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บทคดัย่อ 
 

การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ (1) วิเคราะห์ คน้หาขอ้บกพร่อง หรือความลม้เหลว และปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิต (2) ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์โดยใชเ้ทคนิค FMEA (Failure Mode 
and Effect Analysis) (3) ศึกษา ผลการปรับปรุงด้านคุณภาพของการผลิต ภายหลงัจากการน ากิจกรรม FMEA (Failure 
Mode and Effect Analysis) มาประยกุตใ์ชส้ าหรับอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ 

การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการวิจัยเชิงทดลอง โดยการน าแนวคิดกิจกรรม FMEA (Failure Mode and Effect 
Analysis) มาปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูล ไดแ้ก่   
แบบบนัทึกขอ้มูลโดยรวบรวมขอ้มูลทั้งหมดในกระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ผลการศึกษาพบว่า (1)ในกระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ มีส่วนของการผลิตท่ีเกิดของเสีย และ
มูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดคือ แผนก Wire Cut Precision (WP) ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการท าความสะอาดช้ินงานการ
จับยึดช้ินงานด้วย Jig JAM และ Jig Support และการ Move ค่า Diameter ลวดและแผนก Profile Grinding (PG) ซ่ึงมี
สาเหตุมาจากการศึกษา Drawing การ Plot และตรวจสอบ Chart การSetting และดึงระยะเจียรช้ินงาน (2) การปรับปรุง
คุณภาพโดยใชเ้ทคนิค FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) โดยอาศยัการระดมสมองในการวเิคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาด้วยหลกัการ 5G และเทคนิคการวิเคราะห์ Why Why Analysis แลว้มีของเสียท่ีลดลง ภายหลงัจากการปรับปรุง
คุณภาพของกระบวนการผลิต (3) ภายหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต แผนก Wire Cut Precision (WP) มีจ านวน
ของเสียลดลงจากเดิมเฉล่ียร้อยละ 31.25 แผนก Profile Grinding (PG)มีจ านวนของเสียลดลงจากเดิมเฉล่ียร้อยละ 30.30 
และจ านวนของเสียในการผลิตทั้งหมดของบริษทั ลดลงจากเดิมเฉล่ียคิดเป็นร้อยละ 19.50 มูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึน
ลดลงหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต แผนก Wire Cut Precision (WP)มูลค่าความเสียหายเฉล่ียจาก 29,913 บาทต่อ
เดือน ลดลงเหลือ เฉล่ียอยู่ท่ี 21,860 บาทต่อเดือน ลดลงจากเดิมเฉล่ียคิดเป็นร้อยละ26.92 แผนก Profile Grinding (PG) 
มูลค่าความเสียหายเฉล่ียจาก 32,347 บาทต่อเดือน ลดลงเหลือเฉล่ียอยูท่ี่ 6,977 บาทต่อเดือน ลดลงจากเดิมเฉล่ียคิดเป็นร้อย
ละ 78.43 และมูลค่าความเสียหายในการผลิตทั้งหมดของบริษทัเฉล่ียจาก 214,852 บาทต่อเดือน ลดลงเหลือ เฉล่ียอยู่ท่ี 
149,042 บาทต่อเดือน ลดลงจากเดิมเฉล่ียคิดเป็นร้อยละ 30.63 
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Abstract 

 

 The objectives of this research were (1) to analyze the electronic circuit 

board manufacturing process of Fujikura Electronics Thailand Company Limited to 

find deficiencies, failures or problems; (2) to improve the company’s manufacturing 

process using the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) technique; (3) to study 

the results of implementing FMEA to improve the company’s electronic circuit board 

manufacturing process. 

This was an experimental research in which the FMEA technique and 

activities were applied to improve the quality of the electronic circuit board 

manufacturing process of the sample factory. Using a data collection form, data were 

collected on the entire electronic circuit board manufacturing process both before and 

after implementation of FMEA.  

The results showed that (1) the part of the manufacturing process that 

caused the greatest waste and loss of value was the Wire Cut Precision (WP) step, 

where the problems were with the cleaning of pieces, holding pieces with the jig JAM 

and jig support, and moving the wire diameter value. The second most serious source 

of loss was the Profile Grinding (PG) step, where the problems were with interpreting 

the drawings, plotting, examining the charts, setting, and setting the cutting distance 

for cutting pieces. (2) After the FMEA technique was applied, using brainstorming to 

find the causes of problems based on 5G principles and Why Why Analysis, 

adjustments were made to the production process and the amount of waste decreased. 

(3) Following the quality improvement adjustments, the waste of the Wire Cut 

Precision (WP) step was reduced by 31.25% and that of the Profile Grinding (PG) 

step was reduced by 30.30%. Waste from the company’s total production process 

dropped by 19.50%. The value of loss from the Wire Cut Precision (WP) step dropped 

from an average of 29,913 baht a month to 21,860 baht a month (a decrease of 

26.92%), while the value of loss from the Profile Grinding (PG) step dropped from an 

average of 32,347 baht a month to just 6,977 baht a month, a reduction of 78.43%. 

The company’s total losses from the manufacturing process dropped 30.63% from an 

average of 214,852 baht a month to 149,042 baht a month. 
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บทที ่ 1 

บทน ำ 
 
 

1.  ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 
 อุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ ถือไดว้่าเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคญัต่อระบบเศรษฐกิจ
ของประเทศ โดยสามารถท ารายไดจ้ากการส่งออกให้กบัประเทศจ านวนมาก นอกจากน้ียงัเป็น
อุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทส าคญัในการรองรับแรงงานในภาคอุตสาหกรรม เพราะเป็นอุตสาหกรรมท่ี
ใชท้รัพยากรมนุษย ์และทรัพยากรความรู้ โดยมีการพฒันาลกัษณะการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑท่ี์มี
ความหลากหลายมากข้ึน อตัราการเติบโตของอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส์ของประเทศไทยมีการขยายตวั 
โดยส่งผลใหเ้กิดประโยชน์ต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศทั้งทางตรงและทางออ้ม 
 ส าหรับในอดีตท่ีผา่นมา การขยายตวัของอิเลก็ทรอนิกส์ไทย พึ่งพาตลาดคอมพิวเตอร์โลก
เป็นหลกั โดยเฉพาะในช่วงปี พ.ศ. 2548 ถึง พ.ศ. 2549 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์มีการขยายตวั
เพิ่มสูงข้ึน จากของยอดขายคอมพิวเตอร์โลก ส่งผลให้ช่วงเวลาดงักล่าว การส่งออกอิเลก็ทรอนิกส์ไทย
ขยายตวัเฉล่ียสูงถึง ร้อยละ 14.7 ต่อปี ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2551 เป็นตน้มา ช่วงท่ีสมาร์ทโฟนเร่ิมเป็นท่ีนิยม 
การส่งออกอิเลก็ทรอนิกส์ไทยชะลอตวัลงอยา่งชดัเจน โดยขยายตวัเหลือเพียงร้อยละ 0.66 และในปี 
พ.ศ. 2552 หดตวัถึงร้อยละ 13.0 รวมถึงในปี พ.ศ. 2557 ท่ีผา่นมาซ่ึงหดตวัถึงร้อยละ 6.1 เน่ืองจากการ
ถดถอยของความตอ้งการคอมพิวเตอร์ รวมถึงปัจจุบนั ประเทศไทยก าลงัประสบปัญหาเร่ืองแรงงาน
ฝีมือตึงตวั จึงส่งผลให้เกิดการปรับตวัในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทย และ
การผลิตช้ินส่วนท่ีไม่ไดใ้ชเ้ทคโนโลยีซบัซอ้น ซ่ึงมีการใชแ้รงงานเป็นจ านวนมาก โดยมีการยา้ย
ฐานการผลิตในส่วนท่ีใชแ้รงงานเขม้ขน้ไปยงัประเทศเพื่อนบา้น เช่น เมียนมาร์ สปป.ลาว กมัพูชา 
เป็นตน้ หรือมีปรับปรุงสายการผลิตเป็นระบบก่ึงอตัโนมติั (Semi-Automation) เพื่อเขา้มาช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ลดต้นทุนและการพึ่ งพาแรงงานคน จากสภาวะดังกล่าว ท าให้ผูผ้ลิตแม่พิมพ์
อิเล็กทรอนิกส์ จ าเป็นตอ้งปรับตวัให้เขา้กบัสภาวะการเปล่ียนแปลงทางดา้นเทคโนโลยีท่ีเกิดข้ึน 
เพื่อให้สามารถแข่งขนักบัผูผ้ลิตรายอ่ืน ทั้งภายในประเทศ และต่างประเทศ  ซ่ึงส่ิงท่ีส าคญัอย่างหน่ึง 
ของผูผ้ลิตผูผ้ลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ คือ จะตอ้งมุ่งสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนื
 จากสภาวะปัจจุบนัมีการแข่งขนัทางดา้นธุรกิจท่ีรุนแรงน้ี การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
โดยการก าจดัความสูญเสียต่าง ๆ  ท่ีเกิดข้ึนในบริษทั จึงเป็นส่ิงท่ีมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ ธุรกิจจะไม่สามารถ
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อยู่รอดได้ ถา้บริษทัหรือองค์กร ไม่มีการบริหารจดัการความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนภายใน ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ การบริหารจดัการท่ีมีประสิทธิภาพดงักล่าวน้ี จะตอ้งมีระบบท่ีดี มีความร่วมมือร่วมใจกนั
เป็นหน่ึงเดียวในบริษทั หรือองคก์ร และระบบการพฒันาบุคลากร ใหมี้ความรู้ความสามารถตามท่ีบริษทั 
หรือองคก์รตอ้งการ 
 บริษทั ฟูจิคูระ อิเล็กทรอนิกส์ ประเทศไทย จ ากดั เป็นผูผ้ลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ 
ส่งมอบให้กบัลูกคา้ ทั้งในประเทศ และต่างประเทศ เป็นบริษทัหน่ึงท่ีประกอบธุรกิจ ในอุตสาหกรรม
ผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ ท่ีไดรั้บผลกระทบโดยตรง การเปล่ียนแปลงทางดา้นเทคโนโลยีท่ีเกิดข้ึน 
และสภาพการแข่งขนัท่ีรุนแรงในปัจจุบนั บริษทัไดพ้ยายามท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
โดยการขจดัความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพบริษทัไดพ้ยายามท่ีจะเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต โดยการผลิตท่ีตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุดเพื่อสร้างความไดเ้ปรียบเชิงการ
แข่งขนัอยา่ย ัง่ยนืตลอดไป 
 การศึกษาคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีมีความมุ่งหวงัท่ีจะปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต
แม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ โดยใช้เทคนิค FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) มาวิเคราะห์ 
คน้หาขอ้บกพร่อง และปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ เพื่อลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต และลดตน้ทุนในการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ของ บริษทั ฟูจิคูระ 
อิเลก็ทรอนิกส์ ประเทศไทย จ ากดั 
 

2.  วตัถุประสงค์กำรศึกษำ 
 
 2.1 เพื่อวิเคราะห์ ค้นหาข้อบกพร่อง หรือความล้มเหลว และปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต 
 2.2 เพื่อปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ โดยใชเ้ทคนิค
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 
 2.3 เพื่อศึกษา ผลการปรับปรุงดา้นคุณภาพของการผลิต ภายหลงัจากการน ากิจกรรม
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) มาประยุกต์ใช้ส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์
อิเลก็ทรอนิกส์ 
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3.  กรอบแนวคดิกำรศึกษำ 
 

 การวิจยัคร้ังน้ี เป็นการน าแนวคิดกิจกรรม FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 
มาปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ โดย การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโดย การด าเนินกิจกรรม จะประกอบไปดว้ยเคร่ืองมือ (Tools) ท่ีส าคญั 5 ชนิด 
ดงัน้ี 

 3.1  แผนภูมิพำเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใช้จ  าแนกประเภทของขอ้มูล 
แสดงปริมาณความบกพร่องของช้ินงาน เช่น แสดงถึงปริมาณของเสีย ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึน 
หรือสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย รวมถึงแสดงมูลค่าของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจากจ านวน
มากไปหานอ้ย ซ่ึงจะช่วยในการตดัสินใจในการแกไ้ขปัญหาหรือแกไ้ขสาเหตุของเสียได ้

 3.2  แผนควบคุม หรือ Control Plan เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยให้องค์กรสามารถท าการ
ผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพสอดคลอ้งตามขอ้ก าหนด โดยควบคุมรายละเอียดทั้งกระบวนการและ
ผลิตภณัฑใ์นแต่ละขั้นตอน ตั้งแต่การรับวตัถุดิบเขา้มาในองคก์ร จนไปถึงขั้นตอนของการส่งมอบ
ผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ 

 3.3 วิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำ 5G เพื่อวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อหาสาเหตุรากเหงา้ของ
ปัญหา ซ่ึงจะท าใหก้ารแกปั้ญหาไดถู้กตอ้ง และตรงจุด 

 3.4 กำรวิเครำะห์ Why Why Analysis เป็นเคร่ืองมือพื้นฐานของการวิเคราะห์หาสาเหตุ
รากเหงา้ ของปัญหา เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุใหเ้กิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ 

 3.5 กำรปรับปรุงอย่ำงต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เป็นกระบวนการปรับปรุงงาน
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ตอบสนองต่อสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนแปลงไปตลอดเวลา ดว้ยการท าให้
กระบวนการปรับปรุงงานมีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 

 

4.  ขอบเขตของกำรศึกษำ 
 
 4.1  ขอบเขตด้ำนเนือ้หำ 
 การวิจยัคร้ังน้ี จะศึกษา และรวบรวมถึง วิธีการมาตรฐาน และผลการปรับปรุง
คุณภาพของกระบวนการผลิต จากการน าแนวคิดกิจกรรม FMEA มาปฏิบติัในกระบวนการผลิต
แม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ ของ บริษทั ฟจิูคูระอิเลก็ทรอนิกส์ ประเทศไทย จ ากดั (โรงงาน 3) เท่านั้น 
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 4.2  ขอบเขตด้ำนเวลำ 
  การวิจยัคร้ังน้ี จะใชผ้ลจากการด าเนินกิจกรรม วิธีการ มาตรฐานท่ีไดจ้ดัท า และ
ขอ้มูลดา้นคุณภาพของกระบวนการผลิตในช่วงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2557 ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2558 
เท่านั้น 
 

5.  นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 
 5.1  กระบวนกำรผลิต หมายถึง กระบวนการเปล่ียนรูปของวตัถุดิบให้อยู่ในรูปของ
ผลิตภณัฑแ์ม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ ตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 5.2  กำรปรับปรุงคุณภำพ หมายถึง การประยุกต์ใช้หลกัการของ FMEA (Failure Mode 
and Effect Analysis) ในการบ่งช้ีให้เห็นคุณลกัษณะของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะน าไปสู่ความ
เสียหายและผลกระทบท่ีเกิดข้ึน กบักระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ ของ บริษทั ฟูจิคูระ
อิเลก็ทรอนิกส์ ประเทศไทย จ ากดั 
 5.3  ข้อบกพร่อง หรือปัญหำ (Failure) หมายถึง ความไม่สามารถของระบบ หรือ
ระบบยอ่ยท่ีจะกระท าตามการออกแบบท่ีก าหนด โดยแบบท่ีก าหนดน้ีเป็นผลมาจากการวิเคราะห์ 
และประเมินผลความจ าเป็นความตอ้งการและความคาดหมายของลูกคา้ 
 5.4 ลักษณะของข้อบกพร่อง (Failure Mode) หมายถึง ค าอธิบายเชิงกายภาพ (Physical 
description) ถึงลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนข้ึนกบัช้ินงาน เน่ืองจากกระบวนการผลิต 
 5.5 ผลกระทบจำกข้อบกพร่อง (Effect) หมายถึง ผลท่ีเกิดข้ึนจากขอ้บกพร่อง และส่งผล
โดยตรงต่อตวัช้ินงาน และกระบวนการหรือขั้นตอนในการผลิตช้ินงานแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ 
 5.6 กำรวิเครำะห์ (Analysis) หมายถึง การศึกษา และหาสาเหตุถึงปัจจยัท่ีส่งผลให้เกิด
ขอ้บกพร่องกบัช้ินงานหรือขอ้บกพร่องของกระบวนการผลิตในการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ 
อยา่งเป็นระบบ 
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6.  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 
 6.1 ท าให้ทราบถึงปัจจัยท่ี มี อิทธิพลต่อข้อบกพร่อง และของเสียท่ี เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ 
 6.2 ท าให้รู้และเขา้ใจการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและของเสีย สามารถก าหนดแนวทางการ
ป้องกนัท่ีจะท าใหเ้กิดขอ้บกพร่อง และของเสียข้ึนไดใ้นอนาคต 
 6.3 สามารถเพิ่มคุณภาพของกระบวนการผลิตให้ไดผ้ลิตภณัฑ์ท่ีสร้างความพึงพอใจ
แก่ลูกคา้ 
 6.4 เป็นแนวทางในการศึกษา ให้กบัผูท่ี้สนใจศึกษาศึกษาในเร่ืองของ การปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิต 



  บทที ่ 2  

วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 
 
 

 การศึกษา เร่ือง การปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ ของ 
บริษทั ฟจิูคูระ อิเลก็ทรอนิกส์ ประเทศไทย จ ากดั โดยใชเ้ทคนิค FMEA (Failure Mode and Effect 
Analysis) ผูศึ้กษาไดศึ้กษาจากวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวิจยั ทั้งจากเอกสาร ต ารา และงานวิจยั
อ่ืนๆ ซ่ึงผูว้ิจยัจะน าเสนอตามหวัขอ้ต่างๆ โดยล าดบัต่อไปน้ี 
 

 1. ขอ้มูลทัว่ไป และกระบวนการผลิตของบริษทั  
 2.  แนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

1. ข้อมูลทัว่ไปและกระบวนการผลติ 
  

1.1 ข้อมูลทัว่ไป บริษัท ฟูจิคูระ อเิลก็ทรอนิกส์ ประเทศไทย จ ากดั 
 ช่ือบริษทั: บริษทั ฟจิูคูระ อิเลก็ทรอนิกส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 ส านกังานใหญ่: ชั้นท่ี 32 อาคารซนัทาวเวอร์ส บี ถนนวิภาวดีรังสิต แขวงจอมพล 

                      เขตจตุจกัร กรุงเทพมหานคร 10900 ประเทศไทย 
ประธานกรรมการและประธานเจา้หนา้ท่ีบริหาร: มร.ฮิเดโอะ โกโต 
วนัก่อตั้ง (วนัท่ีควบรวมกิจการ) : 1 เมษายน พ.ศ. 2553  
ทุนจดทะเบียน :  11,552 ลา้นบาท 
ผูถื้อหุน้ :  บริษทั ฟจิูคูระ จ ากดั (Fujikura Ltd.) 100% 
นวนคร โรงงาน 3 :  55/40 หมู่ท่ี 13 เขตอุตสาหกรรมนวนคร ถนนพหลโยธิน ต าบล 
คลองหน่ึง อ าเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี 12120 
ผูจ้ดัการโรงงาน : นายสุรพล   จุฑาเจริญวงศ ์
จ านวนพนกังาน : 250  คน 
ประเภทธุรกิจ : ผูผ้ลิตแม่พิมพแ์ละช้ินส่วนแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ 
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1.2  กระบวนการผลติแม่พมิพ์อเิลก็ทรอนิกส์ 
 

บริษทั ฟูจิคูระ อิเลก็ทรอนิกส์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นผูผ้ลิต แม่พิมพ ์และช้ินส่วน
แม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ตามค าสั่งซ้ือของลูกค้า  ซ่ึงเป็นกระบวนการผลิตแบบ เน้นกระบวนการ 
ผลิตภณัฑจ์ะถูกออกแบบมาโดยเฉพาะ จากความตอ้งการจากลูกคา้ ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตจึงมีความยืดหยุน่มาก 
เปล่ียนแปลงตลอดเวลา  

 กระบวนการผลิตแม่พิมพ ์และช้ินส่วนแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ จะมีขั้นตอนการ
ผลิตท่ีแตกต่างกันออกไปเล็กน้อย ตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ โดยขั้นตอนการผลิตหลักมี 
ดงัต่อไปน้ี 

1. ออกแบบแม่พิมพ์ (Design) โดยใช้โปรแกรม ช่วยในการออกแบบ ช้ินส่วน
ต่างๆ แลว้ประกอบกนั ทดสอบโดยใชโ้ปรแกรม 

2.  การเจาะรูและกดังาน (Milling / Machining) เป็นการเจาะรูของช้ินงาน และกดั
ข้ึนรูปช้ินงาน ใหเ้ป็นไปตามแบบท่ีตอ้งการ 

3.  การอบชุบ (Heat Treatment) เป็นการชุบแข็งให้กับเหล็กเพื่อเพิ่มคุณสมบัติ
ทางดา้นการทนต่อการสึกหรอ เพิ่มความแขง็ใหก้บัเหลก็ เพื่อน าไปผลิตแม่พิมพ ์

4. การตัดงาน  (Wire Cutting) เป็นกระบวนการตัด ช้ิน งานด้วยลวดและ
กระแสไฟฟ้า เน่ืองจากคุณภาพของสินคา้ มีความส าคญัมากต่อการน าไปใชง้านของลูกคา้ 

5.  การเจียรนยัผิว (Form Grinding) เป็นการเจียรผิวช้ินงาน ให้ไดข้นาดตามความ
ตอ้งการ หรือเพื่อใหผ้วิช้ินงานมีความเรียบตามท่ีตอ้งการข้ึน 

6.  การตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control) เป็นกระบวนการวดัค่าการผลิต ว่า
เป็นไปตามแบบลูกคา้ตอ้งการหรือไม่  

7.  การประกอบ (Assembly) เป็นกระบวนการประกอบช้ินส่วนแม่พิมพ์เข้า
ดว้ยกนั และท าการทดสอบแม่พิมพก่์อนส่งมอบ 

8.  การบรรจุและจดัส่ง (Packing) เป็นกระบวนการบรรจุแม่พิมพโ์ดยการห่อและ
บรรจุลงกล่องตามขนาดของแม่พิมพ ์และจดัส่งใหลู้กคา้โดยใชร้ถยนต ์

จากกระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ ซ่ึงประกอบดว้ยขั้นตอนหลกั 8 
ขั้นตอนดงักล่าว สามารถแสดงเป็นแผนผงักระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ ดงัภาพท่ี 2.1 
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ภาพท่ี 2.1 แผนผงักระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ 

 
 

