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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการออกแบบและพัฒนาชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วของโรงงานกรณีศึกษา โดยน าเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ขึ้น
รูปแก้วของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  

การด าเนินงานวิจัยเริ่มจากการออกแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วของผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ใช้
เป็นกรณีศึกษา แล้วชี้บ่งแนวโน้มข้อบกพร่อง ผลกระทบและสาเหตุข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ 
จากนั้นทีมผู้ช านาญการท าการประเมินความรุนแรงของข้อบกพร่อง โอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และ
การควบคุมปัจจุบันของข้อบกพร่อง เพื่อค านวณค่าดัชนีความเสี่ยงชี้น า (Risk Priority Number : RPN) 
งานวิจัยนี้ได้ด าเนินการแก้ไขลักษณะข้อบกพร่องที่มีค่า RPN มากกว่า 100 คะแนนขึ้นไป ซึ่งพบว่ามี
สาเหตุของข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์จ านวน 33 ข้อที่ต้องได้รับการแก้ไขจากจ านวนสาเหตุ
ข้อบกพร่องทั้งหมด 65 ข้อ ซึ่งทีมงานได้ร่วมกันระดมสมองก าหนดแนวทางการแก้ไขและด าเนินการ
แก้ไข ก่อนที่จะน าแบบไปสั่งผลิตแม่พิมพ์และน าแม่พิมพ์มาทดสอบการขึ้นรูปแก้ว  

ผลจากการปรับปรุงพบว่าข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการทดสอบอยู่ในเกณฑ์ที่
ก าหนดไว้จึงส่งผลให้จ านวนครั้งการทดสอบแม่พิมพ์ลดลงจากเฉลี่ย 2.7 ครั้งต่อผลิตภัณฑ์ เหลือ 1 
ครั้ง คิดเป็น 63.0 % และระยะเวลาน าตั้งแต่การออกแบบแม่พิมพ์จนถึงการทดสอบแม่พิมพ์ลดลงจาก
เฉลี่ย 75 วัน เหลือ 45 วัน คิดเป็น 40.0 % 
 
 
 
 
ค าส าคัญ: การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ, แม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้ว, การออกแบบแม่พิมพ์ 
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ABSTRACT 

 
The objective of this research was to improve the efficiency of mold design and 

development process for a glass tableware forming by applying Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA) technique. 

The research was conducted by designing mold equipment of a new product used as a case 
study.  The next step was identifying Severity (S), Occurrence (O), and Detection (D) scores to 
calculate Risk Priority Number (RPN) by a group of experts.  There were 33 potential failures with 
RPN higher than 100 needed further corrective actions.  FMEA team then brainstormed to search 
for the best alternatives to improve mold design before starting mold manufacturing and glass 
forming test. 

The glass sample inspection passed all criteria.  The result showed a reduction in testing 
time from 2.7 to 1 time which was 63% in time saving.  Moreover, the mold design and 
development lead time decreased form 75 to 45 days or 40% in time saving. 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของกำรวิจัย 
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์เป็นอุตสาหกรรมสนับสนุนที่มีความส าคัญยิ่งต่อการเจริญเติบโตอย่าง

ต่อเนื่องทางด้านอุตสาหกรรมการผลิตรวมของประเทศ ประเทศที่มีความเจริญทางด้านอุตสาหกรรม
ระดับแนวหน้า เช่น เยอรมัน ญี่ปุ่น สหรัฐอเมริกา เกาหลี ไต้หวัน ล้วนใช้ฐานความแข็งแกร่งของ
อุตสาหกรรมแม่พิมพ์เป็นพลังขับเคลื่อนอุตสาหกรรมและเศรษฐกิจของประเทศ ส าหรับประเทศไทย
ยังต้องน าเข้าแม่พิมพ์จากต่างประเทศเป็นจ านวนมากโดยมีอัตราการน าเข้าแม่พิมพ์ที่เพิ่มขึ้นต่อเนื่อง
ทุกปี แม่พิมพ์ที่น าเข้าส่วนใหญ่มาจากประเทศญี่ปุ่น ไต้หวัน เกาหลี สาเหตุที่ท าให้มีการน าเข้า
แม่พิมพ์เนื่องจากความต้องการใช้แม่พิมพ์ในประเทศอยู่เป็นจ านวนมาก ท าให้ปริมาณการผลิต
แม่พิมพ์ในประเทศไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการ ในขณะเดียวกันแม่พิมพ์ที่ผลิตในประเทศ
ขาดความน่าเชื่อถือ แม่พิมพ์น าเข้ามี ราคาถูกกว่าแม่พิมพ์ที่ผลิตในประเทศเมื่อเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพและการส่งมอบ การผลิตแม่พิมพ์ของผู้ประกอบการในประเทศส่วนใหญ่จะเป็นการ
ผลิตเพื่อใช้เองและรับจ้างผลิตให้กับลูกค้าภายในประเทศ การผลิตแม่พิมพ์เพื่อส่งออกมีสัดส่วนที่น้อย
มาก ท าให้การขาดดุลทางการค้า ปัญหาและอุปสรรคหลักที่เกิดขึ้นกับอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ของไทย
ได้แก่  (1) ด้านบุคลากร ในภาคการศึกษาพบปัญหาว่านักศึกษาขาดความสนใจในสาขาแม่พิมพ์  การ
ขาดแคลนบุคลากรที่ท าการสอน ขาดงบประมาณในการจัดซื้อเครื่องจักรที่ทันสมัยให้นักศึกษาใช้งาน 
ในส่วนของภาคอุตสาหกรรมพบปัญหาว่าบุคลากรที่จบการศึกษามีความรู้ไม่ตรงกับความต้องการ
ของภาคอุตสาหกรรม มีการย้ายงานของบุคลกรมาก  (2) ด้านเทคโนโลยีที่ยังต้องพึ่งพาเทคโนโลยีการ
ผลิตจากต่างประเทศเป็นจ านวนมาก เช่น การออกแบบ งานท าต้นแบบ งานผลิตชิ้นส่วน งานอบชุบ 
งานท าผิวชิ้นส่วนส าเร็จ งานควบคุมคุณภาพ งานประกอบ เป็นต้น (3) ด้านบริหารจัดการใน
กระบวนการผลิตอันจะส่งผลต่อคุณภาพและการส่งมอบแม่พิมพ์ให้เป็นไปตามความต้องการของ
ลูกค้า [1] 

ในกระบวนการผลิตขึ้นรูปแก้วนั้นจะอาศัยแม่พิมพ์ในการขึ้นรูปเพื่อให้ได้ขนาดและรูปทรง
ของแก้วตามที่ต้องการ ในช่วงเริ่มการด าเนินงานของบริษัท แม่พิมพ์ที่น ามาใช้ในการขึ้นรูปแก้วจะใช้
แม่พิมพ์ท่ีส าเร็จมาแล้วจากบริษัทร่วมทุนของทางต่างประเทศ ต่อมาเมื่อบริษัทด าเนินการมาได้ระยะ
หนึ่งท าให้มีความพร้อมด้านความช านาญของบุคลากรและเทคโนโลยีเพิ่มมากขึ้น จึงได้มุ่งเน้นให้
ความส าคัญกับการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ด้วยบุคลากรของบริษัทเอง ทั้งนี้ เพื่อยกระดับ
ผลิตภัณฑ์ของบริษัทให้เป็นที่ยอมรับและยังสร้างความเชื่อมั่นให้กับลูกค้าที่ได้รับสินค้าที่มีคุณภาพ
และตรงตามเวลาที่ต้องการ โดยขั้นตอนที่ใช้ในการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ของบริษัทเริ่มจาก
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ทางแผนกออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ ส่งแบบผลิตภัณฑ์แก้วมาให้แผนกออกแบบและพัฒนา
แม่พิมพ์ให้ด าเนินงานตามขั้นตอนต่างๆ ดังรูปที่ 1.1 โดยเริ่มจากเมื่อแผนกออกแบบและพัฒนา
แม่พิมพ์รับแบบผลิตภัณฑ์แก้วมาแล้ว จะท าการออกแบบและเขียนแบบแม่พิมพ์โดยใช้โปรแกรม 
AutoCAD เสร็จแล้วท าการสร้างพิมพ์ชุดทดสอบจ านวน 1 ชุด จากนั้นน าแม่พิมพ์ไปทดสอบท าการ
ผลิตบนเครื่องจักรขึ้นรูปแก้ว หากผลการทดสอบแม่พิมพ์นั้นไม่สามารถขึ้นรูปแก้วได้ตรงตาม
ข้อก าหนด ก็จะปรับปรุงแบบของแม่พิมพ์แล้วท าการสร้างแม่พิมพ์ชุดใหม่ส าหรับการทดสอบครั้ง
ต่อไป จนกว่าจะได้แม่พิมพ์ที่สมบูรณ์สามารถผลิตแก้วที่ตรงตามข้อก าหนดออกมาได้ จากนั้นจึงน า
แบบแม่พิมพ์นั้นไปสั่งผลิตแม่พิมพ์ส าหรับใช้ผลิตขึ้นรูปแก้วต่อไป 

 

                                
 
                           รูปที่ 1.1 ขั้นตอนการออกแบบแม่พิมพผ์ลิตภัณฑ์ใหม่ 
 
วิธีการปัจจุบันที่ใช้ในขั้นตอนการออกแบบค่าต่างๆของแม่พิมพ์คือใช้วิธีการเปรียบเทียบโดย

ผู้ออกแบบจะหาผลิตภัณฑ์เดิมที่ผ่านการผลิตมาแล้วเทียบกับผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ก าลังออกแบบให้มี
ความใกล้เคียงกันมากที่สุด จากนั้นจะอ้างอิงค่าต่างๆของการออกแบบแม่พิมพ์ตามผลิตภัณฑ์เดิมนั้น
ในการเขียนแบบ ก่อนส่งแบบแม่พิมพ์ให้ผู้จัดการแผนกตรวจสอบ ซึ่งวิธีการที่ใช้ในการออกแบบ
ปัจจุบันที่กล่าวมาข้างต้นนั้น จากการรวบรวมข้อมูลผลการด าเนินงานด้านการออกแบบแม่พิมพ์
ส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ของทางบริษัทตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2551 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2552 รวม
ทั้งสิ้น 14 รายการ ดังแสดงในตารางที่ 1.1 โดยผลิตภัณฑ์ทั้งหมดนี้จะแตกต่างกันตามชนิดของ
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เครื่องจักรที่ท าการขึ้นรูป แต่การออกแบบและการผลิตจะมีความยากและง่ายไม่แตกต่างกันมากนัก
ของผลิตภัณฑ์แต่ละแบบ ผู้วิจัยจึงรวมข้อมูลเป็นกลุ่มเดียวกันในการวิเคราะห์ 
 
ตารางท่ี 1.1 ข้อมูลการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ 

ที่
รหสั

ผลิตภัณฑ์
จ ำนวนของกำรทดสอบแม่พิมพ์

 (คร้ัง)
ระยะเวลำน ำ 

(วัน)
1 H-90011 3 68
2 H-06009 4 110
3 H-06026 3 90
4 H-07036 2 50
5 H08RD02 2 65
6 H08RD04 3 115
7 H08RD06 2 58
8 M08001 3 95
9 RL01HB16 2 45

10 SD07007 2 60
11 H08RD07 3 69
12 H08RD08 2 50
13 H08RD03 5 125
14 M08002 2 49

2.7 75เฉลี่ย  
 
 จากข้อมูลในตาราง 1.1 สามารถจ าแนกปัญหาที่ส่งผลกับต้นทุนของบริษัทและความพึงพอใจ

ของลูกค้าออกมาเป็น 2 ด้านคือ 
 1.  ปัญหาการทดสอบแม่พิมพ์ พบว่ามีจ านวนครั้งของการทดสอบแม่พิมพ์มากแต่ละผลิตภัณฑ์ 

กว่าจะได้แม่พิมพ์ที่สมบูรณ์สามารถผลิตแก้วได้ตรงตามข้อก าหนด ดังแสดงในรูปที่ 1.2 พบว่าจ านวน
ครั้งที่มีการทดสอบแม่พิมพ์มากที่สุดคือ 5 ครั้งต่อผลิตภัณฑ์ และน้อยที่สุดคือ 2 ครั้งต่อผลิตภัณฑ์ คิด
เป็นจ านวนครั้งเฉลี่ยคือ 2.7 คร้ังต่อผลิตภัณฑ์ 

2.  ปัญหาระยะเวลาน าในกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ใหม่มีความล่าช้า ดังแสดง
ในรูปที่ 1.3 พบว่าระยะเวลาน าในการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ใหม่มากที่สุดคือ 
125 วัน น้อยที่สุดคือ 45 วัน คิดเป็นจ านวนวันเฉลี่ยคือ 75 วัน ต่อผลิตภัณฑ์ 
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รูปที่ 1.2 จ านวนครั้งการทดสอบแม่พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ใหม่ต่อผลิตภัณฑ ์
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รูปที่ 1.3 ระยะเวลาน าของการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ใหม ่
 
จากการน าจ านวนครั้งของการทดสอบแม่พิมพก์ับระยะเวลาน ามาวิเคราะห์ด้วยผังความสัมพันธ์

พบว่า ระยะเวลาน าที่มากขึ้นนั้นมีความสัมพันธ์กับจ านวนครั้งที่ท าการทดสอบแม่พิมพ์ กล่าวคือถ้า
จ านวนครั้งที่ใช้ในการทดสอบแม่พิมพ์มากจะส่งผลท าให้ระยะเวลาน าเพิ่มมากขึ้นด้วยซึ่งสามารถ
แสดงความสัมพันธ์ได้ดังรูปที่ 1.4 
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รูปที่ 1.4 ความสัมพันธ์ระหว่างจ านวนครัง้การทดสอบแม่พิมพ์กับระยะเวลาน า 
 

 จากปัญหาทั้งสองด้านที่กล่าวมาข้างต้นส่งผลให้เกิดค่าใช้จ่ายในกระบวนการออกแบบและ
พัฒนาแม่พิมพ์เพิ่มมากขึ้นด้วย โดยจะมีค่าใช้จ่ายในการสร้างแม่พิมพ์ชุดทดสอบและค่าใช้จ่ายในการ
ใช้เครื่องจักรในการทดสอบแม่พิมพ์ของแต่ละผลิตภัณฑ์ ดังแสดงในตารางที่ 1.2 
 
ตารางท่ี 1.2 ค่าใช้จ่ายการทดสอบแม่พิมพ์ของแต่ละผลิตภัณฑ์ 

ที่
รหสั

ผลิตภัณฑ์
จ ำนวนของกำรทดสอบแม่พิมพ์

 (คร้ัง)
ค่ำใชจ่้ำยรวมของกำรทดสอบ 

(บำท)
1 H-90011 3 217,500
2 H-06009 4 290,000
3 H-06026 3 217,500
4 H-07036 2 145,000
5 H08RD02 2 145,000
6 H08RD04 3 217,500
7 H08RD06 2 145,000
8 M08001 3 217,500
9 RL01HB16 2 145,000

10 SD07007 2 145,000
11 H08RD07 3 217,500
12 H08RD08 2 145,000
13 H08RD03 5 362,500
14 M08002 2 145,000

196,786ค่ำใชจ่้ำยกำรทดสอบเฉลี่ยต่อผลิตภัณฑ์  
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จากที่ได้อธิบายข้างต้นว่าระยะเวลาน าและค่าใช้จ่ายที่มากขึ้นเป็นผลมาจากจ านวนครั้งในการ
ทดสอบแม่พิมพ์ที่มากขึ้น ดังนั้นในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจะมุ่งประเด็นไปที่ปัญหาว่า
ท าไมจึงมีการทดสอบซ้ าหลายครั้งต่อผลิตภัณฑ์เพราะหากลดจ านวนครั้งในการทดสอบลงได้ก็จะ
สามารถลดระยะเวลาน าและค่าใช้จ่ายลงได้ จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพความสัมพันธ์ดังแสดงใน
ตารางที่ 1.3 พบว่าข้อบกพร่องส่วนมากที่พบจากการทดสอบแม่พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ใหม่คือ
ข้อบกพร่องขนาดของแก้วไม่ตรงตามแบบและข้อบกพร่องก้นแก้วยุบ ซึ่งสาเหตุเบื้องต้นของทั้งสอง
ข้อบกพร่องนี้เกิดจากการออกแบบแม่พิมพ์ที่ผิดพลาด ที่มีความเกี่ยวข้องมากกว่าสาเหตุอื่น 

 
ตารางท่ี 1.3 ความสัมพันธ์ข้อบกพร่องและสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่อง 
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√ เศษแก้วฝังในเนื้อแก้ว
√ √ √ √ √ √ √ ขนำดของแก้วไม่ตรงตำมแบบ
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√ √ ผิวแก้วเป็นเส้น

√ ล ำตัวแก้วเบี้ยว
√ √ √ √ ก้นแก้วยุบ

√ √ √ ด้ำนข้ำงแก้วเป็นคลื่น
    

มีควำมเกี่ยวข้องมำก มีควำมเกี่ยวข้องน้อย

รหัสผลติภัณฑ์ สาเหตุ

ลกัษณะข้อบกพร่อง

 
 
เมื่อพิจารณาจากกระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษา ขั้นตอนของ

กระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ถือว่ามีส่วนส าคัญ หากแม่พิมพ์ที่ใช้ในการผลิตขึ้นรูปมี
ข้อบกพร่องหรือการแก้ไขข้อบกพร่องท่ีไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ จะท าให้เกิดปัญหาอื่นๆใน
กระบวนการผลิตตามมา 

แนวความคิดในการแก้ไขปัญหาโดยอาศัยการคาดการณ์ปัญหาคุณภาพล่วงหน้า จะท าให้ต้นทุน
ต่ าลงสามารถแข่งขันได้ในทางธุรกิจและการด าเนินการนี้จะต้องด าเนินการในช่วงการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ การประชุมทบทวนแบบเป็นอีกวิธีหนึ่งที่ช่วยให้การแก้ไขแบบทางวิศวกรรมเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพเนื่องจากช่วยสร้างระบบการสื่อสารระหว่างผู้เชี่ยวชาญต่างๆในการออกแบบ  เป็น
เทคนิคการบริหารที่ช่วยเพิ่มความมั่นใจว่าได้มีการประเมินผลิตภัณฑ์อย่างเป็นอิสระก่อนส่งมอบ
ลูกค้า เป็นการด าเนินการท่ีจะช่วยเปิดเผยข้อบกพร่องและความผิดพลาดต่างๆที่ซ่อนอยู่ได้  เป็น
การศึกษาแบบทางวิศวกรรมอย่างเป็นทางการและเป็นระบบ โดยผู้ใช้และผู้เชี่ยวชาญซึ่งไม่เกี่ยวข้อง
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โดยตรงกับการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์นั้นๆซึ่งสมาชิกในทีมมักมาจากหลายฝ่าย โดยทั่วไปจะ
มาจากฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายผลิต ฝ่ายตลาด ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายควบคุมคุณภาพและฝ่ายความปลอดภัย [2] 

จากการศึกษาปัญหาของบริษัทและแนวความคิดการแก้ไขปัญหาดังกล่าวทางผู้วิจัยเห็นว่าถ้าใน
ขั้นตอนการออกแบบแม่พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ใหม่ หากมีทีมผู้เชี่ยวชาญจากฝ่ายผลิตขึ้นรูปแก้ว ฝ่าย
ประกันคุณภาพ และฝ่ายซ่อมบ ารุงแม่พิมพ์ มาร่วมกันทบทวนแบบแม่พิมพ์ที่ได้ออกแบบไว้ โดยใช้
เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) 
จะเป็นวิธีการที่จะช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการออกแบบและช่วยลดปัญหาที่กล่าวมาข้างต้นได้ โดย
ท่ีเทคนิคนี้จะด าเนินการพิจารณาถึงแนวโน้มของข้อบกพร่องจากหน้าที่การใช้งานของชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ จากนั้นจะท าการประเมินค่าความเสี่ยงโดยการพิจารณาจากแนวโน้มของสาเหตุหรือกลไก 
และระบบการควบคุมการออกแบบในปัจจุบัน แล้วก าหนดแนวทางการแก้ไขและป้องกันก่อน
ล่วงหน้าที่จะท าการผลิตจริง 
 

1.2 วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 
1.2.1 เพื่อปรับปรุงกระบวนการออกแบบและพฒันาแม่พิมพข้ึ์นรูปแก้วโดยใช้เทคนิค FMEA 
1.2.2 เพื่อลดจ านวนครั้งของการทดสอบแม่พิมพ์ต่อผลิตภัณฑ์ ในขั้นตอนการออกแบบและ
พัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้ว 
1.2.3 เพื่อลดระยะเวลาน าของกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้ว 

 

1.3 สมมุติฐำนของกำรวิจัย 

การประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการออกแบบและ
พัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วที่ใช้บนโต๊ะอาหาร สามารถลดจ านวนครั้งของการทดสอบแม่พิมพ์ต่อ
ผลิตภัณฑ์และลดระยะเวลาน าในกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ได้ 
 

1.4 ขอบเขตของของกำรวิจัย 
ท าการน าเทคนิค FMEA มาประยุกต์ใช้กับการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วของ

ผลิตภัณฑ์ใหม่ของบริษัทเพียงหนึ่งผลิตภัณฑ์เท่านั้น โดยที่ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ใช้เป็นกรณีศึกษาดังกล่าว
นี้ได้ผ่านการทบทวนความเป็นไปได้จากฝ่ายการผลิตแล้วว่าสามารถผลิตได้จริง 
 

1.5 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวิจัย 
ตารางท่ี 1.4 แสดงแผนการด าเนินงานวิจัยโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
1.5.1 ศึกษางานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 
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1.5.2 ศึกษาระบบการด าเนินงานของโรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษา รวมถึงกระบวนการผลิต 
กระบวนการออกแบบ เพื่อทราบถึงการด าเนินงานในปัจจุบันและสภาพปัจจุบันของ
ปัญหา 

 1.5.3 วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์โดยประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA  
และด าเนินการแก้ไขปรับปรุงตามแนวทางที่ก าหนด ก่อนประเมินค่าความเสี่ยงชี้น า 
(Risk Priority Number : RPN) ใหม่ 

1.5.4  ด าเนินการทดสอบและรวบรวมข้อมูลจากการทดสอบแม่พิมพ์ แล้วท าการวิเคราะห์และ
ทดสอบสมมุติฐานการวิจัย 

1.5.5 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
1.6 ประโยชน์ที่ได้รับจำกกำรวิจัย 

1.6.1 สามารถปรับปรุงกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วที่ใช้บนโต๊ะ
อาหารของโรงงานตัวอย่างให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

1.6.2  สามารถลดจ านวนครั้งของการทดสอบแม่พิมพ์ต่อผลิตภัณฑ์ ในขั้นตอนการออกแบบ
และพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วได้ 

1.6.3 สามารถลดระยะเวลาน าของกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วได้ 
1.6.4 สามารถท าให้ผู้ที่สนใจเห็นแนวทางการประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA ในกระบวนการ

ออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ลักษณะต่างๆได้ 
1.6.5 เพื่อเป็นองค์ความรู้ให้กับบริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษาและผู้ที่สนใจทั่วไป 

 

1.7 แผนกำรด ำเนินงำนวิจัย 
 
ตารางท่ี 1.4 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

1 ศึกษำงำนวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง

2
ศึกษำรวบรวมข้อมูลกระบวนกำรออกแบบ
และพัฒนำแม่พิมพ์

3
วิเครำะหป์ัจจัยต่ำงๆโดยใชเ้ทคนิค FMEA 
และปฏิบัติกำรแก้ไข

4 ด ำเนินกำรทดสอบแม่พิมพ์และสรุปผล
5 สรุปผลกำรวิจัยและข้อเสนอแนะ
6 จัดท ำรูปเล่มวิทยำนิพนธ์

ที่ รำยละเอียดของกิจกรรม
ปี พ.ศ. 2552 ปี พ.ศ. 2553

 
 



บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 กระบวนทัศน์ของการแก้ปัญหา [3] 
ภายใต้กระบวนทัศน์ (Paradigm) หรือแนวความคิดในอดีตนั้นผู้แก้ปัญหามักจะคอยตรวจจับ 

(Detection) ว่าเกิดปัญหาคุณภาพขึ้นแล้วหรือไม่และเมื่อเกิดปัญหาขึ้นจึงด าเนินการแก้อาการปัญหา
และปฏิบัติการแก้ไขในที่สุดซึ่งการด าเนินการเช่นนี้มักจะด าเนินการในช่วงการผลิตและในช่วงการ
ใช้งานผลิตภัณฑ์ภายหลังการส่งมอบผลิตภัณฑ์แล้ว โดยการด าเนินการดังกล่าวจะมีผลท าให้ต้นทุน
ตลอดวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์มีค่าสูงและไม่สามารถแข่งขันได้ ดังนั้นควรมีการเปล่ียนแปลงกระบวน
ทัศน์ในการแก้ไขปัญหาใหม่โดยอาศัยการคาดการณ์ปัญหาคุณภาพล่วงหน้าเพื่อพิจารณาถึงการสร้าง
ความไว้วางใจกับผลิตภัณฑ์ด้วยการป้องกันปัญหาล่วงหน้า โดยการด าเนินการเช่นนี้จะมีผลท าให้
ต้นทุนตลอดวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์มีค่าต่ าลงที่สามารถแข่งขันได้ทางธุรกิจและการด าเนินการนี้
จะต้องด าเนินการในช่วงการออกแบบผลิตภัณฑ์ดังในรูปที่ 2.1 โดยรูปแบบหนึ่งในการท างาน
ลักษณะนี้เช่นทีมของคณะท างานตามวิธี FMEA เป็นต้น 
 

 
               

รูปที่ 2.1 เปรียบเทียบแนวความคิดในการแก้ปัญหาคุณภาพ 
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2.1.1 แนวคิดการทบทวนการออกแบบ [2] 
แบบส่วนใหญ่ที่ได้พัฒนากลายเป็นผลิตภัณฑ์เกิดจากการปรับแก้ค าตอบแรกสุดของ

โจทย์การออกแบบเป็นระยะๆการปรับแก้เหล่านี้ต้องมีการจัดการที่ดีเพื่อลดค่าใช้จ่ายและผลกระทบ
ต่างๆให้น้อยที่สุด การประชุมทบทวนแบบเป็นอีกวิธีหนึ่งที่ช่วยให้การแก้ไขแบบทางวิศวกรรม
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพเนื่องจากช่วยสร้างระบบการสื่อสารระหว่างผู้เชี่ยวชาญต่างๆในการ
ออกแบบ 

การประชุมทบทวนแบบไม่ใช่การตรวจสอบแบบของผลิตภัณฑ์แทนผู้ออกแบบ แต่เป็น
เทคนิคการบริหารที่ช่วยเพิ่มความมั่นใจว่าได้มีการประเมินผลิตภัณฑ์อย่างเป็นอิสระก่อนส่งมอบ
ลูกค้า การประชุมทบทวนแบบเป็นการศึกษาแบบอย่างเป็นทางการและเป็นระบบ โดยผู้ใช้และ
ผู้เชี่ยวชาญซึ่งไม่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์นั้นๆถ้าด าเนินการอย่าง
เหมาะสมจะช่วยเปิดเผยข้อบกพร่องและความผิดพลาดต่างๆที่ซ่อนอยู่ได้และช่วยให้บริษัทมีระบบ
การจัดเก็บข้อมูลต่างๆเช่นข้อสันนิษฐานและกฏเกณฑ์ที่ใช้ได้ตลอดกระบวนการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ 

การประชุมทบทวนแบบเป็นเทคนิคที่ควรใช้กับผลิตภัณฑ์ใหม่ทุกชนิดและผลิตภัณฑ์เก่า
ที่มีอยู่แล้วซึ่งต้องการปรับปรุงในด้านต้นทุน สมรรถนะ การแลกเปลี่ยนระหว่างชิ้นส่วน ความ
ปลอดภัยหรือผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 

การประชุมทบทวนแบบเป็นงานที่ต้องท าเป็นทีม ไม่ใช่ส่งผ่านเป็นล าดับขั้น สมาชิกใน
ทีมมักมาจากหลายฝ่ายขึ้นอยู่กับผลิตภัณฑ์ที่พิจารณาและชนิดของการทบทวนแบบ โดยทั่วไปจะมา
จากฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายผลิต ฝ่ายตลาด ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายควบคุมคุณภาพและฝ่ายความปลอดภัยโดย
ประธานต้องมีความเข้าใจในข้อก าหนดของการออกแบบและเทคโนโลยีที่เกี่ยวข้อง ส าหรับวิศวกร
ออกแบบมีหน้าที่น าเสนอแบบที่อยู่ระหว่างการทบทวนและอธิบายถึงการตัดสินใจต่างๆที่เกี่ยวข้อง
นอกจากนี้ต้องมีวิศวกรที่ไม่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ดังกล่าวท าหน้าที่วิ เคราะห์และจัดเตรียม
ข้อเสนอแนะต่างๆ ตารางที่ 2.1 แสดงหน้าทีก่ารท างานของสมาชิกในการประชุมทบทวนแบบ 

ข้อมูลที่ใช้ในการประชุมทบทวนแบบควรระบุงานที่จะถูกทบทวนเป้าหมายหรือ
ข้อก าหนดของการทบทวน และความเกี่ยวข้องกับงานอื่นๆโดยอาจอยู่ในรูปของงานเขียนแบบ 
ข้อก าหนดทางวิศวกรรม ความต้องการของลูกค้า ข้อมูลต้นทุน รายงานการทดสอบ รายงานการเสีย 
ผลการวิเคราะห์ด้านคุณภาพและข้อมูลอื่นๆที่เกี่ยวข้อง ตัวอย่างการประชุมทบทวนแบบของบริษัท
ทั่วไปมักใช้ข้อมูลดังนี้ 

1. งานเขียนแบบละเอียด (Detailed Drawings) แสดงรูปภาพ ค าอธิบาย วัสดุที่ใช้ ความ
เรียบผิว ขนาดวัด ค่าเผื่อ ค าแนะน าในการประกอบ เป็นต้น 

2. งานเขียนแบบติดตั้ง (Installation Drawings) รูปร่างลักษณะทั่วไป อุปกรณ์ที่ใช้ในการ
ติดตั้ง ต าแหน่งการติดตั้ง เป็นต้น 
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3. ข้อก าหนดของชิ้นส่วน (Component Specification) คุณลักษณะด้านหน้าที่การท างาน 
ข้อก าหนดในการทดสอบ เป็นต้น 

4. รายการชิ้นส่วนและวัสดุ (Part and Material Lists) ข้อก าหนดและประเภทของ
ชิ้นส่วนหรือวัสดุ เป็นต้น 

5. การวิเคระห์ความน่าเชื่อถือ (Reliability Analysis) การวิเคราะห์ประเภทความเสียหาย
และผลกระทบ เป็นต้น 
 
ตารางท่ี 2.1 ตัวอย่างหน้าที่การท างานของสมาชิกในการประชุมทบทวนแบบ 

ขัน้ต้น ขัน้กลาง ขัน้สดุทา้ย

ประธาน ควบคุมการประชุมและออกรายงานต่างๆ √ √ √

วิศวกรออกแบบ
จัดเตรียม น าเสนอแบบผลิตภัณฑ์และการตัดสนิใจท่ี

เกี่ยวข้อง
√ √ √

วิศวกรการผลิต

สร้างความมัน่ว่าแบบของผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่ระหว่างทบทวน

สามารถผลิตได้โดยใช้ต้นทุนการผลิตและเวลาน้อยที่สดุ √ √

วิศวกรปฏบัิติการ
สร้างความมัน่ใจว่าการติดต้ัง การสง่มอบและการ

บ ารุงรักษาได้ถูกน ามาพิจารณาในแบบของผลิตภัณฑ์ด้วย
√ √ √

ความปลอดภัย
ประกันว่าแบบของผลิตภัณฑ์เป็นไปตามกฏหมายต่างๆที่

เกี่ยวข้อง
√ √ √

วิศวกรวัสดุ
ประกันว่าวัสดุท่ีเลือกใช้สามารถท างานได้ดีและทบทวน

ทางเลือกอ่ืนๆ
√

วิศวกรจัดซื้อ
ประกันว่าสามารถหาวัสดุและชิ้นสว่นต่างๆจากภายนอก

ได้ภายในต้นทุนและเวลาที่ก าหนด
√

วิศวกรออกแบบท่ี

ไม่เกี่ยวข้องกับ

ผลิตภัณฑ์ท่ีถูก

ทบทวน

ประเมินแบบของผลิตภัณฑ์โดยรวมเพ่ือใหแ้น่ใจว่าน่า

พอใจท้ังทางด้านสมรรถนะ ต้นทุน เวลา ความสวยงาม 

เป็นต้น
√ √ √

การตลาด
ประกันว่าความต้องการของลูกค้าได้ถูกกล่าวถึงและเข้าใจ

เป็นอย่างดี
√

สมาชิก หน้าท่ีและความรับผิดชอบ
ชนิดของการประชุมทบทวนแบบ
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ประโยชน์ของการประชุมทบทวนแบบ 
1. ความเข้าใจดีขึ้นเกี่ยวกับหน้าที่การท างานของฝ่ายออกแบบ 
2. การปรับปรุงด้านต้นทุน มีการทบทวนด้านการใช้เครื่องมือ วิธีการประกอบ วัสดุ 

ความเรียบผิว ท าให้มีการเปลี่ยนแปลงในภายหลังน้อยลง 
3. ก าหนดวันส่งมอบเร็วขึ้น ช่วยลดเวลาการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
4. พัฒนาขีดความสามารถด้านการออกแบบ ผู้ออกแบบมีโอกาสตอบสนองต่อการ

วิจารณ์ที่สร้างสรรค์ 
5. ฐานข้อมูลการออกแบบดีขึ้น เช่นข้อมูลด้านวิธีการผลิต กระบวนการผลิต ต้นทุนการ

ผลิต เป็นต้น 
6. ความพร้อมของข้อมูลวิจัย ผลที่ได้จากการประชุมทบทวนแบบจะอยู่ในรูปแบบที่

ผู้ออกแบบสามารถเข้าใจได้ง่าย 
7. สนับสนุนด้านการจัดส่ง นโยบายการซ่อมบ ารุงและการจัดเก็บอะไหล่ จะต้อง

ก าหนดให้ชัดเจนตั้งแต่ต้นกระบวนการ 
8. การประกันคุณภาพ มีการวิเคราะห์ของเสียที่เหมาะสมและมีข้อมูลย้อนกลับจากฝ่าย

ประกันคุณภาพ 
2.1.2 การแก้ไขแบบทางวิศวกรรม 

ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์การแก้ไขแบบทางวิศวกรรม (Engineering Design 
Change) เป็นเรื่องที่เกิดขึ้นทั่วไป โดยเฉพาะอย่างยิ่งในการด าเนินธุรกิจปัจจุบันซึ่งมีการแข่งขันสูงทั้ง
ในด้านสมรรถนะและต้นทุนของผลิตภัณฑ์ ส่งผลให้การแก้ไขแบบทางวิศวกรรมเป็นสิ่งที่ไม่สามารถ
หลีกเลี่ยงได้  การแก้ไขแบบทางวิศวกรรมเป็นเรื่องที่ซับซ้อนและมีผลกระทบต่อหลายฝ่าย 
ตัวอย่างเช่นการแก้แบบของผลิตภัณฑ์ไม่ได้มีความหมายแค่การแก้ไขงานเขียนแบบและการ
เปลี่ยนแปลงวิธีการผลิตแต่มีผลกระทบต่อแทบทุกส่วนในโรงงานด้วยเหตุนี้การแก้ไขแบบทาง
วิศวกรรมจึงต้องมีการบริหารจัดการที่เป็นระบบเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยผู้ที่ได้รับ
ผลกระทบควรมีส่วนเกี่ยวข้องด้วยทุกฝ่าย 

2.1.3 ความส าคัญของการแก้ไขแบบทางวิศวกรรม 
ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์เมื่อเกิดข้อบกพร่องอย่างหนึ่งขึ้นในการออกแบบ 

ค่าใช้จ่ายในการแก้ปัญหาจะเพิ่มสูงขึ้นเป็นทวีคูณถ้าข้อบกพร่องนั้นเกิดเมื่อผลิตภัณฑ์ใกล้ถึงมือลูกค้า 
เรียกสถานการณ์เช่นนี้ว่ากฏ 1-10-100 ดังแสดงในรูปที่ 2.2 กฏนี้กล่าวว่าการป้องกันปัญหาจะเสีย
ค่าใช้จ่าย 1 หน่วย การแก้ไขปัญหาก่อนถึงมือลูกค้าจะเสียค่าใช้จ่าย 10 หน่วย และการแก้ไขปัญหาที่
เกิดขึ้นหลังถึงมือลูกค้าแล้วจะเสียค่าใช้จ่ายถึง 100 หน่วย ค่าใช้จ่ายที่เพิ่มสูงขึ้นมากนี้เกิดจากค่าใช้จ่าย
ด้านการประกันความเสียหายและทรัพยากรที่บริษัทใช้ในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นเช่น การตรวจสอบ
ความเสียหาย การทดสอบ ค่าใช้จ่ายด้านการบริหาร ค่าใช้จ่ายในการเดินทาง เป็นต้น 
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การแก้ไขแบบทางวิศวกรรมในระหว่างออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์เป็นการด าเนินการเชิงป้องกัน
อย่างหนึ่งซึ่งช่วยลดต้นทุนได้มาก การประหยัดค่าใช้จ่ายนี้เกิดจากการประหยัดเวลาในการออกแบบ
และทดสอบการแก้ไขปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ การแก้ไขแบบเพิ่มเติม การแก้ไขงานที่ผลิตเสียหรือ
แม้กระทั่งค่าใช้จ่ายในการประกันความเสียหาย 
 

 
                          

