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Abstract 

Since production department of Toshiba consumer have a lot of  order from customer. So 

make a lot of Operation Record (OR). Which Quality Assurance Refrigerator Section have 

responsibility to keep OR and  my study show that process of keeping OR have a problem cause 

process work for keeping OR doesn’t have efficiency that lost time and high cost 

 Refer to part Design and Verify for solution problem can conclude as follow solution of  

sort OR by Date can reduce time for search for OR from 2.13 hour/piece change to 0.16 

hour/piece and then I will design 7 color’s OR use for 1 day/1 color  that convenience to screen 

date of OR and can reduce time for screen date leave 10.22 Sec/line . After part Design and verify 

I try test cost compare Before-After of seeking OR which can reduce cost  857.51 Bath/weak 

Key word : (Operation Record) OR , sort OR by date / search for / screen date / don’t 

screen date / 7 color’s OR 
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    การคน้หา OR แบบแยกวนัท่ี 
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  การคน้หา OR  แบบไม่แยกวนัท่ี 
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บทที่  1 
บทน า 

1.1  ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1.1   ภาพบริษัทโตชิบาคอนซูมเมอร์(ประเทศไทย)จ ากดั 

 ข้อมูลทัว่ไป 
ก่อตั้งเม่ือวนัท่ี 9 มกราคม  2532 
สถานท่ีตั้ง : 144 / 1 หมู่ 5 สวนอุตสาหกรรมบางกะดี  ถ.ติวานนท ์ 
 ต.บางกะดี  อ.เมือง  จ.ปทุมธานี     
เงินลงทุน : 1,120 ลา้นบาท 
ผูถื้อหุน้  :   บริษทั โตชิบาโฮมแอพไพแอนซ์ ประเทศญ่ีปุ่น  93.75 % 
                  บริษทั ไทยโตชิบาอุตสาหกรรม  จ ากดั            6.25 % 
ประธานบริษทั     :   ช่ือ นายโยชิอากิ  คาวามูระ 
พื้นท่ีโครงการ      :  169,512  ตารางเมตร (106 ไร่) 
พื้นท่ีปฏิบติังาน     :    56,500   ตารางเมตร 

              ผลิตภณัฑ ์          :  ตูเ้ยน็ เคร่ืองซกัผา้และช้ินส่วนประกอบ 
 



 กรรมการบริหาร 

    

 
ภาพที ่1.2   คณะกรรมการบริหาร 

 
1. ประวตัิการด าเนินการบริษัทฯ 

ม.ค. 2532      ก่อสร้างบริษทัอาคารผลิตเคร่ืองปรับอากาศ อาคารผลิตตูเ้ยน็ 
มี.ค. 2533      เร่ิมผลิตเคร่ืองปรับอากาศ  
พ.ค. 2533     เร่ิมผลิตตูเ้ยน็ 
ม.ค. 2539     ก่อสร้างอาคารเคร่ืองซกัผา้ 
ก.ย. 2539      เร่ิมผลิตเคร่ืองซกัผา้ 
เม.ย. 2542    โรงผลิตเคร่ืองปรับอากาศแยกเป็นโตชิบาแคเรีย ปทท. จก. TCTC 
ก.พ. 2543     คลงัสินคา้แยกเป็นบริษทั โตชิบาโลจิสติกส์ TLGT 
ม.ค. 2545     ก่อตั้งบริษทั โตชิบาเวยีตนาม TVHA 
ม.ค. 2547     สร้างอาคารส านกังานและผลิตช้ินส่วน 
 
 
 
 

Mr. Y.Kawamura 
President & CEO 



2. มาตรฐานการรับรอง 
มิ.ย. 2534    มาตรฐานคุณภาพ JIS ส าหรับส่วนการผลิตตูเ้ยน็ 
 ธ.ค. 2536   มาตรฐานคุณภาพ JIS  ส าหรับส่วนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศ 
 เม.ย. 2538  มาตรฐานคุณภาพ ISO 9002 ส าหรับส่วนการผลิตตูเ้ยน็ 
 มิ.ย. 2538   มาตรฐานคุณภาพ ISO 9002 ส าหรับส่วนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศ 
 พ.ค. 2541  มาตรฐานดา้นส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001  
 ก.พ. 2542  มาตรฐานคุณภาพ ISO 9002  ส าหรับส่วนการผลิตเคร่ืองซกัผา้ 
 มิ.ย. 2544  มาตรฐานคุณภาพ ISO 9001 ส าหรับส่วนการผลิตตูเ้ยน็ 
ส.ค. 2544  มาตรฐานคุณภาพ ISO 9002 จากไตห้วนั 
 ต.ค. 2544  มาตรฐานอาชีวอนามยัและความปลอดภยั TIS 18001  จาก สมอ 
 มี.ค. 2545  มาตรฐานคุณภาพ ISO 9001  ส าหรับส่วนการผลิตเคร่ืองซกัผา้ 
 ธ.ค. 2545  มาตรฐานระบบอาชีวอนามยัและความปลอดภยั OHSAS 18001   
                  ทั้งส่วนการผลิตตูเ้ยน็ และเคร่ืองซกัผา้ 
ก.ย. 2551   เกียรติบตัรสถานประกอบการท่ีด าเนินการตามหลกัธรรมมาภิบาล 
                   ส่ิงแวดลอ้มประจ าปี 2551 

3. รางวลัทีไ่ด้รับจากรัฐบาล 
ก.ค. 2538   รางวลัการบริหารความปลอดภยัดีเด่น  / กระทรวงแรงงาน 
มี.ค. 2541   รางวลัการบริหารคุณภาพยอดเยีย่ม / กระทรวงอุตสาหกรรม 
ก.พ. 2542   รางวลับริษทัยอดเยีย่มจากคณะกรรมการเลือกสรร /  
   กระทรวงอุตสาหกรรม 
ก.ย. 2542   รางวลัระบบควบคุมคุณภาพยอดเยีย่ม / กระทรวงอุตสาหกรรม 
ส.ค. 2546  รางวลัประกาศเกียรติคุณทองโรงงานน่าอยูน่่าท างาน /      
   กระทรวงสาธารณสุข 
ก.พ. 2547  มาตรฐานแรงงานไทย TLS 8001 / กระทรวงแรงงาน 
เม.ย. 2548  รางวลัเขม็เงิน ทางดา้นการป้องกนัโรคเอดส์  / กระทรวงสาธารณสุข 

2544 – 2550  รางวลัอาชีวอนามยัและความปลอดภยัดีเด่นระดบัประเทศ /    
กระทรวงแรงงาน ( เจด็ปีติดต่อ) 
 
 
 



4. จ านวนพนักงาน 

 
ผูช้าย 1,687 
ผูห้ญิง 1,264 
ผูบ้ริหารชาวญ่ีปุ่น 31 
พนกังานคนไทย 2,920 
พนกังานประจ าส านกังาน 439 
พนกังานฝ่ายผลิต 2,512 
พนกังานประจ า 2,186 
พนกังานชัว่คราว 765 
รวมพนกังานบริษทั (TPT) 2,951 
พนกังานสัญญาจา้ง (OS) 893 
รวมพนกังานทั้งหมด 3,844 

ตารางที ่1.1   ตารางแสดงจ านวนพนักงาน 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 

         ผลิตภณัฑ ์          :  ตูเ้ยน็ เคร่ืองซกัผา้และช้ินส่วนประกอบ 
    
    ตารางที ่1.2    ตารางแสดงผลติภัณฑ์ของบริษัท 
 

ผลติภัณฑ์ 
 

รูปภาพ 

ตูเ้ยน็ 
 

100～600L  2 ประตู  ช่องท าน ้าแขง็อยูด่า้นบน 
300～410L  3 ประตู  ช่องท าน ้าแขง็อยูด่า้นบน  
150～350L  2～3 ประตู  ช่องท าน ้าแขง็อยู่
ดา้นล่าง 
 

 

เคร่ืองซกัผา้ 
 

4.2～12.0KG เคร่ืองซกัผา้แบบถงัคู่   
4.5～10.0KG   เคร่ืองซกัผา้แบบถงัเด่ียวอตัโนมติั 
7.0~ 14.0 KG     เคร่ืองซกัผา้แบบถงัเด่ียวป่ันตรง
อตัโนมติั 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่1.3   สายการผลติตู้เย็นเทคนิคการผลติแบบ Conveyor Line Assembly 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่1.4   ผลติภัณฑ์ตู้เยน็ 2 Doors Refrigerator 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1.5    สายการผลติเคร่ืองซักผ้าเทคนิคการผลติแบบ Conveyor Line Assembly 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่ 1.6   ผลติภัณฑ์เคร่ืองซักผ้า Twin-Tub Washer 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่1.7   ผลติภัณฑ์เคร่ืองซักผ้า Fully Auto Washer 

 
 

 
 

 



 

1.3  รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
วสัิยทศัน์ขององค์กร 
To be a HA Global top company with the professional mind 
จะเป็นบริษทัเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าชั้นน าระดบัโลกอยา่งมืออาชีพ 
พนัธกจิขององค์กร 
To get profit through our manufacturing operation against impact in exchange rate and increasing 
price of materials 
ตอ้งสร้างผลก าไรจากการผลิตภายใตผ้ลกระทบของอตัราแลกเปล่ียนเงินตราและการข้ึนราคาของ
วตัถุดิบ 

 



 
นโยบายขององค์กร 

1. สร้างความเป็นเลิศในการผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าชั้นน าของโลก 
2. ด าเนินการดา้นการตลาดและการประชาสัมพนัธ์เชิงรุก เพื่อผลกัดนัผลงานเด่นท่ีมีศกัยภาพ

ของบริษทั 
3. เสริมสร้างความร่วมมือกบัหน่วยงานภายนอกและภาคธุรกิจทั้งในและต่างประเทศ เพื่อ 

แลกเปล่ียนความรู้ดา้นการวจิยัและร่วมวจิยั รวมทั้งความร่วมมือทางดา้นการตลาด 
4. สร้างค่านิยมร่วมขององคก์ร ใหมี้ความประหยดั มีประสิทธิภาพ และเสริมสร้างศิลธรรมและ

จิตส านึกในเร่ืองคุณธรรม จริยธรรม ควบคู่กบัการเสริมสร้างความโปร่งใส สุจริต ยติุธรรมตาม
หลกัธรรมมาภิบาล 

5. น าระบบสารสนเทศมาใชใ้นการบริหารจดัการองคก์รใหมี้ประสิทธิภาพ 
6. ใหมี้แผนกลยทุธ์ในการจดัการองคก์ร เช่น HoT Innovation (ลดปัญหาหรือส่ิงไม่ดีลง

คร่ึงหน่ึงและเพิ่มส่ิงดีๆรวมถึงรายไดเ้ป็นสองเท่า) 
วตัถุประสงค์ขององค์กร 
         “เพื่อประชาชน เพื่ออนาคต-โตชิบา ”  พวกเรากลุ่มโตชิบาซ่ึงยึดถือค ามัน่สัญญาท่ีมีต่อ
ประชาชนและอนาคตปรารถนาท่ีจะช่วยให้ประชาชนมีคุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึนพร้อมทั้งด าเนินการใน
ส่วนของบริษทัเพื่อรับประกนัวา่ความเจริญยงัรุดหนา้ต่อไปในสังคมโลก 
1) ค  ามัน่สัญญาต่อประชาชน  
         เราพยายามสนองความตอ้งการของประชาชนทั้งปวงโดยเฉพาะอย่างยิ่งลูกคา้ผูถื้อหุ้นและ
พนกังานของเราดว้ยการวางแผนกลยุทธ์ท่ีมองการณ์ไกล ในขณะท่ีด าเนินกิจกรรมทางธุรกิจท่ีมี
ความรับผิดชอบและตอบสนองความตอ้งการดงัเช่น พลเมืองบริษทัท่ีดีเราให้การสนบัสนุนอย่าง
เตม็ท่ีในการส่งเสริมวตัถุประสงคข์องสังคม 
2) ค  ามัน่สัญญาต่ออนาคต 
         ดว้ยการพฒันาเทคโนโลยใีหม่ ๆ ทางดา้นอิเล็กทรอนิกส์และพลงังานอยา่งต่อเน่ืองเรามุ่งมัน่ท่ี
จะผลิตสินคา้และบริการท่ียกระดบัชีวติมนุษย ์อนัจะน าไปสู่สังคมท่ีรุ่งเรืองสมบูรณ์เราคน้หาวิธีการ
ใหม่ ๆ ท่ีช่วยให้เป้าหมายของชุมชนโลกบรรลุผลซ่ึงรวมทั้งการปรับปรุงสภาพแวดลอ้มโลกให้ดี
ข้ึน 
 
 
 



 

1.4  ต าแหน่งและหน้าทีท่ีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 -  ไดรั้บมอบหมายให้ฝึกงานในฝ่าย Q/R  แผนก QAR    ในส่วนการท างานของ General 
Adminnister & OM Document center control /Support service parts   
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
  พนกังานท่ีปรึกษา  คุณสิริชยั  ระก าทอง   ต  าแหน่ง ผูจ้ดัการอาวุโส 

         พนกังานพี่เล้ียง    คุณปรานอม  ทิพยส์ันเทียะ  ต  าแหน่ง ช่างเทคนิค 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
   เร่ิม 1 มิถุนายน 2553  -  30  กนัยายน 2553 

 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบัิติงาน 
1. ไดศึ้กษากระบวนการท างาน การบริหารงาน การจดัการงานต่างๆของหน่วยงานท่ี

ไดรั้บมอบหมาย 
2. เรียนรู้ท่ีจะปรับตวัให้อยูร่่วมกบับุคคลอ่ืนเรียนรู้วฒันธรรมองคก์ร และฝึกการท างาน

ร่วมกบัผูอ่ื้นใหไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
3.  เรียนรู้ท่ีจะอดทนต่อการท างาน และปัญหาอ่ืน ๆ ท่ีเกิดข้ึนจากการท างาน และจาก

บุคคลากร  
4. ไดเ้รียนรู้สังคมการท างาน ซ่ึงต่างจากสังคมของการเป็นนกัศึกษา ท าใหเ้กิดการปรับตวั

ไดง่้ายข้ึนเม่ืออกไปปฏิบติังานจริง 
5. ฝึกใหมี้ความละเอียดรอบคอบ มีระเบียบ และความรับผดิชอบเพิ่มมากข้ึน 
6. เรียนรู้ท่ีจะแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ เพื่อใหง้านท่ีออกมามีคุณภาพและผดิพลาดนอ้ย

ท่ีสุด 
7. เพื่อเป็นการเรียนรู้การท างานเบ้ืองตน้ ก่อนการปฏิบติังานจริงในอนาคต 
8. สามารถน าความรู้ท่ีไดเ้รียนและไดศึ้กษามาปรับใชเ้พื่อใหเ้กิดการปรับปรุงงานท่ีดีข้ึน

หรือเกิดนวตักรรมใหม่ๆ 

 



1.8   ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 
1. ไดรั้บประสบการณ์ท่ีดีในชีวิตของการท างาน สามารถแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ได ้
2. สามารถปรับตวัเขา้กบัวฒันธรรมองคก์ร  หวัหนา้งานและผูร่้วมงานไดเ้ป็นอยา่งดี 
3. เขา้ใจหนา้ท่ีและระบบการท างานขององคก์รและหน่วยงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 
4. สามารถน าความรู้ท่ีมีมาปรับใชก้บัการท างานได ้
5. ไดรั้บความรู้จากการท างานจริงท่ีไม่สามารถหาไดจ้ากในหอ้งเรียน 
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บทที่  2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

         เน่ืองจากงานวจิยัช้ินน้ีจะน าเสนอการวเิคราะห์และการแกปั้ญหา ในรูปแบบของกระบวนการ
นวตักรรมวงจรควบคุมคุณภาพ(iQCs)  ซ่ึงทางบริษทัโตชิบาไดท้  าการอบรมใหก้บัพนกังานเพื่อใหพ้นกังาน
มีความรู้และร่วมกนัพฒันาควบคุมคุณภาพการท างานในองคก์ร  ดงันั้นทฤษฎีท่ีจะน าเสนอจึงจะเป็นทฤษฎี
และขั้นตอนในกระบวนการท า iQCs ดงัน้ี 

1.  นิยามหรือค าจ ากดัความของ iQCs 
2.  ขั้นตอนการท ากจิกรรม iQCs  (ตามหลกัการของ D-M-A-D-V) 
     Define (D) 

2.1  การคน้หาปัญหา 
- โดยพิจารณาแนวคิดเร่ืองความสูญเปล่าทั้ง 7  
- ท าแผนภูมิพาเรโตแสดงล าดบัของปัญหาและการคดัเลือกปัญหามาท า iQCs 

2.2  การแถลงเก่ียวกบัรายละเอียดของปัญหา 
- ปูมหลงัความเป็นมาและลกัษณะรายละเอียดของปัญหา 
- ประมาณมูลค่าความสูญเสียเป็นจ านวนเงินต่อปีอนัเน่ืองมาจากปัญหา 
- วตัถุประสงค ์เป้าหมาย และรายละเอียดของเป้าหมาย 
- มาตรวดัหรือตวัเลขบ่งช้ีเป้าหมาย 
- การประมาณมูลค่าก าไรของ iQCs โปรเจคต่อปี 
- ผลดีต่อธุรกิจ TPT 

     Measure&Analysis (M&A) 
2.3  คน้หาปัจจยัต่างๆท่ีเป็นตน้เหตุของปัญหา  

- คน้หา Xs ต่างๆโดยท่ีตอ้งเขา้ใจในแผนผงักระบวนการ  มีการท า Process Mapping หรือ 
SIPOC (Supplier inputs process outputs customer)  แลว้เลือกเฉพาะ Xs ท่ีมีความ
เก่ียวขอ้งสูงออกมา 

2.4  ท าตารางแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุและเหตุผล (Cause And Effect Matrix) 
2.5 วเิคราะห์ผลกระทบจากความผดิพลาดลม้เหลว  

          (FMEA : Failur Mode And Effect Analysis) 
 
 

     Design &Verify (D&V) 
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2.6 FMEA : High RPN(Risk priority number) Remedy Action Plan 
2.7  ออกแบบแนวทางแกไ้ขและทดลอง  

3.  ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัการด าเนินกจิกรรม iQCs 
         3.1  ผงัการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) 
          3.2  การศึกษาเวลา 
          3.3  Histrogram chart 
 

1.  ค านิยามหรือค าจ ากดัความของ iQCs 
          นวตักรรมวงจรควบคุมคุณภาพ (iQCs)  คือ กลุ่มคนท างานในส่วนงานเดียวกนัหรือส่วนอ่ืนท่ีงานตอ้ง
เก่ียวขอ้งกนั  มาช้ีบ่ง คดัเลือก และวเิคราะห์งานท่ีมีปัญหาร่วมกนั โดยกลุ่มคนเหล่าน้ีจะท าการเสนอแนะ
แนวทางแกไ้ขปัญหาไปยงัผูบ้ริหารใหพ้ิจารณาและตดัสินใจ หลงัจากนั้นก็ท าการปฏิบติัตามการตดัสินใจ
ของผูบ้ริหาร 
 
       ตารางที ่2.1   ความเปลี่ยนแปลงจาก QCC มาเป็น iQCs 
 

 
 

 
 

 
 
 
วตัถุประสงค์ของ iQCs 
         วตัถุประสงคข์อง iQCs คือการท าใหมี้การเปล่ียนแปลง    การปรับปรุงและการยกระดบัคุณภาพใน
การท างาน ดว้ยวธีิสร้างความสามารถในการแกไ้ขปัญหาของผูท้  างาน ฝึกการท างานเป็นทีม การพฒันาและ
หลกัจริยธรรมในการท างานการมีส่วนร่วมและใส่ใจในงาน สร้างแรงจูงใจในการท างานการมีจิตส านึกใน
ความรับผดิชอบต่อตนเอง ต่อกลุ่ม ต่อแผนกต่อฝ่ายและสุดทา้ยคือ ต่อบริษทั 
 
ผลประโยชน์ทีจ่ะได้รับจากการท ากจิกรรม 

1. ความสัมพนัธ์ใกลชิ้ดระหวา่งพนกังานและผูบ้ริหาร 
2. ปลูกฝังใหมี้ความร่วมมือกนัในหมู่พนกังาน 

iQCs จะช่วยลดเวลาการท ากจิกรรมลงเหลอื
แค่สัปดาห์ หรือเป็นวนั 

ระยะเวลาการท ากจิกรรม QCC จะใช้เวลา

หลายเดือนกว่าจะส้ินสุดการท ากจิกรรม 

iQCs เป็นการเพิม่มูลค่า  QCC ท าให้เกดิการประหยดั 
 

iQCs เป็นการคิดริเร่ิมและปรับเปลีย่นวธีิการ
ปฏิบัติ 

QCC เป็นการแก้ไขปัญหา 
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3. ความพึงพอใจในงาน 
4. สร้างแรงจูงใจในการท างาน 
5. เสริมสร้างความมัน่ใจในตนเอง 
6. พฒันาความเป็นผูน้ าในหมู่พนกังาน 
7. พนกังานมีส่วนร่วมในการคิด การปรับเปล่ียนและปรับปรุงงาน 
8. ท าใหเ้กิดการปรับเปล่ียนและปรับปรุงระบบ รวมทั้งคู่มือการท างาน 

แนวทางการด าเนินกจิกรรม iQCs แบบ D-M-A-D-VStep    
DMADV Define 

Measure 

Analyze 

 

Design 

 

Verify 

ก าหนดเป้าหมายของลูกคา้ภายในและลูกคา้ภายนอกองคก์ารอยา่งชดัเจน 

วดัและก าหนดความตอ้งการของลูกคา้และระบุรายละเอียดอยา่ง ชดัเจน

วเิคราะห์เง่ือนไขของกระบวนการเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงความตอ้งการของลูกคา้

