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บทคัดย่อ 
 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกประกอบด้วยอุตสาหกรรมที่หลากหลาย อาจแบ่งได้ตาม

คุณสมบัติของพลาสติกหรือวัตถุดิบที่ใช้และแบ่งวิธีการผลิต ปัจจุบันประเทศไทยมีอัตราการ

เจริญเติบโตในด้านเศรษฐกิจอย่างต่อเนื่อง ซึ่งในธุรกิจขวดพลาสติกต่างมีการพัฒนาและเพิ่มขีด

ความสามารถให้กับพนักงาน องค์กร รวมถึงเครื่องจักร เพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขันให้พอต่อ

ความต้องการของตลาด อุตสาหกรรมขวดพลาสติกมีการแข่งขันในหลายบริษัท ซึ่งในแต่ละบริษัทมี

การลงทุนที่เพิ่มมากข้ึนเพื่อน าเทคโนโลยีที่ทันสมัยเข้ามาใช้กับกระบวนการผลิตและมีการบริหาร

จัดการเชิงกลยุทธ์ในด้านของเทคโนโลยี การลดต้นทุนและการลดของเสียเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตและตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

 บริษัท เมก้าพลาสติก จ ากัด (มหาชน) เป็นอุตสาหกรรมที่ประกอบการเกี่ยวกับการผลิต

ผลิตภัณฑ์ขวดพลาสติก โดยส่งออกทั่วภาคเหนือ ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่บริษัทท าการผลิตมีหลายชนิดตาม

ความต้องการของลูกค้าในการสั่งซื้อในแต่ละครั้ง โดยทางบริษัทจะมีการผลิตประเภทของผลิตภัณฑ์ที่

เป็นบรรจุภัณฑ์เป็นส่วนใหญ่ เช่น ผลิตภัณฑ์ที่บรรจุน้ าดื่มส าหรับบริโภค ผลิตภัณฑ์ส าหรับสุขภัณฑ์ 

โดยในแต่ละวันมีการผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิดเป็นจ านวนมาก แต่ก็มีข้อผิดพลาดในการท างานของ

เครื่องจักรให้เห็นบ่อยครั้ง บริษัทจึงต้องมีการวางแผนงานให้เกิดประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผล

สูงสุดเพื่อสร้างการพัฒนาให้เกิดความยั่งยืนของบริษัท 

 จากปัญหาที่เกิดข้ึนสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดการท างานที่ล่าช้าของกระบวนการผลิตนั้นเกิดมา

จากความบกพร่องในส่วนของเครื่องจักรจากการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติก จากการศึกษาของข้อมูล

เบื้องต้นของกระบวนการผลิต พบว่ามีข้อผิดพลาดหลายจุดในการท างานของเครื่องจักร จึงท าให้เกิด
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การหยุดท างานของเครื่องจักรบ่อยครั้ง บริษัทจึงต้องมีการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนภายใน

กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพที่ดีมากข้ึน จึงจ าเป็นต้องมีการวิเคราะห์หาสาเหตุของลักษณะ

ข้อบกพร่องที่เกิดจากการท างานของเครื่องจักร โดยมีเครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาสาเหตุของ

ลักษณะข้อบกพร่องคือ ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (Failure 

Mode and Effect Analysis : FMEA)
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ABSTRACT 

 
Plastic products industry consists of a variety of industries. May be divided 

according to the properties of plastic or raw materials used and production methods. 

Nowadays, Thailand has a steady rate of economic growth. In the plastic bottle 

business, there are developments and capacity improvements for corporate 

employees, including machinery. To increase the ability to compete to meet the needs 

of the market the plastic bottle industry is competitive in many companies. In which 

each company has invested more to bring modern technology to the production 

process and have a strategic management of technology Cost reduction and waste 

reduction to increase production efficiency and meet customer needs 

Mega Plastic Public Company Limited is an industry that deals with the 

production of plastic bottle products. By exporting throughout the northern region 

there are many types of products that the company produces according to the needs 

of customers in each order. Which the company will produce most types of packaging 

products such as products that contain drinking water for consumption Sanitary 

products In which each day in many products are produced a lot But there are often



 
 

ช 

errors in the operation of the machine The company must therefore have a work plan 

that is most effective and effective in order to create sustainable development for the 

company 

From the problem that occurred, the main cause of the delay in the production 

process is due to the defects in the machinery from the production of plastic products. 

From the study of basic information of the production process found that there are 

many errors in the operation of the machine. Resulting in frequent downtime of the 

machine the company therefore has to Improve and correct defects occurring within 

the production process for better efficiency. Therefore needs to be analyzed for the 

cause of the defects caused by the operation of the machine with tools to analyze 

problems, causes of defects, namely Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) theory 

 

 
 

 

  

 

 

 

 

 

 

  



 

ซ 

สารบัญ 
 

 หน้า 

  

กิตติกรรมประกาศ   ค 

บทคัดย่อภาษาไทย     ง 

บทคัดย่อภาษาอังกฤษ     ฉ 

สารบัญตาราง  ญ 

สารบัญภาพ ฎ 

บทที่ 1 บทน า  

 1.1 ความส าคญัและท่ีมาของปัญหาท่ีท าโครงงาน 1 

 1.2 วัตถุประสงค์ 2 

 1.3 ขอบเขตการศึกษา 2 

 1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะไดร้ับ 2 

บทที่ 2 หลักการและทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง  

 2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 3 

 2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 20 

บทที่ 3 ข้อมูลเกี่ยวกับโรงงาน  

 3.1  วิธีด าเนินการทดลอง 22 

บทที่ 4 วิธีการด าเนินงานของโครงงานวิจัย  

 4.1 การศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมลูข้ันตอนการท างานกระบวนการท างาน

ของเครื่องจกัร 

27 

 4.2 วิเคราะหห์าสาเหตุ และปัญหาของกระบวนการผลิต 30 

 4.3 พัฒนาและประยุกต์ใช้วิธีทฤษฎีการวิเคราะหล์ักษณะข้อบกพร่องและ

ผลกระทบด้านคุณภาพ 

30 



 

ฌ 

  สารบัญ (ต่อ)  

    

   หน้า 

    

    

บทที่ 5 สรปุผลการวิจัยและเสนอแนะ  

 5.1 สรปุผลการวิเคราะห ์ 44 

 5.2 ข้อเสนอแนะ 45 

บรรณานุกรม 46 

ประวัติผูเ้ขียน 47 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 



 

 ญ   

สารบัญตาราง 
 

ตาราง 
 

หน้า 

3.1 เกณฑ์การประเมินความรุนแรงทีเ่กิดจากข้อบกพร่อง 24 

3.2 เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง 24 

3.3 เกณฑ์การประเมินการตรวจพบสาเหตุของข้อบกพร่อง 25 

4.1 ข้อมูลลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบที่เกิดข้ึนในกระบวนการท างานของแต่

ละกระบวนการ 

31 

4.2 แสดงข้อมลูการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการของวัตถุดิบ 32 

4.3 แสดงข้อมลูการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการของเรื่องจักร 33 

4.4 แสดงข้อมลูการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการของคนงาน 34 

4.5 แสดงข้อมลูการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการของวิธีการท างาน 35 

4.6 แสดงแผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสตกิก่อนการปรับปรงุ 40 

4.7 แสดงแผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสตกิหลงัการปรบัปรุง 41 

4.8 ข้อมูลปริมาณการผลิต จ านวนของเสีย และร้อยละของเสียที่เกิดข้ึนก่อนการ

ปรับปรุงในเดือน ธ.ค. 2562 

43 

4.9 ข้อมูลปริมาณการผลิต จ านวนของเสีย และร้อยละของเสียที่เกิดข้ึนหลังการ

ปรับปรุงในเดือน ก.พ. 2563 

44 

 

  

 

 

 

 

 



 

 ฎ   

สารบัญภาพ 
 

ตาราง 
 

หน้า 

2.1 ตัวอย่างการเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตการผลิตซองจดหมาย 18 

3.1 ข้ันตอนการด าเนินงาน 24 

3.2 แผนผังเหตุและผล 25 

3.3 แผนภูมิพาเรโต 26 
4.1 ข้ันกระบวนการผลิตขวด one way 27 

4.2 ข้ันตอนกระบวนการผลิตขวด PE 28 

4.3 ข้ันตอนกระบวนการผลิตขวด PET 29 

4.4 การวิเคราะห์จากแผนผังแสดลงเหตุและผล 30 

4.5 แผนภูมิพาเรโตแสดงล าดับความส าคัญของปัญหาทีเ่กิดข้ึน 36 

4.6 เครื่องจักรรุ่น SMC–5000 DST 37 

4.7 ใบเสนอราคาเครื่องจักรใหม่ 37 

4.8 เศษพลาสตกิที่มเีศษสิ่งสกปรกเจือปน 39 

4.9 ข้ันตอนการขนสง่เม็ดพลาสติกก่อนการปรบัปรุง 39 

4.8 ข้ันตอนการขนสง่เม็ดพลาสติกหลังการปรบัปรุง 40 

 



บทท่ี 1 

  

บทน ำ 
  

  

1.1 ควำมส ำคัญ และท่ีมำของปัญหำท่ีท ำโครงงำน  

  

 อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกประกอบด้วยอุตสาหกรรมที่หลากหลาย อาจแบ่งได้ตาม

คุณสมบัติของพลาสติกหรือวัตถุดิบที่ใช้และแบ่งวิธีการผลิต โดยในปัจจุบันประเทศไทยมีอัตราการ

เจริญเติบโตในทางด้านเศรษฐกิจอย่างต่อเนื่อง ซึ่งในธุรกิจขวดพลาสติกต่างมีการพัฒนาและเพิ่มขีด

ความสามารถให้กับพนักงาน องค์กร รวมถึงเครื่องจักร เพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขันให้พอต่อ

ความต้องการของตลาดอุตสาหกรรมขวดพลาสติกมีการแข่งขันในหลายบริษัท ซึ่งในแต่ละบริษัทมี

การลงทุนที่เพิ่มมากข้ึนเพื่อน าเทคโนโลยีที่ทันสมัยเข้ามาใช้กับกระบวนการผลิตและมีการบริหาร

จัดการเชิงกลยุทธ์ในด้านของเทคโนโลยี การลดต้นทุนและการลดของเสียเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ 

ผลิตและตอบสนองความต้องการของลูกค้า  

 บริษัท เมก้าพลาสติก จ ากัด (มหาชน) เป็นอุตสาหกรรมที่ประกอบการเกี่ยวกับการผลิต 

ผลิตภัณฑ์ขวดพลาสติก โดยส่งออกทั่วภาคเหนือ ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่บริษัทท าการผลิตมีหลายชนิดตาม 

ความต้องการของลูกค้าในการสั่งซื้อในแต่ละครั้ง โดยทางบริษัทจะมีการผลิตประเภทของผลิตภัณฑ์ที่

เป็นบรรจุภัณฑ์เป็นส่วนใหญ่ เช่น ผลิตภัณฑ์ที่บรรจุน้ าดื่มส าหรับการบริโภค ผลิตภัณฑ์ส าหรับ

สุขภัณฑ์ โดยในแต่ละวันมีการผลิตผลิตภัณฑ์หลายชนิดเป็นจ านวนมาก แต่ก็ยังมีข้อผิดพลาดในการ

ท างานของเครื่องจักรให้เห็นบ่อยครั้ง บริษัทจึงต้องมีการวางแผนงานให้เกิดประสิทธิภาพและเกิด

ประสิทธิผลสูงสุดเพื่อสร้างการพัฒนาให้เกิดความยั่งยืนของบริษัท จากปัญหาที่เกิดข้ึนสาเหตุหลักที่

ท าให้เกิดการท างานที่ล่าช้าของกระบวนการผลิตน้ันเกิดมาจากความบกพร่องในส่วนของเครื่องจักร

จากการผลติผลติภัณฑ์พลาสติก
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 จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของกระบวนการผลิต พบว่ามีข้อผิดพลาดหลายจุดในการ

ท างานของเครื่องจักร จึงท าให้เกิดการหยุดท างานของเครื่องจักรบ่อยครั้ง บริษัทจึงต้องปรับปรุงแกไ้ข

ข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนภายในกระบวนการ ผลิตให้มีประสิทธิภาพที่ดีมากข้ึน จึงจ าเป็นต้องมีการ

วิเคราะห์หาสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องที่เกิดจากการท างานของเครื่องจักรโดยมีเครื่องมือที่ใช้ใน

การวิเคราะห์ปัญหาสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องคือ ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ

ผลกระทบด้านคุณภาพ 

 

1.2 วัตถุประสงค์     

 

 1.2.1 เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต โดยใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์ 

ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) มา 

ใช้ลดข้อผิดพลาดที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต   

 1.2.2 เพื่อเสนอแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต  

  

1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ  

  

 1.3.1 ท าการศึกษา ณ บจก.เมก้าพลาสติก จ ากัด (มหาชน)  

 1.3.2 ศึกษาปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตุเกี่ยวกับกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่เกิด 

ความสูญเสียมากที่สุด เพื่อเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงข้อบกพร่องในกระบวนการ 

ผลิต  

 1.3.3 ในการศึกษาจะคลอบคลุมถึงการประยุกต์โดยใช้เทคนิคและเครื่องมือต่างๆทางด้าน 

วิศวกรรมอุตสาหกรรมเข้ามาช่วยในการวิเคราะห์ข้อมูลและหาแนวทางในการแก้ไขปรับปรุง  

  

1.4 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ     

  

 1.4.1 ท าให้ทราบถึงข้อบกพร่องและผลกระทบที่มีผลต่อกระบวนการผลิต    

 1.4.2 ใช้เป็นแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตส าหรับ

ผลติภัณฑ์พลาสติกของบริษัทกรณีศึกษา 



   

บทท่ี 2 

 

หลักการและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

 

 
จากการศึกษาครั้งนี้เป็นการศึกษาการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบด้าน

คุณภาพในผลิตผลิตภัณฑ์ขวดพลาสติกส าหรับบริโภค กรณีศึกษา บริษัท เมก้า พลาสติก จ ากัด ซึ่งผู้

ศึกษาได้ทบทวนแนวคิดทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพื่อน ามาเป็นพื้นฐานในการศึกษา โดยจ าแนก

เป็น 3 หัวข้อ ดังนี้ ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ แผนภูมิพา

เรโต , แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลาและเทคนิคการระดมสมอง 

 

2.1 ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (Failure Mode and 

Effect Analysis , FMEA)  

 

การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis ) 

เป็นวิธีการป้องกันที่ใช้ในการออกแบบผลิตภัณฑ์ และกระบวนการผลิต เพื่อที่ท าให้เช่ือมั่นได้ว่าจะ

สามารถออกแบบ และผลิตสินค้าได้ตามความต้องการของลูกค้าในการวิเคราะห์ลักษณะของ

ข้อบกพร่อง และผลกระทบของข้อบกพร่องของการออกแบบและกระบวนการนั้น จะต้องมีการจัดต้ัง

ทีมงานเพื่อท าหน้าที่หาข้อบกพร่องทางด้านศักยภาพที่ลูกค้าไม่พอใจในผลลัพธ์ที่ได้ โดยในที่นี้ ค าว่า 

“ลูกค้า” หมายรวมถึง ผู้บริโภคข้ันสุดท้าย , สายงานผลิตและประกอบ , แผนกบริการและแผนกอื่นๆ 

รูปแบบตารางการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบจะช่วยบอกว่าข้อบกพร่องใดที่มี

คะแนนความเสี่ยงสูง เพื่อน ามาจัดล าดับว่าควรจะปรับปรุงการออกแบบหรือกี่ระบวนการใดก่อน โดย

มีจุดมุ่ง หมายในการปรับปรุงคือลดคะแนนความเสี่ยง และโอกาสการเกิดลักษณะบกพร่องรวมถึงลด

ความรุนแรงของผลอันเกิดจากลักษณะของข้อบกพร่อง
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2.1.1 ประเภทของ FMEA   

FMEA แบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ 

  2.1.1.1 FMEA ในงานระบบ (System FMEA) ใช้ในการวิเคราะห์ระบบ และระบบ

ย่อยต่าง ๆ ในข้ันตอนการออกแบบแนวคิด (Concept Design) โดย FMEA ในงานระบบจะเน้นที่การ

วิเคราะห์หาข้อบกพร่องแนวโน้มที่เกิดกับการท างาน (Function) ของระบบอันเนื่องจากความไม่มี

ประสิทธิภาพของระบบ ทั้งนี้จะครอบคลุมถึงการศึกษาอิทธิพลร่วมระหว่างระบบกับองค์ประกอบ

ต่างๆของระบบด้วย  

          2.2.1.2 FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) ใช้ในการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ที่

ออกแบบได้ก่อนให้ฝ่ายผลิตด าเนินการผลิตในเชิงพานิชย์ต่อไป โดย FMEA ประเภทนี้จะเน้นถึง

ข้อบกพร่องอันเนื่องจากความไม่มีประสิทธิภาพของการออกแบบ 

          2.2.1.3 FMEA ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ใช้ในการวิเคราะห์การผลิต 

และกระบวนการประกอบ โดย FMEA ประเภทนี้จะเน้นถึงข้อบกพร่อง เนื่องจากความไม่มี

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการประกอบ  

          2.2.1.4 FMEA ในการบริหาร (Service FMEA) ใช้ในการวิเคราะห์ถึงกระบวนการ

บริการก่อนจะส่งมอบให้กับลูกค้า โดย FMEA ประเภทนี้จะเน้นถึงข้อบกพร่อง (ความผิดพลาดหรือ

ความคาดเคลื่อน) อันเนื่องจากความไม่มีประสิทธิภาพของระบบและกระบวนการ 

2.1.2 การน าการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบไปใช้งาน โดยการน าการ

วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบไปใช้งานมีดังนี้    

          1. ใช้เมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกี่ระบวนการผลิตใหม่ เพื่อช้ีบ่งและหลีกเลี่ยง

ข้อบกพร่องที่มีโอกาสหรือแนวโน้มที่จะเกิดข้ึนจากการออกแบบ  

2. เมื่อต้องการหาสาเหตุในการเกิดข้อขัดข้องในระบบที่มีอยู่และหาวิธีการแก้ไข  

  3. ช่วยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เป็นไปได้โดยพิจารณาเลือกค่าความเสี่ยงที่

ยอมรับได้ และประโยชน์ที่ได้จกการเลือกนั้น  

  4. ใช้ในการวางแผนปฏิบัติการเพื่อช้ีบ่งความเสี่ยงในแผน และหาวิธีที่จะหลีกเลี่ยง

ความเสี่ยงนั้น 

2.1.3 การพัฒนาการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบการวิเคราะห์ลักษณะ

ข้อบกพร่อง และผลกระทบมีทั้งการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบด้านการออกแบบ 

(Design Failure Mode and Effects Analysis : DFMEA) และหัวข้อในการวิเคราะห์ลักษณะ

ข้อบกพร่อง และผลกระทบด้านกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis : 



5 

PFMEA) มีขั้นตอนในการวิเคราะห์แบบเดียวกันเพื่อความสะดวกในการจัดท าเอกสารในการวิเคราะห์

ข้อบกพร่องและผลที่ได้ จึงได้มีการพัฒนาแบบฟอร์มกระบวนการ FMEA ข้ึนมาใช้เพื่อความสะดวกใน

การวิเคราะห์ โดยแบ่งข้ันตอนการวิเคราะห์ดังนี ้

          1. เลือกหัวข้อที่สนใจจะท าการวิเคราะห์ และก าหนดขอบเขตรายละเอียดให้ชัดเจน 

โดยอาจพิจารณาจากลักษณะปัญหาที่เมื่อเกิดแล้ว มีผลกระทบต่อบริษัท และลูกค้าสูงหรืออาจเป็น

หัวข้อปัญหาที่มักพบเกิดข้ึนบ่อยๆ  

          2. ระบุวิธีที่ใช้ในการวิเคราะห์ 4 วิธีโดยมีการใช้คือ 1. การวิเคราะห์แบบบนลงล่าง 

(Top-down Analysis) โดยท าการวิเคราะห์ระบบโดยรวม แล้วจึงแยกพิจารณาในส่วนย่อยของระบบ 

เช่นพิจารณาจากรถยนต์ทั้งคันก่อน หลังจากนั้นจึงท าการวิเคราะห์ประตูกระจกคานกันกระแทก 

ตามล าดับ 2. การวิเคราะห์แบบล่างขึ้นบน (Bottom-up Analysis) โดยท าการวิเคราะห์  ระบบย่อย

แต่ละส่วน จากนั้นจึงพิจารณาระบบโดยรวม เช่นพิจารณาจากช้ินส่วนเล็กๆ ไปหาช้ินส่วนที่ใหญ่ที่

ประกอบด้วยช้ินส่วนเล็ก ๆ วิธีการนี้จะตรงกันข้ามกับวิธีแรก 3. การวิเคราะห์ระดับช้ินส่วน 

(Component Analysis) โดยท าการวิเคราะห์ช้ินส่วนแต่ละช้ินส่วน แล้วน าข้อก าหนดของช้ินส่วน 

(Component Specification) มาเป็นตัวในการก าหนดระดับข้อบกพร่อง 4. การวิเคราะห์หน้าที่การ

ท างาน (Function Analysis) โดยท าการวิเคราะห์หน้าที่การท างานของระบบ พิจารณาข้อบกพร่องที่

เกิดกับผู้ใช้ตัวผลิตภัณฑ์ จากนั้นน าข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ (Product Specification) มาเป็น

ตัวก าหนดระดับข้อบกพร่องในข้ันตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะห์ความวิกฤติ  ซึ่งเป็นการ

จัดล าดับผลกระทบข้อบกพร่อง โดยท าการเปรียบเทียบกับผลกระทบข้ออื่นๆ โดยจะได้ผลลัพธ์เปน็ค่า

เชิงปริมาณ เพื่อ พิจารณาหาล าดับความส าคัญในการแก้ไขข้อบกพร่อง  และผลกระทบของ

ข้อบกพร่องข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์ควรใช้ข้อมูลจริงที่ได้จากการเก็บบันทึกของเสียจากอดีตที่ผ่าน

หรือรายงานของเสียจากลูกค้า โดยลักษณะข้อบกพร่องของระบบ ระบบย่อยหรืออุปกรณ์ที่มี

ผลกระทบจากลักษณะบกพร่องรุนแรงที่สุดจะถูกเลือกมาเป็นอันดับแรกในการน ามาวิเคราะห์ใน

ข้ันตอนต่อไป 

3. ก าหนดขอบเขตของข้อบกพร่องที่จะวิเคราะห์ เพื่อเป็นขอบเขตในการตรวจสอบ  

4. ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อท าการเก็บข้อมูลได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดย

ข้ึนอยู่กับปัจจัยหลายอย่างรวมเข้าด้วยกัน เช่น ได้มีการวัดความวิกฤติหรือไม่ และถ้ามีวัด

อย่างไร  

          5. ระบุข้อบกพร่องของอุปกรณ์หรือระบบย่อยที่มี โอกาสเกิดข้ึนได้ (Potential 

Failure Mode) ภายในขอบเขตที่ก าหนดไว้
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6. วิเคราะห์หาผลกระทบของข้อบกพร่องที่มีโอกาสเกิดข้ึนได้ (Potential Effects 

of Failure)  

          7. ก าหนดเกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบของข้อบกพร่อง 

(Severity) โดยท าการให้คะแนน และระบุ Class ซึ่งเป็นจุดส าคัญ จุดอันตรายที่ให้ผล severity เป็น 

9-10 หรือจุดที่ถูกลูกค้าระบุใน Drawing ให้ดูแล/ควบคุมเป็นพิเศษ  

         8. ค้นหาสาเหตุของแต่ละข้อบกพร่อง (Potential Causes of Failure)  

         9. ก าหนดโอกาสในการเกิด (Occurrence) ของแต่ละข้อบกพร่องและก าหนด

เกณฑ์  ส าหรับให้คะแนนโอกาสในการเกิด  

         10. วิเคราะห์หาวิธีการในการตรวจสอบหาข้อบกพร่อง (Detection Method) และ

ก าหนดเกณฑ์ส าหรับให้คะแนนการตรวจพบข้อบกพร่อง  

         11. ค านวณค่า Risk Priority Number  ซึ่งจะค านวณได้จาก RPN  = S x O x D  

         12. เรียงล าดับผลกระทบตามคะแนน RPN จุดใดที่มีคะแนนสูงให้ท าการแก้ไขก่อน  

         13. ด าเนินการหาวิธีป้องกันเพื่อลดค่าความวิกฤตลง  

         14. ติดตามผลการปฏิบัติการและทบทวนการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และ

ผลกระทบค่า RPN (Risk Priority Number) หรือดัชนีความเสี่ยง เป็นค่าที่ใช้ก าหนดความส าคัญของ 

Failure Mode ที่เกิดจากผลคูณของตัวเลขสามค่า คือ RPN = S x O x D โดยมีค่า S คือ ค่าความ

ร้ายแรงของข้อบกพร่อง (Severity) มีค่า O คือค่าของความถ่ีในการเกิดข้อบกพร่อง (Occurrence) 

และค่า D เป็นค่าความสามารถในการตรวจพบข้อบกพร่องก่อนส่งถึงมือลูกค้า (Detection)  เกณฑ์

การจัดล าดับค่า RPN จะข้ึนกับช่วงความเช่ือมั่นทางสถิติ ถ้าคะแนน RPN เท่ากันให้พิจารณาล าดับ

ก่อนหลังจาก S ถ้าคะแนน S เท่ากันอีก ให้พิจารณาล าดับก่อนหลังจาก D การประเมินค่า RPN 

เริ่มต้นจากการประเมินความหมายของค าว่า “ความเสี่ยง (Risk)”  

        - ความเสี่ยงเล็กน้อย (Minor) ไม่ต้องมีการปฏิบัติแก้ไข  

        - ความเสี่ยงปานกลาง (Moderate) อาจจะมีการปฏิบัติการแก้ไขบ้าง 

         - ความเสี่ยงสูง (High) จะต้องมีการปฏิบัติการแก้ไขและป้องกัน และประเมินผล

พร้อม ตรวจสอบความถูกต้องด้วยวิธีการที่เหมาะสม  

         - ความเสี่ยงวิกฤติ (Critical) จะต้องมีการปฏิบัติการแก้ไขและป้องกันพร้อมทั้งท า

ให้เกิดการเปลี่ยนแปลงอย่างจริงจัง
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2.1.4 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต ( Process 

Failure Mode and Effect Analysis  : PFMEA ) การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ

ด้านกระบวกการผลิต มีความแตกต่างจากการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการ

ออกแบบ กล่าวคือจะท าการวิเคราะห์ผลกระทบของข้อบกพร่องเหตุอันเนื่องมาจากเครื่องมือ

เครื่องจักร กระบวนการประกอบ และข้ันตอนการผลิตของบริษัทในการผลิตสินค้าการวิเคราะห์จะ

กระท าภายใต้สมมติฐานที่ ว่าช้ินส่วนทุกช้ินส่วนได้รับการออกแบบมาอย่างถูกต้องไม่มีปัญหา

ข้อบกพร่องอันเนื่องมาจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์ลักษณะการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพรอ่ง

และผลกระทบด้านกระบวนการผลิตประกอบไปด้วยข้ันตอนดังนี้ คือ 

        1. มีการบ่งช้ีผลต่อผลเปน็ผลเกี่ยวเนื่องจากลักษณะข้อบกพร่องในกระบวนการผลิต  

2. ประเมินผลกระทบอันเกิดจากลักษณะข้อบกพร่อง  

         3. บ่งช้ีสาเหตุที่เป็นไปได้ของกระบวนการผลิต หรือการประกอบ และบ่งช้ีตัวแปร

ของกระบวนการโดยให้ความส าคัญต่อการควบคุมเพื่อลดการเกิดข้ึนหรือการตรวจพบลักษณะ

ข้อบกพร่อง  

      4. พัฒนาล าดับของข้อบกพร่องที่ได้จัดอันดับไว้ จากนั้นจัดต้ังระบบเบื้องต้นส าหรับ

การพิจารณาปฏิบัติการเชิงแก้ไข  

         5. จัดท าเอกสารแสดงผลกระบวนการผลิตและการประกอบ  

  2.1.5 ลักษณะของแบบฟอร์มที่ใช้ประกอบการท าการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ

ผลกระทบด้านกระบวนการผลิต ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บข้อมูลส าหรับการท าการ

วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบ ซึ่งกระท าในข้ันตอนการเตรียมการส าหรับการท า 

FMEA แล้วกระบวนการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบด้านกระบวนการผลิตจะเริ่มต้น

ด้วยการท าแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตแผนภูมินี้ควรช้ีบ่งลักษณะของตัวผลิตภัณฑ์ หรือ

กระบวนการในระหว่างผลิต ซึ่งแผนภูมิการไหลแสดงข้ันตอนการท างานในกระบวนการผลิตที่ข้ันตอน

ดังกล่าวจะเป็นรายการที่ต้องน าไปเติมในแถวแรกของตารางที่ออกแบบจากข้ันตอนการท า PFMEA 

จากการพิจารณากระบวนการผลิตจะพิจารณาตามล าดับข้ันตอนต่อไปนี้เพื่อท าการวิเคราะห์ และเติม

ในตารางจากการท า PFMEA ลักษณะแบบฟอร์มกระบวนการ  FMEA ที่ได้พัฒนาข้ึน โดยมี

รายละเอียดดังนี้    

          1. หมายเลข FMEA ระบุหมายเลขเอกสาร FMEA ซึ่งอาจน าไปใช้ในการติดตาม

ต่อไปภายหลัง
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          2. วัสดุ กรอกช่ือ และหมายเลขของระบบ ระบบย่อยหรือส่วนประกอบของ

กระบวนการผลิตที่ท าการวิเคราะห์   

  3. ความรับผิดชอบด้านกระบวนการใส่ช่ือของฝ่ายหรือกลุ่มหรืออาจรวมถึงช่ือผู้ส่ง

มอบด้วยด้านกระบวนการที่ท าการวิเคราะห์   

         4. จัดท าโดย กรอกช่ือหมายเลขโทรศัพท์และช่ือบริษัทของวิศวกรผู้รับผิดชอบใน

การจัดท ากระบวนการ FMEA  

         5. ป ี/ รุ่น กรอกช่ือปี รุ่น รวมทั้งสายการผลิตยานยนต์  ที่ท าการวิเคราะห์ซึ่งจะเป็น

ประโยชน์หรือได้รับผลกระทบจากการออกแบบ  

         6. วันที่ป้อนระบุวันที่เริ่มต้นด้วยการท าการวิเคราะห์กระบวนการ FMEA ซึ่งไม่ควร

ช้ากว่าวันที่เริ่มต้นการผลิตตามก าหนดการ 

         7. วันที่ของ FMEA ระบุวันที่จัดท าต้นฉบับ FMEA รวมทั้งวันที่ที่ได้รับการทบทวน

ครั้งล่าสุด         

  8. คณะผู้ท างานหลักกรอกรายช่ือบุคคล และแผนกซึ่งเป็นผู้รับผิดชอบ และผู้มี

อ านาจหน้าที่ในการก าหนดหรือด าเนินการวิเคราะห์กระบวนการ (ข้อเสนอแนะให้ระบุรายช่ือแผนก 

หมายเลข โทรศัพท์ ที่อยู่ ฯลฯ ของสมาชิกในคณะทีมงานทั้งหมด)  

          9. หน้าที่ของกระบวนการท างาน และข้อก าหนดกรอกรายละเอียดเกี่ยวกับ

กระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ท าการวิเคราะห์  เช่น การกลึงรูปร่าง , การเจาะ , การเคาะ , การ

เช่ือม ,การประกอบ เป็นต้น เพื่อเป็นการก าหนดจุดประสงค์ในการวิเคราะห์ลักษณะข้อความที่ใช้นั้น

ควรที่จะกระทัดลัด และเข้าใจง่าย ในกรณีที่กระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ท าการวิเคราะห์มีหลาย

ข้ันตอน และมีข้อบกพร่องที่แตกต่างกันแต่ละกระบวนการ 

         10. ลักษณะข้อบกพร่องทางด้านศักยภาพ โดยคณะทีมงานจะต้องท าการวิเคราะห์

ข้ันตอนการผลิตแต่ละข้ันตอนว่าจะเกิดความผิดพลาดไม่เป็นไปตามหน้าที่ที่ก าหนดในการออกแบบไว้

ได้อย่างไร อาจเป็นสาเหตุหนึ่งร่วมกับอีกสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องในการปฏิบัติงานอันดับก่อน

หน้านี้หรือถัดไป ทั้งนี้โดยก าหนดสมมติฐานว่าข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ที่ได้ก าหนดข้ึนอย่างถูกต้อง

เหมาะสมทั้งในข้ันตอนการออกแบบการจัดซื้อวัสดุ และกระบวนการอื่นๆก่อนหน้านี้ได้ถูกจัดท าอย่าง

ถูกต้องมาตั้งแต่เบื้องต้นแล้ว ลักษณะสาเหตุของข้อบกพร่องที่มักเกิดข้ึนได้อาจมีสาเหตุดังต่อไปนี้ การ

โค้งงอการแตกร้าว , การลงดิน , การยึดติดกัน , การเสียรูปทรง , การเปิดวงจร , การเลื่อนจาง , 

ความสกปรก , การลัดวงจร , การใช้งานช ารุด , การปรับตั้งไม่ถูกต้อง และการหมดสภาพของ

เครื่องมือ
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          11. ผลกระทบของข้อบกพร่องด้านศักยภาพ คณะทีมงานต้องท าการหาค าตอบว่า

จะเกิดผลกระทบอย่างไร หากจุดบกพร่องที่ทางทีมงานได้ระบุไว้ในข้อ 10 ซึ่งได้เกิดข้ึน โดย

จุดบกพร่องหรือลักษณะอย่างหนึ่ง อาจเกิดผลกระทบได้หลายรูปแบบ สิ่งที่ส าคัญคือทมงานจะต้อง

พยายามใช้จินตนาการหรือ ความคิดในการค้นหารูปแบบของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะ

ข้อบกพร่องที่มีผลต่อคุณภาพให้ได้มาก และครอบคลุมทั้งหมด  

     12. ภาวะของความรุนแรง (S) ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of 

Effect) โดยคณะทีมงานจะต้องท าการวิเคราะห์ และประเมินในความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะ

ข้อบกพร่องที่มีต่อลูกค้า ภาวะความรุนแรงที่กล่าวถึงนี้ควรได้รับการประเมินไว้เป็นสเกลตั้งแต่ “1” 

ถึง “10” ดูรายละเอียดในตาราง 2.1 

 

ตาราง 2.1 เกณฑ์การประเมินความรุนแรงท่ีเกิดจากข้อบกพร่อง 

 
 

           13. การจัดประเภทคณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ ระบบย่อยหรือ

ส่วนประกอบเพื่อการช้ีบ่งว่าระบบดังกล่าวท าให้เกิด จุดวิกฤตหรือจุดส าคัญต่อระบบการท างาน เพื่อ

ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตเพิ่มเติมเมื่อมีการจัดประเภทในกระบวนการผลิตจะต้องแจ้งต่อ

ผู้รับผิดชอบด้านการออกแบบท าการแก้ไขเอกสารที่เกี่ยวข้องเชิงวิศวกรรมต่างๆ เพื่อใช้เป็นจุด

ควบคุมต่อไป  

  14. สาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องด้านศักยภาพ และกลไกการวิเคราะห์สาเหตุของ

การเกิดข้อบกพร่อง ถือได้ว่าในข้ันตอนน้ีเป็นข้ันตอนที่ส าคัญมากในการจัดท า FMEA เนื่องจากการ

หาสาเหตุได้อย่างถูกต้องนั้นจะสามารถน าไปสู่การแก้ปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพในข้ันตอนนี้

จะต้องมีการระมัดระวังไม่ใหเ้กิดความสบัสนในระหว่างสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ
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ของลักษณะข้อบกพร่อง โดยทีมงานจะต้องท าการเขียนสาเหตุทุกสาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องอย่าง

ละเอียดมาแต่ละข้อ ซึ่งสาเหตุจากคน , เครื่องจักร , วัตถุดิบหรือข้ันตอนวิธีการท างานการวิเคราะห์

การเกิดข้อบกพร่องถือว่าการผลิตช้ินส่วนจะต้องเป็นไปตามข้อก าหนดทางวิศวกรรมที่ถูกระบุอยู่ใน

แบบของช้ินส่วน ส าหรับสาเหตุของข้อบกพร่องโดยทั่วไปอาจมีสาเหตุมาจาก แรงบิดไม่ถูกต้ อง 

อาจจะสูงหรือต่ าเกินไป การเช่ือมไม่ถูกต้อง เช่น ค่ากระแส เวลาแรงดันความคลาดเคลื่อนของ

เครื่องวัด กรรมวิธีการให้ความร้อนไม่ถูกต้อง เช่น เวลาอุณหภูมิการปิดกั้น การระบายที่ไม่เพียงพอ

การหล่อลื่นไม่เพียงพอช้ินส่วนประกอบไม่ครบหรือใส่ช้ินส่วนผิดต าแหน่ง เป็นต้น  

         15. โอกาสของข้อบกพร่องที่เกิดข้ึน (O) โอกาสที่ข้อบกพร่องเกิดข้ึน ได้แก่ แนวโน้ม

หรือโอกาสของสาเหตุที่อาจจะเกิดความเสียหายข้ึนได้ในระหว่างกระบวนการผลิตนั้น หลังจากทีค่ณะ

ทีมงานได้ท าการหาสาเหตุและผลกระทบอันเกิดจากลักษณะข้อบกพร่องแล้ว คณะทีมงานจะต้องท า

การประเมินความเสี่ยงของลักษณะข้อบกพร่องในแต่ละข้อในข้ันตอนน้ีคณะทีมงานจะต้องจัดท าสเกล

ข้ึนมาเพื่อจัดระดับความเสี่ยง โดยปกติแล้วการก าหนดสเกลที่มีจ านวนระดับมากๆ สมาชิกในทีม

จะต้องใช้ในการแบ่งระดับให้กับลักษณะข้อบกพร่องแต่ละข้อ ท าให้กระบวนการวิเคราะห์มี

ประสิทธิภาพลดลง โดยส่วนใหญ่ในการใช้งานแบบสเกล 1-10 ดังแสดงรายละเอียดในตาราง 2.2 

 

ตาราง 2.2 เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดของข้อบกพร่อง 

 
   

  16. การควบคุมกระบวนการปัจจุบัน การควบคุมกระบวนการปัจจุบันเป็นการระบุ

รายละเอียดที่ต้องการควบคุม เพื่อป้องกันมิให้เกิดข้อบกพร่องหรือการตรวจสอบว่ามีข้อบกพร่อง

เกิดข้ึนหรือไม่
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         17. โอกาสในการการตรวจพบลักษณะข้อบกพร่อง (D) โอกาสของการตรวจพบ

ลักษณะข้อบกพร่อง (Detection) ได้แก่ การประเมินความสามารถของการควบคุมกระบวนการผลิต

ในปัจจุบันว่ามีประสิทธิภาพเพียงใด ซึ่งทีมงานจะต้องท าการประเมินว่าถ้ามีลักษณะข้อบกพร่องที่

เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระบวนการควบคุมปัจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะบกพร่องได้มาก

น้อยเพียงใด โดยการจัดล าดับของโอกาสในการตรวจพบจะอยู่ในลักษณะตรงข้ามกับการจัดล าดับ

โอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง และความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะข้อบกพร่อง กล่าวคือ

ถ้าโอกาสในการตรวจพบมีน้อย ค่าคะแนนหรือระดับจะมีค่ามาก ดูรายละเอียดได้ในตาราง 2.3  

 

ตาราง 2.3 เกณฑ์ประเมินการตรวจพบสาเหตุของข้อบกพร่อง 
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  18. ค่าตัวเลขระดับความเสี่ยงช้ีน า (RPN) ค่าตัวเลขระดับความเสี่ยงช้ีน้ าหรือ

บางครั้งเรียกว่า Criticality Index นี้ ช่วยให้ทีมงานทราบว่าลักษณะข้อบกพร่องใดที่จะท าให้

กระบวนการผลิตประสบความผิดพลาดหรือล้มเหลวได้ การเปรียบเทียบค่า RPN ของลักษณะ

ข้อบกพร่องในแต่ละข้อสามารถท าให้ทีมงานจัดล าดับลักษณะข้อบกพร่องที่มีความส าคัญจากมากไป

น้อยในการพิจารณาด าเนินการเลือกล าดับก่อนหลังในการปฏิบัติการแก้ไขได้อย่างไรก็ตามเมื่อภาวะ

รุนแรงสูงในกระบวนการผลิตทีมงานจะต้องท าการแก้ไขข้อบกพร่องอย่างเร่งด่วน โดยไม่จ าเป็นต้อง

ค านึงถึงผลลัพธ์ของค่า RPN ที่ได้ ค่า RPN มีค่าระหว่าง 1 - 100 โดย RPN  = S X O X D  

           19. ปฏิบัติการเสนอแนะ ท าการปฏิบัติการแก้ไขและป้องกัน หลังจากที่ได้ท า

พิจารณาค่า RPN ซึ่งการด าเนินการนี้จะสามารถช่วยในการก าจัดลักษณะข้อบกพร่องหรือสามารถลด

คะแนนตัวเลข RPN ลงได้ การแก้ไขควรพิจารณาจากสาเหตุข้อบกพร่องที่มีค่า RPN อันดับสูงสุดก่อน 

โดยมุ่งหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงที่เกิดข้ึน และโอกาสการตรวจพบของข้อบกพร่อง โดยทีมงาน

