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บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฏ ีเอกสาร และงานวจิยัที่เกีย่วข้อง  

 ทฤษฎีและความรู้ท่ีใช้ในการวิจยั“ผลกระทบของอตัราการสึกหรอของยางรถโดยสาร “ ของ 
บริษทัชัยพฒันาขนส่ง จงัหวดัเชียงใหม่ แผนกซ่อมบ ารุงยานยนต์ ได้น าหลักการท่ี ประกอบด้วย
เทคนิคการวิเคราะห์จุดเสียหายและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) ซ่ึง
อา้งอิงชนิด Process FMEA โดยท่ีบอกล าดบัของความเส่ียง (RPN-Risk Priority Number)เพื่อน ามา
แกไ้ขปรับปรุง ,ใช้ผงักา้งปลาน ามาใช้วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการระดมสมองร่วมกนัของทีมงาน 
อา้งอิงหวัขอ้หลกั คือ คน เคร่ืองจกัร วิธีการ วสัดุอุปกรณ์กราฟลกัษณะต่างๆเพื่อช่วยในการพิจารณา
แนวโน้มและการเปรียบเทียบท่ีชัดเจนข้ึน การน าหลักการการฝึกอบรมเร่ืองงาน (On The Job 
Training) และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance)โดยศึกษาค้นคว้างานวิจัยมี
เอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งรายละเอียดดงัน้ี 

2.1 การวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

เทคนิคการวิเคราะห์จุดเสียและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) เป็น
เทคนิคในการปรับปรุงกระบวนการออกแบบและกระบวนการผลิตวิธีหน่ึงซ่ึงใชก้ารวิเคราะห์ระบบ
และบ่งช้ีโอกาสของปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนในกระบวนการเพื่อท่ีจะเตรียมหาวิธีป้องกนัปัญหาดงักล่าว
ไม่ใหเ้กิดข้ึนหรือเม่ือเกิดข้ึนแลว้จะเกิดความรุนแรงและผลกระทบท่ีตามมานอ้ยท่ีสุดโดยมีการจารณา
ว่า จุดบกพร่องใดบา้งท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนโดยขอ้บกพร่องนั้นจะมีผลกระทบรุนแรงมากน้อยเพียงใด 
ขอ้บกพร่องและลกัษณะเกิดจากสาเหตุใด เป้าหมายในการท า FMEA คือการสร้างระบบป้องกนัหรือ
ลดโอกาสการเกิดขอ้บกพร่องและก าจดัสาเหตุของขอ้บกพร่องรวมทั้งประสิทธิภาพในการตรวจจบั
ขอ้บกพร่องให้พบก่อน การประเมินผลกระทบตวัเลขความเส่ียง (Risk Priority Number) โดย RPN= 
ผลคูณของระดบัความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) และโอกาสหรือความถ่ีของสาเหตุท่ีท าให้เกิด
ขอ้บกพร่อง (Occurrence) และระดบัความสามารถในการตรวจจบั(Detection) = SxOxD 

ในความหมายของ AIAG (Automotive Industry Action Group ,2001) จุด มุ่ งหม ายของ
กิจกรรมดงัน้ี 
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1) รับรู้และประเมินแนวโนม้ของขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์หรือกระบวนการของผลกระทบ
จากขอ้บกพร่องดงักล่าว 

2) การบ่งช้ีถึงการปฏิบติัการท่ีสามารถก าจดัทิ้งหรือลดโอกาสการเกิดขอ้บกพร่อง 
3) การด าเนินการจดัท ากระบวนการทั้งหมดในรูปเอกสาร  

FMEA จะมุ่งเนน้ท่ีช้ีให้เห็นถึงคุณลกัษณะของความเสียหายหรือสาเหตุท่ีจะน าไปสู่ความบกพร่องอนั
มาจากการออกแบบ การผลิตหรือการบริการ 

ขอ้บกพร่อง (Failure)หมายถึง ความไม่สามารถของระบบ การออกแบบกระบวนการหรือ

การบริการ ในอนัท่ีจะไม่ด าเนินการให้เป็นไปตามก าหนด โดยขอ้ก าหนดน้ีเป็นมาจากการวิเคราะห์

และประเมินผลความจ าเป็น ความตอ้งการและความคาดหวงัของลูกคา้ 

ความหมาย ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) วเิคราะห์ถึงความรุนแรงของแนวโนม้ของ
ผลกระทบจากขอ้บกพร่องท่ีก าหนดโดยความรุนแรงจะหมายถึงขนาดของความรุนแรง (Seriousness) 
ของผลกระทบและความรุนแรงน้ีจะเป็นลกัษณะเชิงสัมพนัธ์ภายใตข้อบเขตของแต่ละ FMEA และ
การลดขนาดความรุนแรงของผลกระทบความรุนแรงจะไดม้าจากการออกแบบใหม่ส าหรับระบบหรือ
กระบวนการเท่านั้น (ไม่สามารถด าเนินการโดยการเปล่ียนแปลงความคาดหวงัของกระบวนการได)้O 
(Occurrence) โอกาสในการเกิด โอกาสในการเกิดจะหมายถึงความเป็นไปไดข้องสาเหตุหรือกลไก
เฉพาะหน่ึงจะเกิดข้ึน ดงันั้น อนัดบัของความเป็นไปไดใ้นการเกิดจึงมีความหมายเชิงสัมพนัธ์มากกวา่
ตวัเลขสัมบูรณ์ และการลดโอกาสการเกิดข้ึนน้ีจะตอ้งไดม้าจากการป้องกนัหรือการควบคุมสาเหตุ
หรือกลไกของขอ้บกพร่องท่ีผ่านการเปล่ียนแปลงแบบหรือกระบวนการเท่านั้น,D (Detection)การ
ตรวจจบัในช่องน้ีจะใส่คะแนนท่ีประเมินผลถึงความสามารถในการควบคุมของระบบการควบคุมใน
ปัจจุบนัโดยคะแนนการตรวจจบัจะเป็นปริมาณเชิงสัมพทัธ์ภายใตข้อบเขตของ(FMEA)ส าหรับแต่ละ
กระบวนการท่ีท าการศึกษาและจะให้คะแนนตรวจจบัต ่าลง (คือ มีความสามารถในการตรวจจบัท่ีดี
ข้ึน)   

ลกัษณะขอ้บกพร่อง(Failure Mode) หมายถึง ลกัษณะทางกายภาพ ของขอ้บกพร่องท่ีเกิดขั้น
โดยลกัษณะของขอ้บกพร่องน้ีควรจะระบุถึงส่ิงท่ีสามารถสังเกตเห็นไดง่้ายโดยประสาทสัมผสัเช่น 
เปราะ แตก งอ หัก ขนาด เล็ก ใหญ่ อ่ืนๆ เป็นตน้ผลกระทบ(Effect)คือผลของขอ้บกพร่องท่ีมีผลต่อ
ระบบ หรือกระบวนการ จุดมุ่งหมายของการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบคือ 1.ประเมินถึง
แนวโนม้ของขอ้บกพร่องท่ีอาจเกิดข้ึนและสาเหตุของขอ้บกพร่องนั้นๆ 2.บ่งช้ีถึงการแกไ้ขในอนัท่ีจะ
ก าจดัหรือลดโอกาสในการเกิดขอ้บกพร่อง 
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2.3 ชนิดของ FMEA และการน าไปใชง้าน (อรรถรัตน์  2549) 
System FMEA ส าหรับการออกแบบหรือปรังปรุงระบบการท างานการใช้งานมกัจะรวมอยู่

ในขั้ นตอนของ FMEA ชนิดอ่ืนๆได้แก่การสร้างแนวความคิดในการออกแบบและก าหนด 
รายละเอียดของระบบงานการออกแบบการพฒันาการทดสอบและการประเมินผลระบบ 

Design FMEA นิยมใช้ส าหรับการวิเคราะห์ผลและการแกไ้ขงานท่ีมีการทดลองหรือปฏิบติั
เป็นคร้ังแรกมกัจะพิจารณาเก่ียวขอ้งกบักลุ่มของการรวมส่วนประกอบต่างๆของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร
หรือส่วนยอ่ยๆเขา้ดว้ยกนัและส่วนของผลิตภณัฑ์วา่มีหนา้ท่ีการใชง้าน (Function) ตามท่ีออกแบบไว้
เหมาะสมดีหรือไม่และส่วนใดจะมีปัญหาจะป้องกนัหรือลดระดบัความเส่ียงไดม้ากน้อยแค่ไหนลด
ปัญหาหรือสามารถแก้ไขจากการออกแบบได้ ท าให้เม่ืออุปกรณ์ หรือเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรได้ถูก
น าไปใช้งานแลว้สามารถปฏิบติังานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพตามวตัถุประสงค์ท่ีตั้งไว ้ลดปัญหาการ
ซ่อมบ ารุงท่ีตามมาไดอี้กส่วนหน่ึงดว้ย 