ขา้งตน้ 

ออกแบบและระบุรายละเอียดของกระบวนการท่ีตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

ตรวจสอบและพิสูจน์กระบวนการท่ีออกแบบวา่ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.    ขั้นตอนการท ากจิกรรม iQCs 
Defind (D) 
2.1  การค้นหาปัญหา 
 -  พจิารณาจากความสูญเปล่า 7 ประการ 

1. Correction การแกไ้ขเน่ืองจากความผดิพลาด  
2. Overproduction การผลิตมากเกินไป 
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3. Processing มีกระบวนการท่ีมากเกินความจ าเป็น 
4. Conveyance ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการล าเลียง การขนส่ง 
5. Inventory การมีปริมาณคงคลงัท่ีมากเกินไป 
6. Motion การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 
7. Waiting การรองาน                                                                                                    

*  กิจกรรม iQCs ใหม้องความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนเหล่าน้ีในหน่วยงานเพื่อท าการก าจดั 
 

„ การแกไ้ขท่ีสูญเปล่า  
» การแกไ้ขหรือการซ่อมแซมของเสียโดยการเพิ่มตน้ทุนของวตัถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีไม่

จ าเป็น เน่ืองจากเป็นการเพิ่มค่าอุปกรณ์ หรือค่าแรง เช่นค่าแรงมาตรฐานท่ีก าหนด
ใหก้บัพนกังานท่ีตอ้งท างานล่วงเวลา เพื่อท าการ rework ของเสีย  

„ การผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น  
» การผลิตช้ินส่วนท่ีมากเกินความจ าเป็น  
» การผลิตช้ินส่วนในอตัราส่วนท่ีไวต่อความตอ้งการเกินไป  

„ กระบวนการท่ีมากเกินความจ าเป็น  
» กระบวนการงานท่ีจ าเป็นมากเกินไป เน่ืองจากไม่มีการเช่ือมโยงของสายการผลิตหรือ

การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ ์เช่น การพิมพจ์ดหมายเวยีนแทนการเขียน  
„ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการล าเลียง การขนส่ง  

» ความสูญเปล่าจากการล าเลียงคือส่ิงท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าโดยตรงกบัผลิตภณัฑ ์ 
» เพื่อเป็นการหลีกเล่ียงความสูญเปล่าจากการล าเลียง จะตอ้งท าการส่งมอบส่ิงของเม่ือ

ตอ้งการและตอ้งการใชท่ี้ไหน  (เช่น JIT - Just-In-Time) 
 

„ สินคา้คงคลงัมากเกินความจ าเป็น  
» สินคา้คงคลงัจะถูกเก็บในรูปของค่าใชจ่้าย overhead ขององคก์ร ถา้สินคา้คงคลงัมาก

ข้ึนค่าใชจ่้าย overhead ก็จะสูงข้ึนดว้ย. 
» ถา้จ านวนสินคา้ออกไปมากข้ึน แต่สินคา้คงคลงัไม่ต ่าลง นัน่ก็ท  าใหว้ตัถุดิบท่ีเสียจะถูก

แฝงอยูใ่นสินคา้ดี  
» เพื่อท่ีจะใหข้องคงคลงัเหมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้และมัน่ใจวา่ 

สามารถควบคุมการเปล่ียนแปลงของผลิตภณัฑ ์เราจ าเป็นตอ้งท าใหสิ้นคา้คงคลงันอ้ย
ท่ีสุด  

„ การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นMotion  
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» การเคล่ือนไหวของคนหรือเคร่ืองจกัรท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มต่อผลิตภณัฑ ์เช่น การ
ล่าชา้ของก าหนดการ หรือระยะทางการเดินระหวา่งการปฏิบติังานมากเกินความ
จ าเป็น  

„ การรองาน  
» เวลาท่ีสูญเปล่าระหวา่งการปฏิบติังาน หรือเหตุการณ์ต่างๆ ‟ เช่น คนงานรอเคร่ืองจกัร

ท างานใหค้รบรอบ หรือเคร่ืองจกัรรอคนงานโหลดช้ินส่วนใหม่  
 

เป้าหมาย :  การก าจัดความสูญเปล่า  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

              -  แผนภูมิพาเรโตแสดงล าดับของปัญหาและการคัดเลอืกปัญหามาท า iQCs 
หลกัการของพาเรโต ้หรือ Pareto Principle นั้น ถูกคน้พบโดยนาย Vilfredo Pareto นกั

เศรษฐศาสตร์ ชาวอิตาเลียน เขาคน้พบกฎน้ีโดยบงัเอิญ จากการส ารวจรายไดข้องประชากรซ่ึงเขา
พบวา่ คนท่ีมีรายไดสู้งสุดเพียง 20% ของประชากรทั้งประเทศสามารถสร้างรายไดถึ้ง 80% ในขณะ
ท่ีประชากรท่ีเหลืออีก 80% มีรายไดร้วมกนัเพียง 20% ของระบบเศรษฐกิจทั้งหมด จากนั้นก็ยงัคง
พบอีกวา่ สถานการณ์เช่นน้ียงัเกิดข้ึนกบัเร่ืองอ่ืนๆอีกมากมาย จนสามารถเป็นกฎท่ีสามารถน าไป
พยากรณ์เหตุการณ์อ่ืนๆ ไดจึ้งเรียกปรากฏการณ์น้ีวา่ 20/80หรือปรากฏการณ์พาเรโต  แต่กฎน้ีเพิ่ง
จะโด่งดงัจริงๆ ก็ตอนมีการน ามาใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพการผลิตทางอุตสาหกรรมในญ่ีปุ่น ซ่ึง
ช้ีใหเ้ห็นวา่ ถา้ปรับปรุงงานส าคญัท่ีสุด เพียงไม่ก่ีอยา่งหรือ 10-20% ก็จะไดผ้ลผลิตเพิ่มข้ึนมหาศาล
หรืออาจจะไดถึ้ง 80-90% เพราะฉะนั้น การเลือกปรับปรุงงานส าคญัๆ จะใหผ้ลตอบแทนท่ีสูงมาก  
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แผนภูมิพาเรโต มีลกัษณะคลา้ยกบักราฟแท่ง หรือ histogram แตกต่างกนัท่ี แท่งของขอ้มูลตาม
แนวแกนนอน มีค่าลดลงตามล าดบั หลกัการของแผนภูมิพาเรโต ในการปรับปรุงคุณภาพ คือการหา
ตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อคุณภาพ (quality function) ตวัอยา่งเช่น ถา้เราหาตวัแปรท่ีมีผลกระทบต่อ
คุณภาพ และน ามาหาค่าตวัเลข หรือร้อยละของผลกระทบนั้น จดัล าดบัจากมากไปนอ้ย น ามาเขียน
กราฟโดยใหแ้กนตั้งดา้นซา้ย เป็นค่าจริงของผลกระทบของตวัแปร ส่วนแกนตั้งดา้นขวา เป็นค่า
สะสมของผลกระทบของตวัแปร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนผงัพาเรโต  
แผนผงัพาเรโต คือ กราฟท่ีแสดงล าดบัความส าคญัของขอ้มูล. ซ่ึงสามารถช้ีบ่งล าดบัความส าคญั
ของสาเหตุท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการซ่ึงสัมพนัธ์กบัทฤษฎี 80:20.  การวเิคราะห์แบบพาเรโตใช้
ส าหรับเป็นมุมมองในการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงล าดบัท่ีมีล าดบัความส าคญัท่ีสุดใหน้ ามาแกไ้ขก่อน  
 
 

 
 
 
 
 
 
 

- จ  านวนช้ินงานเสีย 
- มูลค่าความเสียหายจากของเสีย 
- ความถ่ีของการเกิด 
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ภาพที ่2.1   ตัวอย่างแผนผงัพาเรโต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                             เหตุ                                                                ผล 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

                   
จ านวนสาเหตุนอ้ยแต่มีมูลค่าความสูญเสียมาก 
จ านวนสาเหตุมากแต่มีมูลค่าความสูญเสียนอ้ย                  

ซ่ึงเรียกการวเิคราะห์แบบน้ีวา่ “การวเิคราะห์แบบพาเรโต” 
 

- ตามชนิดของความบกพร่อง 
- ต  าแหน่งท่ีพบความบกพร่อง 
- เคร่ืองจกัรท่ีก่อจุดบกพร่อง 

80% 

80% 

20% 

     20% 
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 (แกน Y # 1) 

- ความถี่ของการเกดิ (ครัง้) 

- มูลค่า 

(แกน X) 
การจ าแนกข้อมูล 

- ลักษณะของเสีย 

- ต าแหน่งของเสีย 

 (แกน Y # 2) 

- % ของความถี่ จากแกน Y # 

1 

ขั้นตอนการสร้างผงัพาเรโต 
        1.ตดัสินใจวา่จะศึกษาปัญหาอะไร  และตอ้งการเก็บขอ้มูลชนิดไหน 
 

  

 
                                      
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.2   แสดงแกนแผนผังพาเรโต 
 

8. ก าหนดวธีิการเก็บขอ้มูลและช่วงเวลาท่ีจะท าการเก็บ 
9. ออกแบบแผน่บนัทึก 
10. น าไปเก็บขอ้มูล 

 
ตารางที ่2.2   ตัวอย่างตารางแสดงรายงานของเสียประจ าวนั 

 
 
 
 
 

ลกัษณะของเสีย จ านวนช้ิน 

รอยแตก 10 

รอยข่วน 42 

คราบสกปรก 6 

รอยย่น 104 

เป็นครีบ 4 

รูเข็ม 20 

อ่ืน 14 

รวม 200 
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11. น าขอ้มูลมาสรุปจดัเรียงล าดบั 

 
ตารางที ่2.3   ตารางแสดงล าดับข้อมูล 

12. เขียนผงัพาเรโต 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ล าดับจ านวนของเสีย จ านวน (ช้ิน) สะสม %สะสม 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 

รอยยน่ 
รอยข่วน 
รูเขม็ 
รอยแตก 
คราบสกปรก 
เป็นครีบ 
อ่ืนๆ 

104 
42 
20 
10 
6 
4 

14 

104 
146 
166 
176 
182 
186 
200 

52% 
73% 
83% 
88% 
91% 
93% 

100% 
รวมของเสีย 200 

104 + 42 166 / 200 
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ภาพที ่2.3   ผงัพาเรโต 

 
จากการตรวจสอบ Model : ABC แผนก ฉีด ประจ าเดือน ตุลาคม 2543 จ านวน 5,000 ช้ิน 

พบช้ินงานเสีย  200 ช้ิน คิดเป็น  4%  
 
 

ประโยชน์ของผงัพาเรโต 
1. สามารถบ่งช้ีใหเ้ห็นวา่หวัขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 
2. สามารถเขา้ใจล าดบัความส าคญัมากนอ้ยของปัญหาไดท้นัที 
3. สามารถเขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 
4. เน่ืองจากใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ท าให้โนม้นา้วจิตใจไดดี้ 
5. ไม่ตอ้งใชก้ารค านวณท่ียุง่ยาก ก็สามารถจดัท าได ้
6. สามารถใชใ้นเปรียบเทียบผลได ้
7. ใชส้ าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา 

 
 

2.2  การแถลงเกีย่วกบัรายละเอยีดของปัญหา 
 -  ปูมหลงัความเป็นมาและลักษณะรายละเอยีดของปัญหา 
       หลกัการเขียนปัญหาและเป้าหมาย 
     วตัถุประสงคข์องการเขียนปัญหาคือการอธิบายเก่ียวกบัความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน หลกัการ
เขียนมีดงัน้ีคือ ระบุวา่มีอะไรท่ีผดิพลาดท่ีท าใหไ้ม่บรรลุความตอ้งการของลูกคา้ ปัญหาเกิดข้ึนท่ีไหนและ
เม่ือไหร่ ปัญหาใหญ่แค่ไหนและผลกระทบของปัญหาคืออะไร 

ขอ้พิจารณาในการเขียนปัญหา 
1.  ใหม้องปัญหาจากความเป็นจริงท่ีเกิดข้ึน 
2.  ปัญหานั้นไดถู้กพิจารณาถึงสาเหตุของปัญหาแลว้ ถา้รู้สาเหตุแลว้ไม่ควรน ามาท ากิจกรรม 
3.  ขอ้มูลควรจะรวบรวมไดโ้ดยทางกลุ่มเอง เพื่อใชใ้นการทวนสอบและวเิคราะห์ปัญหา 
4.  ใหอ้ธิบายลกัษณะปัญหาแบบพอดีไม่กวา้งหรือแคบเกินไป 
5.  เป็นขอ้สรุปท่ีเป็นนยัยะแลว้ คือรู้แลว้วา่ตอ้งท าอะไร 
6.  ลูกคา้จะไดรั้บความพึงพอใจหรือเปล่าถา้ท ากิจกรรมน้ี 
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 -  วตัถุประสงค์ เป้าหมาย และรายละเอยีดของเป้าหมาย 
การเขียนเป้าหมายคือการก าหนดวตัถุประสงคข์องโครงการ  มีหลกัการดงัน้ี 

1.   ใหค้  าจ  ากดัความของการปรับปรุงเพื่อท าใหบ้รรลุผลส าเร็จ 
1. เร่ิมตน้โดยใชค้  ากริยาเหล่าน้ี คือ ลด ก าจดั ควบคุม เพิ่ม  
2. ก าหนดแนวโนม้ในการด าเนินการรวมทั้งเป้าหมายในการวดัและก าหนดเวลาแลว้เสร็จ 
3. หา้มกล่าวเชิงต าหนิ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หลกัในการก าหนดเป้าหมาย ใชห้ลกัการ SMART & KISS 
 
SMART 
Specific            มีการช้ีบ่งท่ีชดัเจน 
Measurable      สามารถวดัผลได ้
Attainable        สามารถบรรลุผลส าเร็จได ้
Relevant          มีความสัมพนัธ์กนั สอดคลอ้งกนั 
Time Bound     อยูใ่นกรอบเวลา ก าหนดเวลาแลว้เสร็จได ้
 
KISS 

              Keep    รักษา, ท าให ้
              It   มนั    
              Simple   ง่ายๆ 
              Stupidly  อยา่งโง่ๆ   or   Statistically ทางสถิติ 

 
ตวัอยา่งการเขียนปัญหา 
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-   สภาพปัญหา (Problem Statement) 
       ของเสียทุกผลิตภณัฑข์อง line 1 มีค่า 121,000 PPM เป็นเวลา 4 เดือน ท าใหไ้ม่สามารถบรรลุ
วตัถุประสงคข์ององคก์รได ้
 -  วตัถุประสงค ์(Objective)  ลดอตัราของเสียทุกผลิตภณัฑข์อง line 1 จาก 121,000 PPM เป็น 
50,000 PPM ลดลง 60 % ในวนัท่ี 1 กรกฎาคม 2542  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Measure & Analysis (M&A) 
2.3   ค้นหาปัจจัยต่างๆทีเ่ป็นต้นเหตุของปัญหา 
   -  แผนผงักระบวนการ (Process Mapping) 

ค าจ ากดัความแผนผงักระบวนการ : รูปภาพแสดงรายละเอียดของกระบวนการ โดย
รายละเอียดของแผนผงักระบวนการจะประกอบดว้ยขอ้มูลของผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง
กระบวนการ (ประมาณมูลค่าของเสีย, cycle time, ราคาหรือตน้ทุน, ตวัแปรขาเขา้ และตวัแปร
ขาออก) 

 -  ขั้นตอนการเพิ่มมูลค่า : 
      การปฏิบติัท่ีจะท าใหผ้ลิตภณัฑเ์กิดประโยชน์สูงสุดต่อลูกคา้ 

 -   ตวัแปรขาออก (Y) : 
ปัจจยัขาออกของกระบวนการ หรือหวัขอ้หรือโครงสร้างของผลิตภณัฑท่ี์มีผลกระทบ

โดยตรงต่อลูกคา้ 
 -  ตวัแปรขาเขา้ (X) : 
 ปัจจยัขาเขา้ของกระบวนการหรือหวัขอ้ท่ีส่งผลกระทบต่อ Y 

-  X ท่ีสามารถควบคุมได ้:  ตวัแปรท่ีเปล่ียนแปลงได ้หรือตวัแปรขาเขา้ท่ีสามารถ
เปล่ียนแปลงไดท้นัทีเม่ือตรวจวดัแลว้มีผลกระทบต่อตวัแปรขาออก (Y) 
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-  X ท่ีไม่สามารถควบคุมได ้:  ตวัแปรขาเขา้ท่ียากต่อการควบคุมมาก (ควบคุม
ไม่ได)้ 

-  S.O.P** X :  มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน หรือการช้ีบ่งท่ีชดัเจน และใชเ้ป็น
คู่มือในการปฏิบติังานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ 
** S.O.P  ยอ่มาจากค าวา่  Standard Operation Procedure 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
การจดัเตรียมแผนผงักระบวนการ 

1.  ผูมี้ส่วนร่วม 
   -  วศิวกรฝ่ายผลิต 
   -  พนกังานสายการผลิต 
   -  หวัหนา้หน่วยสายการผลิต 
   -  เจา้หนา้ท่ีซ่อมบ ารุง 

2.  ขอ้มูลขาเขา้ในการท าแผนผงั 
    -  การระดมสมอง 
    -  คู่มือการท างาน 
    -  มาตรฐานต่างๆ ทางดา้นวศิวกรรม 
    -  ประสบการณ์ของผูป้ฏิบติังาน 
    -  6M’s  (คน, เคร่ืองจกัร (อุปกรณ์), วธีิการ (ขั้นตอนการปฏิบติังาน), การตรวจวดั,  
                  วตัถุดิบ, สภาพแวดลอ้ม)  

 วธีิการท าผงักระบวนการ 
1) ก าหนดขอบเขตของกระบวนการท่ีทางกลุ่มตอ้งการสร้าง 
2) เอกสารท่ีจ าเป็นทั้งหมด หรือการปฏิบติัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตสินคา้หรือบริการท่ีดี (โดยจะตอ้ง

รวมถึง การประมาณมูลค่าของเสีย, ระยะเวลาการผลิต, ตน้ทุนในแต่ละขั้นตอนดว้ย) 
3) เอกสารท่ีส าคญัในแต่ละขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีท าใหเ้กิดมูลค่าและไม่เกิดมูลค่า 
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4) รายการตวัแปรขาออกทั้งภายนอกและภายในของแต่ละกระบวนการ 
5) รายการตวัแปรขาเขา้ทั้งภายนอกและภายในของแต่ละกระบวนการ 
6) การแยกประเภทของตวัแปรขาเขา้  

      -  สามารถควบคุมได ้: คือตวัแปรขา้เขา้ท่ีสามารถปรับหรือควบคุมไดร้ะหวา่ท่ีกระบวนการ
เหล่านั้นก าลงัด าเนินการอยู ่(เช่น ความเร็ว, อตัราการไหล, อุณหภูมิ, แรงดนั เป็นตน้) 
    -  มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน :  หวัขอ้พื้นฐานท่ีควรน าปฏิบติั เพื่อท าใหเ้กิดความมัน่ใจวา่เรา
ใชเ้อกสารท่ีตรงกบัการท างานจริง เช่น ความสะอาด, ความปลอดภยั, การโหลดส่วนประกอบ การจดัตั้ง 
เป็นตน้) 
              -  Noise (N) :  ส่ิงท่ีไม่สามารถควบคุมไดห้รือยากต่อการควบคุม เช่น ambient  temperature หรือ
ความช้ืน, การอบรมผูป้ฏิบติังาน 

7) ช้ีบ่งขอ้มูลท่ีรวบรวมมาใหช้ดัเจน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.4   รูปแบบแผนภาพกระบวนการ 

 
การน าผงักระบวนการไปใช้ :  

1.   ใชเ้ป็นขอ้มูลขาเขา้ในการท า C & E Metric  
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2.   ใชเ้ป็นขอ้มูลขาเขา้ในการท า FMEA 
3.   ใชเ้ป็นขอ้มูลขาเขา้ในการจดัท าสรุปแผนการควบคุม 
4.   ใชเ้ป็นขอ้มูลขาเขา้ในการสรุปสมรรถนะ 
5.   ใชเ้ป็นขอ้มูลขาเขา้ในการศึกษาหาตวัแปรหลายๆแนวทาง 

 
 
 
 
 

2.4  ตารางแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุและเหตุผล (Cause And Effect Matrix) 
      -  รายละเอียด 

1. เป็นตารางการจดัเรียง QFD แบบง่ายๆเพื่อจะเนน้ถึงความส าคญัของความเขา้ใจในความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

2. ใชค้วามสัมพนัธ์และล าดบัความส าคญัของ Xs ท่ีมีต่อลูกคา้ Y’s โดยการใชข้อ้มูลจากการท า
แผนผงักระบวนการในการจดัล าดบัออกมาเป็นตวัเลข 

3. Y’s คือคะแนนแสดงความส าคญัท่ีมีต่อลูกคา้  
4. X’s คือ คะแนนแสดงความสัมพนัธ์ท่ีมีต่อปัจจยัขาออกหรือผลท่ีได ้(Y’s) 
5. ผลท่ีไดรั้บ : แผนผงัพาเรโตของ Xs ซ่ึงสามารถใชเ้ป็นจุดเร่ิมในการประเมินการจดัท า FMEA 

และแผนการควบคุม 
6. เคร่ืองมือน้ีท าใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในกระบวนการเพื่อท่ีจะตดัสินวา่ปัจจยัขาออกอะไรท่ีมีผลต่อ

