ 7.3 เปรียบเทียบกระบวนการออกแบบแล
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รับขอมูลและคําส่ังผล
ก 

คําส่ังผลิต 
รางแบบเพื่อเตรียมจัดทาํแมพิมพ ครั้งแร
ห
ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะ
ขอบกพรองดานการออกแบบ 
ูณ 
แกไขแบบ และออกแบบใหเสร็จสมบร
ประสานงาน/ขอมูล 

ิ 

สามารถซอมแซมได 

ห


ิบ 

ข้ึนรูปแมพิมพตามแบบราง 
และแผนควบคุม 

สงใหลูกคาตรวจสอบ  

 

ปรับปรุงขอมูลกระบวนการ 
และขอมูลอืน่ๆ (ถาม)ี 

วมขอมูลผลิตภัณฑ แผนควบคุม  
ผังการผลิต หรือขอมูลอื่นๆ 

ด

ิมพไปใชงานผลิต ปมข้ึนรูปโลหะ 

จัดทําแผนควบคุม ข้ันตอน
ปฏิบัติงานของการผลิต ข้ึน

รูปชิ้นงาน 

วิเคราะหขอบกพรองดาน
กระบวนการผลิต 

รับปรุงกระบวนการ 

ทําการตรวจสอบ
วัตถุดิบนาํเขา 

ทําการซอมแซมแมพิมพ 
และนาํกลับมาใชใหม 

ตองซอมแซมแมพิมพ/หรือ
แมพิมพชาํรุด  

เตรียมการอบรมพนักงาน 
หนางาน 

ะผลิตแมพิมพกอนและหลังปรับ
ตรวจสอบและวิเคราะ
ขอบกพรองแมพิมพ
ระหวางใชงาน 
เตรียมวัตถุด
จัดทําแผนควบคุม และขั้นตอนปฏิบัตงิาน 
ในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
ทบทวน/ตรวจสอบแบบ และวิเคราะห
กพรองดานการกระบวนการผลิตแมพิมพ
ทดสอบแมพิมพ และปรับแกใหไ
ผลิตภัณฑตามแบบที่กาํหนด 
อนุมัต
ตองจัดทํา
แมพิมพใหม
ไมอนุมัต
เตรียมวัตถุด
ข้ึนรูปแมพิมพตามแบบราง
ตองจัดทํา
แมพิมพใหม
ปรุง 



 

จากรูปที่ 7.3 ไดอธิบายกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง แต
ละขั้นตอน ซ่ึงมีรายละเอียดดังตารางที่ 7.2 
 
 
ตารางที่ 7.2 เปรียบเทียบกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ กอนและหลังปรับปรุง 

กระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ ขั้นตอน 
กอนปรับปรุงกระบวนการ หลังปรับปรุงกระบวนการ 

การออกแบบ 
(รางแบบ) เพื่อ
เ ต รี ย ม จั ดทํ า
แมพิมพ 

-ทําการรางแบบ  ตามขอมูลที่ไดจากลูกคา โดย
ประสบการณของหัวหนาแผนกออกแบบ ในกรณี
ที่มีปญหาจะติดตอผูจัดการโรงงาน เพื่อหาทาง
แกไข 

-ทํ า ก า รร า ง แบบ เพื่ อ เ ต รี ยมจั ดทํ า แม พิ มพ  โดยมี
กระบวนการหลังจากการรางแบบดังนี้ 
       - นําแบบรางมาทบทวนโดยหัวหนาแผนกออกแบบ 
หัวหนาแผนกผลิตแมพิมพ และผูเกี่ยวของ รวมถึงจัดทํา
การวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้นดานการ
ออกแบบ (Design FMEA) และทําการปรับปรุงแกไข 
       - มีการจัดทําขั้นตอนปฏิบัติงานและแผนควบคุม 
รวมถึงการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้น
ดานการกระบวนการผลิต (Process FMEA)  
       - มีการนําขอมูลลักษณะแมพิมพ เพื่อจัดทํามีการจัดทํา
ขั้นตอนปฏิบัติงานและแผนควบคุม เพื่อขึ้นรูปโลหะจาก
แมพิมพที่กําลังผลิต 

ก า ร เ ต รี ย ม
วัตถุดิบ 

-ทําการเตรียมวัตถุดิบ โดยแผนกออกแบบ และ
แผนกผลิตแมพิมพ ติดตอกับแผนกจัดซื้อ เปน
รายการไป 

-ทําการเตรียมวัตถุดิบ โดยแผนกออกแบบ และแผนกผลิต
แมพิมพ ติดตอกับแผนกจัดซื้อ จากบัญชีรายการวัตถุดิบ 
(Bill of Material) และนํามาเก็บขอมูลในการจัดเก็บ
วัตถุดิบคงคลัง 
- ระหวางการรับวัตถุดิบจากผูสงมอบ มีการตรวจสอบ
วัตถุดิบนําเขาในการผลิต 

ขึ้นรูปแมพิมพ
ตามแบบราง 

-ขึ้นรูปแมพิมพตามแบบ โดยหัวหนาแผนกควบคุม
และแบงงาน 

-ขึ้นรูปแมพิมพตามแบบ โดยมีการกําหนดหนาที่จากแผน
ควบคุม และขั้นตอนปฏิบัติงานหนางาน 

ทดลองใชงาน
แมพิมพ 

-ทดสอบแมพิมพเพื่อปรับแกใหไดขนาด -ทดสอบแมพิมพเพื่อปรับแกใหไดขนาด 
- มีการนําผลการทดสอบเพื่อยืนยันความถูกตองแกลูกคา
กอนการนําไปขึ้นรูปโลหะ 

การนําแมพิมพ
ไปใชงาน 

-นําแมพิมพไปใชในการผลิตขึ้นรูปโลหะตาม
แผนงานของฝายผลิตขึ้นรูปโลหะ 

-นําแมพิมพไปใชในการผลิตขึ้นรูปโลหะตามแผนงานของ
ฝายผลิตขึ้นรูปโลหะโดยมีแผนควบคุม วิธีการปฏิบัติงาน 
และการอบรมหนางาน 
- แผนกผลิตแมพิมพรวมกับแผนกผลิตขึ้นรูปโลหะรวมกัน
ตรวจสอบวิเคราะหขอบกพรองแมพิมพและเครื่องจักร
ระหวางใชงาน 
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 จากตารางที่ 7.2 พิจารณาไดวากระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ หลังปรับปรุง เมื่อ
เปรียบเทียบกับกอนปรับปรุง มีขั้นตอนการดําเนินงานมากกวา ไดแก การวิเคราะหขอบกพรองดาน
การออกแบบ (Design FMEA) การจัดทําแผนควบคุมและขั้นตอนการปฏิบัติงาน การวิเคราะห
ขอบกพรองดานการกระบวนการผลิต (Process FMEA) และมีการประสานขอมูลใหแกแผนกผลิต
ขึ้นรูปโลหะ รวมถึงกําหนดใหมีการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา ซ่ึงจากการปรับปรุงแกไข มีเอกสารที่
เกี่ยวของ ไดแก เอกสารการวิเคราะหขอบกพรอง (FMEA) แผนควบคุม เอกสารการตรวจสอบ
วัตถุดิบ เอกสารอนุมัติการผลิตจากลูกคา  
 ดังนั้นกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพหลังปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอน
ปรับปรุง พบวามีขอดีดังนี้ 
 (1) มีการทบทวนและวิเคราะหขอบกพรองดานการออกแบบ  
 (2) มีการทบทวน จดัทําแผนควบคุมกอนการผลิตแมพิมพ 
 (3) มีการทบทวนและวิเคราะหขอบกพรองดานการกระบวนการผลิตแมพิมพ 
 (4) มีการตรวจสอบยืนยันความถูกตองจากลูกคา  
  
 
 
7.2 การประเมินผล 
 
 จากการปรับปรุงแกไขขอบกพรอง ไดทําการประเมินผลการแกไขกอนและหลังการ
ปรับปรุง ไดแก การเปรียบเทียบรายการซอมแซมแมพิมพ จํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ จํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด และการประเมินคาความเสี่ยง
ช้ีนํา จากผลการวิเคราะหขอบกพรอง (FMEA) หลังปรับปรุง ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
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7.2.1 การเปรียบเทียบรายการซอมแซมแมพิมพ 
 จากการแกไขปรับปรุงปญหา ดังที่แสดงในบทที่ 7 ทําใหการซอมแซมแมพิมพระหวางใช
งานเปรียบเทยีบกอนและหลงัปรับปรุง ไดผลดังรูปที่ 7.4 
 

ชวงการวิจัย ชวงกอนปรับปรุง ชวงระหวางปรับปรุง 
เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย.   ธ.ค.   ม.ค. 

จํานวนแมพิมพที่
ใชในการผลิต 

75 81 58 47 72 84 69 74 68 57 52 50 64 

จํ า น ว น ซ อ ม
แมพิมพทั้งหมด 

45 23 18 11 17 28 25 31 29 16 11 8 6 

จํ านวนการซ อม
แมพิมพระหวางใช
งาน 

24 21 15 10 14 21 25 27 27 3 4 2 1 

จํานวนการใชงานแมพมิพแตละเดือน 

จํานวนการซอมแซมแมพิมพ 

จํานวนการซอมแซมแมพิมพระหวางใชงาน 

จํานวนการซอมแมพิมพแตละเดอืน
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. .