จะต้องท าการพัฒนาทางเลือดในการแก้ปัญหาได้มากกว่า 1 ทางเลือกส าหรับแต่ละสาเหตุของ

ลักษณะข้อบกพร่อง โดยปฏิบัติการแก้ไขป้องกันที่จัดท าข้ึน เพื่อก าจัดสาเหตุของการเกิด ลักษณะ

ข้อบกพร่องที่จะท าให้ลักษณะข้อบกพร่องถูกก าจัดไปด้วยทันที่ เช่นกัน หากไม่สามารถคิดปฏิบัติการ

ป้องกันได้ พิจารณาหาวิธีในการลดค่า RPN ด้วยการที่เราอาจจะลดโอกาสที่ลักษณะข้อบกพร่องจะ

เกิดข้ึน ลดความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะข้อบกพร่อง และเพิ่มโอกาสในการตรวจพบ

ลักษณะข้อบกพร่อง ในกรณีที่ไม่มีปฏิบัติการเสนอแนะให้ระบุว่า “ไม่มี”  

         20. ความรับผิดชอบ (ส าหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ) ระบุช่ือบุคคลหรือหน่วยงาน

ซึ่งเป็นผู้รับผิดชอบส าหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ รวมทั้งวันที่ที่ก าหนดให้ด าเนินการแก้ไขเสรจ็สิน้ตาม

เป้าหมาย  

         21. ปฏิบัติการที่ด าเนินการหลังจากปฏิบัติการได้รับการน าไปปฏิบัติตามแล้วให้ระบุ

รายละเอียดโดยย่อของปฏิบัติการที่ด าเนินการจริง พร้อมทั้งระบุวันที่ที่ได้ด าเนินการ 

         22. ผลการปฏิบัติการด้านค่า RPN ในกระบวนการผลิต FMEA บางครั้งรวมเอาการ

ทวนการค านวณค่า RPN เข้าไปด้วย เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแก้ไขต่อกระบวนการผลิตด้วยเมื่อ

ปฏิบัติการแก้ไขเสร็จสิ้นลง จะต้องมีการบันทึกค่า RPN ก่อน และหลังการด าเนินการปฏิบัติการแก้ไข 

โดยค่า RPN ที่ลดลงเป็นหลักฐานยืนยันถึงประโยชน์จากการด าเนินการผลการวิเคราะห์ลักษณะ

ข้อบกพร่องและผลกระทบต่อคุณภาพ
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  การติดตามผลงานผู้รับผิดชอบกระบวนการผลิต จะต้องสามารถประกันได้ว่าการ

ปฏิบัติ การเสนอแนะทั้งหมดจะต้องได้รับการน าไปปฏิบัติตามหรือได้รับการระบุรายละเอียดไว้อย่าง

เพียงพอแล้วเอกสาร FMEA เป็นเอกสารใช้งาน ซึ่งควรแสดงให้เห็นถึงระดับการเปลี่ยนแปลงการ

ออกแบบครั้งล่าสุดเสมอ รวมทั้งระดับปฏิบัติการครั้งล่าสุดที่ เกี่ยวข้องทีมงานผู้รับผิดชอบใน

กระบวนการผลิตจะต้องสามารถหาวิธีการหลายๆวิธี เพื่อแสดงให้เห็นว่าข้อก าหนดในกระบวนการ

ผลิตและปฏิบัติการเสนอแนะต่างๆ ได้รับการน าไปแก้ไขและปฏิบัติตามเป้าหมายพื้นฐานของการ

วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบต่อคุณภาพด้านกระบวนการ  

  2.1.6 ประโยชน์ของการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ  

        1. ช่วยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เป็นไปได้ของการออกแบบและกระบวนการใน

การผลิตผลิตภัณฑ์  โดยพิจารณาเลือกค่าความเสี่ยงที่ยอมรับได้  

         2. ใช้ในการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ เพื่อระบุความเสี่ยงในแต่ละแผน และช่วย

ในการเตรียมการค้นหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปัญหาต่างๆ  

         3. มีประโยชน์ส าหรับกรณีที่มีการออกแบบสินค้า หรือกระบวนการผลิตใหม่ๆ โดย

ช่วยช้ีบ่ง และระบุข้อหลีกเลี่ยงข้อบกพร่องอันมีโอกาสเกิดข้ึนได้จากการออกแบบ และกระบวนการ

ผลิต  

         4. ช่วยลดจุดอันตราย และช่วยในการวางแผนค้นหาวิธีการในการตรวจสอบคุณภาพ 

เพื่อยืนยันว่ากระบวนการผลิตมีความน่าเช่ือถือ และสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้คุณภาพตามมาตรฐาน

ที่ก าหนด  

         5. ช่วยในการก าหนดข้อจ ากัดในการปฏิบัติงาน และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

เครื่องมือและเครื่องจักรต่าง ๆ ที่ใช้ในกระบวนการผลิต 

  6. ช่วยในการช้ีจุดีหรือบริเวณที่มีปัญหาในกระบวนการผลิต ซึ่งในการปฏิบัติงาน

จะต้องใช้ความระมัดระวัง และให้ความสนใจเป็นพิเศษ  

         7. น าเสนอวิธีการจัดล าดับความส าคัญก่อนหลังส าหรับปฏิบัติการแก้ไข  และ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต  

8. เป็นเครื่องมือที่ช่วยส่งเสริมการท างานเป็นทีม 

  9. ช่วยในการรวบรวมข้อมูลส าคัญที่ ใช้ในการวางแผนก าหนดคุณลักษณะของ

กระบวนการ
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2.2 แผนภูมิพาเรโต 

 

แผนภูมิพาเรโต เป็นแผนภูมิที่ใช้ส าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆ ที่เกิดข้ึนในสถานที่ท างาน

หรือโรงงาน เพื่อสังเกตดูว่าปัญหาใดเป็นปัญหาที่ส าคัญที่สุด และรองๆ ลงมาตามล าดับ โดยน าปัญหา 

หรือสาเหตุเหล่านั้นมาจัดเป็นหมวดหมู่และแบ่งแยกประเภท จากนั้นท าการเรียงล าดับตาม

ความส าคัญจากมากไปหาน้อยโดยการแสดงขนาดความส าคัญมากน้อยด้วยกราฟแท่งและค่าสะสม

ด้วยกราฟเส้นได้รับการคิดค้นข้ึนในปี ค.ศ. 1897 โดยนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนท่านหนึ่งที่มีช่ือ

ว่า วี.พาเรโต (V.Pareto) ที่ได้ท าการแสดงผลการวิจัยช้ินหนึ่งของเขา โดยการแสดงให้เห็นว่า การ

กระจายรายได้ของประชากรแตกต่างกัน ซึ่งต่อมา ดร.จูราน ชาวอเมริกันก็ได้น าเอาหลักการของพา

เรโตมาใช้ในวิชาการควบคุมคุณภาพ เพื่อแสดงให้เห็นว่าสาเหตุความบกพร่องเพียงไม่กี่สาเหตุกลับ

ก่อให้เกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็กๆน้อยๆที่เหลือกลับมาจากสาเหตุจ านวนมาก 

และเรียกวิธีการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับความสูญเสยีทีเ่กดิข้ึนนี้

ว่า การวิเคราะห์แบบพาเรโต (Pareto Analysis) และเรียกรูปว่าดีหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธ์นี้

ว่า แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  

  2.2.1 หลักเกณฑ์การเขียนแผนภูมิพาเรโต หลักเกณฑ์การเขียนแผนภูมิพาเรโต ประกอบด้วย  

1. จ าแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปัญหาที่เกิดข้ึน  

         2. เก็บรวบรวมข้อมูล นับจ านวนลักษณะหรือประเภทของปัญหาที่เกิดข้ึน แล้ว

ค านวณร้อยละของลักษณะหรือประเภทของปัญหาที่เกิดข้ึน  

         3. เรียงข้อมูลที่นับจ านวนได้จากมากไปหาน้อยและจัดท าร้อยละสะสม  

         4. เขียนแผนภูมิจากร้อยละสะสม โดยให้แกนนอนเป็นลักษณะหรือประเภทของ

ปัญหา แล้วเขียนกราฟแท่ง โดยเรียงปัญหาจากมากไปหาน้อย พร้อมทั้งก าหนดจุด และลากเส้นร้อย

ละสะสมของลักษณะหรือประเภทของปัญหา 

2.2.2 ประโยชน์ของแผนภูมิพาเรโต ประโยชน์ของแผนภูมิพาเรโตมี ดังนี้    

  1. ใช้จัดล าดับความรุนแรงของปัญหา ซึ่งสามารถแสดงให้ทราบถึงปัญหาที่ส่งผล

กระทบ ท าให้เกิดความรุนแรงและความเสียหายสูงสุด และปัญหาที่ท าให้เกิดความรุนแรง  และ

เสียหายลดหลั่นลงมาไดต้ามล าดับ  

         2. ช่วยต้ังเป้าหมายการแก้ปัญหา โดยตั้งเป้าหมายจากเปอร์เซนต์สะสม และท าการ

ลดปัญหาที่เกิดข้ึน
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2.3 แผนผังเหตุ และผลหรือแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram)  

              

แผนผังแสดงเหตุและผล หรือแผนผังกางปลา คือแผนภูมิที่ใช้แสดงความสัมพันธ์ที่แท้จริง

ระหว่างคุณลักษณะทางคุณภาพกับปัจจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้องเป็นแผนภูมิที่ใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโต

กล่าวคือหลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแก้ปัญหาใดจากการท าแผนภูมิพาเรโตแล้ว ข้ันต่อไปก็เป็นการ

ระดมความคิด เพื่อแก้ปัญหาที่เลือกข้ึนมาจากแผนภูมิพาเรโต โดยแสดงผลของสาเหตุของปัญหาไว้ที่

ปลายของแผนภูมิ และระหว่างที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปัญหาต่างๆ ที่เกิดข้ึน

ทั้งหมดจากการระดมความคิด จ าแนกออกเป็นแขนงเหมือนก้างปลา  

  2.3.1 หลักเกณฑ์การเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังก้างปลา หลักเกณฑ์การเขียน

แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา มีดังนี้    

  1. ก าหนดปัญหาที่ต้องการแก้ไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปัญหาที่ก าหนด จะเป็นผล

ของสาเหตุที่อยู่ปลายสุดของแผนภูมิกางปลาแล้วลากเส้นตรงไปตามแนวนอน และสุดปลายเส้นตาม

แนวนอนจะเป็นผลของสาเหต ุ       

  2. เขียนต้นเหตุของปัญหาที่เป็นสาเหตุของปัญหาเล็ก ๆแตกแยกแขนงออกจากเส้น

ตามแนวนอนที่ช้ีไปยังผลของสาเหตุซึ่งการเขียนสาเหตุของปัญหาจะได้จากการระดมความคิดทั้งหมด 

โดยเริ่มจากต้นเหตุใหญ่ของปัญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบด้วย คน , เครื่องจักร , สภาพแวดล้อม , 

วิธีการท างาน และวัตถุดิบ 

         3. จากต้นตอหลักของข้อมูลที่ส าคัญ 5 ประการข้างต้นในข้ันตอนนี้จะแยกแตก

แขนงปัญหาทั้ง 5 ออกเป็นปัญหาย่อยๆ โดยละเอียดซึ่งในข้ันตอนน้ีจะเป็นการระดมความคิดต่อเนื่อง

จากการหาต้นเหตุหลัก ด้วยการสร้างค าถามข้ึนมาเพื่อหาสาเหตุย่อยน ามาเขียนลงในแผนภูมิก้างปลา  

  2.3.2 ประโยชน์ของแผนผังเหตุ และผลหรือแผนผังกางปลา  ประโยชน์ของแผนผังก้างปลา

หรือแผนผังแสดงเหตุ และผล มีดังนี้    

         1. เป็นเครื่องมือซึ่งสามารถน าไปประยุกต์ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆได้มากมาย  

         2. ท าให้ทราบสาเหตุของผลที่เกิดข้ึน ซึ่งสาเหตุที่ได้นั้นจะละเอียดลึกซึ้งและมี

ข้ันตอนตามเหตุ และผล ซึ่งสะดวกที่จะน าสาเหตุน้ันๆ ไปพิจารณาแก้ไข



16 

2.4 เทคนิคการวิเคราะห์จุดคุ้มทุนและระยะเวลาคืนทุน 

 

2.4.1 การวิเคราะห์จุดคุ้มทุน (Breakeven Point : BP , PP) คือจุดที่รายได้เท่ากับต้นทุน 

หรือมีก าไรเท่ากบัศูนย์ ในการวิเคราะห์เรื่องนี้เกี่ยวพันธ์กับการหาความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุน (Cost) 

ปริมาณ (Quantity) รายได้ (Revenue) และก าไร (Profit) ในบางต าราเรียกว่า การวิเคราะห์

ความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุน ปริมาณ และก าไร (Cost Volume Profit analysis) นับเป็นเครื่องมือที่

ส าคัญส าหรับใช้ในการก าหนดนโยบายวางแผน และตัดสินใจทางเลือกต่าง ๆ ในการลงทุน ซึ่งการ

วิเคราะห์นี้เป็นการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ต่างๆ ในระยะสั้นและมีข้อมูลค่อนข้างแน่นอนชัดเจนเพื่อ

ประกอบการตัดสินใจที่ถูกต้อง การวิเคราะห์จุดคุ้มทุนเกี่ยวพันธ์กับตัวแปรต่างๆ ดังต่อไปนี้ คือ 

          1. ต้นทุนคงที่ (Fixed Cost : FC) ค่าใช้จ่ายคงที่เช่น ค่าเครื่องจักร ค่าโรงงาน ค่า

ที่ดิน เงินเดือน และค่าใช้จ่ายที่คงที่ ที่ไม่ว่าจะแปรเปลี่ยนปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ์ หรืออีกนัย