กระบวนการกดัเจาะ 
(Milling Process) 

กระบวนการเจียร 
(Grinding Process) 

การออกแบบกระบวนการผลติ 
(Process design) 

กระบวนการตดั 
(Wire Cut Process) 

กระบวนการประกอบ 
 (Assembly Process) 

กระบวนการจัดส่ง 
(Packing Process) 

กระบวนการชุบแข็ง 
(Heat Treatment Process) 

กระบวนการตรวจสอบ 
 (Quality Control Process) 
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2.  แนวคดิทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
 
 2.1  Failure Mode and Effect Analysis 

 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) 
ไดรั้บการพฒันาข้ึนมาคร้ังแรกส าหรับโครงการอวกาศของ NASA ในช่วงทศวรรษที 1950 ต่อมา
ได้มีการขยายไปยงัอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยในปี ค .ศ. 1972 กลุ่มปฏิบติังาน North American 
Automotive Operations ของบริษัท  Ford motor จ ากัด ได้ผนวก FMEA เข้ากับโปรแกรมการ
ฝึกอบรมเร่ืองความไวว้างใจของผลิตภณัฑส์ าหรับอบรมแก่พนกังานของบริษทั จากนั้นไดรั้บการ
เผยแพร่และน าไปประยกุตใ์ชอ้ยา่งรวดเร็วส าหรับอุตสาหกรรมกลุ่มอากาศยาย รถยนต ์อาวุธ และ
อิเล็กทรอนิกส์ ส าหรับประเทศไทยไดเ้ร่ิมมีการประยุกตใ์ช ้FMEA กบักลุ่มอุตสาหกรรมช้ินส่วน
ยานยนตก่์อน ตามความตอ้งการของบริษทั Ford motor จ ากดั ตามระบบบริหารคุณภาพ QS 9000 
ISO/TS16949 ตลอดจน TL 9000  ยิ่งท าให้อุตสาหกรรมไทยเร่ิมมีความคุน้เคยกบั FMEA มากข้ึน 
นอกจากน้ียงัมีการน า FMEA มาใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาการปรับปรุงคุณภาพ ของ Six Sigma 
อยา่งไรก็ตาม การประยุกตใ์ห้ FMEA ในประเทศไทยยงัคงจ ากดัอยู่ในอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละ
อิเลก็ทรอนิกส์เป็นส่วนใหญ่  (กิติศกัด์ิ  พลอยพานิชเจริญ 2551 :22) 

 การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) ตาม
ความหมายของ AIAG (Automotive Industry Action Group, 2001) คือ กลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบ
ประการหน่ึงท่ีมีจุดมุ่งหมาย  

1. รับรู้และประเมินถึงแนวโนม้ของขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ/์กระบวนการหน่ึง
และผลกระทบ (Effects) จากขอ้บกพร่องดงักล่าว 

2. การบ่งช้ีถึงการปฏิบติัการท่ีสามารถก าจดัท้ิงหรือลดโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง 
3. การด าเนินการจดัท ากระบวนการทั้งหมดใหอ้ยูใ่นรูปเอกสาร 

  โดยทั่วไป FMEA จะได้รับกาจ าแนกตามจุดประสงค์ในการใช้งาน (กิติศักด์ิ 
พลอยพานิชเจริญ 2551 :23) เช่น AIAG  และ Philips Semiconductor ไดจ้ าแนกเป็น 2 ประเภทคือ 
FMEA ส าหรับการออกแบบ และ FMEA ส าหรับกระบวนการ ในขณะท่ี Seagate ไดจ้ าแนกเป็น 4 
ประเภทคือ FMEA ส าหรับระบบ FMEA ส าหรับการออกแบบ FMEA ส าหรับกระบวนการผลิต 
FMEAส าหรับกระบวนการผู ้ส่งมอบ แต่ไม่ว่า FMEA ออกเป็นก่ีประเภทตามลักษณะของ
กระบวนการท่ีประยกุตใ์ชก้ต็าม แต่ FMEA ทุกประเภทลว้นแลว้แต่เนน้ท่ีการออกแบบทั้งส้ิน 

  AIAG (2001) ได้นิยามไว้ว่า FMEA ส าหรับการออกแบบและกระบวนการ 
หมายถึงเทคนิคเชิงวิเคราะห์ (Analytical Technique) หน่ึงท่ีใชโ้ดยวิศวกรหรือทีมงานท่ีรับผิดชอบ
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ดา้นการออกแบบ (ส าหรับ FMEA การออกแบบ) หรือวิศวกรหรือทีมงานท่ีรับผิดชอบดา้นการ
ผลิต/สายงานประกอบ (ส าหรับ FMEA กระบวนการ) ตลอดจนสาเหตุ และกลไกท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆ 
ไดรั้บการพิจารณาและระบุแลว้โดยการด าเนินการดา้น FMEA น้ีควรไดรั้บการด าเนินการขั้นตอน
ของการออกแบบหรือวางแผนกระบวนการผลิต  

 ในการประยกุตใ์ช ้FMEA น้ีจะเป็นประโยชน์หลายประการดว้ยกนั ดงัน้ี 
 1. ช่วยในการประเมินผลแบบท่ีไดจ้ากการออกแบบทั้งความตอ้งการดา้นหนา้ท่ี 

และทางเลือกในการออกแบบ 
2.  การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิตเบ้ืองตน้ 
3.  ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไวว้างใจ ตลอดจนความปลอดภัยของ

ผลิตภณัฑห์รือบริการ 
4.  ช่วยในการลดตน้ทุนท่ีซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าใหอ้งคก์รสามารถเพิ่ม

อ านาจในการแข่งขนัทางธุรกิจในระยะยาวไดดี้ 
5.  ช่วยเพิ่มความมัน่ใจและความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้  
6.  ช่วยลดตน้ทุนและเวลาในการพฒันาผลิตภัณฑ์ใหม่ ซ่ึงมีผลท าให้สามารถ

วางตลาดผลิตภณัฑไ์ดเ้ร็วข้ึน 
7.  ช่วยในกระบวนการป้องกนัขอ้บกพร่อง 
8.  ช่วยเพิ่มศกัยภาพดา้นเทคโนโลยดีว้ย (Intrinsic Technology) ใหแ้ก่คณะท างาน 

FMEA ในระหว่างการด าเนินงาน ซ่ึงจะเป็นรากฐานส าคญัในการพฒันาและวิจยัผลิตภณัฑใ์หม่ใน
อนาคต 

9.  ช่วยในการก าหนดถึงล าดบัก่อนหลงัของกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพโดยผา่น
ตวัเลขวิเคราะห์ความเส่ียง 

10.  ช่วยในการบ่งช้ีถึงความผิดพลาด (Error) ท่ีอาจเกิดข้ึนในขั้นตอ้นต่างๆ ของ
การออกแบบและกระบวนการ และก าหนดแนวทางการป้องกนัต่อไป 

11. ช่วยในกระบวนการบ่งช้ีปัจจยัท่ีคาดว่าจะเป็นสาเหตุส าคญัของปัญหาเพื่อ
ด าเนินการพิสูจน์และแกไ้ขต่อไป โดยลกัษณะดงักล่าวน้ีจะมีความส าคญัมากในกระบวนการ Six Sigma 

 12. ช่วยในการบ่งช้ีถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบและกระบวนการ (Diagnostic 
Procedures) 
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 2.2  แนวคดิของ FMEA  
 ในการด าเนินการ FMEA ใหป้ระสิทธิผลมากท่ีสุดนั้น จะตอ้งมีการด าเนินการตาม

แนวความคิดพื้นฐาน 3 ประการ คือ  
2.2.1  การด าเนินการโดยคณะท างาน (Team)  
  การด าเนินการ FMEA ควรจะต้องอยู่บนพื้นฐานของกลุ่มคณะท างาน 

FMEA ท่ีประกอบดว้ยบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง โดยคณะท างานท่ีดีควรประกอบดว้ยบุคลากรประมาณ 
6-8 คน ท่ีอยู่ในระดับจัดการและมีความรู้อย่างดีในด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน โดยประธาน
คณะท างานควรมีคุณสมบติัเพิ่มเติมอีกประการหน่ึงคือ ความเขา้ใจเป็นอยา่งดีในกระบวนการแกไ้ข
ปัญหา และคณะท างานท่ีดีควรมีสมาชิกในลกัษณะแบบขา้มสายงาน (Cross-Functional Team) 
องคป์ระกอบดว้ย ฝ่ายพฒันาและวิจยัผลิตภณัฑ์ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายประกนัคุณภาพ ฝ่ายผลิต ฝ่าย
ทดสอบ รวมถึงฝ่ายตลาด (ถา้จ าเป็น) โดยการท างานในรูปแบบคณะท างานควรอยูใ่นลกัษณะการ
ทวีประโยชน์ (Synergy) ร่วมกนั คือความพยายามให้สมาชิกคนหน่ึงเรียนรู้เทคนิค และเทคโนโลยี
เฉพาะดา้นจากสมาชิกคนอ่ืนๆ  

  องคป์ระกอบดา้นคุณสมบติัเฉพาะบุคคลของสมาชิกนั้น สมาชิกท่ีดีจะตอ้ง
เป็นบุคคลท่ีมีความรู้ดา้นเทคโนโลยเีฉพาะดา้นท่ีดี มีส านึกท่ีดีต่อการปรับปรุงคุณภาพ รับฟังความ
คิดเห็นผูอ่ื้นไดดี้ และเป็นผูท่ี้มีความรู้สึกร่วม (Empathy) ในการท างาน ส าหรับองคป์ระกอบดา้น
การบริหารคณะท างานนั้น คณะท างานจะตอ้งมีการก าหนดวนั เวลาในการประชุมท่ีแน่นอนไว้
ล่วงหนา้ พร้อมก าหนดถึงภารกิจของคณะท างานให้ชดัเจนรวมถึงบทบาทความรับผิดชอบในการ
ด าเนินงานแบบคณะท างานให้ชดัเจน รวมถึงบทบาทและความรับผิดชอบ ในการด าเนินงานแบบ
คณะท างาน ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้ควรจะก าหนดบทบาทในฐานะประธานคณะท างาน 1 คน เลขานุการ 
1 คน และท่ีเหลือคือคณะท างาน ทั้ งน้ีคณะท างานอาจมีการแต่งตั้ งผู ้เช่ียวชาญเป็นบริการ 
(Facilitator) หรือ (Advisor) กไ็ด ้
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ภาพท่ี 2.2 โครงสร้างคณะท างาน FMEA 
 

ท่ีมา:  กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2551) 
 

 2.2 2  การวิเคราะห์หน้าทีข่องผลติภัณฑ์และกระบวนการ  
  แนวความคิดส าคัญประการท่ีสองของ FMEA การวิเคราะห์หน้าท่ีของ

ผลิตภัณฑ์และกระบวนการโดยเร่ิมจากกระบวนการท่ีตอ้งการศึกษาแลว้ท าการบ่งช้ีถึงหน้าท่ี 
(Function) ของผลิตภณัฑ์และกระบวนการ โดยให้วิเคราะห์ว่ามีอะไรบา้งท่ีจะท าให้หน้าท่ีของ
ผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการดงักล่าวไม่ไดรั้บการตอบสนอง ซ่ึงผลดงักล่าวจะหมายถึง ขอ้บกพร่อง 
(Failure) ท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึน และจะเรียกลักษณะของข้อบกพร่องว่าลักษณะของข้อบกพร่อง 
(Failure mode) ของผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ นอกจากน้ีแลว้ จะตอ้งพิจารณาถึงแนวความคิดใน
การท างานของกระบวนการ (Process Concept) เพื่อการก าหนดถึงสาเหตุท่ีมีความเป็นไปไดท่ี้ท าให้
เกิดลกัษณะของขอ้บกพร่อง รวมถึงการบ่งช้ีถึงลูกคา้ของกระบวนการ โดยลูกคา้น้ีจะหมายถึง
กระบวนการทา้ยน ้ า (Downstream Process) จนถึงผูใ้ชร้ายสุดทา้ย และจากลูกคา้ท่ีก าหนดเองน้ีจะ
ท าใหท้ราบถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 

   เม่ือท าการวิเคราะห์หน้าท่ีของผลิตภัณฑ์ และกระบวนการเพื่อก าหนด
ลกัษณะขอ้บกพร่อง และไดก้ าหนดถึงสาเหตุลกัษณะขอ้บกพร่อง ตลอดจนผลกระทบท่ีเกิดข้ึนแลว้ 

ประธานคณะท างาน 
(มีความรู้ดีในกระบวนการแกปั้ญหา) 

ที่ปรึกษา 
(ผูเ้ช่ียวชาญเฉพาะ) 

เลขานุการ 
(มีความสามารถดา้นงาน) 

คณะท างาน คณะท างาน คณะท างาน คณะท างาน 
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ผูว้ิเคราะห์จะตอ้งท าการประเมินค่าความเส่ียง (Risk) โดยอาศยัตวัเลขประเมินล าดบัก่อนหลงัของ
ความเส่ียง (Risk Priority Number: RPN) คือ  

RPN      =     S X O X D 
โดย  S    =     คือ ความรุนแรง (Severity) พิจารณาจากผลกระทบของลกัษณะ

ขอ้บกพร่องท่ี เกิดข้ึนแก่ลูกคา้  
        O    =     คือ โอกาสท่ีเกิดข้ึน (Occurrence) พิจารณาจากความเป็นไปได ้

(likelihood) ในการเกิดสาเหตุของขอ้บกพร่อง  
        D    =      คือ ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) โดยพิจารณาได้

จากคุณสมบติัดา้นความสามารถของระบบการควบคุมท่ีใชใ้นปัจจุบนั  
หลงัจากวิเคราะห์ความเส่ียง RPN ท่ีลกัษณะของขอ้บกพร่องแต่ละตวัแลว้จะท า

การพิจารณาเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีค่าความเส่ียงมาก มาท าการวิเคราะห์ และการก าหนดแนว
ทางการแกไ้ขต่อไป  

 2.2.3  การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่ส้ินสุด 
   แนวคิดท่ีส าคญัประการสุดทา้ยของ FMEA คือ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง

ไม่ส้ินสุด ดังนั้ นเอกสาร FMEA จะตอ้งได้รับการทบทวนอย่างต่อเน่ืองซ่ึงท าให้เอกสารอยู่ใน
ลกัษณะของเอกสารท่ีมีชีวิต คือ การปรับปรุงเพื่อใหร้ะบบเติบโตข้ึนเร่ือยๆ 

  (AIAG, 2001 :2 )ไดแ้นะน าถึงขอบเขตหรือจุดเน้นของ FMEA ไว ้3 กรณี
ดว้ยกนั คือ 

1. กรณีท่ีเป็นการออแบบใหม่ เทคโนโลยีใหม่ หรือกระบวนการใหม่ 
ขอบเขต FMEA จะคลอบคลุมถึงกระบวนการไดม้าซ่ึงท่ีสมบูรณ์ เทคโนโลยีท่ีสมบูรณ์ ตลอดจน
กระบวนการท่ีสมบูรณ์ 

2.  กรณีท่ีตอ้งการปรับแต่งกระบวนการหรือแบบท่ีมีใชอ้ยูแ่ลว้ โดยกรณีน้ี
จะถือวา่มีการใช ้FMEA ส าหรับแบบและกระบวนการท่ีมีอยูแ่ลว้ ขอบเขต FMEA ควรจะมุ่งเนน้ไป
ท่ีการปรับแต่ง (Modification) แบบหรือกระบวนการ ตลอดจนผลกระทบขา้งเคียงท่ีอาจเกิดข้ึนจาก
การปรับแต่งดงักล่าว 

3.  กรณีท่ีมีการเปล่ียนแปลงสภาพแวดลอ้ม ต าแหน่ง หรือการใชง้านกระ
บนการ หรือแบบท่ีมีใชอ้ยู่แลว้ โดยกรณีน้ีจะถือว่ามีการใช ้FMEA อยู่แลว้ ส าหรับแบบหรือกระบวนการ 
ท่ีมีอยู่แลว้ ขอบเขตของ FMEA จะครอบคลุมถึงผลกระทบของส่ิงแวดลอ้ม และต าแหน่งใหม่ท่ีมีต่อ
แบบหรือกระบวนการท่ีมีอยูแ่ลว้ 
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 2.3  ขั้นตอนการจัดท า FMEA  
 ในการด าเนินงาน FMEA ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดจะตอ้งด าเนินการภายใต้

รูปแบบคณะท างาน หรือทีม ท่ีเวลาเร่ิมตน้ท่ีเร็วท่ีสุดเท่าท่ีจะกระท าได ้โดยมีข้ึนตอนทัว่ไปในการ
จดัท า FMEA ดงัน้ี 

 2.3.1  การก าหนดกลยทุธ์ในการจัดท า FMEA  
   เน่ืองจากการจดัท า FMEA มีรายละเอียดค่อนขา้งมาก ใชเ้วลาในการจดัท า

นาน จึงมีความจ าเป็นตอ้งเลือกกระบวนการบางกระบวนการข้ึนมาวิเคราะห์ โดยประเดน็ มีดงัน้ี  
-  มีการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยใีหม่  
-  ผลิตภณัฑท่ี์มีการผลิตอยูไ่ดรั้บการเปล่ียนแปลงไปจากเดิมค่อนขา้งมาก  
-  มีปัญหาของกระบวนการท่ีเกิดข้ึนอยา่งเร้ือรัง  
-  มีการควบคุมการท างานของพนกังานปฏิบติังานค่อนขา้งมาก  
-  มีความผนัแปรค่อนขา้งสูง โดยไม่ทราบวา่มีสาเหตุมากจากแหล่งใด  

 2.3.2  การทบทวนกระบวนการ  
   ในขั้นตอนน้ีคณะท างาน FMEA จะตอ้งท าความเขา้ใจกับกระบวนการท่ี

ไดรั้บเลือกไวใ้นขั้นตอนท่ี 1 โดยท าความเขา้ใจน้ีควรเร่ิมตน้จากการท ากระบวนการให้อยู่ในรูป
ของแผนภาพ หรือแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมิน้ีเองจะท าให้ทราบถึง
กระบวนการในการผลิตทุกขั้นตอน 

  ในการทบทวนน้ี สมาชิกในคณะท างานทุกคนควรจะตอ้งศึกษาเพื่อสร้าง
ความเขา้ใจเก่ียวกบัหน้าท่ี (Function)  แนวความคิด (Concept) ในการท างานของกระบวนการอยู่
ภายใตห้ลกัการ 3 จริง คือ ไปยงัสถานท่ีเกิดเหตุจริง (Genba) เพื่อสังเกตของจริง (Genbutsu) ภายใต้
สภาพแวดลอ้มจริง (Genjitsu) เพื่อคน้หาสภาวะผิดปกติ ทั้งน้ีมีความจ าเป็นท่ีผูส้ังเกตจะตอ้งเขา้ใจ
ถึงสภาวะท่ีควรจะเป็นของกระบวนการโดยอาศยัหลกัทฤษฎี (Genri) และกฎเกณฑ์ (Gensoku) 
ต่างๆ โดยอาจเรียกรวมๆ หลกัน้ีวา่ หลกัการ 5G  

 2.3.3  การระดมสมองค้นหาแนวโน้มของลกัษณะข้อบกพร่อง  
  ในการระดมสมองน้ี จะตอ้งตรวจสอบถึงความเขา้ใจก่อนว่าสมาชิกในกลุ่ม

คณะท างานมีความเข้าใจในหน้าท่ีและความคิดในการท างานของกระบวนการแลว้หรือยงั เพื่อ
ก าหนดถึงแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง (Potential Failure Modes) ซ่ึงการด าเนินการน้ีควรให้
สมาชิกทุกคนในคณะท างานมีอิสระในการใชค้วามคิดผา่นการวิเคราะห์หนา้ท่ีของกระบวนการเพื่อ
การก าหนดแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง 
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 2.3.4  การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการ  
  ในขั้นตอนน้ี ท าให้วิเคราะห์ลกัษณะของขอ้บกพร่องแต่ละรายการ โดยเร่ิม

จากการพิจารณาถึงลูกคา้ท่ีหมายถึงกระบวนการถดัไปจนกระทัง่ถึงผูใ้ช้สุดทา้ย แลว้พิจารณาว่า
ขอ้บกพร่องดงักล่าวมีผลกระทบประการใดต่อลูกคา้ โดยลูกคา้ท่ีเป็นกระบวนการถดัไปจะพิจารณา
ถึงผลกระทบต่อความสามารถในการน าผลิตภณัฑ์จากกระบวนการท่ีพิจารณาไปท าการผลิตต่อ 
ส าหรับลูกคา้ท่ีเป็นผูใ้ชสุ้ดทา้ยจะพิจารณาจากผลกระทบต่อประโยชน์ใชส้อยท่ีลดลงท่ีลูกคา้พึง
ได้รับจากผลิตภัณฑ์ และความรุนแรง (Severity - S) จากผลกระทบท่ีพิจารณาน้ีจะได้รับการ
เปล่ียนแปลงกต่็อเม่ือมีการเปล่ียนแปลลูกคา้ หรือการเปล่ียนแปลงการใชง้านเท่านั้น 

 จากนั้นให้พิจารณาถึงสาเหตุการเกิดลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีพิจารณา โดย
สาเหตุจะตอ้งมาจากการพิจารณาแนวความคิดในการท างานของกระบวนการ และเม่ือทราบสาเหตุ
แลว้ จะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึงโอกาสการเกิด (Occurrence - O) 

 เม่ือวิเคราะห์ผลกระทบ และสาเหตุแลว้ ในล าดบัสุดทา้ยของขั้นตอนน้ีจะ
พิจารณาถึงระบบการควบคุมกระบวนการท่ีใชใ้นปัจจุบนั  เพื่อพิจารณาว่ากระบวนการทวนสอบ
ทางวิศวกรรม (Engineering Verification) หรือระบบควบคุมท่ีใชใ้นปัจจุบนัมีความสามารถในการ
บ่งช้ีลกัษณะขอ้บกพร่องก่อนท่ีจะเกิดข้ึนหรือเม่ือเกิดข้ึนแลว้แต่สามารถในการบ่งช้ีก่อนส่งให้
ลูกค้าได้ดีเพียงไร  และจะพิจารณาความเส่ียงโดยประเมินถึง ความสามารถในการตรวจจับ 
(Detection - D) ของระบบ โดยผลการประเมินจะมีการเปล่ียนแปลงก็ต่อเม่ือไดรั้บการเปล่ียนแปลง
กระบวนการทวนสอบทางวิศวกรรม หรือระบบควบคุมกระบวนการท่ีใช ้ในปัจจุบนัเท่านั้น  