เดือน(2547)

จํานวนรายการซอม

ม.ค
กอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 หมายเหตุ  เดือนเมษายนเปนชวงการหยุดประจําป และมีวันทําการผลิต 18 วัน จากเดือนอื่นๆ ประมาณ 26 วัน 
 
 

รูปที่ 7.4 จํานวนรายการซอมแซมแมพิมพกอนและหลังปรับปรุง 
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7.2.2 การเปรียบเทียบจํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต 
 จากการปรับปรุงแกไขปญหาดานจํานวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต
แมพิมพ โดยจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะและประเมินผลกอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงมีผลกอนและหลัง
ปรับปรุงดังรูปที่ 7.5 
 
 

การลดจํานวนของเสียของกระบวนการผลิตแมพิมพ 
ชวงกอนปรับปรุง ชวงการแกไขปรับปรุง 

เดือ
น 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม 
217 156 183 127 195 
16 12 5 1 3 

จําน
วน

ชิ้น
งาน

ที่ผ
ลิต

 

7.37% 7.69% 2.73% 0.78% 1.02% 
 
 

7.37 7.69

2.73
0.78 1.02
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สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม

เดือน(2547)

เปอรเซ็นตของเสีย

 

 

ยังไมมีการ
จัดทํา KPI 
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(กอนปรับปรุง)
รูปที่ 7.5 สัดสวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต  
ระหวางเดือนสิงหาคม ถึงธันวาคม 2547 



 

 เมื่อพิจารณาจากรูปที่ 7.5 พบวาสัดสวนชิ้นสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิต
หลังปรับปรุง ตั้งแตเดือนตุลาคม ถึง เดือนธันวาคม 2547 มีแนวโนมลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับกอน
ปรับปรุง ซ่ึงเดือนสิงหาคมและกันยายน ซ่ึงมีสัดสวนชิ้นสวนประกอบเสีย 7.37% และ 7.69% เหลือ 
2.73% ในเดือนตุลาคม 0.78% ในเดือนพฤศจิกายน และ 1.02% ในเดือนธันวาคม ตามลําดับ 
 
 
 7.2.3 การเปรียบเทียบจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด 
 จากการปรับปรุงแกไขปญหาดานจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด โดยจัดทําดัชนี
วัดสมรรถนะและประเมินผลกอนและหลังปรับปรุง ซ่ึงมีผลกอนและหลังปรับปรุงดังรูปที่ 7.6 
 

การลดจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด 
ชวงกอนปรับปรุง ชวงการแกไขปรับปรุง 

เดือ
น 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม 
16 11 18 
2 - - 

ราย
กา
ร

แม
พิม

พท
ี่ผล

ิต ยังไมจัดทํา KPI 
 

12.50% 0.0 0.0 
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สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม

เดือน(2547)

เปอรเซ็นตงานลาชา
กวากําหนด

 

ยังไมมีการ
จัดทํา KPI 

(กอนปรับปรุง) 

รูปที่ 7.6 สัดสวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด ระหวางเดือนสิงหาคม ถึงธันวาคม 2547 
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 เมื่อพิจารณาจากรูปที่ 7.6พบวาสัดสวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด ลดลงในชวงการ
แกไขปรับปรุง จาก12.5% ในเดือนตุลาคม ซ่ึงเริ่มจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะ เปน 0% ในเดือน
พฤศจิกายนและธันวาคม 2547  
 

7.2.4 การประเมินและเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชีน้ํากอนและหลังปรับปรุง 
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตแมพิมพ และ
ขอบกพรองที่เกี่ยวกับแมพิมพ โดยอาศัยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่อาจจะ
เกิดขึ้น (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) ในบทที่ 5 โดยคาความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ได
จัดลําดับความสําคัญของปญหา และทําการปรับปรุงแกไข ซ่ึงไดแกไขปญหาและปรับปรุง
กระบวนการ และไดทําการประเมินคาความเสี่ยงชี้นํา โดยหัวหนาแผนกออกแบบ หัวหนาแผนก
ผลิตแมพิมพ และหัวหนาแผนกประกอบ ซ่ึงแสดงผลการประเมินดังตารางที่ 7.3 และไดทําการ
เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําที่ลดลง ดังรูปที่ 7.7 แผนภูมิเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและ
หลังปรับปรุง และตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําและเปอรเซ็นตที่ลดลง 
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  ตารางที่ 7.3 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ขาดการสื่อสารดาน
ข อ มู ล ร ะหว า ง แ ผนก
ตลาดและแผนกออกแบบ 

7 - สื่อสารขอมูลกัน
ดวยวาจา 

7 343 -จัดทําการฝกอบรม - มีขั้นตอนการสื่อสารขอมูลดวยระบบ
เอกสาร 

7 3 4 84 

- ขาดการติดตามขอมูล
ก าร เปลี่ ยนแปลงจาก
ลูกคา 

6       - ยังไมมีการติดตาม
ขอมูล 

7 294 -จัดทําการฝกอบรม - กําหนดขั้นตอนการยืนยันอนุมัติการ
ผลิตจากลูกคาโดยมีระบบเอกสาร  
-มีการประชุมทบทวนการดําเนินงาน
ทุก 2 สัปดาห 

7 3 3 63

- ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 

6       - สื่อสารกับลูกค า
ดวยวาจา 

7 294 -จัดทําการฝกอบรม 
- กําหนดขั้นตอนการ
ยืนยันอนุมัติการผลิต
จากลูกคา 

- มีการทวนสอบขอมูลสําหรับการผลิต 
ในเอกสารประกอบคําสั่งซื้อ 
- กําหนดขั้นตอนการยืนยันอนุมัติการ
ผลิตจากลูกคาโดยมีระบบเอกสาร 

7 2 3 42

- ขาดการวางแผนดาน
การออกแบบผลิตภัณฑ 

5       - ยังไมมีขั้นตอน 7 245 -มีการวางแผนการ
ผลิตแมพิมพโดย
วิเคราะหขอบกพรอง
ที่จะเกิดขึ้นไดในการ
ผลิตแมพิมพ 

- มีขั้นตอนการประเมินความสามารถ
ในการผลิต 
-มีการวางแผนการผลิตแมพิมพโดย
ทีมงานรวมกนัวิเคราะหขอบกพรองที่
จะเกิดขึ้นไดในการผลติแมพิมพ 

7 2 3 42

- ไมกําหนดขั้นตอนใน
การรับขอมูลจากลูกคา 

6       - ติดตอลูกค าด วย
วาจา 

7 294 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการ
โดยนําเอกสารประกอบ
คําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใช
งาน 

- มีขันตอนการรับขอมูลลูกคา  โดย
ระบบเอกสาร และการประสานงาน
ระหวางแผนก 

7 2 3 42

1 ก า ร อ อ ก แ บ บ
แมพิมพผิดพลาด 
 
 
 
 
 
 

- ลูกคาไมพอใจ  
- ผลิตชิ้นงานไดลาชา
กวากําหนด 
- รวมถึ งมี ของ เสี ย
เ กิ ด ขึ้ น ใ น
กระบวนการ 

7 

- การสื่อสารขอมูลในการ
ผลิ ต ร ะหว า ง แผนกที่
เ กี่ ย ว ข อ ง ไ ม มี
ประสิทธิภาพ 

5       - สื่อสารขอมูลดวย
วาจา 

7 245 -จัดทําการฝกอบรม 
-กําหนดใหวางแผน
การผลิต จัดทาํแผน
ควบคุม 

-มีการกําหนดใหวางแผนการผลิต 
จัดทําแผนควบคุม โดยระบบเอกสาร  
- มีการประชุมหัวหนาแผนกตางๆ 
ทุกๆ 2 อาทิตย 

7 2 4 56
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ไมทําการแจงผูเกี่ยวของ
ท ร า บ  เ มื่ อ มี ก า ร
เปลี่ ยนแปลงขอมูลการ
ออกแบบ 

6       - ไ ม มี เ ก ณ ฑ /
มาตรฐาน 

6 252 -เปลี่ยนแปลงกระบวนการโดย
นําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อ
จากลูกคาเขามาใชงาน 

- มีการนําระบบเอกสารมาใช 
และกําหนดขั้นตอนการสงเอกสารให
แผนกออกแบบ 

7 3 5 105

- ขาดทักษะการสื่อสาร
ขอมูลกับลูกคา 

6        - ไ ม มี เ ก ณ ฑ /
มาตรฐาน 

6 252 -จัดทําการฝกอบรม -ทําการอบรมพนักงาน  
- มีเอกสารประกอบการรับขอมูลจาก
ลูกคา 

7 3 3 63

- ไดขอมูลการออกแบบไม
ครบถวน 

6       - รับขอมูลจากลูกคา
ดวยวาจา 

6 252 - มีการกาํหนดเอกสาร
ประกอบการรับขอมูล
จากลูกคา 

-มีการนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อมา
ใช 
- มีการรวบรวมขอมูลกอนออกแบบ
ใหแกลูกคา 
- มีการทวนสอบการออกแบบจากการ
วิเคราะหขอบกพรองดานการออกแบบ 