รูปที่ 2.2 กฏ 1-10-100 
 

เมื่อพิจารณาด้านเวลาที่ใช้ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์การส่งมอบตรงเวลาเป็นเรื่องส าคัญ
มากในการแข่งขันทางธุรกิจ การแก้ไขแบบผลิตภัณฑ์มีโอกาสท าให้ก าหนดส่งมอบล่าช้าลงได้ ดังนั้น
จึงต้องบริหารจัดการให้มีความรวดเร็วตรงเวลาสิ่งหนึ่งที่มีผลต่อความรวดเร็วในการแก้ไขแบบคือการ
เลือกใช้เทคโนโลยี ผู้ออกแบบจะต้องเลือกใช้เทคโนโลยีที่เหมาะสมกับต้นทุนและเวลาที่มีอยู่ อีกสิ่ง
หนึ่งที่มีผลต่อความรวดเร็วในการแก้ไขแบบ คือช่วงเวลาที่ท าการแก้ไข รูปที่  2.3 แสดงการ
เปรียบเทียบระหว่างบริษัท 2 แห่ง บริษัท ก. ท าการแก้ไขแบบส่วนใหญ่ก่อนเริ่มต้นผลิตเป็นเวลานาน
แสดงว่าบริษัทนี้มีนโยบายเชิงป้องกัน ส่วนบริษัท ข. ท าการแก้ไขแบบก่อนเริ่มผลิตเพียงเล็กน้อย
นอกจากนี้ยังเกิดขึ้นในช่วงปลายของกระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ ท าให้ต้องสูญเสีย
ทรัพยากรเป็นจ านวนมากไม่ว่าจะเป็นเรื่องเวลาท างานที่สูญเสียไปแล้ว เครื่องมืออุปกรณ์ เอกสารและ
แบบฟอร์มต่างๆนอกจากนี้การแก้ไขในตอนท้ายจะมีความเกี่ยวโยงและส่งผลกระทบกับงานที่ได้ท า
ไปแล้วในช่วงต้น จึงท าให้ยุ่งยากซับซ้อนมาก พื้นที่ใต้กราฟแสดงให้เห็นว่าบริษัท ข. สูญเสีย
ทรัพยากรมากกว่าบริษัท ก. และใช้เวลาในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์นานกว่าบริษัท ก. ด้วย 
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รูปที่ 2.3 การแก้ไขแบบตั้งแต่ช่วงเริ่มต้นท าให้ใช้เวลาในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์น้อยลง 
 

2.1.4 เหตุผลของการแก้ไขแบบทางวิศวกรรม 
1. ความจ าเป็นต้องลดต้นทุนการผลิตอย่างต่อเนื่อง 
ในช่วงชีวิตหนึ่งของผลิตภัณฑเ์ทคโนโลยีการผลิตต่างมีการพัฒนาอยู่ตลอดเวลา ดังนั้น

ผู้ผลิตจึงควรใช้ประโยชน์จากการเปลี่ยนแปลงดังกล่าวเพื่อลดต้นทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ไม่ว่าเราจะวิเคราะห์งานเขียนแบบได้ดีเพียงใดก่อนปล่อยออกก็ตาม จะมีวิธีการแก้ไขแบบอีกมากมาย
ที่ช่วยให้การผลิตสินค้าได้ง่ายและประหยัดขึ้นสิ่งเหล่านี้จะสังเกตุเห็นได้ชัดในกระบวนการผลิตจริง
หลังจากที่อุปกรณ์ฮาร์ดแวร์มีพร้อมแล้ว อย่างไรก็ตามผู้ออกแบบมักไม่สนใจสังเกตกระบวนการผลิต
จนกว่าจะถูกสถานการณ์บังคับ เช่น เมื่อสินค้าไปถึงมือลูกค้าแล้วเกิดความจ าเป็นต้องลดต้นทุน 

2. ความจ าเป็นที่ต้องให้ผลิตภัณฑ์ท างานได้ 
ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์มีอยู่บ่อยครั้งที่พบว่าแบบที่พัฒนาขึ้นไม่สามารถ

น าไปผลิตได้จริงนอกจากนี้เมื่อท าการแก้ไขแบบจนสามารถผลิตได้แล้วผลิตภัณฑ์นั้นก็มักจะไม่
ท างาน การที่ผู้ออกแบบทราบดีว่าไม่สามารถเขียนแบบได้ถูกต้องภายในครั้งเดียวท าให้เกิดการ
คาดหมายที่จะพัฒนาผลิตภัณฑ์ขึ้นในระดับห้องทดลองและน าไปสู่การแก้ไขจ านวนมากในภายหลัง
ดังนั้นการแก้ไขแบบจึงเป็นสิ่งจ าเป็นเพื่อให้ผลิตภัณฑ์ท างานได้ 
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3. ความจ าเป็นในการปรับปรุงการให้บริการ 
นอกจากการผลิตสินค้าแล้วในบางครั้งผู้ผลิตก็ต้องรับผิดชอบในการให้บริการหลังการ

ขายด้วย โดยเฉพาะในกรณีที่ผลิตภัณฑ์อยู่ในช่วงระหว่างการรับประกัน สิ่งหนึ่งที่มีผลต่อการ
ให้บริการคืออายุการใช้งาน ความน่าเชื่อถือและการบ ารุงรักษาผลิตภัณฑ์ผู้ผลิตที่ตระหนักถึงต้นทุน
ในการให้บริการจะพยายามลดต้นทุนนั้น ซึ่งการปรับปรุงด้านอายุใช้งาน ความน่าเชื่อถือ และการ
บ ารุงรักษาผลิตภัณฑ์จะช่วยในการดูแลรักษาลูกค้าเก่าและดงึลูกค้าใหม่ได้ดี 

4. ความจ าเป็นต้องลดต้นทุนการจัดจ าหน่าย 
ในปัจจุบันมีการพัฒนาวิธีการจัดส่งสินค้าที่ประหยัดต้นทุนและระบบการจัดเก็บที่

ราคาถูกอย่างต่อเนื่อง ผู้ผลิตสามารถออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่เพื่อใช้ประโยชน์จาก
เทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงดังกล่าว 

5. ความจ าเป็นต้องเพิ่มการสนับสนุนด้านการผลิต 
แม้ว่างานเขียนแบบและวิธีการผลิตสินค้าจะเป็นที่ยอมรับได้แต่การสนับสนุนด้านการ

ผลิตอาจไม่เพียงพอตัวอย่างเช่น พนักงานอาจต้องรอลับเครื่องมือให้คม ในกรณีนี้จ าเป็นต้องเปลี่ยน
ขั้นตอนการผลิตใหม่เช่น ก าหนดขั้นตอนใหม่ในการลับดอกสว่านให้ได้จ านวนมากขึ้น เป็นต้น การ
จัดการที่ดีควรมีระบบที่ท าให้มั่นใจได้ว่าพนักงานระดับปฏิบัติการได้รับการสนับสนุนให้แสดงความ
คิดเห็นเมื่อสิ่งผิดปรกติเกิดขึ้น 

6. ความจ าเป็นต้องเปลี่ยนข้อก าหนดของการออกแบบ 
ผู้ออกแบบอาจต้องการเปลี่ยนข้อก าหนดของการออกแบบเนื่องจากตระหนักว่าได้

ออกแบบผิดหรือใช้วิธีการที่ผิดหรือในบางกรณีลูกค้าอาจต้องการให้มีการแก้ไขแบบหลังจากที่ได้ใช้
ผลิตภัณฑ์แล้ว 

2.1.5 สิ่งที่ควรพิจารณาก่อนการแก้ไขแบบ 
เนื่องจากการแก้ไขแบบทางวิศวกรรมไม่ว่าจะน้อยหรือมากล้วนแต่ส่งผลกระทบกับทุก

ส่วนของการผลิต ดังนั้นก่อนที่จะตัดสินใจด าเนินการควรประเมินปัจจัยทั้งหมดที่เกี่ยวข้องเสียก่อนใน
ที่นี้จะกล่าวถึงขอบเขตของการแก้ไขแบบ ต้นทุนและมูลค่าของการแก้ไขแบบ 

1. ขอบเขตของการแก้ไขแบบ 
ด้วยเหตุที่การแก้ไขแบบทางวิศวกรรมมีผลกระทบต่องานหลายอย่างและครอบคลุม

ความรับผิดชอบหลายด้านเราต้องระบุการเปล่ียนแปลงให้ชัดเจนเพื่อให้มีมาตรฐานส าหรับตรวจสอบ
ในภายหลังตัวอย่างเช่น ในการเปลี่ยนงานเขียนแบบเราอาจต้องก าหนดขั้นตอนการท างานใหม่และ
ต้องก าหนดตารางการผลิตใหม่ด้วย 

2. ต้นทุนของการแก้ไขแบบ 
การแก้ไขแบบทางวิศวกรรมไม่ว่าจะเล็กน้อยเพียงใดก็ตามก็ถือว่าเป็นโครงการใหม่

เช่นเดียวกับโครงการอื่นๆโครงการเช่นนี้ควรแก่การด าเนินการต่อเมื่อมูลค่าหรือประโยชน์ที่ได้รับ
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มากกว่าต้นทุนในการค านวนต้นทุนที่ต้องใช้ส าหรับการแก้ไขแบบทางวิศวกรรมนั้นจะมีความยาก
ง่ายแตกต่างกันไปขึ้นกับชนิดของต้นทุน 

3. มูลค่าของการแก้ไขแบบ 
เมื่อพิจารณาต้นทุนของการแก้ไขแบบทางวิศวกรรมแล้ว ควรน าไปเปรียบเทียบกับ

มูลค่าหรือประโยชน์ที่จะได้รับจากการแก้ไขแบบเพื่อตัดสินใจว่าสมควรด าเนินการหรือไม่โดยทั่วไป
มูลค่าของประโยชน์ที่จะได้รับจากการแก้ไขแบบทางวิศวกรรมเป็นสิ่งที่ไม่สามารถค านวนได้ง่ายใน
บางครั้งมูลค่านี้อาจมากเสียจนไม่มีความจ าเป็นต้องค านวนโดยเฉพาะเมื่อแก้ไขแบบทางวิศวกรรมมี
สาเหตุจากความปลอดภัยหรือถ้าการเปล่ียนแปลงเป็นเรื่องที่ต้องท าตามกฏหมาย 

2.1.6 การบริหารการแก้ไขแบบทางวิศวกรรม 
การแก้ไขแบบทางวิศวกรรมจะต้องกระท าเป็นทีมเพื่อให้ทุกฝ่ายที่ได้รับผลกระทบมีส่วน

เกี่ยวข้องด้วย โดยทั่วไปคณะกรรมการแก้ไขแบบจะประกอบด้วยวิศวกรออกแบบ วิศวกรฝ่ายผลิต 
ฝ่ายการตลาด ฝ่ายควบคุมคุณภาพและฝ่ายความปลอดภัย คณะกรรมการนี้มีหน้าที่พิจารณาความ
เป็นไปได้ในการแก้ไขแบบ วางแผนและควบคุมกระบวนการตลอดจนพิจารณาอนุมัติการแก้ไขแบบ
ที่ส าเร็จแล้วภายใต้การน าของผู้จัดการโครงการ (Project Manager) 

1. ประเภทของการแก้ไขแบบ 
ในการแก้ไขแบบทางวิศวกรรมนั้นเทคนิคอย่างหนึ่งที่ช่วยให้กา รท างานของ

คณะกรรมการเป็นไปได้ง่ายขึ้นคือการจัดประเภทของการแก้ไขแบบ บริษัทส่วนใหญ่จะจัดประเภท
ของการแก้ไขแบบทางวิศวกรรมดังต่อไปนี้ 

การแก้ไขแบบประเภทที่ 1 การแก้ไขแบบที่ส่งผลกระทบต่อสมรรถนะการท างานหรือ
ความปลอดภัย ผลกระทบต่อราคาผลิตภัณฑ์และส่งผลกระทบต่ออะไหล่การใช้งานแทนกันของ
ชิ้นส่วน 

การแก้ไขแบบประเภทที่ 2 การแก้ไขแบบที่ไม่จัดอยู่ข้างต้นแต่ครอบคลุมการเปลี่ยน
งานเขียนแบบ (Drawing) หรือรายการรหัสชิ้นส่วนตัวอย่างเช่นการแก้ไขขนาดเผื่อ (Tolerance) ซึ่งไม่
เกี่ยวกับคุณสมบัติทางกายภาพหรือการเปล่ียนล าดับขั้นตอนการท างาน 

การแก้ไขแบบประเภทที่ 3 การแก้ไขแบบที่ไม่อยู่ในประเภท 1 หรือ 2 แต่ครอบคลุม
การเปลี่ยนแปลงเล็กน้อยทางเอกสารเพื่อแก้ไขข้อผิดพลาดหรือความไม่ชัดเจน 

2. ข้อเสนอแก้ไขแบบ 
เมื่อศึกษาข้อมูลประเภทของการแก้ไขแบบ ขอบเขตของการแก้ไขแบบ การประเมิน

ต้นทุนและประโยชน์ที่จะได้รับ เราสามารถจัดเตรียมข้อเสนอการแก้ไขแบบซึ่งต้องใช้ข้อมูลจาก
หลายฝ่ายเพื่อให้สามารถวางแผนและควบคุมการแก้ไขแบบได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งผู้เกี่ยวข้อง
ประกอบด้วยฝ่ายบันทึกทางวิศวกรรม วิศวกรออกแบบและพัฒนา ฝ่ายออกแบบผลิตภัณฑ์ ฝ่ายพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ ฝ่ายขาย และฝ่ายผลิต 
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2.1.7 การวัดความส าเร็จของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
ในมุมมองของผู้ประกอบการการวัดความส าเร็จของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์

คือการที่ผลิตภัณฑ์นั้นสามารถผลิตออกมาได้และท าก าไรให้กับบริษัท ความสามารถในการท าก าไร
ของผลิตภัณฑ์เป็นสิ่งที่วัดยากและใช้เวลานาน อย่างไรก็ต ามเราอาจใช้ตัววัดที่ เกี่ยวข้องกับ
ความสามารถในการท าก าไรดังต่อไปนี้ 

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ พิจารณาว่าผลิตภัณฑ์นั้นสามารถตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าได้หรือไม่ มีความเหมาะสมและความน่าเชื่อถือเพียงใด ในที่สุดแล้วคุณภาพของผลิตภัณฑ์จะ
สะท้อนออกมาในรูปของส่วนแบ่งการตลาดและราคาที่ลูกค้าพอใจจ่าย 

ต้นทุนของผลิตภัณฑ์ พิจารณาจากต้นทุนการผลิตในที่นี้รวมถึงการลงทุนเครื่องมือ
อุปกรณ์และต้นทุนการผลิตที่เกิดจากการผลิตสินค้าแต่ละหน่วย ต้นทุนของผลิตภัณฑ์เป็นตัวตัดสินว่า
บริษัทได้ก าไรจากยอดขายและราคาที่ตั้งไว้เท่าใด 

เวลาการพัฒนาผลิตภัณฑ์ เวลาที่ใช้ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์เป็นตัวตัดสินว่าบริษัท
สามารถปรับตัวต่อสภาพการแข่งขันและความเจริญก้าวหน้าทางเทคโนโลยีมากน้อยเพียงใด 
นอกจากนี้ยังบ่งบอกว่าบริษัทได้ผลตอบแทนทางการเงินจากตัวผลิตภัณฑ์เร็วเพียงใด 

ต้นทุนในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ พิจารณาว่าบริษัทใช้เงินในการพัฒนาผลิตภัณฑ์มาก
เพียงใด ต้นทุนในการพัฒนาผลิตภัณฑ์มักเป็นสัดส่วนส าคัญของการลงทุนที่ต้องใช้เพื่อให้ได้ผลก าไร
ตอบแทน 

ขีดความสามารถในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ พิจารณาว่าบริษัทมีขีดความสามารถในการ
พัฒนาผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้นหรือไม่จากประสบการณ์ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่ผ่านมา ขีดความสามารถที่
เพิ่มขึ้นนี้จะเป็นประโยชน์ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ในอนาคตได้อย่างมีประสิทธิภาพและประหยัด
ยิ่งขึ้น 
 

2.2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ [3] 
2.2.1 ความหมายของ FMEA 

การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect  Analysis: FMEA) 
เป็นเทคนิคหรือกระบวนการอย่างเป็นระบบที่สร้างขึ้นเพื่อวิเคราะห์กิจกรรมในด้านการออกแบบหรือ
กระบวนการผลิต โดยการชี้บ่งปัญหา หรือข้อบกพร่องใดๆ ที่มีโอกาสเกิดขึ้นในกิจกรรมนั้น ซึ่งจะ
พิจารณาถึงคุณลักษณะพิเศษ ระดับความรุนแรง ผลกระทบที่เกิดขึ้น พร้อมทั้งระบุวิธีการป้องกัน
ปัญหาดังกล่าวและตรวจสอบประสิทธิผลของการป้องกัน โดยในการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง
และผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้นนั้น ส่วนใหญ่แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะได้แก่ 
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1. การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ (Design FMEA : DFMEA) 
เป็นกิจกรรมที่สร้างขึ้นในขั้นตอนการออกแบบ เพื่อพิจารณาคุณสมบัติของสินค้าได้ตามเป้าหมาย 
ค่าใช้จ่าย และผลิตภาพตามที่ต้องการ 

ประโยชน์ของ DFMEA ได้แก่ 
-  จัดล าดับความส าคัญส าหรับการปรับปรุงการออกแบบ 
-  ช้ีบ่งคุณลักษณะท่ีวิกฤติและส าคัญ 
-  ช่วยประเมินผลข้อก าหนดการออกแบบและทางเลือก 
-  ขจัดข้อห่วงใยด้านความปลอดภัย 
-  ท าให้ทราบความล้มเหลวที่เป็นไปได้ของผลิตภัณฑ์ก่อนที่จะพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

2. การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต (Process FMEA: 
PFMEA) เป็นกิจกรรมที่สร้างขึ้นเพื่อพิจารณากระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนตลอดจนการควบคุม
กระบวนการเพื่อสร้างความมั่นใจว่าสินค้าที่ผลิตอยู่ภายใต้ข้อก าหนดของสินค้า ดังนั้น PFMEA จึงมี
ความสัมพันธ์กันระหว่างขั้นตอนในแต่ละกระบวนการ และปัจจัยน าออกที่ไม่ยอมรับกระบวนการ
นั้น โดยพิจารณาถึงสาเหตุของการไม่ยอมรับและด าเนินการควบคุมหรือป้องกันสิ่งที่เกิดขึ้นดังกล่าว 

ประโยชน์ของ PFMEA ได้แก่ 
-  ช่วยชี้บ่งข้อบกพร่องของกระบวนการและเสนอแผนการปฏิบัติการแก้ไข 
-  ช้ีบ่งคุณลักษณะท่ีวิกฤติและส าคัญ และช่วยในการพัฒนาแผนคุณภาพ 
-  ช่วยจัดล าดับความส าคัญของปฏิบัติการแก้ไข 
-  ช่วยวิเคราะห์กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ 

ขั้นตอนการจัดท า FMEA ได้แก่ 
-  ก าหนดขอบเขตของข้อบกพร่อง 
-  ศึกษาล าดับขั้นตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 
-  อธิบายลักษณะของงานหรือหน้าที่ของแต่ละขั้นตอน หรือกระบวนการ 
-  ทบทวนหน้าที่หลักและระบุข้อผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้น 
-  ระบุการควบคุมในปัจจุบัน 
-  ให้คะแนนระดับความรุนแรง ความถี่ในการเกิดขึ้นและความสามารถในการตรวจจับ 
-  ค านวนค่าความเสี่ยงชี้น า 
-  ก าหนดสาเหตุข้อบกพร่องที่ต้องแก้ไข จากค่าความเสี่ยงชี้น า 

ส่วนส าคัญในการจัดท า FMEA คือการประเมินค่าความเสี่ยงชี้น า (Risk Priority 
Number: RPN) ซึ่งได้แก่การระดมสมองเพื่อประเมินเกณฑ์ความรุนแรงของข้อบกพร่อง (Severity: S) 
โอกาสที่เป็นไปได้ในการเกิดข้อบกพร่องขึ้น (Occurrence: O) และการประเมินความสามารถในการ
ควบคุมหรือการตรวจพบข้อบกพร่อง (Detection: D) ซึ่งคะแนนจากการประเมินปัจจยัทั้งสามจะน ามา
คูณกันเพื่อหาค่าความเสี่ยงชี้น า เพื่อบ่งช้ีล าดับความส าคัญของข้อบกพร่องที่ควรได้รับการแก้ไขก่อน 
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ในการประยุกต์ใช้ FMEA นี้จะให้ประโยชน์หลายประการด้วยกันดังนี้คือ 
-  ช่วยในการประเมินผลของแบบที่ได้จากการออกแบบทั้งความต้องการด้านหน้าที่

และทางเลือกในการออกแบบ 
-  การประเมินการออกแบบเพื่อการผลิตเบื้องต้น 
-  ช่วยในการปรับปรุงคุณภาพ ความไว้วางใจ ตลอดจนความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์

หรือการบริการ 
-  ช่วยในการลดต้นทุนที่ซ่อนเร้นของกระบวนการผลิต ท าให้องค์กรสามารถเพิ่ม

อ านาจในการแข่งขันทางธุรกิจในระยะยาวได้ดี 
-  ช่วยเพิ่มความมั่นใจและความพอใจให้แก่ลูกค้า 
-  ช่วยในการลดต้นทุนและเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ซึ่งมีผลท าให้สามารถ

วางตลาดผลิตภัณฑ์ได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 
-  ช่วยในกระบวนการป้องกันข้อบกพร่อง 
-  ช่วยเพิ่มศักยภาพด้านเทคโนโลยีเฉพาะด้าน (Intrinsic Technology) 
-  ช่วยในการก าหนดถึงล าดับส าคัญก่อนหลังของกิจกรรม การปรับปรุงคุณภาพโดย

ผ่านตัวเลขวิเคราะห์ความเสี่ยง 
-  ช่วยในการบ่งชี้ถึงความผิดพลาด (Error) ที่อาจจะเกิดขึ้นในขั้นตอนต่างๆ ของการ

ออกแบบและกระบวนการและก าหนดแนวทางในการป้องกันต่อไป 
-  ช่วยในการบ่งชี้ปัจจัยที่คาดว่าจะเป็นสาเหตุส าคัญของปัญหาเพื่อด าเนินการพิสูจน์

และแก้ไขต่อไป 
-  ช่วยในการบ่งชี้ถึงวิธีการวินิจฉัยการออกแบบและกระบวนการ (Diagnostic 

Procedures) 
 ข้อดีของ DFMEA 

-  ช่วยในการบ่งชี้ความผิดพลาดที่อาจจะเกิดในขั้นตอนต่างๆ ของการออกแบบและ
ก าหนดแนวทางในการป้องกันต่อไป 

-  ช่วยในการประเมินผลของแบบที่ได้จากการออกแบบ 
-  ช่วยเพิ่มความมั่นใจและความพอใจให้แก่ลูกค้า 

ข้อเสียของ DFMEA 
-  การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบจะไม่ขึ้นอยู่กับการ

ควบคุมกระบวนการ 
-  การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบจะขึ้นกับข้อจ ากัดด้าน

เทคนิคและข้อจ ากัดทางกายภาพของกระบวนการผลิตและกระบวนการประกอบ 
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2.2.2 ล าดับขั้นตอนการสร้าง DFMEA 
ในการสร้าง DFMEA เป็นเทคนิคเชิงวิเคราะห์ที่ทีมออกแบบใช้ในการประเมินถึง

ลักษณะของข้อบกพร่องที่มีแนวโน้มที่จะเกิดขึ้น รวมถึงสาเหตุหรือกลไกที่ท าให้เกิดลักษณะ
ข้อบกพร่องดังกล่าวด้วยการพิจารณาถึงสิ่งที่ท าการออกแบบในเชิงสัมพันธ์กับระบบที่เกี่ยวข้อ ง 
ระบบย่อย ตลอดจนองค์ประกอบต่างๆ ดังนั้น DFMEA นี้จึงเป็นบทสรุปของความคิดของคณะท างาน
ท่ีมีต่อองค์ประกอบต่างๆ ระบบย่อย ตลอดจนระบบท่ีได้รับการออกแบบ 

DFMEA นี้จะมีส่วนส าคัญต่อการลดความเสี่ยงจากข้อบกพร่องของระบบออกแบบโดย 
1. ช่วยประเมินผลในเชิงภาวะวิสัยของแบบที่ได้ซึ่งรวมถึงความต้องการของหน้าที่ใช้

งานและทางเลือกของแบบ 
2. การประเมินผลถึงการออกแบบเพื่อการผลิต การประกอบและการบริการเบื้องต้น 
3. การเพิ่มโอกาสที่จะตรวจพบลักษณะข้อบกพร่องตลอดจนผลกระทบที่มีต่อระบบของ

การปฏิบัติการในขั้นตอนการออกแบบและพัฒนา 
4. การให้สารสนเทศเพิ่มเติมที่ช่วยในการวางแผนอย่างทั่วถึง ตลอดจนโปรแกรมในการ

ออกแบบ การพัฒนาและการตรวจสอบความถูกต้องที่มีประสิทธิผล 
5. ช่วยในการพัฒนา 
6. การท าให้ได้รับประเด็นส าคัญ 
7. การท าให้เกิดการเรียนรู้ 
ล าดับขั้นตอนการสร้าง DFMEA จะด าเนินการตามล าดับแสดงดังตารางที่ 2.2 โดยมี

รายละเอียดการกรอกข้อมูลแต่ละส่วนดังนี้ 
1. หมายเลข FMEA ให้ใส่หมายเลขเอกสารส าหรับ FMEA ลงไปเพื่อประโยชน์ในการ

สอบกลับได้ 
2. ชื่อชิ้นส่วนประกอบและระบบหรือระบบย่อย ในช่องสี่เหลี่ยมให้ใส่เครื่องหมาย

กากบาทลงในระดับที่ต้องการจะวิเคราะห์ซึ่งอาจจะเป็นระบบ ระบบย่อย หรือชิ้นส่วนประกอบ 
พร้อมทั้งให้ใส่ชื่อลงไป เช่น ระดับของระบบอาจหมายถึง รถจักรยาน และระดับของชิ้น
ส่วนประกอบอาจหมายถึงโครงสร้างด้านบนของจักรยาน เป็นต้น 

3. ผู้รับผิดชอบการออกแบบ ให้ใส่ชื่อผู้ผลิต ฝ่ายงานหรือกลุ่มงาน ทั้งนี้อาจจะรวมถึงชื่อ
ของผู้ส่งมอบด้วย (ถ้าทราบ) 

4. ผู้จัดท า ให้ใส่ชื่อ หมายเลขโทรศัพท์ส าหรับติดต่อ และชื่อของบริษัทที่สังกัดของ
วิศวกรที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม FMEA 

5. ชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์/ปี ให้ใส่ชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์ (ปี พ.ศ. หรือโปรแกรม) ที่จะใช้
และ/หรือได้รับผลกระทบจากแบบที่ท าการวิเคราะห์ (ถ้าทราบ) 
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6. วันส าคัญ (Key Date) ให้ใส่ วัน เดือน ปี ที่ควรก าหนดเสร็จสิ้น ซึ่งไม่ควรจะเกิน
ก าหนดที่ต้องส่งมอบแบบส าหรับการผลิต (Production Design) ที่มีการก าหนดไว้แล้ว 

7. วัน เดือน ปี ส าหรับ FMEA ให้ใส่ วัน เดือน ปี ที่เริ่มต้นจัดท า FMEA และ วัน เดือน ปี 
ท่ีทบทวน FMEA ครั้งล่าสุด 

8. คณะท างาน ให้ใส่ชื่อบุคคลที่รับผิดชอบ รวมถึงฝ่ายงานที่มีอ านาจในการบ่งชี้และ/
หรือด าเนินงาน (แนะน าให้ใส่ชื่อสมาชิกแต่ละคน ฝ่ายงานต้นสังกัด เบอร์โทรศัพท์ ตลอดจนที่อยู่ของ
สมาชิกทั้งหมด ในคณะท างาน FMEA ลงในเอกสารแนบ) 

9. หัวข้อ/หน้าที่การใช้งาน ให้ใส่ชื่อและสารสนเทศที่มีความเกี่ยวข้องอื่นๆของหัวข้อที่
ต้องการจะวิเคราะห์ โดยให้ใส่ชื่อรวมถึงระดับของการออกแบบที่มีการระบุไว้ตามดรออิ้งทาง
วิศวกรรม จากนั้นให้ระบุถึงหน้าที่การใช้งานของหัวข้อดังกล่าว โดยหน้าที่การงานอาจจะแสดงในรูป
ของผลที่ได้ (Output) หรือหน้าที่ทางกลหรือหน้าที่ทางไฟฟ้าก็ได้ ทั้งนี้อาจรวมถึงสารสนเทศที่มีความ
เกี่ยวข้องกับสิ่งแวดล้อมที่ระบบมีการท างาน (ตัวอย่าง การนิยามอุณหภูมิ ความดัน ช่วงของความชื้น 
อายุของแบบ) และในกรณีที่ชิ้นงานดังกล่าวประกอบด้วยหน้าที่การท างานหลายหน้าที่ ที่อาจจะท าให้
เกิดลักษณะข้อบกพร่องที่แตกต่างกันแล้ว ก็ให้เขียนหน้าที่การใช้งานดังกล่าวแยกออกจากกัน 

10. แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง หมายถึง ลักษณะทางกายภาพที่ระบบ ระบบย่อย
ตลอดจนชิ้นส่วนประกอบไม่สามารถท าหน้าที่ได้ตามที่ก าหนดไว้ โดยลักษณะของข้อบกพร่องของ
ระบบหนึ่งอาจจะเป็นสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องของอีกระบบหนึ่งที่สูงกว่าได้ และอาจจะเป็น
ผลกระทบจากอีกระบบหนึ่งที่ต่ ากว่าก็ได้ 

ในการประเมินลักษณะข้อบกพร่องของหัวข้อที่ท าการวิเคราะห์จะต้องด าเนินการให้
สอดคล้องกับหน้าที่ใช้งานที่ระบุ ภายใต้ข้อสมมุติที่ว่าลักษณะข้อบกพร่องดังกล่าวอาจเกิดขึ้นได้ แต่ก็
ไม่จ าเป็นต้องเกิดขึ้นเสมอไปและการวิเคราะห์แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่องควรเริ่มต้นจากการ
วิเคราะห์ FMEA เดิมผลลัพท์จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง การระงับการส่งสินค้า การปฏิบัติการ
แก้ไข การทดสอบความไว้วางใจ ตลอดจนบันทึกการแก้ไขของแบบที่มีความใกล้เคียงกัน โดยผ่าน
การระดมสมองจากคณะท างาน นอกจากนี้แล้วก็อาจจะพิจารณาจากลักษณะที่จะเกิดขึ้น ถ้าหน้าที่การ
ใช้งานมิได้เป็นไปตามที่ก าหนด 

ในการจัดท า DFMEA นี้จะก าหนดภายใต้ข้อสมมุติที่ว่ากระบวนการผลิตจะด าเนินการ
ผลิตได้ตามความต้องการของการออกแบบและวิศวกรออกแบบจะต้องตอบค าถามง่ายๆคือ ระบบ
หรือชิ้นส่วนจะมีโอกาศไม่ตรงกับจุดประสงค์ของแบบได้อย่างไรบ้าง และโดยที่ไม่เกี่ยวกับ
กระบวนการผลิตจะมีอาการอะไรบ้างที่ลูกค้าจะมีการปฏิเสธผลิตภัณฑ์ 

นอกจากนี้แล้วควรอธิบายถึงแนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่องในลักษณะทางกายภาพ
หรือลักษณะทางเทคนิค ที่ไม่จ าเป็นต้องเป็นลักษณะอาการที่สามารถรับรู้หรือสังเกตุได้ด้วยลูกค้า เช่น 
รอยรั่ว การโค้ง การเสียคับไป/หลวมไป วงจรเปิด/ปิด ปนเปื้อน มีรอยร้าว เป็นต้น 
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ช่ือระบบ ________________________________ หมายเลข FMEA______________________
ช่ือระบบย่อย ____________________________ หน้าที่ ____  ในจ านวนหน้าทั้งหมด _____ หน้า
ช่ือช้ินสว่นประกอบ ________________________ ผู้รับผิดชอบการออกแบบ ________________________________ ผู้จัดท า ____________________________
ช่ือรุ่นของผลิตภัณฑ์/ป ี_____________________ วัน-เดือน-ป ีที่ครบก าหนดเสร็จสิน้ __________________________ วันเร่ิมต้น________ วันทบทวนล่าสดุ_______
คณะท างาน _____________________________________________________________________________________________

    หวัข้อ

    หน้าที่ การปอ้งกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

แนวโน้มของ
ลักษณะข้อบกพร่อง

แนวโน้มของผล
กระทบของ
ข้อบกพร่อง

S Cl
ass ผู้รับผิดชอบ/

วันสิน้สดุ

ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบติั
การแก้ไข

การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบส าหรับการออกแบบ
POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS

(DESIGN FMEA)

การควบคุมการออกแบบปจัจุบนัแนวโน้มของสาเหตุ
หรือกลไก

O

1

4

7 7

3

6

2

2

5

2

129 10

1

11 13 14 16

8

17 1815 19 20 21
22

ตารางท่ี 2.2 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ 

22 
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11. แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่อง ในช่องนี้ของแบบฟอร์ม DFMEA ให้แสดง
แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่องที่หมายถึง ผลจากข้อบกพร่องของหน้าที่ที่กระทบต่อลูกค้า  โดย
ผลกระทบนี้เป็นสิ่งที่ลูกค้าสามารถสังเกตุได้ง่าย และลูกค้าที่กล่าวถึงนี้จะหมายถึงกระบวนการถัดไป
เรื่อยไปจนถึงลูกค้าท่ีเป็นผู้ใช้คนสุดท้าย 

โดยทั่วไปแล้วอาจจะจ าแนกแนวโน้มของผลจากข้อบกพร่องตามระดับที่เกิด
ออกเป็น 3 ระดับ ด้วยกันดังนี้ 

-  ผลกระทบที่จุดเกิดเหตุ หมายถึง ผลกระทบที่เกิดขึ้นแก่ชิ้นงานหรือระบบที่ก าลัง
พิจารณา 

-  ผลกระทบที่กระบวนการถัดไป หมายถึง ผลกระทบที่มีต่อระดับถัดไปที่มี
ความสัมพันธ์กับโครงสร้างตามการก าหนดรายการวัสดุ  

-  ผลกระทบต่อผู้ใช ้หมายถึง ผลกระทบทีผู่้ใช้สามารถสังเกตได้ง่าย 
12. ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity : S) ในช่องนี้ของแบบฟอร์มการวิเคราะห์จะ

ก าหนดถึงล าดับของความรุนแรงของผลกระทบที่กล่าวถึงในคอลัมน์ที่ผ่านมา โดยล าดับของความ
รุนแรงจะพิจารณาอยู่ภายใต้ขอบเขตของ FMEA แต่ละกรณีที่วิเคราะห์ และการลดความรุนแรงนี้จะ
กระท าได้ด้วยการเปลี่ยนแบบหรือเปลี่ยนเงื่อนไขในการใช้งานอย่างใดอย่างหนึ่งหรือทั้งสองอย่างนี้
เท่านั้น โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบดังตารางที่ 2.3 

 
ตารางท่ี 2.3 เกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรง 
ผลกระทบจากข้อบกพร่อง ความรุนแรงของผลกระทบ คะแนน 

เกิดอันตรายโดยไม่มีการเตือน มีผลกระทบต่อความปลอดภัยของผู้ใช้และ /หรือ ขัดต่อ
กฏหมายโดยไม่มีการเตือนล่วงหน้า 

10 

เกิดอันตรายโดยมีการเตือน มีผลกระทบต่อความปลอดภัยของผู้ใช้และ /หรือ ขัดต่อ
กฏหมายโดยมีการเตือนล่วงหน้า 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑ์ไม่สามารถใช้งานได้  (เนื่องจากสูญเสียหน้าที่
หลัก) 

8 

ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑ์สามารถใช้งานได้ แต่ระดับของสมรรถนะจะ
ลดลงจนท าให้ลูกค้าไม่พอใจมาก 

7 

ผลกระทบปานกลาง ผลิตภัณฑ์สามารถใช้งานได้ แต่จะขาดความสะดวกสบาย
จนท าให้ลูกค้ามีความไม่พอใจ 

6 

ผลกระทบต่ า ผลิตภัณฑ์สามารถใช้งานได้ด้วยความสะดวกสบาย แต่
ระดับของสมรรถนะจะลดลงจนอาจจะท าให้ลูกค้าไม่พอใจ 

5 
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ตารางท่ี 2.3 เกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรง (ต่อ) 
ผลกระทบจากข้อบกพร่อง ความรุนแรงของผลกระทบ คะแนน 

ผลกระทบต่ ามาก ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก อาจจะมีเสียงดังอยู่
บ้าง ลูกค้าส่วนใหญ่ (มากกว่า 75%) สามารถสังเกตเห็น
ข้อบกพร่องได้ 

4 

ผลกระทบเล็กน้อย ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก อาจจะมีเสียงดังอยู่
บ้ า ง  ลู กค้ าประมาณครึ่ งหนึ่ ง  สามารถสั ง เกต เห็น
ข้อบกพร่องได้ 

3 

เกือบไม่มีผลกระทบ ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก อาจจะมีเสียงดังอยู่
บ้าง ลูกค้าส่วนน้อย (ต่ ากว่า 25%) สามารถสังเกตเห็น
ข้อบกพร่องได้ 

2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบที่สังเกตเห็นได้ 1 
 

13. การจ าแนกประเภท ช่องนี้อาจจะได้รับการใช้ในการจ าแนกคุณลักษณะของ
ผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการพิเศษ (เช่น คุณลักษณะวิกฤต ส าคัญมาก ส าคัญ มีนัยส าคัญ) ส าหรับชิ้น
ส่วนประกอบระบบย่อย หรือระบบที่อาจจะต้องการการออกแบบหรือการควบคุมกระบวนการที่
เพิ่มเติม 

14. แนวโน้มของสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง ในช่องนี้ของการวิเคราะห์จะระบุถึง
แนวโน้มของสาเหตุของข้อบกพร่องที่บ่งชี้ถึงจุดอ่อนของแบบที่ออกแบบไว้ 

ในการก าหนดแนวโน้มของสาเหตุของข้อบกพร่องจะต้องมีความสอดคล้องกับ
แนวความคิดในการออกแบบและจะต้องก าหนดถึงสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องให้กับแต่ละ
ลักษณะของข้อบกพร่อง โดยสาเหตุอาจจะมาจากหลายประการด้วยกันแต่ควรให้ความสนใจต่อ
สาเหตุที่มีความส าคัญท่ีสุด 

การอธิบายถึงสาเหตุของข้อบกพร่องจะต้องแสดงถึงกลไกของการเกิดลักษณะ
ข้อบกพร่อง เช่นความไม่คงที่ของวัสดุ สึกหรอ กร่อน ล้า เป็นต้น หรืออธิบายด้วยลักษณะของสาเหตุ 
เช่นความร้อนมากเกินไป ก าหนดขนาดความคลาดเคลื่อนอนุโลมที่ไม่เหมาะสม คู่มือการบ ารุงรักษาที่
ไม่เหมาะสม การก าหนดวัสดุที่ไม่ถูกต้อง ความสามารถของการหล่อลื่นที่ไม่เพียงพอ เป็นต้น 