หนึ่งก็คือมีค่าใช้จ่ายคงที่ไม่ว่าจะมีปริมาณการผลิตเท่าไร 

2. ต้นทุนแปร (Variable Cost : VC) ค่าใช้จ่ายแปรผัน เช่น ค่าวัตถุดิบ ค่าแรง 

งานโดยตรง อีกนัยหนึ่งคือค่าที่แปรผันตามปริมาณการผลิต 

  3. ต้นทุนแปรต่อหน่วย (Variable Cost per Unit : V) เช่น ในการผลิตปลากระป๋อง 

มีปลาในกระป๋องและกระป๋องเป็นต้นทุนแปรผันต่อหน่วย 

  4. ต้นทุนรวม (Total Cost  : TC) โดยปกติคือผลรวมของต้นทุนคงที่ และต้นทุน

แปรผันทั้งหมด 

  5. ปริมาณ (Quantity : Q) คือปริมาณการผลิตซึ่งในการวิเคราะห์นี้โดยปกติ 

ถือว่ามีค่าเท่ากันระหว่างปริมาณการผลิตและปริมาณการขาย 

    6. รายได้ทั้งหมด (Total Revenue : TR) คือรายได้ที่ได้จากการขาย ซึ่งเป็นฟังก์ชัน

ของราคาขายกับปริมาณการผลิต (การขาย) 

   7. ราคาขาย (Price : p) โดยปกติคือราคาขายต่อหนึ่งหน่วย (Unit price) 

8. ก าไร (Profit : P) โดยปกติคือก าไรจากการขายของผลิตภัณฑ์ (ที่สมมติว่า 

ปริมาณการขายเท่ากบปริมาณการผลิต) 

2.4.2 การวิเคราะห์ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period  : PP) หมายถึง ระยะเวลาที่กระแส

เงินสดรับสุทธิจากการลงทุนมีจ านวนเท่ากับกระแสเงินสดจ่ายลงทุนสุทธิตอนเริ่มโครงการการค านวณ

ระยะเวลาคืนทุน
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2.5 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต (Process Analysis) 
 
ก่อนที่จะท าการศึกษาละเอียดถึงการกระท าต่างๆ ในข้ันตอนการท างานแต่ละข้ันใน 

กระบวนการผลิตน้ัน เราต้องท าการศึกษาภาพรวมของระบบหรือภาพรวมของกระบวนการผลิต ก่อน 
ในการอธิบายว่ากระบวนการผลิตเป็นอย่างไรนั้น มีเครื่องมือที่ใช้กันอย่างกว้างขวาง คือ 

1. แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart)  
2. แผนผังการไหล (Flow Diagram) 

 2.5.1 แผนภูมิกระบวนการผลิต 
แผนภูมิกระบวนการผลิตเป็นเครื่องมือที่ใช้บันทึกกระบวนการผลิตหรือวิธีการท างานใหอ้ยูใ่น

ลักษณะที่เห็นได้ชัดเจน และเข้าใจได้ง่าย ในแผนภูมิจะแสดงถึงข้ันตอนการท างานตั้งแต่ต้น จนจบ
กระบวนการ โดยมักจะเขียนต้ังแต่วัตถุดิบเข้ามาสู่โรงงาน แล้วติดตามบันทึกเหตุการณ์ที่เกิด ข้ึนกับ
วัตถุดิบนั้นไปเรื่อยๆ ทุกข้ันตอน เช่น ถูกล าเลียงไปยังห้องเก็บ, ถูกตรวจสอบ, ถูกเปลี่ยนรูปร่างโดย
เครื่องจักร จนกระทั่งเป็นช้ินส่วนหรือประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ 

การศึกษาอย่างละเอียดถ่ีถ้วนของแผนภูมิ โดยอาจจะมีรูปภาพประกอบของทุก ข้ันตอนใน
กระบวนการผลิต มักจะท าให้พบว่า การท างานบางอย่างน่าจะถูกขจัดทิ้งไปได้, การท างานบางอย่างที่
สามารถรวมเข้าด้วยกันได้กับงานอื่น , อาจใช้เครื่องจักรที่ประหยัดกว่าได้ สามารถลดหรือขจัดการ 
ล่าช้าหรือการรอคอยที่เกิดข้ึนหรือรวมถึงการปรับปรุงโดยวิธีการอื่นๆ สิ่งเหล่านี้ท าให้การผลิตมี 
ต้นทุนที่ต่ าลง 

แผนภูมิกระบวนการผลิตจะมีลักษณะเหมือนกับแผนภูมิทั่วไป ที่ใช้สัญลักษณ์แสดงถึง 
ความหมายต่างๆ ซึ่งสามารถดัดแปลงเพื่อน าไปใช้กับงานที่เหมาะสมได้ เช่น ใช้แสดงล าดับการ 
ท างานของคนงาน, ใช้แสดงข้ันตอนต่างๆ เมื่อวัตถุดิบผ่านเข้าสู่กระบวนการผลิต แผนภูมิสามารถ 
แบ่งเป็น 2 ชนิดคือ แผนภูมิแบบคนเป็นหลัก (Man Type) หรือแผนภูมิแบบวัสดุเป็นหลัก (Material 
Type) 

การใช้สัญลักษณ์ในแผนภูมิ ถูกก าหนดโดยสมาคมวิศวกรเครื่องกลของอเมริกา (The 
American Society of Mechanical Engineers, ASME) โดยแบ่งกิจกรรมในวิธีการท างานออกเป็น 
5 พวกใหญ่ ๆ คือ 

          1.         = การปฏิบัติงานหรือการท างาน (Operations) หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้
วัสดุ เปลี่ยนแปลงอย่างจงใจ ไม่ว่าจะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี , กิจกรรมที่แยกหรือประกอบ 
กิจกรรมที่จัดและเตรียมวัสดุส าหรับข้ันตอนในการผลิต รวมถึงการรับส่งข่าวสาร, การค านวณ และ 
การวางแผนด้วย 

          2.         = การขนส่งหรือการขนย้าย (Transportations) หมายถึงกิจกรรมที่ท าให้
วัสดุ เคลื่อนย้ายจากที่หนึ่งไปอีกที่หนึ่ง ยกเว้นการเคลื่อนย้ายขณะอยู่ในข้ันตอนการผลิต และยกเว้น
กรณี ที่เป็นการเคลื่อนย้ายโดยขนงานภายในสถานีงานระหว่างการตรวจสอบ
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          3.        = การตรวจสอบ (Inspections) หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบ
คุณภาพ หรือปริมาณของวัสดุ 

4.          = ความล่าช้า (Delays, D) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอ 
         5.         = การพัก (Storages) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ, พัก หรือ ถูกควบคุม

เอาไว้ ซึ่งสามารถน ามาใช้ได้ถ้าต้องการ  
 ตัวอย่างการเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิต ในการผลิตซองจดหมาย 

ในการผลิตมีขั้นตอนการผลิตดังนี้ เริ่มจากท าการวัดกระดาษให้มีขนาดความกว้างและ
ความยาวตามที่ก าหนดไว้ จากนั้นท าการตัดกระดาษตามขนาดที่วัดไว้ พับกระดาษตามขนาดที่
ก าหนด ติดกาว และท าการประกอบซองจดหมายเข้าหากัน พร้อมทั้งตรวจสอบขนาดความ
กว้าง และความยาวของซองจดหมาย รายละเอียดการท างานนี้สามารถน าไปเขียนบนแผนภูมิ
กระบวนการผลิตได้ดังภาพ 2.1 

 

 
 

ภาพ 2.1 ตัวอย่างการเขยีนแผนภูมิกระบวนการผลิตการผลิตซองจดหมาย 
 

2.5.2 แผนผังการไหล (Flow Diagram) 
ในการวิเคราะห์การท างาน ยังมีเครื่องมืออีกช้ินหนึ่งที่ใช้ร่วมกับแผนภูมิกระบวนการผลิตเพือ่

ช่วยให้การวิเคราะห์ชัดเจนและมีประสิทธิภาพมากข้ึน นั่นคือ แผนผังการไหล 
แผนผังการไหล จะแสดงแผนผังของบริเวณที่ท างาน และต าแหน่งของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้อง

ทั้งหมด ดังนี้อาจจะก าหนดสเกลหรือไม่ก าหนดก็ได้ แล้วแต่ความจ าเป็นหรือความเหมาะสม แล้ว
เขียนเส้นทางการเคลื่อนที่ของสิ่งสังเกต 

ผังการไหลแบ่งตามชนิดของสิ่งสังเกตออกได้เป็น 2 ชนิด คือ 
1. ผังการไหลของคน (Man Type) 

แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการท างาน หรือสิ่งสังเกตคือ คนงาน
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2. ผังการไหลของวัสดุ (Material Type) 
แสดงการเคลื่อนที่ของวัสดุ หรือวัตถุดิบในกระบวนการผลิต กรณีนี้สิ่งสังเกตคือ วัสดุ 

แผนผังการไหลหากแบ่งตามมิติของผัง แบ่งได้เป็น 2 ชนิด คือ 
1. ผังช้ันเดียว เป็นผังที่แสดงการไหลในแนวระนาบเดียว (2 มิติ)  
2. ผังหลายช้ัน เป็นผังที่แสดงการไหลในทั้งแนวระนาบและแนวดิ่ง (3 มิติ) 

 2.5.3 การเขียนแผนภูมิและแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
การเขียนแผนภูมิและแผนผังการไหลของกระบวนการผลิตแบ่งเป็น 6 ข้ันตอน คือ 
          1. เลือกกิจกรรมการท างานที่ต้องการศึกษา โดยก าหนดเจาะจงลงไปว่าต้องการ

ศึกษากระบวนการของคน, วัสดุ หรือช้ินส่วน 
          2. ก าหนดจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตที่จะศึกษา โดยต้อง

ครอบคลุมกิจกรรมทั้งหมดที่ต้องการศึกษา 
          3. เขียนแผนภูมิกระบวนผลิตโดยในแผนภูมิจะต้องประกอบด้วย หัวข้อ (Heading) 

รายละเอียด (Description) และสรุปผล (Summary) 
          4. แสดงผลของจ านวนกิจกรรมต่าง ๆ คือ จ านวนข้ันตอนการปฏิบัติงาน จ านวน

ข้ันตอนการขนส่ง จ านวนครั้งของความล่าช้า จ านวนครั้งการตรวจสอบ และจ านวนครั้งในการพัก 
หรือเก็บ รวมถึงระยะทางในการขนส่งไว้ในตารางสรุป 

          5. เขียนผังการไหลของกระบวนการผลิต แสดงสถานีงาน, ที่ตั้งของเครื่องจักร และ 
เครื่องมือต่าง ๆ ที่ใช้ 
  6. แสดงทิศทางการไหลของกระบวนการผลิตโดยใช้หัวลูกศรช้ีแสดง 
 
2.6 การวิเคราะห์การปฏิบัติงาน (Operation Analysis) 
  
 การวิเคราะห์การปฏิบัติงานจะใช้เครื่องมือที่เรียกว่า แผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation 
Chart) ร่วมกับการประยุกต์ใช้หลักการประหยัดการเคลื่อนไหว (Principles of Motion Economy) 
 2.6.1 แผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation Chart) 
 แผนภูมิการปฏิบัติงาน บางครั้งถูกเรียกว่า แผนภูมิมือซ้ายและมือขวา ( Left and Right 
Hand Chart) หรือ แผนภูมิสองมือ (Two handed Process Chart) เป็นแผนภูมิที่เขียนเพื่อแสดง
การท างานของมือซ้ายและมือขวา ในแผนภูมิจะแบ่งกิจกรรมในการท างานออกเป็น 4 ชนิด คือ  
  - การปฏิบัติงาน (Operation) คือ การใช้มือหยิบ, ปล่อย, การปล่อยลงต าแหน่ง, 
การวางลง, การวางลงต าแหน่ง, การใช้เครื่องมือ, การท างานที่จุดใดจุดหนึ่งสัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิ 
คือ  
  - การเคลื่อนที่ หรือ การขนส่ง (Transportation) คือ การเคลื่อนที่ของมือจากจุด
หนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง โดยที่ในมือจะมีอะไรอยู่ หรือไม่ก็ตาม สัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิ คือ 
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  - การถือ (Hold) คือ การที่มือก าลังจับหรือถือ และหยุดอยู่กับที่สัญลักษณ์ที่ใช้ใน
แผนภูมิ คือ  
  - การล่าช้า (Delay) คือ การที่มืออยู่เฉย ๆ โดยไม่ได้ท างานอะไรสัญลักษณ์ที่ใช้ใน
แผนภูมิ คือ  
 2.6.2 การเขียนแผนภูมิการปฏิบัติงาน 
 การเขียนแผนภูมิการปฏิบัติงานมีขั้นตอนดังนี้ 
  1. เขียนแผนผังสถานีงาน ซึ่งประกอบด้วยงานที่จะต้องท า , วัสดุ, เครื่องมือ 
เครื่องจักรที่ใช้ในการท างานและต าแหน่งที่คนงานท างานอยู่ 
  2. สังเกตการณ์ท างานของคนงานอย่างละเอียด แล้วบันทึกการเคลื่อนไหวของมือ 
ซ้ายและมือขวา การสังเกตควรสังเกตหลายๆ รอบแล้วจึงค่อยบันทึกสรุปการท างานนั้นๆ 
  3. เขียนการเคลื่อนไหวของมือขวาลงในแผนภูมิข้างขวา และ การเคลื่อนไหวของมือ
ซ้ายลงในแผนภูมิข้างซ้าย โดยการใช้สัญลักษณ์แทนพร้อมกับมีค าอธิบายการท างานก ากับอยู่ข้างๆ ใน
บางครั้งการเขียนแผนภูมิการปฏิบัติงาน จะใช้สัญลักษณ์เพียง 2 ตัวเท่านั้น คือ  
                            แทนการขนส่งหรือการเคลื่อนที่ของมือ เช่น การเอื้อมมือไปหยิบวัสดุ 
เป็นต้น 
                             แทนการปฏิบัติงาน เช่น การหยิบ, การปล่อย, การวาง, การวางลง

ต าแหน่ง, การใช้เครื่องมือ, การถือวัสดุ รวมไปถึงการจับวัสดุอยู่เฉยๆ ด้วย 

 

2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 

โครงงานวิจัยของ นุชจิรา พลิาหา และ ทนงศักดิ์ ทาบทอง (2551) ได้ท าการวิจัย การ

วิเคราะหจ์ุดคุ้มทุนและระยะเวลาคืนทุนการปลกูยางพารา ต าบลวังปลาป้อม อ าเภอนาวัง จงัหวัด