7 3 4 84

- พนักงานแผนกตลาดไม   
ปฎิสัมพันธและสื่อสารกับ
แผนกออกแบบแมพิมพ 

6 - ไ ม มี เ ก ณ ฑ /
มาตรฐาน การอบรม 

6 252 -จัดทําการฝกอบรม -จัดทําการฝกอบรม  
- นําเอกสารประกอบคํา สั่ง ซื้อจาก
ลูกคาเขามาใชงาน 

7 3   3 63

- เขียนแบบผิดพลาด 3      - ต ร ว จ ส อ บ โ ด ย
หัวหนาแผนก 

4 84 -จัดทําการฝกอบรม - ตรวจสอบโดยหัวหนาแผนก 7 3 4 84 

1 การออกแบบ
แมพิมพผิดพลาด 
(ตอ) 
 
 
 
 
 

 

       

7 

- พนั ก ง า นปฏิ บั ติ ก า ร 
ทํ า ง า น ผิ ด พ ล า ด ห รื อ
คลาดเคลื่อน 

3 - หัวหนางานเปนผู
กํ า กั บ ดู แ ล แ ล ะ
ตรวจสอบหนางาน 

4 84 -จัดทําการฝกอบรม - หัวหนางานเปนผูกํ ากับดูแลและ
ตรวจสอบหนางาน 

7 3 4 84
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

เครื่องจักร/อุปกรณ 
- เครื่องจักร และอุปกรณ 
เชนเครื่องมือวัดชํารุดสึก
หรอ 

4     - ไ ม มี เ ก ณ ฑ /
มาตรฐาน การซอม
บํา รุง  การ
ตรวจสอบ  

6 168 -นํา FMEA มาประยุกตใชใน
กระบวนการ 

-มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเครื่องจักร
สวนที่คาดวาจะเกิดขอบกพรอง 

7 3 4 84

- อุ ป ก ร ณ ก า ร วั ด 
ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 

6       - ส อ บ เ ที ย บ
เ ค รื่ อ ง มื อ กั บ ตั ว
หลักทุกๆ 6 เดือน 

5 210 -กําหนดใหมีการทดสอบ
วิเคราะหการ 

-มีการทดสอบวิเคราะหการวัด และ
ปรับปรุงแกไข อบรมการใชเครื่องมือ
วัดในการผลิต 

7 3 3 63

- เลือกใชวัตถุดิบทํา
แมพิมพไมเหมาะสมกับ
ผลิตภัณฑขึ้นรูป  ที่จะ
นํามาใชกับแมพิมพ 

4       - หัวหนางานเปน
คน เ ลื อ ก วั ต ถุ ดิ บ
หลักๆ ที่นํามาใช  

6 168 -กําหนดขั้นตอนการ
ตรวจสอบวัตถุดิบให
เหมาะสม 
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํา
มาตรฐาน คุณสมบัติ
วัตถุดิบ การชุบแข็ง
วัตถุดิบ 

-ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  แ ล ะ วิ เ ค ร า ะ ห
ขอบกพรองดานการออกแบบ 
- มีการประชุมแผนกที่เกี่ยวของและ
กําหนดขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบ
ใหเหมาะสม 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตาม
จํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน 
คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็งวัตถุดิบ 

7 105

- เลือกใชวัตถุดิบไมตรง
ตามความตองการของ
ลูกคา 

2     - ไมมีการควบคุม  6 84 - กําหนดใหมีขั้นตอนการ
ทวนสอบขอมูลจากลูกคา
ดวยระบบเอกสาร 

- มี ขั้นตอนการทวนสอบขอมูลจาก
ลูกคาดวยระบบเอกสาร 

7 56

1 การออกแบบ
แมพิมพผิดพลาด 
(ตอ) 
 

 

        

7 

- วั ต ถุ ดิ บที่ นํ า ม า ผลิ ต
แมพิมพไมมีคุณภาพ 

2 - ไมมีการควบคุม 6 84 - กําหนดใหมีการตรวจรับ
วัตถุดิบจากผูสงมอบ 

- มีการตรวจรับวัตถุดิบจากผูสงมอบ 7 70
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- ขาดการวางแผน
คุณภาพผลิตภัณฑ
ลวงหนา 

5    - ไมมีการควบคุม  7 245 - กําหนดใหมีการประเมินความ
เปนไปไดกอนทําการผลิต 
-นํา FMEA เขามาประยุกตใชใน
กระบวนการ 

- มีการประเมินความเปนไปไดกอนทํา
การผลิต โดยการประชุมระหวางแผนก 
-กําหนดใหมีการประชุมทีมงานดาน
การออกแบบ และจัดทําแผนควบคุม
การผลิตแมพิมพ และผลิตภัณฑกอนทํา
การผลิต 
- มีการตรวจสอบการออกแบบซ้ํา ซึ่ง
ประเมินขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นกับ
แมพิมพและผลิตภัณฑ โดยการจัดทํา 
FMEA  
-ในระหว า ง ก า รออกแบบ  มี ก า ร
คํานึงถึงจํานวนที่ผลิต ซึ่งนํามาทําการ
รับประกันการใชงานแมพิมพใหแก
ลูกคาตามจํานวนการผลิต 

7 3 4 84

- ขาดขอมูลในการ
ปฏิบัติงาน 

6       - หัวหนาแผนกเปน
ผูประสานงานและ
ใหขอมูล 

6 252 -จัดทําแผนควบคุม และ
วิธีปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานหนางาน 

-จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานหนางาน 

7 4 4 112

- ตัดวัตถุดิบไมไดขนาด      2 - พนักงานดูแบบที่
หัวหนาจัดทําให 

4 56 - อบรมพนักงานหนางาน 
- จัดทําแผนควบคุม 

- ดูขอมูลจากแผนควบคุม 
- พนักงานดูแบบที่หัวหนาจัดทําให 

7 2 3 42

2 กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพผิดพลาด 
 
 
 
 
 
 

ลูกคาไมพอใจ และทํา
ใหแผนการจัดสงตอง
ลาชา 

7 

- เจาะรูชิ้นงานผิดพลาด      2 - พนักงานดูตาม
แบบและจับจิ๊กตัด
ชิ้นงานเอง 

4 56 - อบรมพนักงานหนางาน - พนักงานดูตามแบบ 7 2 4 56
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- เครื่องจกัร อุปกรณ 
พนักงาน และวตัถดุิบ ไม
พรอมในการปฏิบัติงาน 

2       - หัวหนาแผนกเปน
คนประเมิน และ
กําหนดการใชงาน
ทรัพยากรในการ
ผลิต  

5 70 - กําหนดใหมีการวาง
แผนการผลิต 

- มีการประเมิน และกําหนดการใชงาน
ทรัพยากรในการผลิต  
- มีการวางแผนการผลิต  

7 2 4 56

- ผลิตไมตรงแบบที่
กําหนด 

3       - หัวหนางาน
ตรวจสอบเปนระยะ  

4 84 -กําหนดใหมีการจัดทําแผน
ควบคุม 

- หัวหนางานตรวจสอบเปนระยะ  
- มีการทบทวนแบบจากการจัดทําแผน
ควบคุม ทําใหมีการประสานงานกับ
พนักงานในการผลิต 

7 2 3 42

2 กระบวนการผลิต
ชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพผิดพลาด 
(ตอ) 
 
 
 
 
 

 

       

7 

-ไดรับวัตถุดิบลาชา 3 - แผนกตลาด
ติดตามผูสงมอบ 

4 84 - มีการประเมินและ
จัดลําดับผูสงมอบ 

- แผนกตลาดติดตามผูสงมอบ 
- มีการประเมินและจัดลําดับผูสงมอบ 

7 3 4 84

3 ปญหาจาก 
กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใช
แมพิมพไม
เหมาะสม 

 
 
 

ทําใหผลิตภัณฑไมได
คุณภาพตามที่ตองการ  

5 - พนักงานขาดทักษะใน
การผลิตชิ้นงาน 

3   - ใหหัวหนางาน
เดินตรวจสอบหนา
งานเปนระยะ 

6 90 - มีการอบรมพนักงาน
กอนการปฏิบตัิงาน 
- มีขั้นตอนการปฏิบัติงาน
หนางานและการสังเกต
ขอบกพรอง 

 

- ใหหัวหนางานเดินตรวจสอบหนางาน
เปนระยะ 
- มีขั้นตอนการปฏิบัติงานหนางานและ
การสังเกตขอบกพรอง 
- มี ก า ร อบรมพนั ก ง านก อนก า ร
ปฏิบัติงาน 

5 2 3 30 
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- เมื่อพนักงานพบสิง่
ผิดปกติ ไมแจงให
หัวหนางานทราบ 