 2.3.5  การประเมินตัวเลขแสดงความเส่ียง  
  ภายหลังการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการแล้ว จะท าการ

ประเมินผลค่าความเส่ียง โดยพิจารณาจากองค์ประกอบทั้ งสามประการคือ ความรุนแรงของ
ลกัษณะขอ้บกพร่อง (S) โอกาสในการเกิดสาเหตุ (O) และความสามารถในการตรวจจบัลกัษณะ
ขอ้บกพร่อง (D) ดงัน้ี 

 

RPN      =    S X O X D 
 

 โดยท่ี RPN หมายถึง ตวัเลขแสดงล าดบัของความเส่ียง (Risk Priority Number) 
 เน่ืองจากการให้คะแนน RPN จะเป็นการให้คะแนนประเมินท่ีก าหนดไว้

ล่วงหน้า จึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการทบทวนสอบสวนผลการให้คะแนน RPN ดงักล่าวโดย
อาศยัหลกัการพาเรโต (Pareto Principle) ก าหนดให้ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความส าคญัมีจ านวน
เพียงเล็กน้อย (Vital Few Failure Modes) และลักษณะขอ้บกพร่องท่ีมีความส าคญัเล็กน้อยจะมี
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จ านวนมาก (Trivial Many Failure Modes) ซ่ึงถา้ผลทบทวนสอบโดยแผนภาพพาเรโตมิไดเ้ป็นไป
ตามหลกัการดงักล่าวน้ีกมี็ความจ าเป็นตอ้งมีการทบทวนกาใหค้ะแนนประเมินความเส่ียงใหม่ 

 
ตารางท่ี 2.1  ตารางการประเมินระดบัของความรุนแรง (Severity) 
 

ตารางการประเมนิระดบัของความรุนแรง (Severity) 

ระดบัคะแนน ระดบัความรุนแรง ความรุนแรงของผลกระทบจากข้อบกพร่อง 

1 
 

 

เลก็นอ้ย 
(Minor) 

 - ลกัษณะขอ้บกพร่องมีต าหนิมีผลต่อตวัผลิตภณัฑเ์ลก็นอ้ย 
 - ลกูคา้โดยมากสามารถยอมรับได ้  
 - ไม่มีผลกระทบต่อสายการผลิต 

2-3 ต ่า  - ลกัษณะขอ้บกพร่องมีต าหนิ มีผลต่อตวัผลิตภณัฑบ์า้ง 

 (Low)  - ลกูคา้เพียงไม่พอใจเพียงเลก็นอ้ย 

  - การปฏิบติังานขั้นตอนถดัไปไม่สะดวกบา้ง  
  - อาจมีการท าการซ่อมแซมผลิตภณัฑบ์า้งเลก็นอ้ย 

4-6 ปานกลาง -  ลกัษณะขอ้บกพร่องท าใหลู้กคา้ไม่พอใจบา้ง 

 (Moderate) 
 
 

- ท าใหล้กูคา้ไม่ไดรั้บความสะดวก     
- ท าใหต้อ้งมีการซ่อมแซมผลิตภณัฑ ์    
- ท าใหเ้กิดความเสียหายต่อเคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

7-8 สูง - ลกัษณะขอ้บกพร่องท าใหลู้กคา้ไม่พอใจเป็นอยา่งมาก 

 (High) - ผลิตภณัฑไ์ม่สามารถใชง้านได ้ตอ้งก าจดัท้ิง 

  - สามารถน ากลบัมาใชไ้ดด้ว้ยความสามารถท่ีลดลง 

9-10 สูงมาก 
(Very High) 

- ลกัษณะขอ้บกพร่องอาจก่อใหเ้กิดความไม่ปลอดภยัต่อ 
การใชง้าน หรือขดัต่อกฎหมาย 

  - อาจก่อใหเ้กิดอนัตรายต่อพนกังานหรือเคร่ืองจกัร   
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ตารางท่ี 2.2  ตารางการประเมินระดบัของโอกาสในการเกิดขอ้บกพร่อง (Occurrence) 

 

ตารางการประเมนิระดบัของโอกาสในการเกดิข้อบกพร่อง(Occurrence) 

คะแนน โอกาสในการเกดิข้อบกพร่อง อตัราข้อบกพร่องที่เป็นไปได้ 

1    ห่างไกล (Remote) : <1 ใน 1,500,000 

 
 - ไม่เคยเกิดขอ้บกพร่องใดๆกบัระบวนการท่ีเกือบจะ

 เหมือนกนั 
  

2   ต  ่ามาก (Very Low) : 1  ใน 150,000 

 
 - มีขอ้บกพร่องท่ีไม่คุน้เคยเกิดข้ึนกบักระบวนการท่ีเกือบจะ

 เหมือนกนั 
  

3 
  ต ่า (Low) : 
 - มีข้อบกพ ร่องท่ีไม่ คุ ้น เคยเกิด ข้ึนบ้างนานๆคร้ังกับ 

 กระบวนการท่ีคลา้ยคลึงกนั 
1  ใน 15,000 

4   ปานกลาง (Modrate) : 1  ใน 2,000 

5 
 - มีขอ้บกพร่องเกิดข้ึนบา้ง(ไม่บ่อย) กบักระบวนการท่ี

 คลา้ยคลึงกนั 
1  ใน 400 

6  1  ใน 80 

7   สูง (High): 1  ใน 20 

8  - มีขอ้บกพร่องเกิดข้ึนบ่อยกบัระบวนการ 1  ใน 8 
  ท่ีคลา้ยคลึงกนั   

9    สูงมาก (Very high): 1  ใน 3 

10  -  มีขอ้บกพร่องเสมอเกิดข้ึนเสมอ >1 ใน 2 
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ตารางท่ี 2.3  ตารางการประเมินความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่อง (Detection) 

 

ตารางการประเมินความสามารถในการตรวจจับข้อบกพร่อง(Detection) 

คะแนน โอกาสในการตรวจจับข้อบกพร่อง 

1-2 สูงมาก  การควบคุมมีโอกาสตรวจจบัขอ้บกพร่องได ้เกือบ 100% 

 (Very High)  

3-5 สูง การควบคุมมีโอกาสในการตรวจจบัขอ้บกพร่องไดสู้ง 

 (High)  

6-8 ปานกลาง การควบคุมมีโอกาสในการตรวจจบัขอ้บกพร่องพอสมควร 

 (Moderate)  

9 นอ้ย การควบคุมมีโอกาสในการตรวจจบัขอ้บกพร่องนอ้ย 

 (Low)  

10 นอ้ยมาก การควบคุมมีโอกาสในการตรวจจบัขอ้บกพร่องนอ้ยมาก 

 (Very Low)  

 
 2.3.6  การก าหนดมาตรการตอบโต้เพือ่ลดความเส่ียง  
    ภายหลงัการวิเคราะห์ความเส่ียงแลว้ ใหท้  าการเลือกลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีมี

ความรุนแรง และ/หรือความเส่ียงท่ีมากข้ึนมาพิจารณาก าหนดมาตรการตอบโต้ โดยก าหนด
มาตรการตอบโต้น้ี   ควรมาจากพื้ นฐานของเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic Technology) 
ต่อจากนั้นใหด้ าเนินการปฏิบติัการ (Action) โดยการด าเนินการใหอ้ยูใ่นรูปแบบคณะท างานท่ีมีการ
มอบหมายอยา่งเป็นทางการ ส าหรับในกรณีท่ีมีความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่องสูงมาก อาจจะ
ก าหนดมาตรการเบ้ืองตนโดยการลดความรุนแรงลง (Mitigation) ก่อนท่ีจะด าเนินการกบัสาเสตุ
รากเหงา้ต่อไป 

  2.3.7  การประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏิบัติการตอบโต้   
    หลงัจากมีการใช้มาตรการตอบโตเ้รียบร้อยแลว้ ผูว้ิเคราะห์จะตอ้งท าการ

ประเมินค่าความเส่ียงในรูป RPN โดยอาศยักฎเกณฑ์เดิมอีกคร้ังเพื่อพิจารณาว่าความเส่ียงของ
ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีพิจารณาไดล้ดลงหรือไม่ และถา้ไม่ตรงตามท่ีก าหนดแต่แรก ใหพ้ิจารณาว่ามี
สาเหตุมาจากประเดน็ใดเพื่อด าเนินการแกไ้ขต่อไป 
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  2.3.8  การติดตามผลและจัดท ามาตรฐาน   
    ในขนัตอนสุดท้ายของการด าเนินการ FMEA ในรอบแรกจะได้จากการ

ติดตามผลเพื่อสร้างความมัน่ใจว่ามาตรการตอบโตท่ี้ก าหนดไวไ้ดรั้บการน าไปปฏิบติัใชอ้ย่างมี
ประสิทธิผลหรือไม่ และถา้มีประสิทธิผลดีแลว้ กค็วรจะด าเนินการจดัท าเป็นมาตรฐานต่อไป 

    เม่ือมีการน ามาตรการตอบโตไ้ปใชแ้ละควบคุมอย่างไดผ้ลดีแลว้ ก็ควรจะ
ด าเนินการวิเคราะห์ FMEA อีกเพื่อความพยายามในการลดค่าความเส่ียงลงอยา่งต่อเน่ือง 
 2.4  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)    

 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) โดยวิลเฟรโด พาเรโต (Vilfredo Pareto) เป็น
วิศวกรและนักสังคมวิทยา (Engineer & Sociologist) ชาวอิตาลี ซ่ึงมีชีวิตอยู่ในช่วงปี ค.ศ. 1849-
1923 (พ.ศ. 2392-2466) ได้ท าการศึกษาคนท่ีมีระดับรายได้ต่าง ๆ แล้วได้น าเสนอผลของการ
รวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูล และไดก้ลายมาเป็นเคร่ืองมือทางการบริหารการจดัการท่ีไดรั้บความ
นิยม อยา่งกวา้งขวางในฐานะท่ีเป็นวิธีการแกไ้ขปัญหาจ านวนมากดว้ยการศึกษาวิเคราะห์นอ้ยท่ีสุด 
(กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ 2539 :25) 

 (กนกมยั  เช่ียวเชลงพจน์ 2554 : 11) กล่าวว่าแผนภูมิพาเรโต  (Pareto Diagram)   
เป็นกราฟแท่งแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุหรือหัวขอ้ของขอ้มูล กบัปริมาณของปัญหาหรือ
ของขอ้มูลนั้นๆ  โดยมีความกวา้งแทนสาเหตุหรือหวัขอ้ของขอ้มูล  ความสูงแทนขนาดหรือปริมาณ 
(เปอร์เซ็นต์) ท่ีเกิดสาเหตุหรือหัวขอ้ขอ้มูลนั้ นๆ เรียงล าดับของปัญหา จากท่ีส าคญัท่ีสุดหรือมี
ปริมาณ (เปอร์เซ็นต)์ ต ่าสุด  เพื่อเป็นแนวทางในการเลือกสาเหตุของปัญหาหรือหวัขอ้เร่ืองท่ีส าคญั 
มาแกไ้ขปรับปรุงก่อน การใชแ้ผนภูมิพาเรโต จะช่วยเราสามารถแกปั้ญหาไดอ้ย่างรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพ 

  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภาพท่ีใช้จ  าแนกประเภทของขอ้มูล 
(Data Stratification ) รวมถึงการวิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมีการจ าแนกประเภทและมี
การสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดงักล่าวแสดงถึงหลกัการของพาเรโต ท่ีระบุว่า  ส่ิงท่ีมีความส าคญั
มากจะมีจ านวนน้อยและส่ิงท่ีมีความส าคญัเล็กน้อยจะมีจ านวนมาก โดยแสดงล าดบัปัญหาดว้ย
กราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีด้วยกราฟเส้น ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็น
ประเภทของปัญหาและแกนตั้งเป็นค่าร้อยละของปัญหาท่ีพบ   ซ่ึงในการน าหลกัการของพาเรโตไป
ใชก้เ็พื่อเรียงล าดบัความส าคญัของปัญหาและเลือกหาวิธีแกปั้ญหาในล าดบัต่อไป 
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ภาพท่ี 2.3 แผนภูมิแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 
ท่ีมา:  กิติศกัด์ิ  พลอยพานิชเจริญ (2550) 
 
 2.5  แผนควบคุม Control Plan 
 

 แผนควบคุม หรือ Control Plan จะช่วยใหอ้งคก์รสามารถท าการผลิตผลิตภณัฑท่ี์มี
คุณภาพสอดคลอ้งตามขอ้ก าหนดของ ลูกคา้ โดยในแผนควบคุมจะระบุรายละเอียดของการควบคุม
ทั้ งกระบวนการและผลิตภัณฑ์ในแต่ละขั้นตอนตั้งแต่การรับวตัถุดิบเขา้มาในองค์กร จนไปถึง
ขั้นตอนของการส่งมอบผลิตภณัฑใ์ห้กบัลูกคา้ ในลูกคา้บางราย จะเรียกว่า QC PROCESS CHART 
โดยระบุใหเ้อกสาร QC Process Chart เป็นเอกสารในระดบัท่ีเหนือกว่าเอกสาร Operation Standard 
และ Inspection Standard แผนควบคุม (Control plan) จะแบ่งออกเป็น 3 ประเภทตามช่วงเวลาท่ี
เกิดข้ึน คือ  

2.5.1 แผนควบคุมตน้แบบ (Prototype Control plan) จะมีรายละเอียดของการวดั
มิติ การทดสอบวสัดุและสมรรถนะท่ีตอ้งท าในระหว่างการสร้างตน้แบบ องค์กรจะตอ้งมีแผน
ควบคุมตน้แบบ หากลูกคา้ตอ้งการ  

2.5.2 แผนควบคุมการทดลองผลิต (Pre-Launch Control plan) จะมีรายละเอียด
ของการวดัมิติ การทดสอบวสัดุและสมรรถนะท่ีเกิดข้ึนหลงัตน้แบบ และก่อนการผลิตจริง การ
ทดลองผลิตจัดเป็นเฟสของการผลิตในกระบวนการการท าให้เกิดผลิตภัณฑ์ ท่ีอาจต้องมีการ
ด าเนินการหลงัจากท่ีผลิตตน้แบบไปแลว้ 
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 2.5.3  แผนควบคุมการผลิต (Production Control plan) มีการจดัท าเอกสารลกัษณะ
ของกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ การควบคุมกระบวนการ ระบบการทดสอบ และการวดั ท่ี
เกิดข้ึนในระหวา่งการผลิต 
 2.6  วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 5G 

  (คณะบริหารธุรกิจ  สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น   2557) ไดอ้ธิบายว่า หลกัการ 
5G เป็นแนวคิดและหลกัปฏิบติัในอุตสาหกรรมการผลิตของญ่ีปุ่นเพื่อการสร้าง และพฒันาคุณภาพ
งานในสายการผลิต  ให้ เกิดประสิทธิผลสูงสุดทั้ งด้านของคุณภาพและการเพิ่ มผลผลิต  
ประกอบด้วยศพัท์ 5 ค  าข้ึนตน้ด้วย“GEN” ซ่ึงเป็นการน าหลกัความคิด 2 ประการ คือ หลกัการ 
แนวคิดทฤษฎี (GENRI) กฎเกณฑ์ วิธีการ และหลกัปฏิบติัของการผลิต (GENSOKU) “ 2G” เป็น
ความรู้ ความเขา้ใจพื้นฐานของการผลิตท่ีตอ้งน ามาใช้เป็นมาตรฐานในการตดัสินใจรวมเขา้กบั
แนวความคิด  หลกัของความเป็นจริงในการปฏิบติังาน 3 ประการ “3G” คือ การไปท่ีพื้นท่ีจริง 
(GENBA) ไปดูของจริง (GENBUTSU) และ สถานการณ์จริง (GENJITSU) 

 การบริหารขอ้เท็จจริง หรือหลกัการ 5G เป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นในการสร้างและ
พฒันาคุณภาพของงาน เป็นปรัชญาแห่งการปฏิบติัของงานการผลิตส่ิงของ ซ่ึงเป็นแนวคิดและหลกั
ปฏิบติัท่ีถูกก าหนดข้ึนมาใหเ้ป็นรูปแบบ และใชป้ฏิบติัในธุรกิจอุตสาหกรรมผลิต เพื่อใหส้อดคลอ้ง
กบัสภาพความเป็นจริง และสถานการณ์ในการผลิตปัจจุบนั การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดน
หลกัการของ 5G จึงมีความส าคญัอยา่งยิ่งในการแกปั้ญหาทุกอยา่งไม่ว่าจะเป็นปัญหาเล็กๆ นอ้ยๆ 
จนกระทัง่ปัญหาใหญ่ๆ โดยการบริหารขอ้เทจ็จริงเป็นพื้นฐานในการสังเกตการณ์สภาพปัญหา และ
วิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา ซ่ึงจะท าให้การแกปั้ญหาไดถู้กตอ้ง ตรงจุด ไดซ่ึ้ง
ขอ้เทจ็จริง จะไม่ใช่แค่ดูรายงานดูขอ้มูลแต่จะตอ้งลงไปดู ฟัง สัมผสั กบัพื้นท่ีจริงหรือลองท าจริงๆ 
ดูของจริง สถานการณ์จริงในการปฏิบติั 
 

5G  เพื่อการพฒันาคุณภาพ ประกอบดว้ยค าศพัท ์5 ค าท่ีข้ึนตน้ดว้ยค าวา่  “GEN” คือ 
Genba          :   พื้นท่ีจริง 
Genbutsu     :   ของจริง 
Genjitsu       :   สถานการณ์จริงในการปฏิบติังาน 
Genri           :   หลกัการทางทฤษฎี พื้นฐานท่ีสามารถอธิบายเหตุการณ์ต่างๆ ได ้
Gensoku      :   ระเบียบกฎเกณฑ ์ขอ้บงัคบัพื้นฐานหรือหลกัเทคโนโลยท่ีีมีการ 
                        เปล่ียนแปลง 
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  โดย 3 ตวัแรกมกัจะคุน้เคยอยู่แลว้ คือ “ 3 จริง ” หรือ “ 3 GEN ” แต่ในการแกไ้ข
ปัญหาจะประสบความส าเร็จได้ จะตอ้งน า “3  GEN”  ท่ีพบเห็นมาใคร่ครวญ พิจารณาวิเคราะห์
ปัญหาโดยอาศยัหลกัการทางทฤษฎี และระเบียบกฎเกณฑล์งไปเป็นพื้นฐานในการปฏิบติัดว้ย นกั
นิยมหลกัการ 5 G จะตอ้งพึงตระหนกัอยูเ่สมอว่าตวัเองจะตอ้งลงไปดู ฟัง สัมผสั ทดลองท า จะตอ้ง
ไม่หลงเช่ือกับความเคยชินต่างๆ ท่ีเคยปฏิบัติกันมาไม่เช่ือในข่าวสารท่ีได้รับมาโดยทันที เพื่อ
วิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา ซ่ึงจะท าใหก้ารแกปั้ญหาไดถู้กตอ้ง และตรงจุด 
 2.7  การวิเคราะห์ Why-Why Analysis 

 การวิเคราะห์ Why-Why Analysis เป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา
โดยเป็นการพยายามถามว่า ท าไม อย่างต่อเน่ืองเพื่อหาสาเหตุรากเหงา้และก าจดัได้ แล้ ว 
ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้ิเคราะห์ มีความ
เขา้ใจและมีความช านาญในงานท่ีท าอยู่ รวมถึงมีความรู้ดา้นวิศวกรรม Why-Why Analysis เป็น
เทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ มีขั้นมีตอน ไม่เกิด
การตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่การคิดแบบคาดเดา วิธีการคิดของ Why-Why Analysis เม่ือเรามีปัญหาอยา่งใด
อยา่งหน่ึงเกิดข้ึน เราจะมาคิดกนัดูว่าอะไรเป็นปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าให้มนัเกิดโดยการตั้งค  าถามว่า 
“ท าไม” โดยตั้ งค  าถามไปเร่ือยๆ จนกระทั่งได้ปัจจยัท่ีเป็นตน้ตอของปัญหา ปัจจยัท่ีอยู่หลงัสุด 
จะตอ้งเป็นปัจจยัท่ีสามารถพลิกกลบักลายเป็นมาตรการท่ีมีประสิทธิภาพ  เป็นมาตรการป้องกนั
ไม่ใหปั้ญหาเกิดข้ึนซ ้าอีก  
  2.7.1  ก่อนการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis  

  1) สะสางปัญหาให้ชดัเจน ยดึกุมขอ้เทจ็จริงให้มัน่ก่อนท่ีจะท าการวิเคราะห์
ปัญหาดว้ย Why-Why Analysis จะตอ้งไปตรวจสอบสถานท่ีจริง และดูสภาพของจริง อนัเป็นท่ีมา
ของปัญหาเพื่อสร้างความเขา้ใจเก่ียวกบัรายละเอียดของปัญหาให้ถูกตอ้งชดัเจน ถา้ไม่สะสางให้ดี
จะท าใหก้ารวิเคราะห์กินวงกวา้งเกินไป และมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งมากเกินไป ถึงแมไ้ดผ้ลการวิเคราะห์
ออกมากต็าม มาตรการท่ีตามมาจะมากเกินกวา่ท่ีจะน ามาปฏิบติัได ้

  2) ท าความเขา้ใจในโครงสร้างและหน้าท่ีของส่วนท่ีเป็นปัญหา จะตอ้งท า
การแจกแจงส่วนงานท่ีเป็นปัญหา ใหอ้อกมาเป็นไดอะแกรมแสดงความสมัพนัธ์ของช้ินส่วน, แสดง
ความสัมพนัธ์ของหนา้ท่ี แสดงค่าท่ีควรจะเป็นของช้ินส่วนนั้นๆ กบัสภาพท่ีใชง้านจริง หรือกล่าว
ไดว้่าเป็นการเปรียบเทียบ Basic Condition กบั Working Condition ฯลฯ ในกรณีของงานทัว่ๆ ไป 
ใหเ้ขียนภาพขั้นตอนหรือการไหลของงาน และท าความเขา้ใจเก่ียวกบัหนา้ท่ีของงานนั้นๆ   
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ภาพท่ี 2.4 แผนภูมิอธิบายวิธีการคิดแบบ Why-Why Analysis 
 

ท่ีมา: ผศ. ดร.สมชยั  อคัรทิวา (2545) 
 