Process FMEA ส าหรับกระบวนการผลิตซ่ึงก็มีลกัษณะเหมือนกบั Design FMEA แต่มกัจะ
พิจารณาเก่ียวกบัปัจจยัการผลิตท่ีส าคญัคือพนกังานเคร่ืองจกัรวสัดุวธีิการการวดัและภาพแวดลอ้มของ
การผลิตโดยทัว่ไปแลว้เคร่ืองจกัรจะเป็นปัจจยัท่ีส าคญัท่ีสุดเม่ือจดัท า Process FMEA 

Service FMEA จะเก่ียวขอ้งกบัการให้บริการเป็นหลกัโดยนิยมให้คนเป็นปัจจยัส าคญัท่ีสุด
เม่ือจดัท า Service FMEAเป็นการวเิคราะห์ปัญหาจากการใหบ้ริการ เช่นการวเิคราะห์การใหบ้ริการบน
รถโดยสาร หรือการ ซ้ือขายบตัรตัว๋ การเดินทางของรถโดยสารระหวา่งจงัหวดั เป็นตน้ 

ในงานวิจยัน้ีได้น า ชนิด ของ Process FMEA มาเป็นหลกัในการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา
อตัราการสึกหรอของยางรถโดยสาร ซ่ึงปัญหาท่ีพบของงานวจิยัน้ีจะเป็นกระบวนการท างาน ของคน 
มาตรฐานการปฏิบติังานในการบ ารุงรักษา สภาพอะไหล่ท่ีพบปัญหา ซ่ึงดว้ยหลกัการดงักล่าวท าให ้
ชนิดของของ Process FMEA จึงถูกมาน าวเิคราะห์และแกไ้ขปัญหาในงานวจิยัน้ี 
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ตารางท่ี 2.1 ตวัอยา่ง ตารางแสดงเกณฑก์ารประเมินในหวัขอ้ความรุนแรงของผลกระทบจาก

ขอ้บกพร่อง(Severity : S) 

ระดบัความรุนแรง รายละเอียด จดัล าดบั 

สูงมาก 

 

จดัใหเ้ป็นระดบัสูงมากเน่ืองจากส่งผลกระทบต่อ

กระบวนการท างานความปลอดภยัความเสียหายของ

เคร่ืองจกัรเคร่ืองยนต ์ยางรถโดยสาร 

9-10 

 

สูง จดัใหเ้ป็นระดบัสูงเน่ืองจากส่งผลกระทบต่อกระบวนการ

ท างานท าใหก้ารปฏิบติังานในบางขั้นตอนตอ้งหยดุชะงกั

สูญเสียเวลาในการปฏิบติังาน 

7-8 

ปานกลาง จดัใหเ้ป็นระดบัปานกลางเน่ืองจากส่งผลกระทบต่อ

กระบวนการท างานบางส่วนท าใหก้ารปฏิบติังานขดัขอ้ง 

5-6 

 

ต ่า จดัใหเ้ป็นระดบัต ่าเน่ืองจากส่งผลกระทบต่อกระบวนการ

ท างานแต่ไม่ท าใหก้ารปฏิบติังานขดัขอ้ง 

3-4 

 

นอ้ย ไม่มีเหตุผลท่ีคาดวา่ส่วนเล็กนอ้ยในธรรมชาติของ

ขอ้บกพร่องนั้นจะเป็นสาเหตุใหเ้กิดผลกระทบอยา่งจริงจงัต่อ

กระบวนการท างาน 

1-2 
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ตารางท่ี 2.2 ตวัอยา่ง ตารางแสดงเกณฑก์ารประเมินในหวัขอ้ความถ่ีการเกิดปัญหาและลกัษณะขอ้    

บกพร่อง (Occurrence : O) 

ระดับความรุนแรง รายละเอยีด จัดล าดับ 

สูงมาก 

 

มีความสูญเสียเกิดข้ึนไดบ้่อยมากท่ีสุด(มีค่าอยูใ่นช่วง 81-

100% ของจ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดในช่วง

การเก็บขอ้มูล) 

9-10 

 

สูง มีความสูญเสียเกิดข้ึนไดบ้่อย(มีค่าอยูใ่นช่วง 61-80% ของ

จ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดในคาบเวลา) 

7-8 

 

ปานกลาง มีความสูญเสียเกิดข้ึนค่อนขา้งบ่อย(มีค่าอยูใ่นช่วง 41-

60% ของจ านวนคร้ังของปัญหาในช่วงการเก็บขอ้มูล) 

4-5-6 

ต ่า มีความสูญเสียเกิดข้ึนนานๆคร้ัง(มีค่าอยูใ่นช่วง 21-40% 

ของจ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดในช่วงการเก็บ

ขอ้มูล) 

2-3 

 

นอ้ย มีความสูญเสียเกิดข้ึนนอ้ยมากหรือไม่เคยเกิดข้ึน(มีค่าอยู่

ในช่วงต ่ากวา่ 20% ของจ านวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึน

ทั้งหมดในช่วงการเก็บขอ้มูล) 

1 
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ตารางท่ี 2.3 ตวัอยา่ง ตารางแสดงเกณฑ์การประเมินในหวัขอ้ความสามารถในการควบคุมกระบวนการ

และความสามารถในการตรวจจบัขอ้บกพร่อง (Detection : D) 

ระดับความรุนแรง รายละเอยีด จัดล าดับ 

ไม่สามารถแกไ้ขและ 

ควบคุมได ้

ไม่มีวธีิการแกไ้ขและควบคุมกระบวนการในการตรวจจบั

ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน 

9-10 

สามารถแกไ้ขและ 

ควบคุมไดบ้า้งเล็กนอ้ย 

ทราบวธีิการแกไ้ขแต่ไม่มีวธีิการควบคุมกระบวนการใน

การตรวจจบัขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน 

7-8 

 

สามารถท่ีจะแกไ้ขและ 

ควบคุมไดใ้นระดบั 

ปานกลาง 

มีการแกไ้ขและควบคุมกระบวนการไดใ้นระดบัปานกลาง

ในการตรวจจบัขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน 

4-5-6 

สามารถท่ีจะแกไ้ขและ 

ควบคุมได ้

มีมาตรการแกไ้ขและควบคุมกระบวนการไดก้ารตรวจจบั

ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนเป็นไปไดโ้ดยอตัโนมติั 

2-3 

 

สามารถท่ีจะแกไ้ขและ 

ควบคุมไดอ้ยา่ง 

แน่นอน 

สามารถแกไ้ขและควบคุมกระบวนการไดก้ารตรวจจบั

ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนเป็นไปไดอ้ยา่งแน่นอนโดยอตัโนมติั 

 

1 
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9 

9 

ตารางท่ี 2.4 ตวัอยา่งตารางแสดงการท าFailure Mode Effects Analysis ค านวณ ค่า RPN (ปิยานุช หีบทอง,2554)
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2.2 การฝึกอบรมในงาน (On The Job Training) 

PHR Thailand Contributor (2553)ได้ให้ความหมายความส าคัญ ของการฝึกอบรมว่าเป็น
กระบวนการส าคญัท่ีช่วยพฒันาหรือฝึกฝนบุคลากรในหน่วยงานให้มีความรู้ความสามารถทกัษะ
ความช านาญตลอดจนประสบการณ์ใหเ้หมาะสมกบัการท างานรวมถึง ก่อใหเ้กิดทศันคติ เจตคติท่ีดีต่อ
การปฏิบติังานอนัจะส่งผลให้บุคลากรมีความสามารถสูงข้ึนและท าให้หน่วยงานหรือองค์การมี
ประสิทธิผลและประสิทธิภาพดีข้ึนดว้ยการให้ผูเ้ขา้รับการสอนงานมีประสบการณ์ตรงกบังานท่ีจะ
สอน OJT ไดรั้บการพิสูจน์แลว้วา่เป็นแนวปฏิบติัในการจดัสอนงานท่ีเกิดประสิทธิผลอยา่งดียิง่จนท า
ให้เกิดการยอมรับกนัทัว่ไปในประเทศ สหรัฐอเมริกา และประเทศญ่ีปุ่น เป็นผลให้เรียกว่าเทคนิค 
OJT เหมือนกบัเทคนิคการฝึกอบรม อ่ืน ๆการสอนงานจดัไดว้า่เป็นกระบวนการหน่ึง ท่ีหัวหน้างาน
ใช้เพื่อเสริมสร้าง และพฒันาลูกน้อง ให้มีความรู้ ( Knowledge ) ทักษะ ( Skills ) และคุณลกัษณะ
เฉพาะตวั (Personal Attributes) ในการทางานนั้น ๆ ใหป้ระสบผลส าเร็จตามเป้าหมายท่ีก าหนดข้ึน ซ่ึง
เป็นเป้าหมายหรือผลงานท่ีหวัหนา้งานตอ้งการหรือคาดหวงัให้เกิดข้ึน ( Result Oriented ) โดยจะตอ้ง
ตกลงและยอมรับร่วมกนั ( Collaborative ) ระหวา่งหวัหนา้งานและลูกนอ้ง 