หนองบัวล าภู โดยได้ใช้ทฤษฎี การวิเคราะห์จุดคุ้มทุนและระยะเวลาในการคืนทุน โดยมีวัตถุประสงค์ 

เพื่อวิเคราะหห์าจุดคุ้มทุนและระยะเวลาคืนทุนของยางพาราขนาด 10 ไร่ 

จากการศึกษาพบว่า ผลการวิเคราะห์มีต้นทุนคงที่ 535,905.67 บาท ต้นทุนการดูแลรักษา

ผันแปร 45,844 บาท ต้นทุนการกรีดผันแปร 231,700 บาท ต้นทุนการท าแผนยางดิบผันแปร 

205,618.68 บาท ต้นทุนรวม 483,162.68 บาท จากตารางกระแสเงินสดมีความคุ้มทุนที่ 57,151.11 

กิโลกรัม (น้ ายางดิบ) และระยะเวลาคืนทุนใน 14.8 ปี และผลการวิเคราะห์จากสูตรจุดคุ้มทุน มีความ

คุ้มทุนที่ 42,826.77 กิโลกรัม(น้ ายางดิบ) และระยะเวลาคืนทุนใน 15.4 ปี
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โครงงานวิจัยของ หทัยวงศ์ งามวุฒิวงศ์ (2552) ได้ท าการวิจัย การปรับปรุงคุณภาพ

ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ชุดห้องครัวแบบถอด-ประกอบ โดยมีวัตถุประสงค์ เพื่อปรับปรุงคุณภาพ

ผลิตภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อลดลักษณะข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์  

จากการศึกษาพบว่า การปรับปรุงกระบวนการติดต้ัง โดยเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ

ของเสีย พบว่าข้อมูลลักษณะข้อบกพร่องหลังจากในการปรับปรุงทั้งหมดลดลงเหลือร้อยละ 39.1 โดย

เทียบกับข้อมูลของลักษณะข้อบกพร่องก่อนการปรับปรุง เมื่อปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ โดยใช้

เทคนิค QDM และเทคนิค FMEA ท าการเก็บข้อมูลการร้องเรียนของลูกค้า พบว่าจ านวนการร้องเรียน

ของลูกค้าลดลงจากร้อยละ 34.12 เหลือ 11.59 

โครงงานวิจัยของ วิชาญ ทองไพรวรรณ (2554) ได้ท าการวิจัย การประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA 

ในการปรับปรุงกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ข้ึนรูปแก้วที่ใช้บนโต๊ะอาหาร  โดยมี

วัตถุประสงค์ เพื่อปรับปรุงกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ข้ึนรูปแก้วโดยใช้เทคนิค FMEA 

จากการศึกษาพบว่า เกณฑ์ที่ใช้ในการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงมี 3 เกณฑ์ โดย

เกณฑ์ที่ใช้มีดังนี้ 1. จ านวนการทดสอบ (ครั้ง) โดยก่อนการปรับปรุงทดสอบไป 2.7 ครั้ง หลังปรับปรุง

ทดสอบไป 1 ครั้ง ได้เปอร์เซ็นต์ที่ลดลงจากจ านวนการทดสอบร้อยละ 37.0 2. ระยะเวลาน า (วัน) 

โดยก่อนปรับปรุงใช้เวลา 75 วัน หลังปรับปรุงใช้เวลา 45 วัน ได้เปอร์เซ็นต์ที่ลดลงจากระยะเวลาน า

ร้อยละ 60.0 3. ค่าใช้จ่าย (บาท) โดยก่อนปรับปรุงเสียค่าใช้จ่ายไป 197,000 บาท หลังปรับปรุงเสีย

ค่าใช้จ่ายไป 72,000 บาท ได้เปอร์เซ็นต์ที่ลดลงจากค่าใช้จ่ายร้อยละ 36.8 

โครงงานวิจัยของ มนตรี บุญมาก นายพงศกร เอมจั่น และ ณชา แย้มยงค์ (2560) ได้ท าการ

วิจัย การวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขปัญหาในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก โดยได้ใช้ทฤษฎี FMEA 

โดยมีวัตถุประสงค์ ศึกษาสาเหตุของเสียในกระบวนการฉีดหลอดพลาสติก โดยใช้ทฤษฎี FMEA  

จากการศึกษาพบว่า ได้มาตรการณ์แก้ไขผลการปรับปรุงได้ลดการเกิดของเสียประเภทจุดด า 

จากเดิมร้อยละ 0.23 ลดลงเป็นร้อยละ 0.07 ลดลงจากเดิมถึงร้อยละ 69.56 และสามารถคิดเป็นเงิน

ที่ลดได้ 1,175,906.16 บาทต่อปี 

 

  



 

บทท่ี 3 

 

 

ระเบียบวิธีการท าวิจัย 
 

 เนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงล าดับข้ันตอนในการด าเนินการวิจัย รวมถึงแนวทางการด าเนินงาน

วิจัยซึ่งเกี่ยวข้องกับการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพในผลิตผลิตภัณฑ์

ขวดพลาสติกส าหรับบริโภคเป็นส าคัญ โดยการด าเนินงานวิจัยจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต

ของเครื่องจักร จากนั้นจึงจัดต้ังคณะท างาน FMEA แล้วด าเนินการฝึกอบรมเรื่องการใช้เทคนิค FMEA 

แก่คณะท างานให้มีความรู้ และความเข้าใจ ต่อมาจึงท าการออกแบบมาตรการข้ันตอนกระบวนการ

ผลิตของเครื่องจักร โดยการวิเคราะห์ข้อบกพร่องของกระบวนการผลิต และแก้ไขปรับปรุงข้อบกพรอ่ง 

เพื่อสรุปผลการทดสอบ และสรุปผลการด าเนินงานวิจัย มีขั้นตอนดังภาพที่ 3.1 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน

3.2 ศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลข้ันตอนการท างานกระบวนการท างานของเครื่องจักร 

3.3 วิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการผลิต 

3.4 พัฒนาและประยุกต์ใช้วิธีทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

3.5 เก็บข้อมลูที่ได้จากการเสนอแนะข้อปรับปรุงใน

กระบวนการผลิต และน าผลลัพธ์ที่ได้มาเปรียบเทียบ 

3.6 สรุปผลการด าเนินงานและจัดท ารายงาน 

3.1 ศึกษางานวิจัย และทฤษฎีที่มีข้อมูลเกี่ยวข้อง 
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3.1 ศึกษางานวิจัย และทฤษฎีท่ีมีข้อมูลเกี่ยวข้อง  

  

 ได้น างานวิจัยในอดีตที่มีข้อมูลเกี่ยวข้องมาใช้ในกรณีศึกษา และน าทฤษฎีการวิเคราะห์

ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพมาใช้วิเคราะห์ 

 

3.2 ศึกษา และเก็บรวบรวมข้อมูลขั้นตอนการท างานกระบวนการท างานของเครื่องจักร  

  

 ท าศึกษาข้ันตอนการท างานในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่เกิดข้อบกพร่องจนท าให้เกิด

ของเสียมากที่สุดทั้งหมด 3 ชนิด ได้แก่ ขวด one way จากการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นพบว่ามีสัดส่วน

ของเสียที่เกิดข้ึนทั้ง 3 ชนิด คิดเป็นจ านวนร้อยละ 11.87 

 

3.3 วิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาของกระบวนการผลิต  

  

 ท าการใช้หลักการ 4M ในการวิเคราะห์ โดยมี 4M คือ 1. Man (คนงาน) 2. Machine 

(เครื่องจักร) 3. Material (วัสด)ุ 4. Method (วิธีการ) มาใช้ในการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องของ

กระบวนการผลิต โดยเขียนแผนผังเหตุและผลมาหาสาเหตุย่อย และปัญหาต่างๆที่เกิดข้ึนในข้ันตอน

การท างานของกระบวนการผลิต เพื่อน ามาแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างานของเครื่องจักรให้มี

ประสิทธิภาพมากข้ึน ดังภาพ 3.2 

 

 
 

ภาพ 3.2 แผนผังเหตุและผล 
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3.4 พัฒนาและประยุกต์ใช้วิธีทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ 

 

ข้ันตอนในการวิเคราะห์ของปัญหาโดย FMEA 

 ข้ันตอนที่ 1. รวบรวมข้อมูลลักษณะข้อบกพร่องในกระบวนการท างาน และพิจารณาว่าแต่ละ

กระบวนการนั้น มีโอกาสเกิดข้อผิดพลาดอะไรบ้างในระหว่างกระบวนการผลิตที่ได้ท าการศึกษา 

ข้ันตอนที่ 2. ท าการประเมินตัวเลขของปัจจัยความรุนแรงต่อกระบวนการผลิตของแต่ละ

รูปแบบการขัดข้อง ดังตาราง 3.1  

 

ตาราง 3.1 เกณฑ์การประเมินความรุนแรงท่ีเกิดจากข้อบกพร่อง 

 
 

ข้ันตอนที่ 3. ท าการประเมินตัวเลขปัจจัยโอกาสในการเกิดสาเหตุ ดังตาราง 3.2 

 

ตาราง 3.2 เกณฑ์การประเมินโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง 
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ข้ันตอนที่ 4. ท าการประเมินค่าตัวเลขของปัจจัยของความสามารถ โดยการตรวจจับลักษณะ

ข้อบกพร่องดังตาราง 3.3 

 

ตาราง 3.3 เกณฑ์ประเมินการตรวจพบสาเหตุของข้อบกพร่อง 

  
 

          ข้ันตอนที่ 5. ท าการค านวณค่าล าดับคะแนนความเสี่ยง (RPN) ซึ่งเกิดจากการคูณของคะแนน

ทั้ง 3 ปัจจัย แล้วเลือกปัญหาที่มีค่า RPN มากที่สุด แล้วท าการประเมิน พิจารณาหาแนวทางป้องกัน

ไม่ให้เกิดข้ึน ท าการวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิพาเรโตมาช่วยในการวิเคราะห์หาค่าความเสี่ยงที่มีค่าเกิน 

100 คะแนน มาท าการปรับปรุง ดังภาพ 3.3
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ภาพ 3.3 แผนภูมิพาเรโต 

 

ข้ันตอนที่ 6. น าปัญหาที่ได้จากการจัดล าดับความส าคัญจากแผนภูมิพาเรโตมาท าการ

วิเคราะห์ โดยใช้ทฤษฎีที่มีความสัมพันธ์เกี่ยวข้องกับปัญหาน้ันๆ เข้ามาใช้ในการวิเคราะห์แก้ไขปัญหา 

 

3.5 เก็บข้อมูลท่ีได้จากการเสนอแนะข้อปรับปรุงในกระบวนการผลิต และน าผลลัพธ์ท่ีได้มา

เปรียบเทียบ เพ่ือเป็นข้อเสนอแนะในการแก้ไขปรับปรุงเพ่ิมเติม 

 

3.6 สรุปผลการด าเนินงานและจัดท ารายงาน 



บทท่ี 4 
 

ผลการด าเนินงาน 
 

 
 จากการศึกษาลักษณะข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุ 

และผลกระทบด้านคุณภาพ โดยได้ท าการด าเนินการแก้ไข ได้ผลการด าเนินการตามขั้นตอนแสดงดังนี้ 
  
4.1 ศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลขั้นตอนการท างานกระบวนการท างานของเครื่องจักร  

  

 จากการศึกษาได้ท าการเก็บข้อมูลข้ันตอนการท างานในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่เกิด

ข้อบกพร่องจากผลิตภัณฑ์ที่เกิดของเสียมากที่สุดทั้งหมด 3 ชนิด ได้แก่ ขวด one way , ขวด PE และ

ขวด PET พบว่ามีสัดส่วนของเสียที่เกิดข้ึนทั้ง 3 ชนิด คิดเป็นจ านวนร้อยละ 11.87 , 7.41 และ6.24 

จึงจะน าข้อมูลของผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 ชนิดไปวิเคราะห์หาสาเหตุและข้อบกพร่องของกระบวนการผลิต ที่

ท าให้เกิดของเสียมาปรับปรุงแก้ไข 

 4.1.1 ข้ันตอนกระบวนการท างานในการผลิตขวด one way ดังภาพ 4.1 

 

 
 

ภาพ 4.1 ขั้นกระบวนการผลิตขวด one way 
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          1. กดปุ่ม main power เปิดมิเตอร์วอร์มไฟในการเดินเครื่อง 1 ช่ัวโมงโดยตั้ง

อุณหภูมิไว้ที่ 180 องศา และเปิด on pump hydraulic เพื่อให้แม่พิมพ์ และหัวฉีดพร้อมท างาน 

          2. เปิด invertor screw เพื่อเปิดการท างานการไหลของเม็ดพลาสติกและเปิด 

main screw เพื่อวอร์มเครื่องก่อนเริ่มท างาน โดยเปิดวอร์ม 5 นาที โดยตั้งความเร็วรอบในการหมุนที่ 

24 rpm 

  3. เม็ดพลาสติกที่ไหลลงมาจะมีแม่พิมพ์ข้ึนไปรับเม็ดพลาสติก 

   4. แม่พิมพ์ที่รับเม็ดพลาสติกที่เกิดจากการละลายจะถูกส่งไปยังเครื่องฉีด โดยใช้

ความดันลมในการฉีด 6 bar และใช้เวลาในการฉีด 6 วินาทีเพื่อข้ึนรูป 

          5. ขวดพลาสติกที่เกิดจากการฉีดจะถูกระบายความร้อน 1 วินาที ก่อนจะถูกส่งไป

ยังขั้นตอนต่อไป 

          6. หลังจากระบายความร้อนผลิตภัณฑ์จะถูกส่งไปตัดแต่งพลาสติกส่วนเกินเพื่อให้

ขวดที่ออกมาได้รูปทรงตามที่ต้องการ 

 4.1.2 ข้ันตอนกระบวนการท างานในการผลิตขวด PE ดังภาพ 4.2 

 

 
      

ภาพ 4.2 ขั้นตอนกระบวนการผลิตขวด PE 

          