15. โอกาสเกิดขึ้น (Occurrence : O) โอกาสการเกิดขึ้น หมายถึง ความเป็นไปได้ของ
สาเหตุหรือกลไกหนึ่งๆจะเกิดขึ้นในระหว่างอายุของแบบ โดยความเป็นไปได้ในการเกิดขึ้นของ
ข้อบกพร่องนี้จะมีคะแนนแสดงอันดับในเชิงสัมพัทธ์มากกว่าเชิงสมบูรณ์ ซึ่งการป้องกันหรือการ
ควบคุมสาเหตุ/กลไกของลักษณะข้อบกพร่องผ่านการเปลี่ยนแปลงกระบวนการออกแบบ เช่นใบ
ตรวจสอบแบบ การทบทวนแบบ ค าแนะน าในการออกแบบ จะเป็นแนวทางเดียวเท่านั้นในการลด
คะแนนของโอกาศการเกิดขึ้นนี้ 
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ในการพิจารณาถึงคะแนนส าหรับโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุหรือกลไกนี้ สามารถ
ใช้เกณฑ์การให้คะแนนดังตารางที่ 2.4 อาจจะพิจารณาได้จากรายการค าถามต่อไปนี้ 

-  กิจกรรมการทวนสอบการออกแบบมีความเพียงพออย่างไร 
-  ชิ้นส่วนประกอบหรือระบบที่พิจารณามีการด าเนินการต่อจากแบบเดิมหรือไม่ 
-  มีการเปลี่ยนแปลงมากน้อยเพียงไรที่ขั้นตอนก่อนหน้าของระบบ 
-  ชิ้นส่วนประกอบหรือระบบที่พิจารณาเป็นเทคโนโลยีใหม่หรือไม่ 
-  อะไรคือผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมหรือการประยุกต์ใช้งาน 
-  อะไรคือประวัติความบกพร่องในอดีตของชิ้นส่วนประกอบหรือระบบที่มีความ

คล้ายคลึงกัน  
 
ตารางท่ี 2.4 เกณฑ์การให้คะแนนโอกาสการเกิดขึ้นของข้อบกพร่อง 

โอกาสการเกิดขึ้นของข้อบกพร่อง 
อัตราข้อบกพร่องที่เป็นไปได้ 
( PPM/รายการ) 

คะแนน 

สูงมาก : เกิดข้อบกพร่องเป็นประจ า 
มากกว่าเท่ากับ 100,000 หรือ 10% 10 
50,000 หรือประมาณ 5% 9 

สูง : เกิดข้อบกพร่องน้อย 
20,000 หรือประมาณ 2% 8 
10,000 หรือประมาณ 1% 7 

ปานกลาง : เกิดข้อบกพร่องเป็นครั้งคราว 
5,000 หรือประมาณ 0.5% 6 
2,000 หรือประมาณ 0.2% 5 
1,000 หรือประมาณ 0.1% 4 

ต่ า : เกิดข้อบกพร่องค่อนข้างน้อย 
500 หรือประมาณ 0.05% 3 
100 หรือประมาณ 0.01% 2 

ห่างไกล : เกือบไม่มีโอกาสจะเกิดข้อบกพร่อง น้อยกว่าเท่ากับ 10 หรือ 0.001% 1 
 

16. การควบคุมการออกแบบในปัจจุบัน ในช่องนี้ให้ใส่รายการของการป้องกัน การทวน
สอบ/ตรวจสอบความถูกต้องของการออกแบบหรือกิจกรรมอื่นๆที่ท าให้เกิดความมั่นใจว่ามีการ
ออกแบบอย่างเพียงพอ 

การควบคุมการออกแบบในปัจจุบันเป็นต้นว่า การทวนสอบแบบ การทวนสอบ
ความเป็นไปได้ การทดสอบต้นแบบ ฯลฯ จะเป็นกิจกรรมส าหรับการควบคุมการออกแบบที่
เหมือนกันหรือคล้ายคลึงกัน ซึ่งโดยทั่วไปแล้วจะมีการควบคุมการออกแบบอยู่ 2 ประการด้วยกันคือ 

-  การป้องกัน (Prevention) หมายถึง การป้องกันสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง
หรือลักษณะข้อบกพร่องจากการเกิดขึ้น หรือการลดลงของอัตราการเกิดขึ้น 
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-  การตรวจจับ (Detection) หมายถึง การตรวจจับสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง
หรือลักษณะข้อบกพร่องโดยวิธีการวิเคราะห์และวิธีการศึกษาทางกายภาพก่อนที่แบบจะถูกส่งต่อไป
ให้ฝ่ายผลิต 

ภายใต้แนวคิดทั้งสองนี้ ถ้าเป็นไปได้ควรจะก าหนดจากการควบคุมโดยการป้องกัน 
โดยในระยะแรกของการให้คะแนนอาจจะให้การควบคุมโดยการป้องกันเป็นส่วนหนึ่งของแบบ ใน
แบบฟอร์ม DFMEA จะแสดงถึงคอลัมน์ที่แยกออกจากกันระหว่างการควบคุมการออกแบบโดยการ
ป้องกัน และการควบคุมการออกแบบโดยการตรวจจับ 

หลังจากการบ่งชี้ประเภทของการควบคุมการออกแบบแล้วให้ท าการทบทวนการ
ควบคุมการออกแบบโดยการป้องกันทั้งหมดเพื่อพิจารณาว่าควรมีการปรับแก้ไขคะแนนของแนวโน้ม
ของสาเหตุหรือกลไกการเกิดขึ้นหรือไม่ ในบางคู่มือเรียกกิจกรรมในช่องนี้ว่าการทวนสอบ 

17. การตรวจจับ (Detection : D) ในช่องนี้จะใส่คะแนนตามล าดับของการควบคุมโดย
การตรวจจับที่ดีที่สุดที่สรุปไว้ในช่วงการควบคุมการออกแบบปัจจุบัน โดยคะแนนของการตรวจจับ
จะเป็นปริมาณเชิงสัมพัทธ์ภายใต้ขอบเขตของ FMEA ของแต่ละโครงการ และการจะท าให้คะแนน
ของการตรวจจับที่ได้นี้มีค่าต่ าลงนั้นจะต้องมีการปรับปรุงการควบคุมการออกแบบที่ได้วางแผนไว้ 
เช่น กิจกรรมการทวนสอบหรือกิจกรรมการตรวจสอบความถูกต้อง ฯลฯ นอกจากนี้แล้วจะถือว่าเป็น
สิ่งที่ดีที่สุดที่จะมีการควบคุมโดยการตรวจจับในช่วงแรกๆของกระบวนการพัฒนาการออกแบบและ
ภายหลังจากการให้คะแนนการตรวจจับแล้วคณะท างาน FMEA ควรจะมีการทบทวนคะแนนของ
โอกาสการเกิดขึ้นอีกครั้งเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าคะแนนส าหรับโอกาสการเกิดขึ้นนี้ยังมีความ
เหมาะสมอยู่ โดยสามารถใช้เกณฑ์การให้คะแนนการตรวจจับดังตารางที่ 2.5 
 
ตารางท่ี 2.5 เกณฑ์การให้คะแนนผลการตรวจจับ 
การตรวจจับ ความเป็นไปได้ของการตรวจจับโดยการควบคุมการออกแบบ คะแนน 
มีความไม่แน่นอน
เกือบจะทั้งหมด 

ระบบการควบคุมการออกแบบจะไม่  และ /หรือ ไม่สามารถ
ตรวจจับสาเหตุ/กลไกตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้เลย 
(หรืออาจกล่าวได้ว่า ไม่มีระบบการควบคุมการออกแบบเลย) 

10 

ห่างไกลมาก มีโอกาสน้อยมากๆ ที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับ
สาเหต/ุกลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

9 

ห่างไกล มีโอกาสน้อยมากที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับ
สาเหต/ุกลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

8 

ต่ ามากๆ มีโอกาสต่ ามากๆ ที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับ
สาเหต/ุกลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

7 
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ตารางท่ี 2.5 เกณฑ์การให้คะแนนผลการตรวจจับ (ต่อ) 

การตรวจจับ ความเป็นไปได้ของการตรวจจับโดยการควบคุมการออกแบบ คะแนน 

ต่ า มีโอกาสต่ าที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหตุ /
กลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

6 

ปานกลาง มีโอกาสปานกลางที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับ
สาเหต/ุกลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

5 

ค่อนข้างสูง มีโอกาสค่อนข้างสูงที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับ
สาเหต/ุกลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

4 

สูง มีโอกาสสูงที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหตุ /
กลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

3 

สูงมาก มีโอกาสสูงมากที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหต/ุ
กลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

2 

เกือบจะมีความ
แน่นอน 

ระบบการควบคุมสามารถตรวจจับได้ค่อนข้างแน่นอนถึงสาเหตุ /
กลไก ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้ 

1 

 
18. ตัวเลขแสดงล าดับของความเสี่ยง (Risk Priority Number : RPN) ในช่องนี้ให้ใส่

ตัวเลขที่แสดงถึงล าดับของความเสี่ยงที่พิจารณาได้ จากองค์ประกอบ 3 ประการ คือ ความรุนแรง 
โอกาสการเกิดขึ้นและการตรวจจับ โดยค่าทั้งสามนี้คูณกัน    โดยทั่วไปแล้วตัวเลข RPN จะไม่มี
ความหมายใดๆ นอกจากใช้สื่อถึงล าดับในการก าหนดความเสี่ยงของลักษณะข้อบกพร่องจากการ
ออกแบบเท่านั้น และเพื่อให้เกิดความมั่นใจว่า ผู้วิเคราะห์สามารถให้คะแนนตามเกณฑ์ที่ก าหนดได้
แตกต่างอย่างมีนัยส าคัญ จึงแนะน าให้ผู้วิเคราะห์ FMEA ท าการวิเคราะห์คะแนน RPN ที่ได้ด้วย
แผนภาพพาเรโต  ถ้าหากการให้คะแนนมีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญจริง  จะพบว่าลักษณะ
ข้อบกพร่องที่มีความส าคัญมากจะมีจ านวนน้อย และข้อบกพร่องที่มีความส าคัญน้อยจะมีจ านวนมาก
ตามหลักการพาเรโต มิฉะนั้นก็ควรจะทบทวนเกณฑ์ให้คะแนนใหม่ 

19. วิธีการปฏิบัติการแก้ไข ในการประเมินผลทางวิศวกรรมเพื่อการปฏิบัติการป้องกัน
หรือแก้ไขควรจะด าเนินกับลักษณะข้อบกพร่องที่มีความรุนแรงที่สูงที่สุดก่อนแล้วจึงพิจารณาลักษณะ
ข้อบกพร่องที่มีคะแนน RPN สูงๆ รวมถึงลักษณะข้อบกพร่องอื่นๆ ที่ก าหนดโดยคณะท างานและ
โดยทั่วไปแล้วแนะน าให้ด าเนินการปฏิบัติการแก้ไขเพื่อลดคะแนนอันดับตามล าดับดังนี้คือ ความ
รุนแรง โอกาสการเกิดขึ้น และการตรวจจับ 

โดยทั่วไปแล้วถ้าคะแนนความรุนแรงมีค่า 10 หรือ 9 จะต้องให้ความสนใจเป็นพิเศษ
เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าได้มีการพิจารณาค่าความเสี่ยงผ่านการออกแบบการควบคุมหรือการ
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ปฏิบัติการแก้ไข / ป้องกัน โดยไม่มีความเกี่ยวข้องกับ RPN และในกรณีที่ลักษณะของข้อบกพร่องอาจ
มีอันตรายต่อผู้ใช้ผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้ายแล้วก็ควรมีการปฏิบัติการแก้ไขหรือปฏิบัติการป้องกันโดยการ
ก าจัดทิ้งซึ่งสาเหตุหรือการท าให้สาเหตุมีความรุนแรงน้อยลงตลอดจนการควบคุมสาเหตุดังกล่าว 

ภายหลังจากการด าเนินการกับลักษณะของข้อบกพร่องที่มีคะแนน 10 หรือ 9 เสร็จ
เรียบร้อยแล้วคณะท างาน FMEA ก็ควรจะมีการบ่งชี้ลักษณะข้อบกพร่องอื่นๆ เพื่อการลดล าดับของ
คะแนนที่เกี่ยวกับความรุนแรง แล้วจึงพิจารณาโอกาสที่จะเกิดขึ้นและพิจารณาถึงการตรวจจับ
ข้อบกพร่องเป็นประเด็นสุดท้าย 

การปฏิบัติการแก้ไขอาจประกอบด้วย 
-  การทบทวนเรขาคณิตของแบบ (Design geometry) และ/ หรือความคลาดเคลื่อน

อนุโลม 
-  การทบทวนข้อก าหนดเฉพาะของวัสดุที่ใช้ 
-  ใช้เทคนิคการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) โดยเฉพาะกรณีมี

สาเหตุที่มีอิทธิพลร่วมกัน ตลอดจนใช้เทคนิคการแก้ปัญหาอื่นๆ 
-  การทบทวนแผนการทดสอบ 

โดยจุดประสงค์หลักของวิธีการปฏิบัติการแก้ไขที่แนะน านี้ คือการลดความเสี่ยงและ
การเพิ่มความพึงพอใจแก่ลูกค้าโดยการปรับปรุงการออกแบบ 

ในการลดล าดับคะแนนของความรุนแรง จะด าเนินการด้วยการทบทวนการออกแบบ
เท่านั้น ในขณะที่การลดล าดับคะแนนของโอกาสการเกิดขึ้นจะสามารถด าเนินการได้ด้วยการก าจัด
หรือควบคุมสาเหตุ หรือกลไกของลักษณะข้อบกพร่องโดยผ่านการทบทวนการออกแบบ ส าหรับการ
ลดล าดับในการตรวจจับนั้นจะด าเนินการได้ด้วยการเพิ่มกิจกรรมของการทวนสอบหรือการ
ตรวจสอบความถูกต้องเท่านั้น และการเพิ่มกิจกรรมของการทวนสอบหรือการตรวจสอบความถูกต้อง
นี้จะเป็นสิ่งที่ไม่น่าจะให้ความสนใจมากนัก เนื่องจากไม่มีผลต่อการลดความรุนแรงหรือลดโอกาส
การเกิดขึ้นของลักษณะข้อบกพร่อง 

ในกรณีที่การประเมินผลทางวิศวกรรมน าไปสู่การไม่ต้องปฏิบัติการแก้ไขกับ
ลักษณะของข้อบกพร่องที่ก าหนดแล้ว ให้ใส่ข้อความว่า ไม่มี ในช่องที่ 19 นี้ 

20. ผู้รับผิดชอบในการปฏิบัติการแก้ไขและวันเสร็จสิ้น ในช่องนี้ให้ใส่ชื่อองค์กรและ
บุคคลที่มีความรับผิดชอบต่อการปฏิบัติการแก้ไขนี้ รวมทั้งให้ระบุถึงวันที่ก าหนดเสร็จสิ้นด้วย 

21. การแก้ไข ภายหลังจากการปฏิบัติการแก้ไขได้เสร็จสิ้นสมบูรณ์แล้วให้ท าการสรุป
สั้นๆ ถึงการปฏิบัติการแก้ไขรวมถึงวันก าหนดเสร็จสิ้นด้วย 

22. ผลการแก้ไข ภายหลังจากมีการบ่งชี้มาตรการแก้ไข/ปัองกันแล้วให้ท าการประมาณ
ค่าและบันทึกถึงผลการประเมินความรุนแรง โอกาสการเกิดขึ้นและการตรวจจับ พร้อมค านวณค่า 
RPN อีกครั้ง แต่ถ้ามิได้มีการก าหนดมาตรการใดๆ เลย ให้ปล่อยคอลัมน์ 22 นี้ว่างไว้ 
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และนอกจากนี้แล้ว ควรจะมีการทบทวนคะแนนประเมินผลอีกครั้ ง และถ้าหากมีการ
ปฏิบัติการแก้ไขใดๆ เกิดขึ้นแล้ว ให้ท าการวิเคราะห์อีกครั้งตั้งแต่ขั้นตอนที่ 19 ถึงขั้นตอนที่ 22 โดย
การด าเนินการควรอยู่บนแนวความคิดของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องและสม่ าเสมอเพื่อให้ FMEA คือ
เอกสารท่ีมีชีวิตตลอดไป 
 

2.3 การวิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการและระบบ [3] 
ในการวิเคระห์หน้าที่ของกระบวนการ จะต้องเริ่มต้นจากการก าหนดค าจ ากัดความของหน้าที่

หรือประโยชน์การใช้งานโดยการตั้งค าถามพื้นฐาน 2 ประการด้วยกันคือ สิ่งนั้นคืออะไรและสิ่งนั้นใช้
ท าอะไร ในการตอบค าถามเกี่ยวกับ สิ่งนั้นคืออะไร ค าว่าสิ่งนั้นหมายถึงเ ป้าประสงค์หรือ
ความสามารถในการตอบสนองต่อความจ าเป็นของลูกค้าของกระบวนการที่พิจารณา ซึ่งการพิจารณา
ถึงเป้าประสงค์นี้จะต้องผ่านการรวบรวมสารสนเทศต่างๆโดยยึดหลัก 5W1H ดังนี้ 

1. ต้องการรู้เกี่ยวกับอะไร เริ่มจากการก าหนดจุดประสงค์ก่อนเพื่อจะสามารถหาสารสนเทศได้
ตามเปา้หมาย 

2. ต้องรวบรวมสารสนเทศจากที่ไหน ให้พิจารณาแหล่งข้อมูลว่าควรค้นหารสารสนเทศจาก
แหล่งข้อมูลใด 

3. จะต้องรวบรวมเมื่อไร สารสนเทศที่ดีต้องมีความทันสมัย จึงควรก าหนดเวลาของกิจกรรม
การรวบรวมสารสนเทศที่สนใจด้วย 

4. ใครจะเป็นคนรวบรวม ควรก าหนดผู้รับผิดชอบในการรวบรวมสารสนเทศที่ก าหนด 
5. จะท าการรวบรวมอย่างไรและจ านวนเท่าไร ควรก าหนดวิธีการในการรวบรวมสารสนเทศ

รวมถึงคุณภาพและปริมาณของสารสนเทศที่ก าหนดด้วยโดยในทุกหัวข้อควรมีการทวนสอบด้วยการ
ถาม “ท าไม” กับค าตอบของทุกหัวข้อ 

ส าหรับในค าถามที่สองคือ “สิ่งนั้นใช้ท าอะไร” จะเป็นการก าหนดความกระจ่างชัดของ
ประโยชน์การใช้งาน โดยให้การท างานเหล่านั้นเป็นการผสมของค ากริยาและค านาม ซึ่งการก าหนด
ความชัดเจนของประโยชน์การใช้งานนี้จะมีจุดมุ่งหมายที่ส าคัญคือการท าให้สมาชิกของคณะท างาน 
FMEA มีความเข้าใจตรงกันเกี่ยวกับประโยชน์การใช้งาน รวมทั้งการท าความเข้าใจและรับรู้ถึง
ประโยชน์การใช้งานนั้นเพื่อให้การด าเนินความคิดเกี่ยวกับการวิเคราะห์หน้าที่การใช้งานของ
กระบวนการมีความเป็นไปอย่างอิสระ 

ในการท าให้หน้าที่หรือประโยชน์การใช้งานของกระบวนการมีความชัดเจนขึ้นควรจะก าหนด
หัวข้อเป้าหมายออกเป็นองค์ประกอบเพื่อแสดงให้เห็นถึงประโยชน์การใช้งานที่จะให้บรรลุให้ดูง่าย
ขึ้นและควรจะประกอบด้วยรูปแบบ ดังรูปที่ 2.4  
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ประธาน + กริยา + ค าแสดงจุดประสงค์

แสดงองคป์ระกอบ (อธิบายย่อๆ) (ค านาม)

หลอดไฟ เปลง่ แสงสว่าง

          ประโยชนก์ารใช้งาน

 
รูปที่ 2.4 รูปแบบของหน้าทีแ่ละประโยชนก์ารใช้งาน 

 

2.4 การควบคุมกระบวนการ [3] 
การควบคุมกระบวนการคือลักษณะของการควบคุมที่อาจจะอยู่ในรูปของการป้องกันถึงสิ่งที่

เป็นไปได้ของลักษณะข้อบกพร่องหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของข้อบกพร่องจากการเกิดขึ้น หรือ
ตรวจจับลักษณะข้อบกพร่องหรือสาเหตุตลอดจนกลไกของข้อบกพร่องที่อาจจะท าให้เกิดขึ้น ใน
กระบวนการควบคุมกระบวนการนี้จะมีเทคนิคการควบคุมจ านวนมากโดยเทคนิคเหล่านี้จะอยู่บน
แนวความคิด 2 ประการ คือ การป้องกัน (Prevention) และการตรวจจับ (Detection) โดยใน
กระบวนการวิเคราะห์ค่าความเสี่ยงใน FMEA นี้ผู้วิเคราะห์ต้องพยายามแยกความหมายของ
แนวความคิดของระบบควบคุมทั้งสองประการนี้ออกจากกันให้ได้ กล่าวคือ 

การป้องกัน หมายถึง การป้องกันสาเหตุ / กลไกของข้อบกพร่อง หรือลักษณะข้อบกพร่องจาก
การเกิดขึ้น หรือการลดอัตราการเกิดขึ้นของสาเหตุหรือกลไกของข้อบกพร่องดังกล่าว 

การตรวจจับ หมายถึง การตรวจจับสาเหตุ / กลไกของข้อบกพร่องหรือลักษณะข้อบกพร่องเพื่อ
น าไปสู่การปฏิบัติการแก้ไขต่อไป หรืออาจจะกล่าวสั้น ๆ ว่าการตรวจจับเป็นการตรวจพบสิ่งที่เกิดขึ้น
แล้ว (เพื่อแก้ไขมิให้เกิดขึ้นซ้ าอีก) ในขณะที่การป้องกันจะเป็นการตรวจพบในขณะที่ข้อบกพร่องยัง
ไม่เกิดขึ้น 

ในระบบการควบคุมที่ดีนั้นหัวข้อควบคุมโดยส่วนใหญ่ควรจะได้รับการควบคุมโดยไม่ต้องมี
คนเข้าไปเกี่ยวข้อง (Non Human Means) แต่พยายามใช้ระบบป้องกันความเผอเรอ หรือใช้อุปกรณ์  
วัดคุม (Instrument) ช่วยในการควบคุม และหัวข้อควบคุมที่เหลือค่อยให้ควบคุมโดยมีคนเข้าไป
เกี่ยวข้องซึ่งภายใต้การควบคุมดังกล่าวจะจ าแนกออกเป็นการควบคุมตนเอง (Self – Control) ของ
พนักงานผู้ปฏิบัติงาน และการควบคุมโดยฝ่ายจัดการซึ่งการควบคุมแต่ละประเด็นมีแนวความคิด
แตกต่างกันออกไป ดังรูปที่ 2.5 
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รูปที่ 2.5 พีระมิดของการควบคุม 
 

2.4.1 วิธีการป้องกันความเผอเรอ (Poka-Yoke) 
แนวความคิดส าคัญของการป้องกันความเผอเรอนั้นจะก าหนดโดยการพิจารณาว่าเมื่อใด

มีความเผอเรอเกิดขึ้นจะต้องไม่ท าให้ความเผอเรอดังกล่าวส่งผลต่อผลิตภัณฑ์จนท าให้เกิดข้อบกพร่อง 
และถ้าเกิดข้อบกพร่องขึ้นแล้วก็จะท าการตรวจจับข้อบกพร่องเพื่อมิให้ส่งผลกระทบที่รุนแรงต่อลูกค้า 
โดยการป้องกันความบกพร่องจะต้องอาศัยการตัดสินใจด้วยวงจรเล็ก คือการตรวจจับความเผอเรอ
และแก้ไขในทันทีทันใดเพื่อมิให้ส่งผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์แต่ถ้าหากมีการตัดสินใจด้วยวงจรใหญ่
แล้วก็จะท าให้เกิดความบกพร่องขึ้นได้เสมอ ดังรูปที่ 2.6 

 

 
 

รูปที่ 2.6 แนวความคิดในการป้องกันความผิดพลาด 
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จากแนวความคิดดังกล่าวจะก าหนดเป็นหลักการของการป้องกันความเผอเรอได้ 5
ประการ คือ การก าจัด (Eliminate) การแทนที่ (Replacement) การอ านวยความสะดวก (Facilitation) 
การตรวจจับ (Detection) และการลดความรุนแรง (Mitigation) ดังแสดงในตารางท่ี 2.6 
 
ตารางท่ี 2.6 หลักการของการป้องกันความผิดพลาด 

หลักการ จุดประสงค ์ ตัวอย่าง 

การก าจัดทิ้ง การจ ากัดความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น การออกแบบผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการให้ใช้งานเท่าที่
จ าเป็น 

การแทนที่ การใช้กระบวนการที่มีความไว้วางใจ
ได้ดีกว่ามาแทนแรงงาน 

การใช้หุ่นยนต์อุตสาหกรรม 

การอ านวยความสะดวก การท าให้ ง านมีความง่ ายต่อการ
กระท ามากขึ้น 

การใช้แถบสีท่ีชิ้นงาน 

การตรวจจับ การตรวจจับข้อบกพร่องก่อนส่งถึง
กระบวนการถัดไป 

การใช้ เซนเซอร์ตรวจจับ
ผลิตภัณฑ์บกพร่อง 

การลดความรุนแรง การลดความรุนแรงของผลกระทบ
ความบกพร่อง 

การใช้ตัวตัดวงจรไฟฟ้าเมื่อมี
การใช้งานเกินก าลัง 

 
2.4.2 วิธีการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 

วิธีการจัดการด้วยสายตา (Visual Management) หมายถึงการจัดแสดงของจริง 
(Genbutsu) แผนผังรายการระเบียบการปฏิบัติงาน และบันทึกผลการปฏิบัติเพื่อเป็นเครื่องมือเตือนใจ
ให้ฝ่ายบริหารจัดการ และระดับปฏิบัติการได้รับรู้ถึงปัญหา และสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโดยการตรวจจับด้วยสายตา และสามารถตัดสินใจได้ในเวลาสั้น ๆการจัดการด้วยสายตา
ที่ดีจะอาศัยหลักการส าคัญ คือ การแยกแยะ (Seiri หรือ Sort) ถึงความผิดปกติ และความปกติของการ
ปฏิบัติการโดยท าให้ทุกคนสามารถมองเห็น และเข้าใจถึงความผิดปกติหรือความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
สถานที่ท างาน โดยการจัดการด้วยสายตาจะอาศัยสื่อสายตาต่าง ๆ ดังแสดงในตารางที่ 2.7 
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ตารางท่ี 2.7 ตัวอย่างของส่ือสายตาที่ใช้ในวิธีการจัดการด้วยประสาทสัมผัส 

ช่ือ ค าอธิบาย 

1. ฉลากแดง ใช้แยกถึงปัจจัยที่ไม่มีความจ าเป็นออกจากปัจจัยที่จ าเป็น ในการ
จัดท าสะสาง (Seiri) 

2. เส้นแดง ใช้แสดงถึงระดับสูงสุดเพื่อการควบคุมปริมาณการเก็บหรือการ
บรรจุในโกดังหรือสายการผลิต 

3. เส้นสีขาว , เหลือง ใช้แสดงขอบเขตของพื้นที่ที่ผลิตในการจัดท าสะสาง และสะดวก 
4. แบบฟอร์มการปฏิบัติงาน แผ่นป้ายแสดงรายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
5.  กระดานควบคุม กระดานหรือไวท์บอร์ดส าหรับแสดงสถานะของการผลิตของคน 

เครื่องจักร 
6. กราฟประเภทต่าง ๆ  ใช้แสดงถึงสถานะด้านคุณภาพของผลผลิตตลอดจนปัจจัยที่

เกี่ยวข้อง 
7. แผนไฟสัญญาณ ไฟที่ใช้แสดงให้ผู้เกี่ยวข้องรับทราบถึงสาเหตุหรือความผิดปกติใน

สถานที่ปฏิบัติงาน 
8. คัมบัง (Kanban) แผ่นป้ายระบุถึงจังหวะในการรับมอบช้ินส่วนและส่ังการผลิต 

 
จากที่ได้กล่าวมาแล้วว่าหลักการส าคัญของการจัดการด้วยสายตา คือการแยกแยะสิ่ง

ผิดปกติออกจากสิ่งปกติ หรือความพยายามในการใช้สื่อสายตาต่าง ๆ เพื่อท าให้ผู้เกี่ยวข้องได้รับทราบ
ถึงปัญหา และสาเหตุของปัญหาในสถานที่ปฏิบัติงานโดยทันทีดังนั้น วิธีการที่ก าหนดกลไกดังกล่าวที่
มีประสิทธิผลอย่างมากคือ “การจัดการโดยการ 5 ส” คือการบริหารจัดการที่หน้างาน(Genba หรือ 
Shopfloor) โดยอาศัยหลักการต่อไปนี้ 

1. สะสาง (Seiri หรือ Sort หรือ Clear Out) คือการแยกปัจจัยที่ไม่จ าเป็นออกจากปัจจัยที่
มีความจ าเป็นโดยที่นิยามปัจจัยที่ไม่จ าเป็นไว้ว่าปัจจัยที่ใช้ในกระบวนการผลิตที่แม้ว่าจะไม่มีปัจจัย
ดังกล่าวก็สามารถท าให้ผลงานบรรลุจุดประสงค์ได้โดยง่าย 

2. สะดวก (Seiton หรือ Straighten หรือ Configure) คือการน าปัจจัยที่จ าเป็นมาจัด
ระเบียบเพื่อให้ง่ายต่อการใช้โดยมีจุดมุ่งหมาย คือท าให้กระบวนการการผลิตมีการไหลอย่างต่อเนื่อง 

3. สะอาด (Seiso หรือ Scrub หรือ Clean and Check) คือการรักษาความสะอาดปัจจัยที่
จ าเป็นอยู่เป็นนิจโดยการค้นหาสาเหตุที่ไม่สะอาดแล้วท าการก าจัดทิ้ง 

4. สุขลักษณะ (Seiketsu หรือ Systermize หรือ Conform) คือการขยายแนวความคิด
สะอาดสู่ตนเองโดยผ่านการฝึกอบรม และรักษาสถานที่ หมายถึง การสะสาง สะดวก และสะอาดอย่าง
ต่อเนื่อง 
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5. สร้างนิสัย (Shitsuke หรือ Standardize หรือ Customer and Practice) หมายถึงการสร้าง
วินัยในการด าเนินงานตามขั้นตอนและปรับปรุงไม่รู้จบ 

ได้ก าหนดให้ก าหนด 5 ส เป็นวิธีการจัดการ (Management Methodlogy) ที่มีประสิทธิผล
ระบบหนึ่งโดยมุ่งเน้นให้เกิดการสร้างคุณภาพให้เกิดแก่พนักงานทุกคน และสามารถเปรียบเทียบกับ
กิจกรรมการจัดการ (PDCA) ได้ดงัรูปที่ 2.7 

 

 
 

รูปที่ 2.7 หลักการ 5 ส. กับกิจกรรมการจัดการ (PDCA) 
 

2.4.3 การควบคุมด้วยตนเอง (Self  Control) 
การควบคุมด้วยตนเองถือเป็นระบบการควบคุมกระบวนการที่มีประสิทธิผลอีกวิธีหนึ่ง

โดยมีความหมาย คือระบบการควบคุมที่ท าให้มั่นใจว่าพนักงานทุกคนได้ท างานได้ตามจุดประสงค์
ด้านคุณภาพ และได้ท าการเปรียบเทียบการควบคุมดังกล่าวกับระบบการควบคุมแบบดั้งเดิม (Classic 
Control) ดังตารางที่ 2.8 

 

ตารางท่ี 2.8 การเปรียบเทียบระบบการควบคุมแบบดั้งเดิมและการควบคุมด้วยตนเอง 

การควบคุมแบบดั้งเดิม การควบคุมดว้ยตนเอง 

1.  ให้ความสนใจต่อมาตรฐานหรือเป้าหมาย 1.  ความรู้ที่ท าให้พนักงานทราบว่าตนเองท าอะไร 
2.  ใช้การวัดในการประเมินผลงาน 2.  ความรู้เกี่ยวกับสมรรถนะ 
3.  การกระท ากับความแตกต่างของผลงาน

จากเป้าหมาย 
3.  วิธีการในการท างานกับกระบวนการ 

4.  กิจกรรมเน้นในระหว่างการผลิต 4.  กิจกรรมเน้นในระยะเวลาก่อนผลิต 
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ส าหรับเกณฑ์ในการก าหนดสถานการณ์ควบคุมด้วยตนเองมี 3 ประการดังนี้ 
1. ความรู้ที่ท าให้พนักงานทราบว่าท าอะไร (What They Are Supposed To Do) ซึ่ง

ประกอบด้วย การท าความเข้าใจอย่างแจ่มชัดกับกระบวนวิธีการท างาน  การท าความเข้าใจกับ
มาตรฐานของสมรรถนะการสรรหาและฝึกอบรมพนักงานอย่างเพียงพอ 

2. ความรู้ที่ท าให้พนักงานทราบว่าพนักงานก าลังท าอะไร (What They Are Actually 
Doing) ซึ่งประกอบด้วย การทบทวนงานที่ท าอย่างเพียงพอ การป้อนกลับผลลัพธ์ที่ได้มาจากการ
ทบทวนงาน 

3. ความสามารถและความปรารถนาในการปฏิบัติการกับกระบวนการให้มีความผันแปร
ต่ าที่สุด (How To Regulate The Process) ซึ่งประกอบด้วย แบบของงานและกระบวนการที่ท าให้
บรรลุจุดประสงค์ด้านคุณภาพ การปรับกระบวนการที่ท าให้ความผันแปรมีค่าต่ าที่สุด การฝึกอบรม
อย่างเพียงพอส าหรับการปรับแต่งกระบวนการ และการบ ารุงรักษากระบวนการเพื่อการรักษา
ความสามารถของกระบวนการส่ิงแวดล้อมและวัฒนธรรมด้านคุณภาพที่เพียงพอ 

แนวความคิดของการควบคุมด้วยตนเองดังกล่าวที่กล่าวมานี้แสดงได้ด้วยรูปที่ 2.8 
รายละเอียดของการควบคุมด้วยตนเอง 
 

 
 

รูปที่ 2.8 แนวความคิดด้านการควบคุมด้วยตนเอง 
 

2.4.4 การควบคุมกระบวนการโดยอาศัยสถิติ (Statistical Process Control : SPC) 
ในการควบคุมกระบวนการนี้จะให้มีประสิทธิผลมากขึ้นต้องสามารถคาดการณ์ผลลัพธ์ได้

ล่วงหน้าทั้งนี้ถ้าคาดการณ์ว่าจะเกิดความผิดปรกติเกิดขึ้นก็สามารถด าเนินการปฏิบัติการป้องกันได้ซึ่งถ้า
พิจารณาจากแนวความคิดด้านความผันแปรจะพบว่าถ้ากระบวนการมีความผันแปรจากสาเหตุธรรมชาติก็
จะสามารถคาดการณ์ได้ แต่ถ้าความผันแปรของกระบวนการมีสาเหตุมาจากความผิดพลาดจะท าให้ไม่
สามารถคาดการณ์ได้ จากรูป 2.9 แสดงถึงแนวความคิดในการตรวจจับความผันแปรด้วยระบบ SPC 

รู้ว่าอะไรที่ได้รับการคาดหวัง 

การปรับสมรรถนะ 
- กระบวนการที่มีความสามารถ 
- เครื่องมือ ความรู้ ทกัษะ 
- อ านาจในการตัดสินใจ 

รู้ถึงวิธีการที่จะกระท า 
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ปัจจัย

ระบบการวัด

ผลงานผู้ส่ง
มอบ

ลกูค้า

สาเหตุของกระบวนการ
ที่ผิดธรรมชาติ

สาเหตุผิดธรรมชาติมาตรฐานการควบคุม
วิธีการและ

เคร่ืองมือ SPC

ตรวจจับความผิดปรกติ

วิเคราะหเ์หตุผิดปรกติมาตรการปรับแก้

การทบทวนมาตรฐาน

E MM

MM

Supplier Input Process Output Customer
กระบวนการ(ระบบของสาเหตุ)

 
 

รูปที่ 2.9 แนวความคิดในการตรวจจับความผันแปร 
 

ดังนั้นแนวความคิดส าคัญของการควบคุมกระบวนการโดยอาศัยสถิติคือการตรวจจับ
สาเหตุความผันแปรที่ผิดปรกติของข้อมูลจากกระบวนการแล้วท าการก าจัดสาเหตุดังกล่าวทิ้งโดย
เครื่องมือที่มีความส าคัญมากต่อการตรวจจับสาเหตุความผันแปรดังกล่าวคือแผนภูมิควบคุม  จากรูป 
2.10 แสดงแนวความคิดของแผนภูมิควบคุม 

 

 
 

รูปที่ 2.10 แนวความคดิของแผนควบคุม 
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2.4.5 การตรวจสอบผลิตภัณฑ ์(Product Inspection) 
ในการควบคุมคุณภาพประเภทการตรวจจับนี้ จะเป็นการตรวจสอบผลิตภัณฑ์โดยค าว่า

ผลิตภัณฑ์ในที่นี้หมายความว่าผลิตภัณฑ์ที่กล่าวถึงได้รับการสร้างคุณภาพให้เกิดขึ้นในตัวแล้ว การ
ควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับนี้จ าแนกออกเป็น 4 ประเภท คือ 

1. การตรวจสอบแบบ 100% หมายถึง การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ทีละหน่วยทุกหน่วยจน
ครบโดยทั่วไปแล้ววิธีการตรวจสอบแบบนี้จะไม่สามารถตรวจสอบผลิตภัณฑ์บกพร่องได้ทั้งหมด
เนื่องจากความล้าของพนักงาน และเครื่องมือตรวจสอบ 

2. การตรวจสอบแบบครั้งคราว (Spot – Check) การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ตามใจชอบโดย
ไม่ขึ้นอยู่กับเกณฑ์ด้านวิทยาศาสตร์ เช่น การตรวจสอบงานชิ้นแรก การตรวจสอบตามล าดับ หรือการ
ตรวจสอบแบบลาดตระเวน (Patrol Inspection) เป็นต้นโดยการตรวจสอบแบบนี้จะมีโอกาสที่จะ
ปล่อยผลิตภัณฑ์บกพร่องออกไปได้มาก ดังนั้นจึงควรใช้วิธีการตรวจสอบแบบนี้เฉพาะกรณีที่คุณภาพ
ขึ้นอยู่กับความตั้งใจของพนักงานปฏิบัติงานตลอดจนจะต้องอยู่ภายใต้เงื่อนไขที่ความรุนแรงของ
ผลิตภัณฑ์บกพร่องมีไม่มากนัก 