2.2.1 การฝึกอบรมเร่ืองงาน(On The Job Training )มีขั้นตอนและหลกัปฏิบติัดงัน้ี 

1) การส ารวจ – ผูบ้งัคบับญัชาส ารวจและดูว่างานใดจ าเป็นตอ้งให้พนักงานมีความรู้ 

เพื่อปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง ทักษะใดจ าเป็นส าหรับการท างานนั้น ๆ รวมทั้ ง

ส ารวจดูวา่กลุ่มเป้าหมายท่ีจะฝึกอบรมในขณะปฏิบติังานเป็นใคร เป็นพนกังานใหม่ 

หรือพนกังานท่ีมีประสบการณ์การท างานแลว้ 

2)  การวางแผน – ผูบ้งัคบับญัชาก าหนดขอบเขต วางแผนระยะเวลา ระบุความคาดหวงั 

แผนการด าเนินงาน เป้าหมายและผลลพัธ์ท่ีตอ้งการ สถานท่ีท่ีตอ้งการฝึกปฏิบติังาน

จริง รวมทั้ งการจัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่างๆ ท่ีจ าเป็นในการฝึกอบรม

ในขณะปฏิบติังาน 

3) การส่ือสาร – ผูบ้งัคบับญัชาจะตอ้งแจง้ใหพ้นกังานทราบถึงจุดประสงคแ์ละเป้าหมาย

ท่ีชดัเจนก่อนท่ีจะมีการจดัฝึกอบรมในขณะปฏิบติังานจริงเพื่อให้พนกังานไดศึ้กษา

และจดัเตรียมความพร้อมในการเรียนรู้ และการสอบถามหรือซักถามในประเด็นใน

ส่วนท่ียงัไม่เขา้ใจไวล่้วงหนา้ 
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4)  น าไปปฏิบติั –ในช่วงการฝึกอบรมในขณะปฏิบติังานนั้นผูบ้งัคบับญัชาท่ีท า

หนา้ท่ีสอนพนกังานจะตอ้งอธิบายขั้นตอนในรายละเอียดอย่างช้า ๆ และมี

การสาธิตวธีิการท างานอยา่งเป็นขั้นตอน 

5)  การประเมิน – ผูบ้งัคบับญัชาประเมิน ติดตามผลการท างานอยา่งใกลชิ้ด ให้

ขอ้มูลป้อนกลบักบัพนกังานทนัที และขอ้แนะน า หากเกิดความผดิพลาด 

2.3 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC7 Tools ) 

 2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check sheet) เป็นตารางท่ีใช้ในการเก็บขอ้มูลรวบรวมขอ้มูลในกรรมวิธี

การผลิตเพื่อประโยชน์ในการท าฮีสโตแกรมแผนภูมิพาเรโตและใชว้ิเคราะห์ในการแกปั้ญหาต่างๆการ

ก าหนดลกัษณะใบตรวจสอบจะตอ้งพิจารณารูปแบบท่ีสามารถจะบนัทึกขอ้มูลได้ง่ายชัดเจนระบุ

ช้ินงานผูต้รวจสอบวนัเวลาท่ีท าการตรวจสอบและขอ้มูลอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

 

รูปท่ี 2.1 ตวัอย่างกราฟฮีสโตแกรม (อา้งอิงจากอายุอะไหล่ สลกัคานหน้า บริษทัชัยพฒันา

ขนส่ง 2556) 

 2.3.2  ฮีสโตแกรม(Histogram) ฮีสโตแกรมเป็นกราฟแท่งท่ีแสดงการแจกแจงความถ่ีของขอ้มูล

ความสูงของกราฟแท่งและแสดงความถ่ีของขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในช่วงกวา้งนั้นซ่ึงแสดงใหเ้ห็นถึงการแจก

แจงรูปร่าง(Shape) ท่ีมีแนวโน้มสู่ศูนยก์ลาง(Central Tendency) และการกระจายของขอ้มูล(Scatter) 

วา่เป็นอยา่งไร (เกษม, 2541:34) 
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2.3.3 ผ ังก้างปลา(Fish-bone Diagram) หรือผังเหตุและผล(Cause-Effect Diagram)แผนภู มิ

กา้งปลาเป็นแผนภาพส าหรับวิเคราะห์หาสาเหตุต่างๆซ่ึงมีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์ประสิทธิภาพ

ของเคร่ืองจกัรและสาเหตุอ่ืนๆการวิเคราะห์สาเหตุนั้นได้มาจากการระดมความคิด(Brainstorming) 

สาเหตุต่างๆน้ีส่วนใหญ่เกิดจากสาเหตุหลกั4 ประการคือ คนวตัถุดิบเคร่ืองจกัรและวิธีการและแต่ละ

สาเหตุยงัเกิดจากสาเหตุยอ่ยๆอีกมากมายเช่นคนแตกต่างกนัเน่ืองจากพื้นฐานการศึกษาความทกัษะ

ช านาญอุปนิสัยสุขภาพอตัราค่าจา้งสภาพแวดล้อมและอ่ืนๆซ่ึงสาเหตุเหล่าน้ีสามารถน ามาเขียน

แผนภาพซ่ึงมีลกัษณะคลา้ยกา้งปลา (วรีพจน์,2541: 31) 

 

ภาพท่ี 2.2 ผงักา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุและปัญหา(Fish-bone Diagram) 

แผนภาพกา้งปลาจะก าหนดหัวขอ้ (Topic )ของสาเหตุ (Cause Enumeration)จะมีโครงสร้าง

คล้ายภาพท่ี 2.2 แต่แผนภาพก้างปลาน้ีจะมุ่งสู่สาเหตุหลกัและภายในสาเหตุหลกัจะมีสาเหตุย่อยๆ  

จากนั้นใชว้ิธีการระดมสมองจากผูป้ฎิบติัท่ีหนา้งาน ซ่ึงจะตอ้งให้อิสระในการวิพากษว์ิจารณ์ ซ่ึงอาจ

ใชก้ารบนัทึกลงในแผน่กระดาษรวบรวมใหม้ากท่ีสุดและเนน้สาเหตุท่ีเกิดข้ึนจริงในขบวนท างานและ

แกปั้ญหา จึงน ามาสร้างแผนกา้งปลาดว้ยขอ้มูลเหล่านั้นมาเป็นประเด็นในการตรวจสอบแกไ้ขปัญหา

อยา่งเป็นระบบต่อไป 

2.3.4 กราฟ(Graph) เป็นส่วนหน่ึงของรายงานต่างๆท่ีใช้ส าหรับน าเสนอขอ้มูลทีสามารถท า

ให้ผูอ่้านเข้าใจขอ้มูลต่างๆได้ดีสะดวกต่อการแปลความหมายและสามารถให้รายละเอียดของการ

เปรียบเทียบไดดี้กวา่การน าเสนอขอ้มูลดว้ยวิธีอ่ืนๆทั้งน้ีเพราะกราฟสามารถมองเห็นถึงลกัษณะของ

ขอ้มูลต่างๆไดท้นัทีจากเส้นรูปภาพแท่งเหล่ียมและวงกลมซ่ึงการน าเสนอขอ้มูลดว้ยกราฟน้ีกราฟท่ี
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นิยมใช้กนัมากไดแ้ก่กราฟเส้นกราฟรูปภาพกราฟแท่งกราฟวงกลมและแผนภูมิควบคุมคุณภาพซ่ึง

กราฟแต่ละชนิดจะมีประโยชน์ในการใชแ้ตกต่างกนั 

 

 

ภาพท่ี 2.3 กราฟแท่ง (อา้งอิงจาก อายยุางรถโดยสาร ชยัพฒันาขนส่งเชียงใหม่ 2556) 

2.3.5 แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) แผนภูมิกระจายเป็นแผนภูมิท่ีแสดงถึงลักษณะ

ความสัมพนัธ์ของตวัแปร2 ตวัวา่ลกัษณะความสัมพนัธ์เป็นอย่างไรผลของตวัแปรตวัหน่ึงมีผลกบัตวั

แปรอีกตวัหน่ึงอยา่งไรลกัษณะของแผนภูมิกระจายโดยทัว่ไปแสดงเป็นกราฟโดยให้แกนx แทนตวั

แปรหน่ึงและแกนy แทนอีกตัวแปรหน่ึงจากข้อมูลท่ีได้จะน าไปเขียนเป็นจุดลงในกราฟแล้วดู

ความสัมพนัธ์ของตวัแปร 

 

ภาพท่ี 2.4 แผนภูมิกระจาย (อา้งอิงจาก อายยุางรถโดยสาร ชยัพฒันาขนส่งเชียงใหม่ 2556) 
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 2.3.6 แผนภูมิควบคุม(Control Chart) Walter A. Shewhart (ค.ศ. 1925) เป็นผูริ้เร่ิมใช้วิธีการ

ทางสถิติในการควบคุมคุณภาพท่ีเรียกว่าการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Quality Control) 

โดยใช้แผนภูมิควบคุมและการสุ่มตวัอย่างเพื่อการตรวจสอบผลิตภณัฑ์แผนภูมิควบคุมเป็นแผนภูมิ

กราฟท่ีใชเ้พื่อการควบคุมกระบวนการผลิตลกัษณะของแผนภูมิจะเป็นกราฟของส่ิงท่ีตอ้งการควบคุม

เขียนเทียบกบัเวลาวตัถุประสงคห์ลกัของแผนภูมิควบคุมคือการควบคุมระบวนการผลิตเพื่อใหรู้้วา่ ณ.