ผลิตภณัฑแ์ละ / หรือลูกคา้ 
7. ดว้ยวธีิการจดัล าดบัคะแนนน้ี จะท าใหก้ลุ่มจดัล าดบัความส าคญัของตวัแปรขาออก(ผล)ได ้ 
8. อีกทั้งกลุ่มยงัสามารถประเมินผลของ X ท่ีมีต่อ Y ออกมาเป็นตวัเลขได ้ 
9. น้ีเป็นขั้นตอนแรกท่ีกลุ่มจะเขา้ใจในสมการ  Y = f ( x ) 

     -   ขั้นตอน 
ขั้นตอนท่ี 1 :  บนัทึกรายการของตวัแปรขาออก (Y’s) โดยเขียนไวด้า้นบนของตาราง   
ตวัแปรขาออกเหล่าน้ีเป็นส่ิงท่ีทางกลุ่ม และ/หรือ ลูกคา้คิดวา่มนัมีความส าคญั ซ่ึงอาจจะ 
เป็นส่วนยอ่ยของรายการปัจจยัขาออกท่ีระบุไวใ้นแผนผงักระบวนการ 
ขั้นตอนท่ี 2  :  การจดัล าดบัตวัเลขใชห้ลกัการประมาณ (อาจจะเป็นช่วงคะแนน 1-10)  ตวัแปร 

               ขาออกท่ีมีความส าคญัสูงก็ใหค้ะแนนสูงดว้ย  
ขั้นตอนท่ี 3  :  ช้ีบ่งตวัแปรขาเขา้ท่ีส าคญัหรือสาเหตุ(X’s) ซ่ึงมีผลกระทบต่อตวัแปรหรือ 
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ขั้นตอนที่  )
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Rating of 
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Total

1 0

2 0

3 0

4 0

5 0

6 0

7 0

8 0

Cause and Effect 

Matrix

2. ใส่คะแนนของผลท่ีมี
    ความส าคัญต่อลูกค้า

ข้ันตอนที่  )  ตวัอย่าง

8

Rating of 

Importance to 

Customer

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

Process Inputs G
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S
o
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s

Total

1 0

2 0

3 0

4 0

5 0

6 0

7 0

Cause and Effect 

Matrix

ข้อมูลขาเข้านี้มาจากแผนผังกระบวนการ

1 ลงรายการผลท่ี
ได้ (Y’s)

           1

ผลท่ีได ้และบนัทึกรายการ X เหล่าน้ีทางดา้นซา้ยมือของตาราง  
ขั้นตอนท่ี 4  :  ลงคะแนนความสัมพนัธ์ของเหตุ หรือ X แต่ละตวัท่ีมีผลต่อ Y ในตวัตาราง  

                โดยอาจใชป้ระสบการณ์ของกลุ่มเป็นตวัก าหนดคะแนนได ้
ขั้นตอนท่ี 5  :  ใชช่้องในตารางทั้งหมดท าการวิเคราะห์และจดัล าดบัส่ิงท่ีกลุ่มจะท าการแกไ้ขเม่ือท า
การจดัท า FMEA.   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.5   ขั้นตอนที ่1  กระบวนการท า C&E Mateix 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 1 
1.  ลงรายการผลท่ี
ได ้Y’s 

ขอ้มูลขาเขา้น้ีมาจากแผนผงักระบวนการ 

ขั้นตอนท่ี 2 

2.ใส่คะแนนของผลท่ีมี
ความส าคญัต่อลูกคา้ 



29 

 

 

ขั้นตอนที่  )
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Rating of 

Importance to 

Customer

9 9 7 10 10 9 3 2 6

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

Process Inputs G
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Total

1
Scales 

Accuracy
0

2
Preheating 

DICY TK
0

3
DMF Load 

Accuracy
0

4
DMF 

Cleanliness
0

5
DMF Raw 

Materials
0

6
DICY Load 

Accuracy
0

7
DICY Envir. 

Factors
0

8
DICY Raw 

Materials
0

9
DICY Mixer 

Speecd
0

3. ลงรายการข้อมูล
ขาเข้าที่ส าคัญ

ข้ันตอนน้ีใช้ข้อมูลขาเข้าที่ได้มาจากการท าแผนผังกระบวนการ

ขั้นตอนที่  )

12

Rating of 

Importance to 

Customer

9 9 7 10 10 9 3 2 6

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

Process Inputs G
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o
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S
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Total

1
Scales 

Accuracy
9 8 2 1 1 9 1 1 8 321

2
Preheating 

DICY TK
1 1 1 1 1 1 1 1 1 65

3
DMF Load 

Accuracy
3 8 1 1 1 8 1 3 8   255

4
DMF 

Cleanliness
1 1 4 2 1 2 1 1 1 105

5
DMF Raw 

Materials
1 1 1 1 1 2 1 1 1 74

6
DICY Load 

Accuracy
9 7 1 1 1 9 1 1 2 269

7
DICY Envir. 

Factors
8 5 3 1 1 8 1 1 2 247

8
DICY Raw 

Materials
8 5 1 1 1 9 1 1 2 242

9
DICY Mixer 

Speecd
1 1 1 1 7 1 1 1 1 125

4.  ความสัมพันธ์
ของ X’s ท่ีมีต่อ 
Y’s

 
ขั้นตอนนีอ้าจจะต้องพจิารณารวมไปถึงเร่ืองการตลาด, การพฒันาผลติภณัฑ์, การผลติ และอืน่ๆ ด้วย  ถ้าเป็นไปได้ ควรพจิารณาถึงลูกค้าขั้น

สุดท้ายด้วย. จากตารางเราจะเห็นว่า “สี” และ “การผสมผสาน” เป็นส่วนที่มีความส าคญัต่อลูกค้ามากที่สุด”  

 
ภาพที ่2.6   ขั้นตอนที ่2  กระบวนการท า C&E Mateix 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่2.7   ขั้นตอนที ่3  กระบวนการท า C&E Mateix 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 3 

3.ลงรายการขอ้มูล
ขาเขา้ท่ีส าคญั 

ขั้นตอนน้ีใชข้อ้มูลขาเขา้ท่ีไดม้าจากผงักระบวนการ 

ขั้นตอนท่ี 4 

4. ความสมัพนัธ์ของ 
X’s ท่ีมีต่อ Y’s 

เป็นการแสดงค่า X’s ทีม่อีทิธิผลหรือผลกระทบต่อ Y’s ซ่ึงเคร่ืองมอืนีจ้ะแสดงจ านวนทีแ่น่นอนว่า
อะไรคอืส่ิงทีก่ลุ่มจะด าเนินการกบักระบวนการทีเ่กดิขึน้ปัจจุบัน. 
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ขั้นตอนท่ี  )

13

Rating of 
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Total

1
Scales 

Accuracy
9 8 2 1 1 9 1 1 8 321

2
Preheating 

DICY TK
1 1 1 1 1 1 1 1 1 65

3
DMF Load 

Accuracy
3 8 1 1 1 8 1 3 8   255

4
DMF 

Cleanliness
1 1 4 2 1 2 1 1 1 105

5
DMF Raw 

Materials
1 1 1 1 1 2 1 1 1 74

6
DICY Load 

Accuracy
9 7 1 1 1 9 1 1 2 269

7
DICY Envir. 

Factors
8 5 3 1 1 8 1 1 2 247

8
DICY Raw 

Materials
8 5 1 1 1 9 1 1 2 242

9
DICY Mixer 

Speecd
1 1 1 1 7 1 1 1 1 125

5.  คูณไขว้ และ
จัดล าดบัคะแนน

ในขั้นตอนนี้เราจะเริ่มรู้แลว้ว่าตัวแปรตัวไหนที่มีความส าคัญที่สุดที่จะ
น ามาวิเคราะห์เพื่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลงของผล

 
 

ภาพที ่2.8   ขั้นตอนที ่4  กระบวนการท า C&E Mateix 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.9   ขั้นตอนที ่5 กระบวนการท า C&E Mateix 
 

ตารางที ่2.4   ตัวอย่างตาราง Cause And Effect Matrix ทีท่ าการเรียงคะแนนแล้ว 
 
 

เม่ือเราจดัล าดบัการคะแนนจากการคูณไขวแ้ลว้ จะพบวา่ : 
„ Scales Accuracy, DMF Load Accuracy, DMF Cleanliness and DICY Environmental เป็นขอ้มูลขา

เขา้ท่ีมีความส าคญัท่ีสุด.  ตอนน้ีเราก็จะสามารถน า X’s เหล่าน้ีมาท าการประเมินเพื่อจดัท าแผนการ
ควบคุม.  

 
 
 
 
 
 

Rating of 
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Total

1
Scales 

Accuracy
9 8 2 1 1 9 1 1 8 321

3
DMF Load 

Accuracy
3 8 1 1 1 8 1 3 8   255

4
DMF 

Cleanliness
1 1 4 2 1 2 1 1 1 247

7
DICY Envir. 

Factors
8 5 3 1 1 8 1 1 2 247

6
DICY Load 

Accuracy
9 7 1 1 1 9 1 1 2 242

8
DICY Raw 

Materials
8 5 1 1 1 9 1 1 2 242

9
DICY Mixer 

Speecd
1 1 1 1 7 1 1 1 1 125

5
DMF Raw 

Materials
1 1 1 1 1 2 1 1 1 74

2
Preheating 

DICY TK
1 1 1 1 1 1 1 1 1 65

ขั้นตอนท่ี 5 

5. คูณไขวแ้ละ
จดัล าดบัคะแนน 

ในขั้นตอนน้ีเราจะเร่ิมรับรู้แลว้วา่ตวัแปรใดท่ีมีความส าคญัท่ีจะน ามาวเิคราะห์
เพื่อการเปล่ียนแปลงของผล 
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2.5    วเิคราะห์ผลกระทบจากความผดิพลาดล้มเหลว  
         (FMEA : Failur Mode And Effect Analysis) 

      
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่2.10   กลยุทธ์วธีิการปฏิบัติ 

 
ค าจ ากดัความ : การวเิคราะห์ผลกระทบจากความผดิพลาดลม้เหลว 

-  โครงสร้างความเก่ียวพนักบั: 
» การช้ีบ่งวธีิท่ีท าใหผ้ลิตภณัฑ์หรือกระบวนการเกิดความลม้เหลว 
» การประมาณความเส่ียงท่ีสัมพนัธ์กนัโดยระบุจากสาเหตุ 
» การจดัล าดบัการด าเนินการวา่ควรจะท าการลดความเส่ียงตวัไหน   
» ท าการประเมินแผนการออกแบบ (ผลิตภณัฑ)์ หรือสภาพปัจจุบนัของแผนการควบคุม 

(กระบนการ)   
-  ขอ้ปฏิบติัเบ้ืองตน้:  ช้ีบ่งวธีิท่ีท าใหผ้ลิตภณัฑห์รือกระบวนการเกิดความลม้เหลวและท าการ

ก าจดัหรือลดความเส่ียงจากการลม้เหลวนั้น 
 

 

กลยุทธ์วธีิปฏิบัติ 

แผนผงักระบวนการ ตารางแสดงความสมัพนัธ์
ของเหตุและผล 

การวเิคราะห์ผลกระทบจากความ
ผิดพลาดลม้เหลว ประเมนิสมรรถภาพและแผนการควบคุมเบือ้งต้น 



32 

 

 

บทบาทของกระบวนการ FMEA 
1. เป็นเคร่ืองมือหลกัของกลุ่มท่ีจะท าการปรับปรุงกระบวนการในการท างาน (ก่อนท่ีความ

ลม้เหลวจะเกิดข้ึน) 
2. ใชเ้พื่อจดัล าดบัทรัพยากรเพื่อใหม้ัน่ใจวา่ประสิทธิผลของการปรับปรุงกระบวนการ คือ

ผลประโยชน์ต่อลูกคา้ 
3. ใชเ้ป็นเอกสารแสดงความสมบูรณ์ของกิจกรรม   
4. ควรจะเป็นเอกสารท่ีมีการเคล่ือนไหว, ทบทวนอยา่งต่อเน่ือง, ปรับปรุงใหดี้ข้ึนและมีการ

ตรวจสอบความทนัสมยั 
5. ใชเ้พื่อท าการวิเคราะห์กระบวนการผลิตใหม่ๆ 
6. ใชเ้พื่อช้ีบ่งขอ้บกพร่องในแผนการควบคุมกระบวนการ   
7. สามารถแสดงและจดัล าดบัการปฏิบติัได ้
8. ประเมินความเส่ียงของกระบวนการท่ีมีการเปล่ียนแปลง 
9. ช้ีบ่งตวัแปรท่ีส าคญั เพื่อพิจารณาในหลายๆแนวทาง และศึกษาการทดลองการออกแบบ 
10. เป็นแนวทางในการพฒันากระบวนการผลิตใหม่ๆ   
11. ช่วยในการจดัล าดบัขั้นตอนการท างาน 

 
FMEA ข้อมูลขาเข้าและข้อมูลขาออก 

ขอ้มูลขาเขา้ 
» ผงักระบวนการ 
» ตารางไขวแ้สดงความสัมพนัธ์ของเหตุและผล 
» ประวติักระบวนการ 
» ขั้นตอนการปฏิบติังานดา้นเทคนิคของกระบวนการ 

ขอ้มูลขาออก (ผลท่ีได)้ 
» รายการ การปฏิบติัเพื่อป้องกนัเหตุท่ีเกิด หรือการตรวจพบความผดิพลาดลม้เหลว 
» ประวติัการด าเนินการและกิจกรรมในอนาคต  

 
 
 

ค าศัพท์เฉพาะ 
1. ความผดิพลาดลม้เหลว : 

อธิบายส่ิงท่ีไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด เกิดข้ึนในขั้นตอนกระบวนการ 
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อะไรคอื
ข้ันตอนงาน? 

อะไรท าให้เกิด
ความผดิพลาด
ในข้ันตอน
งาน? 

อะไรคอืข้ันตอน
งาน? 

อะไรท าให้เกิด
ความผดิพลาด
ในข้ันตอน
งาน? 

อะไรคอื
ผลกระทบ
ต่อผลท่ีได้ 

อะไรคอื
สาเหต?ุ 

ไม่ดีอย่างไร? เกิดขึ้น
บ่อยแค่
ไหน? 

สามารถตรวจ
พบได้อย่างไร? 

2. ผลกระทบจากความผดิพลาด : 
ผลกระทบจากความผดิพลาดลม้เหลวท่ีจะเกิดข้ึนกบัลูกคา้ 

3. ความรุนแรง (ของผลกระทบจากความผดิพลาดลม้เหลว, คะแนน 1-10) : 
การประเมินความรุนแรงของผลกระทบจากความผดิพลาดลม้เหลวท่ีมีต่อลูกคา้ ลูกคา้ในท่ีน้ีจะ
เป็นลูกคา้ภายนอก หรือหน่วยงานท่ีท างานอยูก่ระบวนการถดัไปก็ได ้

4. สาเหตุของความผดิพลาดลม้เหลว : 
ส่ิงท่ีสามารถแกไ้ขหรือควบคุมได ้(x) ซ่ึงอธิบายไดว้า่ “ความผดิพลาดลม้เหลวเกิดข้ึนได้
อยา่งไร?” 

5. การเกิดข้ึน (ของสาเหตุความผดิพลาดลม้เหลว, คะแนน 1-10) : 
การประเมินความถ่ีท่ีซ่ึงสาเหตุความผดิพลาดลม้เหลวไดเ้กิดข้ึน “X ท่ีผดิพลาดเกิดข้ึนบ่อยแค่
ไหนในกระบวนการ?” 

6. การตรวจพบ (ของสาเหตุความผดิพลาดลม้เหลว , คะแนน 1-10) : 
การประเมินลกัษณะหรือความน่าจะเป็นของการควบคุมในปัจจุบนัวา่ตรวจพบ 1) เม่ือ X เกิด
ความผดิพลาด หรือ 2) เม่ือความผดิพลาดลม้เหลวเกิดข้ึน. 

7. การจดัล าดบัความเส่ียง : 
=  ความรุนแรง X ความถ่ีในการเกิด  X การตรวจพบ 
ใชเ้พื่อจดัล าดบัการปฏิบติั ส่ิงส าคญัท่ีควรพิจารณา ควรจะใหค้ะแนนความรุนแรงสูงถา้ความถ่ี
ในการเกิดและการตรวจพบต ่า 
 
ตารางที ่2.5   ภาพรวมตาราง FMEA 

 
 

 
 
 
 

 
ระดับความเส่ียง (RPN) 

1. ผลของการท า FMEA ก็คือการจดัระดบัความเส่ียง 
2. ระดบัความเส่ียงคือการค านวณตวัเลขจากขอ้มูลท่ีกลุ่มไดม้าจาก:  

ความผดิพลาดลม้เหลวท่ีส าคญั, ผลกระทบ และ ความสามารถในปัจจุบนัของกระบวนการวา่
จะตรวจพบความผดิพลาดก่อนท่ีจะส่งไปถึงลูกคา้ 
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3. ค านวณคะแนนมาจาก 3 ตวัดว้ยกนัคือ คะแนนผลกระทบ คะแนนสาเหตุ และคะแนนการ
ควบคุม: 
ระดบัความเส่ียง = ความรุนแรง x ความถ่ีท่ีเกิดข้ึน x การตรวจพบ 
 
ระดับความเส่ียง 

-    คะแนนความเส่ียงท่ีไดไ้ม่ตายตวั 
-    การใหค้ะแนนความรุนแรง ความถ่ีในการเกิด และการตรวจพบ สามารถท าใหเ้กิดการพฒันา
เฉพาะส่วนได ้ 

ปัจจยัอ่ืนๆก็สามารถน ามาเพิ่มได ้ตวัอยา่งเช่น one Black Belt ถูกเพิ่มเขา้มาท าใหค้ะแนนมี
ผลกระทบต่อการค านวณระดบัความเส่ียงโดยประมาณการจากผลกระทบทั้งหมดของความ
ผดิพลาดลม้เหลวในกระบวนการ 

-    ความรุนแรงของผลกระทบ 
ความส าคญัของผลกระทบท่ีมีต่อขอ้ก าหนดของลูกคา้ ‟ ควรจะเก่ียวขอ้งกบัความปลอดภยั 
หรือความส่ียงอ่ืนๆถา้ความลม้เหลวเกิดข้ึน (1 = ไม่รุนแรง, 10 รุนแรงมาก) 

-    ความถ่ีของการเกิด (ของสาเหตุ) 
ความถ่ีท่ีท าใหส้าเหตุเกิดข้ึนและสร้างความลม้เหลว บางคร้ังสามารถใชอิ้งกบัความถ่ีของ
ความผดิพลาดลม้เหลว (1 = ไม่น่าจะเกิดข้ึน, 10 = เกิดข้ึนบ่อยมาก) 

-    การตรวจพบ (ความสามารถของการควบคุมในปัจจุบนั)  
ความสามารถของแผนการควบคุมในปัจจุบนัท่ีจะตรวจพบหรือป้องกนั: 
สาเหตุก่อนท่ีจะเกิดความผิดพลาดลม้เหลว 
ความผดิพลาดลม้เหลวก่อนท่ีจะมีผลกระทบ 
1 = ตรวจพบไดง่้าย , 10 = ยากท่ีจะตรวจพบ 

 
 
        ตารางที ่2.6   ตัวอย่างการให้คะแนน 

 
คะแนน ความรุนแรงของผลกระทบ ความเป็นไปได้ทีจ่ะเกดิขึน้ ความสามารถในการตรวจ

พบ 
10 อนัตรายท่ีปราศจากการเตือน สูงมากความลม้เหลวส่วนใหญ่

หลีกเล่ียงไม่ได ้
 

ไม่สามารถตรวจพบได ้

9 ล่วงหนา้อนัตรายท่ีมีการเตือน 
นานมากๆถึงจะมีโอกาส

ตรวจพบ 

8 
ล่วงหนา้สูญเสียระบบการ
ท างานขั้นพ้ืนฐานลด

สมรรถนะ 
สูงความลม้เหลวเกิดข้ึนซ ้ าๆ นานๆถึงจะมีโอกาสตรวจพบ 
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7 การท างานขั้นพ้ืนฐานสูญเสีย โอกาสนอ้ยมากท่ีจะตรวจพบ 
6 ระบบการท างานขั้นท่ีสอง 

ปานกลางความลม้เหลวเกิดข้ึน
เป็นบางโอกาส 

โอกาสนอ้ยท่ีจะตรวจพบ 

5 
ลดสมรรถนะการท างาน 

ขั้นท่ีสอง 
โอกาสตรวจพบปานกลาง 

4 
ขอ้บกพร่องยอ่ยท่ีถูกแจง้โดย

ลูกคา้ส่วนใหญ่ 
ปานกลางมาก 

3 
ขอ้บกพร่องยอ่ยท่ีถูกแจง้โดย

ลูกคา้บางเจา้ ต ่าความลม้เหลวเกดข้ึน
เลก็นอ้ย 

โอกาสในการตรวจพบสูง 

2 
ขอ้บกพร่องยอ่ยท่ีถูกเลือกโดย

ลูกคา้ 
โอกาสในการตรวจพบสูง

มาก 

1 ไม่มีผลกระทบ 
ความลม้เหลวไม่น่าจะ

เกิดข้ึน 
ตรวจพบไดแ้น่นอน 

 
 การให้คะแนน FMEA 
  

1. มีวธีิในการใหค้ะแนนหลากหลายโดยอิงไดจ้ากทั้งทางดา้นปริมาณหรือดา้นคุณภาพ 
2. ชนิดของการใหค้ะแนนมี 2 ชนิด คือ 1-5 หรือ 1-10 
3. แบบคะแนน 1-5 กลุ่มจะพิจารณาใหค้ะแนนไดง่้ายกวา่ 
4. คะแนน 1-10 จะท าใหต้ดัสินใจไดแ้ม่นย  ามากกวา่ ความเบ่ียงเบียนของคะแนนจะกวา้งกวา่ 
5. การใหค้ะแนนแบบ 1-10 เป็นวธีิท่ีถูกพิจารณาเลือกน ามาใชม้ากท่ีสุด 