3. การให้ค ารับรอง (Certification) หมายถึง การควบคุมคุณภาพเพื่อการยอมรับโดยการ
ให้วิศวกรหรือสถาบันที่ลูกค้าให้การยอมรับเป็นผู้ออกแบบระบบและรับรองคุณภาพโดยการค า
รับรองซึ่งวิธีการควบคุมคุณภาพดังกล่าวจะมีความเหมาะสมกับกรณีคุณภาพของงานขึ้นอยู่กับความ
ช านาญเฉพาะด้าน เช่น งานเชื่อมโลหะ 

4. การชักสิ่งตัวอย่างเพื่อการยอมรับ (Acceptance Sampling) โดยวิธีการนี้อาศัย
แนวความคิดด้านสถิติเชิงอนุมานในการชักสิ่งตัวอย่างจากประชากร (ในรูปของลอตและแบช) แล้ว
ใช้สารสนเทศจากสิ่งตัวอย่างในการอนุมัติคุณภาพของลอตหรือแบชนั้น 

วิธีการควบคุมโดยวิธีการนี้จะมีข้อเสียที่ส าคัญ คือมีความเสี่ยงจากการตัดสินใจทั้งความ
เสี่ยงของผู้บริโภค (Consumer’s Risk, β) และความเสี่ยงของผู้ผลิต (Producer’s Risk ; α) แต่ก็มีข้อดี 
คือการใช้สารสนเทศจากสิ่งตัวอย่างในการอนุมานเพื่อหาสารสนเทศในลอตหรือแบชได้ 

วิธีการควบคุมโดยวิธีการนี้ยังแบ่งออกเป็นการประกันคุณภาพเพื่อไม่รับคุณภาพเลว 
หรือ LTPD (Lot Tolerance Percent Defective) หรือ LQ (Limiting Quality) และการประกันคุณภาพ
เพื่อรับคุณภาพดี หรือ AQL (Acceptable Quality Level) โดยการเลือกแผนการ AQL หรือ LTPD นี้จะ
ขึ้นอยู่กับประวัติคุณภาพของลอตที่ท าการตรวจสอบ 

วิธีการควบคุมที่กล่าวมาทั้งหมดข้างต้นจะต้องได้รับการประยุกต์ใช้อย่างเหมาะสมกับ
ระบบสถานการณ์และวิธีการควบคุมแต่ละวิธีการจะให้ประสิทธิผลด้านการควบคุมที่แตกต่างกันดัง
แสดงในตารางที่ 2.9 
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ตารางท่ี 2.9 ความสัมพันธ์ของวิธีการควบคุมกับประสิทธิผลของการควบคุม 

 
                มีประสิทธิผลที่ดี              มีประสิทธิภาพที่ดีมาก 
 

2.5 เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) [4] 
ในกระบวนการปรับปรุงคุณภาพงานหรือแก้ไขปัญหาในการท างานอย่างมีประสิทธิภาพที่

ก่อให้เกิดประสิทธิผลอย่างแท้จริงได้นั้นจะต้องมีเครื่องมือช่วยในการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลที่
เหมาะสม ส าหรับเครื่องมือที่ใช้ส าหรับรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลที่ เกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้
ประกอบด้วย 

2.5.1 ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
ใบตรวจสอบเป็นกระดาษที่มีการออกแบบไว้ล่วงหน้าอยู่ในรูปตารางส าหรับใช้กรอก

รายละเอียดของข้อมูล เพื่อท าให้สามารถเก็บรวบรวมข้อมูลได้ง่ายและทราบถึงสภาพของข้อมูลทุกแง่
ทุกมุม ลักษณะของใบตรวจสอบจะต้องเป็นลักษณะที่ง่ายต่อการจดบันทึกข้อมูล ง่ายต่อการจ าแนก
ข้อมูลและวิเคราะห์ผล ไม่สับสนยุ่งยาก สะดวกส าหรับพนักงานทั่วไปสามารถปฏิบัติได้ 

2.5.2 กราฟ (Graph) 
กราฟเป็นเครื่องมือ และวิธีการที่มีข้อได้เปรียบอย่างดีเยี่ยมในการถ่ายทอดข้อมูลและใน

การวิเคราะห์ข้อมูล ใช้ส าหรับน าเสนอข้อมูลที่สามารถท าให้ผู้อ่านเข้าใจข้อมูลต่างๆ ได้ดี สะดวกต่อ
การแปลความหมาย และสามารถให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบได้ดีกว่าการน าเสนอข้อมูลด้วย
วิธีอื่นๆทั้งนี้เพราะกราฟสามารถมองเห็นถึงลักษณะของข้อมูลต่างๆ ได้ทันที 

2.5.3 แผนภูมิแสดงการกระจาย (Scatter Diagram) 
แผนภูมิแสดงการกระจาย เป็นกราฟที่แสดงให้ทราบถึงความสัมพันธ์ของคุณสมบัติหรือ

ข้อมูล 2 ชนิดว่ามีความสัมพันธ์กันหรือไม่เพียงใด ทั้งนี้เพื่อประโยชน์ในการควบคุมคุณภาพ หาก
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คุณสมบัติหรือข้อมูล 2 ชนิดมีความสัมพันธ์กันแล้ว การควบคุมค่าใดค่าหนึ่งก็เป็นการเพียงพอ จะได้
ประหยัดเวลาแรงงาน ฯลฯ ทั้งเป็นการวิเคราะห์ข้อมูลที่ง่ายและสะดวกในทางปฏิบัติ 

2.5.4 แผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) 
แผนผังต้นไม้เป็นแผนผังที่ใช้หามาตรการที่ดีที่สุดจากหลายๆมาตรการเพื่อที่จะแก้ไข

ปัญหาให้ส าเร็จลุล่วงไปได้โดยทั่งๆไปเราอาจเห็นหน้าตาของแผนผังต้นไม้ในหลายรูปแบบด้วยกัน 
แต่ส าหรับแผนผังต้นไม้ที่ใช้ในการแก้ไขปัญหานั้นสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ลักษณะ ด้วยกันคือ 

1. ประเภทการวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis จะใช้เมื่อเราต้องการจะวิเคราะห์หา
สาเหตุรากเหง้า (Root Cause) ของปัญหาเพื่อสร้างแผนปฏิบัติการที่จุดนั้นๆ โดยที่ยอดของแผนผัง
ต้นไม้จะแสดงปัญหาที่จะเกิดขึ้น ตัวอย่างการวิเคราะห์แสดงดังรูปที่ 2.11 

2. ประเภทการวิเคราะห์แบบ How-How Analysis จะใช้เมื่อต้องการหามาตรการแก้ไข
เพื่อจะไปให้ถึงเป้าหมายที่ต้องการโดยที่ยอดของแผนผังต้นไม้จะเป็นเป้าหมายที่ต้องการจะไปให้ถึง  
ตัวอย่างการวิเคราะห์แสดงดังรูปท่ี 2.12 

 

Why

ไม่สะดวกและใช้

เวลามากในการท า

ความสะอาด

เคร่ืองจักร

ตอ้งนัง่ยองๆเพ่ือท า

ความสะอาด

เศษฝุ่นฝา้ยตดิอยู่

กับจาระบีหรือ

น  ามันเคร่ือง

อุปกรณ์ทีใ่ช้ท า

ความสะอาดช ารุด

ไม่สมบูรณ์

จุดทีท่ าความสะอาดอยู่ต่ า

ลา้งเคร่ืองจักรแลว้อัดจาร

บีหรือใสน่  ามันมากเกินไป

เคร่ืองเป่าฝุ่นฝา้ยท า

ความสะอาดเป่าลมแรง

มีอุปกรณ์น้อยแตง่านมาก

ร่วงลงพื น

อุปกรณ์ไม่มีคณุภาพ

วางเก็บไม่เรียบร้อย 

แสดงปัญหา
วางเก็บไม่เรียบร้อย 

วางเก็บไม่เรียบร้อย 

แสดงสาเหตขุองปัญหา

 
 

รูปที่ 2.11 วิธีการคิดของ Why-Why Analysis 
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How

เพ่ิมความสะดวก

และลดเวลาการท า

ความสะอาด

เคร่ืองจักร

ตอ้งปรับปรุงวธิีการ

ท าความสะอาดให้

รวดเร็วและสะดวก

ยิ่งขึ น

ตอ้งมีการ

บ ารุงรักษาและ

แก้ไขเม่ือใช้งานไม่ได้

ตอ้งปรับปรุงลา้ง

เคร่ืองแลว้อัดจารบี

และใสน่  ามัน

ตดิตอ่ช่างมาตรวจเช็ค

อุปกรณ์ในการท าความ

ท าคู่มือแนะน าแก้ไขเม่ือ

อุปกรณ์ขัดข้อง

ประสานงานกับช่างทีมี่

หน้าทีเ่กี่ยวข้อง

จัดท าคู่มือแนะน าการ

ปฏิบัตงิาน

แสดงเป้าหมาย

มาตรการแก้ไข

จัดหาอุปกรณ์เสริมเพ่ือ

ช่วยท าความสะอาด

จัดท าคู่มือการใช้อุปกรณ์

ในการท าความสะอาด

วธิีการ

อุปกรณ์

อ่ืนๆ

 
 

รูปที่ 2.12 วิธีการคิดของ How-How Analysis 
 

2.6 การวิจารณ์งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
จากการศึกษาค้นคว้างานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่พบว่ามีการน า

เทคนิคหรือเครื่องมือต่างๆมาใช้ในการป้องกันและแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนของการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ เทคนิค FMEA เป็นเครื่องมือหนึ่งที่มีผู้
น ามาใช้ในการประยุกต์ใช้ในการแก้ไขปัญหาหลากหลายอุตสาหกรรมมากขึ้นนอกเหนือจากในกลุ่ม
อุตสาหกรรมอากาศยาน รถยนต์ อาวุธ และอิเล็กทรอนิกส ์เช่นการน าไปใช้ร่วมกับระบบ HACCP ใน
อุตสาหกรรมอาหาร [12] การน าไปใช้ในการบริการ [13] เป็นต้น โดยทั่วไป FMEA จะแบ่งออกเป็น
ตามวัตถุประสงค์ของการน าไปใช้ คือการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ 
(DFMEA) และการวิเคราะห์ข้อบกพรอ่งและผลกระทบด้านกระบวนการ (PFMEA) ส าหรับงานวิจัยนี้
มีวัตถุประสงค์เพื่อลดข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบในขั้นตอนของการออกแบบ
แม่พิมพ์ จึงเลือกที่จะใช้เทคนิค DFMEA มาใช้ในการแก้ไขปัญหา  

นอกจากนี้ยังมีผู้ที่ท าการศึกษาวิจัยถึงการน าเทคนิค DFMEA มาใช้ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์
รถยนต์นั่งขับเคลื่อน 4 ล้อ [8] การน ามาปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์โลหะ [6] การออกแบบ
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และพัฒนาผลิตภัณฑ์สายไฟฟ้า [7] การวิจัยดังกล่าวเหมือนกันตรงที่ได้น าเทคนิคการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบมาใช้ในการระบุข้อบกพร่องที่มีความส าคัญไป
ด าเนินการแก้ไขปัญหาและมีขั้นตอนวิธีการวิจัยที่คล้ายกัน แต่จะแตกต่างกันที่การแก้ไขปัญหานั้นจะ
มุ่งเน้นคนละด้านกัน กล่าวคือในการแก้ไขปัญหาของการพัฒนาผลิตภัณฑ์รถยนต์นั่งขับเคลื่อน 4 ล้อ 
จะมุ่งเน้นไปที่วิศวกรรมคุณค่าเพื่อลดต้นทุนของชิ้นส่วนที่ท าการออกแบบ ส าหรับงานวิจัยที่น าไป
ปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์โลหะและการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์สายไฟฟ้า จะมุ่งเน้น
ไปที่การลดความบกพร่องก่อนที่จะท าการผลิตผลิตภัณฑ์ ซึ่งคล้ายกับงานวิจัยฉบับนี้ จากงานวิจัยทั้ง
สามนี้ท าให้เห็นแนวความคิดของขั้นตอนในการน าเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
ด้านการออกแบบมาประยุกต์ใช้ในงานวิจัยนี้ได้แก่ ขั้นตอนในการจ าแนกและวิเคราะห์ปัญหา การ
ระดมสมองเพื่อการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง สาเหตุข้อบกพร่องและการแก้ไขข้อบกพร่องในวิธีการ
ด าเนินงานวิจัยฉบับนี้จึงอ้างอิงวิธีการด าเนินงานวิจัยน ามาใช้ แต่เน้นไปที่การทบทวนการออกแบบ 
ส าหรับเกณฑ์ในการเลือกค่าคะแนนความเสี่ยงชี้น ามีงานวิจัยที่น าค่าคะแนนความเสี่ยงชี้น ามากกว่า 
100 เป็นเกณฑ์ในการปฏิบัติการแก้ไขข้อบกพร่อง ท าให้การปรับปรุงแก้ไขปัญหาได้เป็นผลดี  [9], 
[10] จากการวิจัยทั้งสองนี้ ผู้วิจัยจึงน าเกณฑ์ดังกล่าวมาใช้ในการวิจัยฉบับนี้ด้วย 

จากการศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องเพื่อน ามาเป็นแนวความคิดในการปรับปรุง
กระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ของบริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษา ท าให้ผู้วิจัยได้น าทฤษฏีของ
เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ ซึ่งเป็นทฤษฏีที่สามารถวิเคราะห์
และระบุความบกพร่องที่ส าคัญที่มีแนวโน้มว่าจะเกิดขึ้นในรูปแบบต่างๆเพื่อที่จะลดข้อบกพร่องนั้นๆ 
ในช่วงของการออกแบบแม่พิมพ์ เพราะจุดประสงค์หลักของเทคนิคนี้คือการป้องกันความบกพร่อง
ดังนั้นจึงเหมาะสมอย่างยิ่งที่จะน ามาใช้ในช่วงของการออกแบบ นอกจากนี้แนวคิดส าคัญของเทคนิค
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบคือการท างานเป็นทีมไม่ใช่เป็นการส่งต่อ
เป็นล าดับขั้น ดังนั้นจึงสอดคล้องกับลักษณะการท างานของบริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษาคือบุคลากรที่มี
ความเชี่ยวชาญในการขึ้นรูปแก้วจะอยู่ในส่วนงานต่างๆของบริษัท จึงจ าเป็นต้องใช้ เครื่องมือที่มี
แนวคิดในการต้องเข้ามาร่วมกันท างานเป็นทีมงานในช่วงของการทบทวนการออกแบบ 
 



บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

 
เนื้อหาในบทนี้จะกล่าวถึงล าดับขั้นตอนในการด าเนินการวิจัย รวมถึงแนวทางในการด าเนินงาน

วิจัยซึ่งเกี่ยวข้องกับกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์เป็นส าคัญโดยการด าเนินงานวิจัยจะเริ่ม
จากการศึกษากระบวนการผลิตและการด าเนินงานการออกแบบแม่พิมพ์  จากนั้นจึงจัดตั้งคณะท างาน 
FMEA แล้วด าเนินการฝึกอบรมเรื่องการใช้เทคนิค FMEA แก่คณะท างานให้มีความรู้และเข้าใจ ต่อมา
จึงท าการออกแบบแม่พิมพ์ฉบับร่างขึ้นมาเพื่อให้ทีมงานได้ท าการทบทวนแบบแม่พิมพ์ (Design 
Review) โดยการวิเคราะห์ข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์และการแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่อง เมื่อ
ข้อบกพร่องได้รับการแก้ไขปรับปรุงแล้วจะประเมินผลโดยการสร้างแม่พิมพ์แล้วน าไปทดสอบขึ้นรูป
แก้วเพื่อสรุปผลจากการทดสอบแม่พิมพ์และสรุปผลการด าเนินงานวิจัย ซึ่งสามารถแสดงเป็นแผนผัง
ขั้นตอนการด าเนินงานได้ดังรูปที่ 3.1 

 
                                          

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนนิงานวิจัย 

วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบ
แม่พิมพ์ 

การประเมินผลและยืนยันผลการปรับปรุง 

สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 

RPN มากกว่าหรือเท่ากับ 100 

ไม่ใช่ ใช่ 

ศึกษากระบวนการผลิตและการออกแบบ 

จัดตั้งทีมงาน FMEA 

อบรมเทคนิค FMEA ให้กับทีมงาน 
 
 ออกแบบแม่พิมพ์ (ฉบับร่าง) 

ด าเนินการแก้ไขแบบของ
แม่พิมพ์ 
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3.1 การศึกษากระบวนการผลิตและกระบวนการออกแบบแม่พิมพ์ 
ด าเนินการศึกษาถึงกระบวนการผลิตแก้วของโรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษา ลักษณะของ

ผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต ชนิดและการใช้งานของแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้ว กระบวนการด าเนินงานการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ในปัจจุบัน และศึกษาลักษณะของปัญหาที่เกิดขึ้นโดยมุ่งเน้นที่กระบวนการ
ออกแบบแม่พิมพ์ เพื่อเป็นความรู้พื้นฐานของทีมงานให้มีความเข้าใจก่อนที่จะท าการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ โดยรวบรวมข้อมูลจากเอกสารในระบบคุณภาพของแต่ละแผนกที่
เกี่ยวข้องซึ่งข้อมูลที่ได้รวบรวมจะใช้ตารางและกราฟในการแสดงข้อมูลและถ้าเป็นขั้นตอนต่างๆจะ
ใช้แผนภูมิการไหลในการแสดงขั้นตอนการด าเนินการเพราะสามารถท าให้ทีมงานสามารถท าความ
เข้าใจได้โดยง่ายยิ่งขึ้น 

3.1.1 กระบวนการผลิตขึ้นรปูแก้ว 
กระบวนการผลิตแก้วนั้นในขั้นแรกจะน าวัตถุดิบที่ใช้ในการหลอมละลายแก้วได้แก่  

ทรายแก้ว,โซดาแอซ, โดโลไมล์, เศษแก้วและอื่นๆ มาผสมกัน  โดยล าเลียงเข้าสู่ตาชั่งอัตโนมัติ  
เพื่อให้ได้น้ าหนักที่ถูกต้องในแต่ะครั้งของการผสม  ต่อจากนั้นจึงน าเข้าผสมด้วยเครื่องผสม เมื่อได้
วัตถุดิบที่ผสมเข้าด้วยกันอย่างดีก็จะน าไปหลอมละลายในเตาหลอม  เมื่อได้น้ าแก้วที่หลอมละลาย
อย่างดีแล้วก็จะป้อนเข้าสู่เครื่องขึ้นรูป โดยใช้แม่พิมพ์เป็นแบบในการขึ้นรูป หลังจากการขึ้นรูปแก้ว
เป็นที่เรียบร้อยแล้ว  ก็จะต้องมีการผ่านสู่เตาอบ   เพื่อลดความเครียดภายในเนื้อแก้ว เสร็จแล้วจึง
ตรวจสอบและบรรจุลงกล่องต่อไป ซึ่งขั้นตอนการผลิตขึ้นรูปแก้วแสดงดังรูปที่ 3.2 

 

 
                               

รูปที่ 3.2 ขั้นตอนการผลิตขึ้นรูปแกว้ 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

การหลอมวัตถุดิบ 

การขึ้นรูปแก้ว 

การบรรจุแก้วลงกล่อง 

การผสมวัตถุดิบ 

การตรวจสอบแก้ว 

การอบแก้ว 
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ขั้นตอนที่ 1 การผสมวัตถุดิบ 
วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการหลอมแก้ว ประกอบด้วย ทรายแก้ว โซดาแอซ โดโลไมล์ เศษ

แก้วและนอกจากนี้ยังมีวัตถุดิบอื่นๆ ซึ่งช่วยในการหลอม การปรับแต่งสีของน้ าแก้ว รวมทั้งปรับแต่ง
คุณสมบัตขิองน้ าแก้ว โดยวัตถุดิบจะถูกใส่ลงไปในไซโลเพื่อผสมกันในสัดส่วนที่ก าหนด แล้วล าเลียง
ไปยังฮอปเปอร์ แล้วส่งไปตามสายพานล าเลียง ป้อนเข้าสู่เตาหลอม  

ขั้นตอนที่ 2 การหลอมวัตถุดิบ 
เมื่อวัตถุดิบป้อนเข้าสู่เตาหลอมใส่ส่วนที่เรียกว่า ห้องหลอมน้ าแก้ว  (Melter) จากนั้นน้ า 

แก้วจะไปยังส่วนห้องเตรียมน้ าแก้ว (Refiner) เพื่อกันสิ่งสกปรกออกไป และต่อไปยังรางน้ าแก้ว
(Forehearth) เพื่อควบคุมอุณหภูมิการขึ้นรูปแก้วที่ต้องการ ก่อนจะส่งต่อกับเคร่ืองจักรที่ใช้ขึ้นรูปแก้ว  

ขั้นตอนที่ 3 การขึ้นรูปแก้ว 
ก่อนน้ าแก้วจะน ามาขึ้นรูปตามแม่พิมพ์ น้ าแก้วจะถูกตัดออกเป็นก้อนตามน้ าหนักที่

ต้องการผลิตแก้วแต่ละใบ เมื่อน้ าแก้วป้อนลงสู่แม่พิมพ์จะถูกกดอัดขึ้นรูปหรือการเป่าให้ได้รูปทรง
ตามแม่พิมพ์นั้นๆ จากนั้นจะท าให้แก้วคงรูปโดยใช้ลมเป่าระบายความร้อน เสร็จแล้วจึงน าออกจาก
แม่พิมพ์ 

ขั้นตอนที่ 4 การอบแก้ว 
เมื่อแก้วออกจากแม่พิมพ์แล้วจะถูกน ามาตัดส่วนที่ไม่ต้องการทิ้งหรือการใช้ไฟลบครีบ

ต่างๆ ก่อนส่งแก้วเข้าไปยังเตาอบแก้วเพื่ออบคลายความเครียดให้แก้วมีความเหนียวไม่เปราะง่าย 
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบแก้ว 
แก้วที่ออกมาตามสายพานล าเลียงของเตาอบ จะน ามาตรวจสอบต าหนิแล้วคัดแยกของดี

และของเสีย โดยที่ของดีจะบรรจุลงกล่องและของเสียจะน ากลับไปหลอมใหม่ 
3.1.2 ลักษณะและชนิดของผลิตภัณฑ์แก้ว 

ผลิตภัณฑ์แก้วของบริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษานี้จะเป็นแก้วที่ใช้บนโต๊ะอาหารเท่านั้น เช่น
แก้วน้ าดื่ม จาน ชาม ที่เขี่ยบุหรี่ เชิงเทียน เป็นต้น ในการผลิตขึ้นรูปแก้วด้วยเครื่องจักรแต่ละแบบหรือ
แต่ละรูปทรงนั้นจะใช้เครื่องจักรที่ผลิตแตกต่างกัน ส าหรับผลิตภัณฑ์ของโรงงานที่ใช้ท ากรณีศึกษา
สามารถจ าแนกผลิตภัณฑ์ออกตามประเภทของเครื่องจักรที่ใช้ท าการผลิตได้ 3 ประเภท ดังรูปที่ 3.3  

1. ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการผลิตด้วยวิธีการปั๊มและเป่าขึ้นรูป แก้วที่ผลิตจากวิธีการนี้เป็น
แก้วที่ใช้กินน้ ารูปทรงต่าง เช่น ทรงกระบอก ทรงกรวย และทรงปากแตร เป็นต้น 

2. ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการผลิตด้วยวิธีการปั๊มขึ้นรูป แก้วที่ได้จาการผลิตด้วยวิธีการนี้จะ
เป็นแก้วประเภท จาน ชาม ที่เขี่ยบุหรี่ จานรองแก้ว เชิงเทียน แก้วกาแฟ  เป็นต้น 

3. ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการผลิตด้วยวิธีการเชื่อมต่อแก้วสองชิ้นเข้าด้วยกันมีลักษณะคือมี
ตัวแก้ว (Blow) ต่ออยู่บนก้าน (Stem) อีกทีหนึ่ง โดยทั่วไปเรียกแก้วที่ได้จากการผลิตด้วยวิธีนี้ว่าแก้ว
ก้าน (Stemware) 
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รูปที่ 3.3 ตัวอย่างผลิตภัณฑแ์ก้ว 
 

3.1.3 ประเภทและหน้าที่ของแม่พิมพข์ึ้นรปูแก้ว 
ในกระบวนการผลิตขึ้นรูปแก้วจะใช้แม่พิมพ์หลายชนิดประกอบกันขณะท าการขึ้นรูป 

แต่สามารถแบ่งประเภทของแม่พิมพ์ตามลักษณะการใช้งานได้ 2 ประเภทคือ ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่เป็น
มาตรฐานสามารถเลือกใช้ได้ตามความเหมาะสมกับขนาดและชนิดของแก้วแต่ละแบบ และชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ที่ต้องออกแบบมาใช้เฉพาะแก้วแต่ละแบบเท่านั้นไม่สามารถน าไปใช้ร่วมกับแก้วแบบอื่นๆ 
ได้ ซึ่งในที่นี้จะกล่าวถึงเฉพาะประเภทของแม่พิมพ์ที่จะใช้เฉพาะแก้วแต่ละแบบเท่านั้นและเป็น
แม่พิมพ์ที่ใช้เป็นกรณีศึกษาในการวิจัยนี้ ตัวอย่างแม่พิมพ์ดังรูปที่ 3.4 ประกอบด้วย 6 ชนิดคือ 

1. Blow Mold คือชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ท าจากวัสดุเหล็กหล่อ มีลักษณะเป็นสองซีกประกบ
กันขณะใช้งานด้านในจะมีขนาดและรูปทรงเหมือนกับแบบแก้วที่ต้องการเป่าขึ้นรูป ท าหน้าที่ขึ้นรูป
แก้วให้ได้รูปทรง ขนาด และลวดลายตามแบบที่ก าหนด 

2. Blank Mold คือชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ท าจากวัสดุเหล็กหล่อ มีลักษณะรูปทรงกระบอก
ด้านในเป็นรูเคลือบผิวด้วยฮาร์ดโครม (Hardchrome) ประกอบติดกับ Blank Case ขณะที่ใช้งานท า
หน้าที่รองรับน้ าแก้วแล้วกดอัดขึ้นรูปน้ าแก้วร่วมกับ Plunger ให้ได้รูปทรงของพาริสัน (Parison) 
ก่อนที่ลมจะเป่าให้ขยายตัวออกจนเต็ม Blow Mold 

3. Plunger คือชิ้นส่วนแม่พิมพ์ท่ีท าจากวัสดุเหล็กหล่อรูปทรงกระบอก ด้านนอกขัดผิว
เรียบท าหน้าที่การกดขึ้นรูปน้ าแก้วร่วมกับ Blank Mold ให้ได้รูปทรงของพาริสัน (Parison) ก่อนที่จะ
ใช้ลมเป่าให้ขยายตัวออกจนเต็ม Blow Mold 

4. Loader Insert คือชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ท าจากวัสดุคาร์บอน มีลักษณะสองซีกประกบกัน
ขณะใช้งาน ท าหน้าที่จับแก้วที่ขึ้นรูปทรงแล้วส่งมาตามสายพานล าเลียงป้อนเข้าสู่ Burn off Chuck 
ของเคร่ืองตัดปากแก้ว 

5. Burn off Chuck คือชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ท าจากวัสดุเหล็กหล่อมีลักษณะรูปทรงกระบอก
กลวง ความโตรูด้านในขนาดพอดีกับขนาดความโตของก้นแก้ว ท าหน้าที่จับและประคองแก้วให้ได้
ศูนย์กลางกับ Burnner ขณะตัดปากแก้วให้ได้ความสูงตามที่ต้องการ 
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6. Chuck Plate  คือชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ท าจากวัสดุเหล็กหล่อมีลักษณะเป็นแผ่นเจาะรู
ขนาดเล็ก ท าหน้าที่เป็นทางผ่านให้ Vacuum ไหลผ่านไปยังก้นแก้วเพื่อดูดจับแก้วขณะตัดแก้วตาม
ความสูงที่ต้องการ       

 

 
 

รูปที่ 3.4 ตัวอย่างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ข้ึนรูปแก้ว 
 

3.1.4 ขั้นตอนการออกแบบและพัฒนาแม่พมิพ ์
ในการออกแบบแม่พิมพ์ทางแผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์จะเริ่มต้นจากได้รับความ

ต้องการมาจากฝ่ายขาย ข้อมูลความต้องการที่ส่งมาจะประกอบด้วยแบบของแก้วที่ผ่านการพิจารณา
จากฝ่ายผลิตแล้วว่าสามารถท าการผลิตด้วยเครื่องจักรของบริษัทได้ จากนั้นทางแผนกออกแบบและ
พัฒนาแม่พิมพ์จะน าแบบแก้วนั้นมาใช้ท าการออกแบบแม่พิมพ์ สั่งท าแม่พิมพ์ชุดทดสอบ ทดสอบ
แม่พิมพ์กับเครื่องจักรที่ใช้ผลิตจริง และสรุปผลการทดสอบแม่พิมพ์ รายละเอียดของแต่ละขั้นตอนดัง
รูปที่ 3.5  
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รูปที่ 3.5 ขั้นตอนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ผลิตภณัฑ์ใหม ่

 
1. ผู้จัดการแผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ได้รับใบสั่งงานจากฝ่ายขายมาท าการ

พิจารณาอนุมัติให้พนักงานที่รับผิดชอบด าเนินการออกแบบและจัดเตรียมแม่พิมพ์เพื่อท าการผลิตแก้ว
ตัวอย่างตามแบบที่ส่งมา 

2. พนักงานออกแบบแม่พิมพ์ท าการวางแผนการออกแบบตามที่ได้รับมอบหมายจาก
ผู้จัดการแผนก โดยก าหนดระยะเวลาเสร็จสิ้นตามท่ีก าหนดในใบสั่งงาน 

3. พนักงานออกแบบแม่พิมพ์ด าเนินการออกแบบ /  เขียนแบบชิ้นส่วนต่างๆของแม่พิมพ์
เสร็จแล้วส่งแบบให้ผู้จัดการแผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ตรวจสอบ 

พิจารณาอนุมัติใบสั่งงาน 

วางแผนการออกแบบแม่พิมพ์ 

ออกแบบ / เขียนแบบแม่พิมพ์ 

สั่งท าแม่พิมพ์ 

ทดสอบขึ้นรูปแก้วด้วยแม่พิมพ์ 

ท ารายงานสรุปผลการทดสอบ 

ประชุมผลการทดสอบแม่พิมพ์ 

ส่งแก้วตัวอย่างให้ฝ่ายขาย 

ตรงตามข้อก าหนด 

อนุมัตแิก้วตัวอย่าง 

สั่งท าแม่พิมพ์ผลิตจริง 

ไมต่รง 

ตรง 
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4. พนักงานออกแบบแม่พิมพ์น าแบบที่ตรวจสอบแล้วด าเนินการส่ังท าแม่พิมพ์ชุดส าหรบั
ทดสอบกับหน่วยงานพัฒนาแม่พิมพ์ (Mold Shop) 

5. พนักงานออกแบบแม่พิมพ์จัดเตรียมความพร้อมประกอบแม่พิมพ์แล้วน าแม่พิมพ์
ทดสอบขึ้นรูปแก้วด้วยเครื่องจักรร่วมกับแผนกผลิต 

6. พนักงานออกแบบแม่พิมพ์น าแก้วตัวอย่างที่ได้จากการทดสอบแม่พิมพ์ร่วมกับแผนก
ผลิตส่งให้ส่วนงานประกันคุณภาพ เพื่อตรวจสอบข้อก าหนดเฉพาะของแก้วตัวอย่าง จากนั้นน าผล
ตรวจสอบแก้วที่ได้มาท ารายงานสรุป 

7. กรณีผลการตรวจสอบแก้วตัวอย่างไม่ตรงตามข้อก าหนดจะท าการปรับปรุงแก้ไข
แม่พิมพ์เพื่อท าการทดสอบใหม่ กรณีผลการตรวจสอบแก้วตัวอย่างตรงตามข้อก าหนดจะท าการนัด
หน่วยงานที่เกี่ยวข้องมาประชุมสรุปผลการทดสอบ 

8. พนักงานออกแบบแม่พิมพ์จัดส่งแก้วตัวอย่างให้ฝ่ายขายหลังจากที่ประชุมได้สรุปผล
เสร็จส้ินแล้ว 

9. ฝ่ายขายน าเสนอแก้วกับลูกค้าแล้วแจ้งผลการยอมรับแก้วตัวอย่างกลับมายังผู้จัดการ
แผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ ์

10. พนักงานออกแบบแม่พิมพ์ ด าเนินการอนุมัติแบบแม่พิมพ์ที่ใช้ทดสอบแก้วตัวอย่าง
แล้วออกใบสั่งงานให้แผนกคลังวัตถุดิบ (Store) จัดเตรียมแม่พิมพ์ที่ใช้ส าหรับการผลิตจริง 
 

3.2 การจัดตั้งคณะท างานของ FMEA 
ในการด าเนินการวิเคราะห์ข้อบกพร่องของการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ จะต้องถูก

ด าเนินการโดยทีมงานที่เรียกว่า การด าเนินงานโดยหลายหน่วยงาน (Multidisciplinary Approach) ซึ่ง
จะเป็นทีมงานที่มีตัวแทนมาจากหลายหน่วยงานที่เข้ามาร่วมกันเพื่อด าเนินการตามเป้าหมายที่ได้
ก าหนดไว้ คณะท างานที่จัดตั้งขึ้นเพื่อจัดท าเอกสารการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบ
แม่พิมพ์นี้จะก าหนดคุณสมบัติไว้ว่าต้องเป็นผู้ที่มีความรู้และประสบการณ์เป็นอย่างดีในด้าน
เทคโนโลยีเฉพาะด้านแม่พิมพ์และการผลิตแก้ว ดังนั้นคณะท างานดังกล่าวจึงต้องเป็นบุคคลที่มาจาก
หน่วยงานต่างๆ ที่ท างานเกี่ยวข้องกับการออกแบบแม่พิมพ์ การซ่อมบ ารุงแม่พิมพ์ การใช้แม่พิมพ์ใน
การขึ้นรูปแก้วและหน่วยงานที่ท าหน้าที่ตรวจสอบประกันคุณภาพแก้ว  โดยผู้วิจัยเป็นผู้ด าเนินการท า
เอกสารเสนอขอตัวแทนจากผู้จัดการแผนกที่กล่าวมาข้างต้นจ านวนแผนกละหนึ่งคนโดยก าหนด
รายละเอียดคุณสมบัติที่ต้องการของตัวแทนที่จะส่งเข้ามาด้วย เมื่อได้ตัวแทนครบแล้วจึงจัดแผนผัง
โครงสร้างของทีมงานเพื่อให้การก าหนดหน้าที่เป็นไปอย่างชัดเจน 
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3.3 การอบรมเทคนิค FMEA ให้กับคณะท างาน 
การจัดฝึกอบรมหลักสูตรเรื่องการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบให้กับทีมงานเพื่อ

ต้องการให้ทีมงานใช้เทคนิค FMEA ได้อย่างถูกต้องและบรรลุวัตถุประสงค์ ก่อนที่จะมาร่วมกัน
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ โดยผู้วิจัยได้น าเสนอหลักสูตรไปยังแผนก
ทรัพยากรบุคคลให้ติดต่อวิทยากรภายนอกเข้ามาให้ความรู้ตามงบประมาณของหน่วยงานที่ได้
จัดเตรียมไว้  วิธีการฝึกอบรมได้หารือกับวิทยากรก่อนถึงแนวทางที่จะท าให้ผู้เข้ารับการอบรมได้
สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการท างานได้ทันทีโดยการก าหนดให้มีการท ากิจกรรมกลุ่มเพิ่มเติม
นอกเหนือจากการฟังบรรยายเพียงอย่างเดียว 
 

3.4 การออกแบบแม่พิมพฉ์บับร่าง 
ด าเนินการออกแบบแม่พิมพ์ฉบับร่างของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่จะน ามาด าเนินการวิเคราะห์

ข้อบกพร่องและผลกระทบ โดยก่อนออกแบบแม่พิมพ์ทางผู้วิจัยได้หารือกับแผนกออกแบบผลิตภัณฑ์
เพื่อคัดเลือกผลิตภัณฑ์ใหม่ที่จะน ามาใช้เป็นกรณีศึกษาให้สอดคล้องกับความต้องการของฝ่ายขายด้วย 
เมื่อเลือกแบบผลิตภัณฑ์ได้แล้วเพื่อความมั่นใจว่าผลิตภัณฑ์ใหม่ดังกล่าวสามารถผลิตได้จริงจึงน า
แบบผลิตภัณฑ์ดังกล่าวไปเข้ากระบวนการทบทวนร่วมกับฝ่ายผลิตก่อน เมื่อแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ของ
แก้วที่ผ่านการทบทวนจากฝ่ายผลิตแล้วว่าสามารถท าการผลิตได้ด้วยเครื่องจักรที่มีอยู่ของบริษัท  
วิศวกรผู้ออกแบบแม่พิมพ์จะน าแบบแก้วดังกล่าวมาออกแบบแม่พิมพ์ที่ใช้ขึ้นรูปแก้ว  โดยชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ต่างๆ ที่ได้รับการออกแบบมานี้ประกอบด้วย (1) Blow Mold, (2) Blank Mold, (3) Plunger, 
(4) Loader Insert, (5) Chuck, (6) Chuck Plate เพราะแม่พิมพ์เหล่านี้เป็นแม่พิมพ์หลักที่ใช้ในการขึ้น
รูปแก้วเฉพาะรุ่นของแต่ละผลิตภัณฑ์เท่านั้นอีกทั้งเป็นแม่พิมพ์ที่ส่งผลต่อขนาดมิติ (Diamension) 
หรือข้อก าหนดเฉพาะ (Specification) ของแก้วรวมทั้งเป็นแม่พิมพ์ที่ส่งผลท าให้การเกิดต าหนิบนตัว
แก้วโดยตรง ส าหรับชิ้นส่วนแม่พิมพ์อื่นที่เลือกใช้เป็นส่วนประกอบจะไม่ได้น ามาออกแบบใหม่
เพราะเป็นชิ้นส่วนมาตรฐานที่เพียงแต่เลือกใช้เท่านั้น ในการออกแบบแม่พิมพ์ของวิศวกรจะออกแบบ
ตามวิธีการปัจจุบันคือใช้การเปรียบเทียบโดยผู้ออกแบบจะหาผลิตภัณฑ์เดิมที่ผ่านการผลิตมาแล้ว
เทียบกับผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ก าลังออกแบบท่ีมีความใกล้เคียงกันมากที่สุด จากนั้นจะอ้างอิงค่าต่างๆของ
การออกแบบแม่พิมพ์ตามผลิตภัณฑ์เดิมนั้นในการเขียนแบบแม่พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ใหม่ แล้วจึงน าไป
ทบทวนแบบแม่พิมพ์ด้วยเทคนิค FMEA ต่อไป  
 