เวลาใดท่ีมีปัญหาด้านคุณภาพทั้ งน้ีเพื่อการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิตให้กลับสู่สภาพปกติ

แผนภูมิควบคุมเป็นเทคนิคเชิงสถิติท่ีมีความส าคญัอยา่งมาก 

2.4 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance)อนุพล จินวรรณ (2554)คือการตรวจสอบ

และทดสอบเคร่ืองจกัรเพื่อหลีกเล่ียงความเสียหายท่ีอาจจะเกิดข้ึนในภายภาคหนา้โดยรวมถึงการหล่อ

ล่ืนการท าความสะอาดการปรับแต่งและการเปล่ียนอะไหล่เพื่อเป็นการยืดอายุเคร่ืองจกัรให้ใช้งาน

นานข้ึนโดยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นกิจกรรมท่ีมีความส าคญัต่อการรักษาสภาพการเดินเคร่ืองท่ี

เหมาะสมก่อนท่ีการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรเป็นประจ าจนสามารถทราบไดอ้ยา่งแน่ชดัจากสภาพ

ปกติของเคร่ืองจักรภายนอกจากการสังเกตเห็นสภาพผิดปกติพื้นฐานก่อนก็จะสามารถท าการ

แกปั้ญหาเคร่ืองจกัรไดท้นัท่วงทีการก าจดัเศษฝุ่ นละอองหรือความสกปรกต่างๆบนเคร่ืองจกัรช่วยลด

ความสึกหรอของเคร่ืองจกัรและความเสียหายของเคร่ืองจกัรได้การหล่อล่ืนเป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับ

เคร่ืองจกัรเน่ืองจากเป็นวสัดุท่ีใช้ท  าหน้าท่ีป้องกนัมิให้ส่วนท่ีเคล่ือนไหวสัมผสักนัโดยตรงป้องกนั

ความเสียหายของเคร่ืองจกัรจากการสึกหรอและความร้อนเน่ืองช่วยให้อุปกรณ์เคล่ือนไหวเป็นไป

อย่างราบ ร่ืนนอกจาก น้ีการตรวจสภาพ (Inspection) ท่ี มีอยู่ในงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน มี

วตัถุประสงค์เพื่อค้นหาข้อบกพร่อง (Defect) หรือส่ิงผิดปกติอ่ืนๆซ่ึงอาจน าไปสู่การขดัข้องของ

เคร่ืองจกัรจนถึงตอ้งหยุดชะงกัการขดัขอ้งหรือความเสียหาย (Failure) หมายถึงสภาพการณ์ท่ีอุปกรณ์

ของเคร่ืองจกัรเส่ือมสภาพลงจนเป็นเหตุให้เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานตามขอ้ก าหนดท่ีวางไวห้รือ

ตอ้งหยุดการท างานโดยส้ินเชิงแน่นอนอาการบางชนิดเป็นไปอย่างช้าๆและการขดัขอ้งจากอาการ

ประเภทน้ีท่ีจะให้เกิดอาการปรากฏข้ึนภายนอกแต่อาการบางชนิดจะใช้เวลาเพียงสั้ นๆเพื่อลุกลาม

กลายเป็นผลเสียได้อย่างรวดเร็วและอาการเหล่าน้ีก็มีทั้งท่ีสามารถคน้หาหรือตรวจพบได้ในระยะ

เร่ิมตน้หรือไม่สามารถตรวจคน้ไดเ้ลยก็ไดด้งันั้นในการปฏิบติังานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัจึงจ าเป็นท่ี
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ตอ้งรับรู้และเขา้ใจอย่างถ่องแท้ถึงสาเหตุของการช ารุดและการขดัขอ้งของช้ินส่วนต่างๆท่ีเรียกว่า

กลไกการขดัขอ้ง 

2.4.1 การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance: PDM)ซ่ึงเป็นการบ ารุงรักษาตาม
เง่ือนไขการใช้งาน (Condition-directed) โดยการใช้เคร่ืองมือเคร่ืองวดัสมยัใหม่และเทคนิคในการ
วิเคราะห์เคร่ืองจกัรในขณะเคร่ืองจกัรท างานเพื่อตรวจหาสัญญาณของการเส่ือมสภาพการตรวจสอบ
การสั้นสะเทือน การวดัอุณหภูมิ การใช้เคร่ืองมือวดัค่าต่างๆ เพื่อใช้ในการพยากรณ์ รวมทั้งการเก็บ
ขอ้มูลความเสียหายเพื่อใชใ้นการวเิคราะห์หาอายกุารสึกหรอของอะไหล่ หรือเหตุขดัขอ้งท่ีอาจเกิดข้ึน
ส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์จะค านวณหารอบเวลาส าหรับ
การบ ารุงรักษาช้ินส่วนอุปกรณ์การค านวณรอบเวลาในการเปล่ียนอะไหล่เคร่ืองจกัรยานยนตไ์ด ้

2.5 เอกสารและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

จากการศึกษาหลักฐานทางวิชาการและทบทวนงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องนั้นพบว่ามีอยู่หลาย

งานวจิยัท่ีไดศึ้กษาเก่ียวกบัลดขอ้บกพร่อง  ผูว้จิยัจึงน าเอามาใชอ้า้งอิงโดยสรุปมีประเด็นดงัน้ี 

2.5.1 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance : PM) 

เป็นการด าเนินการในการซ่อมบ ารุงรักษา ก่อนท่ีเคร่ืองจกัรนั้นจะช ารุดโดยการคาดคะเน

และจดัแผนการบ ารุงรักษาไวล่้วงหน้า ซ่ึงต้องสร้างแผนการซ่อมบ ารุงรักษาอย่างมี

มาตรฐานการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน สามารถท าได้ด้วยการตรวจสอบสภาพ

เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท าความสะอาดและท าการหล่อล่ืนให้ถูกวิธี การปรับแต่งเคร่ืองจกัร

เป็นไปตามค าแนะน าของคู่มือ รวมทั้ งการปรับปรุง และเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่ตาม

ก าหนดเวลาท่ีผูผ้ลิตไดก้ าหนดไว ้

ก) ความส าคญัของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมีดงัน้ี 

 เพื่อให้เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล (Effectiveness)  คือสามารถ

ใชเ้คร่ืองยนตไ์ดเ้ตม็ความสามารถท่ีผูผ้ลิตไดก้ าหนดไว ้

 เพื่ อให้ เค ร่ืองจักรมีสมรรถนะการท างานสูง (Performance) เค ร่ืองจักรหรือ

เคร่ืองยนตมี์อายุการใชง้านยาวนานลดตน้ทุนในดา้นการลุงทุนส้ินทรัพยไ์ดใ้นระยะ

ยาว 
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 เพื่อให้เคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองยนตท่ี์ใชมี้ความเท่ียงตรงน่าเช่ือถือ (Reliability) คือการ

ท าให้เคร่ืองมือเคร่ืองใชมี้มาตรฐาน   ไม่มีความคลาดเคล่ือนหรือความเสียหายใด ๆ 

เกิดข้ึนท่ีนอกเหนือจากการพยากรณ์ความเสียหายในอนาคต 

 เพื่อความปลอดภยั (Safety) เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรจะตอ้งมีความปลอดภยัเพียงพอ

ต่อผูใ้ช้งาน  ถ้าเคร่ืองจกัร  ช ารุดเสียหาย  ไม่สามารถท างานได้ตามปกติ  อาจจะ

ก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุ และการบาดเจบ็และเสียชีวติต่อผูใ้ชง้าน 

 เพื่อลดมลภาวะของส่ิงแวดล้อม  เคร่ืองจักร  อายุการใช้งานยาวนาน ขาดการ

บ ารุงรักษา  จะท าให้เกิดปัญหาด้านส่ิงแวดล้อมเช่นมีฝุ่ นละอองหรือปลดปล่อย

คาร์บอนไดออกไซด์ออกมามากกว่าปกติ เคร่ืองยนต์ มีเสียงดัง  ซ่ึงจะท าให้เป็น

อนัตรายต่อผูป้ฏิบติังานและผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 

 เพื่อประหยดัพลังงานและต้นทุนค่าใช้จ่ายเพราะจกัรเคร่ืองยนต์ท่ีใช้ส่วนมากจะ

ท างานไดต้อ้งอาศยัพลงังาน จาก น ้ามนัเช้ือเพลิงเป็นหลกั ถา้หากเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร

ท่ีไดรั้บการดูแลใหอ้ยูใ่นสภาพดี  อตัราการส้ินเปลืองน ้ามนัจะคงท่ีและอยูใ่นเกณฑ์ท่ี

ก าหนดจากผูผ้ลิตซ่ึงจะท าให้  การเผาไหมท่ี้สมบูรณ์ก็จะส้ินเปลืองพลงังานนอ้ยลง

ซ่ึงจะท าใหป้ระหยดัค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุง 

ข) เทคนิคท่ีใชใ้นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั(Preventive Maintenance) 

 การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรเคร่ืองยนตถื์อเป็นแม่บทส าคญัในการบ ารุงรักษาซ่ึงให้

เห็นวา่ขณะท่ีท าความสะอาดไดเ้ห็นส่วนต่างๆของเคร่ืองจกัรเป็นประจ าจนสามารถ

ทราบไดว้่าสภาพปกติของเคร่ืองจกัรภายนอก สภาพเสียง ความสั่นสะเทือน ความ

ร้อนท่ีเกิดข้ึนและอ่ืนๆขณะท่ีเปิดหรือเดินเคร่ืองยนตส์ามารถใชง้านตามปกติอยา่งไร

และพนกังานสามารถสังเกตเห็นสภาพผิดปกติแลว้ก็รายงานเพื่อแกไ้ขก่อนท่ีปัญหา

จะลุกลามใชห้ลกัการของ visual control ในการตรวจสอบไดอี้กทางหน่ึง 

 การหล่อล่ืน (Lubrication) การหล่อล่ืนเป็นงานพื้นฐานในการป้องกันการช ารุด

เสียหายและช่วยลดความสึกหรอเน่ืองจากวสัดุหล่อล่ืนจะช่วยป้องกนัมิให้ช้ินส่วน

ของเคร่ืองจกัรสัมผสักนัโดยตรง เช่น ลูกปืนลอ้ เป็นตน้ นอกจากจะป้องกนัความ
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เสียหายแลว้ยงัช่วยลดความร้อนท่ีเกิดจากการเสียดสีอีกดว้ย ท าให้ประสิทธิภาพใน

การท างานดา้นการเพิ่มอายกุารใชง้านของเคร่ืองยนตเ์คร่ืองจกัร 

 การตรวจสภาพ (Inspection)การตรวจสภาพเคร่ืองจกัรงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

เพื่อคน้หาความบกพร่องเบ้ืองตน้ รวมไปถึง ตรวจสอบสภาพคุณลกัษณะอุปกรณ์

ของเคร่ืองจกัรท่ีเปล่ียนแปลงสภาพจากการใช้งาน จากความร้อน, การเสียดสี, แรง

กด, หรืออ่ืนท่ีอาจท าใหอ้ะไหล่ หรืออุปกรณ์เปล่ียนแปลงสภาพไป  

 การปรับแต่งและเปล่ียนช้ินส่วน (Adjustment and Part Replacement) การใช้งาน

เคร่ืองจกัรมีระบบหล่อล่ืน หรือการตรวจสภาพท่ีดีเพียงใดความคลาดเคล่ือนจาก

ความสึกหรอของช้ินส่วนเป็นส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไม่ไดก้ารท่ีจะให้เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพ

ท่ีปกติการปรับแต่ง และการเปล่ียนช้ินส่วนจึงเขา้มามีบทบาทในงานบ ารุงรักษาดว้ย 

ค) งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
จากบทความวิจยั ปริญาพร แจ่มมณี (2556) ได้ท างานวิจยับ ารุงรักษาเชิงป้องกัน

รถบรรทุกขนส่งดว้ยวิธีการวิศวกรรมความน่าเช่ือถือ ซ่ึงท าการเก็บขอ้มูลความเสียหาย

ของอะไหล่ท่ีมีความส าคญัท่ีส่งผลกระทบเป็นอยา่งมากดา้นความปลอดภยั และการหยุด

ขนส่งทนัที เพื่อมาท าแผนบ ารุงรักษา โดยน าเอา ลูกสูบ,ปลอกสูบชุดซ่อมหมอ้ลมเบรค

,ไดชาร์ตเป็นต้น มาท าหาอายุเปล่ียนอะไหล่ ก าหนดความน่าเช่ือถือ 95 % ในระดับ

ประเภท A ท าการออกแผนในการเปล่ียนอะไหล่เม่ือถึงก าหนดอายุไว ้จากนั้นไดท้  าการ

เปรียบเทียบค่าใชจ่้ายระหวา่งเปล่ียนอะไหล่ตามระยะทางเฉล่ียก่อนท่ีอะไหล่จะเสียหาย 

(MTTF) กบัค่าซ่อมอะไหล่เม่ือช้ินส่วนเสียหาย สามารถลดลงได ้42.87 %ต่อมา ธนนัชยั 

สุขส าราญ (2555) การศึกษาปรับปรุง เพิ่มผลผลิตของเคร่ืองบรรจุเม็ดพลาสติก โดยใช้

ทฤษฎีของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยไดท้  าการศึกษาและวิเคราะห์หาแนวทางแกไ้ข

ป้องกนัเคร่ืองจกัรบรรจุเม็ดพลาสติก โซ่ใบมีดตดัหยอ่น, กล่องส่งสัญญาณตดัถุงหลวม,

ระยะห่างแนวปากถุงเยื้อศูนย ์ผูว้ิจยัไดก้  าหนดมาตรฐานการบ ารุงรักษา (PM) เป็นคู่มือ

การบ ารุง รักษ า (Instruction Manual ),ศักดา ป รีชาว ัฒนสกุ ล  (2550) ท าก ารเพิ่ ม

ประสิทธิภาพเคร่ืองทอผา้ดว้ยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั วางแผนก าหนดบ ารุงรักษา ให้

พนกังานท าความสะอาดพื้นท่ีท างานใหส้ะอาด และ ช่างมีหนา้ท่ี บ ารุงรักษาความสะอาด
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เคร่ืองจกัรจดัท าปฏิทินการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรจะเป็นรายละเอียดในการปฏิบติังาน

ทั้งหมดโดยแบ่งประเภท 1) การท าความสะอาด 2) การหล่อล่ืน 3) การตรวจสอบ 4) การ

ปรับแต่งเคร่ืองทอผา้ ก าหนดรายละเอียดในการบ ารุงรักษาในแต่ละคาบเวลาอยา่งชดัเจน

,เช่ียวชาญ พนัธ์กุ่ม (2555) จดัท าแผนบ ารุงรักษาชุดควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า ท าการเปล่ียน

อะไหล่ก่อนการเสียหายของมอเตอร์ การตรวจเช็คดว้ยตาเปล่า ก่อนการเสียหายท่ีเกิดข้ึน, 

สุวิมล จนัทร์แก้ว (2549 ) บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เตาหลอมโลหะ อลูมิเนียมโดยการ

วางแผนก าหนดการรักษาความสะอาดเตาหลอม ก าหนดการตรวจสอบการกลึงลอ้ ทุกๆ 

4 ชัว่โมง เพื่อดูความสมบูรณ์ของลอ้ท่ีกลึงแลว้ ก าหนดระยะเวลาในการบ ารุงรักษาโมลด ์

ทุก 10,000 วง ดว้ยการตรวจสอบ ท าการพ่น Die Cost ทุก 10,000 วง เช่นกนั,ก าหนดการ

เปล่ียนน ้ าวนระบายความร้อนประจ าทุกวนักะเช้า เพื่อให้น ้ าท่ีระบายความร้อนโมลด์มี

ความสะอาดตลอดเวลาท าให้ประสิทธิภาพการท างานแบบหล่อไม่เกิดของเสียข้ึนไดง่้าย 

,สมศกัด์ิ สัมฤทธ์ิ(2553) ไดท้  าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองอดัคอนกรีต โดยการการ

แก้ไขและปรับปรุงแผนบ ารุงรักษาเดิมให้มีความแม่นย  ามากข้ึน และก าหนดเป็น

ระยะเวลา เป็นรอบ ในการผสมคอนกรีต จากแผนรายปี เป็นรอบการผลิต จริง ท าให้ลด

ความเสียหายของเคร่ืองจกัร (Breakdown) 11.52 %  เหลือ 4.2 %เท่านั้น, ดนัย สาหร่าย

ทอง (2543) ได้ท าการวางแผนซ่อมบ ารุง เพื่ อแก้ไขปัญหาโรงงานผลิตช้ินส่วน

รถจกัรยานยนต์ โดยใช้เทคนิค การตรวจเช็ค และการท าความสะอาดเป็นหลกั ท าการ

ตรวจเช็คอุปกรณ์ ใหต้รงตามคู่มือเคร่ืองจกัร ก าหนดระยะเวลาการ(PM) 3 เดือน เป็น ทุก 