 2.7.2 หลักการการพจิารณาปัญหาของ Why-Why Analysis  
  1)  การมองจากสภาพท่ีควรจะเป็น โดยเป็นการคน้หาสาเหตุโดยการนึก

ภาพข้ึนมาในหวัวา่การจะท าใหดี้นั้น จะตอ้งมีรูปแบบ ลกัษณะ และเง่ือนไขอยา่งไร การมองปัญหา
จากสภาพท่ีควรจะเป็นคือ การเปรียบเทียบวิธีการของตนเองกับส่ิงท่ีเป็นมาตรฐานหรือเป็นท่ี
ยอมรับของคน ทัว่ไป “การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น” เป็นการก าหนดแนวทางในการ
คน้หาสาเหตุของปัญหาโดยการเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิด กบัสภาพท่ีควรจะเป็น หลงัจากก าหนด
แนวทางไดแ้ลว้กจ็ะตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ไปเร่ือยๆ เพื่อคน้หาปัจจยัหรือสาเหตุออกมา 

  2)  การมองจากหลกัเกณฑห์รือทฤษฎี เป็นการมอง ปัญหาจากการท าความ
เขา้ใจกบัหลกัเกณฑห์รือ จากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานของเคร่ืองจกัรนั้นๆ การมองปัญหาทั้ง
สองแบบมีขอ้แตกต่างหรือขอ้ควรระมดัระวงั คือ 
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   (1)  ในกรณีท่ี ปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนเขา้ใจไดไ้ม่ยากนกั หรือ
มีตน้เหตุของปัญหาเพียงหน่ึงสาเหตุ ควรใชว้ิธีการมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น 

   (2) ในกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีสนใจ เก่ียวข้องกับกลไกท่ี
ค่อนขา้งเขา้ใจยาก หรือมีตน้เหตุของปัญหาหลายสาเหตุ 

2.7.3  วธีิการมองปัญหาจากหลกัเกณฑ์/ทฤษฎ ีหลกั Why-Why Analysis 
1) ใส่เร่ืองหลกัเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ์” หรือ“สาเหตุ” 
2) “ท าไม” ต้องสัมพนัธ์กับ “ปรากฏการณ์” และตรงตามหลักการ (Genba) 

และกฎเกณฑ ์(Gensoku) 
3) “ท าไม” ท่ีเขียนข้ึนตอ้งสัมพนัธ์กับเหตุผลไม่ว่าจะอ่านไปขา้งหน้าหรือ

ยอ้นกลบั 
4) เขียน “ท าไม” เป็นขอ้ๆ เรียงกนัโดยให้ตวัหลงัสัมพนัธ์กบัตวัหนา้ ให้ทวน

สอบความถูกตอ้งโดยการอ่านยอ้นกลบั   
5) สร้างประโยค “ท าไม” ใหต้รงตามเป้าหมายของการวิเคราะห์   
6) การเขียน “ท าไม” ท่ีทุกคนเขา้ใจตรงกนั (อ่านแลว้เขา้ใจง่าย) 
7) มีเกณฑก์ารใชค้  าคุณศพัทท่ี์ชดัเจน (กระชบั)  
8) อยา่ใชค้  าวา่ “ท าไม” ในดา้นความรู้สึกของคน (วดัไม่ได ้กป็รับปรุงไม่ได)้ 
9) คน้หา “ท าไม” ต่อไป จนแน่ใจว่าจะไม่เกิดเหตุการณ์ซ ้ าข้ึนอีก (ตอ้งทวน

สอบ) 
10) พิสูจน์ความถูกตอ้งของ “ท าไม” ท่ีสถานท่ีจริง (Genba) และกับของจริง 

(Genbutsu) ในขั้นตอนน้ีส าคญัเป็นอย่างมากในการตรวจสอบความถูกต้อง ของการระดมความเห็น
(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะห์ คน้หาความจริง จากสาเหตุท่ีเป็นไปได ้ท่ีหนา้งาน 

 2.7.4  ขั้นตอนการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
1) จดัล าดบัความส าคญัหัวขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงผา่น Pareto ในขั้นตอน

น้ีจะเป็นการเลือกสาเหตุใหญ่ๆมาท าการปรับปรุง ผ่านแผนภาพ Pareto โดยเลือกปัญหาจาก KPI 
ท าไมจึงเลือกจาก KPI ก็เพราะว่า การปรับปรุงใดใด หากไม่สอดคลอ้งกบักลยุทธ์หลกัขององคก์ร
แลว้ จะท าใหก้ารเติบโตขององคก์ร เป็นไปไดช้า้ 

2) เลือกหัวขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงหรือแกไ้ขหลงัจากไดส้าเหตุหลกั ท่ีจะ
น ามาแกไ้ขแลว้ ใหท้ าการเขียน ปัญหาใหมี้ความกระชบัเขา้ใจง่าย                        
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3) จดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้ง ในส่วนน้ีจะเป็นการ น าผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการ
ปรับปรุง มาช่วยกนัท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดบัหนา้งานดว้ย เพราะเป็นผู ้
เขา้ใจสถานการณ์ดีท่ีสุด                                                                     

  4)  สอบถามสภาพการณ์เบ้ืองตน้ (ตรวจหาความผดิปรกติ) ในขั้นตอนน้ีจะ
มีความส าคญัมาก ในการตรวจหาความผิดปรกติของสถานการณ์ ตวัอยา่งเช่น “ห้องประชุมแอร์ไม่เยน็ 
(อุณหภูมิ มากกว่า 28 องศา ตลอดการใช้งาน) หากเราท าการวิเคราะห์ทันที โดยไม่สอบถาม
สถานการณ์เลย ทุกคนจะมุ่งไปท่ี เคร่ืองท าความเยน็ทนัที! ทั้ง ๆ ท่ีเคร่ืองท าความเยน็อาจจะไม่ได้
เสียก็ได ้หากไม่ท าความเขา้ใจกบัสถานการณ์ก่อน ก็จะเป็นการนั่งเทียนทนัที ในกรณีน้ี คนท่ีเรา
จะตอ้งถามก่อน ใครคือ คนคุมหอ้งประชุม ว่า เม่ือวานแอร์เยน็มั้ย วนัก่อนเยน็มั้ย วนัน้ีกบัวนัก่อนมี
อะไรเปล่ียนแปลงไปจากเดิม หลงัจากสอบถาม คนคุมหอ้งกบ็อกวา่ วนัก่อนยงัเยน็อยู ่เม่ือวานกเ็ยน็
อยู่ แต่วนัน้ีคนเขา้ห้องประชุมเยอะมาก แถมเปิดม่านกระจกด้วย เพราะแสงขา้งในไม่พอ จาก
ข้อความข้างต้น  จะเห็นได้ว่า ขั้ นตอนน้ีจะละเลยไม่ได้ เพราะจะท าให้การวิ เคราะห์ผิด
ประเดน็                                                              

  5)   Brainstorming ในส่วนน้ี จะเป็นการระดมความเห็น ของทีมงาน ผูเ้ขียน
แนะน าว่า ควรจะมี Leader Team เพื่อไม่ให้การระดมสมอง กลายเป็นสนามรบและควบคุมการระดม
สมอง ใหอ้ยูใ่นแนวทางการแกไ้ขปัญหา                                                   

  6)  ตรวจสอบความถูกตอ้งผ่าน 5 Gen   หลงัจากระดมสมอง และแตก ท าไม 
ท าไม ออกมาไดแ้ลว้ เบ้ืองตน้ ให้พาทีมงานไปดู สถานการณ์จริง และวิเคราะห์ผ่าน 3 Gen แรกก่อน 
เพื่อตรวจสอบความผดิปรกติ หากพบวา่ทุกโอกาสท่ีเป็นไปได ้อยูใ่นมาตรฐาน ใหใ้ช ้อีก 2 Gen ท่ีเหลือ 
หมายความวา่การแกไ้ขนั้น ไม่เพียงพอ จ าเป็นจะตอ้งปรับปรุง                                                 

  7)  จัดท ามาตรการโต้ตอบ หลังจากท่ีเราพบ สาเหตุรากเหง้าแล้ว ให้เราหา
มาตรการโตต้อบโดยเนน้ใหอ้ยูใ่นรูปแบบ Visual Control ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ผูรั้บผดิชอบ ระยะเวลา 
การปรับปรุงใดๆกต็าม ใหใ้ชว้ิธีการท่ีง่าย ค่าใชจ่้ายต ่า ประสิทธิภาพสูง 

  8)  ตรวจสอบความส าเร็จของงาน เม่ือท าการแกไ้ข หรือ ปรับปรุงไปแลว้ ก็ให้
ติดตามผลว่า ปัญหาดงักล่าวได ้เกิดข้ึนซ ้ าหรือไม่ หรือ ลดนอ้ยลง อยา่งมีนยัส าคญัหรือไม่ ผา่นรูปแบบ
ของกราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ  

  9)  จดัท ามาตรฐาน หากพบว่า มาตรการโตต้อบนั้นไดผ้ล ก็ให้จดัท ามาตรฐาน
ข้ึน เพื่อรักษาไวซ่ึ้งระดบัคุณภาพต่อไป   
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 2.8  การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement)  
 แนวคิดในการปรับปรุงงาน การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen หรือ Continuous 

Improvement) คือ การปรับปรุงเล็กๆ นอ้ยๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอยา่งต่อเน่ือง ค่อยเป็นค่อย
ไปในการปรับปรุงจากมาตรฐานเดิมท่ีมีอยู่ให้ดีข้ึน รวมถึงการปรับปรุงการท างานประจ าวนัให้ดี
ยิง่ข้ึน การปรับปรุงน้ีอาจไม่จ าเป็นตอ้งใชเ้ทคนิคพิเศษใดๆ เพียงแต่ใชส้ามญัส านึกของพนกังานทุก
คนในองคก์ร ตั้งแต่ระดบับน จนถึงระดบัล่าง ในการตรวจสอบงานของตนเอง และตั้งใจปฏิบติังาน
ใหดี้ยิง่ข้ึนกวา่เดิม 

 (สมบติั นพรัก 2549 :1)  กล่าวว่า ไคเซ็น (Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง การ
ปรับปรุงเปล่ียนแปลงอยา่งไม่หยดุย ั้ง และยงัหมายถึง วิธีการด าเนินการปรับปรุง ท่ีเก่ียวขอ้งกบัทุก
คน ทั้งผูบ้ริหาร และผูร่้วมงาน ปรัชญาของไคเซ็นถือว่าวิถีชีวิตของคนเราเป็นชีวิตแห่งการท างาน 
ชีวิตทางสังคม และชีวิตทางครอบครัวท่ีควรจะได้รับการปรับปรุงอย่างสม ่าเสมอ ไคเซ็นใน
ความหมายเชิงการบริหารงานอุตสาหกรรม  จึงเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีค่อยเป็นค่อยไป และ
สม ่าเสมอ หรือเป็นการปรับปรุงคุณภาพ การท างานทนัเวลา การรบริหารงานโดยไม่บกพร่อง การ
ร่วมมือกนัท างาน การปรับปรุงผลิตภาพเป็นตน้ 

 (สุรศกัด์ิ สุทองวนั 2549: 5)  กล่าวไวว้่า ไคเซ็น (Kaizen) คือ การปรับปรุงการ
ด าเนินธุรกิจอย่างต่อเน่ืองและผลักดันนวัตกรรมใหม่  และวิว ัฒนาการอยู่ตลอดเวลา ซ่ึงมี
องคป์ระกอบท่ีส าคญัคือ 
            1.  การมีจิตส านึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวัตกรรมหรือ effort 
improvement 
             2.  การสร้างระบบงานและโครงสร้างท่ีเก้ือกูลกนั มีการลดตน้ทุนและการสูญเสีย
ต่าง ๆ ได้แก่ Cost reduction, eliminate MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in Time), CS (Customer 
Service) in next process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) 
            3.  การส่งเสริมให้เกิดองค์กรแห่งการเรียนรู้ โดยใช้แนวความคิดและแนวทาง 
Share idea, learning from mistake, standardized, yokoten (ถ่ายโอนความรู้) 
 

 2.9  ขั้นตอนการท า Kaizen ตามแบบ PDCA   
   PDCA หรือ (Plan-Do-Check-Act) เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพ

และคุณภาพของการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ วางแผน ปฏิบติั ตรวจสอบ และ
ปรับปรุงการด าเนินกิจกรรม ส่งผลให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน วงจร
PDCA น้ีไดพ้ฒันาข้ึนโดย ดร.ชิวฮาร์ท ต่อมา ดร.เดมม่ิง ไดน้ ามาเผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนั โดยสามารถ
น ามาพิจารณาน าไปสู่แนวทางปฏิบติัของ Kaizen ไดด้งัต่อไปน้ี    
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 2.9.1   P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นท่ีหรือกระบวนการ
ท่ีตอ้งการปรับปรุงและจดัท ามาตรวดัส าคญั  (Key Metrics) ส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา 
(Cycle Time) เวลาการหยดุเคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดย
มีการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนั
พฒันาแนวทางส าหรับแกปั้ญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลพัธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอ
วิธีการท างานหรือกระบวนการใหม่แทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุ่ม 

 2.9.2   D-Do ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมา
ใช้ด าเนินการส าหรับ Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอนัสั้ นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานน้อย
ท่ีสุด (Minimal Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 

 2.9.3   C-Check โดยใช้มาตรวัดท่ีจัดท าข้ึนส าหรับติดตามวัดผลการด าเนิน
กิจกรรมตามวิธีการใหม่ (New Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จาก
แนวทางใหม่ ไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการ
คน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป 

 2.9.4  A-Act โดยน าขอ้มูลท่ีวดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใช้
ส าหรับด าเนินการปรับแก ้(Corrective Action) ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารให้การสนับสนุน 
เพื่อมุ่งบรรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ
กิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญ
เปล่าและใช้ความคิดสร้างสรรค์ (Creativity) เพื่อขจัดความสูญเปล่า โดยมีการท างานร่วมกับ
ทีมงานขา้มสายงานอยา่งต่อเน่ืองในช่วงเวลา 3-10 วนั และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลพัธ์หรือ
ความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนภายใน 30 วนั หลงัจากด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง(Kaizen Event) 
รวมทั้งมีการจดัท ามาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) 
 

3.  งานวจิยัที่เกีย่วข้อง  
 

สุพฒัตรา เกษราพงค ์และ กฤษติยา เส็งเอ่ียม (2550) ไดท้ าการวิเคราะห์และควบคุม
สาเหตุท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของกระบวนการผลิตถุงเท้าโดยใช้เทคนิค ขอ้บกพร่อง และ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) ผลการวิ เคราะห์พบว่าเกิดปัญหาใน
กระบวนการยอ้มเส้นดา้ย กรอเส้นดา้ย ถกัถุงเทา้ เยบ็เปิดปลาย และอบ ซ่ึงค่า RPN ท่ีมีปัญหามาก
ท่ีสุด คือ ปัญหาเส้นดา้ยขาดแผนกกรอเส้นดา้ย  RPN เท่ากบั 400 ภายหลงัการปรับปรุงในดา้นการ
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ตรวจสอบคุณภาพเส้นดา้ย ดา้นการตอ้งค่าความเร็วรอบของเคร่ืองจกัร และดา้นการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร ท าใหค่้า  RPN ลดลงเหลือ 280 

ชลธิชา  เมืองโคตร (2551) ได้ศึกษาการลดอัตราการเกิดปัญหาข้อบกพร่องใน
กระบวนการผลิตยางรถยนต ์โดยประยุกต์ใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ เร่ิม
ดว้ยการเลือกกระบวนการท่ีจะศึกษา น าเทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ มาใชใ้น
การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและประเมินค่าดชันีความเส่ียง เร่ิมโดยใชแ้ผนผงัพาเรโตมาช่วยในการ
ตดัสินใจเลือกขอ้บกพร่องท่ีมีดชันีความเส่ียงสูงมาท าการแกไ้ขปรับปรุง พบว่าอตัราเส่ียงการเกิด
ปัญหาขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 42.06  

อัจฉ รียา วังวิ เศษ  และ จิตรา รู้ กิจการพานิช  (2554) ได้ศึกษาข้อบกพร่องใน
กระบวนการปรับแต่งสีของโรงงานผลิตสีผงซ่ึงประกอบดว้ยกระบวนการย่อยๆ 5 กระบวนการ 
ไดแ้ก่ กระบวนการผสมวตัถุดิบ กระบวนการฉีด กระบวนการบด กระบวนการท าแผ่นสีตวัอย่าง 
และกระบวนการวดัค่าสี โดยเร่ิมจากการวิเคราะห์แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis: FTA) 
และการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) 
ในการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของขอ้บกพร่องในกระบวนการปรับแต่งสี จากนั้นท าการประเมินค่า
ความเส่ียงช้ีน า (Risk  Priority  Number,  RPN)  ของแต่ละสาเหตุ พบว่ามีสาเหตุท่ีมีค่า RPN  สูง 
จ านวน  22 สาเหตุ หลังจากนั้ นได้พิจารณาเพื่อก าหนดมาตรการแก้ไข  โดยการออกแบบการ
ทดลองเพื่อหาสภาวะท่ีเหมาะสมในกระบวนการฉีด นอกจากน้ียงัไดป้รับปรุงเพิ่มเติมในส่วนของ
การก าหนดวิธีการท างานท่ีถูกตอ้งและการฝึกอบรมส าหรับทุกกระบวนการยอ่ย การปรับปรุงฟอร์ม
ส าหรับการตรวจสอบในกระบวนการผสมวัตถุดิบ การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรประจ าวันใน
กระบวนการผสมวตัถุดิบ และการควบคุม คุณภาพวตัถุดิบ ซ่ึงผลท่ีได้หลงัการปรับปรุงพบว่า
สาเหตุท่ีมีค่า RPN  สูง ไดรั้บการแกไ้ขและค่า RPN  ลดลงจากเดิม  1174 คะแนน โดยเหลือ 424  
คะแนน ซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง เท่ากบั 63.88  เปอร์เซ็นต ์และสัดส่วนขอ้บกพร่อง ลดลงจาก
เดิม 24 เปอร์เซ็นต ์

ยุทธณรงค ์จงจนัทร์  และคณะ ( 2554 ) ไดศึ้กษาการลดของเสียในกระบวนการผลิต
เตาเหลก็หล่อพบว่า  สาเหตุของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนผลิต ท่ีเป็นปัญหาหลกัมี   3  ประการ  ดงัน้ี 
1. สาเหตุท่ีมาจากวิธีการท างาน 2.สาเหตุท่ีมาจากตวัพนักงานเอง 3.สาเหตุท่ีมาจากเคร่ืองจักร 
(Machine) และอุปกรณ์ช่วยท่ีใชใ้นการท างานเส่ือมสภาพ  ผูว้ิจยัจึงน า 3 ปัญหาดงักล่าวมาวิเคราะห์
หาสาเหตุและศึกษาแนวทางการแกไ้ข  เพื่อลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน  เม่ือด าเนินการแกไ้ขพบว่า  
ของเสียในกระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 3.3 % เหลือ 0.16 % ลดลง 3.14% คิดเป็น
ร้อยละ 95.14% มูลค่าของเสียหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 142,316 บาท เหลือ12,981 บาท ลดลง 
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129,335 บาทคิดเป็นร้อยละ 90.81% และสามารถก าหนดเอกสารการท างานท่ีเป็นมาตรฐานให้กบั
พนกังานได ้

อุษาวดี อินทร์คลา้ย (2555) ไดศึ้กษาการลดของเสียในกระบวนการเช่ือมภายในแผนก 
Welding  วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้หลกัการ PDCA  แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
แผนภาพก้างปลา (Fish Bone Diagram) รวม ถึ ง เทค นิ ค  FMEA (Failure Modes and Effects 
Analysis)  ซ่ึงพบว่ามีสาเหตุของปัญหา 3 สาเหตุหลกัดงัน้ี อนัดบัหน่ึง คือการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจาก
การเช่ือมท่ีต าแหน่ง Pipe-L อนัดบัท่ีสองการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Upper และอนัดบั
สุดท้ายการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Lower จากสาเหตุขา้งตน้มีการออกแบบ Clam 
Station เพื่อจับช้ินงานไม่ให้เกิดความคลาดเคล่ือนในขณะเช่ือมท่ีต าแหน่ง Pipe-L และมีการการ
ออกแบบเคร่ืองมือท าความสะอาด Tip  และ Nozzle  ท่ีมีน ้ าหนกัเบา เพื่อลดความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดจาก
การท าความสะอาด Tip และ Nozzle หลงัการปรับปรุงพบวา่การเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง 
Pipe-L ลดลงจากเดิม 5.1% ลดลงเหลือ 1.5% และในส่วนของการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ี
ต าแหน่งUpper  และ Lower สามารถลดการเช่ือมร่ัวจากเดิม 3.7% ลดลงเหลือ 1.2%   



บทที ่ 3 

วธีิด ำเนินกำรศึกษำ 
 
 
 การด าเนินการ ในการวิจัยคร้ังน้ี เป็นการน าแนวคิดกิจกรรม FMEA มาปรับปรุง

กระบวนการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ โดย การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต โดยการด าเนินกิจกรรม FMEA จะใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการท่ีก่อให้เกิด
ของเสียและมีผลกระทบในกระบนการผลิตมากท่ีสุด ซ่ึงมีรายละเอียดในการด าเนินการวิจยัใน
หวัขอ้ต่างๆ ดงัน้ี 

1. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
2. ขอ้มูล 
3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
4. การเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
5. การวิเคราะห์ขอ้มูล 

 

1. ประชำกรและกลุ่มตวัอย่ำง 
 

 ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคือ ช้ินงานท่ีเสียจากกระบวนการผลิต ในการผลิตแม่พิมพ์
อิเล็กทรอนิกส์ ตั้ งแต่การออกแบบแม่พิมพ์จนกระทัง่การจดัส่งให้แก่ลูกคา้ การศึกษาคร้ังน้ีได้
ท าการศึกษาในเดือนมิถุนายน  ถึงพฤศจิกายน พ .ศ. 2557 ซ่ึงเป็นช่วงเวลาก่อนการปรับปรุง
กระบวนการผลิตและเป็นช่วงเวลาท่ีกระบวนการผลิตนั้นอยู่ใสภาวะปกติ ในเดือนธันวาคม พ.ศ. 
2557 ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ พ .ศ. 2558 เป็นช่วงเวลาการปรับปรุงกระบวนการผลิต และในเดือน
มีนาคม ถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2558 เป็นช่วงเวลาหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยด าเนิน
กิจกรรม FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) มาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยรวบรวม
ช้ินงานท่ีเสียของแต่ละกระบวนการผลิต ในการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ 
 1.1  ข้อมูล 