3.5 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ 
ในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ทางทีมงานจะเริ่มด าเนินการจัดท า

ตามขั้นตอนต่างๆตามเอกสารแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ท่ี
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ก าหนดไว้ โดยเริ่มจากคณะท างานน าแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ฉบับร่างมาร่วมกันประชุมหารือตามล าดับ
ขั้นตอนต่างๆ แสดงได้ดังรูปท่ี 3.6 ซึ่งมีรายละเอียดของแต่ละขั้นตอนดังนี้ 

 

 
รูปที่ 3.6 ขั้นตอนการจัดท าเอกสาร DFMEA 

 
 

ระบุหน้าที่การใช้งานของชิ้นส่วนแมพ่ิมพ์ที่ออกแบบ 

ระบุแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ระบุแนวโน้มผลกระทบข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ระบุแนวโน้มสาเหตุข้อบกพร่องของชิน้ส่วนแม่พิมพ์ 

ระบุการควบคุมการออกแบบแม่พิมพ์ปัจจุบัน 

ให้ระดับคะแนน S ,O, D 

ค านวณค่า RPN 

ก าหนดแนวทางการแก้ไข / ป้องกันข้อบกพร่อง 

ด าเนินการตามที่ก าหนดการแก้ไข / ป้องกัน 

ด าเนินการทบทวนค่า PRN ใหม่ 

สรุปเอกสาร FMEA 

RPN มากกว่าหรือเท่ากับ 100 

ใช ่

ไม่ 
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3.5.1 การวิเคราะห์หน้าที่ของชิ้นส่วนแม่พมิพ์ 
ด าเนินการโดยก าหนดค าจ ากัดความของหน้าที่การท างานหรือประโยชน์การใช้งานที่

ต้องการของชิ้นส่วนแม่พิมพ์แต่ละชิ้นส่วนที่ได้ท าการออกแบบมา โดยทีมงานจะน าแบบชิ้นส่วน
แม่พิมพ์มาร่วมกันระดมสมองเพื่อก าหนดหน้าที่หรือประโยชน์การใช้งานที่ต้องการของชิ้นส่วน
แม่พิมพ์นั้นๆ โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดการวิเคราะห์หน้าที่แล้วรวบรวมลงในตารางข้อมูล  เมื่อได้
ข้อมูลผลการวิเคราะห์หน้าที่ของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ครบทุกชิ้นส่วนแล้วจึงน าผลที่ได้ไปใส่ในตาราง
แบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ 

3.5.2 การวิเคราะห์หาแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องของชิน้ส่วนแม่พิมพ์ 
ในการวิเคราะห์หาแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์นั้นจะเริ่มจากน า

แบบแม่พิมพ์และหน้าที่การท างานหรือประโยชน์การใช้งานของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ก าหนดเสร็จ
เรียบร้อยแล้วมาตั้งเป็นหัวข้อทีละหัวข้อ เพื่อหาลักษณะข้อบกพร่องหรือจุดอ่อนในแบบของแต่ละ
แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ โดยใช้วิธีการระดมสมองของทีมงานผู้ที่มีประสบการณ์ เนื่องจากกรณีนี้เป็น
การออกแบบแม่พิมพ์ผลิตภัณฑ์ใหม่ซึ่งอาจมีทั้งข้อบกพร่องที่ไม่เคยมีมาก่อนหรือข้อบกพร่องที่มี
ความคล้ายคลึงกับแบบผลิตภัณฑ์เดิมโดยทีมงานจะตั้งค าถามที่ว่ามีชิ้นส่วนแม่พิมพ์นั้นจะมีโอกาสไม่
ตรงกับจุดประสงค์หรือไม่ตรงกับหน้าที่การท างานที่ต้องการของแบบชิ้นส่วนนั้นได้อย่างไรบ้าง ซึ่ง
สิ่งที่ไม่ตรงกับจุดประสงค์หรือหน้าที่ของแบบชิ้นส่วนนั้นก็คือแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องของ
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เมื่อได้ข้อมูลผลการวิเคราะห์แนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องครบทุกชิ้นส่วนแม่พิมพ์
แล้วจึงน าผลที่ได้ไปใส่ในตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ 

3.5.3 การวิเคราะหห์าแนวโนม้ผลกระทบของข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ ์
ในการวิ เคราะห์แนวโน้มผลกระทบของข้อบกพร่อง จะเริ่มจากการน าลักษณะ

ข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์แต่ละข้อบกพร่องมาตั้งเป็นหัวข้อทีละข้อแล้วท าการระดมสมองเพื่อ
หาว่าข้อบกพร่องของหน้าที่นั้นๆส่งผลกระทบอย่างไรบ้างโดยใช้หลักการของ How-How Analysis 
เพราะเป็นเครื่องมือที่จะท าให้ทีมงานเสนอข้อคิดเห็นที่คาดว่าจะเกิดขึ้นต่อลูกค้าภายในและลูกค้า
ภายนอกได้อย่างเป็นอิสระ โดยตั้งค าถามที่ว่าข้อบกพร่องนั้นก่อให้เกิดอะไร (How) ในการพิจารณา
แนวโน้มผลกระทบจากข้อบกพร่องของทีมงานจะแบ่งออกเป็น 3 ระดับ ด้วยกันดังนี้ [3] 

ผลกระทบที่จุดเกิดเหตุ หมายถึง ผลกระทบทีเ่กิดขึ้นแก่ชิ้นงาน เช่นแก้วมีต าหนิ แก้วแตก 
ผลกระทบที่กระบวนการถัดไป หมายถึง ผลกระทบที่มีต่อระดับถัดไป เช่นถูกปฏิเสธ

จากการประกันคุณภาพผลกระทบต่อผู้ใช้ หมายถึง ผลกระทบที่ผู้ใช้สามารถสังเกตได้ง่าย เช่นมีข้อ
ร้องเรียนจากผู้ใช้แก้ว 

เมื่อได้ผลข้อมูลการวิเคราะห์แนวโน้มผลกระทบของข้อบกพร่องครบทุกชิ้นส่วน
แม่พิมพ์แล้วจึงน าผลที่ได้ไปใส่ในตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบ
แม่พิมพ์ 
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3.5.4 การวิเคราะห์หาแนวโนม้สาเหตุของข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พมิพ์ 
ในการวิเคราะห์หาแนวโน้มสาเหตุของข้อบกพร่อง จะเริ่มจากการน าแบบของแม่พิมพ์

และลักษณะข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์แต่ละข้อบกพร่องมาตั้งเป็นหัวข้อปัญหาแล้วระดมสมอง
เพื่อหาว่าข้อบกพร่องนั้นๆมีสาเหตุมาจากอะไรบ้างหรือมีกลไกอะไรที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องนั้นบ้าง
โดยที่ผลการวิเคราะห์จะระบุถึงแนวโน้มของสาเหตุของข้อบกพร่องที่บ่งชี้ถึงจุดอ่อนของแบบที่
ออกแบบไว้โดยใช้หลักของ Why-Why Analysis เพราะเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการมองปัญหาที่เกิดจาก
หลักเกณฑ์หรือทฤษฏีเพื่อต้องการป้องกันการเกิดขึ้นของปัญหา โดยเฉพาะการออกแบบและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ใหม่เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีการเปลี่ยนแปลงไปเรื่อยๆไม่มีข้อก าหนดเฉพาะที่ท าซ้ าเดิม ดังนั้น
กรณีนี้จึงต้องคาดการณ์มองถึงแนวโน้มของสาเหตุท่ีเป็นไปได้ว่าอาจจะเกิดขึ้นเท่านั้น และเนื่องจาก
ขั้นตอนนี้อยู่ในขั้นตอนการออกแบบทางทีมงานจะเน้นการวิเคราะห์เหตุที่มาจากการออกแบบเท่านั้น
โดยไม่น าสาเหตุของการที่เกิดจากการผลิตหรือการสร้างแม่พิมพ์ที่บกพร่องมาวิเคราะห์ในที่นี้ เพราะ
จะยึดภายใต้สมมุติฐานที่ว่ากระบวนการผลิตหรือการสร้างแม่พิมพ์ท าได้ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนด 
เมื่อได้ข้อมูลผลการวิเคราะห์แนวโน้มสาเหตุของข้อบกพร่องครบทุกชิ้นส่วนแม่พิมพ์แล้วจึ งน าผลที่
ได้ไปใส่ในตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ 

3.5.5 การรวบรวมวิธีการควบคุมการออกแบบปัจจุบัน 
ในการรวบรวมวิธีควบคุมการออกแบบปัจจุบันผู้วิจัยได้ท าการรวบรวมโดยการ

สัมภาษณ์จากผู้ช่วยผู้จัดการแผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์และรวบรวมจากเอกสารในระบบ
คุณภาพของแผนกโดยข้อมูลที่ได้จะจ าแนกออกเป็น 2 ลักษณะว่าเป็นการป้องกันหรือเป็นการ
ตรวจจับข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ โดยจะใช้ตารางในการรวบรวมเพราะตารางสามารถที่จะท า
การออกแบบไว้ล่วงหน้าได้เพื่อที่จะท าให้สามารถเก็บข้อข้อมูลได้ครบถ้วนและสามารถน าไปใช้
ประโยชน์ต่อไปได้ง่าย เมื่อได้ข้อมูลผลการรวบรวมวิธีการควบคุมการออกแบบปัจจุบันแล้วจึงน าผล
ที่ได้ไปใส่ในตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ 

3.5.6 การประเมินคะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและคะแนนการ
ตรวจจับ 

การประเมินคะแนนทางทีมงานจะใช้ตารางที่ได้ก าหนดเกณฑ์ขึ้นเพื่อให้สอดคล้องกับ
การประเมินแบบแม่พิมพ์ของบริษัท ดังแสดงในตาราง 2.3 เกณฑ์การให้คะแนนความรุนแรง ตารางที่ 
2.4 เกณฑ์การให้คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และตารางที่ 2.5 เกณฑ์การให้คะแนนการ
ตรวจจับ ในการประเมินให้ตัวเลขคะแนนของแต่ละคนในทีมงานจะให้คะแนนเป็นอิสระต่อกัน
เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ยังไม่เคยด าเนินการผลิตมาก่อน ท าให้ไม่มีการเก็บข้อมูลหรือมีตัวเลขที่
ชัดเจน จึงเป็นเหตุผลส าคัญที่คณะท างานต้องใช้วิธีการดังกล่าวในการประเมินค่าระดับคะแนน ซึ่ง
หลังจากทีมงานให้คะแนนครบแล้วจะน าคะแนนของแต่ละคนมาหาข้อสรุปโดยน าคะแนนของละคน
มาหาค่าเฉลี่ยเพื่อสรุปเป็นคะแนนที่จะใช้ในการค านวณค่าความเสี่ยงชี้น าต่อไป เมื่อได้ข้อมูลผลการ
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ประเมินคะแนนครบแล้วจึงน าผลที่ได้ไปใส่ในตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบของแบบแม่พิมพ ์

3.5.7 การค านวณค่าความเสีย่งชีน้ า (Risk Priority Number : RPN) 
หลังจากได้คะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและคะแนนการ

ตรวจจับครบแล้ว จึงท าการค านวณค่า RPN ของแต่ละข้อบกพร่องซึ่งได้มาจากผลคูณของคะแนน
ความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและคะแนนการตรวจจับ ค่า RPN ที่ค านวณได้จะ
น าไปใส่ลงในตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ 

3.5.8 การจัดล าดับความส าคัญของค่าความเสี่ยงชี้น า  
 การจัดล าดับความส าคัญในการแก้ข้อบกพร่องจะด าเนินการโดยน าค่า  RPN ที่ค านวน

ได้มาจัดเรียงล าดับจากมากไปหาน้อยโดยใช้แผนภูมิกราฟแท่งเพราะกราฟแท่งจะท าให้สามารถ
เปรียบเทียบพื้นที่หรือความยาวของเส้นกราฟได้ง่าย จากนั้นด าเนินการตัดสินใจเลือกข้อบกพร่องที่
ต้องการแก้ไข ในการวิจัยนี้ทางทีมงานจะเลือกข้อบกพร่องเฉพาะที่มีความส าคัญมาด าเนินการแก้ไข
เท่านั้น โดยล าดับของการปฏิบัติการแก้ไขจะลดข้อบกพร่องที่มีค่าคะแนนความรุนแรง 10 หรือ 9 
ก่อนเป็นอันดับแรกโดยไม่เกี่ยวข้องกับค่า RPN เพราะข้อบกพร่องนั้นอาจมีอันตรายต่อผู้ใช้ผลิต
ผลิตภัณฑ์ [3] ล าดับต่อมาจึงพิจารณาน าข้อบกพร่องท่ีมีค่า RPN มากกว่า 100 มาด าเนินการปฏิบัติการ
แก้ไข [11] ซึ่งเกณฑ์ในการเลือกข้อบกพร่องที่มีค่า RPN มากกว่า 100 มาปฏิบัติการแก้ไขนี้มีหลาย
งานวิจัยที่น ามาใช้ได้เป็นผลดี เช่น การวิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัย
ด้านข้างส าหรับรถยนต์  [9] การวิเคราะห์และควบคุมปัจจัยที่มีผลกระทบทางคุณภาพส าหรับ
อุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต์ [10] เป็นต้น 

3.5.9 การเสนอแนะและการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องแบบของแม่พิมพ ์
เมื่อพิจารณาค่า RPN และตัดสินใจเลือกข้อบกพร่องที่จะน ามาด าเนินการแก้ไขปรับปรุง

ได้แล้ว ทางทีมงานจะน าสาเหตุของข้อบกพร่องที่ทีมงานได้ร่วมกันระดมสมองด้วยเทคนิค Why-
Why Analysis ไว้แล้วในข้อที่ 3.5.4 มาร่วมกันก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุงต่อไป ส าหรับการ
ก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องต่างๆ จะใช้ประสบการณ์ของทีมงานหรืออ้างอิงข้อมูล
การออกแบบของผลิตภัณฑ์เดิมที่มีความคล้ายคลึงกันมาเป็นเหตุผลสนับสนุนการก าหนดวิธีการแก้ไข 
โดยตั้งข้อสมมุติฐานที่ว่ากระบวนการผลิตจะด าเนินการผลิตได้ตามความต้องการของการออกแบบที
ก าหนดไว้ ซึ่งในการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องนี้ทางทีมงานจะใช้แนวทางการลดค่า RPN ดังนี้ [3] 

แนวทางการลดความรุนแรงผลกระทบของข้อบกพร่อง จะด าเนินการเปลี่ยนแปลงแบบ
หรือการเปล่ียนเงื่อนไขในการใช้งานอย่างใดอย่างหนึ่งหรือทั้งสองอย่างนี้ 

แนวทางการลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง จะด าเนินการเปลี่ยนแปลงแบบหรือการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการออกแบบ(เช่น ใบตรวจสอบแบบ การทบทวนแบบ ค าแนะน าในการ
ออกแบบ เป็นต้น) 
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แนวทางการลดคะแนนการตรวจจับ จะด าเนินการโดยปรับปรุงการควบคุมการออกแบบ
ที่ได้วางแผนไว้ เช่นการเพิ่มกิจกรรมการทวนสอบหรือกิจกรรมการตรวจสอบแบบ เป็นต้น 

3.5.10 การทบทวนการประเมินคะแนนและค านวณค่า RPN ใหม ่
หลังจากได้ก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุง พร้อมทั้งด าเนินการปรับปรุงตามแนวทาง

ที่เสนอแนะดังกล่าวเสร็จสิ้นแล้ว จากนั้นผู้ออกแบบแม่พิมพ์จะด าเนินการแก้ไขแบบและเขียนแบบ
แม่พิมพ์ขึ้นมาใหม่ตามที่เสนอแนะไว้ เสร็จแล้วจะน าแบบแม่พิมพ์ดังกล่าวมาให้ทีมงานด าเนินการ
ประเมินคะแนนความรุนแรง โอกาสการเกิดข้อบกพร่องและการควบคุมปัจจุบันใหม่และค านวณค่า  
RPN ใหม่ เพื่อให้มั่นใจได้ว่าข้อบกพร่องได้ลดลงตามที่ต้องการแล้วก่อนจะน าแบบแม่พิมพ์ที่แก้ไข
ใหม่นี้จะน าไปใช้ในการสั่งผลิตแม่พิมพ์ชุดทดสอบเพื่อยืนยันผลการแก้ไขปรับปรุงต่อไป 

 

3.6 การประเมินผลและยืนยันผลการปรับปรุง 
หลังจากที่ได้มีการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์และท าการเขียนแบบแม่พิมพ์

ใหม่แล้ว ผู้วิจัยต้องการที่จะประเมินผลความส าเร็จของการปรับปรุงการออกแบบแม่พิมพ์ทั้งนี้เพื่อท า
ให้ทราบถึงแนวโน้มของประสิทธิภาพในการแก้ไขและปรับปรุง รวมถึงสมรรถนะของการ
ด าเนินงาน ซึ่งจะน าไปเป็นข้อมูลในการสรุปผลการด าเนินงานวิจัยต่อไปโดยด าเนินการดังนี้ 

3.6.1 การทดสอบแม่พิมพ์ขึน้รูปแก้วตัวอย่าง 
 ในการทดสอบแม่พิมพ์จะเริ่มจากน าแบบของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ได้รับการแก้ไขแบบ

แล้วไปด าเนินการสั่งผลิตแม่พิมพ์จ านวนหนึ่งชุดเพื่อใช้ส าหรับการทดสอบยืนยันผลการแก้ไข 
ส าหรับแม่พิมพ์ที่สั่งขึ้นมาทดสอบจะประกอบด้วย Blow Mold, Blank Mold, Plunger, Loader Insert, 
Chuck, Chuck Plate โดยแม่พิมพ์ทั้งหมดนี้เมื่อจัดท าขึ้นและตรวจสอบขั้นสุดท้ายแล้วว่าตรงตามแบบ
แม่พิมพ์ที่ได้ออกแบบไว้จะถูกน ามาประกอบและติดตั้งบนเครื่องจักร จากนั้นจะใช้แม่พิมพ์ดังกล่าว
ท าการผลิตขึ้นรูปแก้วตัวอย่าง เนื่องจากการหยุดเครื่องจักรเพื่อท าการทดสอบแม่พิมพ์เป็นต้นทุนอย่าง
หนึ่งที่ค่อนข้างสูงดังนั้นการก าหนดเวลาการหยุดเครื่องจักรเพื่อท าการทดสอบจึงก าหนดไว้ที่ไม่เกิน 2 
ชั่วโมงต่อครั้ง และจ านวนแม่พิมพ์ที่ใช้ในการทดสอบเพียงหนึ่งชุดจากปรกติจะใช้แม่พิมพ์ขึ้นรูป
พร้อมกัน 12 ชุด ด้วยข้อจ ากัดทั้งสองนี้จึงท าให้ได้แก้วตัวอย่างประมาณ 40-60 ใบในการทดสอบการ
ขึ้นรูปแต่ละครัง้ ส าหรับจ านวนแก้วตัวอย่างที่จะน าไปตรวจสอบเพื่อสรุปผล จะใช้ตารางของ Krejcie 
and Morgan ในการก าหนดขนาดของกลุ่มตัวอย่าง จากนั้นน าแก้วตัวอย่างที่ได้มาท าการตรวจสอบค่า
ขนาดมิติที่ก าหนดในแบบ การตรวจสอบต าหนิที่เกิดขึ้นกับแก้วตัวอย่างก่อนทีมงานจะสรุปผลการ
ทดสอบต่อไป 

3.6.2 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงานกอ่นและหลังการปรับปรงุ 
การรวบรวมข้อมูลเพื่อเปรียบเทียบผลการด าเนินงานจะสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของ

การวิจัยที่ตั้งไว้โดยจะใช้ตารางในการรวบรวมระยะเวลาที่ใช้ในการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ 
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จ านวนครั้งที่ใช้ในการทดสอบแม่พิมพ์ และใช้ผังการไหลในการแสดงขั้นตอนการด าเนินการ
เปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง จากข้อมูลที่ได้รวบรวมนี้จะน าไปสู่การสรุปผลการ
ด าเนินงานวิจัยต่อไป 

 

3.7 การสรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
การสรุปผลการวิจัยจากการน าข้อมูลที่รวบรวมจากการด าเนินการมาสรุปเปรียบเทียบผลก่อน

และหลังการปรับปรุง โดยหัวข้อที่สรุปผลจะสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัยที่ก าหนดไว้ อีก
ทั้งสรุปข้อเสนอแนะและปัญหาต่างๆ ที่พบในงานวิจัย เพื่อเป็นแนวทางในการศึกษาปรับปรุงต่อไป 
จากนั้นจะน าเสนอเพื่อให้โรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษาน า เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบไปก าหนดเป็นมาตรฐานการท างานเพื่อเป็นการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการออกแบบให้ดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง 



บทที่ 4 
ผลการด าเนินงานวิจัย 

 

4.1 ผลการจัดตั้งคณะท างาน 
จากการประสานงานกับผู้จัดการแผนกต่างๆ ท าให้ได้ตัวแทนของแผนกที่ เกี่ยวข้อง

ประกอบด้วยวิศวกรแผนกขึ้นรูปแก้ว วิศวกรแผนกซ่อมบ ารุงแม่พิมพ์ ซุปเปอร์ไวเซอร์แผนกประกัน
คุณภาพ จ านวนแผนกละหนึ่งท่านเข้ามาร่วมทีมกับแผนกออกแบบแม่พิมพ์ รวมจ านวนพนักงานที่เข้า
ร่วมในทีมงานทั้งหมด 5 คนและเพื่อให้การจัดท าวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด าเนินการได้
ตามเป้าหมายดังนั้นจึงจัดแผนภูมิของคณะท างานดังรูปที่ 4.1 และก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบดังนี้ 

หัวหน้าทีมคือวิศวกรออกแบบแม่พิมพ์ มีหน้าที่ออกแบบแม่พิมพ์ ก าหนดนัดหมายการประชุม
และเป็นผู้น าการประชุมระดมสมองของทีมงานในการจัดท าเอกสารการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบของแบบแม่พิมพ ์

ที่ปรึกษาคือผู้จัดการแผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ มีหน้าที่ให้ค าปรึกษาและเสนอแนะใน
ที่ประชุม เช่นกรณีที่มีความคิดเห็นไม่ตรงกันและหาข้อสรุปในการประชุม 

สมาชิกทีมคือวิศวกรแผนกขึ้นรูปแก้ว วิศวกรซ่อมบ ารุงแม่พิมพ์และซุปเปอร์ไวเซอร์แผนก
ประกันคุณภาพ มีหน้าที่ร่วมกันวิเคราะห์ข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ 

 

 
  

รูปที่ 4.1 โครงสร้างของทีมงานวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
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4.2  ผลการอบรมเทคนิค FMEA กับทีมงานวิเคราะห์ข้อบกพรอ่งและผลกระทบ 
 ทางบริษัทได้จัดฝึกอบรมภายในหลักสูตรเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบเป็น

ระยะเวลา 2 วัน ให้กับทีมงานและวิศวกรของบริษัท รวมผู้เข้าอบรมทั้งหมด 25 คน โดยวิทยากรจาก
บริษัทเทคนิคอล แอพโพรช เคาน์เซลลิ่งแอนด์เทรนนิ่ง จ ากัด รายละเอียดการฝึกอบรมแบ่งออกเป็น 2 
ส่วนคือฟังการบรรยายและการท ากิจกรรมกลุ่ม จากการฟังบรรยายและการน าเสนอผลงานหลังจาก
การท ากิจกรรมกลุ่มรวมทั้งข้อเสนอแนะของวิทยากรท าให้ผู้ที่เข้ารับการฝึกอบรมมีความรู้และความ
เข้าใจในการน าไปใช้ในการปฏิบัติได้  

 

4.3 ผลการออกแบบแม่พมิพ์ฉบับร่าง 
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ฉบับร่างท่ีท าการออกแบบไว้ทั้งหมด 6 ชนิด ประกอบด้วย Blow Mold, Blank 

Mold, Plunger, Loader Insert, Chuck, และ Chuck Plate ส าหรับแบบแม่พิมพ์ทั้งหมดนี้รวมทั้งแบบ
ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่เลือกมาใช้ในงานวิจัยนี้ ได้แสดงไว้ในภาคผนวก ก 
  

4.4 ผลการจัดท าเอกสารการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ ์
ในการด าเนินการจัดท าเอกสารการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์โดย

ทีมงานได้ผลการด าเนินงานของแต่ละขั้นตอนดังนี้ 
4.4.1. ผลการวิเคราะห์หน้าทีข่องชิน้ส่วนแม่พิมพ ์

ผลการน าแบบของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทั้ง 6 ชนิดประกอบด้วย Blow Mold, Blank Mold, 
Plunger, Loader Insert, Chuck และ Chuck Plate มาท าการระบุหน้าที่การใช้งานที่ต้องการโดยใช้
หลักการระดมสมองของทีมงานพบว่า หน้าที่ที่ต้องการของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ประกอบด้วย 3 กลุ่ม
ด้วยกันคือหน้าที่ในการไม่ท าให้เกิดความคลาดเคลื่อนของขนาดตามค่ามิติของข้อก าหนดเฉพาะของ
ผลิตภัณฑ์ หน้าที่ในการไม่ท าให้เกิดต าหนิกับผลิตภัณฑ์และหน้าที่ในการขึ้นรูปน้ าแก้วที่สมบูรณ์ 
ตารางที่ 4.1 แสดงสรุปผลของการวิเคราะห์หน้าที่ของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทั้ง 6 ชนิด ซึ่งผลการวิเคราะห์
หน้าที่ของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทั้งหมดนี้จะน าไปใส่ในช่องหน้าที่ของตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ ที่แสดงไว้ในภาคผนวก ข 

4.4.2. ผลการวิเคราะห์หาแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแมพ่ิมพ ์
 ผลการวิเคราะห์หาแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องโดยใช้วิธีการระดมสมองของทีมงาน

พบว่าแบบแม่พิมพ์มีแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องทั้งสิ้น 33 ข้อบกพร่อง ซึ่งลักษณะข้อบกพร่องที่
วิเคราะห์ได้จะเป็นลักษณะข้อบกพร่องของความคลาดเคลื่อนของขนาดตามค่ามิติตามข้อก าหนด
เฉพาะของผลิตภัณฑ์ ข้อบกพร่องของต าหนิที่จะเกิดขึ้นของผลิตภัณฑ์และข้อบกพร่องของการท า
หน้าที่การขึ้นรูปไม่สมบูรณ์ของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ตารางที่ 4.2 แสดงสรุปผลการวิเคราะห์หาแนวโน้ม
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ลักษณะข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทั้ง 6 ชนิด ซึ่งผลการวิเคราะห์แนวโน้มลักษณะข้อบกพร่อง
ของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทั้งหมดนี้จะน าไปใส่ในช่องแนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องของตารางแบบฟอร์ม
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ ที่แสดงไว้ในภาคผนวก ข 

 
ตารางท่ี 4.1 สรุปหน้าที่ของชิ้นส่วนแมพ่ิมพ์ขึ้นรูปแกว้ 

 

ชิ้นสว่นแมพิ่มพ์ หน้าท่ีหรือประโยชน์การใช้งานท่ีต้องการ

1A. มหีน้าท่ีขึน้รูปทรงและลวดลายแกว้ให้ตรงตามขนาดท่ีก าหนดในแบบ

1B. มหีน้าท่ีเป่าขึน้รูปแลว้ไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัวแกว้

2A. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้ให้ไดรู้ปทรงของพาริสนั(Parison) ตรงตามรูปทรงของ Blank Mold

2B. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็มแมพิ่มพ์แลว้ไดค้วามหนาปากแกว้ตรงตามแบบ

2C. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็มแมพิ่มพ์แลว้ไดค้วามหนากน้แกว้เท่ากนัทุกดา้น

2D. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็มแมพิ่มพ์แลว้ไมม่ตี าหนิบนตัวแกว้

3A. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้ให้ไดรู้ปร่างของพาริสนั(Parison) ตรงตามรูปร่างของ Plunger

3B. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็มแมพิ่มพ์แลว้ไดค้วามหนากน้แกว้ตรงตามแบบ

3C. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็มแมพิ่มพ์แลว้ไดค้วามหนากน้แกว้เท่ากนัทุกดา้น

3D. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็มแมพิ่มพ์แลว้ไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัวแกว้

4A. มหีน้าท่ีจับแกว้ป้อนเขา้เคร่ืองตัดปากโดยแกว้ตรงศูนย์กบั Chuck

4B. มหีน้าท่ีจับสมัผัสแกว้แลว้ไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัวแกว้

5A. มหีน้าท่ีเป็น Guide น าโดยให้แกว้สวมเขา้ Chuck พอดแีละให้ตรงศูนย์กบั Burnner เพ่ือตัด

ปากแกว้

5B. มหีน้าท่ีประคองศูนย์แกว้แลว้ไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัวแกว้

6A. มหีน้าท่ีเป็นทางผ่านท่ีให้ Vacuum ไหลผ่านไปยังแกว้เพ่ือดดูจับแกว้โดยไมท่ าให้แกว้ตกลง

พ้ืน

6B. มหีน้าท่ีดดูจับแกว้แลว้ไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัวแกว้

5. Chuck

6. Chuck Plate

1. Blow Mold

2. Blank Mold

3. Plunger

4. Loader Insert
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ตารางท่ี 4.2 สรุปแนวโน้มลกัษณะข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ ์
 ชิ้นสว่นแมพิ่มพ์ หน้าท่ีหรือประโยชน์การใช้งานท่ีต้องการ แนวโน้มของขอ้บกพร่อง

1A. มหีน้าท่ีขึน้รูปทรงและลวดลายแกว้ให้ตรงตาม

ขนาดท่ีก าหนดในแบบ

1A-S1. ขนาดความโตของปากแกว้เลก็กว่าคา่พิกดั

1A-S2. รูปทรงของปากแกว้งุ้มเขา้ไมต่รงตามแบบ

1A-S3. ลวดลายของแกว้ไมค่มชัด

1A-S4. รูปทรงของสว่นท่ีใช้จับแกว้ (Moile) ไมไ่ดต้ามแบบ

1B. มหีน้าท่ีเป่าขึน้รูปแลว้ไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัว

แกว้

1B-S1. มตี าหนิรอยประกบ Mold บนล าตัวแกว้

1B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเลก็

1B-S3. มตี าหนิรอยเย็นช่วงปากแกว้ไมใ่ส

1B-S4. มตี าหนิกน้แกว้คอด

1B-S5. มตี าหนิผิวแกว้ยุบ(Suck side)

1B-S6. มตี าหนิแกว้ไมก่ลมตามแบบ

1B-S7. มรีอยต าหนิผิวแกว้เป็นคลืน่ไมเ่รียบและไมใ่ส

2A. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้ให้ไดรู้ปทรงของ

พาริสนั(Parison) ตรงตามรูปทรงของ Blank Mold

2A-S1. รูปทรงของพาริสนั(Parison) ไมต่รงกบัรูปทรงของ

 Blank Mold

2B. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แลว้ไดค้วามหนาปากแกว้ตรงตามแบบ

2B-S1. ความหนาของปากแกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ

2C. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แลว้ไดค้วามหนากน้แกว้เท่ากนัทุกดา้น

2C-S1. ความเอียงของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ

2D. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แลว้ไมม่ตี าหนิบนตัวแกว้

2D-S1. พาริสนั(Parision) มรีอยต าหนิ(Gon in)

2D-S2. Parision มรีอยต าหนิรอยเย็น

2D-S3. Parision มรีอยต าหนิ (Press Mark)

1. Blow Mold

2. Blank Mold

 
 ช้ินสว่นแมพิ่มพ์ หน้าท่ีหรือประโยชน์การใช้งานท่ีต้องการ แนวโน้มของขอ้บกพร่อง

3A. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้ให้ไดรู้ปร่างของพา

ริสนั(Parison) ตรงตามรูปร่างของ Plunger

3A-S1. รูปร่างของ Parison ไมต่รงกบัรูปร่างของ Plunger

3B. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไดค้วามหนากน้แกว้ตรงตามแบบ

3B-S1. ความหนาของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ

3C. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไดค้วามหนากน้แกว้เท่ากนัทุกดา้น

3C-S1. ความเอียงของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ

3D. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัวแกว้

3D-S1. Parision มรีอยต าหนิ(Side wave)

3D-S2. Parision มรีอยต าหนิ (Press Mark)

3D-S3. เกดิเศษแกว้ช้ินเล็กๆ ฝังในเนื้อแกว้

4A. มหีน้าท่ีจับแกว้ป้อนเขา้เคร่ืองตัดปากโดยแกว้

ตรงศูนย์กบั Chuck

4A-S1. จับแกว้แล้วแกว้แตกกอ่นปอ้นเขา้เคร่ือง

4A-S2. จับแกว้แล้วแกว้เอียง

4B. มหีน้าท่ีจับสมัผัสแกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบน

ตัวแกว้

4B-S1. จับแกว้แล้วมตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็ก

4B-S2. จับแกว้แล้วเป็นรอยต าหนิบริเวณที ่Loader สมัผัส

แกว้

5A. มหีน้าท่ีเป็น Guide น าโดยให้แกว้สวมเขา้ 

Chuck พอดแีละให้ตรงศูนย์กบั Burnner เพ่ือตัด

ปากแกว้

5A-S1. แกว้สวมเขา้ Chuck ไมไ่ด้

5A-S2. แกว้ไมต่รงศูนย์กบั Burnner

5B. มหีน้าท่ีประคองศูนย์แกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิ

บนตัวแกว้

5B-S1. สมัผัสกบัแกว้แล้วมตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็กท่ีกน้แกว้

6A. มหีน้าท่ีเป็นทางผ่านท่ีให้ Vacuum ไหลผ่าน

ไปยังแกว้เพ่ือดดูจับแกว้โดยไมท่ าให้แกว้ตกลงพ้ืน

6A-S1. ไมด่ดูจับแกว้

6B. มหีน้าท่ีดดูจับแกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัว

แกว้

6B-S1. เกดิต าหนิรอยของ Chuck Plate ทีก่น้แกว้

6B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็กทีก่น้แกว้

5. Chuck

6. Chuck Plate

3. Plunger

4. Loader Insert
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ตารางท่ี 4.2 สรุปแนวโน้มลกัษณะข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ (ต่อ) 
 ช้ินสว่นแมพิ่มพ์ หน้าท่ีหรือประโยชน์การใช้งานท่ีต้องการ แนวโน้มของขอ้บกพร่อง

3A. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้ให้ไดรู้ปร่างของพา

ริสนั(Parison) ตรงตามรูปร่างของ Plunger

3A-S1. รูปร่างของ Parison ไมต่รงกบัรูปร่างของ Plunger

3B. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไดค้วามหนากน้แกว้ตรงตามแบบ

3B-S1. ความหนาของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ

3C. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไดค้วามหนากน้แกว้เท่ากนัทุกดา้น

3C-S1. ความเอียงของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ

3D. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัวแกว้

3D-S1. Parision มรีอยต าหนิ(Side wave)

3D-S2. Parision มรีอยต าหนิ (Press Mark)

3D-S3. เกดิเศษแกว้ช้ินเล็กๆ ฝังในเนื้อแกว้

4A. มหีน้าท่ีจับแกว้ป้อนเขา้เคร่ืองตัดปากโดยแกว้

ตรงศูนย์กบั Chuck

4A-S1. จับแกว้แล้วแกว้แตกกอ่นปอ้นเขา้เคร่ือง

4A-S2. จับแกว้แล้วแกว้เอียง

4B. มหีน้าท่ีจับสมัผัสแกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบน

ตัวแกว้

4B-S1. จับแกว้แล้วมตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็ก

4B-S2. จับแกว้แล้วเป็นรอยต าหนิบริเวณที ่Loader สมัผัส

แกว้

5A. มหีน้าท่ีเป็น Guide น าโดยให้แกว้สวมเขา้ 

Chuck พอดแีละให้ตรงศูนย์กบั Burnner เพ่ือตัด

ปากแกว้

5A-S1. แกว้สวมเขา้ Chuck ไมไ่ด้

5A-S2. แกว้ไมต่รงศูนย์กบั Burnner

5B. มหีน้าท่ีประคองศูนย์แกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิ

บนตัวแกว้

5B-S1. สมัผัสกบัแกว้แล้วมตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็กท่ีกน้แกว้

6A. มหีน้าท่ีเป็นทางผ่านท่ีให้ Vacuum ไหลผ่าน

ไปยังแกว้เพ่ือดดูจับแกว้โดยไมท่ าให้แกว้ตกลงพ้ืน

6A-S1. ไมด่ดูจับแกว้

6B. มหีน้าท่ีดดูจับแกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัว

แกว้

6B-S1. เกดิต าหนิรอยของ Chuck Plate ทีก่น้แกว้

6B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็กทีก่น้แกว้

5. Chuck

6. Chuck Plate

3. Plunger

4. Loader Insert

 

 ช้ินสว่นแมพิ่มพ์ หน้าท่ีหรือประโยชน์การใช้งานท่ีต้องการ แนวโน้มของขอ้บกพร่อง

3A. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้ให้ไดรู้ปร่างของพา

ริสนั(Parison) ตรงตามรูปร่างของ Plunger

3A-S1. รูปร่างของ Parison ไมต่รงกบัรูปร่างของ Plunger

3B. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไดค้วามหนากน้แกว้ตรงตามแบบ

3B-S1. ความหนาของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ

3C. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไดค้วามหนากน้แกว้เท่ากนัทุกดา้น

3C-S1. ความเอียงของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ

3D. มหีน้าท่ีกดอัดขึน้รูปน้ าแกว้โดยเมือ่เป่าให้เต็ม

แมพิ่มพ์แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัวแกว้

3D-S1. Parision มรีอยต าหนิ(Side wave)

3D-S2. Parision มรีอยต าหนิ (Press Mark)

3D-S3. เกดิเศษแกว้ช้ินเล็กๆ ฝังในเนื้อแกว้

4A. มหีน้าท่ีจับแกว้ป้อนเขา้เคร่ืองตัดปากโดยแกว้

ตรงศูนย์กบั Chuck

4A-S1. จับแกว้แล้วแกว้แตกกอ่นปอ้นเขา้เคร่ือง

4A-S2. จับแกว้แล้วแกว้เอียง

4B. มหีน้าท่ีจับสมัผัสแกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบน

ตัวแกว้

4B-S1. จับแกว้แล้วมตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็ก

4B-S2. จับแกว้แล้วเป็นรอยต าหนิบริเวณที ่Loader สมัผัส

แกว้

5A. มหีน้าท่ีเป็น Guide น าโดยให้แกว้สวมเขา้ 

Chuck พอดแีละให้ตรงศูนย์กบั Burnner เพ่ือตัด

ปากแกว้

5A-S1. แกว้สวมเขา้ Chuck ไมไ่ด้

5A-S2. แกว้ไมต่รงศูนย์กบั Burnner

5B. มหีน้าท่ีประคองศูนย์แกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิ

บนตัวแกว้

5B-S1. สมัผัสกบัแกว้แล้วมตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็กท่ีกน้แกว้