500 ชัว่โมง ในการซ่อมและเปล่ียนอะไหล่บางรายการท่ีหมดอายุ ท าให้ค่าประสิทธิภาพ

โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE ) ดีข้ึน มากกว่า 85 % เปอร์เซ็นต์ท าให้ เคร่ืองจกัรหยุดลด

น้อยลง , จุฑาทิพย์ ลีลาธนาพิพัฒน์  (2553)ได้จัดแผนบ ารุงรักษาโดยใช้โปรแกรม

ส าเร็จรูปในการบนัทึกประวติัเคร่ืองจกัร และการซ่อมบ ารุงรักษาไวใ้นแต่ละคร้ัง โดย

ระบบสามารถเพิ่มประวติัช้ินส่วน ดว้ยการบนัทึกช่ือช้ินส่วน ยีห่้อช้ินส่วน รุ่นช้ินส่วนรูป

ช้ินส่วน และอายกุารใชง้านซ่ึงหน่วยของอายุการใชง้านเป็นนาที พร้อมบอกวนัท่ีเปล่ียน

ช้ินส่วนแลว้กดปุ่มเพิ่มเพื่อบนัทึกขอ้มูลลงในฐานขอ้มูล การวางแผนซ่อมบ ารุงในระบบ
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น้ีสามารถท าไดดี้ท าให้สามารถตรวจสอบประวติัการซ่อมและแจง้เตือนเม่ือถึงเวลาท่ีตั้ง

ไวใ้นการซ่อมบ ารุง เพื่อลดเคร่ืองจกัรเสียหายก่อนก าหนด 

2.5.2 เทคนิคการวิเคราะห์ข้อขัดข้องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis, 

FMEA) เป็น เทคนิคในการปรับปรุงการท างาน และการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนวธีิหน่ึง ซ่ึง

ใช้การวิเคราะห์ระบบและบ่งช้ีโอกาสของปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนในกระบวนการเพื่อท่ีจะ

เตรียมหาวิธีป้องกนัปัญหาดงักล่าวไม่ให้เกิดข้ึนหรือเม่ือเกิดข้ึนแลว้จะเกิดความรุนแรง

และผลกระทบท่ีตามมาน้อยท่ีสุดประกอบด้วย 2 ส่วนท่ีส าคญัได้แก่ ส่วนท่ี 1 การหา

แนวโน้มของขอ้ขดัขอ้งท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน และผลกระทบของขอ้ขดัขอ้งเหล่านั้น และ

ส่วนท่ี 2 คือ การวิเคราะห์หาค่าระดับความส าคญัของข้อขดัข้องดังกล่าว เพื่อท าการ

แกไ้ขปรับปรุง โดยค่าระดบัความส าคญั คือ ค่าความเส่ียง RPN (Risk PriorityNumber) 

ซ่ึงเป็นผลของการคูณกันS x O x Dค่าของ ค่าความรุนแรง (Severity, S) ท่ีได้จากการ

พิจารณาระดบัของผลกระทบค่าโอกาส(Occurrence, O) ท่ีพิจารณาจากโอกาสท่ีเกิดข้ึน

ของสาเหตุของขอ้ขดัขอ้งนั้น และค่าการตรวจจบั (Detection, D)  

ก) ขั้นตอนทัว่ไปของการด าเนินการในการท า FMEA 
 การทบทวนกระบวนการ  ในขั้นตอนน้ีคณะท างาน FMEA จะต้องท าความ

เขา้ใจกบักระบวนการท่ีไดรั้บเลือกไวใ้นโดยการท าความเขา้ใจน้ีควรเร่ิมตน้จาก

การท ากระบวนการให้อยู่ในรูปของแผนภาพหรือ ( Flow Process Chart ) 

แผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ และจากแผนภูมิน้ีเองจะท าให้รับทราบ

ถึงกระบวนการผลิตหรือการท างานในส่วนท่ีตอ้งการปรับปรุงทุกขั้นตอน  

 การระดมสมองคน้หาแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง ในการระดมสมองของ

คณะท างานใช้เทคนิค มีความเข้าใจในหน้าท่ีเพื่อก าหนดถึงแนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพร่อง (Potential Failure Mode) ซ่ึ งการด าเนินการน้ีควรให้

สมาชิกทุกคนในกลุ่มมีอิสระในการใช้ความคิดผ่านการวิเคราะห์หน้าท่ีของ

กระบวนการเพื่อการก าหนดแนวโนม้ของลกัษณะขอ้บกพร่อง และในการระดม

สมองควรเชิญบุคคลท่ีมีความรู้และเก่ียวขอ้งอยา่งมากมาร่วมออกความคิดเห็น

ดว้ย อาทิ พนกังานปฏิบติังานช่างหรือหวัหนา้งาน ช่างเทคนิค วศิวกร เป็นตน้ 
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 การประเมินตัวเลขแสดงความเส่ียงภายหลังจากการวิ เคราะห์ลักษณะ

ขอ้บกพร่องแต่ละรายการแลว้ให้ท าการประเมินค่าความเส่ียงโดยพิจารณาจาก

องค์ประกอบทั้ ง3 ประการ โดยตัวเลขล าดับความเส่ียง RPN (Risk Priority 

Number) = (S x O x D) 

 การก าหนดมาตรการแก้ไขปัญหาเพื่อลดความเส่ียงภายหลงัจากการวิเคราะห์

ความเส่ียงแล้วให้ท าการเลือกลกัษณะข้อบกพร่องท่ีมีความรุนแรงและ/หรือ 

ความเส่ียงมากข้ึนมา พิจารณาก าหนดมาตรการแก้ไข โดยทัว่ไปแล้วจะนับท่ี 

ตวัเลข ท่ี มีค่ามากกวา่ 100 เอามาแกไ้ข 

ข) ประโยชน์ของการวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) 

 ช่วยพิจารณาทางเลือกตั้งแต่ขั้นตอนแรกของกรอกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ ์ซ่ึง

เพิ่มศกัยภาพของการผลิตและความเช่ือถือวา่รูปแบบของความลม้เหลว ความ

ผดิพลาดและปัญหาต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนไดร้วมถึงผลกระทบท่ีอาจตามมา ไดรั้บ

การพิจารณาอยา่งละเอียดถ่ีถว้นมาก่อน 

 แสดงรายการของปัญหาหลกัต่าง ๆ และระดบัความรุนแรงของผลกระทบเม่ือ

เกิดปัญหานั้นข้ึนมาเป็นตวัเลขความรุนแรงอยา่งชดัเจน 

 ช่วยแสดงบนัทึกผลของการปรับปรุงหลงัจากมีมาตรการแกไ้ขใหถู้กตอ้งโดย

น ามาใชว้เิคราะห์รูปแบบของปัญหา หรือความลม้เหลวต่าง ๆ ของกระบวนการ

ท างานงานซ่อมบ ารุง 

 ท าใหเ้กิดความมัน่ใจไดว้า่การปรับปรุง มีผูรั้บผดิชอบหรือแกไ้ขปัญหาได้

ถูกตอ้ง ช่วยใหว้ศิวกรประจ ากระบวนการหรือท่ีผูผ้ลิตสร้างระบบการป้องกนั

ปัญหาของหน่วยงานท่ีสามารถประเมินผลได ้เม่ือน าผลการประเมินและแกไ้ข

ป้องกนัท่ีไดเ้คยก าหนดไว ้(RPN) มาพิจารณาร่วม 

งานวิจยั (FMEA)ของอนุพล จินวรรณ (2550) ได้วิเคราะห์รูปแบบและผลกระทบของความ

เสียหายของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ความเสียหายของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ (FMEA) และระดมสมอง

เพื่อวิเคราะห์หาค่าความเส่ียงของช้ินส่วนอุปกรณ์ (RPN) ระดบั 200 ช้ินส่วนอุปกรณ์ของกระพ้อ

ล าเลียงท่ีมีล าดับความเส่ียงสูงคือ แบร่ิง ให้ความส าคญัเป็นอนัดับแรกเพื่อเป็นข้อมูลในการวาง
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แผนการบ ารุงรักษา, ดนยั สาหร่ายทอง (2543)ไดน้ าหลกัการ FMEA วเิคราะห์หาขอ้บกพร่องของการ

หล่อโลหะ จากการวิเคราะห์ ค่า (RPN) แล้ว ท าการแกไ้ขปรับปรุง กระบวนการหลอมอลูมิเนียมท่ี

ไม่ไดม้าตรฐาน เช่นน ้ าหล่ออลูมิเนียมไม่ไดต้ามก าหนด, อุณหภูมิโมลด์ ไม่ไดต้ามก าหนด เกิดโพรง

อากาศ, พนกังานพ่น Die Cost ไม่ได้มาตรฐาน เป็นตน้, สมศกัด์ิ สัมฤทธ์ิ (2552) ไดท้  าการวิเคราะห์

แกไ้ขปัญหาของ การผสมคอนกรีต ท่ีพบว่ายงัไม่ไดม้าตรฐานและมีอตัราของเสีย จากการขาดการ