 1.1.1  ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นขอ้มูลเก่ียวกับประวติัความเป็นมา 
การด าเนินงานของบริษทั ขอ้มูลเก่ียวกบัการผลิตและช้ินงานท่ีเสียจากกระบวนการผลิต จากแผนก
ตรวจสอบคุณภาพ Quality Control (QC) และ แผนกประกันคุณภาพ Quality Assurance (QA) 



31 

รวมถึงการเก็บข้อมูลเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งวิทยานิพนธ์รายงานการวิจัยบทความ และเว็บไซส์ท่ี
เก่ียวขอ้ง การเกบ็ขอ้มูลการศึกษาดงักล่าวจะน ามาสู่การวิเคราะห์สภาพปัญหาต่างๆ ท่ีท าใหเ้กิดของ
เสียในกระบวนการผลิต เพื่อท าการศึกษาวิเคราห์กิจกรรมด าเนินงานในขั้นตอนต่อไป 

 1.1.2 การสังเกต (Observation) เป็นการสังเกตการณ์ของการปฏิบัติงานใน
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ เพื่อให้ทราบถึงขั้นตอนในการด าเนินงาน เพื่อท าการ
จ าแนกขั้นตอนของการปฏิบติังาน ของแผนก หรือส่วนงานของการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ ท่ี
จะท าการศึกษา  

 

2. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรเกบ็รวบรวมข้อมูล  
 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลในการศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดใ้ช ้แบบบนัทึก
ขอ้มูลในการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยแบบบนัทึกขอ้มูลน้ีจะมีการบนัทึกขอ้มูลจ านวนช้ินงานท่ีเสีย 
และส่วนการผลิตหรือแผนกท่ีผลิตช้ินงานเสีย รวมถึงรายละเอียดต่างๆ ของช้ินงานท่ีเสียจาก
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ เพื่อใช้ขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมมาวิเคราะห์ ลกัษณะของ
ช้ินงานท่ีเสีย และสาเหตุของช้ินงานท่ีเสีย เพื่อหาวิธีการป้องกนั และแนวทางการปรับปรุงแกไ้ข
กระบวนการผลิตต่อไป 
 

3.  กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 

 การเกบ็รวบรวมขอ้มูลท่ีใชใ้นการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต ใน
การผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์โดยใชแ้บบบนัทึกขอ้มูล ซ่ึงแบบบนัทึกขอ้มูลน้ีจะประกอบไปดว้ย 
3 ส่วนคือส่วนท่ี1 มีการกรอกขอ้มูลโดยผูพ้บเห็นช้ินงานเสีย ส่วนท่ี 2 กรอกขอ้มูลโดยวิศวกรส่วน
ผลิตของแผนกท่ีผลิตช้ินงานเสีย และส่วนท่ี 3 กรอกขอ้มูลโดยพนักงานผูผ้ลิตช้ินงานเสีย ซ่ึงทั้ง3 
ส่วนจะมีรายละเอียด ดงัน้ี ช่ือช้ินงานและ หมายเลขช้ินงานท่ีเสีย จ านวนช้ินงานท่ีเสีย ลกัษณะของ
ช้ินงานท่ีเสีย แผนกท่ีผลิตช้ินงานเสีย พื้นท่ีท่ีพบช้ินงานเสีย วนัท่ีพบช้ินงานเสีย รายละเอียดของการ
แกไ้ขเพื่อไม่ใหเ้กิดช้ินงานเสีย ดงัภาพท่ี 3.1 
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ภาพท่ี 3.1 แบบบนัทึกขอ้มูลช้ินงานเสีย 
ท่ีมา: FETL. N-3 (2557)  
 

4. กำรวเิครำะห์ข้อมูล 
 
 ในส่วนน้ีจะอธิบายถึงแนวคิดและขั้นตอนของวิธีการด าเนินการศึกษา โดยเร่ิมจากการ
ใชแ้ผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ช่วยในการวิเคราะห์ขอ้มูล แผนภูมิพาเรโตนั้นสามารถแสดง
ความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุ กบัปริมาณของปัญหา เพื่อเป็นแนวทางในการเลือกสาเหตุของปัญหา
มาปรับปรุงแกไ้ข ในการพิจารณาเลือกปัญหาท่ีจะน ามามาปรับปรุงแกไ้ข นั้นอาศยั ทฤษฎีการ
ตัดสินใจ EMV (Expected Monetary Value) โดยเลือกหัวข้อของปัญหาท่ีส าคัญมากท่ีสุดโดย
พิจารณากระบวนการหรือส่วนงานท่ีก่อให้เกิดของเสียหรือมูลค่าความเสียหายมากท่ีสุดใน
กระบวนการผลิต มาปรับปรุงแก้ไขก่อน และในการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้เทคนิค Why-Why 
Analysis วิเคราะห์ปัญหา หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปัญหาหรือขอ้บกพร่องท่ีส่งผลกระทบใน
กระบวนการผลิต และสร้างมาตรการการปรับปรุงแกไ้ข และป้องกนัอยา่งมีประสิทธิภาพโดยไม่ให้



33 

ปัญหาหรือข้อบกพร่องเกิดข้ึนซ ้ าอีก การแสดงข้อมูลและการสรุปผลการศึกษาใช้ค่าร้อยละ 
(Percentage) ในการแสดงผลขอ้มูลเพื่อให้เขา้ใจง่ายเห็นความแตกต่างและความชดัเจนของขอ้มูล 
ซ่ึงค่าร้อยละน้ี สามารถหาไดจ้าก 

สูตรP      =       x 100 
โดยท่ี      P     แทน   ค่าร้อยละ  

f     แทน   จ  านวนช้ินงานท่ีเสีย หรือมูลค่าความเสียหายท่ีตอ้งการหา    
                                           ร้อยละ  
                                     N    แทน     จ  านวนช้ินงานท่ีเสียทั้งหมด หรือมูลค่าความเสียหาย 
                                           ทั้งหมด   
 
  4.1  กำรวิเครำะห์จ ำนวนช้ินงำนเสียทีเ่กดิขึน้ในแต่ละแผนก 

 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลในกระบวนการผลิตจากการบนัทึก รวมถึงผูว้ิจยัและ
คณะทีมกิจกรรม รวมถึงเขา้ไปสังเกตการณ์ขั้นตอนในการท างานต่างๆของกระบวนการผลิต
แม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ จากขอ้มูลช้ินงานเสีย ท่ีเกิดข้ึนยอ้นหลงัจากการผลิต ซ่ึงจากการบนัทึก
ขอ้มูลจากแผนกประกันคุณภาพ Quality Assurance (QA) แสดงให้เห็นถึงสัดส่วนช้ินงานเสียท่ี
เกิดข้ึน ดงัตารางท่ี 3.1 

 

ตารางท่ี 3.1 จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละแผนก 
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เม่ือท าการรวบรวมขอ้มูลช้ินงานเสียทั้งหมดรวมถึงสัดส่วนช้ินงานเสีย ของแต่ละฝ่าย
การผลิต จากแผนกประกนัคุณภาพ Quality Assurance (QA) โดยค่าเฉล่ียสัดส่วนช้ินงานเสียของ
เดือนมิถุนายน-พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 แลว้ท าการวิเคราะห์โดยใชแ้ผนภูมิพาเรโตช่วยในการการ
วิเคราะห์แสดงผลขอ้มูล เพื่อให้เห็นถึงจ านวนช้ินงานเสีย ท่ีเกิดข้ึนจากแผนกต่างๆ ในกระบวนการ
ผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์โดยการแสดงขอ้มูล จากมากไปหานอ้ย เพื่อให้ง่ายต่อการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ดงัภาพท่ี 3.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.2 แผนภูมิแสดงจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละแผนก 
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  4.2  กำรวเิครำะห์มูลค่ำของเสียทีเ่กดิขึน้ในแต่ละแผนก 
  จากการรวบรวมขอ้มูลของเสียในการผลิตโดยค่าเฉล่ียสัดส่วนขอเสียของเดือน

มิถุนายน-พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 คิดเป็นมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด และสัดส่วนขอมูลค่า
ความเสียหายท่ีเกิดข้ึนของแต่ละฝ่ายการผลิตในการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ โดยมูลค่าความ
เสียหายนั้ นค านวณจากต้นทุนการผลิตของช้ินงานนั้ นๆ ตั่งแต่การออกแบบการผลิตและ
กระบวนการผลิตจนกระทัง่ตรวจพบว่าช้ินงานเสียหายและไม่สามารถใชง้านได ้เป็นตน้ทุนการ
ผลิต หรือคิดเป็นมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึน ดงัตารางท่ี 3.2 และภาพท่ี 3.3 

 
ตารางท่ี 3.2 มูลค่าของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละแผนก 
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ภาพท่ี 3.2  แผนภูมิแสดงมูลค่าของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละแผนก 
 
 จากขอ้มูล แผนภูมิพาเรโต แสดงใหเ้ห็นถึงสัดส่วนขอมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนของ

แต่ละฝ่ายการผลิต ในการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ รูปท่ี 3.1 จะเห็นว่าจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน
มากท่ีสุดคือแผนก Wire Cut Precision (WP) จ  านวนของเสียเฉล่ีย 4.8 ช้ินต่อเดือน มูลค่าความ
เสียหาย 29,913 บาทต่อเดือน และแผนก Profile Grinding (PG) จ านวนของเสียเฉล่ีย 3.3 ช้ินต่อ
เดือนมูลค่าความเสียหาย 32,347 บาทต่อเดือน 
  4.3  กำรด ำเนินกจิกรรม  
 4.3.1  จัดต้ังกลุ่มคณะท างาน FMEA 

    บริษทัฯ ได้มีการแต่งตั้งกลุ่มคณะท างาน FMEA โดยมี ผูจ้ดัการโรงงาน 
เป็นประธานคณะกรรมการบริหารกิจกรรม FMEA ผูจ้ดัการฝ่ายเป็นประธานคณะท างานกิจกรรม 
และคณะท างานประกอบดว้ย ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายประกนัคุณภาพ ฝ่ายผลิต นอกจากน้ี จะมีทีมงาน
ในการตรวจประเมิน FMEA และส่งเสริมการท ากิจกรรม เพื่อให้กิจกรรมด าเนินการอย่างมี
ประสิทธิผล และต่อเน่ือง 
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 ภาพท่ี 3.3 คณะท างาน FMEA  

 

ท่ีมา: FETL. N-3 (2558)  
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   4.3.2  การก าหนดแผนการด าเนินกจิกรรม 
    การก าหนดกลยุทธ์ในการจดัท า FMEA จากการเลือกกระบวนการในส่วนของ

แผนก Wire Cut Precision (WP) และแผนก Profile Grinding (PG) โดยจดัท าแผนการด าเนินงาน กิจกรรม
การปรับปรุงคุณภาพการผลิต  

 
ตารางท่ี 3.3   แผนการด าเนินงาน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา: FETL. N-3 (2558)  
 

   4.3.3  การด าเนินการปรับปรุง 
     1)   การทบทวนกระบวนการ  รายละเอียดในขั้นตอนต่างๆในการผลิต

ช้ินงานของแผนก Wire Cut Precision (WP) และแผนก Profile Grinding (PG) 
 

     2)   การวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละรายการ โดยการระดมสมอง
คน้หาแนวโน้มของลกัษณะของขอ้บกพร่องในขั้นตอนต่างๆในการผลิตช้ินงานของแผนก Wire 
Cut Precision (WP) และแผนก Profile Grinding (PG) และการประเมินตวัเลขแสดงความเส่ียง โดย
พิจารณาจาก ความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่อง โอกาสในการเกิดสาเหตุ และความสามารถใน
การตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง 

     3)   การก าหนดมาตรการแกไ้ขเพื่อลดความเส่ียง รวมถึงการติดตามผลและ
จดัท ามาตรฐาน 

 



บทที ่ 4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 

 จากผลการรวบรวมขอ้มูลของเสียในการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ พบว่าสัดส่วน
ของจ านวนของเสีย และมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึน ของแต่ละฝ่ายการผลิตในการผลิตแม่พิมพ์
อิเล็กทรอนิกส์ คือแผนก Wire Cut Precision (WP) จ  านวนของเสียเฉล่ีย 4.8 ช้ินต่อเดือน มูลค่า
ความเสียหาย 29,913 บาทต่อเดือน และแผนก Profile Grinding (PG) จ านวนของเสียเฉล่ีย 3.3 ช้ิน
ต่อเดือนมูลค่าความเสียหาย 32,347 บาทต่อเดือนซ่ึงทั้งสองแผนกน้ีมีสัดส่วนของจ านวนของเสีย 
และมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด 

 ดังนั้ นทั้ งสองแผนกน้ี จึงถูกวิเคราะห์ถึงหนทางในการแก้ปัญหา และการทดลอง
ปฏิบัติในการปรับปรุงคุณภาพการผลิต โดยอาศยั เทคนิค FMEA มาวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ของการผลิตแม่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ โดยการด าเนินการ
กิจกรรมดงัน้ี 

 1. ทบทวนกระบวนการ รายละเอียดในขั้นตอนต่างๆในการผลิตช้ินงาน 
 2. วิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องแต่ละรายการ และประเมินตวัเลขแสดงความเส่ียง โดย

พิจารณาจาก ความรุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่อง โอกาสในการเกิดสาเหตุ และความสามารถใน
การตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง 

 3. การก าหนดมาตรการป้องกนัและแกไ้ข เพื่อลดความเส่ียง รวมถึงการติดตามผลและ
จดัท าเป็นมาตรฐานการปฏิบติังาน 

 4. การวิเคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 
 

1. การทบทวนกระบวนการ 
 

 ในการบทวนกระบวนการน้ีสมาชิกในคณะท างานของกิจกรรม FMEA ท่ีได้รับ
มอบหมายจะเขา้ไปศึกษาเพื่อสร้างความเขา้ใจเก่ียวกับหน้าท่ี แนวความคิดในการท างานของ
กระบวนการอยูภ่ายใตห้ลกัการ 3 จริง คือ ไปยงัสถานท่ีเกิดเหตุจริง เพื่อสังเกตของจริง และภายใต้
สภาพแวดลอ้มจริง โดยการศึกษาขั้นตอนกระบวนการต่างๆในการ การปฏิบติังาน และวิธีการใน
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การปฏิบติังาน อย่างละเอียดรวม ถึงเพื่อให้สอดคลอ้งกบัสภาพความเป็นจริง และสถานการณ์ใน
การปฏิบติังานปัจจุบนั 
 1.1  การทบทวนกระบวนการแผนก Wire Cut Precision (WP) 

  ในขั้นตอน้ีเป็นการทบทวนกระบวนการ รายละเอียดในขั้นตอนต่างๆในการผลิต
ช้ินงานของแผนก Wire Cut Precision (WP) โดยเร่ิมท าความเขา้ใจแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ 
ศึกษาท าความเขา้ใจเก่ียวกบัขั้นตอนในการปฏิบติังาน และวิธีการในการปฏิบติังาน โดยสอดคลอ้งกบั
สภาพความเป็นจริง และสถานการณ์ในการปฏิบัติงานปัจจุบัน ของแผนก Wire Cut Precision (WP)  
ดงัตารางท่ี 4.1 

 

ตารางท่ี 4.1 กระบวนการปฏิบติังานแผนก Wire Cut Precision (WP) 
 

การปฏิบัตสิ าหรับการควบคุมคุณภาพ (Rule Operation for Quality Control) 

Section : Wire Cut  Precision 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน   วธีิการปฏิบัติ 

1. ศึกษา Drawing  
 และ JOB 
 Instruction 

1.1  ตรวจสอบช่ือ    
 Job  Number  

1.1.1 เทียบช่ือ Job , Number ในใบปะหนา้, drawing และ Job 
instruction ตอ้งตรงกนั 

 

1.2  ศึกษา Drawing 
 Part และ 
 Information 

1.2.1 เปรียบเทียบ Part กบั Drawing ตอ้งเหมือนกนั 

  
1.2.2 ตรวจสอบค่า Position ต่างๆ ใน Dwg.  

   

1.2.3 อ่านรายละเอียดท่ีระบุไวใ้น Drawing เช่น Taper , 
Clearance , Tolerance , ความละเอียดผวิ เป็นตน้ 

 

 

1.2.4 อ่านรายละเอียดท่ีระบุไวใ้น Drawing  ท่ี Process 
Engineer Information  ใหค้รบ 

  
1.3  ศึกษา JOB 
 Instruction 
  

1.3.1 ตรวจสอบการจบัช้ินงานกบั Job Instruction 

  1.3.2 ศึกษาวิธีการ Setting และจุดท่ีใชส้ าหรับ  Edge Pos. 

  
  

1.3.4 ตรวจสอบ Condition ใหต้รงกบั ชนิดของ Material, 
ความหนา และ ความละเอียดผิว ของช้ินงาน 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

 2. การตรวจสอบ
 ช้ินงาน 

2.1 จ านวนช้ินงาน 2.1.1 ตรวจสอบจ านวนช้ินงานใหต้รงตาม Drawing และ ใบ
ปะหนา้ 

  

2.2  รูปร่าง รอยบุบ
บ่ิน และ รอยแตกร้าว 

2.2.1 ตรวจสอบช้ินงานทุกช้ิน ท่ีกลอ้ง Stereoscope 

  

2.2.2 Mark 0,0 บนช้ินงาน 

3. จบัยดึช้ินงาน 3.1 เตรียมช้ินงาน 3.1.1 น าช้ินงานไปลา้งอ านาจแม่เหลก็ 

    3.1.2 Lapping ช้ินงานบริเวณท่ีใชจ้บัยดึ และ Edge Pos.  โดย
ใชหิ้น Monimo ท าการ lapping ท่ีกลอ้ง Stereoscope ทุก
ช้ิน 

    3.1.3 ท าความสะอาดช้ินงาน  

  3.2  การจบัยดึช้ินงาน
 ดว้ย Jig JAM 

3.2.1 ตรวจสอบ JIG ก่อนใชง้าน วา่อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน
หรือไม่ เช่น ปาก jig ตอ้งไม่มีรอยแตก/ บ่ิน, รางสไลด์
ตอ้งไม่ฝืด, ร่องสไลดต์อ้งไม่ร้าว และตวัปรับแกนตอ้งไม่
หลวม และสภาพการจบัยดึตอ้งแนบสนิทกบัช้ินงาน 

    3.2.2 ท าการจบัยดึช้ินงานท่ีมีพื้นท่ีในการจบัยดึ ≥ 5 mm และ
พื้นท่ีท่ีท าการจบัยดึตอ้งไม่เป็นพื้นท่ีวา่ง เช่น Hole หรือ 
block 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

 3.3 การจบัยดึช้ินงาน
 ดว้ย Jig Support 

3.3.1 ตรวจสอบ JIG ก่อนใชง้าน วา่อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน
หรือไม่ เช่น ปาก jig ตอ้งไม่มีรอยแตก/ บ่ิน, Screw ตอ้ง
ไม่ช ารุดและสภาพการจบัยดึตอ้งแนบสนิทกบัช้ินงาน 

   3.3.2 ท าการจบัยดึช้ินงานท่ีมีพื้นท่ีในการจบัยดึ ≤ 5 mm และ
พื้นท่ีท่ีท าการจบัยดึตอ้งไม่เป็นพื้นท่ีวา่ เช่น Hole หรือ 
block 

   3.3.3 การเลือก Jig Support จะตอ้งเลือก Jig support ท่ีจบังาน
ไดเ้ตม็หนา้ โดยขนาดปากของ jig จะมี 2 ขนาด คือ 3 
mm และ 5 mm และพื้นท่ีท่ีท าการจบัยดึตอ้งไม่เป็นพื้น
ท่ีวา่ เช่น Hole หรือ block 

   3.3.4 การจบัยดึ jig support เขา้กบั Jig JAM จะตอ้งจบัชนบ่า
เกาะของ Jig support เสมอ  (บ่าเกาะมีระยะ 8.0 mm.) 

 3.4  การเลือกจบัยดึ
ช้ินงานโดยใช ้Spacer 

3.4.1 Spacer  ท่ีน ามาท าการจบัยดึร่วมกบัช้ินงาน จะตอ้งเป็น 
ทองแดงเท่านั้น และตอ้งไดฉ้าก, ไม่มีเศษ chip 

4. Setting ช้ินงาน 4.1 การ Alignment 
 ช้ินงาน 

4.1.1 ใช ้Dial gauge ลากท่ีช้ินงาน โดยกดไม่เกิน 0.010 mm.  
แกน X,Y,C 

  
  

4.1.2 ปรับระนาบ แกน X,Y,C ตอ้งต่างกนัไม่เกิน 0.001 mm. 

  
  

4.1.3 ใชมื้อขยบัท่ีช้ินงาน เพื่อตรวจสอบวา่จบังานแน่นหรือไม่ 
โดยสังเกต ดู Dial gauge วา่มีการขยบัหรือไม่ แลว้ลาก 
Confirm ทุกแกนอีกคร้ัง 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  วธีิการปฏิบัติ 

 4.2  การ Set หวั 
 Nozzle 

4.2.1 ท าการ Set nozzle บน โดย ท าการ move nozzle มาไวท่ี้
จุดสูงสุดของช้ินงาน/ Jig และท าการ Set  โดยใหจุ้ด
ต ่าสุดของ Nozzle ตอ้งอยุสุ่งกวา่จุดสูงสุดของช้ินงาน
และ Jig support  ไม่นอ้ยกวา่ 0.2 mm. 