 
 
 
 
ตารางที ่2.7   แบบฟอร์ม FMEA   
 
ขั้นตอนของ
กระบวนการ 

ความผดิพลาด
ลม้เหลว 

ผลกระทบจาก
ความผดิพลาด
ลม้เหลวท่ีส าคญั 

ความ
รุนแรง 

สาเหตุหลกัท่ีเกิด ความถ่ี
ของการ
เกิด 

การควบคุมใน
ปัจจุบนั 

การ
ตรวจพบ 

ระดบัท่ี
ส าคญั
ความ
เส่ียง 

ขอ้แนะน าในการ
แกไ้ข 

อะไรคอืขั้นตอน
งานของ
กระบวนการ 

ตวัแปรขาเข้าที่
ส าคญัที่ท าให้เกดิ
ความผดิพลาดมี

อะไรบ้าง 

ผลกระทบที่
ส าคญัที่มต่ีอ
ปัจจยัขาออก 

(Y’s) ข้อก าหนด
ของลูกค้า) หือ
ข้อก าหนดภายใน

มอีะไรบ้าง 

ผลกระทบ
ต่อลกูค้า
รุนแรงแค่
ไหน 

อะไรคอืสาเหตุที
ท าปัจจยัขาเข้าที่
ส าคญัเกดิความ

ผดิพลาด 

สาเหตุ
หรือ
ความ

ผดิพลาด
ล้มเหลว
เกดิขึน้
บ่อยแค่
ไหน 

อะไรคอืการควบคุม
ที่มอียู่ (การ

ตรวจสอบและการ
ทดสอบ) ที่จะ

ป้องกนัสาเหตุหรือ
ความผดิพลาด
ล้มเหลว ควรระบุ
หมายเลขขั้นตอน
การปฏิบัตงิาน 

สามารถ
ตรวจ
พบ

สาเหตุ
หรือ
ความ

ผดิพลาด
ล้มเหลว
ได้ดีแค่
ไหน 

 การปฏิบัตเิพือ่
ลดการเกดิของ
สาเหตุหรือการ
ปรับปรุงการ

ตรวจพบ ควรมี
การปฏิบัตใิน

ระดับความเส่ียง
ที่มคีะแนนสูง

หรือข้อทีแ่ก้ไขได้
ง่ายๆก่อน 
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FMEA ในแต่ละขั้นตอน 
 
ขั้นตอนท่ี 1  ส าหรับการะบวนการขาเขา้แต่ละกระบวนการ ใหอ้ธิบายวธีิท่ีท าใหข้ั้นตอนกระบวนการ

เกิดความผดิพลาด (พวกน้ีก็คือความผดิพลาดลม้เหลว)  
ขั้นตอนท่ี 2  ส าหรับความสัมพนัธ์ของความผดิพลาดลม้เหลวกบัปัจจยัขาเขา้ สามารถอธิบาย

ผลกระทบได ้ 
ขั้นตอนท่ี 3  ระบุสาเหตุท่ีส าคญัของความผดิพลาดลม้เหลวแต่ละตวั  
ขั้นตอนท่ี 4  ลงรายการการควบคุมในปัจจุบนัของสาเหตุแต่ละตวั  
ขั้นตอนท่ี 5  ระบุคะแนนความรุนแรง, ความถ่ีของการเกิด, การตรวจพบ ของสาเหตุแต่ละตวั  
ขั้นตอนท่ี 6  ค านวณระดบัความเส่ียง  
ขั้นตอนท่ี 7  อธิบายขอ้แนะน าในการปฏิบติั เพื่อลดระดบัความเส่ียงท่ีมีคะแนนสูง  
ขั้นตอนท่ี 8  ท าการแกไ้ขใหเ้หมาะสม และจดัท าเอกสาร  
ขั้นตอนท่ี 9  ค านวณคะแนนระดบัความเส่ียงใหม่  
 
 
 
ตารางที ่2.8  C&E Matrix ของแผนผงัหน้าที่แล้ว กบัแผนผงัพาเรโตของปัจจัยขาเข้าที่  
                     ส าคัญ ทีแ่สดงจ านวนคะแนนรวมทั้งหมดด้วย   
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มีอย่างน้อย   วิธี ที่ท าให้ค่า Scale Accuracy เกิดความผิดพลาด 
และ   วิธีที่ท าให้ค่า Load Accuracy เกิดความผิดพลาด

Process 

Step

Key Process 

Input

Failure Modes - 
What can go 

wrong? Effects Causes

Current 

Controls

Steam to 

DICY
Scale Accuracy Scale > 0

Scale Inaccurate

Scale Not Zeroed

Load DMF DMF Load Accuracy Mischarge of DMF    

  

ส าหรบัข้ันตอนกระบวนการที่เป นกระบวนการที่วิกฤต อธิบายวิธีการที่จะท าให้กระบวนการเหล่านัน้
เกิดความผิดพลาดขึ้น)

FMEA – ขั้นตอนท่ี  

ตัวแปรขาเข้าของกระบวนที่ส าคัญ   อนัดับแรกก็คอื ค่า Scale Accuracy 
และค่า DMF Load Accuracy.

ส าหรับขั้นตอนกระบวนการที่เป นกระบวนการทีว่ิกฤต อธิบายวิธีการที่จะท าให้กระบวนการเหล่านัน้
เกิดความผิดพลาดขึ้น)

Process 

Step

Key Process 

Input

Failure Modes - 

 What can go 

wrong? Effects Causes

Current 

Controls

Steam to 

DICY
Scale Accuracy

Load DMF DMF Load Accuracy

  

 
 
 
 
  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ 2.11   ขั้นตอนที ่1  กระบวนการท า FMEA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

FMEA – ขั้นตอนท่ี 1 

ส าหรับขั้นตอนกระบวนการทีเ่ป็นกระบวนการทีว่กิฤต อธิบายวธีิการทีจ่ะท าให้กระบวนการเหล่านั้นเกดิความ
ผดิพลาดขึน้) 

ตวัแปรขาเข้าของกระบวนทีส่ าคญั 2 อนัดบัแรกกค็อื ค่า Scale Accuracy และค่า DMF Load Accuracy. 

 

ส าหรับขั้นตอนกระบวนการทีเ่ป็นกระบวนการทีว่กิฤต อธิบายวธีิการทีจ่ะท าให้กระบวนการเหล่านั้นเกดิ
ความผดิพลาดขึน้) 

มอีย่าน้อย 3 วธีิ ทีท่ าให้ค่า Scale Accuracy เกดิความผดิพลาด และ 1 วธีิทีท่ าให้ค่า Load Accuracy เกดิความ
ผดิพลาด 
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FMEA – ขั้นตอนท่ี  

ผลกระทบเหล่านี้คือความต้องการภายในส าหรับกระบวนการถัดไปซ่ึง
เหมือนกับผลกระทบต่อลูกค้า

ส าหรับความสัมพนัธ์ของความผิดพลาดล้มเหลวกับป จจัยขาเข้า สามารถอธิบายผลกระทบได้

Process 

Step

Key Process 

Input

Failure Modes - 
What can go 

wrong? Effects Causes

Current 

Controls

Steam to 

DICY
Scale Accuracy Scale > 0 Low DMF Charge

Scale Inaccurate High DMF Charge

Scale Not Zeroed Mischarge DMF

Load DMF DMF Load Accuracy Mischarge of DMF
Viscosity out of 

spec

FMEA – ข้ันตอนที่ 3

ความผิดพลาดล้มเหลว   รายการอาจจะมีสาเหตุมากกว่า   สาเหตุก็ได้ เราจะท าให้
มันเป นแบบฝ กหัดง่ายๆ

ก าหนดสาเหตุท่ีส าคัญของความผิดพลาดล้มเหลว

Process 

Step

Key Process 

Input

Failure Modes - 
What can go 

wrong? Effects Causes

Current 

Controls

Steam to 

DICY
Scale Accuracy Scale > 0 Low DMF Charge Water in Jacket

Scale Inaccurate High DMF Charge Tank Hanging Up

Scale Not Zeroed Mischarge DMF Faulty Scale

Load DMF DMF Load Accuracy Mischarge of DMF
Viscosity out of 

spec
Equipment Failure

SOP not Followed

ภาพที ่ 2.11   ขั้นตอนที ่1  กระบวนการท า FMEA(ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่ 2.12   ขั้นตอนที ่2  กระบวนการท า FMEA 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่ 2.13   ขั้นตอนที ่3  กระบวนการท า FMEA 

FMEA – ขั้นตอนท่ี 2 

ส าหรับความสัมพนัธ์ของความผดิพลาดล้มเหลวกบัปัจจยัขาเข้า สามารถอธิบายผลกระทบได้ 

ผลกระทบเหล่านีค้อืความต้องการภายในส าหรับกระบวนการถัดไปซ่ึงเหมอืนกบัผลกระทบต่อลูกค้า 

FMEA – ขั้นตอนท่ี  3 

ก าหนดสาเหตุทีส่ าคญัของความผดิพลาดล้มเหลว 

ความผดิพลาดล้มเหลว 1 รายการอาจจะมสีาเหตุมากกว่า 1 สาเหตุกไ็ด้ เราจะท าให้มนัเป็นแบบฝึกหดัง่ายๆ  
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FMEA – ข้ันตอนที่  

Process 

Step Key Process Input

Failure Modes - 
What can go 

wrong? Effects Causes Current Controls

Steam to 

DICY
Scale Accuracy Scale > 0 Low DMF Charge Water in Jacket

Visual Check of Jacket 

(SOP 5681)

Scale Inaccurate High DMF Charge Tank Hanging Up
Visual Check (SOP 

5681)

Scale Not Zeroed Mischarge DMF Faulty Scale None

Load DMF DMF Load Accuracy Mischarge of DMF
Viscosity out of 

spec
Equipment Failure

Maintenance 

Procedure (SOP 

5821)/Visual Check

SOP not Followed

Operator 

Certification/ 

Process Audit

ส าหรับสาเหตุแต่ละตัว เราจะลงว่ามีการป องกันหรือตรวจสอบอยา่งไร เราต้องใส่หมายเลขเอกสารใน
ทุกท่ีท่ีเรามีมาตรฐานข้ันตอนการปฏิบัติงาน

จาก FMEA ต้องก าหนดจุดเริ่มต้นว่าจะท าอย่างไรในแผนการควบคุมในป จจุบัน กลุ่มสามารถเริ่ม
การท างานตรงจุดนี้ได้ทันที

ลงรายการการควบคุมในป จจุบันของสาเหตุแต่ละตัว

FMEA – ข้ันตอนที่  

ตอนน้ีเราก็พรอ้มท่ีจะก าหนดเกณฑ์ท่ีเหมาะสมแล้ว  กลุม่ก็เริ่มให้คะแนนได้เลยเพ่ือ
ค านวณคะแนนระดับความเสี่ยง

ระบุคะแนนความรุนแรง  ความถ่ีในการเกิด ผละการตรวจพบ ของสาเหตุแต่ละตัว

Process 

Step/Input
Potential Failure Mode Potential Failure Effects

S

E

V

Potential Causes

O

C

C

Current Controls

D

E

T

R

P

N

Steam to 

DICY/Scale 

Accuracy

Scale > 0 Low DMF Charge 3 Water in Jacket 2 Visual Check of Jacket (SOP 5681) 1 6

Scale Inaccurate High DMF Charge 3 Tank Hanging Up 2 Visual Check (SOP 5681) 3 18

Scale Not Zeroed Mischarge DMF 3 Faulty Scale 2 None 9 54

Load DMF/DMF 

Load Accuracy Mischarge of DMF Viscosity out of spec 7 Equipment Failure 2
Maintenance Procedure (SOP 

5821)/Visual Check
3 42

7 SOP not Followed 5
Operator Certification/ Process 

Audit
5 175

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ 2.14   ขั้นตอนที ่4  กระบวนการท า FMEA 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่ 2.15   ขั้นตอนที ่5  กระบวนการท า FMEA 

 
 

FMEA – ขั้นตอนท่ี 4 

ลงรายการการควบคุมในปัจจุบันของสาเหตุแต่ละตวั 

ส าหรับสาเหตุแต่ละตวั เราจะลงว่ามกีารป้องกนัหรือตรวจสอบอย่างไร  เราต้องใส่หมายเลขเอกสารในทุกทีท่ีเ่รา
มมีาตรฐานขั้นตอนการปฏิบตังิาน 

จาก FMEA ต้องก าหนดจุดเร่ิมต้นว่าจะท าอย่างไรในแผนการควบคุมในปัจจุบัน  กลุ่มสามารถเร่ิมการ
ท างานตรงจุดนีไ้ด้ทนัท ี

FMEA – ขั้นตอนท่ี 5 

ระบุคะแนนความรุนแรง, ความถี่ในการเกดิ ผละการตรวจพบ ของสาเหตุแต่ละตวั 

ตอนนีเ้รากพ็ร้อมทีจ่ะก าหนดเกณฑ์ทีเ่หมาะสมแล้ว  กลุ่มกเ็ร่ิมให้คะแนนได้เลยเพือ่ค านวณคะแนนระดบัความ
เส่ียง 

FMEA – ขั้นตอนท่ี 6 และ 7 

ค านวณระดบัความเส่ียง และก าหนดข้อแนะน าในการแก้ไขเพือ่ลดระดบัความเส่ียงทีม่คีะแนนสูง 
 

ตวัไหนทีเ่ราต้องการน ามาท าก่อน? 
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FMEA – ข้ันตอนที่   และ  

Potential Causes

O

C

C

Current Controls

D

E

T

R

P

N

Actions 

Recommended
Resp. Actions Taken

S

E

V

O

C

C

D

E

T

R

P

N

SOP not Followed 5
Operator Certification/ Process 

Audit
5 175

Fool proof this process 

using input from TQL 

Team

SZ Automated DMF 

Dispenser 8/96 7 1 2 14

Faulty Scale 2 None 9 54

Include Daily sign-off of 

Scale funtion in Shift 

set-up verification.

PQ

0

Equipment Failure 2
Maintenance Procedure (SOP 

5821)/Visual Check
3 42 0

Water in Jacket 2 Visual Check of Jacket (SOP 5681) 4 24    0

Tank Hanging Up 2 Visual Check (SOP 5681) 4 24    0

เราต้องมีการบันทึกการปฏิบัติที่ท าลงไปและผลกระทบต่อระดับความเสี่ยง.  หมายเหตุ นี้เป นวิธีที่ดี
ที่จะติดตามการปฏิบัติในอดีต.  FMEA ควรจะมีการก าหนดข้อแนะน าในการปฏิบัติใหม่ๆ เพื่อให้
มีความสมบูรณ์และท าการบันทึกไว้

ท าการแก้ไขให้เหมาะสม จัดท าเอกสาร และค านวณคะแนนระดับความเสี่ยงใหม่

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ 2.16   ขั้นตอนที ่6 และ7  กระบวนการท า FMEA 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การแก้ไขท่ีแนะน าให้ท าเฉพาะท่ีมีคะแนนระดับความเส่ียงสูงเท่าน้ัน. The key is 

ภาพที ่ 2.17   ขั้นตอนที ่6 และ7  กระบวนการท า FMEA(ต่อ) 
 

 
 
 

FMEA – ขั้นตอนท่ี 7 (ต่อ) 

อธิบายข้อแนะน าในการแก้ไขเพือ่ลดระดบัความเส่ียงทีม่คีะแนนสูง 

ตอนนีก้ใ็ส่ข้อแนะน าในการแก้ไขส าหรับตวัทีม่รีะดบัความเส่ียงสูง 

การแก้ไขทีแ่นะน าให้ท าเฉพาะทีม่คีะแนนระดับความเส่ียงสูงเท่านั้น. The key is FOCUS! 

 

FMEA – ขั้นตอนท่ี 8 และ 9 

ท าการแก้ไขให้เหมาะสม จดัท าเอกสาร และค านวณคะแนนระดบัความเส่ียงใหม่ 



41 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่ 2.18   ขั้นตอนที ่8 และ9  กระบวนการท า FMEA 
ตารางที ่2.9   ความสอดคล้องกนัระหว่าง FMEA & QFD 

 
 
 
 
 
 
Phase 0 = Hearing customer voice เพื่อท าความเขา้ใจ concept ของลูกคา้  
DCP = Design Control Process  

 
Desing & Verify (D&V) 

2.6  FMEA : High RPN(Risk priority number) Remedy Action Plan 
       เทคนิคการจัดท าแผนปฏิบัติงาน (Action Plan) 
   เม่ือองคก์รก าหนดวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายหลกัเรียบร้อยแลว้ ภาระอีกอยา่งหน่ึงของคนท างาน 

โดยเฉพาะหวัหนา้หน่วยงานต่างๆคือ การจดัท าแผนงาน/โครงการพร้อมกบัแผนการด าเนินงานหรือท่ี
นิยมเรียกกนัวา่ Action Plan นัน่เอง หลายคนมีค าถามวา่จะท าอยา่งไรให ้Action Plan มีประสิทธิภาพ 
แต่ก็ยงัมีอีกหลายคนถามวา่มนัคืออะไร เจา้นายบอกใหท้ า Action Plan ถา้ใหแ้ปลเป็นไทยก็พอเขา้ใจวา่
มนัคือแผนปฏิบติังานหรือแผนการด าเนินงาน ประเด็นส าคญัไม่ไดอ้ยูท่ี่ความหมายของค าวา่ Action 
Plan แต่...อยูท่ี่วา่จะเร่ิมตน้ตรงไหนและใน Action Plan ควรมีอะไรบา้ง  

เราต้องมกีารบันทกึการปฏบิัตทิีท่ าลงไปและผลกระทบต่อระดบัความเส่ียง.  หมายเหตุ นีเ้ป็นวธีิทีด่ทีีจ่ะ
ตดิตามการปฏิบตัใินอดตี.  FMEA ควรจะมกีารก าหนดข้อแนะน าในการปฏิบัตใิหม่ๆ เพือ่ให้มคีวามสมบูรณ์
และท าการบันทกึไว้ 
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          มีค  ากล่าวค าหน่ึงกล่าววา่ "Plan your work, work you plan, your plan will work"  เพราะวา่ถึงแม้
เราไดมี้การวางแผนงาน/โครงการไวอ้ยา่งดีแค่ไหน แต่ถา้เราไม่ท าตามแผนท่ีวางไว ้แผนงานนั้นๆก็ไม่มี
ความหมายอะไร อะไรท่ีจะช่วยใหเ้ราท าตามแผนงาน/โครงการท่ีก าหนดไว ้ส่ิงนั้นก็คือ Action Plan  
         ค าวา่ Action Plan ถา้แปลเป็นไทยแบบตรงๆตวัก็น่าจะเรียกวา่ "แผนปฏิบติั" บางท่านก็เรียกวา่ 
แผนการด าเนินการ แผนการด าเนินงาน แผนปฏิบติัมีความส าคญัตรงท่ีเป็นเคร่ืองมือในการแปลง
แผนงาน/โครงการไปสู่กิจกรรมยอ่ยในเชิงปฏิบติัและช่วยในการควบคุมใหผู้ป้ฏิบติังานด าเนินงาน
ปฏิบติังานไดส้ะดวกมากยิง่ข้ึน ลดภาระในการตดัสินใจวา่จะท าอะไรเม่ือไหร่ ลดความเส่ียงในการ
ควบคุมใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายของแผนงาน/โครงการ 