4       - ไมมี 7 140 -การฝกอบรมพนักงาน 
 

- อบรมและชี้แจงพนักงาน 
- มีขั้นตอนการปฏิบัติงานหนางานและ
การสังเกตขอบกพรอง 

5 3 5 75

- พนักงานผลิต แกไข
แมพิมพเอง โดยไมมี
ทักษะ 

2       - ไมมี 7 70 -การฝกอบรมพนักงาน 
 

- ชี้แจงพนักงาน 5 2 6 60

- ขาดทักษะในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 

4       - ไมมี 7 140 -การฝกอบรมพนักงาน 
-การกําหนดคูมือ
ปฏิบัติงาน 

-การฝกอบรมพนักงาน 
-การกํ าหนดคูมือปฏิบัติงานในการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 

5 3 5 75

- พนักงานประมาท 
เผอเรอ 

7     - ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจ 

6 210 - ทําการอบรม จัดทําคูมือ - ใหหัวหนางานเดินตรวจสอบ 
- ทําการอบรม จัดทําคูมือ และวิธีการ
ปฏิบัติงาน 

5 5 5 125 

- พนักงานปฏิบัติงาน
ไมถูกวิธี 

6       - ใหหัวหนางานเดิน
ตรวจ 

5 150 -ทําการอบรมพนักงาน  
- จัดทาํแผนควบคุม และ
วิธีปฏิบัติงาน 

- ใหหัวหนางานเดินตรวจสอบ 
-ทําการอบรมพนักงาน  
- จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 

5 3 4 60

- ขาดมาตรฐานในการ
ตรวจสอบหนางาน 

5   - กําหนดพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพเดิน
ดูเปนระยะ 

3 75 - พนักงานตรวจสอบหนา
งานจากวิธีการปฏิบัตงิาน
หนางาน 

- กําหนดพนักงานตรวจสอบคุณภาพ
เดินดูเปนระยะ 
- พนักงานตรวจสอบหนางานจากวิธีการ
ปฏิบัติงานหนางาน 

5 4 3 60 

3 ปญหาจาก 
กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใช
แมพิมพไม

เหมาะสม (ตอ) 
 
 
 

 

   

5 

- ขาดมาตรฐานการ
ทํางานของพนักงาน
แผนกผลิต 

5 - ใหหัวหนางานเปน
ผูดูแล ซึ่งไมมีการ
กําหนดมาตรฐาน 

5 125 - ทําการอบรมพนักงาน 
- จัดทาํคูมือและ
มาตรฐาน   

- หัวหนางานเปนผูตรวจสอบ 
- จัดทํา คูมือและมาตรฐาน   วิ ธีการ
ปฏิบัติงาน 
- ทําการอบรมพนักงาน 

5 4 3 60 
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

-ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ 
วัตถุดิบ 

8      - ไมมี 7 280 - จัดทาํบริเวณที่เก็บ
วัตถุดิบกอน 

- จัดทําบริ เวณที่ เก็บวัตถุดิบกอนและ
ระหวางใชงาน รวมถึงบงชี้ดวยเอกสาร
ประกอบการปฏิบัติงาน 

5 4 5 100

- ไมมีวิธีการฝกอบรม
พนักงานกอนปฏิบัติงาน 

4       - หัวหนาพูดดวย
วาจาเปนระยะ 

6 120 -ทําการอบรมพนักงาน -กําหนดใหมีการอบรมพนักงานหนางาน 
กอนการผลิตผลิตภัณฑใหม 
-ทําการอบรมพนักงาน  

5 2 3 30

- ตั้งรอบเครื่องจักรไม
เหมาะสม 

3       - ไมมี 6 90 - มีการวิเคราะห
ขอบกพรองระหวางผลติ 

- มีการวิเคราะหขอบกพรองระหวางการ
ผลิต 

5 3 6 90

3 ปญหาจาก 
กระบวนการผลิต  
ขึ้นรูปโลหะใช
แมพิมพไม

เหมาะสม (ตอ) 
 

 

  

5 

- ใชวัตถุดิบในการผลิต 
ผิดประเภท 

3 - หัวหนางานเปน
คนเลือกใชวัตถุดิบ 

6 90 - มีการจัดทําแผนควบคุม  
- ประสานงานระหวางแผนก 

- มีการจัดทําแผนควบคุม  
- มีการประสานงานระหวางแผนกกอน
การผลิต 

5 3 5 75

พนักงาน 
- พนักงานปฏิบัติงานไม
ถูกวิธี 

6      - ใหหัวหนางาน
เดินตรวจสอบหนา
งานเปนระยะ 

6 180 -ทําการอบรมพนักงาน  
- จัดทาํแผนควบคุม 

- ใหหัวหนางานเดินตรวจสอบหนางาน
เปนระยะ 
-ทําการอบรมพนักงาน  
- จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 

5 3 4 604 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน 
 
 
 
 
 
 

- ไดผลิตภัณฑที่มี
ตําหนิ หรือดอย
คุณภาพ รวมถึงเกิด
ของเสียใน
กระบวนการผลิต 

5 

- พนักงานผลิตขาด
ทักษะในการปฏิบัติงาน 
และเฝาสังเกต
ขอบกพรอง 

4  - ไมมี 7 140 - ทําการอบรมพนักงาน 
- จัดทาํคูมือและ
มาตรฐาน   

- ใหหัวหนางานเปนผูตรวจสอบ 
- จั ดทํ า คู มื อ และมาตรฐาน   วิ ธี ก า ร
ปฏิบัติงาน 
- ทําการอบรมพนักงาน 

5 4 3 60 
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- พนักงานขาดทักษะ
ดานการออกแบบ และ
การเลือกใชวัสดุ ในการ
ผลิตแมพิมพ 

6       - หัวหนาแผนก
รับผิดชอบในการ
ฝกสอนทักษะ แต
ยังไมมีการประเมิน 
และมาตรฐาน 

5 150 - อบรมพนักงาน - หัวหนาแผนกรับผิดชอบในการฝกสอน
ทักษะ  
กําหนดใหมีการออกแบบ และตรวจสอบ
แบบทีออกแบบอีกครั้ ง  พรอมทั้งการ
ประเมินถึงขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นได 

5 3 4 60

- ติดตั้งแมพิมพไม
ถูกตอง เหมาะสม 

3       - หัวหนาแผนกเดิน
ตรวจสอบชวงการ
ปฏิบัติงาน 

4 60 - อบรมพนักงานการ
ติดตั้งแมพิมพ 

- หัวหนาแผนกเดินตรวจสอบชวงการ
ปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานการติดตั้งแมพิมพ 

5 3 4 60

- การจัดเก็บแมพิมพไม
เหมาะสม 

7        - พนักงานอาศัย
ความจําในการ
คนหาแมพิมพที่
จัดเก็บ 

6 210 -ทดลองจัดเก็บแมพิมพ -ทดลองจัดเก็บแมพิมพ เพื่อการเรียกใช
งาน ซึ่งไดทดลองนําแมพิมพที่จะใชงาน
แยกออกมาจัดเก็บใหเปนระเบียบ 

5 5 4 100

- การจัดทําแมพิมพไม
เหมาะสมกับ
กระบวนการผลิต 

3       - หัวหนาแผนกเปน
ผูตัดสินใจ ในการ
ผลิตแมพิมพ
ขั้นตอนตางๆ โดย
ยังไมมีมาตรฐาน 

5 75 -กําหนดใหมีการ
วิเคราะหขอบกพรอง 

- หัวหนาแผนกประชุมระหวางแผนกตาง
ในการตัดสินใจ การผลิตแมพิมพขั้นตอน
ตางๆ  
- มีการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนม
ในการออกแบบ 

5 3 4 60

4 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน (ตอ) 
 

 5 

- ขาดวิธีการบํารุงรักษา
แมพิมพที่มี
ประสิทธิภาพ 

7       - ไมมีเกณฑ 
มาตรฐาน ในการ
บํารุงรักษา 

7 245 -จัดทําคูมือการ
บํารุงรักษาแมพิมพ 

จัดทําคูมือการบํารุงรักษาแมพิมพและการ
ตรวจสอบกอนใชงาน  รวมถึงทดลอง
จัดเก็บแมพิมพ 

5 5 4 100
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ตารางที่ 7.3 (ตอ) การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบและปฏิบัติการที่ไดดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 ลักษณะ

ขอบกพรอง 
ผลกระทบของ

ลักษณะขอบกพรอง 

S 
e 
v 

สาเหตุ/กลไกของ
ลักษณะขอบกพรอง 

O 
c 
c 

การควบคุม
กระบวนการ 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ 

ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S 
e 
v 

O 
c 
c 

D 
e 
t 

R 
P 
N 

- วัตถุดิบที่นํามาใชใน
กระบวนการผลิตขึ้นรูป
โลหะไมเหมาะสมกับ
แมพิมพ 

3 - หัวหนางานเปน
คนเลือกใชวัตถุดิบ 

6 90 - มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น
ควบคุม  
- กําหนดใหมีการ
ประชุมทีมงาน 

- มีการจัดทําแผนควบคุม  
- มีการประสานงานระหวางแผนกกอนการ
ผลิต 

5   3 5 75

- วัสดุในแมพิมพสึกหรอ 
ชํารุด 

4      - ไมมี 5 100 - มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น
ควบคุม  

5 3 4 60

- วัตถุดิบที่นํามาใชผลิต
แมพิมพ ไมเหมาะสมกับ
ลักษณะของแมพิมพ 

4       - หัวหนางานเปน
คนเลือกวัตถุดิบ
หลักๆ ที่นํามาใช 

6 120 - มีการประชุมทีมงาน 
- มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น
ควบคุม  
 