     *ขอ้ควรระวงั 
 

  
  1. ช้ินงานอาจมี Hill อยูน่อกพื้นท่ีการตดัหวั Nozzle ตอ้ง

อยูเ่หนือ Hill 
 

  
  2. Jig Support มีความสูงมากกวา่ช้ินงานหวั Nozzle ตอ้ง

อยูเ่หนือ Jig Support 
     3. ตอ้งตดัลวดก่อนท าการ Set หวั Nozzle 

 
  

4.2.2 ท าการ Set nozzle ล่าง โดยขอบล่างช้ินงานตอ้งอยูสู่งกวา่
ขอบล่าง jig เสมอ 

 4.3  Edge POS. 
 ช้ินงาน 

4.3.1 ตรวจสอบวธีิการ setting ใน Job Instruction  
1. Setting ท่ีมุมช้ินงาน 

 

  

  2. Setting แบบ Semi โดยแกนใดแกนหน่ึงท าการ 
Setting/2  ส่วนอีกแกน move แตะ ผิวพร้อมกบั Move 
คร่ึงหน่ึงของค่าลวด 

  
  

  3. Setting แบบ 0,0 กลางช้ินงาน คือ Set หาร 2 ทั้ง2 แกน 

  

  

4.3.2 ท าการ Edge Pos. ท่ีช้ินงานอยา่งนอ้ยดา้นละ 3คร้ัง โดย
แต่ละคร้ังตอ้ง Error  ต่างกนัไม่เกิน  ±0.001  mm. และค่า
เดง้ (Swing) จากการ Edge pos ตอ้งอยูร่ะหวา่ง16-
18micron เท่านั้น 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

 

4.4 Move ค่าลวด 4.4.1 ท าการ Move ค่าลวด โดย move  คร่ึงหน่ึงของค่าลวด ใน
ทิศทางเขา้หาช้ินงาน  

5. โหลด Program  
 ตามใบ Job 
 Instruction 

5.1 โหลด Program 
 มาใชใ้นการ 
 ตดังาน 

5.1.1 ตรวจสอบ file name วา่ตรงกบัใน Job Instruction 
หรือไม่ 

5.1.2 ท าการ copy program จาก PS Program เขา้เคร่ืองจกัร 

  
5.2  ตรวจสอบ 
 Program พร้อม
 ลง Check sheet 

5.2.1 เปิด program ท่ีท าการโหลดลงเคร่ืองแลว้ 

  

5.2.2 ท าการตรวจสอบ E-Pack , F, H วา่ตรงกบัคู่มือ standard 
condition หรือไม่ 

  
  

5.2.3 ตรวจสอบจ านวน cut วา่มีก่ี cut ตรงตาม Job instruction 
หรือไม่ 

    5.2.4 ท าการ Input offset ในตาราง varying  

  
  

5.2.5 เชค็กราฟฟิกส์ วา่ตรงกบัจ านวน cut หรือ เส้นท่ีมุมตี
หรือไม่  

  
  

  *กรณีมุมตีใหท้ าการ check Offset กบั Conner R โดยค่า 
Offset ตอ้งนอ้ยกวา่ค่า R เสมอ 

  

5.3  การ Check การ
 ท างานก่อน Start 
 Machine 

5.3.1 ตรวจสอบค่าท่ีบนัทึกลงใน Check Sheet เทียบกบัหนา้ 
Monitor ทั้งหมด คือ E-Pack, F, H, A taper, การ move 
ค่าลวด, ทิศทางการจบังาน เป็นตนั 

  

5.4   การตรวจสอบ 
 Check Sheet ของ 
 Checker 

5.4.1 Checker ท าการตรวจสอบค่าท่ีพนกังานบนัทึกเทียบกบั 
Monitor ทั้งหมด คือ E-Pack, F, H, A taper, การ move 
ค่าลวด, ทิศทางการจบังาน เป็นตนั 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

6. Run machine 6.1 Confirm Edge Pos. 6.1.1 
ท าการกดปุ่ม Start ท่ีหนา้ monitor ท าการกด Stop เพื่อท า
การ Confirm การ Egde pos. โดยท าการ Edge pos. ใน
แนว แกน X,Y เทียบค่าขนาดช้ินงานจริงท่ีวดัได ้โดยค่าท่ี
ไดต้อ้งแตกต่างจาก ค่าช้ินงานจริงไม่เกิน 0.003 mm. 

  

    * กรณีท่ีค่า error เกินกวา่ Tol. ใหท้ าการ เปล่ียนต าแหน่ง
ในการ edge pos. แต่ถา้ยงัไม่ไดต้อ้งท าการถอด ช้ินงาน
มาท าความสะอาดและ setting ใหม่ 

  

6.2 Run machine 6.2.1 ท าการกดปุ่ม Start ท่ีหนา้ จอ Monitor ส าหรับเคร่ือง 
Mitsubishi  NA1200 

  

    ท าการกดปุ่ม Fluid => Wire feed => Start => machining 
ตามล าดบัทุกคร้ัง ส าหนบัเคร่ือง Mitsubishi PA005 

  

6.3  การเกบ็ Chip 
 (M00) 

6.3.1 เคร่ืองจกัรจะ Alarm เม่ือ program มี M00 พนกังาน
จะตอ้งท าการ Stop เคร่ืองจกัร  

  

  6.3.2 กด Start ใหล้วดตดัช้ินงานจนถึงระยะท่ีสามารถน า chip 
ออกได ้และท าการ Stop 

  

  6.3.3 ท าการ Move Z+ และน าเศษ chip ออกจาก work tank (*
หา้มท้ิงเศษchip ไวใ้น Work tank) 

  
  6.3.4 กด Start เพื่อใหห้วับนกลบัสู่ต าแหน่ง Z ของ program 

และท าการ กด Start  เพื่อ Run ต่อ 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  วธีิการปฏิบัติ 

7.  ตรวจสอบ
 ช้ินงานขณะอยู่
 บนเคร่ือง 
  

7.1 การ test ดว้ย pin 
 gauge 
  

7.1.1 กด Stop และ move Z+ เพื่อท าการตรวจสอบ holeและ 
block 

  *กรณี Hole ท่ีมีขนาด  0.5 - 6 mm. ตอ้งใช ้Pin gauge , 
hole ท่ีมีขนาด 6 mm จะตอ้งใช ้Inside micro ในการ
ตรวจสอบ 

    7.1.2 การ test hole โดยใช ้Pin gauge 

  
    1. น า Pin gauge ท่ีมีขนาดเลก็กวา่ hole เป้าหมาย 0.010 

mm. มาtest โดยจะตอ้ง Test แลว้ลง 

  
    2. น า Pin gauge ท่ีมีขนาดเท่ากบั  hole เป้าหมาย มาtest 

โดยจะตอ้ง Test แลว้ลงพอดี  

  
    3. น า Pin gauge ท่ีมีขนาดใหญ่กวา่  hole เป้าหมาย 0.010 

mm. มาtest โดยจะตอ้ง Test แลว้ไม่ลง 

 

   ** กรณีไม่เป็นไม่ตามเง่ือนไขดงักล่าวให ้check ขนาด
ของ hole เทียบกบั Tolerance  

  7.2  การ test ดว้ย 
 Block  gauge 
  

7.2.1 การ test block โดยใช ้block gauge 

  
  1. น า Block gauge ท่ีมีขนาดเลก็กวา่ hole เป้าหมาย 

0.010 mm. มาtest โดยจะตอ้ง Test แลว้ลง 

  
    2. น า Block gauge ท่ีมีขนาดเท่ากบั  hole เป้าหมาย มา

test โดยจะตอ้ง Test แลว้ลงพอดี  

  
    3. น า Block gauge ท่ีมีขนาดใหญ่กวา่  hole เป้าหมาย 

0.010 mm. มา Test โดยจะตอ้ง Test แลว้ไม่ลง 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

  

7.3 การ Alignment  7.3.1 ตอ้งท าการลาก dial gauge ทุกคร้ังก่อนน าช้ินงานลงจาก
เคร่ืองจกัรเพื่อ Confirm ระนาบช้ินงาน 

8. การ Modify 
 ขณะท่ีช้ินงาน
 อยูบ่นเคร่ือง 
  

8.1 กลบัค่าเร่ิมตน้ 8.1.1 Move เขา้ 0.0 ช้ินงาน โดยใช ้Function หนา้ monitor 

8.2 แกไ้ข program 8.2.1 ท าการค านวณค่าเป้าหมายท่ีจะตอ้งท าการ Modify เพ่ือ
น าไปท าการแกไ้ข program 

      ท าการแกไ้ข program โดย 

  
     - ลวด 0.050 mm. ใหท้ าการแก ้program ใหเ้หลือ Cut 5, 

6 และ 7 ในการ modify 

  
     - ลวด 0.100 mm. ใหท้ าการแก ้program ใหเ้หลือ Cut 5 

และ 6 ในการ Modify 

  

     - ลวด 0.200 mm. ใหท้ าการแก ้program ใหเ้หลือ Cut 4 
เพียง Cut เดียว 

  

  8.2.2 ท าการ Input ค่า Offset โดยเพิ่ม ค่า Offset ข้ึน 0.005 
mm. จากค่า offset ล่าสุดท่ีใชใ้นการตดังาน 

  
  8.2.3 ท าการโหลดโปรแกรม ท่ีแกไ้ขแลว้มาท าการตดั 

  
8.3 การตรวจสอบ 8.3.1 หลงัจากตดัเสร็จแลว้ใหท้ าการ test ดว้ย pin gauge หรือ 

block gauge อีกคร้ังวา่ ไดข้นาดตาม drawing หรือไม่ 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 

 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน   วธีิการปฏิบัติ 

9. ตรวจสอบ
 ช้ินงานนอก
 เคร่ืองจกัร หลงั
 ตดัเสร็จ 
  

9.1  ตรวจสอบรูปร่าง 
 Part  

9.1.1 ตรวจสอบ Appearance  Part ดว้ย Stereo scope เพื่อดูรอย
บุบบ่ิน, รอย Spark และรูปร่างตอ้งตรงตาม Drawing ทุก
ช้ิน 

9.2  การวดัขนาด
 ช้ินงาน 

9.2.1 วดัขนาดของช้ินงานทุกช้ินตามท่ี Drawing ก าหนดดว้ย 
Microscope หรือ Vernier Caliperพร้อมลงบนัทึกใน 
Measuring data 

    9.2.2 Dimension ท่ี Drawing ไม่ไดก้  าหนดค่า Tolerance มา
พนกังานตอ้งเทียบระหวา่งจุดทศนิยมกบัตารางมาตรฐาน 
ท่ีมุมล่างซา้ยของ Drawing 

    9.2.3 ขนาดของงาน Out Spec จาก Tolerance ตั้งแต่ 1 
ไมครอนข้ึนไป ตอ้งใหห้วัหนา้งานเซ็นอนุมติัทุกค่าท่ี 
Out Spec ก่อนท าการส่งออกนอกแผนก 

    9.2.4 ตอ้งท าการ Alignment Check เส้นตรงของพื้นท่ี EDM 
อา้งอิงขนานกบัเส้นขอบ Part ท่ีเป็นหนา้ตรง 

  9.3 การวดัขนาด 
 Block 

9.3.1 วดัขนาดของ Block ใหอ้ยูใ่นTolerance ท่ี Drawing 
ก าหนด  

    9.3.2 แต่กรณี Block มี clearance ค่าท่ีวดัไดจ้ะตอ้งไดต้าม 
Spec. ท่ีรวม Clearance แลว้ 

  9.4  การวดัขนาด 
 Scrap retention 

9.4.1 ท าการวดั Depth ของร่อง Scrap retention โดย Set 0 ท่ี
ขอบ Block และวดับริเวณปลายสุดของ R ใหไ้ดต้ามท่ี 
Drawing ก าหนด 

 
 



49  

ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

    9.4.2 ท าการวดั R ของร่อง Scrap Retention โดยใช ้Vernier 
Caliper จบับริเวณโคง้ R 3 จุด เพื่อค  านวณค่า R  ใหไ้ด้
ตามท่ี Drawing ก าหนด 

      * ตอ้งcheck วา่ R ท่ีเกิดข้ึนจะตอ้งเกิดจาก วงกลม 1 วง 
เท่านั้น ถา้เกิดความผดิปกติใหแ้จง้หวัหนา้งาน หรือ 
Engineer  

  9.5 การลงบนัทึก 
 Measuring data 

9.5.1 ตอ้งท าการตรวจสอบค่าทุกค่าท่ี เป็น Process ทั้งหมด
พร้อมลงบนัทึกทุกช้ินท่ีท าการตดั 

10. การ Modify 
หลงั ตดังานเสร็จ 

10.1  การใช ้JIG 
 Support ใหก้าร
 จบัยดึช้ินงาน 

10.1.1 จบัช้ินงานเขา้กบั jig โดยหลีกเล่ียงการจบั บริเวณท่ีมีการ 
Cutting และระยะการจบัตอ้งไม่นอ้ยกวา่ 5 mm. 

  10.2  การ Alignment 
 ช้ินงาน 

10.2.1 ใช ้dial gauge ลากท่ีช้ินงาน โดยกดไม่เกิน 0.010 mm. 
แกน X,Y,C 

    10.2.2 ปรับระนาบ แกน X,Y,C ตอ้งต่างกนัไม่เกิน 0.001 mm. 

    10.2.3 ใชมื้อขยบัท่ีช้ินงาน เพื่อตรวจสอบวา่จบังานแน่นหรือไม่ 
โดยสังเกตดู Dial gauge วา่มีการขยบัหรือไม่ แลว้ลาก 
confirm ทุกแกนอีกคร้ัง 

  10.3 Edge Pos. 
 ช้ินงาน 
 

10.3.1 ตรวจสอบวธีิการ Setting ใน Job Instruction  

    1. Setting ท่ีมุมช้ินงาน 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ)  
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

      2. Setting แบบ Semi โดยแกนใดแกนหน่ึงท าการ 
Setting/2  ส่วนอีกแกน move แตะผวิพร้อมกบั Move 
คร่ึงหน่ึงของค่าลวด 

      3. Setting แบบ 0,0 กลางช้ินงาน คือ Set หาร 2 ทั้ง2 แกน 

    10.3.2 Move ลวดมาบริเวณท่ีจะท าการ Edge POS.  และท าการ 
Set  หวับนใหห่้างจากช้ินงาน ไม่นอ้ยกวา่ 0.2 mm. 

    10.3.3 Edge Pos. ท่ีช้ินงาน โดยใหค้่า Error ไม่เกิน ±0.001  
mm.  

    10.3.4 ท าการ Move ค่าลวด โดย Move คร่ึงหน่ึงของค่าลวด ใน
ทิศทางเขา้หาช้ินงาน  

  10.4 แกไ้ข Program 10.4.1 ท าการค านวณค่าเป้าหมายท่ีจะตอ้งท าการ Modify เพ่ือ
น าไปท าการแกไ้ข Program 

      ท าการแกไ้ข Program โดย 

       - ลวด 0.050 mm. ใหท้ าการแก ้Program ใหเ้หลือ Cut 5, 
6 และ 7 ในการ Modify 

       - ลวด 0.100 mm. ใหท้ าการแก ้Program ใหเ้หลือ Cut 5 
และ 6 ในการ Modify 

       - ลวด 0.200 mm. ใหท้ าการแก ้Program ใหเ้หลือ Cut 4 
เพียง Cut เดียว 

    10.4.2 ท าการ Input ค่า Offset โดยเพิ่ม ค่า Offset ข้ึน 0.005 
mm. จากค่า offset ล่าสุดท่ีใชใ้นการตดังาน 
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ)  
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

    10.4.3 ท าการโหลดโปรแกรม ท่ีแกไ้ขแลว้มาท าการตดั 

  10.5  การตรวจสอบ
 ช้ินงาน 

10.5.1 หลงัจากตดัเสร็จแลว้ใหท้ าการ Test ดว้ย Pin Gauge 
หรือ Block Gauge อีกคร้ังวา่ ไดข้นาดตาม Drawing 
หรือไม่ 

    10.5.2 วดัขนาดของช้ินงานทุกช้ินตามท่ี Drawing ก าหนดดว้ย 
Microscope หรือ Vernier Caliperพร้อมลงบนัทึกใน 
Measuring data 

11.การ Packing 
 ช้ินงาน 

11.1  ตรวจสอบ
 จ านวนช้ินงาน 

11.1.1 ตรวจนบัจ านวนช้ินงานใหต้รงตามท่ี Drawing ก าหนด 

  11.2  การ Packing 
 ช้ินงาน 
  

11.2.2 ชโลมน ้ามนั WD บนช้ินงานทุกช้ิน 

  11.2.3 ท าการ Packing ช้ินงานดว้ย Foam หรือ บรรจุลงใน
กล่องกรณีงานมีขนาดเลก็เส่ียงต่อการ Bending  

    11.2.4 ท าการก าหนดหมายเลขของช้ินงานทุกช้ินเพื่อใชส้ าหรับ
อา้งอิงตาม Measuring data 

12.  Approved 
 ช้ินงานก่อน
 ส่ง 

12.1  ตรวจสอบ
 ความถูกตอ้งใน
 การลงบนัทึก 

12.1.1 ท าการตรวจสอบขอ้มูลท่ีบนัทึกลงใน Measuring data 
และลงช่ือ, หมายเลขเคร่ืองจกัร และวนัท่ีท าการลง
บนัทึก 

    12.1.2 น างานท่ีเสร็จแลว้มาใส่ไวใ้นตะกร้า Finished เพื่อรอการ 
Approved จาก Leader 

  12.2  ตรวจสอบ
 จ านวนช้ินงาน 

12.2.1 Leader ท าการตรวจสอบจ านวนช้ินงาน และ Measuring 
Data วา่ขอ้มูลอยูใ่นค่าท่ี Drawing ก าหนดและครบถว้น
หรือไม่ 
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  1.2  การทบทวนกระบวนการแผนก Profile Grinding (PG) 
  ในขั้นตอน้ีเป็นการทบทวนกระบวนการ รายละเอียดในขั้นตอนต่างๆในการผลิต

ช้ินงานของแผนก Profile Grinding (PG) โดยเร่ิมท าความเข้าใจแผนภูมิแสดงการไหลของ
กระบวนการ ศึกษาท าความเขา้ใจเก่ียวกบัขั้นตอนในการปฏิบติังาน และวิธีการในการปฏิบติังาน 
โดยสอดคลอ้งกบัสภาพความเป็นจริง และสถานการณ์ในการปฏิบติังานปัจจุบนั ของแผนก Profile 
Grinding (PG) ดงัตารางท่ี 4.2 

 

ตารางท่ี 4.2  กระบวนการปฏิบติังานแผนก Profile Grinding (PG) 
 

การปฏิบัตสิ าหรับการควบคุมคุณภาพ (Rule Operation for Quality Control) 

Section : Profile Grinding 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

การจัดเตรียม 
Chart 

      

1. Chart Polter 1.1 Check Job 
 Replete 

1.1.1 คน้หาจาก Com Dipro 

  
1.2  กรณีท่ีมี Chart 
 อยูแ่ลว้ 

1.2.1 print เป็นใบ plot check 

  
  

1.2.2 Check ระยะ plot เทียบกบั Drawing โดยใชป้ากการต๊ิก
ถกูในต าแหน่งท่ี Check  

  

1.3 กรณีท่ีท า Chart  
 ใหม่ 

1.3.1 คน้หา Cad file ใน Server ( 10.17.3.3  Precision_ Cad 
Cam) 

  
  

1.3.2  ดู Information ใน Dwg.หนา้ production วา่ PE 
ก าหนดให ้PG ท าตรงไหนบา้ง 

  
  

1.3.3 ปิด layer ท่ีไม่เก่ียวกบัการท างานของ PG เลือก plot 
เฉพาะต าแหน่งท่ี PG ตอ้งเจียรตามท่ี PE ก าหนด 

 
 
 



53  

ตารางท่ี  4.2  (ต่อ) 
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

  
  

1.3.4 Print ใบ plot check แลว้ท าการ work check  ค่าและระยะ
ระหวา่ง Chart เทียบกบั Dwg. ทุกจุด 

  
  

1.3.5 เซ็นตช่ื์อลงในช่อง Chart pass พร้อมทั้ง Run chart  No. 
และระบุ Chart No ลงในช่อง  Chart No. 

    1.3.6 ท าการ plot chart ดว้ยเคร่ือง plot chart 

  
  

1.3.7 น างานและ Chart ไปเกบ็ในตูเ้กบ็ Chart รอน าไปใชง้าน 

Operater  
  

    

1.ยงิ start ช้ินงาน 1.1 Check loading 
 ตรวจสอบช่ือ 
 Job, Number  

1.1.1 น างานท่ีตอ้งข้ึนท างานตาม Planning ก าหนดไปยงิ Start 
ท่ี Com barcode. 