ซ่อมบ ารุง จึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีส าคญัพบว่า มอเตอร์เกียร์ผสมคอนกรีต ท่ีมีค่า RPN มาก

ท่ีสุด387 คะแนน ซ่ึงเกิดจากลูกปืนเฟืองเกียร์แตกและซีลน ้ ามนัเกียร์เส่ือมสภาพ จึงท าการออกแผน

แก้ไขปรับปรุง,กุสุมาจิรวงศ์สวสัด์ิ (2550) ได้วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีส่งผลต่อคุณภาพฟริต ท่ีด้อย

คุณภาพไม่ตรงสูตร ซ่ึงทีมงานไดส้รุปน าค่าท่ีได ้RPN = 400 คะแนนข้ึนไป ซ่ึงมีทั้งหมด 8 สาเหตุ มา

ท าการแก้ไขปรับปรุงพร้อมกบัประเมินผลความส าเร็จจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตในคร้ังน้ี 

เน่ืองจากท่อท่ีปล่อยวตัถุดิบมีการอุดตนัมีการตกคา้งอยู่ในท่อเป็นสาเหตุท่ีท าให้ ฟริต(สารเคลือบ

เซรามิค) ไม่ตรงสูตร ท าการแกไ้ขท่อทางลงวตัถุดิบจากท่อเหล่ียมเป็นท่อกลม ท าใหล้ดเกิดการติดคา้ง

ท่ีผนังท่อได้, อรรถรัตน์ บุญเกตุ (2549) ได้ท าการการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบใน

กระบวนการเผา ไดร่้วมกบัทีมผูเ้ช่ียวชาญ ซ่ึงประกอบดว้ยพนักงานท่ีเช่ียวชาญดา้นการเผา หัวหน้า

งาน มาท าการประเมินค่าความเส่ียง (Risk Assessment) ของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการตกแต่ง

ผลิตภณัฑ์ร่วมกัน ซ่ึงผลของการวิเคราะห์ โดยค่าท่ีใช้ในการประเมินความรุนแรง (Severity - S) 

ความถ่ีในการเกิด (Occurrence - O) และการตรวจจบัข้อบกพร่องได้ (Detection - D) พบว่าจะตอ้ง

น าเอากระบวนการตกแต่งผลิตภณัฑ์และกระบวนการเผาผลิตภณัฑ์ ซ่ึงมีความเส่ียงสูงมาท าการ

วิเคราะห์ พบว่า ค่า RPN สูงจะอยู่ในกลุ่มขอ้บกพร่อง ผลิตภณัฑ์แตกหัก ซ่ึงเกิดจากพนักงาน (คน) 

ความเชียวชาญรวมทั้งอุปกรณ์ท่ีใช้งานไม่สมบรูณ์ จากปัญหาดงักล่าวจึงน าไปสู่การแกไ้ขปรับปรุง, 

ปิยนุช หีบทอง (2553) ไดว้เิคราะห์แกไ้ขปัญหาลดของเสียในกระบวนการผลิตเคร่ืองสุขภณัฑ์รุ่น CH 

410Yจากขอ้มูลดงักล่าวขา้งตน้สรุปไดว้า่ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดคือปัญหารอยแตกท่ีเน้ือ

ดิน (Clay Crack)  มีจ  านวนของเสียเฉล่ียต่อเดือน 253.8 ช้ิน หรือคิดเป็น 21.8% ของปริมาณของเสีย

ทั้งหมดและปัญหารอยต าหนิ บนผิวงาน (Poor Finish) มีจ  านวนของเสียเฉล่ียต่อเดือน 213.8 ช้ิน หรือ

คิดเป็น 18.4% จึงไดท้  าการปรับปรุงปัญหาท่ีวิเคราะห์จากค่า RPN ท่ีได้มากท่ีสุดวิธีคือการอุดเคลย์

ปลัก๊หรือจุกดินไม่เหมาะสมในขั้นตอนการหล่อข้ึนรูปท าให้เกิดรอยแตกท่ีเน้ือดินก็ไดท้  าการแกไ้ข
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ปรับปรุง,ปุลวชัร แก่นแกว้ (2553) การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบกรณีศึกษาการผลิต ราง

สไลด์เบาะนั่งรถยนต์ ได้ใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่อง ของ AIAG (Automotive Industry Action 

Group,2001) การประเมินของกลุ่มอุตสหกรรมยานยนต์มาใช้ในงานวิจยั พบวา่ ค่า RPNท่ีมีมากกว่า 

100 พบขอ้บกพร่องอยู่จ  านวน 9 รายการและการแก้ไขขอ้บกพร่องคือปริมาณจารบีมีมากและน้อย

เกินไปในรางสไลด์ท าให้เกิดการเกิดแรงดนัจ่ายลมไม่เท่ากนัและไดท้  าการติดติดตั้งอุปกรณ์จ่ายลม

โดยมีการคิดตน้ทุนในการแกไ้ขอยูท่ี่ 47,000 บาทและสามารถคืนทุนไดท่ี้ไลน์หยดุการผลิตท่ี 63 นาที 

นอกจากนั้นแลว้ยงัท าใหข้องเสียท่ีเกิดจากการแกไ้ขขอ้บกพร่องไม่มีของเสียไดอี้กดว้ย 

2.5.3 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)คือ แผนผงัแสดงความสัมพันธ์ 

ระหว่างคุณลกัษณะของปัญหา (ผล) กบัปัจจยัต่างๆสาเหตุท่ี เก่ียวขอ้งการก าหนดส่วนของ

สาเหตุ เม่ือพบปัญหาท่ีหัวปลาแล้วขั้นตอนต่อไปต้องก าหนดสาเหตุหลัก สาเหตุรอง และ

สาเหตุยอ่ย โดยส่วนมากนิยมระบุไวก้า้งปลาหลกั กา้งปลารองและกา้งปลายอ่ย ตามล าดบั ซ่ึง

เร่ิมจากก้างปลาหลักผูว้ิจยัต้องก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีมีความสอดคล้องกับปัญหาท่ีตั้ งอยู่ใน

ต าแหน่งหวัปลา เพื่อให้มัน่ใจไดว้า่กลุ่มท่ีผูว้ิจยัก าหนดนั้นสามารถแยกแยะ และก าหนดสาเหตุ

ต่างๆ ได้อย่างเป็นระบบ โดยส่วนมากจะนิยมใช้หลักท่ีเรียกว่า “4M 1E” ไดแก่ คน (Man) 

เคร่ืองจกัร (Machine) วตัถุดิบ (Material)วิธีการ (Method) และสภาพแวดลอ้ม (Environment) 

เป็นกา้งหลกัการก าหนดความสัมพนัธ์ของกา้งปลา ในการก าหนดความสัมพนัธ์ดว้ยลูกศรหรือ 

กา้งปลานั้นจะเป็นตวัเช่ือมความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหาและสาเหตุ โดยท่ีหางลูกศรจะหมายถึง

สาเหตุและหวัลูกศรจะหมายถึงผล 

จุฑาทิพย ์ลีลาธนาพิพฒัน์ (2553) ไดท้  าการวิเคราะห์ประวติัการซ่อมของฐานคดัถัว่ซีก

กะเทาะเปลือกท่ีช ารุด พบวา่มีจ านวนคร้ังท่ีเสียหาย มากกวา่ฐานการผลิตฐานอ่ืนๆ แต่ละปัจจยั

ท่ีส่งผลท าให้เคร่ืองคดัถัว่ซีกเสีย เพื่อท าการวิเคราะห์สาเหตุ แสดงถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุ

โดยใช้แผนภาพ (Cause & Effect Diagram) ท่ีท าให้เกิดการขัดข้องของเคร่ืองคัดถั่วซีก  ท่ี

เกิดข้ึนและจะน ามาปรับปรุง มีอยู่ด้วยกัน 4 หัวข้อหลัก ได้แก่ปัญหาด้านวิธีการ คือ1) เป็น

ปัญหาของการไม่มีมาตรฐานการท างาน ส่งผลท าให้การท างานผิดขั้นตอน 2)ปัญหาด้าน

วตัถุดิบ คือ เน่ืองจากวตัถุดิบมีความช้ืน ท าให้จบัตวักนัเป็นกอ้น ส่งผลท าให้เคร่ืองจกัรท างาน
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หนกัข้ึน 3) ปัญหาดา้นคน คือ พนกังานยงัขาดทกัษะในการท างาน และความเขา้ใจ พร้อมทั้งยงั

ไม่มีการตรวจสอบเคร่ืองจกัรก่อนการท างาน 4) ปัญหาด้านเคร่ืองจกัร คือ เคร่ืองจกัรยงัขาด

แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เป็นสาเหตุท าให้การเคร่ืองคดัถั่วซีกขดัข้อง หรือเกิดความ

เสียหาย,ศักดา ปรีชาวฒันสกุล (2550)การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุการวิเคราะห์ปัญหา 