6A. มหีน้าท่ีเป็นทางผ่านท่ีให้ Vacuum ไหลผ่าน

ไปยังแกว้เพ่ือดดูจับแกว้โดยไมท่ าให้แกว้ตกลงพ้ืน

6A-S1. ไมด่ดูจับแกว้

6B. มหีน้าท่ีดดูจับแกว้แล้วไมเ่กดิรอยต าหนิบนตัว

แกว้

6B-S1. เกดิต าหนิรอยของ Chuck Plate ทีก่น้แกว้

6B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็กทีก่น้แกว้

5. Chuck

6. Chuck Plate

3. Plunger

4. Loader Insert

 
 

4.4.3. ผลการวิเคราะหห์าแนวโน้มผลกระทบข้อบกพร่องของชิน้ส่วนแม่พิมพ ์
ผลการวิเคราะห์หาแนวโน้มผลกระทบของข้อบกพร่องโดยใช้ How-How Analysis 

พบว่ามีผลกระทบจ านวน 33 ข้อ สามารถจ าแนกผลกระทบของข้อบกพร่องได้ 2 ประเภทคือ
ผลกระทบที่จะเกิดขึ้นกับกระบวนการถัดไปจ านวน 25 ข้อบกพร่องคือผลกระทบที่ท าให้แก้วถูก
ปฏิเสธจากการตรวจสอบของแผนกประกันคุณภาพ และผลกระทบที่เกิดขึ้นที่จุดเกิดเหตุจ านวน 8 
ข้อบกพร่องคือผลกระทบที่ท าให้แก้วตกแตกลงพื้น และผลกระทบท าให้ไม่สามารถเป่าขึ้นรูปทรง
แก้วได้ ตารางที่ 4.3 แสดงสรุปผลการวิเคราะห์แนวโน้มผลกระทบข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์
ทั้ง 6 ชนิด ซึ่งผลการวิเคราะห์แนวโน้มลักษณะข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ได้ทั้งหมดนี้จะ
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น าไปใส่ในช่องแนวโน้มผลกระทบของข้อบกพร่องของตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง
และผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ ที่แสดงไว้ในภาคผนวก ข 
 
ตารางท่ี 4.3 สรุปผลกระทบข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแมพ่ิมพ ์
 ช้ินสว่นแมพิ่มพ์ แนวโน้มของขอ้บกพร่อง แนวโน้มผลกระทบของขอ้บกพร่อง

1A-S1. ขนาดความโตของปากแกว้เล็กกว่าคา่พิกดั 1A-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1A-S2. รูปทรงของปากแกว้งุ้มเขา้ไมต่รงตามแบบ 1A-S2-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1A-S3. ลวดลายของแกว้ไมค่มชัด 1A-S3-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1A-S4. รูปทรงของสว่นท่ีใช้จับแกว้ (Moile) ไมไ่ดต้ามแบบ 1A-S4-O1. Loader จับแกว้ไมแ่น่นแกว้ล่ืนหลุดตกลงพ้ืน

1B-S1. มตี าหนิรอยประกบ Mold บนล าตัวแกว้ 1B-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็ก 1B-S2-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1B-S3. มตี าหนิรอยเย็นช่วงปากแกว้ไมใ่ส 1B-S3-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1B-S4. มตี าหนิกน้แกว้คอด 1B-S4-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1B-S5. มตี าหนิผิวแกว้ยุบ(Suck side) 1B-S5-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1B-S6. มตี าหนิแกว้ไมก่ลมตามแบบ 1B-S6-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

1B-S7. มรีอยต าหนิผิวแกว้เป็นคล่ืนไมเ่รียบและไมใ่ส 1B-S7-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

2A-S1. รูปทรงของพาริสนั(Parison) ไมต่รงกบัรูปทรงของ Blank Mold 2A-S1-O1. ไมส่ามารถเป่าแกว้ให้ขึน้รูปทรงได้

2B-S1. ความหนาของปากแกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ 2B-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

2C-S1. ความเอียงของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ 2C-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

2D-S1. พาริสนั(Parision) มรีอยต าหนิ(Gon in) 2C-S2-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

2D-S2. Parision มรีอยต าหนิรอยเย็น 2C-S2-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

2D-S3. Parision มรีอยต าหนิ (Press Mark) 2C-S3-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

3A-S1. รูปร่างของ Parison ไมต่รงกบัรูปร่างของ Plunger 3A-S1-O1. ไมส่ามารถเป่าแกว้ให้ขึน้รูปทรงได้

3B-S1. ความหนาของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ 3B-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

3C-S1. ความเอียงของกน้แกว้เกนิจากคา่พิกดัตามแบบ 3C-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

3D-S1. Parision มรีอยต าหนิ(Side wave) 3D-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

3D-S2. Parision มรีอยต าหนิ (Press Mark) 3D-S2-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

3D-S3. เกดิเศษแกว้ช้ินเล็กๆ ฝังในเนื้อแกว้ 3D-S3-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

4A-S1. จับแกว้แล้วแกว้แตกกอ่นป้อนเขา้เคร่ือง 4A-S1-O1. แกว้แตกตกลงพ้ืน

4A-S2. จับแกว้แล้วแกว้เอียง 4A-S2-O1. แกว้แตกตกลงพ้ืน

4B-S1. จับแกว้แล้วมตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็ก 4B-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

4B-S2. จับแกว้แล้วเป็นรอยต าหนิบริเวณท่ี Loader สมัผัสแกว้ 4B-S2-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

5A-S1. แกว้สวมเขา้ Chuck ไมไ่ด้ 5A-S1-O1. แกว้ตกลงพ้ืนไมส่ามารถตัดปากแกว้ได้

5A-S2. แกว้ไมต่รงศูนย์กบั Burnner 5A-S2-O1. แกว้เบียดกบั Burner ท าให้แกว้ร้าวและแตก

5B-S1. สมัผัสกบัแกว้แล้วมตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็กท่ีกน้แกว้ 5B-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

6A-S1. ไมด่ดูจับแกว้ 6A-S1-O1. แกว้ตกลงพ้ืนไมส่ามารถตัดปากแกว้ได้

6B-S1. เกดิต าหนิรอยของ Chuck Plate ท่ีกน้แกว้ 6B-S1-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

6B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็กท่ีกน้แกว้ 6B-S2-O1. ถูกปฏิเสธจากการตรวจสอบของ QC

5. Chuck

6. Chuck Plate

1. Blow Mold

2. Blank Mold

3. Plunger

4. Loader Insert
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4.4.4. ผลการวิเคราะห์หาแนวโน้มสาเหตุข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พมิพ์ 
 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของข้อบกพร่องโดยใช้เทคนิค Why-Why Analysis ดังแสดง

ในภาคผนวก ค  พบว่าแบบแม่พิมพ์มีแนวโน้มสาเหตุของข้อบกพร่องจ านวน 65 สาเหตุ ซึ่งสาเหตุ
ของข้อบกพร่องที่วิเคราะห์มาได้นั้นเป็นสาเหตุของข้อบกพร่องที่มาจากจุดอ่อนของแบบที่ได้
ออกแบบไว้ทั้งหมด ตารางที่ 4.4 แสดงตัวอย่างสรุปผลการวิเคราะห์สาเหตุของข้อบกพร่องของ
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blow Mold ที่ได้จากการใช้เทคนิค Why-Why Analysis ซึ่งผลการวิเคราะห์สาเหตุ
ของข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทั้ง 6 ชนิด ที่ได้จะน าไปใส่ในช่องแนวโน้มสาเหตุของ
ข้อบกพร่องของตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์  ที่แสดง
ไว้ในภาคผนวก ข 

 
ตารางท่ี 4.4 สรุปสาเหตุข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแมพ่ิมพ์ Blow Mold 
 ช้ินสว่นแมพิ่มพ์ แนวโน้มของขอ้บกพร่อง แนวโน้มของสาเหตุหรือกลไก

1A-S1. ขนาดความโตของปากแกว้เล็กกว่าคา่พิกดั 1A-S1-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S1-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถู่กต้อง

1A-S1-C3. ก าหนดขนาดความโตของรูระบายอากาศเล็กเกนิไป

1A-S2. รูปทรงของปากแกว้งุ้มเขา้ไมต่รงตามแบบ 1A-S2-C1. การเผ่ือระยะตัดปากแกว้น้อยเกนิไป

1A-S2-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S3. ลวดลายของแกว้ไมค่มชัด 1A-S3-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S3-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถู่กต้อง

1A-S3-C3. ก าหนดขนาดความโตของรูระบายอากาศเล็กเกนิไป

1A-S3-C4. เผ่ือขนาดความลึกของลวดลายน้อยเกนิไป

1A-S4. รูปทรงของสว่นท่ีใช้จับแกว้ (Moile) ไมไ่ด้

ตามแบบ

1A-S4-C1. ระยะความโตคอ Blow Mold โตเกนิไป

1A-S4-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S1. มตี าหนิรอยประกบ Mold บนล าตัวแกว้ 1B-S1-C1. การก าหนดคา่พิกดัของ Key ไมเ่หมาะสม

1B-S1-C2. การก าหนดคา่เผ่ือการขยายตัวของ Blow Mold ไม่

เหมาะสม

1B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็ก 1B-S2-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์น้อยเกนิไปท าให้เกดิ Over heat

1B-S2-C2. มมุแหลมของลวดลายเล็กเกนิไปท าให้ Over heat

1B-S3. มตี าหนิรอยเย็นช่วงปากแกว้ไมใ่ส 1B-S3-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ความ

ร้อนไมพ่อ

1B-S3-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S4. มตี าหนิกน้แกว้คอด 1B-S4-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ระบาย

ความร้อนไมทั่น

1B-S5. มตี าหนิผิวแกว้ยุบ(Suck side) 1B-S5-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์น้อยเกนิไปท าให้เกดิ Over heat

1B-S6. มตี าหนิแกว้ไมก่ลมตามแบบ 1B-S6-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S7. มรีอยต าหนิผิวแกว้เป็นคล่ืนไมเ่รียบและไมใ่ส 1B-S7-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ความ

ร้อนไมพ่อ

1. Blow Mold
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ตารางท่ี 4.4 สรุปสาเหตุข้อบกพร่องของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blow Mold (ต่อ) 
 ช้ินสว่นแมพิ่มพ์ แนวโน้มของขอ้บกพร่อง แนวโน้มของสาเหตุหรือกลไก

1A-S1. ขนาดความโตของปากแกว้เล็กกว่าคา่พิกดั 1A-S1-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S1-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถู่กต้อง

1A-S1-C3. ก าหนดขนาดความโตของรูระบายอากาศเล็กเกนิไป

1A-S2. รูปทรงของปากแกว้งุ้มเขา้ไมต่รงตามแบบ 1A-S2-C1. การเผ่ือระยะตัดปากแกว้น้อยเกนิไป

1A-S2-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S3. ลวดลายของแกว้ไมค่มชัด 1A-S3-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S3-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถู่กต้อง

1A-S3-C3. ก าหนดขนาดความโตของรูระบายอากาศเล็กเกนิไป

1A-S3-C4. เผ่ือขนาดความลึกของลวดลายน้อยเกนิไป

1A-S4. รูปทรงของสว่นท่ีใช้จับแกว้ (Moile) ไมไ่ด้

ตามแบบ

1A-S4-C1. ระยะความโตคอ Blow Mold โตเกนิไป

1A-S4-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S1. มตี าหนิรอยประกบ Mold บนล าตัวแกว้ 1B-S1-C1. การก าหนดคา่พิกดัของ Key ไมเ่หมาะสม

1B-S1-C2. การก าหนดคา่เผ่ือการขยายตัวของ Blow Mold ไม่

เหมาะสม

1B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็ก 1B-S2-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์น้อยเกนิไปท าให้เกดิ Over heat

1B-S2-C2. มมุแหลมของลวดลายเล็กเกนิไปท าให้ Over heat

1B-S3. มตี าหนิรอยเย็นช่วงปากแกว้ไมใ่ส 1B-S3-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ความ

ร้อนไมพ่อ

1B-S3-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S4. มตี าหนิกน้แกว้คอด 1B-S4-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ระบาย

ความร้อนไมทั่น

1B-S5. มตี าหนิผิวแกว้ยุบ(Suck side) 1B-S5-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์น้อยเกนิไปท าให้เกดิ Over heat

1B-S6. มตี าหนิแกว้ไมก่ลมตามแบบ 1B-S6-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S7. มรีอยต าหนิผิวแกว้เป็นคล่ืนไมเ่รียบและไมใ่ส 1B-S7-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ความ

ร้อนไมพ่อ

1. Blow Mold
 

 ช้ินสว่นแมพิ่มพ์ แนวโน้มของขอ้บกพร่อง แนวโน้มของสาเหตุหรือกลไก

1A-S1. ขนาดความโตของปากแกว้เล็กกว่าคา่พิกดั 1A-S1-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S1-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถู่กต้อง

1A-S1-C3. ก าหนดขนาดความโตของรูระบายอากาศเล็กเกนิไป

1A-S2. รูปทรงของปากแกว้งุ้มเขา้ไมต่รงตามแบบ 1A-S2-C1. การเผ่ือระยะตัดปากแกว้น้อยเกนิไป

1A-S2-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S3. ลวดลายของแกว้ไมค่มชัด 1A-S3-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1A-S3-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถู่กต้อง

1A-S3-C3. ก าหนดขนาดความโตของรูระบายอากาศเล็กเกนิไป

1A-S3-C4. เผ่ือขนาดความลึกของลวดลายน้อยเกนิไป

1A-S4. รูปทรงของสว่นท่ีใช้จับแกว้ (Moile) ไมไ่ด้

ตามแบบ

1A-S4-C1. ระยะความโตคอ Blow Mold โตเกนิไป

1A-S4-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S1. มตี าหนิรอยประกบ Mold บนล าตัวแกว้ 1B-S1-C1. การก าหนดคา่พิกดัของ Key ไมเ่หมาะสม

1B-S1-C2. การก าหนดคา่เผ่ือการขยายตัวของ Blow Mold ไม่

เหมาะสม

1B-S2. มตี าหนิแกว้ร้าวขนาดเล็ก 1B-S2-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์น้อยเกนิไปท าให้เกดิ Over heat

1B-S2-C2. มมุแหลมของลวดลายเล็กเกนิไปท าให้ Over heat

1B-S3. มตี าหนิรอยเย็นช่วงปากแกว้ไมใ่ส 1B-S3-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ความ

ร้อนไมพ่อ

1B-S3-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S4. มตี าหนิกน้แกว้คอด 1B-S4-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ระบาย

ความร้อนไมทั่น

1B-S5. มตี าหนิผิวแกว้ยุบ(Suck side) 1B-S5-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์น้อยเกนิไปท าให้เกดิ Over heat

1B-S6. มตี าหนิแกว้ไมก่ลมตามแบบ 1B-S6-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

1B-S7. มรีอยต าหนิผิวแกว้เป็นคล่ืนไมเ่รียบและไมใ่ส 1B-S7-C1. ความหนาผนังแมพิ่มพ์มากเกนิไปท าให้แมพิ่มพ์ความ

ร้อนไมพ่อ

1. Blow Mold

 
 

4.4.5. ผลการรวบรวมข้อมูลการควบคุมการออกแบบปัจจุบัน 
ผลการรวบรวมข้อมูลจากผู้จัดการแผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์พบว่าในการท างาน

ปัจจุบันของขั้นตอนการออกแบบจะมีท้ังกิจกรรมการตรวจจับสาเหตุของข้อบกพร่องและการป้องกัน
สาเหตุของข้อบกพร่องไว้ดังนี้คือ 

1. การตรวจจับสาเหตุข้อบกพร่องวิธีการด าเนินการปัจจุบันคือหลังจากที่ออกแบบ
แม่พิมพ์เสร็จแล้วจะส่งแบบให้วิศวกรที่อยู่ในทีมออกแบบเดียวกันตรวจสอบแบบแม่พิมพ์กันเองก่อน
ต่อจากนั้นจึงส่งแบบแม่พิมพ์ให้ผู้จัดการแผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์เป็นผู้ตรวจสอบอีกครั้ง
หนึ่ง  

2. การป้องกันสาเหตุข้อบกพร่องวิธีการด าเนินการปัจจุบันคือในระหว่างการออกแบบ
ผู้ออกแบบจะดูข้อมูลการออกแบบของผลิตภัณฑ์เดิมที่มีความใกล้เคียงกันมาอ้างอิงในการออกแบบ
ซึ่งสามารถใช้ข้อมูลได้บางอย่างเท่านั้น และนอกจากนั้นก็ยังใช้ตารางมาตรฐานในคู่มือการออกแบบ
แม่พิมพ์ประกอบการออกแบบ 

ตารางที่ 4.5 แสดงตัวอย่างการระบุวิธีการตรวจจับและการป้องกันสาเหตุข้อบกพร่อง
ของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold ส าหรับผลการระบุวิธีการตรวจจับและการป้องกันสาเหตุข้อบกพร่อง
ของแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blank Mold, Plunger, Loader Insert, Chuck และ Chuck Plate ที่ได้ทั้งหมด
นี้จะน าไปใส่ในช่องการควบคุมปัจจุบันตามในตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบของแบบแม่พิมพ ์ที่แสดงไว้ในภาคผนวก ข 
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ตารางท่ี 4.5 สรุปการควบคุมการออกแบบปัจจุบันของชิน้ส่วนแม่พิมพ์ Blow Mold 
 

การป้องกัน การตรวจจับ

1. Blow Mold 1A-S1-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S1-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไม่

ถกูต้อง

ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S1-C3. ก าหนดขนาดความโตของรูระบายอากาศเลก็

เกนิไป

อ้างอิงจากคูม่อืการออกแบบ ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S2-C1. การเผ่ือระยะตัดปากแกว้น้อยเกนิไป อ้างอิงจากคูม่อืการออกแบบ ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S2-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S3-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S3-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไม่

ถกูต้อง

ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S3-C3. ก าหนดขนาดความโตของรูระบายอากาศเลก็

เกนิไป

อ้างอิงจากคูม่อืการออกแบบ ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S3-C4. เผ่ือขนาดความลกึของลวดลายน้อยเกนิไป ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S4-C1. ระยะความโตคอ Blow Mold โตเกนิไป อ้างอิงจากคูม่อืการออกแบบ ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

1A-S4-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น

ตรวจสอบใน Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

การควบคุมลักษณะข้อบกพรอ่งหรอืกลไกการเกิด
ชิ้นสว่นแมพิ่มพ์ แนวโน้มของสาเหตุหรือกลไก

 
 
4.4.6. ผลการประเมินคะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและคะแนนการ

ตรวจจับ 
 ผลการประเมินคะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และคะแนนการ

ตรวจจับ ของแต่ละคนในทีมงานดังแสดงในตารางที่ 4.6 ตัวอย่างการให้คะแนนความรุนแรง คะแนน
โอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และคะแนนการตรวจจับของแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blow mold ส าหรับผล
การให้คะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และคะแนนการตรวจจับของแบบ
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blank Mold, Plunger, Loader Insert, Chuck และ Chuck Plate ที่ได้ทั้งหมดนี้จะ
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น าไปใส่ในช่อง S, O และD ตามในตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของ
แบบแม่พิมพ์ ที่แสดงไว้ในภาคผนวก ข 
 
ตารางท่ี 4.6 ตัวอย่างการใหค้ะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และคะแนนการ

ตรวจจับของแบบชิ้นส่วน Blow Mold 
     หัวข้อ

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ

1. Blow Mold
1A. มหีน้าท่ีขึน้

รูปทรงและลวดลาย

แกว้ให้ตรงตามขนาด

ท่ีก าหนดในแบบ

1A-S1. ขนาดความ

โตของปากแกว้เลก็

กว่าคา่พิกดั

1A-S1-O1. ถกูปฏิเสธ

จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1A-S1-C1. ก าหนด

จ านวนรูระบาย

อากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้

อากาศระบายออกมา

ไมทั่น

6 ตรวจสอบใน 

Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

4 168

7 1A-S1-C2. ก าหนด

ต าแหน่งการเจาะรู

ระบายอากาศไม่

ถกูต้อง

6 ตรวจสอบใน 

Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

4 168

7 1A-S1-C3. ก าหนด

ขนาดความโตของรู

ระบายอากาศเลก็

เกนิไป

4 อ้างอิงจากคูม่อืการ

ออกแบบ

ตรวจสอบใน 

Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

3 84

1A-S2. รูปทรงของ

ปากแกว้งุ้มเขา้ไม่

ตรงตามแบบ

1A-S2-O2. ถกูปฏิเสธ

จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1A-S2-C1. การเผ่ือ

ระยะตัดปากแกว้น้อย

เกนิไป

4 อ้างอิงจากคูม่อืการ

ออกแบบ

ตรวจสอบใน 

Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

3 84

7 1A-S2-C2. ก าหนด

จ านวนรูระบาย

อากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้

อากาศระบายออกมา

ไมทั่น

4 ตรวจสอบใน 

Drawing โดย

หัวหน้าแผนก

4 112

แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของ

ข้อบกพรอ่ง

S Cl
as

s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN
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4.4.7. ผลการค านวณค่าความเสี่ยงชี้น า (Risk Priority Number : RPN) 
 ผลการน าคะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และคะแนนการ

ตรวจจับมาคูณเข้าด้วยกันเพื่อค านวณค่า RPN ของแต่ละข้อบกพร่อง พบว่าค่า RPN ที่ค านวณได้มี
ค่าสูงสุดที่ 192 คะแนน และคะแนนต่ าสุด 86 คะแนน ตารางที่ 4.6 แสดงตัวอย่างผลการค านวณค่า 
RPN ของแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blow mold ส าหรับผลการค านวณค่า RPN ของแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
Blank Mold, Plunger, Loader Insert, Chuck และ Chuck Plate ที่ได้ทั้งหมดนี้จะน าไปใส่ในช่อง RPN 
ของตารางแบบฟอร์มการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์  ที่แสดงไว้ใน
ภาคผนวก ข 

4.4.8. ผลการจัดล าดับความส าคัญของข้อบกพร่อง 
ผลการน าค่าคะแนน RPN มาจัดเรียงล าดับจากมากไปหาน้อยด้วยแผนภูมิกราฟแท่งดัง

รูปที่ 4.2 ในกรณีศึกษานี้ได้พิจารณาเลือกข้อบกพร่องจากค่า RPN ที่มากกว่า 100 คะแนน มาท าการ
แก้ไข พบว่ามีสาเหตุของข้อบกพร่องที่ต้องได้รับการแก้ไขปรับปรุงจ านวน 33 ข้อ จากจ านวนสาเหตุ
ข้อบกพร่องทั้งหมด 65 ข้อ ส าหรับจ านวนข้อบกพร่องที่พบมากที่สุดคือแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Plunger 
จ านวน 11 ข้อ แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blow Mold จ านวน 10 ข้อ แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blank Mold 
จ านวน 4 ข้อ แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Chuck และ Chuck Plate จ านวนละ 3 ข้อ และแบบชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ Loader Insert จ านวน 2 ข้อ ตามล าดับ ส าหรับรายละเอียดข้อบกพร่องที่ต้องได้รับการแก้ไข
ดังแสดงในตารางที่ 4.7 

4.4.9. ผลการเสนอแนะและการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงขอ้บกพร่องแบบของแม่พิมพ์ 
จากสาเหตุข้อบกพร่องในตารางที่ 4.7 ซึ่งได้มาจากการวิเคราะห์ด้วย Why-Why Analysis 

ตามที่แสดงไว้ในภาคผนวก ค  ทางทีมงานได้น าสาเหตุของข้อบกพร่องดังกล่าวมาประชุมร่วมกัน
ระดมสมองในการก าหนดแนวทางการแก้ไขข้อบกพร่อง โดยแนวทางการแก้ไขข้อบกพร่องที่ได้มา
นั้นทีมงานได้อ้างอิงข้อมูลการออกแบบและการแก้ไขระหว่างการผลิตของผลิตภัณฑ์เดิมที่มี
ข้อบกพร่องคล้ายคลึงกันมาเป็นแนวทางการแก้ไข และบางข้อบกพร่องได้ใช้ประสบกราณ์ของ
ทีมงานที่ผ่านการแก้ไขปัญหาจากส่วนงานที่ตนเองท างานอยู่มาเป็นแนวทางการแก้ไข ส าหรับผลการ
แก้ไขข้อบกพร่องดังแสดงในตารางที่ 4.8 ถึงตารางที่ 4.13 
  
 



 67 

รูปที่ 4.2 แผนภูมิแสดงล าดบัค่าความเส่ียงช้ีน าของข้อบกพร่อง 

ข้อบกพร่องที่แก้ไขปรับปรงุ 

67 
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ตารางท่ี 4.7 สาเหตุข้อบกพรอ่งที่ท าการแก้ไขปรับปรุง 
 

1. Blow Mold 1A-S1-C1  ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น 168

1A-S1-C2  ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถู่กต้อง 168

1A-S3-C2  ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถู่กต้อง 168

1A-S3-C4  เผ่ือขนาดความลึกของลวดลายน้อยเกนิไป 168

1A-S4-C2  ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น 168

1A-S4-C1  ระยะความโตคอ Blow Mold โตเกนิไป 126

1A-S2-C2  ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น 112

1A-S3-C1  ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น 112

1B-S3-C2  ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น 112

1B-S6-C1  ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบายออกมาไมทั่น 112

2. Blank Mold 2A-S1-C3  รัศมกีน้ Blank Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศขงัดา้นใน Blank Mold 192

2B-S1-C1  ขนาดความโตของปาก Blank มากเกนิไปท าให้การยืดตัวออกทางแนวนอนไดน้้อยลง 168

2B-S1-C2  ขนาดความลึกของ Blank มากเกนิไปท าให้ระยะการยืดตัวออกทางแนวดิง่ไดน้้อยเกนิไป 168

2A-S1-C1  มมุเอียงของ Blank น้อยเกนิไปท าให้การว่ิงของน้ าแกว้ให้ขึน้รูปทรงยาก 128

3. Plunger 3B-S1-C1  ขนาดความยาวของ Plunger มากเกนิไปท าให้ปริมาณน้ าแกว้ไมพ่อ 168

3C-S1-C1  รัศมปีลาย Plauger น้อยเกนิไปท าให้การแผ่ตัวของน้ าแกว้ไมส่ม่ าเสมอ 168

3D-S1-C1  ขนาดความโตของรู Cooling เล็กเกนิไปท าให้ Plunger เย็น 168

3D-S2-C2  รัศมปีลาย Plunger น้อยเกนิไปท าให้น้ าแกว้มแีรงกดอัดมาก 168

3D-S3-C2  รัศมปีลาย Plunger น้อยเกนิไปท าให้น้ าแกว้มแีรงกดอัดมาก 168

3A-S1-C1  รูระบายความร้อนไมเ่หมาะสมท าให้พาริสนัยืดตัวเอียง 128

3A-S1-C2  รัศมปีลาย Plunger น้อยเกนิไปท าให้ Over heat แล้วน้ าแกว้ติดปลาย Plunger 128

3A-S1-C3  มมุเอียงของ Plunger น้อยเกนิไปท าให้น้ าแกว้ไหลไมส่ะดวกแล้วขึน้รูปไมไ่ด้ 128

3C-S1-C2  รูระบายความร้อนไมเ่หมาะสมท าให้พาริสนัยืดตัวเอียง 112

3D-S2-C1  มมุเอียงของ Plunger น้อยเกนิไปท าให้การว่ิงขึน้รูปของน้ าแกว้ไมส่ะดวก 112

3D-S3-C1  มมุเอียงของ Plunger น้อยเกนิไปท าให้เกดิแรงกดอัดมากแล้วน้ าแกว้แทรกออกดา้นขา้ง 112

4. Loader insert 4A-S2-C1  เผ่ือขนาดมากเกนิไปท าให้การจับหลวม 168

4A-S2-C2  ความยาวของ insert น้อยเกนิไปท าให้การจับไมก่ระชับ 112

5. Chuck 5A-S1-C1  เผ่ือขนาดระยะน ารูในของ Chuck น้อยเกนิไป 192

5A-S2-C1  เผ่ือขนาดความโตรูในของ Chuck มากเกนิไป 168

5A-S2-C2  ก าหนดความยาวของ Chuck น้อยเกนิไป 126

6. Chuck Plate 6B-S1-C1  ออกแบบรูเจาะ Vaccum ใกล้จุดศูนย์กลางแกว้มากเกนิไป 168

6A-S1-C2  Chuck Plate หนาเกนิไปท าให้อุณหภูมต่ิ ามาก 112

6B-S2-C1  Chuck Plate หนาเกนิไปท าให้อุณหภูมต่ิ ามาก 112

ช้ินส่วนแม่พิมพ์ แนวโน้มของสาเหตุหรอืกลไก RPN
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ตารางท่ี 4.8 สรุปการแก้ไขขอ้บกพร่องของแบบแม่พิมพ ์Blow Mold 
 

1A-S1. ขนาดความ

โตของปากแกว้เล็ก

กว่าคา่พิกดั

1A-S1-C1. ก าหนด

จ านวนรูระบาย

อากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้

อากาศระบายออกมา

ไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 

รู เป็น 4 รู

1A-S1-C2. ก าหนด

ต าแหน่งการเจาะรู

ระบายอากาศไม่

ถูกต้อง

แกไ้ขแบบโดย

ก าหนดต าแหน่งการ

เจาะรูระบายใหม่

(ตอนเพ่ิมรูระบาย)

1A-S2. รูปทรงของ

ปากแกว้งุ้มเขา้ไม่

ตรงตามแบบ

1A-S2-C2. ก าหนด

จ านวนรูระบาย

อากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้

อากาศระบายออกมา

ไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 

รู เป็น 4 รู

1A-S3. ลวดลายของ

แกว้ไมค่มชัด

1A-S3-C1. ก าหนด

จ านวนรูระบาย

อากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้

อากาศระบายออกมา

ไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 8 

รู เป็น 10 รู

1A-S3-C2. ก าหนด

ต าแหน่งการเจาะรู

ระบายอากาศไม่

ถูกต้อง

แกไ้ขแบบโดย

ก าหนดต าแหน่งการ

เจาะรูระบายใหม่

(ตอนเพ่ิมรูระบาย)

1A-S3-C4. เผ่ือขนาด

ความลึกของลวดลาย

น้อยเกนิไป

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

ระยะการเผ่ือความ

ลึกจาก 2 มม.เป็น 2.5

 มม.

แบบก่อนการแก้ไข แบบหลังการแก้ไข
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
การแก้ไข
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ตารางท่ี 4.8 สรุปการแก้ไขขอ้บกพร่องของแบบแม่พิมพ ์Blow Mold (ต่อ) 
 

1A-S4. รูปทรงของ

สว่นท่ีใช้จับแกว้ 

(Moile) ไมไ่ดต้าม

แบบ

1A-S4-C1. ระยะ

ความโตคอ Blow 

Mold โตเกนิไป

แกไ้ขแบบโดยลด

ขนาดความโตคอ 

Blow Mold จาก 63 

มม. เป็น 62 มม.

1A-S4-C2. ก าหนด

จ านวนรูระบาย

อากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้

อากาศระบายออกมา

ไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 

รู เป็น 4 รู

1B-S3. มตี าหนิรอย

เย็นช่วงปากแกว้ไม่

ใส

1B-S3-C2. ก าหนด

จ านวนรูระบาย

อากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้

อากาศระบายออกมา

ไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 

รู เป็น 4 รู

1B-S6. มตี าหนิแกว้

ไมก่ลมตามแบบ

1B-S6-C1. ก าหนด

จ านวนรูระบาย

อากาศบน Blow Mold

 น้อยเกนิไปท าให้

อากาศระบายออกมา

ไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 8 

รู เป็น 10 รู

แบบก่อนการแก้ไข แบบหลังการแก้ไข
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
การแก้ไข
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ตารางท่ี 4.9 สรุปการแก้ไขขอ้บกพร่องของแบบแม่พิมพ ์Blank Mold 
 

2A-S1. รูปทรงของ

พาริสนั(Parison) ไม่

ตรงกบัรูปทรงของ 

Blank Mold

2A-S1-C1. มมุเอียง

ของ Blank น้อย

เกนิไปท าให้การว่ิง

ของน้ าแกว้ให้ขึน้

รูปทรงยาก

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

มมุเอียงของ Blank 

Mold จาก 2.5 องศา

เป็น 3 องศา

2A-S1-C3. รัศมกีน้ 

Blank Mold น้อย

เกนิไปท าให้อากาศ

ขงัดา้นใน Blank Mold

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

รัศมกีน้ Blank Mold 

จาก R8 เป็น R9

2B-S1. ความหนา

ของปากแกว้เกนิ

จากคา่พิกดัตามแบบ

2B-S1-C1. ขนาด

ความโตของปาก 

Blank มากเกนิไปท า

ให้การยืดตัวออกทาง

แนวนอนไดน้้อยลง

แกไ้ขแบบโดยลด

ขนาดความโตปาก

จาก 63.5 มม.เป็น 

60.32 มม.

2B-S1-C2. ขนาด

ความลกึของ Blank 

มากเกนิไปท าให้

ระยะการยืดตัวออก

ทางแนวดิง่ไดน้้อย

เกนิไป

แกไ้ขแบบโดยลด

ขนาดความลกึของ 

Blank Mold จาก 165

 มม.เป็น 160 มม.

แบบก่อนการแก้ไข แบบหลังการแก้ไข
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
การแก้ไข
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ตารางท่ี 4.10 สรุปการแก้ไขข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Plunger 
 

3A-S1. รูปร่างของ 

Parison ไมต่รงกบั

รูปร่างของ Plunger

3A-S1-C1. รูระบาย

ความร้อนไม่

เหมาะสมท าให้พาริ

สนัยืดตัวเอียง

แกไ้ขแบบโดย

เปล่ียนจากการเจาะรู

เป็นการคว้านแทน

3A-S1-C2. รัศมปีลาย

 Plunger น้อยเกนิไป

ท าให้ Over heat แล้ว

น้ าแกว้ติดปลาย 

Plunger

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

รัศมปีลาย Plunger 

จาก R10 เป็น R12

3A-S1-C3. มมุเอียง

ของ Plunger น้อย

เกนิไปท าให้น้ าแกว้

ไหลไมส่ะดวกแล้ว

ขึน้รูปไมไ่ด้

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

มมุเอียงของ Plunger

 จาก 4.3 องศา เป็น 

4.5 องศา

3B-S1. ความหนา

ของกน้แกว้เกนิจาก

คา่พิกดัตามแบบ

3B-S1-C1. ขนาด

ความยาวของ Plunger

 มากเกนิไปท าให้

ปริมาณน้ าแกว้ไมพ่อ

แกไ้ขแบบโดยลด

ความยาวของ 

Plunger จาก 137 มม.

 เป็น 135 มม.

3C-S1. ความเอียง

ของกน้แกว้เกนิจาก

คา่พิกดัตามแบบ

3C-S1-C1. รัศมปีลาย

 Plauger น้อยเกนิไป

ท าให้การแผ่ตัวของ

น้ าแกว้ไมส่ม่ าเสมอ

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

รัศมปีลาย Plunger 

จาก R10 เป็น R12

3C-S1-C2. รูระบาย

ความร้อนไม่

เหมาะสมท าให้พาริ

สนัยืดตัวเอียง

แกไ้ขแบบโดย

เปล่ียนจากการเจาะรู

เป็นการคว้านแทน

3D-S1. Parision มี

รอยต าหนิ(Side 

wave)

3D-S1-C1. ขนาด

ความโตของรู Cooling

 เล็กเกนิไปท าให้ 

Plunger เย็น

แกไ้ขแบบโดย

เปล่ียนจากการเจาะรู

เป็นการคว้านแทน

การแก้ไข แบบก่อนการแก้ไข แบบหลังการแก้ไข
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
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ตารางท่ี 4.10 สรุปการแก้ไขข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Plunger (ต่อ) 
 

3D-S2. Parision มี

รอยต าหนิ (Press 

Mark)

3D-S2-C1. มมุเอียง

ของ Plunger น้อย

เกนิไปท าให้การว่ิง

ขึน้รูปของน้ าแกว้ไม่

สะดวก

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

มมุเอียงของ Plunger

 จาก 4.3 องศา เป็น 

4.5 องศา

3D-S2-C2. รัศมปีลาย

 Plunger น้อยเกนิไป

ท าให้น้ าแกว้มแีรงกด

อัดมาก

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

รัศมปีลาย Plunger 

จาก R10 เป็น R12

3D-S3. เกดิเศษแกว้

ชิ้นเลก็ๆ ฝังในเนื้อ

แกว้

3D-S3-C1. มมุเอียง

ของ Plunger น้อย

เกนิไปท าให้เกดิแรง

กดอัดมากแลว้น้ าแกว้

แทรกออกดา้นขา้ง

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

มมุเอียงของ Plunger

 จาก 4.3 องศา เป็น 

4.5 องศา

3D-S3-C2. รัศมปีลาย

 Plunger น้อยเกนิไป

ท าให้น้ าแกว้มแีรงกด

อัดมาก

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

รัศมปีลาย Plunger 

จาก R10 เป็น R12

แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
การแก้ไข แบบก่อนการแก้ไข แบบหลังการแก้ไข
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ตารางท่ี 4.11 สรุปการแก้ไขข้อบกพรอ่งของแบบแม่พิมพ์ Loader Insert 
 

4A-S2. จับแกว้แลว้

แกว้เอียง

4A-S2-C1. เผ่ือขนาด

มากเกนิไปท าให้การ

จับหลวม

แกไ้ขแบบจากความ

โต 62.00 มม.เปน็ 

61.80 มม.

4A-S2-C2. ความยาว

ของ insert น้อย

เกนิไปท าให้การจับ

ไมก่ระชับ

แกไ้ขแบบจากความ

ยาว 38.10 มม. เปน็ 

48.00 มม.