2 .ศึกษา 
 Drawing.และ 
 Approve chart 
  

2.1 Check loading 
 ตรวจสอบช่ือ 
 Job, Number  
  

2.1.1 Check ค่าและระยะระหวา่ง Chart กบั Dwg ทุกจุด โดย
ใช ้ปากกาต๊ิกถูกหลงัต าแหน่งท่ี Check แลว้ 

2.1.2 เซ็นต ์Chart Approve เม่ือ Chart ถกูตอ้งตาม Dwg. / 
Feedbake  กบัไปยงัคนท า Chart เพื่อท า Chart ใหม่เม่ือ 
Chart ผดิ 

  2.2  ศึกษา Drawing 
 และ Information  
 และพิจารณาจุด 
 ท่ีจะเจียร 
  

2.2.1 อ่าน Information ท่ี PE เขียนมาทุกจุด 

  2.2.2 Check Side นอกและระยะอา้งอิงในการท างาน 

  2.2.3 พลิกช้ินงานเทียบกบัภาพฉายทุกรูป , ทุกช้ิน ดูความ
ผดิปกติวา่ช้ินงานตรงตาม Dwg หรือไม่ 
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ตารางท่ี  4.2  (ต่อ)  
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  วธีิการปฏิบัติ 

3. Setting ช้ินงาน 
 กบั ปากกา จบั
 ช้ินงาน 

3.1 ท าความสะอาด
 ช้ินงาน 
  

3.1.1 ใชท้องแผน่ทองแดง ขดูเศษคลิปออกจากช้ินงาน 

3.1.2 ใชเ้ศษผา้ชุบแอลกอฮอลเ์ชด็ท าความสะอาดตวัช้ินงาน 

  
3.2 ท าความสะอาด 
 jig fixture setting 

3.2.1 ใชหิ้นอ่อนขดัท่ีตวั jig fixture setting 

  

3.2.2 ใชผ้า้ชุบแอลกอฮอลเ์ช็ดท าความสะอาด  

  

3.2 พิจารณาต าแหน่ง
 เจียร 

3.2.1 วางช้ินงานเทียบกบั Dwg. ในต าแหน่งรูปท่ีจะท าการเจียร 
ในกรณีท่ีมีภาพขยายใหดู้ Information ในภาพขยายดว้ย 

  
  

3.2.2 ใช ้marker ก าหนดจุด 0,0 ของช้ินงาน โดยจุดท่ี mark 
ตอ้งตรงตามต าแหน่ง 0,0 ท่ี Dwg. หนด 

  

3.3  set ช้ินงานเขา้กบั 
 ปากกา  Block 
 setting 

3.3.1 ใช ้Height gauge จ้ิม Check ระนาบโดยใชท้องแดงเคาะ
ปรับแต่ง ช้ินงานตอ้งไดร้ะนาบศนูย ์เท่านั้น 

  

  

3.3.2 ท าการจบัยดึช้ินงานท่ีมีพื้นท่ีในการจบัยดึ ≤ 5 mm. และ
พื้นท่ีท่ีท าการจบัยดึตอ้งไม่เป็นพื้นท่ีวา่ เช่น Hole หรือ 
block 

4. Set Chart 4.1 คน้หา Chart 4.1.1 ดูวา่ Chart number อะไรท่ีใบ plot check แลว้เลือกหา 
Chart number นั้นๆในตูเ้กบ็ Chart  

  
4.2 ติด chart บน
 เคร่ืองจกัร 

4.2.1 อา้งอิง Standard การติดแผน่ Chart บนเคร่ือง Profile 
grinding QAI-N3-PRD-090-0295 
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ตารางท่ี  4.2  (ต่อ)  
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  วธีิการปฏิบัติ 

  

  

4.2.2 ดูวา่ Chart Plot มาท่ีก าลงัขยาย 10x หรือ 50x แลว้ปรับ 
Mode ก าลงัขยายท่ีตวัเคร่ืองใหต้รงกบั Chart ท่ี Plot มา 

  
  

4.2.3 ติดแผน่ Chart เขา้กบัหนา้จอเคร่ืองโดย Guide line Chart 
กบั Guide เคร่ืองตอ้งตรงกนัทั้งสองขา้ง 

    4.2.4 ใชเ้ทปกาวติดแผน่ Chart เขา้กบัหนา้จอเคร่ือง 

  

  

4.2.5 ใชก้ลอ้งขยายส่องดู guide อีกคร้ังวา่ยงัตรงกบั guide 
เคร่ืองอีกคร้ังวา่ยงัตรงกนัหรือเปล่า ถา้ไม่ตรง ท าการ ติด 
Chart ใหม่ 

5. Set ช้ินงานบน
 เคร่ืองจกัร 

5.1  ท าความสะอาด 
 Table Machine 

5.1.1 ใชผ้า้เช็ดท าความสะอาด Table 

  

5.2  Set งานเขา้กบั
 เคร่ืองจกัร 

5.2.1 มือซา้ยประคองปากกาจบัช้ินงานเขา้กบั table เคร่ือง 
Machine 

  
  

5.2.2 มือขวากดปุ่มเปิดแม่เหลก็จนกวา่ไฟเขียวติดจึงปล่อยมือ
ท่ีประคองช้ินงานออก 

  
  

5.2.3 ใชค้อ้นทองแดงเคาะใหป้ากกาจบัช้ินงานหรือ Block 
setting แนบสนิท กบั Stopper Machine 

  

  

5.2.4 ใช ้dial gauge ลาก Confirm ระนาบท่ีตวัช้ินงานใน
แนวแกน x,y ถา้ระนาบไม่ได ้0,0 ใชค้อ้นทองแดงเคาะ
ปรับระนาบจนกวา่จะไดร้ะนาบ 
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ตารางท่ี  4.2 (ต่อ)  
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  วธีิการปฏิบัติ 

6. ใส่หินเจียรเขา้
 กบั Machine 

6.1 เลือกหินเจียรท่ีจะ
 ใชง้าน 

6.1.1  เจียร First ใชหิ้น Shapes V #230 Metal bond หรือ 
Shapes U #200 Polyx bond 

    6.1.2  เจียร Keep ใชหิ้น Shapes V # 600   Metal bond 

    6.1.3  เจียรกลุ่ม Mat.ท่ีเป็นเหลก็ ใหหิ้น WA #240 

    6.1.4  ใชห้ลงัหินเดินกินช้ินงาน กริณีท่ีใชหิ้น Shapes V 

  6.2 ใส่หินเจียรเขา้กบั 
 Spindle เคร่ือง 

6.2.1 ใชป้ระแจหกเหล่ียมขนั Lock หินเขา้กบั Spindle 

 
6.2.2 ปิด Cover  

  
6.3 ตั้ง Stroke หิน 6.3.1 ตาม Standard (การตั้งระยะ stroke )  QAI-N3-PRD-090-

0214-Rev1 

  

  6.3.2 กรณีท่ีเจียรสุดตวัช้ินงานใหต้ั้ง Stroke + 5 mm และ - 5 
mm จาก Size งานจริง 

7. เจียรช้ินงาน 7.1 เจียร First ช้ินงาน 
7.1.1 กรณีท่ีท า Program first. ท า CNC Program ตามขั้นตอน 

QAI-N3-PRD-090-0238 

  
  7.1.2 ตอ้งท าการ Test dummy ก่อน Run program 

  

  7.1.3  กรณีท่ีท าการ First มือตอ้งเผือ่ Zize ไว ้0.010 mm เพ่ือ
เจียร Keep 

  
7.2 เจียร Keep 
 ช้ินงาน  

7.2.1 ท า Program CNC ตาม Standard QAI-N3-PRD-090-
0238  

  
  7.2.2 เปล่ียนใส่หินละเอียด Number # 600 

  
  7.2.3 ท าการ Set หินก่อนเร่ิม Program CNC ตาม Standard 

QAI-N3-PRD-090-0235 
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ตารางท่ี  4.2 (ต่อ)  
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน วธีิการปฏิบัติ 

  

7.3  Set ต าแหน่งเจียร
 เขา้กบัเส้น Chart 
  

7.3.1 อา้งอิง Standard การ set งานกบั Chart QAI-N3-PRD-
090-0290 

  

7.3.2  กรณีท่ี Chart plot  0,0 มาใหใ้ช ้ต าแหน่ง 0,0 ทาบเจียร 
(ยดึบ่าท่ี mark มา) 

  

  7.3.3 กรณีท่ี Chart ไม่ได ้ใหใ้ชบ่้า 0 ทาบแลว้ Move ตามระยะ
ท่ี Dwg. ก าหนด  

8. ถอดช้ินงาน
 ออก 
  

8.1  ถอดช้ินออกจาก
 เคร่ือง 
  

8.1.1 Move หินออกใหห่้างจากช้ินงาน 

8.1.2 ใชมื้อซา้ยประครองปากกาจบัช้ินงาน มือขวากดปุ่มให้
แม่เหลก็หยดุท างาน 

    8.1.3 ไฟเขียวดบัค่อยถอดงานออกจาก Table เคร่ือง 

  

8.2  ถอดงานออกจาก
 ปากกา Block 
 Setting 
  

8.2.1 กรณีจบักบัปากกา ใชป้ระแจหกเหล่ียมขนัคลายสกรู 
Lock ออกแลว้หยบิงานออกมาวางไวท่ี้ถาด 

  

8.2.2 กรณีงานจบัยดึกบั Block  น าไปแช่ท่ีอ่างน ้ายาละลายกาว
ตาม Standard  QAI-N3-PRD-090-0245 

  

8.3  ท าความสะอาด
 ช้ินงาน 

8.3.1 ใชผ้า้สะอาดชุบ แอลกอฮอล ์เช็ดท าความสะอาดเอาคราบ
กาวและฝุ่ นออก 

  

  8.3.2 ส่องตรวจสอบช้ินงานดว้ยกลอ้ง Stereoscope ถา้มีเศษ
คลิป ใชท้องแดงขดูเศษคลิปหรือใชหิ้น Lap ออก 
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ตารางท่ี  4.2 (ต่อ)  
 

การปฏิบัติงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  วธีิการปฏิบัติ 

9.Measuring data 9.1 Check  height 
 gauge 

9.1.1 ท าความสะอาด ฐาน Height gauge ใหส้ะอาดดว้ยผา้ชุบ
แอลกอฮอล ์

    9.1.2 กดช้ินงานใหแ้นบสนิทกบัฐาน Height gauge  แลว้ยก
เขม็ Height gauge จ้ิมวดัระยะในต าแหน่งท่ีตอ้งการ 

  9.2 Check 
 Microscope 

9.2.1 ท าความสะอาดกระจก Microscope ดว้ยผา้ชุบ
แอลกอฮอล ์ 

    9.2.2 วางช้ินงานบนกระจก Microscope 

    9.2.3 Alignment.  ระนาบช้ินงานใหต้รง 

    9.2.4 Move Check ต าแหน่งท่ีตอ้งการ โดยต าแหน่งท่ีจะวดั
ตอ้งไม่มีเศษคลิป 

10. ตรวจสอบ
 ช้ินงาน 

10.1ตรวจสอบ
 ช้ินงานก่อน
 ส่งออก 

10.1.1 ท าตาม Standard QAI-N3-PRD-090-0247 
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2.  การวเิคราะห์ลกัษณะข้อบกพร่อง และประเมินค่าความเส่ียง  
 

ในส่วนน้ีจะเป็นการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง จากแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ
ต่างๆในการปฏิบติังาน และวิธีการในการปฏิบติังาน ในการผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ ทั้งสองแผนก 
คือแผนก Wire Cut Precision (WP) และแผนก Profile Grinding (PG) 

โดยคณะท างานของกิจกรรม FMEA ในส่วนท่ีรับผิดชอบจะท าการการระดมสมองคน้หา
แนวโน้มของลกัษณะขอ้บกพร่อง โดยใชห้ลกัของ Why-Why Analysis ท่ีเป็นเทคนิคการวิเคราะห์หา
ปัจจยัอยา่งเป็นระบบ มีขั้นมีตอน มีการเช่ือมความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกนัอยา่งเป็น
ระบบและวิเคราะห์เจาะลึกลงไปถึงขั้นตอนต่างๆท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องโดยไม่ใหเ้กิดการตกหล่น 

ท าการประเมินตวัเลขแสดงความเส่ียง ภายหลงัจากการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง ใน
การปฏิบัติงาน และวิธีการในการปฏิบัติงานของแผนก Wire Cut Precision (WP) และแผนก Profile 
Grinding (PG) แลว้ท าการประเมินผลค่าความเส่ียง โดยพิจารณาองคป์ระกอบ ความรุนแรงของลกัษณะ
ขอ้บกพร่อง โอกาสในการเกิดสาเหตุ และความสามารถในการตรวจจบัลกัษณะขอ้บกพร่อง และค่าการ
ประเมินล าดบัก่อนหลงัของความเส่ียง (Risk Priority Number: RPN) 

RPN        =     S X O X D 
  โดย  S     =     คือ ความรุนแรง (Severity) พิจารณาจากผลกระทบของลกัษณะ
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน  

 O     =     คือ โอกาสท่ีเกิดข้ึน (Occurrence) พิจารณาจากความเป็นไปไดใ้นการ
เกิดสาเหตุของขอ้บกพร่อง  

     D    =     คือ ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) โดยพิจารณาไดจ้าก
คุณสมบติัดา้นความสามารถของระบบการควบคุมท่ีใชใ้นปัจจุบนั  
 2.1  การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและการประเมินความเส่ียง ของแผนก Wire Cut 
Precision (WP) 

 ในขั้นตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง จากการทบทวนกระบวนการ 
ขั้ นตอนต่างๆ ในการผลิตช้ินงานของแผนก Wire Cut Precision (WP) แล้ววิ เคราะห์ลักษณะ
ขอ้บกพร่องแต่ละรายการแลว้ท าการประเมินผลค่าความเส่ียง โดยพิจารณาองคป์ระกอบ ความรุนแรง
ของลักษณะขอ้บกพร่อง ในขั้นตอนการผลิตช้ินงานของแผนก Wire Cut Precision ดังภาพท่ี 4.1



 

 60 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.1 การวิเคราะห์ FMEA แผนก Wire Cut Precision (WP)
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ภาพท่ี 4.1 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4.1 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4.1 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4.1 (ต่อ) 
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   2.2   การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและการประเมินความเส่ียงของแผนก Profile 
Grinding (PG) 

  ในขั้นตอน้ีเป็นการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่อง จากการทบทวนกระบวนการ 
ขั้ นตอนต่างๆ ในการผลิตช้ินงานของแผนก Profile Grinding (PG) แล้ววิ เคราะห์ลักษณะ
ขอ้บกพร่องแต่ละรายการแลว้ท าการประเมินผลค่าความเส่ียง โดยพิจารณาองค์ประกอบ ความ
รุนแรงของลกัษณะขอ้บกพร่อง ในขั้นตอนการผลิตช้ินงานของ แผนก Profile Grinding (PG) ดงั
ภาพท่ี 4.2 
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ภาพท่ี 4.2 การวิเคราะห์ FMEA แผนก Profile Grinding (PG) 
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ภาพท่ี 4.2 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4.2 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4.2 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4.2 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 4.2 (ต่อ) 
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3.  การก าหนดมาตรการป้องกนัและแก้ไข 
 

จากการวิเคราะห์ขอ้มูล สาเหตุขอ้บกพร่องของแต่ละรายการ จากขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตอยา่งละเอียด โดยอาศยัวิธีการระดมสมองของพนกังาน และหวัหนา้งานในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การผลิตแลว้ก าหนดมาตรการป้องกนัและแกไ้ขเพื่อลดความเส่ียง และโอกาสเกิดความบกพร่อง 
จากกระบวนการผลิต 

โดยการจัดท าเป็นรูปแบบเอกสาร หรือท่ีเรียกว่า Operation Key Point เพื่ออบรม
พนกังาน ใหมี้ความเขา้ใจ และมีความตระหนกัถึงโอกาส หรือสาเหตุท่ีจะท าให้เกิดความบกพร่อง
ข้ึนในระหว่างการปฏิบติังานในขั้นตอนต่างๆ โดยมีการอบรมและท าเป็นเชิงกิจกรรมให้พนกังาน
ไดมี้การถ่องจ า และติดไวก้บัเคร่ืองจกัร จุดท่ีพนกังานปฏิบติังานและสงัเกตเห็นไดง่้าย 

 
3.1  การก าหนดมาตรการป้องกนัและแก้ไขแผนก Wire Cut Precision (WP) 

 ผลจากการน าคะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และ
คะแนนการตรวจจบัมาคูณเขา้ดว้ยกนัเพื่อค านวณค่า RPN ของแต่ละขอ้บกพร่อง พบว่า ค่า RPN ท่ี
ค  านวณไดมี้ค่าสูงสุดท่ี 280 คะแนน และคะแนนต ่าสุด 80 คะแนน ในการด าเนินกิจกรรม FMEA น้ี
จะเลือกขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีมีคะแนนความรุนแรงมากท่ีสุด 5 อนัดบั 

 จากผลการค านวณค่า RPN ของแผนก Wire Cut Precision (WP) พบว่าการท า
ความสะอาดช้ินงาน การจบัยึดช้ินงานดว้ย Jig Support และการจบัยึดช้ินงานดว้ย Jig JAM มีค่า 
RPN 280 คะแนน การ Move หัว Nozzle บน และ การ Move ค่า Diameter ลวด มีค่า RPN 240 
คะแนน 

 จากขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีคะแนนความรุนแรงดังกล่าวสามารถจดัท าเป็น
เอกสารในการอบรมพนกังานในรูปแบบของ Operation Key Point ของขั้นตอนการปฏิบติังานได ้4 
เร่ือง คือ  

1. การจบัยดึช้ินงานดว้ย Jig JAM 
2. การจบัยดึช้ินงานดว้ย Jig Support  
3. การ Set Nozzle 
4. การเตรียมช้ินงาน และการ Edge Pos. 
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3.1.1 การจับยึดช้ินงานด้วย Jig Jam 
 จากลกัษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน คือ ช้ินงานเกิดการบุบบ่ิน หรือ

ช้ินงานแตกหัก ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจาก การจบัยึดช้ินงานในพื้นท่ี ท่ีเป็นท่ีว่าง เช่น Hole หรือ block และ
การขนัปากกาจบัช้ินงานแน่นเกินไป หรือใช ้Jig Jam จบัช้ินงานท่ีมีพื้นท่ีในการจบัยดึนอ้ย  

 แนวทางในการแกไ้ขคือ ก าหนดใหท้ าการ PM  Jig Jam ทุกๆ 6 เดือน ท าความ
สะอาด Jig Jam 2 สัปดาห์ต่อคร้ัง การเลือกใช ้Jigในการจบัยดึช้ินงาน การจบัยดึช้ินงานท่ีมีระยะในการ
จบั นอ้ยกว่า 5 mm. ตอ้งใช ้Jig Jam โดยไม่ใหใ้ช ้Jig Support และจดัท าเอกสารในการอบรมพนกังาน
ในรูปแบบของ Operation Key Point เร่ืองการจบัยดึช้ินงานดว้ย Jig Jam ดงัภาพท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



74  

74 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.3 Operation Key Point การจบัยดึช้ินงานดว้ย Jig Jam 
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3.1.2 การจับยึดช้ินงานด้วย Jig Support 
จากลกัษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงาน คือ ช้ินงานมีลกัษณะเอียง 

หรือบิดตวั ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจาก การขนัปากกาจบัช้ินงานไม่แน่น จบัยึดช้ินงานไดไ้ม่เตม็พื้นท่ี หรือ
ปาก Jig Jam แตกหกัไม่พร้อมต่อการใชง้าน 

 แนวทางในการแกไ้ข ก าหนดใหท้ าการ PM Jig Support ทุกๆ 6 เดือน และ
ท าความสะอาด Jig support 2 สัปดาห์ต่อคร้ัง การเลือกใช ้Jigในการจบัยดึช้ินงาน การจบัยดึช้ินงาน
ท่ีมีระยะในการจบั นอ้ยกว่า 5 mm. ตอ้งใช ้Jig Jam โดยไม่ให้ใช ้Jig Support และ จดัท าเอกสารใน
การอบรมพนกังานในรูปแบบของ Operation Key Point เร่ืองการจบัยึดช้ินงานดว้ย Jig Support ดงั
ภาพท่ี 4.4 
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ภาพท่ี 4.4 Operation Key Point การจบัยดึช้ินงานดว้ย Jig Support 
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3.1.3 การ Set Nozzle 
จากลกัษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน คือ ต าแหน่งของ Block หรือ

Hole ของช้ินงานเกิดการเยื้อง ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจากการ Move หัว Nozzle บน และเกิดการชน หรือ
การเบียดกบัผวิช้ินงาน ท าใหช้ิ้นงานเกิดการขยบัตวั 

 แนวทางในการแก้ไข การ Move หัว Nozzle เพื่อท าการ Edge Pos. หัว 
Nozzle บนจะตอ้งมีระยะสูงจากช้ินงานไม่ต ่ากว่า 2 mm. เพื่อป้องกันการชน หรือการเบียดกับ
ผิวช้ินงาน และจดัท าเอกสารในการอบรมพนกังาน ในรูปแบบของ Operation Key Point เร่ืองการ 
Set Nozzle ดงัภาพท่ี 4.5 
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ภาพท่ี 4.5 Operation Key Point การ Set Nozzle 
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3.1.4 การเตรียมช้ินงาน และการ Edge Pos 
จากลกัษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน คือ มีเศษ Chip เกาะติดแน่น

กบัผิวช้ินงาน หรือ ต าแหน่งของ Block หรือHole ของช้ินงานเกิดการเยื้อง ท าให้ต  าแหน่งไม่ตรง
ตามท่ี Drawing ก าหนด ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจากช้ินงานไม่สะอาด การท าความสะอาดช้ินงานท่ีไม่ดีพอ 
หรือไม่ไดท้  าความสะอาดช้ินงาน และพนักงานไม่ได ้Move คร่ึงหน่ึงของค่า Diameter ลวด หรือ 
Move ค่าลวดผดิไปจากค่าท่ีแทจ้ริงของ Diameter ลวด 

แนวทางในการแก้ไข ในการท าความสะอาดช้ินงานนั้ นต้องใช้หิน 
MONIMO ขัดท าความสะอาดเศษ Chip ออกจากช้ินงาน บนกล้อง Stereoscope และการ Move 
ชดเชยค่า Diameter ลวด โดยการ Move คร่ึงหน่ึงของค่า Diameter ลวดในทิศทางเขา้หาช้ินงาน เช่น 
ลวด Ø  0.050 mm. ตอ้ง Move ท่ีระยะ 0.0025mm. ลวด Ø  0.100 mm. ตอ้ง Move ท่ีระยะ 0.050mm. 
และลวด Ø  0.200 mm.  ตอ้ง Move ท่ีระยะ 0.100 mm. และจดัท าเอกสารในการอบรมพนกังานใน
รูปแบบของ Operation Key Point เร่ืองการเตรียมช้ินงาน และการ Edge Pos. ดงัภาพท่ี 4.6 
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ภาพท่ี 4.6 Operation Key Point การเตรียมช้ินงาน และการ Edge Pos 
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4.   การก าหนดมาตรการป้องกนัและแก้ไขแผนก Profile Grinding (PG) 
 

การวิเคราะห์ขอ้มูล สาเหตุขอ้บกพร่องของแต่ละรายการในขั้นตอนการปฏิบติังาน 
และวิธีการในการปฏิบติังานอย่างละเอียด โดยสอดคลอ้งกบัสภาพความเป็นจริง และสถานการณ์
ในการปฏิบติังานปัจจุบนั ของแผนก Profile Grinding (PG) 

ผลจากการน าคะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง และคะแนนการ
ตรวจจบัมาคูณเขา้ดว้ยกนัเพื่อค านวณค่า RPN ของแต่ละขอ้บกพร่อง พบว่า ค่า RPN ท่ีค  านวณไดมี้
ค่าสูงสุดท่ี 240 คะแนน และคะแนนต ่าสุด 6 คะแนน ในการด าเนินกิจกรรม FMEA น้ีจะเลือก
ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีมีคะแนนความรุนแรงมากท่ีสุด 4 ขั้นตอน 

จากผลการค านวณค่า RPN ของแผนก Profile Grinding (PG) พบว่า การศึกษา 
Drawing และการ Plot Chart การตรวจสอบ Chart มีค่า RPN 240 คะแนน การดึงระยะเจียรงาน 
และการSetting ช้ินงาน มีค่า RPN 210 คะแนน 

จากขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีมีคะแนนความรุนแรงดงักล่าวสามารถจดัท าเป็นเอกสาร
ในการอบรมพนักงานในรูปแบบของ Operation Key Point ของขั้นตอนการปฏิบติังานได ้4 เร่ือง 
คือ  

1 การศึกษา Drawing 
2 การ Plot Chart และตรวจสอบ Chart 
3 การดึงระยะเจียรงาน  
4 การSetting ช้ินงาน 

 

 4.1  การศึกษา Drawing 
จากลกัษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงาน คือ รูปร่างของช้ินงานไม่เหมือน 