- มีการประชุมทีมงานและกําหนดใหมีการ
ทบทวนสเปควัตถุดิบใหเหมาะสมตาม
จํานวนผลิตภัณฑขึ้นรูป 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตาม
จํานวนออเดอร  
-ทํ า คู มื อ และ เตรี ยม จัดทํ าม าตรฐ าน 
คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็งวัตถุดิบ 

5 3 4 60

- ประกอบชิ้นสวนของ
แมพิมพไมครบถวน 

2       - ใชการทดสอบ
แมพิมพ กอนทํา
การผลิต 

4 40 - มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น
ควบคุม  
 

- ใชการทวนสอบ จากการทดสอบแมพิมพ 
กอนทําการผลิต 

5 2 4 40

- แมพิมพลา จากการใชงาน
เกินกําลัง หรือเสือ่มสภาพ 

3       - ไมมี 5 75 - มีการวิเคราะห
ขอบกพรอง 

- มีการวิเคราะหขอบกพรองระหวางการ
ผลิต 

5 3 5 75

- เครื่องจักร อุปกรณ ชํารุด 
สึกหรอ 

4       - ไมมีเกณฑ/
มาตรฐาน การซอม
บํารุง ตรวจสอบ 

7 140 -นํา FMEA มาชวย
วิเคราะหเครื่องจักร 

-มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเครื่องจักรสวน
ที่คาดวาจะเกิดขอบกพรอง 

5 3 4 60

4 แมพิมพโลหะ
เสื่อมสภาพการใช
งาน (ตอ) 
 
 
 
 
 
 

 

       

5 

- เลือกใชเครื่องจักร ไม
เหมาะสมกับแมพิมพ และ
กระบวนการผลิต 

4 - หัวหนางานเปนผู
ตัดสินใจ โดยยังไม
มีเกณฑ มาตรฐาน 

5 100 -นํา FMEA มาชวย
วิเคราะหเครื่องจักร 

- หัวหนางานเปนผูตัดสินใจ  
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเครื่องจักรสวน
ที่คาดวาจะเกิดขอบกพรอง 

5 4 5 100
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(1) ขาดการสื่อสารขอมูลระหวางแผนกตลาดและออกแบบ 

(2) ไมมีการกําหนดขั้นตอนในการรับขอมูลจากลูกคา 

(3) ขาดการทวนสอบจากลูกคา 

(4) ขาดการติดตามขอมูลการเปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

(5) ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ 

(6) ไดขอมูลการออกแบบไมครบ 

(7) ขาดขอมูลในการปฏิบัติงาน 

(8) พนักงานแผนกตลาดไมปฎิสัมพันธและสื่อสารกับแผนกออกแบบแมพิมพ 

(9) ขาดทักษะการสื่อสารขอมูลกับลูกคา 

(10) ไมทําการแจงผูเกี่ยวของทราบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลการออกแบบ 

(11) การสื่อสารเรื่องขอมูลในการผลิตระหวางแผนกไมมีประสิทธิภาพ 

(12) ขาดการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 

(13) ขาดการวางแผนดานการออกแบบผลิตภัณฑ 

(14) ขาดวิธีการบํารุงรักษาแมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 

(15) พนักงานประมาทเผอเรอ 

(16) การจัดเก็บแมพิมพไมเหมาะสม 

(17) อุปกรณการวัด ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 

(18) พนักงานทําการผลิตไมถูกวิธี 

(19) เครื่องจักร และอุปกรณ ชํารุดสึกหรอ 

(20) เลือกใชวัตถุดิบไมเหมาะสมกับผลิตภัณฑ ขึ้นรูป ที่มาใชกับแมพิมพ 

(21) พนักงานขาดทักษะดานการออกแบบ การเลือกใชวัสดุ การผลิตแมพิมพ 

(22) ขาดทักษะในการตรวจสอบชิ้นงาน 

(23) เมื่อพนักงานพบสิ่งผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางานทราบ 

(24) พนักงานผลิตขาดทักษะในการปฏิบัติงาน และเฝาสังเกตขอบกพรอง 

(25) ขาดมาตรฐานการทํางานพนักงานแผนกผลิต 

(26) ไมมีวิธีการฝกอบรมพนักงานกอนปฏิบัติงาน 

(27) วัตถุดิบที่นํามาใชผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสมกับลักษณะของแมพิมพ 
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 ตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นาํและเปอรเซ็นตที่ลดลง 
คา RPN สาเหตุปญหา การแกไขที่ไดดําเนินการ 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

เปอรเซ็นต
ที่ลดลง 

(1) ขาดการสื่อสารดานขอมูล
ระหวางแผนกตลาดและแผนก
ออกแบบ  

-จัดทําการฝกอบรม และเปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยนําเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใชงาน 

343 84 75.51% 

(2)ไมมีการกําหนดขั้นตอนใน
การรับขอมูลจากลูกคา 

294 42 85.71% 

(3 )  ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 

294 42 85.71% 

(4) ขาดการติดตามขอมูลการ
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

-นําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคามาใชงาน กรณีที่มีการ
เปลี่ยนแปลงจากลูกคา กําหนดขั้นตอนใหมีการยืนยันทางเอกสาร 
โดยอางเอกสารประกอบคําสั่งซื้อ 

294 63 75.00% 

(5) ไมมีการบงชี้ผลิตภัณฑ 
วัตถุดิบ 

- ทดลองจัดทําบริเวณที่ เก็บวัตถุดิบกอนและระหวางใชงาน 
รวมถึงบงชี้ดวยเอกสารประกอบการปฏิบัติงานหนางาน 

280 100 64.29% 

(6) ไดขอมูล การออกแบบไม
ครบถวน 

-กําหนดใหมีการนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อมาใชงาน 
-มีการรวบรวมขอมูลกอนออกแบบใหแกลูกคา 

252 84 66.67% 

( 7 ) แผนกตล า ด ไ ม    ปฎิ
สัมพันธและสื่อสารกับแผนก
ออกแบบแมพิมพ 

-จัดทําการฝกอบรม และเปลี่ยนแปลงกระบวนการโดยนําเอกสาร
ประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคาเขามาใชงาน 

252 63 75.00% 

( 8 )  ข า ด ข อ มู ล ใ น ก า ร
ปฏิบัติงาน 

-จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 
- อบรมพนักงานหนางาน สําหรับผลิตภัณฑใหม 

254 112 55.90% 

(9 )  ขาดทักษะการสื่ อสาร
ขอมูลกับลูกคา 

-ทําการอบรมพนักงานแผนกตลาด และจัดทําเอกสารประกอบการ
รับขอมูลจากลูกคา 

252 63 75.00% 

(10) ไมทําการแจงผูเกี่ยวของ
ทราบ เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง
ขอมูลการออกแบบ 

-กําหนดขั้นตอนการดําเนินงาน เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลจะมี
การแจงทางเอกสาร และกําหนดขั้นตอนการสงเอกสารใหแผนก
ออกแบบ 

252 105 58.33% 

(11) การสื่อสารเร่ืองขอมูลใน
การผลิ ต ระหว า ง แผนกที่
เกี่ยวของไมมีประสิทธิภาพ 

-มีการกําหนดใหวางแผนการผลิต การจัดทําแผนควบคุมโดย
ระบบเอกสารและแกไขใหมีการประชุมหัวหนาแผนกตางๆ ทุกๆ 
2 อาทิตย 

245 56 77.14% 

(12) ขาดการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภัณฑลวงหนา 

-กําหนดใหมีการประชุมทีมงานดานการออกแบบ และจัดทําแผน
ควบคุมการผลิตแมพิมพ และผลิตภัณฑกอนทําการผลิต 
- มีการตรวจสอบการออกแบบซ้ํา ซึ่งประเมินขอบกพรองที่อาจจะ
เกิดขึ้นตอคุณภาพแมพิมพและผลิตภัณฑ โดยการจัดทํา FMEA 
ดานการออกแบบและการผลิต 
-ในระหวางการออกแบบ มีการคํานึงถึงจํานวนที่ผลิต ซึ่งนํามาทํา
การรับประกันการใชงานแมพิมพใหแกลูกคาตามจํานวนการผลิต 

245 84 65.71% 

(13) ขาดการวางแผนดานการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 

-มีการวางแผนการผลิตแมพิมพโดยทีมงานรวมกันวิเคราะห
ขอบกพรองที่จะเกิดขึ้นไดในการผลิตแมพิมพ 
รวมถึงนําเอกสารประกอบคําสั่งซื้อมากําหนดวัสดุที่จะจัดทํา
แมพิมพ และลักษณะแมพิมพ 

245 42 82.86% 
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 ตารางที่ 7.4 (ตอ) เปรียบเทยีบคาความเสีย่งชี้นําและเปอรเซ็นตที่ลดลง 
คา RPN สาเหตุปญหา การแกไขที่ไดดําเนินการ 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