แบบก่อนการแก้ไข แบบหลังการแก้ไข
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
การแก้ไข

 
 
ตารางท่ี 4.12 สรุปการแก้ไขข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Chuck 
 

5A-S1. แกว้สวมเขา้

 Chuck ไมไ่ด้

5A-S1-C1. เผ่ือขนาด

ระยะน ารูในของ 

Chuck น้อยเกนิไป

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

ขนาดมมุเอียงรูใน

ของ Chuck จาก 0 

องศา เป็น 2.76 องศา

5A-S2. แกว้ไมต่รง

ศูนย์กบั Burnner

5A-S2-C1. เผ่ือขนาด

ความโตรูในของ 

Chuck มากเกนิไป

แกไ้ขแบบโดยลด

ขนาดความโตรูใน

ของ Chuck จาก 61.7

 มม. เป็น 61.0 มม.

5A-S2-C2. ก าหนด

ความยาวของ Chuck 

น้อยเกนิไป

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

ขนาดความยาวของ 

Chuck จาก 75 มม.

เป็น 80 มม.

แบบก่อนการแก้ไข แบบหลังการแก้ไข
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
การแก้ไข
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ตารางท่ี 4.13 สรุปการแก้ไขข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Chuck Plate 
 

6B-S1. เกดิต าหนิ

รอยของ Chuck Plate

 ท่ีกน้แกว้

6B-S1-C1. ออกแบบ

รูเจาะ Vaccum ใกล้

จุดศูนย์กลางแกว้มาก

เกนิไป

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิม

ขนาดจาก 40 มม.เป็น

 45 มม.

6A-S1-C2. Chuck 

Plate หนาเกนิไปท า

ให้อุณหภูมต่ิ ามาก

แกไ้ขแบบโดยลด

ขนาดความหนาจาก 

6 มม.เป็นความหนา 

4 มม.

6B-S2. มตี าหนิแกว้

ร้าวขนาดเลก็ท่ีกน้

แกว้

6B-S2-C1. Chuck 

Plate หนาเกนิไปท า

ให้อุณหภูมต่ิ ามาก

แกไ้ขแบบโดยลด

ขนาดความหนาจาก 

6 มม.เป็นความหนา 

4 มม.

แบบก่อนการแก้ไข แบบหลังการแก้ไข
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
การแก้ไข

 
 

4.4.10. การทบทวนการประเมินคะแนนและค านวนค่า RPN ใหม ่
หลังจากได้ก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุง การด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางท่ี

เสนอแนะดังกล่าวเสร็จสิ้นแล้ว จากนั้นผู้ออกแบบแม่พิมพ์ได้ด าเนินการแก้ไขแบบและเขียนแบบ
แม่พิมพ์ขึ้นมาใหม่ตามที่เสนอแนะไว้ แล้วให้ทีมงานด าเนินการให้คะแนนความรุนแรงใหม่ ส่วน
คะแนนโอกาสการเกิดข้อบกพร่องและการควบคุมปัจจุบันยังคงเป็นค่าคะแนนเดิมเพราะการปรับปรุง
แก้ไขข้อบกพร่องนี้ได้เน้นไปที่การลดความรุนแรงผลกระทบของข้อบกพร่องเท่านั้นโดยการแก้ไข
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงในส่วนของการออกแบบเท่านั้น ส าหรับการค านวนค่า RPN ใหม่ ดังแสดงใน
ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ ในภาคผนวก ง 

จากผลการค านวนค่า RPN ใหม่พบว่าค่าที่ได้มีค่าน้อยกว่า 100 คะแนนทุกข้อบกพร่อง 
ดังนั้นแบบแม่พิมพ์ที่แก้ไขใหม่นี้จะน าไปใช้ในการสั่งผลิตแม่พิมพ์ชุดทดสอบเพื่อยืนยันผลการแก้ไข
ปรับปรุงต่อไป ตารางท่ี 4.14 แสดงการเปรียบเทียบค่า RPN ที่ลดลงก่อนและหลังการปรับปรุง 
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ก่อนการ

ปรบัปรงุ

หลังการ

ปรบัปรงุ

เปอรเ์ซ็นที่

ลดลง
1. Blow Mold 1A-S1-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบาย

ออกมาไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมจ านวนรูระบายอากาศจากจ านวน 3 รู เปน็ 4 รู 168 72 57.14

1A-S1-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถ่กูต้อง แกไ้ขแบบโดยก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายใหม(่ตอนเพ่ิมรูระบาย) 168 72 57.14

1A-S3-C2. ก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายอากาศไมถ่กูต้อง แกไ้ขแบบโดยก าหนดต าแหน่งการเจาะรูระบายใหม(่ตอนเพ่ิมรูระบาย) 168 72 57.14

1A-S3-C4. เผ่ือขนาดความลกึของลวดลายน้อยเกนิไป แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมระยะการเผ่ือความลกึจาก 2 มม.เปน็ 2.5 มม. 168 72 57.14

1A-S4-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบาย

ออกมาไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมจ านวนรูระบายอากาศจากจ านวน 3 รู เปน็ 4 รู 168 72 57.14

1A-S4-C1. ระยะความโตคอ Blow Mold โตเกนิไป แกไ้ขแบบโดยลดขนาดความโตคอ Blow Mold จาก 63 มม. เป็น 62 มม. 126 54 57.14

1A-S2-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบาย

ออกมาไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมจ านวนรูระบายอากาศจากจ านวน 3 รู เปน็ 4 รู 112 48 57.14

1A-S3-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบาย

ออกมาไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมจ านวนรูระบายอากาศจากจ านวน 8 รู เปน็ 10 รู 112 48 57.14

1B-S3-C2. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบาย

ออกมาไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมจ านวนรูระบายอากาศจากจ านวน 3 รู เปน็ 4 รู 112 48 57.14

1B-S6-C1. ก าหนดจ านวนรูระบายอากาศบน Blow Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศระบาย

ออกมาไมทั่น

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมจ านวนรูระบายอากาศจากจ านวน 8 รู เปน็ 10 รู 112 48 57.14

ช้ินส่วนแมพิ่มพ์ แนวโน้มของสาเหตุหรอืกลไก การแก้ไข
RPN

 

ตารางท่ี 4.14 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุง 

76 
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ก่อนการ

ปรบัปรงุ

หลังการ

ปรบัปรงุ

เปอรเ์ซ็นที่

ลดลง
2. Blank Mold 2A-S1-C3. รัศมกีน้ Blank Mold น้อยเกนิไปท าให้อากาศขงัดา้นใน Blank Mold แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมรัศมกีน้ Blank Mold จาก R8 เปน็ R9 192 72 62.50

2B-S1-C1. ขนาดความโตของปาก Blank มากเกนิไปท าให้การยืดตัวออกทางแนวนอนได้

น้อยลง

แกไ้ขแบบโดยลดขนาดความโตปากจาก 63.5 มม.เป็น 60.32 มม. 168 72 57.14

2B-S1-C2. ขนาดความลกึของ Blank มากเกนิไปท าให้ระยะการยืดตัวออกทางแนวดิง่ไดน้้อย

เกนิไป

แกไ้ขแบบโดยลดขนาดความลกึของ Blank Mold จาก 165 มม.เป็น 160 มม. 168 72 57.14

2A-S1-C1. มมุเอียงของ Blank น้อยเกนิไปท าให้การว่ิงของน้ าแกว้ให้ขึน้รูปทรงยาก แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมมมุเอียงของ Blank Mold จาก 2.5 องศาเป็น 3 องศา 128 48 62.50

3. Plunger 3B-S1-C1. ขนาดความยาวของ Plunger มากเกนิไปท าให้ปริมาณน้ าแกว้ไมพ่อ แกไ้ขแบบโดยลดความยาวของ Plunger จาก 137 มม. เป็น 135 มม. 168 72 57.14

3C-S1-C1. รัศมปีลาย Plauger น้อยเกนิไปท าให้การแผ่ตัวของน้ าแกว้ไมส่ม่ าเสมอ แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมรัศมปีลาย Plunger จาก R10 เปน็ R12 168 72 57.14

3D-S1-C1. ขนาดความโตของรู Cooling เลก็เกนิไปท าให้ Plunger เย็น แกไ้ขแบบโดยเปลีย่นจากการเจาะรูเป็นการคว้านแทน 168 72 57.14

3D-S2-C2. รัศมปีลาย Plunger น้อยเกนิไปท าให้น้ าแกว้มแีรงกดอัดมาก แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมรัศมปีลาย Plunger จาก R10 เปน็ R12 168 72 57.14

3D-S3-C2. รัศมปีลาย Plunger น้อยเกนิไปท าให้น้ าแกว้มแีรงกดอัดมาก แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมรัศมปีลาย Plunger จาก R10 เปน็ R12 168 72 57.14

3A-S1-C1. รูระบายความร้อนไมเ่หมาะสมท าให้พาริสนัยืดตัวเอียง แกไ้ขแบบโดยเปลีย่นจากการเจาะรูเป็นการคว้านแทน 128 48 62.50

3A-S1-C2. รัศมปีลาย Plunger น้อยเกนิไปท าให้ Over heat แลว้น้ าแกว้ติดปลาย Plunger แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมรัศมปีลาย Plunger จาก R10 เปน็ R12 128 48 62.50

3A-S1-C3. มมุเอียงของ Plunger น้อยเกนิไปท าให้น้ าแกว้ไหลไมส่ะดวกแลว้ขึน้รูปไมไ่ด้ แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมมมุเอียงของ Plunger จาก 4.3 องศา เปน็ 4.5 องศา 128 48 62.50

3C-S1-C2. รูระบายความร้อนไมเ่หมาะสมท าให้พาริสนัยืดตัวเอียง แกไ้ขแบบโดยเปลีย่นจากการเจาะรูเป็นการคว้านแทน 112 48 57.14

3D-S2-C1. มมุเอียงของ Plunger น้อยเกนิไปท าให้การว่ิงขึน้รูปของน้ าแกว้ไมส่ะดวก แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมมมุเอียงของ Plunger จาก 4.3 องศา เปน็ 4.5 องศา 112 48 57.14

3D-S3-C1. มมุเอียงของ Plunger น้อยเกนิไปท าให้เกดิแรงกดอัดมากแลว้น้ าแกว้แทรกออก

ดา้นขา้ง

แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมมมุเอียงของ Plunger จาก 4.3 องศา เปน็ 4.5 องศา 112 48 57.14

ช้ินส่วนแมพิ่มพ์ แนวโน้มของสาเหตุหรอืกลไก การแก้ไข
RPN

ตารางท่ี 4.14 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ) 
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ตารางท่ี 4.14 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ) 

ก่อนการ

ปรบัปรงุ

หลังการ

ปรบัปรงุ

เปอรเ์ซ็นที่

ลดลง
4. Loader insert 4A-S2-C1. เผ่ือขนาดมากเกนิไปท าให้การจบัหลวม แกไ้ขแบบจากความโต 62.00 มม.เปน็ 61.80 มม. 168 72 57.14

4A-S2-C2. ความยาวของ insert น้อยเกนิไปท าให้การจบัไมก่ระชับ แกไ้ขแบบจากความยาว 38.10 มม. เปน็ 48.00 มม. 112 48 57.14

5. Chuck 5A-S1-C1. เผ่ือขนาดระยะน ารูในของ Chuck น้อยเกนิไป แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมขนาดมมุเอียงรูในของ Chuck จาก 0 องศา เปน็ 2.76 องศา 192 72 62.50

5A-S2-C1. เผ่ือขนาดความโตรูในของ Chuck มากเกนิไป แกไ้ขแบบโดยลดขนาดความโตรูในของ Chuck จาก 61.7 มม. เปน็ 61.0 มม. 168 72 57.14

5A-S2-C2. ก าหนดความยาวของ Chuck น้อยเกนิไป แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมขนาดความยาวของ Chuck จาก 75 มม.เปน็ 80 มม. 126 54 57.14

6. Chuck Plate 6B-S1-C1. ออกแบบรูเจาะ Vaccum ใกลจ้ดุศนูย์กลางแกว้มากเกนิไป แกไ้ขแบบโดยเพ่ิมขนาดจาก 40 มม.เปน็ 45 มม. 168 72 57.14

6A-S1-C2. Chuck Plate หนาเกนิไปท าให้อุณหภูมต่ิ ามาก แกไ้ขแบบโดยลดขนาดความหนาจาก 6 มม.เปน็ความหนา 4 มม. 112 48 57.14

6B-S2-C1. Chuck Plate หนาเกนิไปท าให้อุณหภูมต่ิ ามาก แกไ้ขแบบโดยลดขนาดความหนาจาก 6 มม.เปน็ความหนา 4 มม. 112 48 57.14

ช้ินส่วนแมพิ่มพ์ แนวโน้มของสาเหตุหรอืกลไก การแก้ไข
RPN
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4.5 การประเมินผลและการยืนยันผลการปรับปรุง 
4.5.1 ผลการทดสอบแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วตวัอย่าง 

 จากการน าแม่พิมพ์ ดังรูป 4.3 มาประกอบและติดตั้งบนเครื่องจักรแล้วท าการผลิตขึ้นรูป
แก้วตัวอย่างจ านวน 40 ใบ ตามตารางของ Krejcie and Morgan ที่แสดงไว้ในภาคผนวก จ พบว่าต้อง
ท าการสุ่มแก้วตัวอย่างจ านวน 36 ใบ เพื่อน ามาตรวจสอบค่าขนาดมิติที่ก าหนดในแบบโดยแผนก
ประกันคุณภาพ จากผลการตรวจสอบแก้วตัวอย่างของแผนกประกันคุณภาพ ทีมงานได้ท าการสรุปผล
การทดสอบแม่พิมพ์ดังแสดงในตารางที่ 4.15 ส าหรับรูปที่ 4.4 แสดงแก้วตัวอย่างที่ได้จากการน า
แม่พิมพ์ไปทดสอบการข้ึนรูป 

 

 
 

รูปที่ 4.3 แม่พิมพ์ที่ใช้ในการทดสอบ 
 

 
 

รูปที่ 4.4 แก้วตัวอย่างที่ได้จากการทดสอบแม่พิมพ ์
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 ตารางท่ี 4.15 การสรุปผลการตรวจสอบแก้วตัวอย่าง 
 เกณฑ์การพิจารณา คา่มาตรฐาน คา่พิกดั หน่วยวัด คา่เฉลีย่ท่ีตรวจสอบได้

ผ่าน ไมผ่่าน

1. ขนาดของแก้วตามแบบ

   1.1 ความโตปากแกว้ 70 +/-  1 มลิลเิมตร 69.97 √

   1.2 ความโตกน้แกว้ 61 +/-  1 มลิลเิมตร 61.12 √

   1.3 ความหนาผนังปากแกว้ 1.6 +/-  0.2 มลิลเิมตร 1.55 √

   1.4 ความหนากน้แกว้ 19 +/-  1 มลิลเิมตร 18.4 √

   1.5 ความสงูรวมของแกว้ 220 +/-  1 มลิลเิมตร 219.68 √

   1.6 น้ าหนักรวมของแกว้ 380 +/-  24 กรัม 378.57 √

   1.7 ความจุรวมของแกว้ 450 +/-  24 มลิลลิติร 448.6 √

2. ต าหนิ (Defect)

   2.1 กน้แกว้ยุบ ตัวอย่างต าหนิมาตรฐาน - - น้อยกว่ามาตรฐาน √

   2.2 เศษแกว้ฝังในเนื้อแกว้ ตัวอย่างต าหนิมาตรฐาน - - น้อยกว่ามาตรฐาน √

   2.3 รอยแกว้เย็น ตัวอย่างต าหนิมาตรฐาน - - น้อยกว่ามาตรฐาน √

สรุปผลการพิจารณา

 
 

จากข้อมูลผลการตรวจสอบแก้วตัวอย่างที่ได้จากการทดสอบแม่พิมพ์ตามตารางที่ 4.15
สรุปได้ว่า ค่าขนาดมิติของแก้วและต าหนิของแก้วท่ีได้อยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ทั้งหมด ซึ่งหมายความ
ว่าแม่พิมพ์ที่ได้ออกแบบไว้สามารถน าไปใช้ในการผลิตแก้วได้จริง 

4.5.2 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงานกอ่นและหลังการปรับปรงุ 
หลังที่ได้ปรับปรุงแก้ไขแบบแม่พิมพ์และการทดสอบแม่พิมพ์เสร็จสิ้นแล้วจึงได้รวบรวม

ข้อมูลของระยะเวลาน าของการด าเนินการตั้งแต่การออกแบบแม่พิมพ์(ฉบับร่าง) จนถึงวันที่ท าการ
ทดสอบแม่พิมพ์เสร็จสิ้นและค่าใช้จ่ายในการทดสอบเปรียบเทียบกันระหว่างก่อนและหลังการน า
เทคนิค FMEA มาใชด้ังแสดงในตารางท่ี 4.16 

 
ตารางท่ี 4.16 การเปรียบเทยีบผลการด าเนินการก่อนและหลังการปรับปรุง 
 เกณฑ์การเปรียบเทียบ กอ่นการปรับปรุง หลังการปรับปรุง % ท่ีลดลง

จ านวนคร้ังการทดสอบมพิ่มพ์ (คร้ัง) 2.7 1 63.0%

ระยะเวลาน า (วัน) 75 45 40.0%

คา่ใช้จ่ายการทดสอบ (บาท) 197,000 72,500 63.2%  
 

จากข้อมูลในตารางพบว่าจ านวนครั้งในการทดสอบแม่พิมพ์ก่อนการน าเทคนิค FMEA 
มาใช้ จ านวนครัง้ในการทดสอบแม่พิมพ์เฉลี่ย 2.7 ครั้งต่อผลิตภัณฑ์ แต่หลังจากที่ปรับปรุงสามารถลด
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จ านวนครั้งในการทดสอบเหลือเพียง 1 ครั้ง คิดเป็น 63.0 % ระยะเวลาน าจากเดิมก่อนการปรับปรุง
เฉลี่ยประมาณ 75 วันต่อผลิตภัณฑ์ ลดลงเหลือ 45 วัน คิดเป็น 40.0 % และค่าใช้จ่ายในการทดสอบ
จากเดิมก่อนการปรับปรุงเฉลี่ยประมาณ 197,000 บาทต่อผลิตภัณฑ์ ลดลงเหลือประมาณ 72,500 บาท 
คิดเป็น 63.2 % จากผลการเปรียบเทียบดังกล่าวจะเห็นได้ว่าการน าเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง
และผลกระทบมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วที่ใช้
บนโต๊ะอาหาร สามารถลดจ านวนครั้งที่ท าการทดสอบแม่พิมพ์และลดระยะเวลาน าในกระบวนการ
ออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ได้ 

ผู้วิจัยได้น าเสนอวิธีการที่น าเทคนิค FMEA มาใช้ในขั้นตอนการทบทวนการออกแบบ
แม่พิมพ์ โดยได้จัดท าคู่มือปฏิบัติงาน (Work Instruction) น าเสนอผู้บริหารและผู้บริหารได้พิจารณา
อนุมัติให้ใช้เป็นมาตรฐานการท างานในการออกแบบแม่พิมพ์ ส าหรับรายละเอียดของคู่มือดังแสดงใน
ภาคผนวก ฉ 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 5 
สรุป อภิปรายผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
ในกระบวนการผลิตแก้วนั้นจะอาศัยแม่พิมพ์ในการขึ้นรูปเพื่อให้ได้ขนาดและรูปทรงของแก้ว

ตามที่ต้องการ ส าหรับโรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษานี้ได้ท าการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ด้วย
บุคคลากรของบริษัทเอง จากการรวบรวมข้อมูลผลการด าเนินงานด้านการออกแบบแม่พิมพ์ส าหรับ
ผลิตภัณฑ์ใหม่ของทางบริษัทตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2551 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2552 รวมทั้งสิ้น 
14 ผลิตภัณฑ์ พบปัญหาที่ส่งผลกับต้นทุนของบริษัทและความพึงพอใจของลูกค้าแบ่งออกเป็น 2 ด้าน
คือ 

1. ปัญหาการทดสอบแม่พิมพ์ พบว่ามีจ านวนครั้งของการทดสอบแม่พิมพ์เฉลี่ย 2.7 ครั้งต่อ
ผลิตภัณฑ์ 

2. ปัญหาระยะเวลาน าในกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ใหม่ พบว่ามีระยะเวลาน า
เฉลี่ย 75 วัน ต่อผลิตภัณฑ์ 

จากปัญหาข้างต้นเมื่อพิจารณาจากกระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษา 
ขั้นตอนของการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ถือว่ามีส่วนส าคัญ หากเกิดข้อบกพร่องหรือสิ่งผิดปรกติ
จะท าให้เกิดปัญหาในกระบวนการผลิตอื่นๆตามมา ทางผู้วิจัยเห็นว่าในขั้นตอนการออกแบบแม่พิมพ์
ของผลิตภัณฑ์ใหม่ หากมีทีมผู้เชี่ยวชาญหลายๆด้านมาร่วมกันทบทวนแบบแม่พิมพ์ (Design Review) 
โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) 
มาประเมินความเสี่ยงส าหรับการเกิดข้อบกพร่อง แล้วก าหนดแนวทางการแก้ไขและป้องกันก่อน
ล่วงหน้าก่อนที่จะท าการผลิตแม่พิมพ์เพื่อใช้ในการขึ้นรูปแก้ว จะเป็นวิธีการที่จะช่วยปรับปรุง
ประสิทธิภาพการออกแบบและช่วยลดปัญหาที่กล่าวมาข้างต้นได้  ดังนั้นจึงด าเนินงานวิจัยซึ่งมี
วัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วโดยใช้เทคนิค FMEA 
ในการลดจ านวนครั้งในการทดสอบแม่พิมพ์และระยะเวลาน าในกระบวนการออกแบบและพัฒนา
แม่พิมพ์ โดยท ากรณีศึกษากับการออกแบบแม่พิมพ์ส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ของบริษัทจ านวนหนึ่ง
ผลิตภัณฑ์  

เมื่อน าเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมาประยุกต์ใช้ในขั้นตอนการออกแบบ
และพัฒนาแม่พิมพ์โดยท าการวิเคราะห์และประเมินแบบแม่พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ออกแบบขึ้น 
ผลการวิเคราะห์พบว่าแบบของแม่พิมพ์มีสาเหตุของข้อบกพร่องทั้งหมด 65 ข้อบกพร่องและผลการ
ประเมินคะแนนความรุนแรง โอกาสการเกิดข้อบกพร่องและการควบคุมปัจจุบัน จากนั้นค านวณค่า
คะแนนความเสี่ยงชี้น า (Risk Priority Number : RPN) พบว่าข้อบกพร่องที่มีค่าคะแนนความเสี่ยงชี้น า
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มากกว่า 100 คะแนน มีจ านวน 33 ข้อที่ทีมงานได้คัดเลือกเพื่อมาประชุมระดมสมองในการหาสาเหตุ
และก าหนดแนวทางการแก้ไขของข้อบกพร่อง ประกอบด้วย 

-  ข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold จ านวน 10 ข้อ 
-  ข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold จ านวน 4 ข้อ 
-  ข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Plunger จ านวน 11 ข้อ 
-  ข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Loader Insert จ านวน 2 ข้อ 
-  ข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Chuck จ านวน 3 ข้อ 
-  ข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์ Chuck Plate จ านวน 3 ข้อ 

จากการแก้ไขและปรับปรุงข้อบกพร่องตามแนวทางที่ทีมงาน FMEA ได้ร่วมกันเสนอแนะเสร็จ
สิ้นแล้ว ผู้ออกแบบแม่พิมพ์ได้ด าเนินการแก้ไขและเขียนแบบแม่พิมพ์ขึ้นมาใหม่ แล้วให้ทีมงาน
ด าเนินการประเมินคะแนนความรุนแรง โอกาสการเกิดข้อบกพร่องและการควบคุมปัจจุบันและ
ค านวนค่า RPN ใหม่  จากผลการค านวนค่า RPN ใหม่พบว่าค่าที่ได้น้อยกว่า 100 คะแนนทุก
ข้อบกพร่องและเมื่อน าค่า RPN มาเปรียบเทียบกันระหว่างก่อนและหลังการแก้ไขปรับปรุงพบว่าค่า 
RPN สามารถลดลง 58.1 % จากการน าแม่พิมพ์ไปท าการทดสอบขึ้นรูปแก้วแล้วน าแก้วตัวอย่างที่ได้
จากการทดสอบไปตรวจสอบผลปรากฏว่าขนาดมิติตามค่าข้อก าหนดเฉพาะและต าหนิของแก้ว
ตัวอย่างอยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ เนื่องจากการวิจัยนี้ได้ก าหนดขอบเขตการวิจัยไว้โดยท ากรณีศึกษา
กับการออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่เพียงหนึ่งผลิตภัณฑ์เท่านั้น ดังนั้นการเปรียบเทียบผลจึงใช้วิธีการน า
ผลการวิจัยที่ได้จากการท ากรณีศึกษากับผลิตภัณฑ์เพียงหนึ่งผลิตภัณฑ์ไปเปรียบเทียบกับผลการ
ด าเนินงานในอดีตซึ่งเป็นค่าเฉลี่ย จากการเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่าจ านวนครั้ง
ของการทดสอบแม่พิมพ์ก่อนการน าเทคนิค FMEA มาใช้ จ านวนครั้งในการทดสอบแม่พิมพ์เฉลี่ย 2.7 
ครั้งต่อผลิตภัณฑ์ แต่หลังจากที่ปรับปรุงสามารถลดจ านวนครั้งในการทดสอบเหลือเพียง 1 ครั้ง คิด
เป็น 63.0 % ระยะเวลาน าจากเดิมก่อนการปรับปรุงเฉลี่ยประมาณ 75 วันต่อผลิตภัณฑ์ ลดลงเหลือ 45 
วัน คิดเป็น 40.0 % และค่าใช้จ่ายในการทดสอบจากเดิมก่อนการปรับปรุงเฉล่ียประมาณ 197,000 บาท
ต่อผลิตภัณฑ์ ลดลงเหลือประมาณ 72,500 บาท คิดเป็น 63.2 %  

ดังนั้นจึงสามารถสรุปได้ว่าการน า เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมา
ประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วที่ใช้บนโต๊ะอาหาร 
สามารถลดจ านวนครั้งของการทดสอบแม่พิมพ์ต่อผลิตภัณฑ์และลดระยะเวลาน าในกระบวนการ
ออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ได้ตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัยที่ได้ตั้งเป้าหมายไว้ 
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5.2 อภิปรายผลการด าเนินงาน 
จากสมมุติฐานการวิจัยที่ว่าการประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบใน

กระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วที่ใช้บนโต๊ะอาหาร สามารถลดจ านวนครั้งของ
การทดสอบแม่พิมพ์ต่อผลิตภัณฑ์และลดระยะเวลาน าในกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ได้
นั้น ผลการวิจัยพบว่าการน าเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ มาประยุกต์ใช้ในการ
วิเคราะห์แบบแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วของผลิตภัณฑ์ใหม่ที่น ามาใช้เป็นกรณีศึกษาหนึ่งผลิตภัณฑ์นั้น
สามารถลดจ านวนครั้งของการทดสอบแม่พิมพ์ต่อผลิตภัณฑ์และลดระยะเวลาน าของกระบวนการ
ออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ได้ ซึ่งผลการวิจัยสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัยที่ตั้งไว้ ทั้งนี้
เนื่องจากการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบจะจัดท าโดยทีมงานมีความรู้ด้าน
เทคโนโลยีเฉพาะจากแผนกที่เกี่ยวข้องท่ีประกอบด้วย แผนกขึ้นรูปแก้ว แผนกซ่อมบ ารุงแม่พิมพ์และ
แผนกประกันคุณภาพมาร่วมกันทบทวนแบบของแม่พิมพ์ท าให้เข้าถึงสาเหตุของปัญหาต่างๆ ที่จะ
ส่งผลต่อข้อบกพร่องที่จะเกิดขึ้นและก าหนดแนวทางแก้ไขป้องกันสาเหตุของข้อบกพร่องล่วงหน้า
ก่อนที่จะน าแบบแม่พิมพ์ไปสั่งผลิตเพื่อทดสอบการขึ้นรูปแก้ว ดังรูปที่ 5.1 แสดงการเปรียบเทียบ
ขั้นตอนการท างานก่อนและหลังการน าเทคนิค FMEA มาใช้ในการทบทวนการออกแบบ 
 

 
                     ก่อนปรับปรุง                                                              หลังปรับปรุง 
 

รูปที่ 5.1 ขั้นตอนการท างานระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง 
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ผลการน าเทคนิค FMEA มาใช้ในการทบทวนการออกแบบของการวิจัยนี้จะเห็นว่าสอดคล้อง
กับทฤษฏีที่ว่าการปรับแก้แบบในระยะแรกๆของการออกแบบจะสามารถลดค่าใช้จ่ายและผลกระทบ
ให้น้อยลงได้เมื่อท าการผลิตจ านวนมาก (Mass Production) เพราะการทบทวนแบบระหว่างขั้นตอน
การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์เป็นการด าเนินงานเชิงป้องกันอย่างหนึ่งที่ช่วยลดต้นทุนและลด
เวลาในการออกแบบและการทดสอบแก้ไขปรับเปลี่ยนอุปกรณ์  การแก้ไขงานที่ผลิตเสียหรือ
แม้กระทั่งค่าใช้จ่ายในการประกันความเสียหาย [2] นอกจากนี้ยังสอดคล้องกับการวิจัยที่ผ่านมาที่ได้
น าเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบไปใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพ์
โลหะจากผลการด าเนินงานวิจัยพบว่าสัดส่วนจ านวนการผลิตแม่พิมพ์ล่าช้ ากว่าก าหนดมีค่าลดลง 
จ านวนชิ้นส่วนประกอบแม่พิมพ์เสียในกระบวนการผลิตลดลง และจ านวนการซ่อมแซมแม่พิมพ์
ระหว่างการใช้งานมีค่าลดลง [7]  และการวิจัยเพื่อก าหนดและควบคุมปัจจัยต่างๆที่มีผลกระทบต่อการ
ออกแบบและผลิตสายไฟฟ้าประเภททนไฟ จากผลการด าเนินงานวิจัยพบว่าผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิตมี
คุณสมบัติสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า และมีต้นทุนการผลิตต่ ากว่าต้นทุนขณะก่อนการ
ปรับปรุง [8] 
 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
1. ในการด าเนินงานวิจัยนี้ได้เลือกเฉพาะชิ้นส่วนแม่พิมพ์หลักที่ใช้ในการขึ้นรูปแม่พิมพ์เท่านั้น 

ซึ่งบางข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์เกิดจากชิ้นส่วนแม่พิมพ์อื่นที่น ามาประกอบร่วมกับชิ้นส่วนหลัก 
ดังนั้นควรจะมีการประเมินข้อบกพร่องและผลกระทบทุกชิ้นส่วนที่น ามาประกอบกันเพื่อใช้ขึ้นรูป
แก้ว 

2. ในการก าหนดแนวทางการแก้ไขบางข้อบกพร่องที่มีความซับซ้อนเกินกว่าที่ประสบการณ์
ของทีมงานจะเสนอแนะแนวทางการแก้ไขได้ควรใช้วิธีการออกแบบการทดลอง (Design of 
Experiment) มาช่วยในการก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุงด้วย 

3. ในการด าเนินงานวิจัยกรณีนี้ได้มุ่งเน้นไปที่กระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ซึ่งเป็น
กระบวนการต้นน้ าที่พัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นให้การใช้งานมีความสมบูรณ์เพื่อใช้ส าหรับการผลิตจ านวน
มาก (Mass Production) ที่จะเกิดขึ้นในขั้นตอนต่อไป ดังนั้นการวิเคราะห์ข้อบกพร่องส าหรับ
กระบวนการ (PFMEA) ของการผลิตจึงมีความส าคัญไม่น้อยไปกว่ากัน เพื่อจะได้มีความมั่นใจยิ่งขึ้น
ว่าการผลิตจะมีประสิทธิภาพสูงสุด รวมทั้งควรที่จะจัดท าแผนควบคุมการผลิตเพิ่มเติมด้วย 
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ภาคผนวก ก 
แบบร่างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ขึน้รูปแก้ว 
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รูปที่ ก-1 แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Plunger 
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รูปที่ ก-2 แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blank Mold 



 90 

 
 

รูปที่ ก-3 แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Loader Insert 
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รูปที่ ก-4 แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Chuck 
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รูปที่ ก-5 แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Chuck Plate 
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รูปที่ ก-6 แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ Blow Mold 
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รูปที่ ก-7 แบบผลิตภัณฑ์ใหม่ 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold 
    หัวขอ้

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

1. Blow Mold
1A. มีหน้าที่ขึ้น

รูปทรงและลวดลาย
แก้วใหต้รงตามขนาด
ที่ก าหนดในแบบ

1A-S1. ขนาดความ
โตของปากแก้วเล็ก

กว่าค่าพิกัด

1A-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1A-S1-C1. ก าหนด
จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

7 1A-S1-C2. ก าหนด
ต าแหน่งการเจาะรู

ระบายอากาศไม่ถูกต้อง

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

7 1A-S1-C3. ก าหนด
ขนาดความโตของรู
ระบายอากาศเล็ก

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

1A-S2. รูปทรงของ
ปากแก้วงุ้มเข้าไม่
ตรงตามแบบ

1A-S2-O2. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1A-S2-C1. การเผ่ือ
ระยะตัดปากแก้วน้อย

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 1A-S2-C2. ก าหนด
จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

1. Blow Mold
1A-S3. ลวดลายของ

แก้วไม่คมชดั
1A-S3-O3. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1A-S3-C1. ก าหนด
จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

7 1A-S3-C2. ก าหนด
ต าแหน่งการเจาะรู

ระบายอากาศไม่ถูกต้อง

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

7 1A-S3-C3. ก าหนด
ขนาดความโตของรู
ระบายอากาศเล็ก

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 1A-S3-C4. เผ่ือขนาด
ความลึกของลวดลาย

น้อยเกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

1A-S4. รูปทรงของ
ส่วนที่ใชจั้บแก้ว 
(Moile) ไม่ได้ตาม

แบบ

1A-S4-O4. Loader จับ
แก้วไม่แน่นแก้วลื่น

หลุดตกลงพ้ืน

7 1A-S4-C1. ระยะความ
โตคอ Blow Mold โต

เกินไป

6 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 126

RPN
แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข
แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s
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    หัวขอ้

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

1. Blow Mold
7 1A-S4-C2. ก าหนด

จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

1B. มีหน้าที่เป่าขึ้นรูป
แล้วไม่เกิดรอยต าหนิ

บนตัวแก้ว

1B-S1. มีต าหนิรอย
ประกบ Mold บน

ล าตัวแก้ว

1B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S1-C1. การ
ก าหนดค่าพิกัดของ 
Key ไม่เหมาะสม

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 1B-S1-C2. การ
ก าหนดค่าเผ่ือการ
ขยายตัวของ Blow 
Mold ไม่เหมาะสม

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

1B-S2. มีต าหนิแก้ว
ร้าวขนาดเล็ก

1B-S2-O2. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S2-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์น้อย

เกินไปท าใหเ้กิด Over 
heat

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 1B-S2-C2. มุมแหลม
ของลวดลายเล็ก

เกินไปท าให ้Over heat

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

1B-S3. มีต าหนิรอย
เย็นชว่งปากแก้วไม่ใส

1B-S3-O3. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S3-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์มาก

เกินไปท าใหแ้ม่พิมพ์
ความร้อนไม่พอ

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

RPN
แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข
แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s

 

ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold (ต่อ) 
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    หัวขอ้

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

1. Blow Mold
7 1B-S3-C2. ก าหนด

จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

1B-S4. มีต าหนิก้น
แก้วคอด

1B-S4-O4. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S4-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์มาก

เกินไปท าใหแ้ม่พิมพ์
ระบายความร้อนไม่ทัน

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

1B-S5. มีต าหนิผิว
แก้วยุบ(Suck side)

1B-S5-O5. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S5-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์น้อย

เกินไปท าใหเ้กิด Over 
heat

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

1B-S6. มีต าหนิแก้ว
ไม่กลมตามแบบ

1B-S6-O6. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S6-C1. ก าหนด
จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

1B-S7. มีรอยต าหนิ
ผิวแก้วเป็นคลื่นไม่
เรียบและไม่ใส

1B-S7-O7. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S7-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์มาก

เกินไปท าใหแ้ม่พิมพ์
ความร้อนไม่พอ

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

RPN
แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข
แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s

 

ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold (ต่อ) 
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพรอ่งและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

2. Blank Mold
2A. มีหน้าที่กดอัดขึ้น

รูปน้ าแก้วใหไ้ด้
รูปทรงของพาริสัน
(Parison) ตรงตาม
รูปทรงของ Blank 

Mold

2A-S1. รูปทรงของ
พาริสัน(Parison) ไม่
ตรงกับรูปทรงของ 

Blank Mold

2A-S1-O1. ไม่สามารถ
เป่าแก้วใหข้ึ้นรูปทรงได้

8 2A-S1-C1. มุมเอียง
ของ Blank น้อย

เกินไปท าใหก้ารว่ิง
ของน้ าแก้วใหข้ึ้น

รูปทรงยาก

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 128

8 2A-S1-C2. ผนัง
ด้านข้างของ Blank 

Mold บางเกินไปท าให้
 Over heat แล้วน้ าแก้
วจะติดกับผนัง Blank

 Mold

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96

8 2A-S1-C3. รัศมีก้น 
Blank Mold น้อย

เกินไปท าใหอ้ากาศขัง
ด้านใน Blank Mold

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 192

2B. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วได้
ความหนาปากแก้ว

ตรงตามแบบ

2B-S1. ความหนา
ของปากแก้วเกินจาก
ค่าพิกัดตามแบบ

2B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2B-S1-C1. ขนาด
ความโตของปาก 

Blank มากเกินไปท า
ใหก้ารยืดตัวออกทาง
แนวนอนได้น้อยลง

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

2. Blank Mold
7 2B-S1-C2. ขนาด

ความลึกของ Blank 
มากเกินไปท าใหร้ะยะ
การยืดตัวออกทาง

แนวดิ่งได้น้อยเกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

2C. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วได้
ความหนาก้นแก้ว
เท่ากันทุกด้าน

2C-S1. ความเอียง
ของก้นแก้วเกินจาก
ค่าพิกัดตามแบบ

2C-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2C-S1-C1. ขนาด
ความโตของก้น Blank
 Mold น้อยเกินไปท า
ใหม้ีระยะการแผ่ตัวไป
ยังผนังแม่พิมพ์ไกล

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 2C-S1-C2. ขนาด
ความลึกของ Blank 
น้อยเกินไปท าใหพ้าริ
สันมีโอกาสยืดตัวใน
แนวดิ่งแล้วไม่ตรง

กึ่งกลาง

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 2C-S1-C3. รัศมีก้น 
Blank Mold มาก

เกินไปท าใหน้้ าแก้ว
ต้องแผ่ตัวไปยังผนัง

แม่พิมพ์ไกล

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

2. Blank Mold
2D. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วไม่
มีต าหนิบนตัวแก้ว

2D-S1. พาริสัน
(Parision) มีรอย
ต าหน(ิGon in)