  1. กดปุ่ม main power เปิดมิเตอร์วอร์มไฟในการเดินเครื่อง 1 ช่ัวโมงโดยตั้ง

อุณหภูมิไว้ที่ 220 องศา และเปิด on pump hydraulic เพื่อให้แม่พิมพ์ และหัวฉีดพร้อมท างาน 

    2. เปิด invertor screw เพื่อเปิดการท างานการไหลของเม็ดพลาสติกและเปิด 

main screw เพื่อวอร์มเครื่องก่อนเริ่มท างาน โดยเปิดวอร์ม 5 นาที โดยตั้งความเร็วรอบในการหมุนที่ 

60 rpm
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          3. เม็ดพลาสติกที่ไหลลงมาจะมีแม่พิมพ์ข้ึนไปรับเม็ดพลาสติก          

  4. แม่พิมพ์ที่รับเม็ดพลาสติกที่เกิดจากการละลายจะถูกส่งไปยังเครื่องฉีด โดยใช้

ความดันลมในการฉีด 6 bar และใช้เวลาในการฉีด 25 วินาทีเพื่อข้ึนรูป 

          5. ขวดพลาสติกที่เกิดจากการฉีดจะถูกระบายความร้อน 2 วินาที ก่อนจะถูกส่งไป

ยังขั้นตอนต่อไป 

          6. หลังจากระบายความร้อนผลิตภัณฑ์จะถูกส่งยังกระบวนการตัดแต่งพลาสติก

ส่วนเกิน เพื่อให้ขวดที่ออกมาได้รูปทรงตามที่ต้องการ 

 4.1.3 ข้ันตอนกระบวนการท างานในการผลิตขวด PET ดังภาพ 4.3 

 

 
 

ภาพ 4.3 ขั้นตอนกระบวนการผลิตขวด PET 

 

       1. กดปุ่ม main power เปิดมิเตอร์วอร์มไฟในการเดินเครื่อง 1 ช่ัวโมงโดย 30 นาที 

โดยตั้งอุณหภูมิในการวอร์มเครื่องไว้ที่ 220 องศา และเปิด on pump hydraulic เพื่อให้แม่พิมพ์ 

และหัวฉีดพร้อมท างาน 

          2. เปิด invertor screw เพื่อเปิดการท างานการไหลของเม็ดพลาสติก และเปิด 

main screw เพื่อวอร์มเครื่องก่อนเริ่มท างาน โดยเปิดวอร์มเครื่อง 5 นาที โดยตั้งความเร็วรอบในการ

หมุนที่ 60 rpm 

         3. เม็ดพลาสติกที่ไหลลงมาจะมีแม่พิมพ์ข้ึนไปรับเม็ดพลาสติก 

          4. แม่พิมพ์ที่รับเม็ดพลาสติกที่เกิดจากการละลายจะถูกส่งไปยังเครื่องฉีด โดยใช้

ความดันลมในการฉีด 6 bar และใช้เวลาในการฉีด 25 วินาที เพื่อข้ึนรูป
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          5.ขวดพลาสติกที่เกิดจากการฉีดจะถูกระบายความร้อน 2 วินาทีก่อนจะถูกส่งไปยัง

ข้ันตอนต่อไป           

  6. หลังจากระบายความร้อนผลิตภัณฑ์จะถูกส่งไปตัดแต่งพลาสติกส่วนเกินเพื่อให้

ขวดที่ออกมาได้รูปทรงตามที่ต้องการ 

 

4.2 วิเคราะห์หาสาเหตุ และปัญหาของกระบวนการผลิต  

  

 ในการวิเคราะห์หาสาเหตุจะใช้แผนผังเหตุ และผลหรือหลักการ 4M ในการวิเคราะห์ โดยมี 

4M คือ 1. Man (คนงาน) 2. Machine (เครื่องจักร) 3. Material (วัสดุ) 4. Method (วิธีการ) มาใช้

ในการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องของกระบวนการผลิต ดังภาพ 4.4 

 

 
 

ภาพ 4.4 แผนผังแสดลงเหตุและผล 

 

4.3 พัฒนาและประยุกต์ใช้วิธีทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ 

 

ข้ันตอนในการวิเคราะห์ของปัญหาโดย FMEA 

ข้ันตอนที่ 1 . ท าการรวบรวมข้อมูลลักษณะข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนในกระบวนการท างาน และ

พิจารณาว่าแต่ละกระบวนการนั้น มีโอกาสเกิดข้อผิดพลาดอะไรบ้าง ดังตาราง 4.1
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ตาราง 4.1 ตารางแสดงข้อมูลลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการท างาน   

              ของแต่ละกระบวนการ 

 
 

ข้ันตอนที่ 2. ท าการประเมินตัวเลขและท าการค านวณค่าล าดับคะแนนความเสี่ยง (RPN) ซึ่ง

เกิดจากการคูณของคะแนนทั้ง 3 ปัจจัย แล้วเลือกปัญหาที่มีค่า RPN มากที่สุด แล้วท าการประเมิน

พิจารณาหาแนวทางป้องกันไม่ให้เกิดข้ึนของแต่ละกระบวนการท างาน
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  1. ท าการค านวณค่าล าดับคะแนนความเสี่ยงของกระบวนการในส่วนของวัตถุดิบ ดัง

ตาราง 4.2 

 

ตาราง 4.2 ตารางแสดงข้อมลูการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการของวัตถุดิบ 

 
 

จากตารางการแสดงข้อมูลการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการในส่วนของวัตถุดิบพบว่า

มีข้อบกพร่อง ค่า RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน ที่ต้องน ามาท าการแก้ไข ได้แก่ เม็ดพลาสติกมี

สิ่งเจือปน และหลอดพลาสติกมีต าหนิเดิมมาจากโรงงานอยู่แล้ว
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  2. ท าการค านวณค่าล าดับคะแนนความเสี่ยงของกระบวนการในส่วนของคนงาน ดัง

ตาราง 4.3 

 

ตาราง 4.3 ตารางแสดงข้อมลูการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการของเครื่องจักร 

 
 

จากตารางการแสดงข้อมูลการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการในส่วนของเครื่องจักร 

พบว่ามีข้อบกพร่อง ค่า RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน ที่ต้องน ามาท าการแก้ไข ได้แก่ อายุของ

เครื่องจักร
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   3. ท าการค านวณค่าล าดับคะแนนความเสี่ยงของกระบวนการในส่วนของเครื่องจักร

ดังตาราง 4.4 

 

ตาราง 4.4 ตารางแสดงข้อมลูการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการของคนงาน 

 
 

จากตารางการแสดงข้อมูลการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการในส่วนของคนงานพบว่า

มีข้อบกพร่อง ค่า RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน ที่ต้องน ามาท าการแก้ไข ได้แก่ คนงานขาด

ประสบการณ์ในการท างาน , คนงานท างานล่าช้า และคนงานไม่มีหน้าที่ในการท างานที่ชัดเจนในการ

ดูแลเครื่องจักรในแต่ละเครื่อง
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       4. ท าการค านวณค่าล าดับคะแนนความเสี่ยงของกระบวนการในส่วนของวิธีการ

ท างาน ดังตาราง 4.5 

 

ตาราง 4.5 ตารางแสดงข้อมลูการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการของวิธีการท างาน 

 
 

จากตารางการแสดงข้อมูลการค านวณค่าความเสี่ยงในกระบวนการในส่วนของวิธีการท างาน 

พบว่ามีข้อบกพร่อง ค่า RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน ที่ต้องน ามาท าการแก้ไข ได้แก่ ข้ันตอนการ

ท างานข้ึนอยู่กับความถนัดของแต่ละคน และไม่มีการท าต้นแบบข้ันตอนการท างานที่ถูกต้องชัดเจน

ของคนงาน 

 ข้ันตอนที่ 3. ท าการวิเคราะห์ข้อมูล โดยใช้แผนภูมิพาเรโต เพื่อหาว่าปัญหาใดเป็นปัญหาที่

ส าคัญที่สุด และรองๆ ลงมาตามล าดับ โดยน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้นมาจัดเป็นหมวดหมู่และ

แบ่งแยกประเภท จากนั้นท าการเรียงล าดับตามความส าคัญจากมากไปหาน้อย ดังภาพ 4.5
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ภาพ 4.5 แผนภูมิพาเรโตแสดงล าดับความส าคัญของปัญหาท่ีเกิดขึ้น 

  

 หลังจากท าการวิเคราะห์หาปัญหาที่ส าคัญ โดยใช้แผนภูมิพาเรโต เพื่อหาปัญหาที่ส าคัญที่สุด

น ามาแก้ไข โดยมีปัญหาในที่เกิดข้ึนทั้งหมด 16 ปัญหา จากนั้นได้เลือกปัญหาที่จะน ามาแก้ไขทั้งหมด 

2 ปัญหา ซึ่งเป็นปัญหาที่ส าคัญที่สุด โดยสาเหตุที่ท าให้เลือกปัญหาน้ี เพราะเป็นปัญหาที่ท าให้เกิดของ

เสียของผลิตภัณฑ์มากที่สุดในกระบวนการผลิตของเครื่องจักร คือ อายุของเครื่องจักร และเม็ด

พลาสติกมีสิ่งเจือปน 

 ข้ันตอนที่ 4. น าปัญหาที่เลือกมานั้นมาแก้ไขโดยใช้ทฤษฎีที่ได้จากความรู้ที่เรียนมาใน

กระบวนการวิชามาใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา  

  1. อายุของเครื่องจักร เนื่องจากเครื่องจักรที่ใช้อยู่ในปัจจุบันมีปัญหาในการผลิต

ผลิตภัณฑ์ต่ ากว่าความต้องการของโรงงาน ซึ่งเกิดจากความผิดพลาดในการท างานของเครื่องจักรใน

หลายๆรูปแบบ เช่น การหยุดการท างานของเครื่องจักรจากข้อผิดพลาดในระบบ อาจเนื่องด้วยอายุ

การใช้งานมานานท าให้ระบบต่างๆของเครื่องจักรเกิดความเสียหาย โดยทางเราจึงจะท าการแก้ไขโดย

การเสนอซื้อเครื่องจักรใหม่ให้ทางโรงงาน เพื่อแก้ไขปัญหาการท างานของเครื่องจักรที่เกิดข้ึนใน

รูปแบบต่างๆ โดยเราจะใช้วิธีการแก้ไขปัญหานีใ้นการวิเคราะห์หาจุดคุ้มทุน (Breakeven point) และ

ระยะเวลาในการคืนทุน (payback period) โดยจะมีข้อมูลที่จะน ามาใช้ค านวณดังนี้ 1. ราคาต้นทุน

ของผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิตต่อหน่วย 2. ราคาขายต่อหน่วย  3. จ านวนช่ัวโมงของเครื่องจักรที่หยุด

ท างานต่อวัน ซึ่งจะท าให้เสียโอกาสในการผลิตผลิตภัณฑ์ โดยเราได้ท าการเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 8
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ครั้งในช่วง 1 เดือน โดยการท าการวิเคราะห์ข้อมูล เพื่อที่เปรียบเทียบระหว่างเครื่องเครื่องจักรเก่ากับ

เครื่องจักรใหม่ โดยได้น าเสนอในการซื้อเครื่องจักรใหม่รุ่น SMC – 5000 DST ดังภาพ 4.6 

 

 
 

ภาพ 4.6 เครื่องจักรรุ่น SMC–5000 DST 

 

จากนั้นเพื่อที่เราจะท าการค านวณนั้นเราจะต้องทราบราคาของเครื่องจักรรุ่นเดยีวกบัเครือ่งที่

เราจะน ามาทดแทน จึงได้ย่ืนขอใบเสนอราคากับทางบริษัท บางกอก พีวีซี อินเตอร์ เทรดด้ิง จ ากัด ดัง

ภาพ 4.7 

 
 

ภาพ 4.7 ใบเสนอราคาเครื่องจักรใหม่
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 จากนั้นค านวณหาปริมาณการผลิต ณ จุดคุ้มทุนของเครื่องจักรใหม่ โดยใช้สมการหา

จุดคุ้มทุน ซึ่งสามารถค านวณโดยใช้สมการ (4.1) มีดังนี้ (Umar, 2010) 

ปริมาณ ณ จุดคุ้มทุน (หน่วย)   =   
ต้นทุนคงที่

ราคาขายต่อหน่วย − ต้นทุนผันแปรต่อหน่วย
           (4.1) 

หรือ                          𝑄 =   
𝐹𝐶

P − VC/𝑈𝑛𝑖𝑡
 

          

โดยผลิตภัณฑ์ที่น ามาท าการแก้ไขปัญหาน้ัน มีต้นทุนผันแปรต่อหน่วย 0.6 บาทต่อช้ิน ราคา

ขายต่อหน่วย 1.8 บาทต่อช้ิน จากสูตรจะสามารถค านวณหาจุดคุ้มทุนได ้

 

𝑄 =   
4,300,000

1.8 − 0.6
= 3,583,333  

 

แสดงว่าจะต้องผลิตเพือ่ให้ได้จุดคุ้มทนุของเครื่องจักรใหม่ต้องผลิตให้ได้คือ = 3,583,333 ช้ิน 

โดยเมื่อเทียบกับประสิทธิภาพในการท างานของเครื่องจักรใหม่มีประสิทธิภาพในการผลิตได้ 

2400 ช้ินต่อช่ัวโมง ใน 1 วันสามารถเดินเครื่องจักรในช่ัวโมงการท างานได้เต็มที่ 9 ช่ัวโมง ท าให้ใน

หนึ่งวันสามารถผลิตได้ 21,600 ช้ินต่อวัน เมื่อเทียบปริมาณการผลิตที่ต้องใช้เพื่อให้ได้จุดคุ้มทุนกับ

ปริมาณการผลิตของเครื่องจักรใหม่ที่สามารถผลิตได้ จะใช้ระยะเวลาในการคืนทุน 166 วันในการ

ผลิต   

เมื่อเทียบกับประสิทธิภาพในการท างานของเครื่องจักรเดิมจะสามารถผลิตสินค้าได้ 2000 ช้ิน 