เปอรเซ็นต
ที่ลดลง 

(14) ขาดวิธีการบํารุงรักษา
แมพิมพที่มีประสิทธิภาพ 

จัดทําคูมือการบํารุงรักษาแมพิมพและการตรวจสอบกอนใชงาน 
รวมถึงทดลองจัดเก็บแมพิมพ 

245 100 59.18% 

(15) พนักงานประมาท เผอเรอ -ทําการอบรม จัดทําคูมือ และวิธีการปฏิบัติงาน 210 125 40.48% 
(16) การจัดเก็บแมพิมพไม
เหมาะสม 

-ทดลองจัดเก็บแมพิมพ เพื่อการเรียกใชงาน ซึ่งไดทดลองนํา
แมพิมพที่จะใชงานในเดือนพฤศจิกายน และธันวาคม ทําการแยก
ออกมาจัดเก็บใหเปนระเบียบ  

210 100 52.38% 

( 1 7 )  อุ ป ก ร ณ ก า ร วั ด 
ตรวจสอบ คลาดเคลื่อน 

-ทําการทดสอบวิเคราะหการวัด และปรับปรุงแกไข อบรมการใช
เคร่ืองมือวัดในการผลิต 

210 63 70.00% 

(18) เครื่องจักรขัดของ ชํารุด   
สึกหรอ 

-มีการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน 
-นํา FMEA มาชวยวิเคราะหเครื่องจักรสวนที่คาดวาจะเกิด
ขอบกพรอง  

168 84 50.00% 

(19) พนักงานปฏิบัติงานไมถูก
วิธี 

-ทําการอบรมพนักงาน และ จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 180 60 66.67% 

(20) เลือกใชวัตถุดิบทํา
แม พิ มพ ไ ม เ ห ม า ะสมกั บ
ผลิตภัณฑขึ้นรูป ที่จะนํามาใช
กับแมพิมพ 

-การตรวจสอบ และวิเคราะหขอบกพรองดานการออกแบบ 
- มีการประชุมแผนกที่เกี่ยวของและกําหนดขั้นตอนการตรวจสอบ
วัตถุดิบใหเหมาะสม 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตามจํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน คุณสมบัติวัตถุดิบ การชุบแข็ง
วัตถุดิบ 

168 105 37.50% 

(21) พนักงานขาดทักษะดาน
การออกแบบ และการเลือกใช
วัสดุ ในการผลิตแมพิมพ 

-กําหนดใหมีการออกแบบ และตรวจสอบแบบทีออกแบบอีกคร้ัง 
พรอมทั้งการประเมินถึงขอบกพรองที่อาจจะเกิดขึ้นได 

150 60 60.00% 

( 2 2 )  ข า ด ทั ก ษ ะ ใ น ก า ร
ตรวจสอบชิ้นงาน 

-การฝกอบรมพนักงานในการตรวจสอบ 
-การกําหนดคูมือปฏิบัติงานในการตรวจสอบชิ้นงาน 

140 75 46.43% 

( 2 3 )  เ มื่ อพนั ก ง านพบสิ่ ง
ผิดปกติ ไมแจงใหหัวหนางาน
ทราบ 

-ฝกอบรมและชี้แจงพนักงาน 140 75 46.43% 

(24) พนักงานผลิตขาดทักษะ
ในการปฏิบัติ งาน  และเฝ า
สังเกตขอบกพรอง 

-ทําการอบรมพนักงาน และ จัดทําแผนควบคุม และวิธีปฏิบัติงาน 140 60 57.14% 

(25) ขาดมาตรฐานการทํางาน
ของพนักงานแผนกผลิต 

-จัดทําแผนควบคุมและวิธีปฏิบัติงาน 125 60 52.00% 

(26)  ไมมี วิ ธีการฝกอบรม
พนักงานกอนปฏิบัติงาน 

-ใหมีการอบรมพนักงานหนางาน กอนการผลิตผลิตภัณฑใหม 
-ทําการอบรมพนักงาน ดานการปฏิบัติงาน  

120 30 75.00% 

(27) วัตถุดิบที่นํามาใชผลิต
แมพิ มพ  ไม เหมาะสมกั บ
ลักษณะของแมพิมพ 

- มีการประชุมทีมงานและกําหนดใหมีการทบทวนสเปควัตถุดิบ
ใหเหมาะสมตามจํานวนผลิตภัณฑขึ้นรูป 
-การกําหนดระยะประกันแมพิมพตามจํานวนออเดอร  
-ทําคูมือและเตรียมจัดทํามาตรฐาน คุณสมบัติ การชุบแข็งวัตถุดิบ 

120 60 50.00% 
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บทที่ 8 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

 บทนี้จะทําการสรุปรายละเอียดงานวิจยั ขอจํากัดของงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
8.1 สรุปผลการวิจัย 
 

เนื่องดวยในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต มีผลิตภัณฑสวนหนึ่งที่ตองผลิตจาก
กระบวนการขึ้นรูปโลหะ ซ่ึงตองอาศัยแมพิมพเปนสวนสําคัญในการผลิต ดังนั้นกระบวนการ
ออกแบบและผลิตแมพิมพโลหะจึงมีความสําคัญ เพื่อปองกันขอบกพรอง หรือความสูญเสียที่
เกิดขึ้นจากแมพิมพโลหะ ซ่ึงจะทําใหสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต ทําใหผลิตภัณฑภัณฑที่
ผลิตไมตรงตามมาตรฐานที่กําหนด หรือทําใหเกิดความลาชาในการผลิต   ดังนั้นหากทําการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะใหมีประสิทธิภาพ จะ สงผลในการลดความสูญเสียสําหรับ
แมพิมพโลหะ และผลิตภัณฑของผูผลิตช้ินสวนยานยนต   

จากสาเหตุของปญหาขางตน จึงไดดําเนินงานวิจัย ซ่ึงมีวัตถุประสงค เพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยทําการศึกษาเฉพาะ
กระบวนการที่เกี่ยวของกับการผลิตแมพิมพ ซ่ึงครอบคลุมตั้งแต การรับคําสั่งซ้ือ การรับคําส่ังผลิต
จากลูกคา การผลิตแมพิมพ ตลอดจนถึงการใชงานแมพิมพของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูลในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวา สภาพปญหาที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตและออกแบบแมพิมพ ไดแก 
 (1) ผลิตแมพิมพไดลาชากวากําหนด พบวามีขอรองเรียนจากลูกคาเรื่องการผลิตแมพิมพ
ลาชาในเดือนสิงหาคม 3 คร้ังและกันยายน 2 คร้ัง  
 (2) มีช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตแมพิมพ ซ่ึงมีเปอรเซ็นตช้ินสวน
ประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการ เดือนสิงหาคม 7.37% และเดือนกันยายน 7.69%  
 (3) เมื่อนําแมพิมพไปใชงาน มีการซอมแซมแมพิมพระหวางการใชงานเปนจํานวนมาก ซ่ึง
มีการซอมแซมแมพิมพในแตละเดือนระหวาง 11 ถึง 45 คร้ัง และพบวาเปนจํานวนการซอมแซม
ระหวางการใชงาน  10 ถึง 27 ครั้งในแตละเดือน   
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 จากสภาพปญหาขางตน ไดทําการประชุมทีมงานไดแก ผูจัดการโรงงานและหัวหนาแผนก
ตางๆเพื่อระดมสมอง และไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นประกอบดวย 4 สาเหตุ 
ไดแก 

 (1) การออกแบบแมพิมพผิดพลาด 
 (2) กระบวนการผลิตช้ินสวนประกอบแมพิมพไมถูกตอง 

  (3) กระบวนการขึ้นรูปโลหะใชแมพิมพไมถูกตอง/เหมาะสม 

  (4) แมพิมพเสื่อมสภาพการใชงาน 
 ซ่ึงจากสาเหตุของปญหาทั้ง 4 สาเหตุ ไดนําแตละสาเหตุของปญหามาวิเคราะหโดยละเอียด 
ซ่ึงผลจากการวิเคราะหพบวาเกิดจากขอบกพรอง 50 หัวขอ ทั้งนี้จึงไดประเมินและการจัดลําดับ
ความสําคัญของขอบกพรอง โดยประชุมทีมงานและนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) มาประยุกตใช ทั้งนี้ไดคํานวณคาความเสีย่ง
ช้ีนํา (Risk Priority Number: RPN) เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง  
 จากการจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง  ซ่ึงพิจารณาขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงชี้นํา
มากกวา 100 คะแนน พบวามีจํานวนขอบกพรอง 27 หัวขอ ซ่ึงไดนํามาระดมสมองเพื่อกําหนดแนว
ทางการแกไขปญหา 11 แนวทาง ไดแก 

(1) การปรับปรุงการประสานงานระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับลูกคา 
(2) การปรับปรุงขั้นตอนการยืนยันชิ้นสวนผลิตจากลูกคา 
(3) การปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
(4) การบงชี้ขั้นตอนการปฏิบัติในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
(5) การนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่จะเกิดขึ้น(FMEA) มาใชใน

กระบวนการผลิตแมพิมพ 
(6) การกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร 
(7) การปรับปรุงขั้นตอนการซอมแซมแมพิมพที่ชํารุด 
(8) การแกไขขอบกพรองดานการวัด 
(9) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิต

แมพิมพ 
(10) การอบรมและทําความเขาใจกับพนักงาน 
(11) การแกไขการจัดเก็บแมพิมพ 

 ซ่ึงจากแผนงานดังกลาวไดนําไปประยุกตใช เพื่อปรับปรุงแกไข ทั้งนี้ทําใหระหวางการ
ดําเนินงานวิจัย  ทําใหขั้นตอนการรับขอมูลจากลูกคา และกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
ถูกปรับเปลี่ยนขั้นตอนจากเดิม  
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จากการดําเนินงานวิจัย ทําใหสัดสวนจํานวนการผลิตแมพิมพลาชากวากําหนด มีคาลดลง 
ซ่ึงในเดือนตุลาคม 12.50% ลดลงจนในเดือนพฤศจิกายนและธันวาคม เหลือ 0% ตามลําดับ จํานวน
ช้ินสวนประกอบแมพิมพเสียในกระบวนการผลิตมีสัดสวนลดลงในเดือนตุลาคมมีสัดสวนของเสีย 
2.73% เดือนพฤศจิกายนมีสัดสวนของเสีย 0.78% และธันวาคมมีสัดสวนของเสีย 1.02% ตามลําดับ 
และจํานวนการซอมแซมแมพิมพระหวางใชงาน มีจํารวนลดลงจากเดือนกันยายน 27 คร้ัง ซ่ึงใน
เดือนตุลาคม 3 ครั้ง เดือนพฤศจิกายน 4 ครั้ง และธันวาคม 2 คร้ังตามลําดับ นอกจากนี้ยังไดประชุม
ทีมงานเพื่อประเมินคาความเสี่ยงชี้นําหลังการแกไขปรับปรุง พบวาคาความเสี่ยงชี้นําทั้งหมดมีคา
ลดลงโดยเฉลี่ย  55.19%  
  
8.2 ขอจํากัดของการวิจัย 
 
 จากการดําเนินการวิจยั ไดเสนอขอจํากัดของการวิจยั ดังนี้ 
 (1) เนื่องจากในกระบวนการผลิตแมพิมพ ยังมีปจจัยดานบุคลากรปฏิบัติงานมาเกี่ยวของใน
การทํางานอยางมาก และพนักงานระดับปฏิบัติงานมีความรูเฉพาะดานซึ่งยังขาดความเขาใจดาน
การจัดการคุณภาพ ดังนั้นการสื่อสาร และการอบรมพนักงาน จึงตองใชระยะเวลา เพื่อสรางความ
เขาใจใหแกพนักงาน 
 (2) ในการเขาทําการศึกษาวิจัยเพื่อเตรียมการปรับปรุงกระบวนการ โรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษายังมีระบบการจัดเก็บขอมูลในกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ ไมเหมาะสม 
ประกอบกับยังไมมีการจัดทําการประเมินผล หรือดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับกระบวนการ ทํา
ใหการเก็บขอมูลตัวเลขของปญหากอนการปรับปรุงทําไดลาชา 
 (3) เนื่องจากในชวงการดําเนินงานวิจัย มีการนําแมพิมพเกา ซ่ึงลูกคาสั่งผลิต ผลิตภัณฑขึ้น
รูป เหมือนลักษณะเดิมที่เคยผลิต ดังนั้นจึงยังมีการนําแมพิมพซ่ึงอาจจะเสื่อมสภาพตามอายุขัย เขา
มาใชงาน ซ่ึงเปนผลใหมีการซอมแซมแมพิมพระหวางผลิต 
 (4) ในการดําเนินงานวิจัย หากเกิดกรณีที่ตองมีการปรับเปลี่ยนลักษณะแมพิมพ ซ่ึงไดตกลง
กับลูกคากอนแลว จะตองใหเวลาในการพูดคุยและขออนุมัติจากลูกคา ซ่ึงในบางกรณีจะตองใชเวลา
ในการพิจารณานาน 
 (5) สําหรับบางผลิตภัณฑ ซ่ึงไดเคยผลิตและตกลงราคาผลิตภัณฑกับลูกคาแลว เมื่อมีการ
ทบทวนการออกแบบและกระบวนการผลิตอีกครั้ง  ทําใหโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาตองมีการตก
ลงกับราบละเอียดกับลูกคาใหม หรือเปนผลใหไมสามารถปรับเปลี่ยนแมพิมพ หรือกระบวนการ
ผลิตใหมีประสิทธิภาพดีขึ้นได 
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8.3 ขอเสนอแนะ 
  
 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงานวิจัย มีดังนี้ 

(1) เนื่องจากในการดําเนินงานวิจัย มีการจัดทําเอกสารขึ้นมาใชงานจํานวนมาก ซ่ึงควรมี
การนําระบบสารสนเทศ และการเชื่อมโยงขอมูลดวยระบบเชื่อมตอทางอิเล็กทรอนิค  เพื่อใหการ
ปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น 
 (2) โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ควรมีการทบทวนและประเมินผลการดําเนินงานอยาง
สม่ําเสมอตามแผนงานที่ไดกําหนดไว เพื่อใหสามารถประเมินผลไดสอดคลองกับเปาหมายของ
องคกร และแกไขปองกันความไมสอดคลองไดทันถวงที 
 (3)โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา สามารถนําเทคนิคการวิเคราะหปญหา การกําหนดแนว
ทางแกไขปญหา เพื่อประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการอื่นๆ เชน กระบวนการผลิตขึ้นรูป
ช้ินงาน กระบวนการประกอบชิ้นงาน เปนตน 
 (4) เนื่องจากในการกําหนดขอบกพรองเพื่อแกไขปรับปรุง ในงานวิจัยนี้ ไดพิจารณา
ขอบกพรองซ่ึงมีคาความเสี่ยงชี้นํา มากกวา 100 เปนสําคัญ ดังนั้นจึงมีขอบกพรอง 23 ขอบกพรอง 
จาก 50 ขอบกพรอง ซ่ึงควรนํามาพิจารณากําหนดแนวทางปรับปรุงแกไข เพื่อทําใหประสิทธิภาพ
ของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพดียิ่งขึ้นตอไป 
  



รายการอางอิง 
ภาษาไทย 
 
กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. การวิเคราะหระบบการวัด.พิมพคร้ังที่ 3. กรุงเทพมหานคร:สมาคม

สงเสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญี่ปุน), 2546. 
กิตติศักดิ์ อนุรักษสกุล. การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนโครงรางยาน

ยนต โดยเทคนิค FMEA.วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2545. 

เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล .   การวิ เคราะหและควบคุมปจจัยท่ีมีผลกระทบทางคุณภาพสําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต .วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2540. 

ณัฎฐพันธ  เขจรนันทน. การบริหาร การดําเนินงาน และการผลิต. พิมพคร้ังที่ 1 กรุงเทพมหานคร:
เอ็กซเปอรเน็ท,2545. 

เทวินทร สิริโชคชัยกุล.กาวสูสากลดวย QS 9000. พิมพครั้งที่  1. นนทบุรี:หจก.เอ็มเพาเวอรเมนท
,2540. 

ธนะศักดิ์   ทุเรียน . การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพ  กรณีศึกษา  โรงงานผลิตชิ้นสวนยาง .
วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2543. 

ธนา รัตนเวทวงศ, การประยุกตระบบควบคุมคุณภาพสําหรับโรงงานผลิตผลิตภัณฑจากโลหะแผน.
วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2544. 

นิพนธ ชวนะปราณี.  การประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑสายไฟ. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2543. 

นิสรณ เงาเบญจกุล. การพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผูสงมอบสําหรับชิ้นสวนที่จัดซ้ือ: 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตสายไฟฟาประกอบรถยนต.วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2541. 

เปรื่อง กิจรัตนภร. การจัดการอุตสาหกรรมและการผลิต. พิมพคร้ังที่ 1. กรุงเทพมหานคร:ศูนย
หนังสือราชภัฎพระนคร, 2543. 



 158

ผจงกิจ โสธนะยงกุล. การวิเคราะหระบบการวัดสําหรับโรงงานผลิตทอสงน้ํามันเขาหัวฉีดรถยนต. 
วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2544. 

พิชิต สุขเจริญพงษ.    การจัดการระบบคุณภาพตามมาตรฐาน ISO9000/QS 9000. กรุงเทพมหานคร.
องคการคาของคุรุสภา,2541. 

พิชิต สุขเจริญพงษ. การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม.กรุงเทพมหานคร.ซีเอ็ดยูเคชั่น,2535. 
พูลพร แสงบางปลา, กอเกียรติ บูญชูกุศล, เทวินทร สิริโชคชัยกุล และชัชพล ชังชู. QS 9000 กับ

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต. พิมพคร้ังที่ 1. กรุงเทพมหานคร.โรงพิมพจุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย, 2539. 

พูลพร แสงบางปลา, กอเกียรติ บูญชูกุศล.ระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001:2000. พิมพคร้ังที่  1.
กรุงเทพมหานคร.โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543. 

พูลพร แสงบางปลา. ISO/TS 16949 มาตรฐานเดียวของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต.เอกสาร
ประกอบการสัมมนา,2544. 