 
          แผนปฏิบติัท่ีดีควรจะประกอบดว้ยส่วนต่างๆดงัน้ี 

 
          ช่ือแผนปฏิบัติ เน่ืองจากแต่ละปีมีแผนงาน/โครงการเยอะมาก ดงันั้น เราควรจะตั้งช่ือแผนปฏิบติัให้
ชดัเจนและท่ีส าคญัควรจะตั้งช่ือโดยอาศยัแนวคิดทางการตลาดเขา้มาดว้ย เพราะจะช่วยใหทุ้กคนท่ีเก่ียวขอ้ง
สามารถจดจ าแผนปฏิบติันั้นไดดี้ยิง่ข้ึน เป็นการสร้างแบรนดเ์นมของแผนปฏิบติันั้นๆ  
          ขั้นตอนหลกั ในแผนปฏิบติัควรจะก าหนดขั้นตอน/กระบวนการหลกัๆไวใ้หช้ดัเจนโดยเร่ิมจาก
กระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดทา้ยก่อน เช่น ขั้นตอนแรกจดัฝึกอบรมใหค้วามรู้ ขั้นตอนท่ีสอง
ประชุมเชิงปฏิบติัการ ขั้นตอนท่ีสามใหเ้ก็บรวบรวมขอ้มูล ขั้นตอนท่ีส่ี...หา้....ฯลฯ  
          กจิกรรม เม่ือเราไดข้ั้นตอนหรือกระบวนการหลกัแลว้ใหก้  าหนดกิจกรรมยอ่ยๆของแต่ละขั้นตอนวา่มี
อะไรบา้ง เช่น ขั้นตอนการฝึกอบรม จะมีกิจกรรมยอ่ยๆต่างๆ อาจจะเป็น การก าหนดหลกัสูตรฝึกอบรม การ
ติดต่อวทิยากร แจง้ก าหนดการฝึกอบรมใหห้น่วยงานต่างๆรับทราบ ฯลฯ  
วธีิการหรือแนวทางในการปฏิบติั เพื่อป้องกนัปัญหาในการน ากิจกรรมไปปฏิบติัควรจะระบุแนวทางในการ
ปฏิบติัตามกิจกรรมนั้นๆดว้ย เช่น ประชาสัมพนัธ์โดยใชก้ารติดประกาศ การใชอี้เมล เสียงตามสาย และมี
การติดตามผลทุกสัปดาห์ ฯลฯ  
          ก าหนดวนัเวลาสถานที ่ใหร้ะบุวา่กิจกรรมแต่ละขอ้นั้นจะท าเม่ือไหร่ ถา้ระบุวนัเวลาและสถานท่ีไดจ้ะ
ดีมาก ทั้งน้ีเพื่อจะสามารถดูภาพรวมของแผนปฏิบติัไดว้า่มีกิจกรรมไหนบา้งท่ีสามารถท าไปพร้อมกนัได ้
กิจกรรมไหนบา้งท่ีตอ้งรอให้กิจกรรมอ่ืนเสร็จก่อนจึงจะด าเนินการได ้ 
          ความเส่ียงของขั้นตอนหรือกจิกรรม เพื่อให้แผนปฏิบติัเป็นแผนท่ีค านึงถึงการปฏิบติัจริงๆจึงควรมี
ส่วนท่ีเราเรียกวา่การวเิคราะห์ความเส่ียงหรือปัญหาอุปสรรคของขั้นตอนหรือกิจกรรมนั้นๆดว้ยวา่มี
อะไรบา้ง เช่น ความเส่ียงของกิจกรรมการจดัฝึกอบรมคือหน่วยงานต่างๆงานเยอะไม่สามารถส่งคนเขา้มา
รับการฝึกอบรมพร้อมกนัไดค้ร้ังละมากๆ  
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          แผนปฏิบัติรองรับ/แผนปฏิบัติส ารองใหน้ าเอาความเส่ียงหรือปัญหาอุปสรรคท่ีอาจจะเกิดข้ึนมา
วเิคราะห์หาทางป้องกนัแกไ้ข ผอ่นหนกัใหเ้ป็นเบา เพื่อป้องกนัหรือลดผลท่ีจะเขา้มากระทบต่อแผนปฏิบติั
โดยรวม เช่น อาจจะตอ้งแบ่งการฝึกอบรมออกเป็นกลุ่มยอ่ยๆ หรืออาจจะเร่ิมก าหนดการฝึกอบรมใหเ้ร็วข้ึน
และทยอยฝึกอบรมทั้งปีงบประมาณ ควรจะมีการวเิคราะห์และก าหนดงบประมาณจากทุกกิจกรรม ทั้งน้ี
เพื่อใหแ้ผนปฏิบติัมีความใกลเ้คียงกบัความเป็นจริงมากยิง่ข้ึนเพราะถา้เราประมาณการงบประมาณยอ่ยมาก
เท่าไหร่โอกาสท่ีงบประมาณโดยรวมจะผดิพลาดก็ยอ่มมีนอ้ยลงผูรั้บผิดชอบควรจะมีการก าหนดต าแหน่ง
หรือช่ือบุคคลผูท่ี้รับผดิชอบแผนปฏิบติัหลกั (Action Plan Leader/Owner)ไวห้น่ึงคน และในแต่ละกิจกรรม
ควรจะก าหนดผูรั้บผดิชอบใหช้ดัเจนเช่นเดียวกนั ทั้งน้ีเพื่อจะไดพ้ิจารณาดูวา่ใครรับผิดชอบมากนอ้ยเกินไป 
นอ้ยเกินไป คนท่ีรับผิดชอบมีความเหมาะสมกบักิจกรรมนั้นๆหรือไม่  
 

2.7   แนวคดิในการทดลองและการยนืยนั 
        ออกแบบ (Design) โดยระบุรายละเอียดผลิตภณัฑใ์ห้สอดคลอ้งกบัหนา้ท่ีการใชง้านดว้ยการ
ใชพ้ารามิเตอร์การออกแบบ ท่ีระบุไวใ้นช่วงวเิคราะห์หรือการออกแบบระดบัสูงเพื่อใชอ้อกแบบ
พิกดัเผือ่ (Tolerance Design) ท่ีมุ่งลดความผนัแปรและความสูญเสียทางคุณภาพ (Quality Loss) 
รวมทั้งประเมินประสิทธิผลกระบวนการและประสิทธิภาพดว้ยค่าสัดส่วนความสามารถ
กระบวนการ และดชันีความสามารถกระบวนการ  นอกจากน้ียงัจดัท าแผนควบคุมซ่ึงเป็นการ
จดัเตรียมก่อนเขา้สู่การผลิต โดยใชเ้ทคนิคและเคร่ืองมือสนบัสนุนช่วงการออกแบบ ดงัน้ี 
     * วเิคราะห์ผลกระทบรูปแบบความเสียหายระดบัผลิตภณัฑ ์(FMEA‟Product Level) 
     * วศิวกรรมความน่าเช่ือถือ (Reliability Engineering) 
     * วเิคราะห์คุณค่าเพื่อประเมินหนา้ท่ีการใชง้านและความประหยดัจากการออกแบบ 
     * การออกแบบการทดลอง 
     * การวเิคราะห์ทางสถิติเพื่อออกแบบพิกดัเผื่อ 
     * การออกแบบส าหรับการผลิตและประกอบ (Design for Manufacturing / Assembly หรือ 
DFMA)  
     * คอมพิวเตอร์ช่วยการออกแบบและผลิต (CAD/CAM) 
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ส าหรับผลลพัธ์การด าเนินการช่วงน้ี คือ รายละเอียดการออกแบบทางวศิวกรรม, ผลการทดสอบ
ตน้แบบผลิตภณัฑเ์พื่อทดสอบแบบเบตา้ (Beta Testing), แผนการออกตวัผลิตภณัฑ ์(New 
Product Launch Plan), แผนภาพเมตริกซ์การกระจายหนา้ท่ีทางคุณภาพ 
        การยนืยนั (Verify/Validate) เพื่อสร้างความเช่ือมัน่วา่การออกแบบใหม่มีความเป็นไปได้
ในช่วงการผลิต โดยใชผ้ลลพัธ์ช่วงทดสอบเพื่อยนืยนัการออกแบบ ประกอบดว้ย การทดสอบการ
ใชง้านและทดสอบเพื่อยนืยนัหรือทวนสอบการผลิต (Manufacturing Verification Test) ดว้ย
เคร่ืองมือส าคญั คือ วเิคราะห์ผลกระทบรูปแบบความเสียหายระดบักระบวนการ (FMEA‟
Process Level), เทคนิคป้องกนัความผดิพลาด (Poka-Yoke), 
วเิคราะห์ระบบการวดั (MSA), การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (SPC), วเิคราะห์ความสามารถ
กระบวนการ, กิจกรรมหลกัช่วงน้ีจะมีการบนัทึกเพื่อจดัท าเอกสารรายละเอียดการออกแบบและ
แผนควบคุมกระบวนการ โดยรายละเอียดครอบคลุมถึงขอบเขตพิกดัเผื่อและการควบคุมดว้ย
มาตรฐานวธีิปฏิบติังาน (Standard of Procedure) อยา่งเช่น วธีิการทดสอบ, เกณฑก์ารยอมรับ, 
นอกจากน้ียงัมีการฝึกอบรมและรายงานสรุปผลการด าเนินโครงการเพื่อด าเนินการปิดโครงการ 
DFSS 

 

3.   ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัการด าเนินกจกรรม iQCs 
3.1 ผงัการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) 

ผงัการไหลในกระบวนการ คือ การแสดงให้เห็นถึงขั้นตอนยอ่ย ๆ ท่ีเกิดข้ึนใน 
กระบวนการท างาน เพื่อให้เห็นภาพไดช้ดัยิง่ข้ึน และ ง่ายต่อการจดัการ ประโยชน์ของการใชผ้งัการ
ไหลในกระบวนการคือ สามารถก าจดังานท่ีไร้ประสิทธิภาพ และ งานท่ีไม่เกิดมูลค่าเพิ่มออกไปได ้
เราจะใชผ้งัการไหลของกระบวนการ 
 เม่ือตอ้งการแบ่งแยกกิจกรรมการท างานออกเป็นขั้นตอนยอ่ย ๆ  
 เม่ือตอ้งการรวบรวม จดัการ และวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงในกระบวนการท างาน 
 เม่ือตอ้งการปรับปรุงและพฒันากระบวนการท างานใหดี้ข้ึน  

 
 
 
การสร้างผังการไหลในกระบวนการ 
         เรามาท าความรู้จกักบัสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นผงัการไหลในกระบวนการกนัก่อน สัญลกัษณ์ขา้งตน้มีอยู ่5 
ตวั ไดแ้ก่  

1) การปฎบิัติงาน ใชส้ัญลกัษณ์วงกลม   
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หมายถึง การผลิต การเตรียมงาน เช่น การขนัน็อต การเจาะ การบดักรี เป็นตน้  
2) การเดินทาง ใชส้ัญลกัษณ์รูปลูกศร  
หมายถึง การเคล่ือนท่ี การเคล่ือไหว เช่น การส่งของ การยกของ การเคล่ือนยา้ย  
3) การอคอย ใชส้ัญลกัษณ์รูปแอนด์เกต  
หมายถึง รอคอยระหวา่งปฎิบติังาน เช่น รอข้ึนลิฟท ์รอพิมพง์าน  
4) การตรวจสอบ ใชส้ัญลกัษณ์รูปส่ีเหล่ียม  
หมายถึง การตรวจรับ การตรวจทาน การทดสอบ (เพื่อดูความถูกตอ้ง) เช่น อ่านค่าจากมิเตอร์ 
ตรวจสอบตามมาตรฐาน  
5) การจัดเกบ็ ใชส้ัญลกัษณ์รูปสามเหล่ียมหวัลง  
หมายถึง การจุดเก็บใด ๆ ท่ีเกิดข้ึนระหวา่ง หรือ ทา้ยกระบวนการ เช่น เก็บสินคา้เขา้โกดงั เก็บ
เอกสาร เขา้หอ้งเก็บเอกสาร  
บางทีในการท างานจริง มกัพบการกระท าท่ีซอ้นกนัก็ได ้เช่น ผลิตและตรวจสอบในสถานท่ีการ
ท างาน ท่ีเดียวกนั ในกรณีน้ีใหใ้ชส้ัญลกัษณ์ซอ้นกนั เช่น  
 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2.20   
ตัวอย่างผงั
กระบวนการ 

 

 

ตดัแผน่เหลก็ 

เบิกแผน่เหลก็ 

เดิน 

เดิน 

เจาะแผน่เหลก็ท่ีตดัแลว้ 

และวดัขนาด รอใหค้รบ 

บรรจุและจดัเกบ็ 
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     ตารางที ่ 2.10   ตัวอย่างตารางแสดงการไหลของผงักระบวนการ 

ตารางที ่ 
2.11   
ตัวอย่าง
ตาราง
การไหล
ของผงั

กระบวนการแสดงระยะทางและเวลา 
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3.2  การศึกษาเวลา 

ความหมายของการศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลาคือการหาเวลาท่ีเป็นมาตรฐานในการท างาน ใชใ้นการวดัผลงานเป็นเวลาท่ีท างานได ้
ผลของการศึกษาเวลาคือ เราได ้เวลามาตรฐาน Standard Time 
ประโยชน์ ของการศึกษาเวลา 

1. เพื่อใชห้า ก าหนดการและการวางแผน การท างาน/การผลิต 
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2. ใชห้าค่าใชจ่้ายมาตรฐาน และช่วยประมาณงบใชจ่้าย 
3. ใชห้าราคาของผลิตภณัฑก่์อนลงมือผลิต 
4. ใชห้าประสิทธิภาพการท างานของคน-เคร่ืองจกัร 
5. ใชเ้วลาเป็นขอ้มูลในการสมดุลสายการผลิต 
6. หาเวลามาตรฐานท่ีใชเ้ป็นตวัฐานในการจ่ายค่าตอบแทน 
7. หาเวลามาตรฐานส าหรับใชใ้นการควบคุมค่าแรง 

วธีิการศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลาสามารถแบ่งได ้4 วธีิการใหญ่ 
1. การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาท่ีใชก้ารจบัเวลาพนกังานท่ีมีการเลือกไวแ้ลว้ มาท าการ
จบัเวลา โดย นาฬิกา ทั้งน้ีตอ้งมีการค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลา แลว้จึงน ามาหาเวลาท างาน
ปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานต่อไป 
2. การสุ่มงาน (Work Sampling )เป็นการศึกษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่มจบัเวลาการ
ท างานจริงของพนกังานในสายการผลิตๆตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานาน หลายสัปดาห์ 
3. การศึกษาเวลา จากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็น 
การศึกษาเวลาท่ีใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการค านวณหาเวลาจาก
สูตรส าเร็จ เช่น สูตรมาตรฐานในการค านวณเวลางานกลึง สูตรท่ีโรงงานคิดข้ึนเอง เป็นตน้ 
4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า หรือการสังเคราะห์เวลา (Predetermined-
TimeSystem or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจากการหาเวลา
ล่วงหนา้ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่างเช่น ระบบ 
MTMระบบ Work factor 
การศึกษาเวลาโดยตรง 
คือ การศึกษาเพื่อหาเวลามาตรฐานท่ีตอ้งการจากโดยการจบัเวลาจากพนกังาน ท่ีผา่นการคดัเลือก 
และฝึกเป็นอยา่งดี ตอ้งเป็นพนกังานท่ีท างานนั้นๆ จริง โดยใชส้ถานท่ีปกติ สถานการณ์ท่ีปกติ 
ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรง 

1. หาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของการท างานท่ีจะศึกษาเวลา 
2. แบ่งงานเป็นงานยอ่ย และบนัทึก 
3. สังเกตและจบัเวลาการท างานของพนกังาน 
4. หาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
5. หาอตัราสมรรถนะการท างาน (Performance Rating) 
6. หาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) 
7. หาเวลาเผื่อการท างาน (Allowances) 
8. หาเวลามาตรฐานส าหรับการท างานนั้น 
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ข้อมูลเบือ้งต้นของการท างานทีจ่ะศึกษาเวลา 
1. ขอ้มูลของสถานท่ีท างาน เคร่ืองมืออุปกรณ์ 
2. ขอ้มูลพนกังานท่ี ตอ้งเลือกมา ศึกษาเวลา 
พนกังานท่ีคดัเลือก ตอ้งมีความสามารถในการท างานนั้น ไดอ้ยา่งดี ท างานสม ่าเสมอ(คงท่ี) 
ท างานไม่เร็วหรือชา้เกินไป 
3. ขอ้มูลของขั้นตอนการท างาน ไดแ้ก่ ขั้นตอนการปฏิบติังาน (อาจมาจาก Process Chart) 

การแบ่งงานเป็นงานย่อยDividing Operation into Element 
งานยอ่ย Element คือ งานท่ีเป็นส่วนประกอบของการท างานหน่ึงๆ ในรอบการท างาน

หน่ึงๆ(วฏัจกัรการท างาน Work Cycle) จะประกอบดว้ยงานยอ่ยหลายๆงาน 
วฏัจกัรการท างาน Work Cycle คือ การท างานวนซ ้ ากนั เม่ือท างานตั้งแต่แรกและเม่ือส้ินสุดการ
ท างานนั้นจะเร่ิมท างานใหม่ท่ีจุดเร่ิมตน้เดิมซ ้ าๆกนัเป็นรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตน้ของการท างานมา
บรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบ เสมอ การท างานครบ 1 รอบมกัจะไดผ้ลงานอยา่งนอ้ย 1 งาน ดงัรูป
ท่ี 2.20 
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ภาพที ่2.21   ตัวอย่างงานย่อย (Element) 
 

การแบ่งงานยอ่ย สามารถด าเนินการไดด้งัต่อไปน้ี 
„ แบ่งงานยอ่ยท่ีมีการท างานท่ีแยกกนัอยา่งชดัเจน ออกจากกนั 
„ แบ่งงานยอ่ยท่ีท าโดยคน หรือ คนและเคร่ืองจกัร หรือท าโดยเคร่ืองจกัร รวมทั้งการขน
ยา้ย ออกจากกนัอยา่งชดัเจน 
„ แบ่งงานยอ่ยท่ีระยะเวลาคงท่ี ออกจากงานยอ่ยท่ีระยะเวลาผนัแปรไปตามตวัแปรต่างๆ ท่ี
ท  าใหเ้วลาการท างานยอ่ยนั้นไม่คงท่ี อาทิ ความยาว น ้าหนกั ขนาดของช้ินงาน 
„ แบ่งงานยอ่ยออกเป็นงานยอ่ยท่ีสามารถจบัเวลาไดท้นั คือไม่นอ้ยเกินไป และควรอยู่
ระหวา่งช่วง0.07 ถึง 0.2 นาที 
„ ถา้งานยอ่ยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหร้วมงานยอ่ยเหล่านั้นเขา้ดว้ยกนั 

การจับเวลา 
การจบัเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชน้าฬิกาจบัเวลา โดยใชม้าตรเวลาท่ีแตกต่างจากเวลาปกติ 
กล่าวคือ มาตรเวลาท่ีใชใ้นการศึกษาเวลา ไดแ้ก่ มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียดเท่ากบั 

0.01นาทีนัน่เอง 
การจบัเวลาเพื่อศึกษาเวลาการท างานสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 แบบใหญ่ คือ 

1) การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) 
2) การจบัเวลาแบบจบัซ ้ า (Repetitive Timing) 
3) การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 

1) การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) เป็นการจบัเวลาโดยท่ีไม่มีการหยดุนาฬิกา 
เพื่อบนัทึกค่าเวลา แต่จะปล่อยใหน้าฬิกาเดินจบัเวลาไปเร่ือย โดยผูบ้นัทึกเวลาจะสังเกตเวลา 
ณ จุดส้ินสุดงานยอ่ยนั้น ตรงกบัเวลาในนาฬิกาค่าใด ก็บนัทึกค่านั้นลงไป ดงันั้นการบนัทึก 
เวลาของงานยอ่ยต่างๆ จะเป็นการบนัทึกเวลาท่ีต่อเน่ืองกนั ซ่ึงเรียกวา่เวลา R จากนั้นถา้ 
ตอ้งการเวลาท่ีแทจ้ริงของแต่ละงานยอ่ย จ าเป็นตอ้งมีการค านวณ โดยน าค่าเวลา R ของงาน 
ยอ่ยนั้น ลบดว้ยค่าเวลา R ของงานยอ่ยก่อนหนา้มา 1 งาน เราจะไดเ้วลาของงานยอ่ยนั้น 
เรียกวา่เวลา T ตวัอยา่งเช่น 
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2) การจบัเวลาแบบจบัซ ้ า(Repetitive Timing) เป็นการจบัเวลาท่ีตอ้งหยดุเวลาเพื่ออ่านค่า 
และตั้งกลบัไปท่ีค่าศูนยใ์หม่เพื่อจบัเวลางานยอ่ยถดัไป ดงันั้น เวลาท่ีเราจบัได ้จะเป็น 
เวลาของงานยอ่ยนั้นเลย หรือก็คือเวลา T นัน่เอง ขอ้เสียของวธีิการแบบน้ี คือผูบ้นัทึกจบั 
เวลาตอ้งมีความช านาญในการจบั บนัทึกค่า และตั้งค่าศูนย ์ซ่ีงใชเ้วลาท่ีค่อยขา้งรวดเร็ว 
มาก 
3) การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เป็นการจบัเวลาโดยการใชน้าฬิกาสอง 
เรือนท่ีต่อปุ่มพว่งกนั เพื่อเวลากดใหน้าฬิกาตวัหน่ึงเดินจบัเวลา นาฬิกาอีกตวัจะหยดุ เม่ือ 
นาฬิกาตวัแรกถูกกดใหห้ยดุจบัเวลา นาฬิกาตวัท่ีสอง เขม็ของมนัจะหมุนกบัมาตั้งท่ีศูนย ์
แลว้เดินจบัเวลาทนัที ท าใหเ้กิดลกัษณะการจบัเวลาสลบักนัระหวา่งนาฬิกาสองเรือน 
ขอ้ดีคือผูศึ้กษาเวลา สามารถอ่านค่าเวลาท างานของงานยอ่ยนั้นไดเ้ลยและไม่ตอ้งพะวง 
วา่จะจบัเวลางานยอ่ยต่อไปไม่ทนั 

ในการจบัเวลาการท างาน ในการศึกษาเวลาโดยตรง จะท าการจบัเวลาจากการท างานของ
พนกังานจริงโดยพนกังานท างานเหมือนในสภาพจริงหรือไม่มีการหยดุรอคนจบัเวลา แต่จะท างาน
ไปเร่ือย ๆ ผูบ้นัทึกจบัเวลาจ าเป็นสังเกตการท างานแต่ละงานยอ่ยท่ีต่อเน่ืองกนัและจบัเวลาใหท้นั 
โดยการจบัเวลาจะท าไปตามวฎัจกัรการท างานในแต่ละรอบ ดงัแสดงในรูปท่ี 9.2 ซ่ึงเป็นตาราง
บนัทึกเวลา โดยจบัเวลาแบบต่อเน่ือง โดยจะสังเกตไดว้า่ ตารางบนัทึกเวลา จะบนัทึกไล่ตามแต่ละ
งานยอ่ยจนครบวฎัจกัร และจบัเวลาวฏัจกัรต่อไปอยา่งต่อเน่ือง 

ในการศึกษาเวลาเบ้ืองตน้ เราอาจจะจบัเวลาไป 10-20 วฎัจกัรการท างาน แลว้จึงน ามาหาค่า
จ านวนวฎัจกัรท่ีเหมาะสมในการจบัเวลา ทั้งน้ีเพื่อความเช่ือถือไดท้างสถิติ วา่ เวลาท่ีเราจบัไดเ้ป็น
ตวัแทนของเวลา 
การท างานทั้งหมดจริง 
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ภาพที ่2.22   แสดงแบบบันทึกเวลาและลกัษณะการบันทกึเวลาต่อเน่ือง 
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การหาจ านวนคร้ังในการจับเวลา 
ก) การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ี มีการจบัเวลาเบ้ืองตน้มากกวา่เท่ากบั 30 ตวัอยา่ง ใชก้ารแจก