ท างานของเคร่ืองทอเพื่อท าการวิเคราะห์และแก้ปัญหาจากข้อมูลพบว่า สาเหตุท่ีท าให้

ประสิทธิภาพโดยรวมในการท างานของเคร่ืองทอต ่านั้นเกิดจาก สภาพของเคร่ืองทอท่ีมีการ

ปรับตั้ งเคร่ืองจักรบ่อยคร้ัง, การขาดการบ ารุงรักษาท่ีถูกต้องในการวิเคราะห์ปัญหา กว่า

เป้าหมายของบริษทัท่ีตั้งไว ้ซ่ึงไดน้ าหลกั 4M มาใช้แกปั้ญหาโดยแบ่งเป็นแนวทางการแกไ้ข

ด้านบุคลากร, ด้านเคร่ืองจกัร,ด้านวตัถุดิบและวิธีการ ปฏิบติังาน ทั้งน้ีได้แสดงสาเหตุของ

ปัญหาและแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขโดยแนวทางเนินการบ ารุงรักษาเชิง ดงัต่อไปน้ี ปัญหา

ดา้นบุคลากร สาเหตุ จาก 1) ขาดความรู้ความช านาญในการใชก้ารปรับตั้งเคร่ืองทอผา้  2)ขาด

ความรู้พื้นฐานในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองทอ 3)ไม่ให้ความส าคญักบัปัญหาการหยุด

ของเคร่ืองทอ 4)ขาดแรงจูงใจในการท างาน ,ปัญหาหลกั เคร่ืองจกัร 1)ขาดการบ ารุงรักษาเคร่ือง

ทอท่ีถูกต้อง2)ขาดแคลนเคร่ืองมือ-อุปกรณ์ท่ีใช้ในการท างาน แนวทางการแก้ไขจัดท า

มาตรฐานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเคร่ืองทอผา้เป็นต้น,ผูว้ิจยัได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ

มอเตอร์ช ารุดการวิเคราะห์ปัญหาเคร่ืองจกัรต่าง ๆ พบว่าปัญหามอเตอร์เสียมากท่ีสุด 65.42% 

และท าการแจกแจงรายละเอียดปัญหาของมอเตอร์ คือ มอเตอร์ร้อนผิดปกติ, เช่ียวชาญ พนัธ์กุ่ม 

(2555) ไดห้าสาเหตุมอเตอร์เสียงดงัผิดปกติ ตามบนัทึกขอ้มูลตามการแจง้ซ่อมของแผนกผลิต 

จากการใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในงานวิจยัน้ีท าให้สามารถสรุปปัญหาไดด้งัน้ี 1)ปัญหาชุดส่งก าลงั

มอเตอร์ช ารุด 2)ปัญหาชุดขดลวดมอเตอร์ช ารุด 3)ปัญหาชุดระบายความร้อนมอเตอร์ช ารุด 4)

ปัญหาชุดควบคุมไฟฟ้ามอเตอร์ช ารุด และทางผูว้จิยัไดด้ าเนินการออกแผนในการแกไ้ขต่อไป 

2.5.4 การฝึกอบรมในขณะท างาน (On The Job Training) กรองกาญจน์ กนัทะใจ (2552) ไดใ้ห้
ความหมาย วา่มีลกัษณะเป็นการอบรมท่ีเนน้ความส าคญัของการลงมือปฏิบติังานกล่าวคือเน้น
ให้ผูป้ฏิบติังานไดล้งมือปฏิบติัในสถานการณ์การท างานจริงโดยมีเจา้หนา้ท่ีเพื่อนร่วมงานหรือ
ผูบ้งัคบับญัชาท่ีมีประสบการณ์ท างานมากกวา่เป็นผูส้อนให้ลกัษณะการสอนจะเป็นการสอน
เป็นรายบุคคลหรือจดัแบ่งกลุ่มก็ไดโ้ดยใชเ้ทคนิคการสาธิตการอภิปรายหลงัจากนั้นผูอ้บรมได้
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ลงมือปฏิบัติจริงการฝึกอบรมวิธี น้ีจะกระท าก็ ต่อเม่ือมีความจ าเป็นท่ี เกิดข้ึนแล้วไม่ มี
ก าหนดเวลาแน่นอนให้มีการปฏิบัติงานช้าๆจนแน่ใจว่าผูเ้ข้าอบรมสามารถปฏิบัติงานได้
ถูกตอ้งด้วยตนเอง การฝึกอบรมสามารถช่วยแกปั้ญหางาน ท่ีมีการผลิตต ่าหรือการไม่ปฏิบติั
ตามมาตรฐานการท างานได ้  

ผูว้ิจยัไดอ้า้งอิงงานวิจยั ของเช่ียวชาญ พนัธ์กุ่ม (2555) จากการศึกษา โรงงานมีเวลา
สูญเสียรวมจากเคร่ืองจกัรช ารุดจนตอ้งหยุดการผลิตเป็นเวลามาก โดยปัญหาส่วนใหญ่คือ 
มอเตอร์ช ารุด เน่ืองจากเคร่ืองจกัรมีสภาพเก่าใช้งานมานานไม่มีแผนการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั พนักงานช่างขาดทกัษะในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั การวิจยัไดเ้ร่ิมเก็บ
ขอ้มูลการผลิตและการท างานของเคร่ืองจกัร โดยวิเคราะห์สาเหตุหลกัท่ีท าให้เกิดมอเตอร์
ช ารุด จากนั้นก าหนดแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและน าแผนมาใช้ พร้อมทั้งก าหนดหน้าท่ี
และอบรมพนักงาน ในการดูแลรักษามอเตอร์และการซ่อมบ ารุง ปลูกจิตส านึกในเร่ืองการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร,สุรศกัดิเจริญธรรมรักษ์ (2555) ได้ท าฝึกอบรมช่างประกอบเข็มขดั
นิรภยั โดยสร้างคู่มือการเรียนรู้ และส่ือการสอน ให้พนกังานมีความเขา้ใจในการประกอบ
เข็มขดันิภยับนรถยนต ์ซ่ึงแกปั้ญหาการท างานผิดพลาดของพนกังานได,้ ชนะ แซ่ล้ิม (2555) 
ได้แกปั้ญหาของการซ่อมบ ารุงเคร่ืองปรับอากาศ ท่ีตอ้งให้บริการต่อลูกคา้ซ่ึงมีจ านวนมาก 
มาตรฐานการท างานของช่างท่ีต่างกนัจึงไดท้  าการออกแบบการฝึกอบรมพนักงานช่างซ่อม
บ ารุงเคร่ืองปรับอากาศให้มีคู่ มือและระบบท่ีชัดเจนข้ึนลดปัญหาท่ีช่างท างานไม่ตรง
มาตรฐาน, ศกัดา ปรีชาวฒันสกุล(2550)ไดท้  าการแกไ้ขปัญหาเคร่ืองทอผา้ท่ีเกิดอาการขดัขอ้ง
จากสาเหตุของคน ท่ีขาดความรู้ความเขา้ใจในการใช้งานการปรับตั้ง จึงท าการฝึกอบรม
พนกังาน การใช้งานตลอดจนวิธีการบ ารุงรักษาเคร่ืองทอผา้ เพื่อแกไ้ขปัญหาความผิดพลาด
จากการท างานของคนงาน,อรรถรัตน์บุญเกตุ (2549) ไดพ้บขอ้บกพร่องในการผลิตเซรามิค
แตกหัก สาเหตุจากคน ขาดประสบการณ์และความช านาญตกแต่งช้ินงานไม่ดี หยิบช้ินงาน
ไม่ระมัดระวงั เป็นต้น จึงได้ท าการเขียนขั้ นตอนการท างาน และฝึกอบรมพนักงาน
กระบวนการตกแต่ง ทุก 2 สัปดาห์ และเม่ือมีพนกังานเขา้ท างานใหม่ ให้มีความรู้ความเขา้ใจ
ในงานแผนกการตกแต่งซ่ึงช่วยลดปัญหาของเสียไดท่ี้เกิดจากการท างานของคนงานในการ
ตกแต่งช้ินงานได้,ปิยนุช หีบทอง(2553) วิจยัลดของเสียจาการผลิตเคร่ืองสุขภณัฑ์รุ่น CH 
410Y พบปัญหาสาเหตุของเสียจากการแตกของเน้ือดิน ท่ีต าแหน่ง 00 พิจารณาจากสาเหตุจาก
พนกังาน ขาดความรู้ความช านาญ ไม่ปฏิบติัตาม (Procedure) และเป็นพนกังานเขา้ใหม่ โดย
การวิเคราะห์ผงักา้งปลา จึงไดท้  าการแกไ้ข จดัฝึกอบรมพนกังานท่ีเขา้ท างานใหม่ และจดัท า
คู่มือปฏิบติังานเสริมการเรียนรู้ใหก้บัช่างท่ีเขา้มาใหม่ 