ยุทธ ไกยวรรณื. การบริหารการผลิตในงานอุตสาหกรรม.พิมพคร้ังที่ 2. กรุงเทพมหานคร.ศูนย
สงเสริมกรุงเทพ, 2545. 

สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องจักรกลและโลหะการ. แมพิมพตัดขึ้นรูปโลหะแผน.พิมพครั้งที่ 1. 
กรุงเทพมหานคร. บริษัท ที.ซี.พร้ินท จํากัด,2535. 

สมาคมเซรามิคสหรัฐอเมริกา. Advance Product Quality Planing Tool, บทความการประชุมการ
ดําเนินงานสถาบันเทคนืคเครื่องเคลือบ .คร้ังที่ 61,2545. 

สมพงษ เข็มทองวงศา. การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยการใชวิธีการตรวจวินิจฉัยองคกร: 
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตกระปอง. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2542 

สิริมา อินทวงศ, การปรับสมรรถนะกระบวนการผลิต โดยอาศัยโครงสรางรางวัลคุณภาพแหงชาติ : 
กรณีศึกษาโรงงานอิเล็กทรอนิกสประเภทแผงวงจรรวมไฟฟา.วิทยานิพนธปริญญา
มหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย
,2546. 

สุภาวดี บุญชนะวิวัฒน.  การวางแผนคุณภาพในอุตสาหกรรมการหลอชิ้นสวนยานยนตอะลูมิเนียม 
: กรณีศึกษา .วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2541. 

สุวิทย บุญชูจรัส. การพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพสําหรับกระบวนการทําสีตัวถังรถยนต.
วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2539. 



 159

เสรี ยูนิพันธ, จรูญ มหิทราฟองกุล และดํารงค ทวีแสงสกุลไทย. การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม. 
พิมพคร้ังที่ 1. กรุงเทพมหานคร . สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2522. 

อุษณีย ถ่ินเกาะแกว. การลดของเสียจากกระบวนการผลิตกระปองโดยประยุกตใชวิธีการซิกซซิกมา
.วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2545. 

 
ภาษาอังกฤษ 
 
Dale H. Besterfield. Quality Control.   6 th edition , 2001 
ISO. ISO/TS 16949:2002.Quality mangement systems – Particular requirements for the 

application of ISO 9001:2000 for automotive production and relevant service part 
organizations.Second edition,2002 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 

(APPENDIX ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก ก 

(APPENDIX A) 
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รูปที่ (ก)-1 เอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคา 
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รูปที่ (ก)-1 (ตอ) เอกสารประกอบคําสั่งซื้อจากลูกคา 
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รูปที่ (ก)-2 เอกสารบันทึกการตรวจสอบวตัถุดิบนําเขา 
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รูปที่ (ก)-4 ตัวอยางเอกสารบนัทึกการซอมในกระบวนการผลิตแมพิมพ 
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ภาคผนวก ข 

(APPENDIX B) 
ขั้นตอนปฏิบัติงานการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

ขั้นตอนการตดิตั้งแมพิมพ, การประเมินอายุการใชงานของแมพิมพ 
คูมือการวางแผนเวลาการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ, ขั้นตอนปฏิบัติงาน การบํารุงรักษาแมพิมพ 

เกณฑการประกันอายกุารใชงานของแมพมิพ, คูมือการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ตัวอยางเอกสารบันทึกการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 
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รูปที่ (ข)-1 (ตอ) ขั้นตอนการปฏิบัติงานของกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-2 ขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-2 (ตอ) ขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-2 (ตอ) ขั้นตอนการติดตั้งแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-3 คูมือการวางแผนเวลาการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-3 (ตอ) คูมือการวางแผนเวลาการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-3 (ตอ) คูมือการวางแผนเวลาการผลิตชิ้นสวนประกอบแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-4 ขั้นตอนปฏิบัติงาน การบํารุงรักษาแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-5 เกณฑการประกนัอายุการใชงานของแมพิมพ 
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รูปที่ (ข)-6 คูมือการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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รูปที่ (ข)-7 ตัวอยางเอกสารบนัทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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ภาคผนวก ค 

(APPENDIX C) 
รายละเอียดการวิเคราะหระบบการวัด 
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รูปที่ (ค)-3 การวิเคราะหระบบการวัด กรณีชิ้นสวนประกอบแมพิมพแบนเมียกลาง กอนปรับปรุง 

184



 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ (ค)-4 การวิเคราะหระบบการวัด กรณีชิ้นสวนประกอบแมพิมพแบนเมียกลาง หลังปรับปรุง 
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รูปที่ (ค)-5 การวิเคราะหระบบการวัด กรณีชิ้นสวนประกอบแมพิมพ AE-925 
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รูปที่ (ค)-6 การวิเคราะหระบบการวัด กรณีชิ้นสวนประกอบแมพิมพ AE-01178 
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รูปที่ (ค)-7 การวิเคราะหระบบการวัด กรณีการขึ้นรูปโลหะ ผลิตภัณฑขั้วย้ําเปา 
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รูปที่ (ค)-8 การวิเคราะหระบบการวัด กรณีการขึ้นรูปโลหะ ผลิตภัณฑตัวล็อคสปริง 
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ภาคผนวก ง 

(APPENDIX D) 
  ขอมูลสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตารางที่ (ง)-1 ขอมูลสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการออกแบบและผลิตแมพิมพ 
เดือน ปญหา สาเหตุของปญหา 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม 
การออกแบบแมพิมพผิดพลาด
จากกําหนด 

3 ครั้ง 2 ครั้ง 0 ครั้ง 0 ครั้ง 0 ครั้ง (1) ผลิตแมพิมพไดลาชา
กวากําหนด 
 กระบวนการผลิตชิ้นสวน

ประกอบแมพมิพผิดพลาด 
5 ครั้ง 10 ครั้ง 2 ครั้ง 0 ครั้ง 0 ครั้ง 

การออกแบบแมพิมพผิดพลาด
จากกําหนด 

2 ครั้ง 2 ครั้ง ครั้ง ครั้ง ครั้ง (2) มีชิ้นสวนประกอบ
แมพิมพเสียใน
กระบวนการผลิตแมพิมพ กระบวนการผลิตชิ้นสวน

ประกอบแมพมิพผิดพลาด 
16 ครั้ง 12 ครั้ง 5 ครั้ง 1 ครั้ง 3 ครั้ง 

การใชแมพิมพในกระบวนการ
ผลิตไมถูกตองเหมาะสม 

27 ครั้ง 27 ครั้ง 3 ครั้ง 4 ครั้ง 2 ครั้ง (3) เมื่อนําแมพิมพไปใช
งาน มีการซอมแซม
แมพิมพระหวางการใช
งานเปนจํานวนมาก 

แมพิมพโลหะเสื่อมสภาพการใช
งาน 

10 ครั้ง 12 ครั้ง 8 ครั้ง 5 ครั้ง 2 ครั้ง 
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ตารางที่ (ง)-2 ตัวอยางขอมูลขอบกพรองที่เกิดขึ้นในแตละเดือน 
เดือน 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รายการขอบกพรอง 
รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

(1) ขาดการสือ่สารดาน
ขอมูลระหวางแผนกตลาด
และแผนกออกแบบ 

128 21 117 19 84 4 74 2 72 1 

(2) ไมมกีารกําหนด
ขั้นตอนในการรับขอมูล
จากลูกคา 

128 17 117 15 84 1 74 1 72 0 

(3) ขาดการทวนสอบจาก
ลูกคา 

74 
 

18 68 14 57 5 52 1 50 1 

(4) ขาดการตดิตามขอมูล
การเปลี่ยนแปลงจากลูกคา 

74 
 

8 68 7 57 5 52 3 50 1 

(5) ไมมกีารบงชี้
ผลิตภัณฑ วัตถุดิบ 

74 
 

15 68 7 57 3 52 1 50 0 

(6) ไดขอมูลการออกแบบ
ไมครบ 

74 
 

12 68 4 57 2 52 0 50 0 
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ตารางที่ (ง)-2 (ตอ) ตวัอยางขอมูลขอบกพรองที่เกิดขึ้นในแตละเดือน 
เดือน 

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รายการขอบกพรอง 
รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

รายการ
ทั้งหมด 

รายการของ
เสีย (รายการ) 

(7) ขาดขอมูลในการ
ปฏิบัติงาน 

74 
 

10 68 7 57 3 52 0 50 0 

(8) พนกังานแผนกตลาด
ไม   ปฎิสัมพันธและ
สื่อสารกับแผนกออกแบบ
แมพิมพ 

128 15 117 4 84 3 74 0 72 0 

(9) ขาดทักษะการสื่อสาร
ขอมูลกับลูกคา 

128 13 117 3 84 2 74 0 72 0 

(10) ไมทําการแจง
ผูเกี่ยวของทราบ เมื่อมีการ
เปลี่ยนแปลงขอมูลการ
ออกแบบ 

74 
 

8 68 3 57 1 52 0 50 1 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นาย วิทย วรรณวิจิตร เกิดเมื่อ 2 กรกฏาคม 2523 สําเร็จการศึกษาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากคณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร เมื่อป 2545 และได
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