แจง Z 
ใชสู้ตรดงัน้ี 
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ข้อควรจ า 
 ค านวณได ้N’ นอ้ยกวา่เท่ากบั N ไม่ตอ้งจบัเวลาเพิ่ม 
 ค านวณได ้N’ มากกวา่ N ใหจ้บัเวลาเพิ่มเท่ากบั N’-N 
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ตัวอย่าง 1 การจบัเวลาการท างานของพนกังานเบ้ืองตน้จ านวน 30 คร้ัง จงหาจ านวนคร้ังในการจบั
เวลาท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 95 % ค่าผดิพลาด ± 5 % 
 

 
ข) การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ี ตวัอยา่งนอ้ยกวา่ 30 คร้ัง โดยใช ้t-distribution 
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ตารางที ่2.12   t-distribution 
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การหาจ านวนคร้ังในการจับเวลาโดยการใช้ พสัิย (Range) 
เป็นการประมาณค่าจ านวนคร้ังในการจบัเวลา โดยใชค้่าสูงสุดและต ่าสุด(พิสัย Range) มาหา วธีิการ

คือ 
1. จบัเวลาเบ้ืองตน้ 5 คร้ัง ส าหรับ งานท่ี มากกวา่ 2 นาที 10 คร้ัง ส าหรับ งานท่ี นอ้ยกวา่ 2 นาที 
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2. หา พิสัย ของเวลาท่ีจบัได ้พิสัย = ค่าสูงสุด-ค่าต ่าสุด 
R = H- L 

3. หา ค่าเฉล่ีย x ของเวลาท่ีจบัได ้
4. หาค่า ของ พิสัยหารค่าเฉล่ีย X / R 
5. น าค่าพิสัยหารค่าเฉล่ีย ไปเปิดตาราง ท่ี 9,3 หาจ านวนคร้ังจบัเวลา 
 
ตารางที่ 2.13  จ านวนคร้ังในการศึกษาเวลา ส าหรับการหาค่าจากวธีิการพสัิย ทีร่ะดับความเช่ือมั่น  
                       95% ค่าผดิพลาด ± 5 % 

 
ตัวอย่างที่ 2 การจบัเวลาพนกังานท างาน งานยอ่ย จ านวน 10 คร้ังไดด้งัน้ี 
งานยอ่ย .07 .09 .06 .07 .08 .08 .07 .08 .09 .07 
จงหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา โดยวธีิการพิสัย 
1. หา พิสัย 

R = H-L = 0.09- 0.06 = 0.03 
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2. หา ค่าเฉล่ีย 
x = 0.076 

3. หาค่า 
X / R 
= 0.03 / 0.076 =0.394 

4. เปิด ตาราง 
ท่ี 0.38 = 24 คร้ัง 
ท่ี 0.40 = 27 คร้ัง 

ไดจ้  านวนคร้ังในการจบัเวลา = 27 คร้ัง 
ถา้ตอ้งการหาค่า(จ านวนคร้ัง)ท่ีแน่นอน ใช ้การ Interpolationดงัต่อไปน้ี 

 
 

        3.3  Histogram  Chart 
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ภาพที ่2.23   ฮิตโตแกรม (Histogram) 

 คือ กราฟแท่ง แสดงการแจกแจงความถ่ีของขอ้มูล  โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขเสมอ “ความถ่ี” และมี

แกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล าดบัจากนอ้ย ใชดู้ความแปรปรวนของ

กระบวนการ  โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้า ท าการสุ่มตวัอยา่ง และคิด

ตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว หรือมีขอ้มูลจ านวนมากๆ ใชแ้ผนภูมิในการวเิคราะห์

สาเหตุปัญหาในกระบวนการท างาน 

 

  

 

 

แผนภูมิฮิสโตแกรม (Histogram) 
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  คือ แผนภูมิท่ีมีลกัษณะเป็นกราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง “ความถ่ี” และมี

แกนนอนเป็นขอ้มูลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล าดบัจากนอ้ย ท่ีใชดู้ความแปรปรวนของ

กระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอ้มูลท่ีไดม้าโดยการสุ่มตวัอยา่งเมื่อไรจึง

จะใช้แผนภูมิฮิสโตแกรม  

1.      เม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการท างาน 

 2.      เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์ก าหนด หรือค่าสูงสุด-ต ่าสุด 

 3.      เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการท างาน (Process Capability) 

4.      เม่ือตอ้งการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root Cause) 

5.      เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 

6.      เม่ือขอ้มูลมีจ านวนมากๆ  

วธีิการเขียนแผนภูมิฮิสโตแกรม (Histogram) 

 1.      เก็บรวบรวมขอ้มูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอ้มูล) 

2.      หาค่าสูงสุด (L) และค่าต ่าสุด (S) ของขอ้มูลทั้งหมด 

3.      หาค่าพิสัยของขอ้มูล (R-Range)                          สูตร      R   =   L ‟ S 

4.      หาค่าจ านวนชั้น (K)                        สูตร      K   =   Square root of (n)     โดย  n  คือ  จ านวนขอ้มูล
ทั้งหมด 

5.      หาค่าความกวา้งช่วงชั้น (H-Class interval)                        สูตร      H   =   R/K        หรือ      พิสัย / 
จ านวนชั้น 

6.      หาขอบเขตของชั้น (Boundary Value)ขีดจ ากดัล่างของชั้นแรก     

          =     S ‟ หน่วยของการวดั / 2ขีดจ ากดับนของชั้นแรก      =     ขีดจ ากดัล่างชั้นแรก + H 

7.      หาขีดจ ากดัล่างและขีดจ ากดับนของชั้นถดัไป 

 

 

8.      หาค่าก่ึงกลางของแต่ละชั้น (Median of class interval)ค่าก่ึงกลางชั้นแรก         

          =       ผลรวมค่าขีดจ ากดัชั้นแรก / 2ค่าก่ึงกลางชั้นสอง    =       ผลรวมค่าขีดจ ากดัชั้นสอง / 2 
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9.      บนัทึกขอ้มูลในรูปตารางแสดงความถ่ี 

10.  สร้างกราฟฮิสโตแกรม  

ลกัษณะต่างๆ ของแผนภูมิฮิสโตแกรม  

1.      แบบปกติ (Normal Distribution)   การกระจายของการผลิตเป็นไปตามปกติ ค่าเฉล่ียส่วนใหญ่

จะอยูต่รงกลาง  

2.      แบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type)พบเม่ือกระบวนการผลิตขาดการปรับปรุง  

3.      แบบระฆงัคู่ (Double Hump Type)พบเม่ือน าผลิตภณัฑข์องเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง / 2 แบบ

รวมกนั  

4.      แบบฟันปลา (Serrated Type)พบเม่ือเคร่ืองมือวดัมีคุณภาพต ่า หรือการอ่านค่ามีความแตกต่าง

กนั 

5.      แบบหน้าผา (Cliff Type)พบเม่ือมีการตรวจสอบแบบ Total Inspection เพื่อคดัของเสีย

ออกไป   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที ่2.14   แผนภูมิ Histogram พร้อม Normal Curve  

ผลลพัธ์การค านวณ Mean  Median  Mode, และ Normal Curve ในค าส่ัง Frequencies 
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Statistics 

Average life expectancy 

N Valid 109 

 Missing 0 

Mean  67.77 

Median  71.00 

Mode  76a 

Std. Deviation  9.863 

Skewness  -1.107 

Std. Error of Skewness  .231 

Kurtosis  .302 

Std. Error of Kurtosis  .459 

Minimum  42 

Maximum  79 

a  Multiple modes exist. The smallest value is shown 

 

 

 

ตารางที ่2.15   ตารางสถิติแสดงค่าคะแนนต่างๆ ทีก่ าหนด โดยบอกถึงจ านวนตัวอย่างที่มีคะแนน 
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                        ถูกต้อง (Valid) จ านวนตัวอย่างทีม่ีคะแนนเสีย (Missing) และค่าสถิติต่างๆ ตามที ่ 

                        ก าหนดในค าส่ัง 

จากตารางพบวา่ไม่มีตวัอยา่งซ่ึงมีขอ้มูลเสีย (Missing = 0) โดยเฉล่ียอาตุขยัโดยเฉล่ียของประชากร

โลกเท่ากบั 67.77 ปี (Mean = 67.77) ค่ามธัยฐานเท่ากบั 71 ปี และค่าฐานนิยมเท่ากบั 76 ปี และค่าเบ่ียงเบน

มาตรฐานเท่ากบั 9.86 ปี และการกระจายของขอ้มูลเบ่ียงเบนจากการกระจายแบบสมมาตร(Symmetrical 

หรือ Normal distribution) โดยจะเบไ้ปทางขวา (Negative Skewed) ซ่ึงสามารถสังเกตไดจ้ากการท่ีค่ามธัย

ฐาน และฐานนิยมมากกวา่ค่ามชัฉิมเลขคณิต ซ่ึงก็แสดงในค่าความเบ ้(Skewness = -1.107) และรูปทรงไม่

สูงเกินไป (Kutosis = .231) 

 

แผนภูมิแท่งนั้นสามารถสร้างและเขา้ใจไดง่้าย เน่ืองจากแท่งแต่ละแท่งในแผนภูมิแสดงจ านวนหรือ

ร้อยละของค่าคะแนนแต่ละค่า ในทางตรงขา้ม แผนภูมิ Histogram แท่งแต่ละแท่งเป็นความถ่ีหรือร้อยละ

ของกลุ่มคะแนนซ่ึงถูกก าหนดโดยนกัวิจยั หรือโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ซ่ึงการก าหนดน้ีอาจจะมีลกัษณะ

เป็นการสมมุติอยา่งมีระบบ เพื่อความเขา้ใจจึงขออธิบายวธีิในการสร้างแผนภูมิ Histogram โดยสังเขป 

 

 

การสร้างแผนภูมิ Histogram เร่ิมโดยการก าหนดจ านวนแท่ง หรือจ านวนกลุ่ม (Number of classes: 

K) ของคะแนน โดยทัว่ไปไม่มีหลกัเกณฑต์ายตวัวา่จ านวนกลุ่มควรจะมีเท่าใด ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความเหมาะสม

ของขอ้มูล แต่ในทางปฏิบติั มกัจะอยูร่ะหวา่ง 5 ‟ 15 กลุ่ม (Kvanli et all. 1989: 11)  เม่ือก าหนดจ านวนกลุ่ม

เรียบร้อยก็จะท าการค านวณความกวา้งของค่าคะแนนแต่ละกลุ่ม (Class width: CW) โดยใชส้มการ 

K

LH
CW
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  เม่ือ H =  ค่าคะแนนสูงสุด (Maximum) 

   L = ค่าคะแนนต ่าสุด (Minimum) 

   K = จ านวนกลุ่ม 

ตวัอยา่งเช่น ตวัแปร Lifeexp มีค่าคะแนนต ่าสุดเท่ากบั 42 และสูงสุดเท่ากบั 79 และตดัสินใจท่ีจะมี 7 กลุ่ม 

ดงันั้น 

 

 
 

ภาพที ่2.24  เปรียบเทียบการกระจายของข้อมูล 
 

แผนภูมิขา้งตน้เสนอ Histogram พร้อมกบั Normal Curve ของขอ้มูลทั้งสองชุด จะเห็นไดว้า่ถึงแม้

ทั้งสองชุดจะมีค่ามชัฉิมเลขคณิตท่ีเท่ากนั แต่ทั้งสองมีการกระจายของขอ้มูลท่ีต่างกนั  

 

การสร้าง ฮีสโตแกรม  
 น าขอ้มูลดิบท่ีไดม้าเรียงล าดบัขอ้มูล 

การกระจายของขอ้มูลประเทศ 
Means = 44.16,  S.D. = 34.29 

การกระจายของขอ้มูลสมมุติ 
Means = 44.16,  S.D. = 2.63 

29.5
7

4279



CW
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 ค านวณหา ชั้นขอ้มูล 
 แบ่งขอ้มูลตามชั้น 
 แบ่งช่วงกราฟตามชั้นขอ้มูล 
 สร้างกราฟตามขอ้มูล 

 
 
 
 
 
 
การตีความหมายฮีสโตแกรม 
การกระจายตวัขอ้มูล ในรูปทรงการกระจายตวัในภาพท่ี 2.23 เป็นรูปทรงหวีหกั  แสดงวา่กระบวนการท าท่ี
ไม่ไดม้าตรฐาน   
 

 
ภาพที ่2.25  ฮีสโตแกรมแสดงการกระจายของความกว้างของข้อมูลรูปหวหัีก 

ส่วนรูปท่ี 6 รูปทรงในการกระจายตวัจะเป็นรูปทรงระฆงัคว  ่า  กล่าวคือขอ้มูลจะมีความปกติของขอ้มูล  มีค่า
ค่าหน่ึงอยู่ตรงกลางและมีการกระจายตวัอย่างเป็นสมมาตรซ้ายขวา  เน่ืองจากความผนัแปรอย่างเป็น
ธรรมชาติ 
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ภาพที ่2.26  ฮีสโตแกรมแสดงการกระจายของความกว้างของข้อมูล แบบระฆงัคว า่ 

ลกัษณะต่างๆ ของฮิสโตแกรม  
„  แบบปกติ (Normal Distribution)     
   การกระจายของการผลิตเป็นไปตามปกติ ค่าเฉล่ียส่วนใหญ่จะอยูต่รงกลาง 

 
 

„  แบบแยกเป็นเกาะ (Detached Island Type) 
    พบเม่ือกระบวนการผลิตขาดการปรับปรุง/หรือการผลิตไม่ไดผ้ล  

 
„  แบบระฆงัคู่ (Double Hump Type) 

     พบเม่ือน าผลิตภณัฑข์องเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง / 2 แบบมารวมกนั  

 
„  แบบฟันปลา (Serrated Type)    

    พบเม่ือเคร่ืองมือวดัมีคุณภาพต ่า หรือการอ่านค่ามีความแตกต่างกนัไป 
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บทที่ 3 
แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินการ 

3.1  แผนการปฏบิัติงาน 
 แผนการปฏบิัติโครงการ (ตามหลกัการของ D-M-A-D-V) 
     Define (D) 

2.1  การคน้หาปัญหา 
- โดยพิจารณาแนวคิดเร่ืองความสูญเปล่าทั้ง 7  
- ท าแผนภูมิพาเรโตแสดงล าดบัของปัญหาและการคดัเลือกปัญหามาท า iQCs 

2.2  การแถลงเก่ียวกบัรายละเอียดของปัญหา 
- ปูมหลงัความเป็นมาและลกัษณะรายละเอียดของปัญหา 
- ประมาณมูลค่าความสูญเสียเป็นจ านวนเงินต่อปีอนัเน่ืองมาจากปัญหา 
- วตัถุประสงค ์เป้าหมาย และรายละเอียดของเป้าหมาย 
- มาตรวดัหรือตวัเลขบ่งช้ีเป้าหมาย 
- การประมาณมูลค่าก าไรของ iQCs โปรเจคต่อปี 
- ผลดีต่อธุรกิจ TPT 

     Measure&Analysis (M&A) 
2.3  คน้หาปัจจยัต่างๆท่ีเป็นตน้เหตุของปัญหา  

- คน้หา Xs ต่างๆโดยท่ีตอ้งเขา้ใจในแผนผงักระบวนการ  มีการท า Process 
Mapping หรือ SIPOC (Supplier inputs process outputs customer)  แลว้เลือก
เฉพาะ Xs ท่ีมีความเก่ียวขอ้งสูงออกมา 

2.4  ท าตารางแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุและเหตุผล (Cause And Effect Matrix) 
2.5 วเิคราะห์ผลกระทบจากความผดิพลาดลม้เหลว  

          (FMEA : Failur Mode And Effect Analysis) 
 
 

     Design &Verify (D&V) 
2.6 FMEA : High RPN(Risk priority number) Remedy Action Plan 
2.7  ออกแบบแนวทางแกไ้ขและทดลอง  
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3.2  รายละเอยีดโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
ทีม่า  ความเป็นมาและลกัษณะรายละเอยีดของปัญหา (Background of problem and its 

statement)  
         เน่ืองจากขา้พเจา้ท าสหกิจึึกษาและไดเ้ขา้ไปอยูใ่นแผนก QAR  เม่ือไดส้ัมผสัหนา้งานแลว้
พบวา่  ทางแผนกมีปัญหาท่ีพบไดบ้่อยคร้ังดงัน้ี  

1 การใชก้ระดาษฟุ่มเฟือยในแผนก QAR 
2 การเสียเวลาในการคน้หาใบ OR 
3 การจดัเก็บเอกสารในแผนก  QAR 
4 การรักษาสภาพแวดลอ้มในแผนก QAR 
5 ปัญหาร้องเรียนดา้นคุณภาพจากลูกคา้ 

  
        ใชท้ฤษฎีเร่ืองความสูญเปล่าทั้ง 7 มาใชอ้า้งอิงเพื่อหาปัญหาท่ีมีความรุนแรงของผลกระทบต่อ
เป้าหมายอนัส าคญัของงานการผลิต ( Effect Severity to CTP ; Critical To Production)  ดงัน้ี  
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 การค้นหาปัญหา 
1.การค้นหาปัญหา ( Problem Finding ) 
โดยพิจารณาจากแนวคิดเร่ืองความสูญเปล่าทั้งเจ็ด (7 wastes ) 
 และผลเสียหายท่ีเกิดข้ึนต่อเป้าหมายอนัส าคญัของงานการผลิต(CTP ; Critical To Production) 
* วธีิการลงคะแนน (Scoring method) ; High = 10-9 , medium = 5-4 , Low 2-1 , no relation = 0 
 
 ( Problem finding ) ; 
Discuss among 
Facilitator , IQL and 
IQMs according to 
TPT company MBO 
drilled down to Dept , 
Section MBO... 
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การเก่ียวขอ้งสมัพนัธ์ต่อความสูญเปล่าทั้งเจ็ด    (Correlation to 
7 wastes) 

ความรุนแรงของ
ผลกระทบต่อเป้าหมายอนั
ส าคญัของงานการผลิต ( 
Effect Severity to CTP ; 
Critical To Production) 
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หัวข้อปัญหาต่างๆ ( 
Problem items , in the 
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1 การใชก้ระดาษ
ฟุ่มเฟือยในแผนก QAR 6 5 1 0 4 0 2 0 0 0 0 4 0 22 

2 การเสียเวลาเรียงและ
คน้หาใบ OR 8 7 1 7 7 5 8 5 7 0 0 4 0 59 

3 การจดัเกบ็เอกสารใน
แผนก  QAR 4 7 0 3 5 0 5 0 2 0 0 5 0 31 
4 การรักษา
สภาพแวดลอ้มใน
แผนก QAR 6 7 1 0 0 0 0 2 0 0 0 2 5 23 

5 ปัญหาร้องเรียนดน้
คุณภาพจากลูกคา้ 6 3 5 0 6 2 0 0 2 4 4 6 2 40 
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แผนภูมิพาเรโตแสดงล าดับของปัญหาและการคัดเลอืกปัญหามาท า iQCs 
( Pareto Chart of problems ) 

 ( Problem Pareto ) 
คะแ
นน 
(sco
re) 

คะแนน
สะสม ( 

acc 
score ) 

% % acc 

 

 
 

       
  

หัวข้อปัญหาต่างๆ ( 
Problem items ) 

        
  

เสียเวลาเรียงและคน้หา
ใบ OR 59 59 33.7 33.7           
ปัญหาร้องเรียนดน้
คุณภาพจากลูกคา้ 40 99 22.9 56.6           
การจดัเกบ็เอกสารใน
แผนก  QAR 31 130 17.7 74.3           
การรักษา
สภาพแวดลอ้มใน
แผนก QAR 23 153 13.1 87.4           
การใชก้ระดาษฟุ่มเฟือย
ในแผนก QAR 22 175 12.6 100.0           

รวม 175                 

 

สรุปหัวข้อปัญหาทีไ่ด้รับการเลอืกและการก าหนดช่ือกจิกรรม iQCs ( Conclusion of problem 
finding , name of iQCs activity ) ; 
เสียเวลาในการจดัเรียงและคน้หาใบ OR 
 
ช่ือกจิกรรม iQCs ; ลดเวลาการคน้หาใบ Operation Record (OR) โดยการใช ้Visual control 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

SCORE 59 40 31 23 22

Percent 33.7 22.9 17.7 13.1 12.6

Cum % 33.7 56.6 74.3 87.4 100.0
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แถลงการเกีย่วกบัรายละเอยีดของปัญหา 
               
               
               

2.การแถลงเกีย่วกบัรายละเอียดของปัญหา ( Problem Statement ) 
โดยพิจารณาในมุมมองแบบลูกคา้ วา่ใครคือลูกคา้ เขาตอ้งการอะไร และอะไรท่ีเราไม่สามารถบรรลุผล โดยใช้
แนวทางอธิบายวา่ 
เม่ือไหร่  อะไร  ความรุนแรงท่ีเกิดข้ึน ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนหรือผลเสียท่ีเกิดข้ึนตามมา 
By the customer's point of view Who is your customer or next process , next section ,  
what their's requirement to your process and what kind of problems that you can not achieve to customer 
expectation. expalnation by the way " When , What , Magnitude , Impact or Consequent. 
 