ต่อช่ัวโมง ใน 1 วัน เนื่องจากเครื่องจักรที่มีอายุการใช้งานนาน ท าให้ระบบในการเดินเครื่องไม่เสถียร 

อาจท าให้เกิดการขัดข้องของระบบแรงดันในการฉีดที่ไม่สม่ าเสมอ และมีปัญหาของระบบไฟของ

เครื่องจักร โดยการท างานของเครื่องจักรสามารถเดินเครื่องจักรในช่ัวโมงการท างานไดเ้ต็มที่ 7 ช่ัวโมง

ต่อวัน ท าให้หนึ่งวันสามารถผลิตได้ 14,000 ช้ินต่อวัน เมื่อเทียบปริมาณการผลิตที่ต้องใช้เพื่อให้ได้

จุดคุ้มทุนกับปริมาณการผลิตของเครื่องเดิมที่สามารถผลิตได้ จะใช้ระยะเวลาในการคืนทุน 256 วันใน

การผลิต 

ดังนั้นเมื่อน าเครื่องจักรใหม่กับเครื่องจักรเก่ามาเทียบกันแล้วท าให้ทราบว่าควรจะซื้อ

เครื่องจักรใหม่มาใช้ในการผลิต โดยการค านวณนี้ยังไม่รวมค่าบ ารุงเครื่องจักรประจ าปี โดยเครื่องจักร

ใหม่จะท าการบ ารุงเครื่องทุก 3 ปีใน 5 ปีแรก แต่เครื่องจักรเก่าจะท าการบ ารุงทุก 1 ปี โดยค่าใช้จ่าย

ในแต่ละปีเป็นเงิน 15,000 บาท อีกด้วย
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2. เม็ดพลาสติกมีสิ่งเจือปน เนื่องจากเม็ดพลาสติกที่น ามาใช้ผลิตผลิตภัณฑ์มีสิ่งเจือปนจาก

หิน ดิน ทราย เป็นจ านวนมากท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตข้ึนมาไม่สามารถน ามาจ าหน่ายได้ท าให้เสียมูลค่า

ของผลิตภัณฑ์ที่ควรขายได้เป็นจ านวนมาก จึงได้ท าการเปลี่ยนข้ันตอนการด าเนินการในการผลิต โดย

ใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์กระบวนการผลิต เพื่อจะท าการศึกษาละเอียดถึงการกระท าต่างๆ ในข้ันตอน

การท างานแต่ละข้ันใน กระบวนการผลิตนั้น โดยปัญหาของเศษพลาสติกที่ท าให้เกิดการเจือปนของ

เศษหิน ดิน ทราย ดังภาพ 4.7 

 
 

ภาพ 4.8 เศษพลาสติกท่ีมีเศษสิ่งสกปรกเจือปน 

 

จึงได้น าข้ันตอนการผลิตเม็ดพลาสติกก่อนการปรับปรุงมาแก้ไขเพื่อลดสิ่ งเจือปนในเม็ด

พลาสติก ดังภาพ 4.9 

 

 
 

ภาพ 4.9 ขั้นตอนการขนส่งเม็ดพลาสติกก่อนการปรับปรุง
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 จากนั้นศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกของข้ันตอนกอ่นการ

ปรับปรงุ ดังตาราง 4.6 

 

ตาราง 4.6 ตารางแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกก่อนการปรับปรุง 

 
 

จากนั้นได้น าข้ันตอนการผลิตเม็ดพลาสติกหลังการปรับปรุงมาแก้ไขเพื่อลดสิ่งเจือปนในเม็ด

พลาสติก ดังภาพ 4.10 

 

 
 

ภาพ 4.10 ขั้นตอนการขนส่งเม็ดพลาสติกหลังการปรับปรุง
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 จากนั้นศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกของข้ันตอนหลงัการปรบัปรงุ 

ดังตาราง 4.7 

 

ตาราง 4.7 ตารางแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกหลังการปรับปรุง 

 
 

 จากแผนภูมิการไหลที่แสดงนั้น ท าให้ทราบถึงข้ันตอนในการด าเนินการผลิต และการขนส่ง

เม็ดพลาสติกท าให้ทราบว่าข้ันตอนที่ส าคัญที่เป็นสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดสิ่งสกปรกเจือปนเข้าไปในเม็ด

พลาสติกคือการขนส่งเศษพลาสติกจากเครื่องจักรไปยังเครื่องโม่ เพราะการขนส่งเป็นการลากถุงที่ใส่

พลาสติกกับพื้นท าให้ถุงเกิดการเสียดสีกับพื้นท าให้ถุงขาดแล้วสิ่งสกปรกสามารถเข้าไปในถุงจนไปปน

กับเศษพลาสติก ท าให้เมื่อโม่เม็ดพลาสติกออกมาแล้วมีสิ่งเจือปน จึงได้แก้ไขปัญหาต้ังแต่ต้นเหตุโดย

การน าถุงพลาสติกที่ใส่เศษพลาสติกน าไปใส่รถเข็นละขนส่งมายังเครื่องโม่  

 จากนั้นได้ท าการเปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อนและหลังการปรับปรุงที่ได้จากการปรบัปรงุ

ข้ันตอนการผลิตเม็ดพลาสติก โดยมีข้อมูลปริมาณการผลิตและของเสียที่เกิดข้ึนก่อนการปรับปรุง โดย

ท าการเก็บข้อมูลในเดือนธันวาคม ปี 2562 และหาร้อยละของเสียในแต่ละรอบการผลิต เมื่อได้

จ านวนของเสียที่เกิดข้ึนในแต่ละรอบการผลิตแล้ว สามารถหาร้อยละของของเสียที่เกิดข้ึนในแต่ละ

รอบการผลิตได้ตามสมการ (4.2) และแสดงร้อยละของของเสียที่เกิดข้ึนก่อนและหลังการปรุงข้ันตอน

การผลิต ดังตาราง 4.8 และ 4.9 

 

         ของเสียที่เกิดข้ึนในแต่ละรอบการผลิต (%) = 
ของเสียที่เกดิขึ้นในแต่ละรอบการผลิต 

ปริมาณผลผลิตในแต่ละรอบการผลิต
 X 100          (4.2)
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ตาราง 4.8 ข้อมูลปริมาณการผลิต จ านวนของเสีย และร้อยละของเสียท่ีเกิดขึ้นก่อนการปรับปรุง  

               ในเดือน ธ.ค. 2562  

 
 

 จากตาราง 4.8 แสดงปริมาณผลผลิต และจ านวนของเสียที่เกิดข้ึนในแต่ละรอบการผลิต ซึ่ง

จากการเก็บข้อมูลทั้งหมด 8 ครั้ง มีปริมาณผลผลิตรวมทั้งสิ้น 113,820 ช้ิน และพบว่ามีของเสีย

เกิดข้ึนทั้งหมด 5,687 ช้ิน คิดเป็นของเสียเฉลี่ยร้อยละ 39.9 

 หลังจากนั้นได้ท าการปรับปรุงข้ันตอนการด าเนินการการขนส่งของเม็ดพลาสติกโดยน าข้อมลู

ที่ได้เก็บในเดือนกุมภาพันธ์จ านวนทั้งหมด 8 ครั้ง มาท าการค านวณเพื่อท าการเปรียบเทียบกับข้อมูล

ก่อนการปรับปรุง จึงได้ข้อมูลปริมาณการผลิตและของเสียดัง ตาราง 4.9  

 

ตาราง 4.9 ข้อมูลปริมาณการผลิต จ านวนของเสีย และร้อยละของเสียท่ีเกิดขึ้นหลังการปรับปรุง  

              ในเดือน ก.พ. 2563 
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 จากตาราง 4.9 แสดงปริมาณผลผลิต และจ านวนของเสียที่เกิดข้ึนในแต่ละรอบการผลิต ซึ่ง

จากการเก็บข้อมูลทั้งหมด 8 ครั้ง มีปริมาณผลผลิตรวมทั้งสิ้น 116,257 ช้ิน และพบว่ามีของเสีย

เกิดข้ึนทั้งหมด 3,711 ช้ิน คิดเป็นของเสียเฉลี่ยร้อยละ 25.43 

 พบว่าจากการปรับปรุงข้ันตอนการด าเนินการขนส่งเม็ดพลาสติกมีสิ่งเจือปน ที่ท าให้เกิดของ

เสียในผลิตภัณฑ์ จากปกติแล้วหลังจากได้เศษพลาสติกจากเครื่องจักรลงถุง คนงานจะท าการขนย้าย

ถุงพลาสติกโดยการลากถุงกับพื้นไปยังเครื่องโม่ แต่ปัจจุบันได้ท าการเปลี่ยนข้ันตอนการท างานโดยน า

ถุงพลาสติกที่ได้จากการใส่เศษพลาสติกใส่รถเข็นแล้วขนย้ายมายังเครื่องโม่ และหลังจากท าการโมเ่มด็

พลาสติกเสร็จแล้ว ได้ท าการ หลังการปรับปรุงแล้ว ท าให้ของเสียที่เกิดข้ึนลดลงเฉลี่ยจากเดิมร้อยละ 

39.9 ลดลงเหลือ ร้อยละ 25.43 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

บทท่ี 5 

 

     สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 

                
                      

5.1 สรุปผลการวิเคราะห์ 
 

 บริษัทกรณีศึกษา เป็นผู้ผลิตผลิตภัณฑ์ขวดพลาสติกส้าหรับบรรจุน ้าดื่มหลายชนิด ซึ่ง

โครงงานวิจัยนี มีวัตถุประสงค์ เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิต โดยใช้ทฤษฎี

การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และเสนอแนวทางในการแก้ไขปรบัปรุงคุณภาพในกระบวนการผลติ 

จากการศึกษาและวิเคราะห์ถึงกระบวนการผลิตของเครื่องจักร เพื่อ วิเคราะห์ลักษณะ
ข้อผิดพลาดของผลกระทบโดยการใช้ FMEA ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ขวดพลาสติกส้าหรับ
บริโภค ได้ท้าการวิเคราะห์หาปัญหาและสาเหตุที่เกิดขึ นในระหว่างขั นตอนการผลิตของเครื่องจักร  
โดยวิเคราะห์หาสาเหตุทั งหมดที่เกิดขึ นในระหว่างขั นตอนการผลิต โดยใช้แผนผังเหตุและผลในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาที่เกิดขึ นในขั นตอนการผลิต โดยใช้หลักการ 4M ในการวิเคราะห์ โดยมี 
4M คือ 1. Man (คนงาน) 2. Machine (เครื่องจักร) 3. Material (วัสด)ุ 4. Method (วิธีการ) โดยมา
ใช้ในการวิเคราะห์ลักษณะของข้อบกพร่องของกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถหาปัญหาที่เกิดขึ นได้
ทั งหมด 16 ปัญหา จากนั นได้ท้าการใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้าน
คุณภาพมาช่วยวิเคราะห์หาระดับความรุนแรงของปัญหาที่เกิดขึ นเพื่อที่จะเลือกน้ามาแก้ไข จากนั นได้
น้าค่าคะแนนที่ได้จากการใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพมา
จัดล้าดับความส้าคัญของปัญหาที่เกิดขึ นเพื่อน้ามาแก้ไข โดยปัญหาที่ท้าให้เกิดความเสียหายต่อ
ผลิตภัณฑ์ และผลกระทบต่างๆ ต่อโรงงานมากที่สุดคือ อายุของเครื่องจักร จึงได้น้าปัญหานี มาท้าการ
แก้ไขโดยการใช้การวิเคราะห์หาจุดคุ้มทุนและระยะเวลาในการคืนทุน 

ผลการวิจัยการแก้ไขปัญหาอายุของเครื่องจักรจากการน้าเสนอให้ซื อเครื่องจักรใหม่ในการ

ลงทุนพบว่าควรซื อเพราะคุ้มค่าต่อการใช้ในระยะยาว และยังประหยัดค่าใช้จ่ายต่างๆ อีกด้วย โดยการ

วิเคราะห์จุดคุ้มทุนของเครื่องจักรใหม่ต้องการผลิตให้ได้คือ = 3,583,333 ชิ น ถึงจะคืนทุนในการซื อ

เครื่องจักร โดยใช้ระยะเวลาในการคืนทุนเพียง 166 วัน ต่างจากเครื่องจักรเดิม จะใช้ระยะเวลาในการ
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คืนทุน 256 วันในการผลิต โดยเราจะเทียบจากประสิทธิภาพในการท้างานของเครื่องจักรใหม่และ

เครื่องจักรปัจจุบันมาใช้ในการค้านวณเพื่อเปรียบเทียบในการวิเคราะห์หาจุดคุ้มทุน 

ผลการวิจัยการแก้ไขปัญหาเม็ดพลาสติกมีสิ่งเจือปน ได้ท้าการแก้ไขขั นตอนการด้าเนินการใน

การผลิตเม็ดพลาสติกใหม่ โดยการเก็บข้อมูลปริมาณการผลิตและของเสียที่เกิดขึ น ได้ท้าการ

เปรียบเทียบข้อมูลปริมาณการผลิตและของเสียที่เกิดขึ น โดยเปรียบเทียบร้อยละของเสียที่เกิดขึ น

พบว่าขั นตอนในการด้าเนินงานการผลิตหลังปรับปรุงท้าให้ปริมาณของเสียที่เกิดขึ นลดลงจากเดิมร้อย

ละ 39.90 เหลือ ร้อยละ 25.43 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

 
1. เพื่อให้ผลการวิเคราะห์และค้านวณเกิดความน่าเช่ือถือมากขึ น ควรเพิ่มปัจจัยต่างๆ ที่เข้า

มาเกี่ยวข้องให้มากยิ่งขึ น โดยใช้ข้อมูลรายละเอียดของเครื่องจักร ราคา และค่าใช้จ่ายต่างๆ เพื่อให้ได้

รายละเอียดเครื่องจักร ราคา และข้อมูลเพื่อใช้ในการประกอบการพิจารณามากยิ่งขึ น 

จะเทียบจากประสิทธิภาพในการท้างานของเครื่องจักรใหม่และเครื่องจักรปจัจบุันมาใช้ในการค้านวณ

เพื่อเปรียบเทียบในการวิเคราะห์หาจุดคุ้มทุน 
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