Drawing และงานไม่มีหน้าตรงหรือไม่มีมุมองศาซ่ึงมีสาเหตุเกิดจาก พนักงานไม่เขา้ใจ Drawing 
หรือไม่ไดท้  าการศึกษา Drawing อยา่งละเอียด ดู Information ไม่ครบทุกจุด หรือ ดู Detail การขยาย
และบอกค่าใน Drawing ไม่ชดัเจน 

แนวทางในการแกไ้ข ตอ้งดูภาพการประกอบ ช้ินงานเขา้ดว้ยกนั และตอ้งสังเกต
จากหมายเลขช้ินงาน ถา้ช้ินงานมี Section View ตอ้งสังเกตค าสั่ง "Straight" และการบอกขนาด 
หรือการดูหนา้ Die ใน Drawing ประกอบ และจดัท าเอกสารในการอบรมพนกังานในรูปแบบของ 
Operation Key Point เร่ืองการศึกษา Drawing ดงัภาพท่ี 4.7 
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ภาพท่ี 4.7 Operation Key Point การศึกษา Drawing 
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 4.2  การ Plot Chart และตรวจสอบ Chart  
 จากลกัษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงาน คือ ช้ินงานเยื้อง หรือรูปร่างของ

ช้ินงานไม่เหมือน Drawing เช่น เจียรช้ินงานผิด Number หรือเจียรช้ินงานสลบัดา้นซ่ึงมีสาเหตุเกิด
จาก ใช้ Chart ผิด Number ติด Chart สลบัด้าน ติด chart ไม่ตรงจุด Setting หรือแผ่น Chart ขยบั
ขณะ Setting 

  แนวทางในการแกไ้ข โดยท าการ Mark จุดศูนยท่ี์ขอบช้ินงาน ท าการทาบ Chart 
กบัช้ินงาน และใชก้ลอ้งขยายส่องบริเวณจุด Setting ของ Chart กบัช้ินงานตอ้งตรงกนั และจดัท า
เอกสารในการอบรมพนักงานในรูปแบบของ Operation Key Point เร่ืองการ Plot Chart และ
ตรวจสอบ Chart ดงัภาพท่ี 4.8 
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ภาพท่ี 4.8 Operation Key Point การ Plot Chart และตรวจสอบ Chart 
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  4.3  การดึงระยะเจียรงาน 
 จากลกัษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน คือ ต าแหน่งจุดเจียรช้ินงานเยื้องจาก

ต าแหน่งท่ี Drawing ก าหนด หรือลักษณะช้ินงานบิดเอียง ท าให้รูปร่างของช้ินงานผิดจากท่ี 
Drawing ก าหนด ซ่ึงมีสาเหตุเกิดจาก ค านวณระยะเจียรผดิ ดึงระยะการเจียรผดิเน่ืองจากดูตวัเลขผดิ 
หรือหมุนแกนหินเจียรผดิทิศทาง  

 แนวทางในการแกไ้ข ก่อนการเจียรช้ินงานจะตอ้งเขียนระบุระยะ Center ท่ี Chart 
และน าค่าท่ี Move จากการดึงระยะท่ีหนา้ Monitor เคร่ืองจกัรเขียนลงในใบ Plot Check และท าการ
ตรวจสอบค่าตวัเลขในใบ Plot check เทียบกบัหนา้ Monitor เคร่ืองจกัร ให้ถูกตอ้งและตรงกนั และ
จดัท าเอกสารในการอบรมพนกังานในรูปแบบของ Operation Key Point เร่ืองการดึงระยะเจียรงาน 
ดงัภาพท่ี 4.9 
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ภาพท่ี 4.9 Operation Key Point การดึงระยะเจียรงาน 
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 4.4  การSetting ช้ินงาน 
จากลกัษณะความเสียหายท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน คือ ต าแหน่งจุดเจียรช้ินงานเยื้องจาก

ต าแหน่งท่ี Drawing ก าหนด หรือลักษณะช้ินงานบิดเอียง ช้ินงานเกิดการบุบบ่ิน หรือช้ินงาน
แตกหัก และช้ินงานไม่ได้ระนาบซ่ึงมีสาเหตุเกิดจาก Setting ช้ินงานช้ินงานเยื้องจากศูนยง์าน
ช้ินงาน การSetting ช้ินงานสลับด้าน ก าหนด จุด ศูนย์ช้ินงานผิดต าแหน่ง โดยไม่ได้ท าการ
เปรียบเทียบรูปร่างช้ินงานจริง กบั Drawing ของช้ินงานท่ีท าการเจียร  

แนวทางในการแกไ้ข จะตอ้งท าการศึกษาแบบสั่งงานให้เขา้ใจและถูกตอ้ง วาง
ช้ินงานเทียบกบัภาพฉายทุกรูป และสังเกต Drawing หนา้ For Production ทุกหนา้อ่าน Information 
ทุกจุดท่ีก าหนด Check ระยะของช้ินงานเปรียบเทียบกบั Drawing พลิกช้ินงานเทียบ Drawing ให้
ครบทุก View ว่าช้ินงานนั้นมีรูปร่างสมมาตรหรือก่ึงสมมาตร จะตอ้งท าการวดัขนาดงานจริงเทียบ 
Drawingและจดัท าเอกสารในการอบรมพนักงานในรูปแบบของ Operation Key Point เร่ืองการ
Setting ช้ินงาน ดงัภาพท่ี 4.10 
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ภาพท่ี 4.10 Operation Key Point การSetting ช้ินงาน 
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 จากการทบทวนกระบวนการ และรายละเอียดในขั้นตอนต่างๆในการผลิตช้ินงาน ของ
แผนก Wire Cut Precision (WP) และแผนก Profile Grinding (PG) และไดมี้การจดัท าเป็นรูปแบบ
เอกสารเก่ียวกับขั้นตอนในการปฏิบัติงาน และวิธีการในการปฏิบัติงานทั้ งแผนก Wire Cut 
Precision (WP)  และแผนก Profile Grinding (PG)  ซ่ึงเป็นลกัษณะของเอกสารแผนควบคุมการ
ผลิต (Production Control plan) หรือเอกสารการปฏิบติัส าหรับการควบคุมคุณภาพ (Rule Operation 
for Quality Control) รวมถึงเอกสารท่ีใช้อบรมพนักงาน หรือท่ีเรียกว่า Operation Key Point ก็ได้
จดัท าเป็นเอกสารแผนควบคุมการผลิตซ่ึงเป็นเอกสารท่ีบังคบัใช้ให้พนักงานปฏิบัติตามอย่าง
เคร่งครัด 
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5.  การวเิคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 
 

 หลงัจากไดมี้การด าเนินกิจกรรมโดยใชเ้ทคนิค FMEA มาปรับปรุงคุณภาพการผลิต ของ
แผนก Wire Cut Precision (WP) และแผนก Profile Grinding (PG) พบว่าประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิต ในเดือนมีนาคม ถึงพฤษภาคม พ.ศ. 2558 ทั้ง 2 แผนก ไดมี้การเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีข้ึนอยา่ง
เห็นไดช้ดั คือสัดส่วนของจ านวนของเสีย และมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนทั้ง 2 แผนก นั้นลดลง โดย
แจกแจงรายละเอียดจ านวนของเสียหลงัการปรับปรุง ดงัตารางท่ี 3.3 ค่าเฉล่ียจ านวนของเสียก่อนและ
หลงัการปรับปรุง ดงัตารางท่ี 3.4 และเปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีลดลง ดงัตารางท่ี 4.5 

 

ตารางท่ี 4.3 จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละแผนกหลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



91  

91 

ตารางท่ี 4.4  ค่าเฉล่ียจ านวนของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
ตารางท่ี 4.5  เปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีลดลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 จากตารางท่ี 3.5 แสดงให้เห็นว่า ในเดือนมิถุนายน ถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ซ่ึงเป็น
ช่วงเวลาก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต แผนก Wire Cut Precision (WP) มีจ านวนของเสีย 
เฉล่ียอยู่ท่ี 4.8 ช้ินต่อเดือน แผนก Profile Grinding (PG) มีจ  านวนของเสีย เฉล่ียอยู่ท่ี 4.3 ช้ินต่อ
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เดือน และมีจ านวนของเสียทั้งหมดของบริษทัเฉล่ียอยูท่ี่ 28.2 ช้ินต่อเดือน ในขณะท่ี เดือนมีนาคม 
ถึงพฤษภาคม พ.ศ. 2558 ซ่ึงเป็นช่วงเวลาหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชเ้ทคนิค FMEA 
นั้นพบว่า แผนก Wire Cut Precision (WP) มีจ านวนของเสีย เฉล่ียอยู่ท่ี 3.3 ช้ินต่อเดือน ของเสีย 
ลดลงจากเดิมร้อยละ 31.25 แผนก Profile Grinding (PG) มีจ  านวนของเสีย เฉล่ียอยู่ท่ี 2.3 ช้ินต่อ
เดือนของเสียลดลงจากเดิมร้อยละ 30.30 และมีจ านวนของเสียทั้งหมดของบริษทัเฉล่ียอยูท่ี่ 22.7 ช้ิน
ต่อเดือน ของเสียลดลงจากเดิมร้อยละ 19.50 

 ส่วนมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึน โดยแจกแจงรายละเอียดของขอ้มูล มูลค่าความ
เสียหายท่ีเกิดข้ึน หลงัการปรับปรุง ดงัตารางท่ี 3.6 ค่าเฉล่ียมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนก่อนและ
หลงัการปรับปรุง ดงัตารางท่ี 3.7 และเปอร์เซ็นตมู์ลค่าความเสียหายท่ีลดลง ดงัตารางท่ี 4.8 
 
ตารางท่ี 4.6 มูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนในแต่ละแผนกหลงัการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.7 ค่าเฉล่ียมูลค่าความเสียหายก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 4.8 เปอร์เซ็นตมู์ลค่าความเสียหายท่ีลดลง 
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 จากตารางท่ี 4.8 แสดงให้เห็นว่า ในเดือนมิถุนายน ถึงพฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ซ่ึงเป็น
ช่วงเวลาก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต แผนก Wire Cut Precision (WP) มีมูลค่าความเสียหาย
เฉล่ียอยูท่ี่ 29,913 บาทต่อเดือน แผนก Profile Grinding (PG) มีมูลค่าความเสียหายเฉล่ียอยูท่ี่ 32,347 
บาทต่อเดือน และมูลค่าความเสียหายทั้งหมดของบริษทัเฉล่ียอยูท่ี่ 214,852 บาทต่อเดือน ในขณะท่ี 
เดือนมีนาคม ถึงพฤษภาคม พ.ศ. 2558 ซ่ึงเป็นช่วงเวลาหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใช้
เทคนิค FMEA นั้นพบว่า แผนก Wire Cut Precision (WP) มีมูลค่าความเสียหายเฉล่ียอยู่ท่ี 21,860 
บาทต่อเดือน มูลค่าความเสียหายลดลงจากเดิมร้อยละ 26.92 แผนก Profile Grinding (PG) มีมูลค่า
ความเสียหายเฉล่ียอยู่ท่ี 6,977 บาทต่อเดือน มูลค่าความเสียหายลดลงจากเดิมร้อยละ 78.43 และ
มูลค่าความเสียหายทั้งหมดของบริษทัเฉล่ียอยูท่ี่ 149,042 บาทต่อเดือน มูลค่าความเสียหายลดลงจาก
เดิมร้อยละ 30.63 
 



บทที ่ 5 

สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี เป็นการน าแนวคิดกิจกรรม FMEA มาปรับปรุงกระบวนการผลิต
แม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ โดยการรวบรวมขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด และสัดส่วนของ ของเสียท่ี
เกิดข้ึนของแต่ละฝ่ายการผลิตรวมถึงมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด และสัดส่วนขอมูลค่า
ความเสียหายท่ีเกิดข้ึนของแต่ละฝ่ายการผลิต ในการผลิตแม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์และได้มีการ
วิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตรวมถึงได้มีการก าหนดแนว
ทางการแก้ไขเพื่อลดความเส่ียง รวมถึงการติดตามผลและจัดท าเป็นมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
สามารถสรุปโดยแบ่งเป็นหวัขอ้ไดด้งัน้ี 
 1.  สรุปผลการวิจยั 
 2.  อภิปรายผล 
  3.  ขอ้เสนอแนะ 
 

1. สรุปผลการศึกษา 
 

1.1 ในการผลิตแม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ แผนก Wire Cut Precision (WP) และแผนก 
Profile Grinding (PG) มีของเสีย และมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด โดยจากผลการค านวณ
ค่า RPN ของแผนก Wire Cut Precision พบวา่ การท าความสะอาดช้ินงาน การจบัยดึช้ินงานดว้ย Jig 
support และการจบัยึดช้ินงานดว้ย Jig JAM มีค่า RPN 280 คะแนน การ Move หัว nozzle บน และ 
การ Move ค่า Diameter ลวด มีค่า RPN 240 คะแนน และจากผลการค านวณค่า RPN ของแผนก 
Profile Grinding พบว่า การศึกษา Drawing และการ Plot Chart การตรวจสอบ Chart มีค่า RPN 240 
คะแนน การดึงระยะเจียรงาน และการSetting ช้ินงาน มีค่า RPN 210 คะแนน 

1.2 จ านวนของเสียท่ี เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต ช่วงเวลาก่อนการปรับปรุง
กระบวนการผลิต แผนก Wire Cut Precision (WP) มีจ  านวนของเสีย เฉล่ียอยู่ท่ี 4.8 ช้ินต่อเดือน 
แผนก Profile Grinding (PG) มีจ  านวนของเสีย เฉล่ียอยู่ท่ี 3.3 ช้ินต่อเดือน และมีจ านวนของเสีย
ทั้ งหมดของบริษัทเฉล่ียอยู่ท่ี 28.2 ช้ินต่อเดือน หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใช้
เทคนิค FMEA มาปรับปรุงกระบวนการผลิต นั้นพบว่า แผนก Wire Cut Precision (WP) มีจ  านวน
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ของเสีย เฉล่ียอยู่ท่ี 3.3 ช้ินต่อเดือน ของเสีย ลดลงจากเดิมร้อยละ 31.25 แผนก Profile Grinding 
(PG) มีจ  านวนของเสีย เฉล่ียอยูท่ี่ 2.3 ช้ินต่อเดือนของเสียลดลงจากเดิมร้อยละ 30.30 และมีจ านวน
ของเสียทั้งหมดของบริษทัเฉล่ียอยูท่ี่ 22.7 ช้ินต่อเดือน ของเสียลดลงจากเดิมร้อยละ 19.50 

 1.3 มูลค่าความเสียหายท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตช่วงเวลาก่อนการปรับปรุง
กระบวนการผลิต แผนก Wire Cut Precision (WP) มีมูลค่าความเสียหายเฉล่ียอยู่ท่ี 29,913 บาทต่อ
เดือน แผนก Profile Grinding (PG) มีมูลค่าความเสียหายเฉล่ียอยูท่ี่ 32,347 บาทต่อเดือน และมูลค่า
ความเสียหายทั้งหมดของบริษทัเฉล่ียอยูท่ี่ 214,852 บาทต่อเดือน หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต โดยใช้เทคนิค FMEA มาปรับปรุงกระบวนการผลิต  นั้ นพบว่า แผนก Wire Cut Precision 
(WP) มีมูลค่าความเสียหายเฉล่ียอยูท่ี่ 21,860 บาทต่อเดือน มูลค่าความเสียหายลดลงจากเดิมร้อยละ 
26.92 แผนก Profile Grinding (PG) มีมูลค่าความเสียหายเฉล่ียอยูท่ี่ 6,977 บาทต่อเดือน มูลค่าความ
เสียหายลดลงจากเดิมร้อยละ 78.43 และมูลค่าความเสียหายทั้งหมดของบริษทัเฉล่ียอยู่ท่ี 149,042 
บาทต่อเดือน มูลค่าความเสียหายลดลงจากเดิมร้อยละ 30.63 
 

2.  อภปิรายผล 
 

 จากผลการศึกษาในคร้ังน้ี พบว่าสาเหตุของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ และมีมูลค่า
ความเสียหายท่ีสูง คือแผนก Wire Cut Precision (WP) และแผนก Profile Grinding (PG) และไดมี้
การวิเคราะห์หาสาเหตุและปรับปรุงแกไ้ข สามารถลดมูลค่าความเสียหายของบริษทัเฉล่ียหลงัการ
ปรับปรุงลดลงจาก 214,852 บาทต่อเดือน เหลือ 149,042 บาทต่อเดือน มูลค่าความเสียหายลดลงจาก
เดิม คิดเป็นร้อยละ 30.63 %   ซ่ึงสอดคล้องกับการศึกษาของ ยุทธณรงค์ จงจันทร์  และคณะ 
(2554)ไดศึ้กษาการลดของเสียในกระบวนการผลิตเตาเหล็กหล่อพบว่าสาเหตุของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตท่ีเป็นปัญหาหลกั มี 3 ประการ คือ1. สาเหตุท่ีมาจากวิธีการท างาน 2.สาเหตุท่ีมา
จากตวัพนักงานเอง 3.สาเหตุท่ีมาจากเคร่ืองจกัร (Machine) และอุปกรณ์ช่วยท่ีใช้ในการท างาน
เส่ือมสภาพ ผูว้ิจยัจึงน า 3 ปัญหาดงักล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุและศึกษาแนวทางการแกไ้ข เพื่อลด
ปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน เม่ือด าเนินการแก้ไขพบว่า มูลค่าของเสียหลังการปรับปรุงลดลงจาก 
142,316 บาท เหลือ 12,981 บาท ลดลง 129,335 บาทคิดเป็นร้อยละ 90.81%   

จากผลการศึกษาในคร้ังน้ี พบว่าสามรถลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก แผนก Wire Cut 
Precision (WP) ลดลงจากเดิม 31.25 % และแผนก Profile Grinding (PG) ลดลงจากเดิม 30.30 % ซ่ึง
สอดคลอ้งกบัการศึกษาของอุษาวดี อินทร์คลา้ย (2555) ไดศึ้กษาการลดของเสียในกระบวนการเช่ือม
ภายในแผนก Welding จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ซ่ึงพบว่ามีสาเหตุของปัญหา 3 สาเหตุ 
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อันดับหน่ึง คือการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Pipe-L อันดับท่ีสองการเกิดรอยร่ัว
เน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Upper และอนัดบัท่ีสามการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง 
Lower หลงัการปรับปรุงพบว่าการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Pipe-L ลดลงจากเดิม 
5.1% ลดลงเหลือ 1.5% และในส่วนของการเกิดรอยร่ัวเน่ืองจากการเช่ือมท่ีต าแหน่ง Upper  และ 
Lower สามารถลดการเช่ือมร่ัวจากเดิม 3.7% ลดลงเหลือ 1.2%   

ในการศึกษาคร้ังน้ีเป็นการน าเทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ FMEA 
(Failure Mode and Effect Analysis) มาใชใ้นการวิเคราะห์ และแกไ้ขขอ้บกพร่องในกระบวนการ
ผลิตแม่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ ท าใหปั้ญหาขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตนั้นใหล้ดลง ซ่ึงสอดคลอ้ง
กบัการศึกษาสุพฒัตรา  เกษราพงค ์และ กฤษติยา เส็งเอ่ียม (2550) ชลธิชา  เมืองโคตร (2551) อจัฉรี
ยา วงัวิเศษ และ จิตรา รู้กิจการพานิช (2554) นั้นมีหลกัการพื้นฐานในการน าเทคนิคการวิเคราะห์
ขอ้บกพร่องและผลกระทบ FMEA มาใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและประเมินค่าดชันีความเส่ียง 
โดยท าการแกไ้ขปรับปรุงความเส่ียงของการเกิดปัญหาขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตนั้นใหล้ดลง  
 

3.  ข้อเสนอแนะ 
 
 3.1  ข้อเสนอแนะส าหรับการศึกษาในคร้ังนี ้

จากผลการศึกษาพบว่า การน าเทคนิคการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) มาปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ 
สามารถลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต อีกทั้งยงัสามารถลดตน้ทุนในการผลิตได ้จากการ
น าเอาเทคนิค FMEA มาประยุกต์ใช้นั้ น เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนสามารถท าได้ตาม
แนวทางดงัต่อไปน้ี 

3.1.1 การน าเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ  FMEA (Failure 
Mode and Effect Analysis) มาปรับปรุงกระบวนการผลิตนั้นจะตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจถึงขั้นตอน
กระบวนการผลิตท่ีจะท าการปรับปรุงนั้นอยา่งละเอียดและถูกตอ้ง 

3.1.2 การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้เทคนิค  FMEA นั้ นจะตอ้งค านึงถึง
ความสมัพนัธ์กบัขอ้บกพร่อง หรือปัญหาท่ีตรวจพบ 

3.1.3 การด าเนินการศึกษานั้นเพื่อให้ไดข้อ้มูล และการวิเคราะห์ไดถู้กตอ้งจะตอ้ง
ไดรั้บความร่วมมือเป็นอย่างดีระหว่างผูท้  าการศึกษากบัพนักงาน รวมถึงหัวหน้าส่วนงานต่างๆ ท่ี
ท าการศึกษา 
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3.1.4 หลังการปรับปรับปรุงกระบวนการผลิตในแต่ละส่วนแล้ว ควรสร้าง
มาตรฐานในการท างานเพื่อใหเ้กิดความต่อเน่ืองในการปรับปรุงในคร้ังต่อๆไป 
 3.2   ข้อเสนอแนะในการศึกษาคร้ังต่อไป 

3.2.1 ควรเลือกใช้เคร่ืองมือในการวิเคราะห์  และปรับปรุงคุณภาพในการ
ด าเนินการในแต่ละเร่ืองอย่างถูกตอ้งตามหน้าท่ีของเคร่ืองมือคุณภาพนั้น ๆ เพื่อให้เกิดประโยชน์
สูงสุดในการด าเนินการ 

3.2.2 การน าหลกัการของการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชเ้ทคนิค  FMEA 
ดงักล่าวไปประยกุตใ์ชก้บัสายการผลิตอ่ืน ๆนั้นจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งมีความรู้ความและเขา้ใจกบั
สายการผลิตนั้นๆเป็นอยา่งดี 

3.2.3 ควรมีการสร้างวฒันธรรมขององกรในดา้นการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง กบั
พนกังานในทุกๆ ระดบั จากแนวคิดขององคก์รแห่งการเรียนรู้ การจดักาคุณภาพ การซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกนั และการมีส่วนร่วมของพนกังานขององคก์รบนความสนบัสนุนจากผูบ้ริหารทุกๆ ระดบั 
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