2.1 ปูมหลงั ความเป็นมาและลกัษณะรายละเอยีดของปัญหา (Background of problem and its 
statement) 
         ในแต่ละเทอมบริษทั Toshiba มีจ  านวนการผลิตตูเ้ยน็ทั้ง 3 Line รวมกนั ประมาณ 450917  ตู ้ 
ซ่ึงในแต่ละตูจ้ะตอ้งมีรายละเอียดบนัทึกไวใ้น Operation record (OR)  ซ่ึงใบORนั้น ทางแผนก 
QAR มีหนา้ท่ีตอ้งจดัเรียงเก็บรวบรวม  และตอ้งท าการคน้หาเม่ือมีปัญหาร้องเรียนจากลูกคา้เพื่อ
ยอ้นไปดูขอ้มูลของตูน้ั้นๆ  และปัญหาท่ีพบคือ เน่ืองจากมีใบORมีจ านวนมาก  ท าใหย้ากต่อการ
จดัเรียงใหเ้ป็นระเบียบ มีปัญหาเก่ียวกบัพื้นท่ีในการจดัเก็บ และปัญหาท่ีส าคญัอีกปัญหาหน่ึงก็คือ 
การเสียเวลาในการคน้หาใบOR  ดงันั้นเพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ใบOR ทางแผนก QAR จึงจะท าการปรับปรุงวธีิการจดัเรียงและคน้หาใบOR 

สภาพปัจจุบนัท่ีพบ : 
ผูรั้บผดิชอบ  นางสานคณิตึร  โตอาด    
ลกัษณะงาน  รวบรวมขอ้มูลReject inspection ของแผนกQAR , Support Line(เวลาคนขาด) , 
จดัเรียงและจดัเก็บใบ OR 

จ านวน OR ในแต่ละLine(ต่อวนั)  A : 1500  B : 1000  C : 1000  รวม 3500ใบต่อวนั 

ความถ่ีท่ีจะตอ้งท าการคน้หาใบ OR :  5 ใบ ต่อ สัปดาห์ 

ราคากระดาษ OR  สั่ง 40000ใบข้ึนไป  ใบละ 0.195 บาท 
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2.2 การประมาณมูลค่าความสูญเสียเป็นจ านวนเงินต่อปีอันเน่ืองมาจากปัญหา (Estimation of 
COPQ per Year) 

เน่ืองจากการคน้หา OR 1 ใบ ใชร้ะยะเวลาประมาณ 3 ชม.   
 1 สัปดาห์  หา 5 ใบ  ดงันั้น  1 ปี  หา 5*52 = 260 ใบ                                                                                                

 -  ค่า Direct labour 74  บาท ต่อชัว่โมง                      
 -  ค่า Utilities  30  บาท ต่อ ชัว่โมง                              
-  ค่า Overhead  101 บาทต่อ ชัว่โมง 
 -  ค่ากระดาษOR 0.195 *3500*7 = 4,777.5 บาทต่อสัปดาห์ 

*ค่ากระดาษ OR = 4777.5*52 =248,430 บาทต่อปี 
ดงันั้น  ค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งในการหา OR 1 ปี 
(260 ใบ/ปี * 3ช.ม./ใบ *(74+30+101)) + 248,430 บาท/ปี  = 408,330 บาท ต่อปี 
 

2.3 วตัถุประสงค์ เป้าหมายและรายละเอยีดของเป้าหมายแบบ HOT innovation  ( Objective and 
Goal Statement base on HOT innovation  ( HOT =  Half   Or   Twice ) 

ลดเวลาในการคน้หา ใบOR  จากเดิม  1 ใบ ใชเ้วลาหา 3 ชัว่โมง  เหลือ 1 ใบ ใชเ้วลาคน้หา  

1.5 ชัว่โมง 
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process Mapping            
               
               
               

 
การค้นหาปัจจยัต่างๆทีเ่ป็นต้นเหตุของปัญหา ( Measurement )       

  

- คือการคน้หา Xs ต่างๆ โดยท่ีตอ้งเขา้ใจในแผนผงัของกระบวนการ มีการท า Process Mapping หรือ 
SIPOC  ( SIPOC  = Supplier Inputs Processes Outputs Customers ) แลว้คดัเลือกเฉพาะ Xs ท่ีมีความ
เก่ียวขอ้งสูงออกมา Measurement phase is to find out all concerning Xs and pick up for those Vital few Xs 
by the way of making  process mapping and/or SIPOC ( Suppliers , Inputs , Processes , Outputs 
Customers ) 

 - จงสร้างแผนผงัส่ีเหล่ียมแสดงขั้นตอนงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัโปรเจค็ของท่านโดยมีการระบุถึงตวั
แปรต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งโดยใชห้ลกั 4M1E ( Man , Machine, Material, Method , Environment )และ
ระบุถึงช่ือกระบวนการและวตัถปุระสงคข์องกระบวนการ ( Ys )  
   Please create a block diagram to describe for all concernning processes to your responsible project by 
the way of Xs describe by 4M1E ( Man , Machine, Material, Method , Environment ) and must describe 
for process name and its outputs ( Ys )  
 

Inputs 
( Xs ) 4M 1E 

Process step สัญลกัษณ์       Outputs ( Ys 
)      

X1  =  พนกังานรวมใบ 
OR ทา้ยไลน ์

1 เก็บ OR จากทา้ยไลน์ทั้ง 3 ไลน์      Y1  =  พื้นท่ีบนออฟฟิตไม่
เพียงพอในการจดัเกบ็ 

X2  =  พนกังานรียงใบ OR 
2 เดินเอาข้ึนมาไวบ้นออฟฟิต QAR      Y2  =  เสียเวลาในการ

จดัเรียงใบ OR 

X3  =  ใบ OR 
3 วางใส่กล่องแยกตามไลน์ A B C      Y3  =  ค่าเสียเวลาค่าแรง

พนกังานในการคน้หา  

X4  =  พื้นท่ีเกบ็ใบ OR 
(Office) 

4 เก็บเขา้แฟ้มแยกเป็นเดือนตามไลน์ A 
B C 

     Y4  =  พนกังานท่ีเรียงใบ 
OR มีหลายหนา้ท่ีตอ้งท า 

X5  =  เชือกมดั 
5 น าใส่รถเขน็เดินไปท่ีตูค้อนเทนเนอร์       Y5  =  ระยะทางจากออฟ

ฟิตไปตูค้อนเทนเนอร์ไกล 

X6  =  รถเขน็ 6 จดัเก็บท่ีตูค้อนเทนเนอร์        

X7  =  กล่องใส่ OR การค้นหา        

X8   =  Operation manual 
(OM) 

6 หา OR จากแฟ้มท่ีเก็บไว ้      
  

X9   =  ตูค้อนเทนเนอร์         

X10 =  แฟ้มเกบ็ OR        
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Cause and Effect Matrix 

 

Cause and 

Effect 

Matrix 

    

Rating of 
Importance 
to Customer 

10 9 5 4 5     

  

 
  

 

  
1 2 3 4 5 6 7 
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Total 

  

Proces
s Step            

1 
  
  
  

เกบ็ OR ใส่
รถเขน็จาก
ทา้ย 
ไลนท์ั้ง 3
ไลน ์

ข้ึนมาเกบ็ไว้
บนออฟฟิต  

  

X1  =  พนกังานรวม
ใบOR ทา้ยไลน์ 2 0 0 

 
 
0 

 
 

0 
    20 

X2  =  พนกังานรียง
ใบ OR 10 10 2 

 
5 

 
9     265 

X3  =  ใบ OR 10 10 7 

 
 
 
6 

 
 
 

0 

    249 

2 
  
  

น าใบOR 

มาใส่กล่อง 
แยกตามไลน ์
A B C 
  

X4  =  พ้ืนท่ีเก็บใบ 
OR  
          (Office) 

 
 

0 

 
 
0 

 
 

10 

 
 
9 

 
 

0 
    86 

X5  =  เชือกมดั 
 

2 
 
1 

 
1 

 
1 

 
0     38 

3 
  
  

เกบ็เขา้แฟ้ม
แยก 
แยกเป็นเดือน
แยกตามไลน ์

  

X6  =  รถเขน็ 1 0 2 4 0     36 

X7  =  กล่องใส่ OR 1 0 5 0 0     35 

X8   =  Operation 
manual 

 
5 

 
2 

 
2 

 
2 

 
5     111 

4 
  
  

น าใส่รถเขน็
ไปเกบ็ไว ้
ท่ีตูค้อนเทน
เนอร์ 

  

X9   =  ตูค้อนเทน
เนอร์ 

0 0 5 10 0     65 

X10 =  แฟ้มเก็บ OR 1 1 5 0 0     44 
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หากมีปัญหา Claim 
  

  

              

5 
  
  
  

 หา S/N  

 - หาใบ
ORจาก
พื้นท่ีเกบ็ 

บนออฟฟิต 
 - ไปหาท่ีตู ้
คอนเทนเนอร์ 

                  

                  

                  

  

                

Total   0
 

0
 

0
 

0
 

0
 

0
 

0
 

949 

   

        

 

สรุป Vital few Xs และคะแนนมดีงัต่อไปนี ้

          

   
             

1. พนกังานเรียง OR      265  คะแนน 
2. ใบ OR                    249  คะแนน  
3. Operation manual    111 คะแนน  
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ขั้นตอน
ของ

กระบวนก
าร 

ตัวแปร
หรือปัจจัย
ขาเข้าที่

ส าคญั (Xs) 

ลกัษณะความ
ล้มเหลวที่ส าคญัๆ 

ผลกระทบที่สืบเนื่อง
จากความล้มเหลว 

SE
V 

   ค
วา
มรุ

นแ
รง

 

สาเหตุของ
ความ
ล้มเหลว 

OC
C 

   ค
วา
มถ

ี่ การควบคุม(X) ใน
ปัจจุบัน  

DE
T 

  ก
าร
ตร

วจ
สอ

บ 

RP
N 

 ระ
ดบั

คว
าม
เสี่
ยง

 

ข้อแนะน าในการ
แก้ไข 

ผู้รับผิ
ดชอ
บ 

ผลการแก้ไข 

จงอธิบาย
วา่เป็น
ขั้นตอน
อะไรของ
กระบวนก

าร? 

จงอธิบายวา่
ตวัแปรหรือ
ปัจจยัขาเขา้
ท่ีส าคญั 
(Xs) คือ
อะไร 

จงอธิบายวา่ตวัแปร
หรือปัจจยัขาเขา้ท่ี
ส าคญั (Xs)นั้นมี
ลกัษณะความ

ลม้เหลวท่ีส าคญัๆ
อยา่งไรบา้ง 

จงอธิบายผลกระทบต่อ
เป้าหมาย (Ys) ท่ีสืบ

เน่ืองจากความลม้เหลว 

ผล
กร
ะท

บน
ั ้นมี

คว
าม
รุน

แร
งเพ

ียง
ใด

? 

จงอธิบายวา่
อะไรท่ีเป็น
สาเหตุท่ีท า
ใหเ้กิดความ
ลม้เหลว 

สา
เห
ตุห

รือ
คว

าม
ลม้

เห
ลว

เกิด
ขึ้น

บ่อ
ยแ
คไ่
หน

 ? 

จงอธิบายวา่การ
ควบคุม (X) ใน

ปัจจุบนั เพื่อ ป้องกนั
สาเหตุ หรือความ
ลม้เหลวของทั้งสอง 

ไดท้ าอยา่งไร  

ระ
ดบั

คว
าม
สา
มา
รถ
ใน

กา
รต
รว
จพ

บส
าเห

ตุ ห
รือ
คว

าม
ผดิ

พล
าด
ยา
ก

ง่ า
ยแ
ค่ ไ

หน
 ? 

  

อะไรเป็นการกระท า
เพื่อลดความถ่ีของ
สาเหตุ หรือการ
ปรับปรุงการ

ตรวจสอบ? ควรมีการ
กระท าบนเลขล าดบั

ความเส่ียงท่ีสูง หรือขอ้
ท่ีแกไ้ขไดง้่ายๆก่อน. 

ผูซ่ึ้ง
รับผิด
ชอบ
ส าหรั
บการ
ปฏิบติั
ตาม
ขอ้แน
ะน า
ใน
การ
แกไ้ข 

? 

จงอธิบายผล
การแกไ้ขและ
มีการ ระบุ 
วนัท่ี เดือน ปี 

เรียงและ
คน้หา OR 

พนกังานเรียง 
OR   

มีภาระงานหลายหนา้ท่ี 
ตอ้งท างานทั้งบนออฟ
ฟิต และบางคร้ังตอ้ง
ซัพพอร์ตไลน์การผลิต
เวลาคนขาด 

ท างานไม่ต่อเน่ืองก่อให้เกิด
การสะสมงาน การท างาน
ล่าชา้ 

8 

 - Job 
discription 
ไม่ดี 
 - พนกังาน
ไนไลน์มีการ
เปล่ียนแปลง
บ่อย 

5 

พนกังานตอ้งท า OT 
เพื่อท างานให้ทนั 

5 200 

      
 
 
 
 
 
 
 
 

การวเิคราะห์ผลกระทบจากความผดิพลาดล้มเหลว FMEA 
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การวเิคราะห์ผลกระทบจากความผดิพลาดล้มเหลว FMEA(ต่อ) 
 

จดัเก็บ
และคน้หา 

ใบ OR  มีจ  านวนมากทุกๆ
วนั 

การจดัเก็บไม่มีระเบียบ
ส่งผลให้ยากต่อการ
คน้หา 

10 

 - ระบบ
การจดัเก็บ
ไม่มี
คุณภาพ 
 - ไม่เก็บ
ORข้ึนมา
จดัเก็บให้
สม ่าเสมอ 

10 

เก็บ OR จากทา้ย
ไลน์ แยกเรียงตาม
ไลน์ A,B,C 

3 300 

 - เรียงใบ OR ตาม
วนัท่ีการผลิต แยก
ตามไลน์เพ่ืองายต่อ
การคน้หา 
 - เปล่ียนสีใบ OR 
เพือ่ให้ง่ายต่อการ
เรียงวนัท่ี 
 

คณิต
สร 

ท าการ
ทดลอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระบุ
วิธีการ
จดัเก็บ 
OR 

Operation 
manual  

ปฏิบติัตามไดย้าก  
มีรายละเอียดใน
การท ามาก 

การท า OM ไม่ค  านึงถึง
ความเป็นไปไดใ้นการ
ท างานจริง 

9 

 - พนกังาน
ไม่ปฏิบติั
ตาม OM 
เน่ืองจาก
ปฏิบติัตาม
ไดย้าก 

10 

พนกังานควบคุม
ตนเอง 

3 270 

 - จดัท า OM ใหม่ให้
มีวิธีการท างานท่ี
สามารถท าไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ ไม่ยาก
จนเกินไป 

คณิต
สร 

ท าการ
ทดลอง 
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FMEA : HIGH RPN ( Risk Priority Number ) REMEDY ACTION PLAN 
ACTION PLAN :  การปรับปรุงวธีิการจดัเรียงและค้นหาใบ OR          

                   

Current Controls Action  
Responsibl

e Action schedule When /  What to do                   

  recommended person กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน  ตุลาคม 

      

 

1 
 

2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

การจดัเก็บและคน้หา OR ึึกษาการท างาน จตุรพร                                 

 

ทดลองจบัเวลาการคน้หา OR 

แบบไม่แยกวนัท่ี     

  

                            

  

ทดลองจบัเวลาการคน้หา OR 

แบบแยกวนัท่ี                                   

  เฉล่ียผลการจบัเวลา       

 

  
 

                          

  สรุปผล                                   

  วเิคราะห์ขอ้ดี - ขอ้เสีย                                   

เปล่ียนสีใบ OR  สืบราคาค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัการพิมพ ์

OR จาก Vendor จตุรพร       

 
  

 

                        

  

ทดลองจบัเวลาการเรียง OR สี
ขาว           

 

  
                       

  

ทดลองจบัเวลาการเรียง OR  7 

สี                                   

  สรุปผล             

 

  
 

                    

  วเิคราะห์ขอ้ดี – ขอ้เสีย                                   
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FMEA : HIGH RPN ( Risk Priority Number ) REMEDY ACTION PLAN (ต่อ) 
ACTION PLAN :  การปรับปรุงวธีิการจดัเรียงและค้นหาใบ OR          

                   

Current Controls Action  
Responsibl

e Action schedule When /  What to do                   

  recommended person กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน  ตุลาคม 

      

 

1 
 

2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

                   

  

วเิคราะห์เปรียบเทียบค่าใชจ่้ายท่ี
เกิดขึ้น  

ก่อน - หลงัการปรับปรุง 
                

 

  
 

                

  

น าเสนอผูบ้ริหารเพื่อการปรับปรุง
แกไ้ข                                   

ปรับปรุง Operation 

Menual 

ึึกษาขอ้ดี - ขอ้เสียของการท างาน
ท่ี 

ผา่นมาและการปรับปรุงแลว้น ามา
จดัท า OM ใหม่ เพื่อให้สะดวก
ต่อการท างานและมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น คณิตสร                   
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3.3  ขั้นตอนการด าเนินโครงการ  
       ลดเวลาการค้นหาใบ Operation Record (OR) โดยการใช้ Visual control   
 
แนวคิดในการทดลองและยนืยนั ( Define &Verify ) 
การทดลองที ่1  ; ลดระยะเวลาในการค้นหาใบ OR โดยการแยกวันที่ 
สภาพปัจจุบนั :  
1.  พนกังานจะเก็บใบ OR จากทา้ยไลน์แลว้น าข้ึนมาไวบ้นออฟฟิต โดยจะเก็บสัปดาห์ละประมาณ 
2 คร้ัง  แลว้น ามากองแยกเป็นไลน์  คือ A,B,C  แลว้ในแต่ละเดือนก็จะน าใส่กล่องแยกกนัไว ้
2.  เม่ือตอ้งการขอ้มูลของตูเ้ยน็เน่ืองจากเกิดปัญหางาน Claim พนกังานจะท าการคน้หาโดยจะ
คน้หาจาก S/N ของตู ้ โดยเร่ิมคน้หาจากกล่อง OR ท่ีเดือนการผลิต ตรงกบัรุ่นท่ีตอ้งการคน้หา 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
แนวคิด  :  เรียงใบ OR แยกตามวนั-เดือน-ปี ท่ีผลิต   แลว้แยกเก็บเขา้แฟ้มตามวนัท่ี เพื่อลดเวลาใน
การหาขอ้มูลในการผลิตตูเ้ยน็  
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การทดลองที ่1   :   
      อุปกรณ์    

1.  ใบ OR ท่ีใชว้ธีิการจดัเก็บแบบเดิมท่ีเก็บข้ึนมาจากทา้ยไลน์  
2. ใบ OR ท่ีทดลองแยกวนัท่ีแลว้  

      วธีิการทดลอง 
1. จบัเวลาในการหา S/N ของตูท่ี้ตอ้งการคน้หา จากกองท่ีไม่แยกวนัท่ี(การคน้หารูป

แบบเดิม)ก่อน 
2. แยกวนัท่ี OR ตาม S/N ท่ีตอ้งการคน้หา 
3. จบัเวลาในการหา S/N ของตูท่ี้ตอ้งการคน้หา จากกองท่ีแยกวนัท่ีแลว้(ท าการสุ่ม 

หาตูจ้  านวน 30 S/N  จบัเวลาแลว้น ามาหาค่าเฉล่ีย) 
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ตารางท่ี 3.3   ผลการจบัเวลาของการทดลองท่ี 1 
 

จ ำนวน
ขอ้มลู วันที ่ Line S/N 

จับเวลำ (นำท)ี 

ไมแ่ยกวันที ่ แยกวันที ่

1 4 Aug 10 C 800237 149.4 8.54 

2 5 Aug 10 A 048734 132.6 6.29 

3 8 Aug 10 B 004769 141.6 10.43 

4 1 Sep 10 C 005687 135.7 12.43 

5 1 Sep 10 C 800485 153.2 8.56 

6 1 Sep 10 B 015244 148.3 7.34 

7 1 Sep 10 B 011358 129.4 6.55 

8 2 Sep 10 A 001564 137.8 11.36 

9 2 Sep 10 A 001056 145.3 7.46 

10 3 Sep 10 A 01799 163.4 15.44 

11 3 Sep 10 A 002401 157.2 9.31 

12 3 Sep 10 B 012735 145.9 10.54 

13 3 Sep 10 B 086249 136.8 7.33 

14 3 Sep 10 C 004088 121.5 6.53 

15 3 Sep 10 C 001905 119.5 8.62 

16 3 Sep 10 C 000446 131.9 10.09 

17 4 Sep 10 B 002583 136.8 9.58 

18 4 Sep 10 C 000087 144.1 7.67 

19 6 Sep 10 A 000924 135.6 8.58 

20 6 Sep 10 B 002300 140.3 9.47 

21 6 Sep 10 B 004321 137.4 12.31 

22 6 Sep 10 C 000935 149.2 9.36 

23 6 Sep 10 C 000247 138.1 10.34 

24 7 Sep 10 A 000288 115.3 9.1 

25 7 Sep 10 A 001885 162.3 13.26 

26 8 Sep 10 A 003123 125.6 9.38 

27 8 Sep 10 B 050111 133.5 11.18 

28 8 Sep 10 C 001941 137.3 10.41 

29 9 Sep 10 A 000510 127.8 13.37 

30 9 Sep 10 C 016768 132.1 7.44 

   sum 4164.9 288.27 

   average 138.83 9.609 
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หาความเช่ือมั่นของ “จ านวนตัวอย่าง” ทีใ่ช้ในการจับเวลา 
การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลาท่ี มีการจบัเวลาเบ้ืองตน้มากกวา่เท่ากบั 30  ตวัอยา่ง ใช้
การแจกแจง Z   

ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ 90 % และ ค่าผดิพลาด   ± 10 % 
0.10 x    =       2  x  
      2 

N’    =    20  N x2  -  ( x)2  
           x 
 

 
N’ = จ านวนคร้ังของการจบัเวลาท่ีตอ้งการ ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ และค่าผดิพลาด หน่ึงๆ 
N  =  จ านวนคร้ังของการจบัเวลาเบ้ืองตน้ (จ านวนตวัอยา่ง) 
X  =  ค่าเวลาท่ีจบัไดข้องแต่ละคร้ัง (ขอ้มูลของแต่ละตวัอยา่ง) 

ข้อควรจ า 

 ค านวณได ้N’ นอ้ยกวา่เท่ากบั N ไม่ตอ้งจบัเวลาเพิ่ม 
 ค านวณได ้N’ มากกวา่ N ใหจ้บัเวลาเพิ่มเท่ากบั N’-N 
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ตารางที ่ 3.4  ตารางแสดงการค านวนจ านวนตัวอย่างแบบแยกวนัทีก่ารผลติ  

จ ำนวน
ขอ้มลู วันที ่ Line S/N แยกวันที(่X) แยกวันที(่X^2) 

1 4 Aug 10 C 800237 8.54 72.93 

2 5 Aug 10 A 048734 6.29 39.56 

3 8 Aug 10 B 004769 10.43 108.78 

4 1 Sep 10 C 005687 12.43 154.50 

5 1 Sep 10 C 800485 8.56 73.27 

6 1 Sep 10 B 015244 7.34 53.88 

7 1 Sep 10 B 011358 6.55 42.90 

8 2 Sep 10 A 001564 11.36 129.05 

9 2 Sep 10 A 001056 7.46 55.65 

10 3 Sep 10 A 01799 15.44 238.39 

11 3 Sep 10 A 002401 9.31 86.68 

12 3 Sep 10 B 012735 10.54 111.09 

13 3 Sep 10 B 086249 7.33 53.73 

14 3 Sep 10 C 004088 6.53 42.64 

15 3 Sep 10 C 001905 8.62 74.30 

16 3 Sep 10 C 000446 10.09 101.81 

17 4 Sep 10 B 002583 9.58 91.78 

18 4 Sep 10 C 000087 7.67 58.83 

19 6 Sep 10 A 000924 8.58 73.62 

20 6 Sep 10 B 002300 9.47 89.68 

21 6 Sep 10 B 004321 12.31 151.54 

22 6 Sep 10 C 000935 9.36 87.61 

23 6 Sep 10 C 000247 10.34 106.92 

24 7 Sep 10 A 000288 9.1 82.81 

25 7 Sep 10 A 001885 13.26 175.83 

26 8 Sep 10 A 003123 9.38 87.98 

27 8 Sep 10 B 050111 11.18 124.99 

28 8 Sep 10 C 001941 10.41 108.37 
29 9 Sep 10 A 000510 13.37 178.76 

30 9 Sep 10 C 016768 7.44 55.35 

  
 sum 288.27 2913.24 
 average 9.609  

      
   (∑X)^2 83099.59  

                                                                  2 
N’ =   20 √ 30(2913.24) – 83099.59 
                              288.27 
     =  (3111.12 / 288.27)^2     =  20.68  ตวัอยา่ง 
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ดงันั้น  ท่ีความเช่ือมัน่ 90%  จ านวนตวัอยา่งท่ีสุ่มมาสามารถเช่ือถือได ้(ไม่ตอ้งสุ่มตวัอยา่งเพิ่ม) 
 
 

14121086

9

8

7

6

5

4

3

2

1

0

C2

Fr
e

q
u

e
n

c
y

Mean 9.609

StDev 2.223

N 30

Histogram of C2
Normal 

 
 

Max 15.44 Ending 15.54    Mean 9.61 

Min 6.29 Starting 6.19    Median 9.37 

Class Given 5.875 Width 1.87    Mode 8.54 

 6 Rounding to 2    Skewness 0.686385 

       Kurtusis 0.282693 

       SD 2.222553 

       %CV 23.129906 

 
 

ภาพที ่3.1  กราฟฮิตโตแกรมแสดงความถี่ของข้อมูลระยะเวลาการค้นหา OR  
     แบบแยกวันที่ 

 
 
 
 

Histrogram แบบแยกวนัที ่
Normal curve 
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ตารางที ่ 3.5  ตารางแสดงการค านวนจ านวนตัวอย่างแบบไม่แยกวนัทีก่ารผลติ  

จ ำนวน
ขอ้มลู วันที ่ Line S/N 

ไมแ่ยกวันที่
(X) (X^2) 

1 4 Aug 10 C 800237 149.4 22320.36 

2 5 Aug 10 A 048734 132.6 17582.76 

3 8 Aug 10 B 004769 141.6 20050.56 

4 1 Sep 10 C 005687 135.7 18414.49 

5 1 Sep 10 C 800485 153.2 23470.24 

6 1 Sep 10 B 015244 148.3 21992.89 

7 1 Sep 10 B 011358 129.4 16744.36 

8 2 Sep 10 A 001564 137.8 18988.84 

9 2 Sep 10 A 001056 145.3 21112.09 

10 3 Sep 10 A 01799 163.4 26699.56 

11 3 Sep 10 A 002401 157.2 24711.84 

12 3 Sep 10 B 012735 145.9 21286.81 

13 3 Sep 10 B 086249 136.8 18714.24 

14 3 Sep 10 C 004088 121.5 14762.25 

15 3 Sep 10 C 001905 119.5 14280.25 

16 3 Sep 10 C 000446 131.9 17397.61 

17 4 Sep 10 B 002583 136.8 18714.24 

18 4 Sep 10 C 000087 144.1 20764.81 

19 6 Sep 10 A 000924 135.6 18387.36 

20 6 Sep 10 B 002300 140.3 19684.09 

21 6 Sep 10 B 004321 137.4 18878.76 

22 6 Sep 10 C 000935 149.2 22260.64 

23 6 Sep 10 C 000247 138.1 19071.61 

24 7 Sep 10 A 000288 115.3 13294.09 

25 7 Sep 10 A 001885 162.3 26341.29 

26 8 Sep 10 A 003123 125.6 15775.36 

27 8 Sep 10 B 050111 133.5 17822.25 

28 8 Sep 10 C 001941 137.3 18851.29 

29 9 Sep 10 A 000510 127.8 16332.84 

30 9 Sep 10 C 016768 132.1 17450.41 

   sum 4164.9 582158.19 
   average 138.83  
      
   (∑X)^2 17346392.01  

                                                                                       2 
N’ =   20 √ 30(582158.19) – 17346392.01 
                                  4164.9 
     =  (6880.5 / 4164.9)^2    =  3  ตวัอยา่ง 
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ดงันั้น  ท่ีความเช่ือมัน่ 90%  จ านวนตวัอยา่งท่ีสุ่มมาสามารถเช่ือถือได ้(ไม่ตอ้งสุ่มตวัอยา่งเพิ่ม) 
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ภาพที ่3.2  กราฟฮิตโตแกรมแสดงความถี่ของข้อมูลระยะเวลาการค้นหา OR  

     แบบไม่แยกวนัที่ 
 

 
 
 

Max 163.4 Ending 163.5  Mean 138.83 

Min 115.3 Starting 115.2  Median 137.35 
Class 
Given 5.875 Width 9.66  Mode 136.8 

 6 
Rounding 
to 10  Skewness 0.228110 

     Kurtusis 0.005010 

     SD 11.663564 

     %CV 8.401328 

Histrogram แบบไม่แยกวนัที ่
Normal curve 
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สรุปผลการทดลอง 

 ขอ้ดี  :   1.  สามารถหา S/N ของตูท่ี้ตอ้งการคน้หาไดร้วดเร็วข้ึน ใชเ้วลาลดลงจาก 
                         138.83 นาที/ใบ  เหลือ 9.61  นาที/ใบ  
               2.  เม่ือแยกใบใบ OR  เป็นกองๆตามวนัท่ีท าให ้การจดัเรียงใบ OR เป็น 
                        ระเบียบมากยิง่ข้ึน และง่ายต่อการคน้หา 
 

 ขอ้เสีย  :  ในการแยกวนัท่ีใบ OR  ใชเ้วลานาน 
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การทดลองที ่2  ; ลดระยะเวลาในการแยกวนัทีใ่บ OR  โดยการใช้กระดาษ OR 7 สี 
 
สภาพปัจจุบนั  :  ใบ OR ทุกใบไม่วา่จะมาจากไลน์ ไหน รุ่นอะไรก็จะมีสีขาวเหมือนกนัหมด และ
จากการทดลองท่ี 1  การแยกวนัท่ีใบ OR ท าใหส้ามารถการคน้หา S/N ใบ OR รวดเร็วข้ึน และท า
ใหก้ารจดัเก็บเป็นระเบียบมากข้ึน  แต่มีขอ้เสียคือการเรียงแยกวนัท่ีใบ OR นั้นตอ้งใชเ้วลานาน 
 

 
 
 
แนวคิด  :  เน่ืองจากใบ OR มีการแยกไลน์ A B C มาตั้งแต่ในไลน์แลว้ ดงันั้นจึงมีแนวคิดท่ีจะท าใบ 
OR แยกเป็นสีๆตามวนั  เพื่อความสะดวกและรวดเร็วในการแยกใหเ้รียงตามวนัท่ี และการจดัเก็บ
ใบ OR ใหเ้ป็นระเบียบมากยิง่ข้ึน 
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การทดลองที ่2  :   
        อุปกรณ์ 
 1.  OR ท่ีใชว้ธีิการจดัเก็บแบบเดิมของไลน์ C  1 วนั 
 2.  กระดาษสีตดัขนาดเท่ากบัใบ OR จริง  7 สี  เท่ากบัไลน์ C 1 วนั 
 

 
 
        วธีิการทดลอง 

1. จบัเวลาการเรียงวนัท่ีของใบ OR สีขาวแบบเดิม 
2. จบัเวลาการเรียงวนัท่ี ของกระดาษสีท่ีทดลองท าข้ึนมา 

 

                    
         
สรุปผลการทดลอง 
   ใบ OR สีขาวใชเ้วลาในการแยกวนัท่ี  28.49 นาที 
 ใบ OR 7 สี  ใชเ้วลาในการแยกวนัท่ี  10.22  นาที 
           จากการทดลอง OR line C จ  านวน 1000 ใบ ใชเ้วลา 10.22 นาที  ในความเป็นจริง 1 วนัทั้ง 3 
ไลน์ มี OR 3500 ใบ  ดงันั้น  ใชเ้วลา  (3500*10.22) / 1000  = 36 นาที/วนั 
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                    ขอ้ดี  :   1.  ลดเวลาในการจดัเรียงแยกตามวนัท่ี  จากสีขาวใชเ้วลา 28.49 นาที  
                                       เม่ือใชใ้บ OR 7สีใชเ้วลา 10.22 นาที 
        2.  การจดัเรียงเป็นระเบียบมากข้ึน 
                                 3.  ลดเวลาในการคน้หา S/N ของตูท่ี้มีปัญหา 
 
 ขอ้เสีย  : 1. หากใชก้ารจดัเก็บใบ OR แบบแยกวนัท่ี โดยใชใ้บ OR 7 สี   จะตอ้งใชเ้วลา  
                                       180 นาที /สัปดาห์ 
                                       (การจดัเก็บแบบเดิมไม่ตอ้งใชเ้วลาในการแยกวนัท่ีเลย) 
          2.  ค่าใชจ่้ายในการท าใบ OR 7 สี  สูงกวา่ใบ OR สีขาวลว้น 
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เปรียบเทยีบค่าใช้จ่ายทีเ่กดิขึน้ทั้งหมดในการค้นหาใบ OR ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง 
ขอ้มูล  :      

1.  ระยะเวลาคน้หาใบ OR แบบไม่แยกวนัท่ี        138.8           นาที/ใบ  ประมาณ 2.31 ชม/ใบ 
2.  ระยะเวลาคน้หาใบ OR แบบแยกวนัท่ีแลว้     9.61           นาที/ใบ  ประมาณ 0.16 ชม/ใบ 
3.  จ านวนใบ OR ท่ีตอ้งหาในแต่ละสัปดาห์ประมาณ  5  ใบต่อสัปดาห์   

4.  ราคาใบ OR สีขาวตอ้งการใช ้ 24500 ใบ/สัปดาห์  ราคาใบละ  0.195 บาท   
     (ราคาสอบถามจากVendor) 
5.  ราคาใบ OR สีตอ้งการใช ้       24500 ใบ/สัปดาห์  ราคาใบละ  0.225 บาท     
     (ราคาสอบถามจากVendor) 
6.  DL  74  บาท ต่อชัว่โมง (จาก TOV)     

7.  Utilities Cost  30  บาท ต่อชัว่โมง (จาก TOV)    

8.  Overheard  101 บาท ต่อ ชัว่โมง (จาก TOV)    

 * ขอ้ 4 และ 5  ราคาของการสั่งซ้ือกระดาษท่ีคร้ังละ 40000 ใบข้ึนไป 
 
 

TOV Rate ( Cost per Hour ) RF  WM 
 Direct Labor ( Baht / Hour ) 74 51 
 Utilities  ( Baht / Hour ) 30 18 
 Overhead  ( Baht / Hour ) 101 108 
* Confidential  : For TPT internal 
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OR ไม่แยกวนัที่ แยกวนัที่ 

จ านวนท่ีใช/้สัปดาห์   24500 24500 
ราคา/ใบ   0.195 0.225 
รวมราคาใบ OR/สัปดาห์   4777.5 5512.5 
    

OR ไม่แยกวนัที่ แยกวนัที่ 

ระยะเวลาคน้หาOR 1ใบ (ชม)   2.31 0.16 
จ านวน OR ท่ีตอ้งหาใบ/สัปดาห์   5 5 
จ านวน ชม./สัปดาห์   11.57 0.80 
เวลาในการแยกวนัท่ี ใบORชม/
สัปดาห์   0 3.00 
รวมเวลาท่ีเกิดข้ึนเก่ียวกบัการ
คน้หา OR (ช.ม./สัปดาห์)    11.57 3.80 
DL cost/ชม 74 856.12 281.26 
utilities cost/ชม 30 347.08 114.03 
Overheard/ชม 101 1168.49 383.88 
total cost   2371.68 779.17 
ค่าใชจ่้ายในการคน้หาใบ OR ต่อ 
สัปดาห์   7149.18 6291.67 
ค่าใชจ่้ายในการคน้หาใบ OR ต่อ ปี 371,757.3167 327,166.88 

 

                
  แสดงให้เห็นว่าค่าใช้จ่ายในการค้นหาใบ OR ลดลง 7149.18 – 6291.67 =  857.51  บาทต่อสัปดาห์ 
                                                          หรือประมาณ  371,757.32 – 327,166.88 = 44,590.43 บาทต่อปี  
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1  สรุปผลการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
iQCs Design & Verify Phase Summary Report 
1.  What is vital Few X name :  ใบ OR 
2.  What is a problem & Frequency of this vital Few X :  ใบ OR มีจ  านวนมากทุกๆวนั และไม่มี
ระบบการจดัเก็บท่ีมีประสิทธิภาพท าใหใ้นการคน้หาขอ้มลูตูเ้ยน็แต่ละคร้ังตอ้งใชเ้วลานานมาก 
3.  What is a detection ability of this vital Few X :  การจดัเก็บท่ีมีประสิทธิภาพจะท าใหส้ามารถ
คน้หาใบ OR ไดร้วดเร็วข้ึนเม่ืองานมีปัญหา Claim  

Photo of Before Design Photo of After Design 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Conditions of Vital Few X Before Design Conditions of Vital Few X After Design 
-  ใบOR ใชก้ระดาษสีขาวเหมือนกนัหมด 
-  การจดัเก็บแยกเป็นเดือนๆเขา้แฟ้ม 
-  เมื่อท่ีเก็บบนออฟฟิตไม่เพียงพอก็จะน าไป
เก็บไวท่ี้ตูค้อนเทนเนอร์ 

-  ใชใ้บ OR เป็นสีๆตามวนั 7 วนั 
-  เก็บเขา้แฟ้มตามวนั-เดือน-ปี ท่ีผลิต 
 
 
 
 
 



101 

 

 

Conditions of Big Y before Design Conditions of Big Y before Design 
-  การคน้หา OR 1 ใบ ใชเ้วลาในการคน้หา 2.31 
ชัว่โมง 
-  ค่ากระดาษ OR สีขาว 4777.5 บาท/สปัดาห์ 
-  ค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งในการคน้หา คือ Direct 
Labour Cost , Overhead , Utility Cost  2371.68 
บาท ต่อสปัดาห์ 
- รวมค่ากระดาษและค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้ง 
7149.18 บาท ต่อสปัดาห์ 

-  การคน้หา OR 1 ใบ ใชเ้วลาลดลงเหลือ 0.16 
ชัว่โมง  
-  ค่าใชจ่้ายกระดาษสี  5512.5 บาท/สปัดาห์  
-  ค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งในการคน้หาคือ Direct 
Labour Cost , Overhead , Utility Cost  6291.67 
บาท ต่อสปัดาห์ 
- รวมค่ากระดาษและค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้ง 
6291.67  บาท ต่อสปัดาห์ 
ดังนั้น ค่าใชจ่้าย ลดลง 857.51 บาท ต่อสปัดาห์ 
หรือ ประมาณ 857.51*52  = 44,590.43 บาท ต่อ 
ปี 

Conditions of Vital Few X Control before 
Design 

Conditions of Vital Few X Control before 
Design 

-  พนกังานท่ีปฏิบติังานควบคุมการท างานดว้ย
ตนเอง 
-  มี Operation Manual (OM) บอกวิธีการ
ปฏิบติังานแต่ พนกังานไม่สามารถปฏิบติัตาม
ไดเ้น่ืองจากมีขั้นตอนท่ียุง่ยากจนเกินไป  
 

-  พนกังานท่ีปฏิบติังานควบคุมการท างานดว้ย
ตนเอง 
-  เขียน Operation Manual ใหม่ ใหม้ีวิธีการ
ปฏิบติังานท่ีมีประสิทธิภาพและสามารถ
น าไปใชง้านไดจ้ริง เพื่อใหพ้นกังานสามารถ
ปฏิบติัตามไดแ้ละสามารถลดเวลาและค่าใชจ่้าย
ท่ีเกิดข้ึน 
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4.2  วเิคราะห์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายในการ
ปฏิบัตงิาน 
 
วตัถุประสงค์ในการปฏิบัตงิาน ผลที่ได้รับ 
วตัถุประสงค ์เป้าหมายและรายละเอียดของ
เป้าหมายแบบ HOT innovation  ( Objective and 
Goal Statement base on HOT innovation  ( 
HOT =  Half   Or   Twice ) 

 
 

-  ลดเวลาในการคน้หา ใบOR  จากเดิม  1 ใบ 
ใชเ้วลาหา 3 ชัว่โมง  เหลือ 1 ใบ ใชเ้วลาคน้หา 
1.5 ชัว่โมง 

-  หลงัจากการ Design เวลาในการคน้หาใบ OR 
1 ใบ 
ใชเ้วลาคน้หา  0.16 ชัว่โมง   
 

 - ลดค่าใชจ่้ายในการคน้หาใบ Operation Record 
จากเดิม  371,757.32 บาทต่อปี  เหลือ  
327,166.88 บาทต่อปี  ค่าใชจ่้ายลดลง 44,590.43 
บาทต่อปี  

จุดมุ่งหมายในการปฏิบัตงิาน (ผลดีต่อธุรกจิ 
TPT) 

ผลที่ได้รับ 

-  เพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานใหม้ีระบบ
มากข้ึน 

-  มีการจดัท า Operation Manual ใหม่ให้
สามารถน าไปปฏิบติัตามไดจ้ริงท าใหก้ารท างาน
มีระบบและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

-  ลดเวลาในการคน้หา OR -  สามารถลดเวลาในการคน้หา OR ไดจ้ริง จาก 
1 ใบ ใชเ้วลา  2.31 ชม. เหลือ 0.16 ชม. 

-  ลดค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งในการคน้หา OR - สามารถลดค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งในการคน้หา
ไดจ้าก 7149.18 บาท ต่อสปัดาห์ เหลือ 6291.67 
บาทต่อ สปัดาห์ลดลง 857.51  บาทต่อสปัดาห์ 
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ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงาน 
 -  เน่ืองจากการด าเนินโครงการน้ีตอ้งมีค่าใชจ่้ายเพ่ิมมากข้ึนและทางบริษทัเองก็มี
งบประมาณท่ีจ ากดัจึงท าใหเ้ป็นอุปสรรคในการน าเสนอโครงการ 
 -   จ านวนพนกังานท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัจึงท าใหย้ากต่อการวางแผนเร่ืองก าลงัคน 
 

4.3  แนวทางการแก้ไข และข้อเสนอแนะ 
 -  ราคากระดาษ OR ท่ีเป็นสียงัมีราคาแพงอยู ่อาจเจรจาต่อรองกบัVendor เพื่อใหล้ดราคง
ลงอีกแต่อาจเพ่ิมจ านวนการสัง่ใหม้ากข้ึนเพราะอยา่งไรใบ OR ก็ตอ้งใชเ้ป็นจ านวนมากใน
ทุกๆวนัอยูแ่ลว้ 
-  การแกไ้ข Operation manual จ าเป็นตอ้งไดรั้บการอนุมติัโครงการก่อนจึงจะสามารถท า
การแกไ้ขได ้ เพ่ือการวิธีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
-  อาจใชก้ารเก็บขอ้มลูโดยใชส่ื้อElectronic เช่น สแกนเก็บเป็นไฟล ์ หรือใชร้ะบบบาร์โคช้ 
เพ่ือความสะดวกในการจดัเก็บและคน้หา ประหยดัเวลาและพ้ืนท่ีในการจดัเก็บ 
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