2D-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2D-S1-C1. ขนาด
ความโตของ Blank 

Mold เล็กเกินไปท าให้
เบียดกับน้ าแก้วได้

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 2D-S1-C2. มุมเอียง
ของ Blank Mold มาก
เกินไปท าใหเ้บียดกับ

น้ าแก้วได้

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

2D-S2. Parision มี
รอยต าหนิรอยเย็น

2D-S2-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2D-S2-C1. ผนัง
ด้านข้างของ Blank 
Mold หนาเกินไปท า
ใหค้วามร้อนไม่พอ

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

2D-S3. Parision มี
รอยต าหนิ (Press 

Mark)

2D-S3-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2D-S3-C1. ผนัง
ด้านข้างของ Blank 

Mold บางเกินไปท าให้
 Over heat แล้วน้ าแก้
วจะติดกับผนัง Blank

 Mold

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 2D-S3-C2. มุมเอียง
ของ Blank น้อย

เกินไปท าใหก้ารว่ิง
ของน้ าแก้วใหข้ึ้น

รูปทรงยาก

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

RPN
แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไขแนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Plunger 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

3. Plunger
3A. มีหน้าที่กดอัดขึ้น

รูปน้ าแก้วใหไ้ด้
รูปร่างของพาริสัน
(Parison) ตรงตาม
รูปร่างของ Plunger

3A-S1. รูปร่างของ 
Parison ไม่ตรงกับ
รูปร่างของ Plunger

3A-S1-O1. ไม่สามารถ
เป่าแก้วใหข้ึ้นรูปทรงได้

8 3A-S1-C1. รูระบาย
ความร้อนไม่

เหมาะสมท าใหพ้าริ
สันยืดตัวเอียง

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 128

8 3A-S1-C2. รัศมีปลาย 
Plunger น้อยเกินไปท า
ให ้Over heat แล้วน้ า
แก้วติดปลาย Plunger

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 128

8 3A-S1-C3. มุมเอียง
ของ Plunger น้อย
เกินไปท าใหน้้ าแก้ว
ไหลไม่สะดวกแล้วขึ้น

รูปไม่ได้

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 128

3B. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วได้
ความหนาก้นแก้วตรง

ตามแบบ

3B-S1. ความหนา
ของก้นแก้วเกินจาก
ค่าพิกัดตามแบบ

3B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3B-S1-C1. ขนาด
ความยาวของ Plunger
 มากเกินไปท าให้

ปริมาณน้ าแก้วไม่พอ

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Plunger (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

3. Plunger
3C. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วได้
ความหนาก้นแก้ว
เท่ากันทุกด้าน

3C-S1. ความเอียง
ของก้นแก้วเกินจาก
ค่าพิกัดตามแบบ

3C-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3C-S1-C1. รัศมีปลาย 
Plauger น้อยเกินไปท า
ใหก้ารแผ่ตัวของน้ า
แก้วไม่สม่ าเสมอ

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

7 3C-S1-C2. รูระบาย
ความร้อนไม่

เหมาะสมท าใหพ้าริ
สันยืดตัวเอียง

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

3D. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วไม่
เกิดรอยต าหนิบนตัว

แก้ว

3D-S1. Parision มี
รอยต าหน(ิSide wave)

3D-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3D-S1-C1. ขนาด
ความโตของรู Cooling 

เล็กเกินไปท าให ้
Plunger เย็น

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

7 3D-S1-C2. ขนาด
ความลึกของรู Cooling
 มากเกินไปท าใหเ้ย็น

ตัวเร็ว

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

3D-S2. Parision มี
รอยต าหนิ (Press 

Mark)

3D-S2-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3D-S2-C1. มุมเอียง
ของ Plunger น้อย

เกินไปท าใหก้ารว่ิงขึ้น
รูปของน้ าแก้วไม่

สะดวก

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

RPN
แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไขแนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Plunger (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

3. Plunger
7 3D-S2-C2. รัศมีปลาย 

Plunger น้อยเกินไปท า
ใหน้้ าแก้วมีแรงกดอัด

มาก

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

3D-S3. เกิดเศษแก้ว
ชิ้นเล็กๆ ฝังในเนื้อ

แก้ว

3D-S3-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3D-S3-C1. มุมเอียง
ของ Plunger น้อย
เกินไปท าใหเ้กิดแรง
กดอัดมากแล้วน้ าแก้ว
แทรกออกด้านข้าง

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

7 3D-S3-C2. รัศมีปลาย 
Plunger น้อยเกินไปท า
ใหน้้ าแก้วมีแรงกดอัด

มาก

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

RPN
แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไขแนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Loader Insert 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

4. Loader insert
4A. มีหน้าที่จับแก้ว
ป้อนเข้าเคร่ืองตัดปาก
โดยแก้วตรงศูนย์กับ 

Chuck

4A-S1. จับแก้วแล้ว
แก้วแตกก่อนป้อนเข้า

เคร่ือง

4A-S1-O1. แก้วแตก
ตกลงพ้ืน

8 4A-S1-C1. เผ่ือขนาด
น้อยเกินไปท าใหเ้กิด

แรงบีบมาก

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96

4A-S2. จับแก้วแล้ว
แก้วเอียง

4A-S2-O1. แก้วแตก
ตกลงพ้ืน

7 4A-S2-C1. เผ่ือขนาด
มากเกินไปท าใหก้าร

จับหลวม

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

7 4A-S2-C2. ความยาว
ของ insert น้อย

เกินไปท าใหก้ารจับ
ไม่กระชบั

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

4B. มีหน้าที่จับสัมผัส
แก้วแล้วไม่เกิดรอย
ต าหนิบนตัวแก้ว

4B-S1. จับแก้วแล้วมี
ต าหนิแก้วร้าวขนาด

เล็ก

4B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 4B-S1-C1. ผนัง insert
 หนาเกินไปท าให ้

insert ไม่ร้อน

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

4B-S2. จับแก้วแล้ว
เป็นรอยต าหนิ

บริเวณที่ Loader 
สัมผัสแก้ว

4B-S2-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 4B-S2-C1. ก าหนด
วัสดุท า insert ผิดพลาด

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

7 4B-S2-C2. เผ่ือขนาด
น้อยเกินไปท าใหเ้กิด

แรงบีบมาก

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Chuck 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

5. Chuck
5A. มีหน้าที่เป็น Guide
 น าโดยใหแ้ก้วสวมเข้า

 Chuck พอดีและให้
ตรงศูนย์กับ Burnner 

เพ่ือตัดปากแก้ว

5A-S1. แก้วสวมเข้า 
Chuck ไม่ได้

5A-S1-O1. แก้วตกลง
พ้ืนไม่สามารถตัดปาก

แก้วได้

8 5A-S1-C1. เผ่ือขนาด
ระยะน ารูในของ 

Chuck น้อยเกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 192

5A-S2. แก้วไม่ตรง
ศูนย์กับ Burnner

5A-S2-O1. แก้วเบียด
กับ Burner ท าใหแ้ก้ว

ร้าวและแตก

7 5A-S2-C1. เผ่ือขนาด
ความโตรูในของ 
Chuck มากเกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

7 5A-S2-C2. ก าหนด
ความยาวของ Chuck 

น้อยเกินไป

6 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 126

7 5A-S2-C3. รัศมีด้าน
ในของ Chuck ไม่

กลมกลืน

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

5B. มีหน้าที่ประคอง
ศูนย์แก้วแล้วไม่เกิด
รอยต าหนิบนตัวแก้ว

5B-S1. สัมผัสกับ
แก้วแล้วมีต าหนิแก้ว
ร้าวขนาดเล็กที่ก้นแก้ว

5B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 5B-S1-C1. ผนัง
ด้านข้างหนาเกินไปท า
ใหค้วามร้อนไม่พอ

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Chuck Plate 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

6. Chuck Plate
6A. มีหน้าที่เป็น

ทางผ่านที่ให ้Vacuum
 ไหลผ่านไปยังแก้ว
เพ่ือดูดจับแก้วโดยไม่
ท าใหแ้ก้วตกลงพ้ืน

6A-S1. ไม่ดูดจับแก้ว 6A-S1-O1. แก้วตกลง
พ้ืนไม่สามารถตัดปาก

แก้วได้

8 6A-S1-C1. ออกแบบ
รูเจาะ Vaccum ใกล้
ขอบนอกของแก้วมาก
เกินไปท าให ้Vaccum 

ร่ัวออกได้

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96

8 6A-S1-C2. จ านวน
รูเจาะ Vaccum น้อย

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96

8 6A-S1-C3. เผ่ือขนาด
พิกัดความโต Chuck 

Plate มากเกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96

ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Chuck Plate (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

6. Chuck Plate
6B. มีหน้าที่ดูดจับแก้ว
แล้วไม่เกิดรอยต าหนิ

บนตัวแก้ว

6B-S1. เกิดต าหนิ
รอยของ Chuck Plate

 ที่ก้นแก้ว

6B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 6B-S1-C1. ออกแบบ
รูเจาะ Vaccum ใกล้จุด
ศูนย์กลางแก้วมาก

เกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168

7 6A-S1-C2. Chuck 
Plate หนาเกินไปท า
ใหอุ้ณหภูมิต่ ามาก

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

7 6A-S1-C3. ความกว้าง
ของร่อง Vaccum มาก

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

6B-S2. มีต าหนิแก้ว
ร้าวขนาดเล็กที่ก้นแก้ว

6B-S2-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 6B-S2-C1. Chuck 
Plate หนาเกินไปท า
ใหอุ้ณหภูมิต่ ามาก

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112

RPN
แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไขแนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
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ขนาดความโตของ
ปากแก้วเล็กกว่าค่า

พิกัด

เปา่แก้วไม่ถึงผนัง
แม่พิมพ์

มีแรงต้านน ้าแก้ว
มากกว่าแรงดันลมที่

เปา่แก้ว

การระบายอากาศ
ออกจากแม่พิมพ์ไม่

ทนั

ก้าหนดจ้านวนรู
ระบายอากาศบน 
Blow Mold น้อย
เกินไปท้าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทนั

ก้าหนดขนาดความ
โตของรูระบายอากาศ

เล็กเกินไป
แก้วที่เปา่ปดิทาง
ระบายอากาศ

ก้าหนดต้าแหน่งการ
เจาะรูระบายอากาศไม่

ถูกต้อง

รูปทรงของปากแก้ว
งุ้มเข้าไม่ตรงตามแบบ

ปากแก้วที่เปา่แล้วมี
สว่นโค้งมากกว่า
ระยะตัดปากแก้ว

การเผ่ือระยะตัดปาก
แก้วน้อยเกินไป

มีอากาศขังอยู่ใน
แม่พิมพ์

อัตราการระบาย
อากาศออกจาก
แม่พิมพ์น้อย

ก้าหนดจ้านวนรู
ระบายอากาศบน 
Blow Mold น้อย
เกินไปท้าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทนั

ลวดลายของแก้วไม่
คมชัด

น ้าแก้วที่เปา่ไม่แนบ
กับลวดลายของ

แม่พิมพ์

มีอากาศขังอยู่ใน
ลวดลายของแม่พิมพ์

อัตราการระบาย
อากาศออกจาก

ลวดลายแม่พิมพ์น้อย

ก้าหนดจ้านวนรู
ระบายอากาศบน 
Blow Mold น้อย
เกินไปท้าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทนั

ก้าหนดต้าแหน่งการ
เจาะรูระบายอากาศ

ไม่ถูกต้อง

ก้าหนดขนาดความ
โตของรูระบายอากาศ

เล็กเกินไป
น ้าแก้วไม่สามารถ
ไหลตัวเข้าไปใน
ลวดลายได้

เผ่ือขนาดความลึก
ของลวดลายน้อย

เกินไป

แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 2 Why 3 Why 5Why 1 Why 4
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รูปทรงของสว่นที่ใช้
จับแก้ว (Moile) 
ไม่ได้ตามแบบ

เปา่แก้วไม่ถึงผนัง
แม่พิมพ์

ระยะยึดตัวของน ้า
แก้วกับผนังแม่พิมพ์

มากเกินไป

ระยะความโตคอ 
Blow Mold โตเกินไป

มีแรงต้านน ้าแก้ว
มากกว่าแรงดันลมที่

เปา่แก้ว

การระบายอากาศ
ออกจากแม่พิมพ์ไม่

ทนั

ก้าหนดจ้านวนรู
ระบายอากาศบน 
Blow Mold น้อย
เกินไปท้าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทนั

มีต้าหนิรอยประกบ 
Mold บนล้าตัวแก้ว

ระยะหา่งระหว่าง
แม่พิมพ์สองซกีมาก

ระยะหา่งจากการ
ขยายตัวของ Key 
เมือ่ได้รับความร้อน

การก้าหนดค่าพิกัด
ของ Key ไม่เหมาะสม

ระยะหา่งจากการ
ขยายตัวแม่พิมพ์เมือ่
ได้รับความร้อน

การก้าหนดค่าเผ่ือ
การขยายตัวของ 
Blow Mold ไม่
เหมาะสม

มีต้าหนิแก้วร้าวขนาด
เล็ก

มีความแตกต่าง
ระหว่างอุณหภูมิของ
แก้วกับแม่พิมพ์

การสะสมความร้อน
ของ Blow Mold สงู

ความหนาผนัง
แม่พิมพ์น้อยเกินไป
ท้าใหเ้กิด Over heat

การสะสมความร้อน
ที่ลวดลายของ Blow

 Mold สงู

มุมแหลมของ
ลวดลายเล็กเกินไป
ท้าให ้Over heat

มีต้าหนิรอยเย็นช่วง
ปากแก้วไม่ใส

มีความแตกต่าง
ระหว่างอุณหภูมิของ
แก้วกับแม่พิมพ์

การสะสมความร้อน
ของ Blow Mold ต้่า

ความหนาผนัง
แม่พิมพ์มากเกินไป
ท้าใหแ้ม่พิมพ์ความ

ร้อนไม่พอ
เปา่แก้วไม่ถึงผนัง

แม่พิมพ์
มีแรงต้านการเปา่น ้า
แก้วไม่ใหถึ้งผนัง

แม่พิมพ์

แรงต้านของอากาศ
ขังที่มุมอับของม่พิมพ์

อัตราการระบาย
อากาศน้อย

ก้าหนดจ้านวนรู
ระบายอากาศบน Blow
 Mold น้อยเกินไปท้า
ใหอ้ากาศระบาย
ออกมาไม่ทนั

มีต้าหนิก้นแก้วคอด กันแก้วไม่คงรูปร่าง
หลังจากเปดิแม่พิมพ์

 Blow Mold แล้ว

อุณหภูมิสะสมที่ก้น
แก้วสงู

แม่พิมพ์ Blow Mold 
ไม่ช่วยดึงความร้อน

ออกจากแก้ว

ความร้อนสะสมของ
แม่พิมพ์มาก

ความหนาผนัง
แม่พิมพ์มากเกินไปท้า
ใหแ้ม่พิมพ์ระบาย
ความร้อนไม่ทนั

Why 4 Why 5
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 1 Why 2 Why 3
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มีต้าหนิผิวแก้วยุบ
(Suck side)

ความแตกต่างของ
อุณหภูมิระหว่างน ้า
แก้วแก้บแม่พิมพ์

การสะสมความร้อน
ของแม่พิมพ์มาก

เกินไป

ความหนาผนัง
แม่พิมพ์น้อยเกินไป
ท้าใหเ้กิด Over heat

มีต้าหนิแก้วไม่กลม
ตามแบบ

เปา่แก้วไม่ถึงผนัง
แม่พิมพ์

มีแรงต้านน ้าแก้ว
มากกว่าแรงดันลมที่

เปา่แก้ว

การระบายอากาศ
ออกจากแม่พิมพ์ไม่

ทนั

ก้าหนดจ้านวนรู
ระบายอากาศบน 
Blow Mold น้อย
เกินไปท้าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทนั

มีรอยต้าหนิผิวแก้ว
เปน็คล่ืนไม่เรียบและ

ใส

ความแตกต่างของ
อุณหภูมิระหว่างน ้า
แก้วแก้บแม่พิมพ์

การสะสมความร้อน
ของแม่พิมพ์น้อย

เกินไป

ความหนาผนัง
แม่พิมพ์มากเกินไป
ท้าใหแ้ม่พิมพ์ความ

ร้อนไม่พอ

Why 4 Why 5
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 1 Why 2 Why 3
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รูปทรงของพาริสนั
(Parison) ไม่ตรงกับ
รูปทรงของ Blank 

Mold

น ้าแก้วไม่เต็ม Blank
 Mold

การไหลขึ นรูปไม่
สะดวก

ผลต่างของมุมเอียง
ระหว่าง Blank Mold
 กับ Plunger ไม่

เหมาะสม

มุมเอียงของ Blank 
น้อยเกินไปท้าให้

การว่ิงของน ้าแก้วให้
ขึ นรูปทรงยาก

Blank Mold มีความ
ร้อนสะสมสงู

ผนังด้านข้างของ 
Blank Mold บาง
เกินไปท้าให ้Over 
heat แล้วน ้าแก้วจะ
ติดกับผนัง Blank 

Mold

อากาศขังอยู่ใน Blank
 Mold

รัศมีก้น Blank Mold
 น้อยเกินไปท้าให้
อากาศขังด้านใน 

Blank Mold
ความหนาของปาก
แก้วเกินจากค่าพิกัด

ตามแบบ

ปริมาณของน ้าแก้ว
ช่วงปากแก้วมีมาก

เกินไป

ขนาดการยืดตัวของ
น ้าแก้วไม่เหมาะสม

ขนาดความโตของ
ปาก Blank มาก

เกินไปท้าใหก้ารยืด
ตัวออกทางแนวนอน

ได้น้อยลง

ขนาดความลึกของ 
Blank มากเกินไปท้า
ใหร้ะยะการยืดตัว
ออกทางแนวดิง่ได้

น้อยเกินไป

ความเอียงของก้น
แก้วเกินจากค่าพิกัด

ตามแบบ

น ้าแก้วแผ่กระจายตัว
ไม่เทา่กันทกุด้าน

ระยะหา่งของการแผ่
กระจายตัวมาก

ขนาดความโตของ
ก้น Blank Mold น้อย
เกินไปท้าใหม้ีระยะ
การแผ่ตัวไปยังผนัง

แม่พิมพ์ไกล

ขนาดความลึกของ 
Blank น้อยเกินไปท้า
ใหพ้าริสนัมีโอกาส
ยืดตัวในแนวดิง่แล้ว
ไม่ตรงกึง่กลาง

Why 5Why 1
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 2 Why 3 Why 4

 
 
 
 

ตารางการวิเคราะห์ Why-Why ของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold 
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รัศมีก้น Blank Mold
 มากเกินไปท้าใหน้ ้า
แก้วต้องแผ่ตัวไปยัง
ผนังแม่พิมพ์ไกล

พาริสนั(Parision) มี
รอยต้าหนิ(Gon in)

เกิดรอยกระทบ
ระหว่าง Blank Mold

 กับน ้าแก้ว

ขนาดระหว่าง Blank
 Mold กับน ้าแก้วมี

น้อยเกินไป

ขนาดความโตของ 
Blank Mold เล็ก
เกินไปท้าใหเ้บยีด
กับน ้าแก้วได้

มุมเอียงของ Blank 
Mold มากเกินไปท้า
ใหเ้บยีดกับน ้าแก้วได้

Parision มีรอยต้าหนิ
รอยเย็น

ความแตกต่างของ
อุณหภูมิระหว่าง 

Blank Mold กับน ้า
แก้ว

การสะสมความร้อน
ของ Blank Mold 

น้อยเกินไป

ผนังด้านข้างของ 
Blank Mold หนา
เกินไปท้าใหค้วาม

ร้อนไม่พอ
Parision มีรอยต้าหนิ 

(Press Mark)
การไหลขึ นรูปของ
น ้าแก้วไม่สม่้าเสมอ

ความร้อนสะสมของ
 Blank Mold ไม่

เหมาะสม

ผนังด้านข้างของ 
Blank Mold บาง
เกินไปท้าให ้Over 
heat แล้วน ้าแก้วจะ
ติดกับผนัง Blank 

Mold

มุมเอียงของ Blank 
น้อยเกินไปท้าให้

การว่ิงของน ้าแก้วให้
ขึ นรูปทรงยาก

Why 4 Why 5
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 1 Why 2 Why 3

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางการวิเคราะห์ Why-Why ของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold (ต่อ) 
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รูปร่างของ Parison 
ไม่ตรงกับรูปร่างของ

 Plunger

น ้าแก้วปั๊มขึ นรูปไม่
เต็ม Plunger

การสะสมความร้อน
จากตัว Plunger ไม่
สม่้าเสมอเทา่กัน

รูระบายความร้อนไม่
เหมาะสม

น ้าแก้วเกาะติดอยู่
ปลาย Plunger

รัศมีปลาย Plunger 
น้อยเกินไปท้าให ้
Over heat แล้วน ้า

แก้วติดปลาย Plunger
น ้าแก้วไหลขึ นรูป

ไม่สะดวก
มุมเอียงของ Plunger
 น้อยเกินไปท้าใหน้ ้า
แก้วไหลไม่สะดวก
แล้วขึ นรูปไม่ได้

ความหนาของก้น
แก้วเกินจากค่าพิกัด

ตามแบบ

ปริมาตรของน ้าแก้ว
น้อยกว่าปริมาตรที่

ต้องการ

ขนาดความยาวของ 
Plunger มากเกินไป
ท้าใหป้ริมาณน ้าแก้ว

ไม่พอ
ความเอียงของก้น
แก้วเกินจากค่าพิกัด

ตามแบบ

น ้าแก้วกระจายตัว
ไม่สม่้าเสมอเทา่กัน

ทกุด้าน

รัศมีปลาย Plauger 
น้อยเกินไปท้าให้

การแผ่ตัวของน ้าแก้ว
ไม่สม่้าเสมอ

พาริสนัยืดตัวมาก
ด้านที่อุณหภูมิสงู

รูระบายความร้อนไม่
เหมาะสมท้าใหพ้าริ

สนัยืดตัวเอียง

Parision มีรอยต้าหนิ
ด้านข้างเปน็คล่ืน 

(Side wave)

น ้าแก้วกระจายตัว
ไม่สม่้าเสมอเทา่กัน

ทกุด้าน

การสะสมความร้อน
จากตัว Plunger น้อย

เกินไป

ขนาดความโตของรู 
Cooling เล็กเกินไป
ท้าให ้Plunger เย็น

ขนาดความลึกของรู 
Cooling มากเกินไป
ท้าใหเ้ย็นตัวเร็ว

Why 1
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 2 Why 3 Why 4 Why 5

 
 
 
 
 

ตารางการวิเคราะห์ Why-Why ของแบบแม่พิมพ์ Plunger 
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Parision มีรอยต้าหนิ
เปน็เสน้ (Press Mark)

ความเร็วในการไหล
ขึ นรูปของน ้าแก้วมาก

แรงอัดของ Plunger 
ที่กดขึ นรูป

มุมเอียงของ Plunger
 น้อยเกินไปท้าให้
การว่ิงขึ นรูปของน ้า
แก้วไม่สะดวก

รัศมีปลาย Plunger 
น้อยเกินไปท้าใหน้ ้า
แก้วมีแรงกดอัดมาก

เกิดเศษแก้วชิ นเล็กๆ
 ฝังในเนื อแก้ว

แก้วเกิดการแตก
กระเทาะ

มีสว่นที่เปน็ครีบย่ืน
ออกมานอกแม่พิมพ์

มีแรงกดอัดน ้าแก้ว
มาก

มุมเอียงของ Plunger
 น้อยเกินไปท้าให้
เกิดแรงกดอัดมาก
แล้วน ้าแก้วแทรก
ออกด้านข้าง

รัศมีปลาย Plunger 
น้อยเกินไปท้าใหน้ ้า
แก้วมีแรงกดอัดมาก

Why 4 Why 5
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 1 Why 2 Why 3

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางการวิเคราะห์ Why-Why ของแบบแม่พิมพ์ Plunger (ต่อ) 
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จับแก้วแล้วแก้วแตก
ก่อนปอ้นเข้าเคร่ือง

ตัดปากแก้ว

แก้วถูกแรงกระท้า
มากกว่าความ

แข็งแรงของแก้ว

ระยะหา่งระหว่าง 
Loader Insert กับ

แก้วน้อย

เผ่ือขนาดน้อย
เกินไปท้าใหเ้กิดแรง

บบีมาก
จับแก้วแล้วมีต้าหนิ
แก้วร้าวขนาดเล็ก

อุณหภูมิของ Loader 
Insert แตกต่างจาก

แก้วมาก

การสะสมความร้อน
ของ Loader Insert ต้่า

ผนัง insert หนา
เกินไปท้าให ้insert 

ไม่ร้อน
จับแก้วแล้วแก้วเอียง ระยะหา่งระหว่าง 

Loader Insert กับ
แก้วมาก

ขนาดของ Loader 
Insert โตกว่าขนาด

ของแก้ว

เผ่ือขนาดมากเกินไป
ท้าใหก้ารจับหลวม

ความยาวของ insert 
น้อยเกินไปท้าให้
การจับไม่กระชับ

จับแก้วแล้วเปน็รอย
ต้าหนิบริเวณที่ 

Loader สมัผัสแก้ว

แก้วถูกแรงกระท้า
จาก Loader Insert 
มากกว่าความแข็งผิว

ของแก้ว

วัสดุที่จับแก้ว ก้าหนดวัสดุท้า insert
 ผิดพลาด

ระยะหา่งระหว่าง 
Loader Insert กับ

แก้วน้อย

เผ่ือขนาดน้อย
เกินไปท้าใหเ้กิดแรง

บบีมาก

Why 1
แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 2 Why 3 Why 4 Why 5

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางการวิเคราะห์ Why-Why ของแบบแม่พิมพ์ Loader Insert 
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แก้วสวมเข้า Chuck 
ไม่ได้

ขนาดของแก้วโตก
ว่าขนาดของ Chuck

Chuck มีพื นที่ให้
แก้วน้อย

เผ่ือขนาดระยะน้ารู
ในของ Chuck น้อย

เกินไป

แก้วไม่ตรงศนูย์กับ 
Burnner

ต้าแหน่งของแก้ว
ต่างจากจุดศนูย์กลาง

ของ Burnner

Chuck มีพื นที่ให้
แก้วมาก

เผ่ือขนาดความโตรู
ในของ Chuck มาก

เกินไป

Chuck ไม่ประคอง
ด้านข้างแก้ว

ก้าหนดความยาวของ
 Chuck น้อยเกินไป

รัศมีด้านในของ 
Chuck ไม่กลมกลืน

สมัผัสกับแก้วแล้วมี
ต้าหนิแก้วร้าวขนาด

เล็กที่ก้นแก้ว

อุณหภูมิของ Chuck 
แตกต่างจากอุณหภูมิ

ของแก้ว

การสะสมความร้อน
ของ Chuck ต้่า

ผนังด้านข้างหนา
เกินไปท้าใหค้วาม

ร้อนไม่พอ

แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 1 Why 2 Why 5Why 3 Why 4

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางการวิเคราะห์ Why-Why ของแบบแม่พิมพ์ Chuck 
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เกิดต้าหนิรอยของ 
Chuck Plate ที่ก้นแก้ว

ลม Vacuum ไปดูด
จับกับสว่นที่ยังไม่คง

รูปของก้นแก้ว

รูเจาะของ Vacuum 
ใกล้กับสว่นที่ยังไม่
คงรูปของแก้ว

ออกแบบรูเจาะ 
Vaccum ใกล้จุด
ศนูย์กลางแก้วมาก

เกินไป
ความกว้างของร่อง 
Vaccum มากเกินไป

อุณหภูมิของ Chuck 
Plate แตกต่างจาก
อุณหภูมิของแก้ว

การสะสมความร้อน
ที่ Chuck Plate ต้่า

Chuck Plate หนา
เกินไปท้าให้
อุณหภูมิต้่ามาก

มีต้าหนิแก้วร้าวขนาด
เล็กที่ก้นแก้ว

อุณหภูมิของ Chuck 
Plate แตกต่างจาก
อุณหภูมิของแก้ว

การสะสมความร้อน
ที่ Chuck Plate ต้่า

Chuck Plate หนา
เกินไปท้าให้
อุณหภูมิต้่ามาก

ไม่ดูดจับแก้ว แรงดูดของ Vacuum
 น้อยกว่าน ้าหนัก

ของแก้ว

Vacuum ร่ัวออกที่ 
Chuck Plate

ออกแบบรูเจาะ 
Vaccum ใกล้ขอบ
นอกของแก้วมาก

เกินไปท้าให ้Vaccum
 ร่ัวออกได้

เผ่ือขนาดพิกัดความ
โต Chuck Plate มาก

เกินไป
อัตราการไหลของ 

Vacuum ไม่เพียงพอ
จ้านวนรูเจาะ 

Vaccum น้อยเกินไป

แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง
Why 1 Why 2 Why 5Why 3 Why 4

 
 

ตารางการวิเคราะห์ Why-Why ของแบบแม่พิมพ์ Chuck Plate 
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold 
    หัวขอ้

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

1. Blow Mold
1A. มีหน้าที่ขึ้น

รูปทรงและลวดลาย
แก้วใหต้รงตามขนาด
ที่ก าหนดในแบบ

1A-S1. ขนาดความ
โตของปากแก้วเล็ก

กว่าค่าพิกัด

1A-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1A-S1-C1. ก าหนด
จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 เพ่ิมจ านวนรูระบาย
อากาศ

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 รู
 เป็น 4 รู

3 6 4 72

7 1A-S1-C2. ก าหนด
ต าแหน่งการเจาะรู

ระบายอากาศไม่ถูกต้อง

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 ก าหนดต าแหน่งการ
เจาะรูระบายใหม่

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดย
ก าหนดต าแหน่งการ
เจาะรูระบายใหม่

(ตอนเพ่ิมรูระบาย)

3 6 4 72

7 1A-S1-C3. ก าหนด
ขนาดความโตของรู
ระบายอากาศเล็ก

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

ไม่มี

1A-S2. รูปทรงของ
ปากแก้วงุ้มเข้าไม่
ตรงตามแบบ

1A-S2-O2. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1A-S2-C1. การเผ่ือ
ระยะตัดปากแก้วน้อย

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84
ไม่มี

7 1A-S2-C2. ก าหนด
จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 เพ่ิมจ านวนรูระบาย
อากาศ

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 รู
 เป็น 4 รู

3 4 4 48

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

 



 
 
   

 

 

123 

ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

1. Blow Mold
1A-S3. ลวดลายของ

แก้วไม่คมชดั
1A-S3-O3. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1A-S3-C1. ก าหนด
จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 เพ่ิมจ านวนรูระบาย
อากาศ

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 8 รู
 เป็น 10 รู

3 4 4 48

7 1A-S3-C2. ก าหนด
ต าแหน่งการเจาะรู

ระบายอากาศไม่ถูกต้อง

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 ก าหนดต าแหน่งการ
เจาะรูระบายใหม่

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดย
ก าหนดต าแหน่งการ
เจาะรูระบายใหม่

(ตอนเพ่ิมรูระบาย)

3 6 4 72

7 1A-S3-C3. ก าหนด
ขนาดความโตของรู
ระบายอากาศเล็ก

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84

ไม่มี

7 1A-S3-C4. เผ่ือขนาด
ความลึกของลวดลาย

น้อยเกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 เพ่ิมระยะการเผ่ือของ
ลวดลายแก้ว

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
ระยะการเผ่ือความ

ลึกจาก 2 มม.เป็น 2.5
 มม.

3 6 4 72

1A-S4. รูปทรงของ
ส่วนที่ใชจั้บแก้ว 
(Moile) ไม่ได้ตาม

แบบ

1A-S4-O4. Loader จับ
แก้วไม่แน่นแก้วลื่น

หลุดตกลงพ้ืน

7 1A-S4-C1. ระยะความ
โตคอ Blow Mold โต

เกินไป

6 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 126 ลดขนาดความโตของ
คอ Blow Mold ใหม่

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยลด
ขนาดความโตคอ 

Blow Mold จาก 63 
มม. เป็น 62 มม.

3 6 3 54

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข

 



 
 
   

 

 

124 

    หัวขอ้

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

1. Blow Mold
7 1A-S4-C2. ก าหนด

จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 เพ่ิมจ านวนรูระบาย
อากาศ

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 รู
 เป็น 4 รู

3 6 4 72

1B. มีหน้าที่เป่าขึ้นรูป
แล้วไม่เกิดรอยต าหนิ

บนตัวแก้ว

1B-S1. มีต าหนิรอย
ประกบ Mold บน

ล าตัวแก้ว

1B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S1-C1. การ
ก าหนดค่าพิกัดของ 
Key ไม่เหมาะสม

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

7 1B-S1-C2. การ
ก าหนดค่าเผ่ือการ
ขยายตัวของ Blow 
Mold ไม่เหมาะสม

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

1B-S2. มีต าหนิแก้ว
ร้าวขนาดเล็ก

1B-S2-O2. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S2-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์น้อย

เกินไปท าใหเ้กิด Over 
heat

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

7 1B-S2-C2. มุมแหลม
ของลวดลายเล็ก

เกินไปท าให ้Over heat

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

1B-S3. มีต าหนิรอย
เย็นชว่งปากแก้วไม่ใส

1B-S3-O3. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S3-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์มาก

เกินไปท าใหแ้ม่พิมพ์
ความร้อนไม่พอ

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข

 

ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold (ต่อ) 
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    หัวขอ้

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

1. Blow Mold
7 1B-S3-C2. ก าหนด

จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 เพ่ิมจ านวนรูระบาย
อากาศ

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 รู
 เป็น 4 รู

3 4 4 48

1B-S4. มีต าหนิก้น
แก้วคอด

1B-S4-O4. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S4-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์มาก

เกินไปท าใหแ้ม่พิมพ์
ระบายความร้อนไม่ทัน

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

1B-S5. มีต าหนิผิว
แก้วยุบ(Suck side)

1B-S5-O5. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S5-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์น้อย

เกินไปท าใหเ้กิด Over 
heat

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

1B-S6. มีต าหนิแก้ว
ไม่กลมตามแบบ

1B-S6-O6. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S6-C1. ก าหนด
จ านวนรูระบายอากาศ
บน Blow Mold น้อย
เกินไปท าใหอ้ากาศ
ระบายออกมาไม่ทัน

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 เพ่ิมจ านวนรูระบาย
อากาศ

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 8 รู
 เป็น 10 รู

3 4 4 48

1B-S7. มีรอยต าหนิ
ผิวแก้วเป็นคลื่นไม่
เรียบและไม่ใส

1B-S7-O7. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 1B-S7-C1. ความหนา
ผนังแม่พิมพ์มาก

เกินไปท าใหแ้ม่พิมพ์
ความร้อนไม่พอ

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข

 

ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blow Mold (ต่อ) 
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

2. Blank Mold
2A. มีหน้าที่กดอัดขึ้น

รูปน้ าแก้วใหไ้ด้
รูปทรงของพาริสัน
(Parison) ตรงตาม
รูปทรงของ Blank 

Mold

2A-S1. รูปทรงของ
พาริสัน(Parison) ไม่
ตรงกับรูปทรงของ 

Blank Mold

2A-S1-O1. ไม่สามารถ
เป่าแก้วใหข้ึ้นรูปทรงได้

8 2A-S1-C1. มุมเอียง
ของ Blank น้อย

เกินไปท าใหก้ารว่ิง
ของน้ าแก้วใหข้ึ้น

รูปทรงยาก

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 128 เพ่ิมมุมเอียงของ Blank
 Mold

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิมมุม
เอียงของ Blank Mold
 จาก 2.5 องศาเป็น 3 

องศา

3 4 4 48

8 2A-S1-C2. ผนัง
ด้านข้างของ Blank 

Mold บางเกินไปท าให้
 Over heat แล้วน้ าแก้
วจะติดกับผนัง Blank

 Mold

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96 ไม่มี

8 2A-S1-C3. รัศมีก้น 
Blank Mold น้อย

เกินไปท าใหอ้ากาศขัง
ด้านใน Blank Mold

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 192 เพ่ิมรัศมีก้น Blank 
Mold

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
รัศมีก้น Blank Mold 
จาก R8 เป็น R9

3 6 4 72

2B. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วได้
ความหนาปากแก้ว

ตรงตามแบบ

2B-S1. ความหนา
ของปากแก้วเกินจาก
ค่าพิกัดตามแบบ

2B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2B-S1-C1. ขนาด
ความโตของปาก 

Blank มากเกินไปท า
ใหก้ารยืดตัวออกทาง
แนวนอนได้น้อยลง

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 ลดขนาดความโตปาก
 Blank Mold

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยลด
ขนาดความโตปาก
จาก 63.5 มม.เป็น 

60.32 มม.

3 6 4 72

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

2. Blank Mold
7 2B-S1-C2. ขนาด

ความลึกของ Blank 
มากเกินไปท าใหร้ะยะ
การยืดตัวออกทาง

แนวดิ่งได้น้อยเกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 ลดขนาดความลึกของ
 Blank Mold

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยลด
ขนาดความลึกของ 

Blank Mold จาก 165
 มม.เป็น 160 มม.

3 6 4 72

2C. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วได้
ความหนาก้นแก้ว
เท่ากันทุกด้าน

2C-S1. ความเอียง
ของก้นแก้วเกินจาก
ค่าพิกัดตามแบบ

2C-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2C-S1-C1. ขนาด
ความโตของก้น Blank
 Mold น้อยเกินไปท า
ใหม้ีระยะการแผ่ตัวไป
ยังผนังแม่พิมพ์ไกล

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

7 2C-S1-C2. ขนาด
ความลึกของ Blank 
น้อยเกินไปท าใหพ้าริ
สันมีโอกาสยืดตัวใน
แนวดิ่งแล้วไม่ตรง

กึ่งกลาง

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

7 2C-S1-C3. รัศมีก้น 
Blank Mold มาก

เกินไปท าใหน้้ าแก้ว
ต้องแผ่ตัวไปยังผนัง

แม่พิมพ์ไกล

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

RPN
แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไขแนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Blank Mold (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

2. Blank Mold
2D. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วไม่
มีต าหนิบนตัวแก้ว

2D-S1. พาริสัน
(Parision) มีรอย
ต าหน(ิGon in)

2D-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2D-S1-C1. ขนาด
ความโตของ Blank 

Mold เล็กเกินไปท าให้
เบียดกับน้ าแก้วได้

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

7 2D-S1-C2. มุมเอียง
ของ Blank Mold มาก
เกินไปท าใหเ้บียดกับ

น้ าแก้วได้

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

2D-S2. Parision มี
รอยต าหนิรอยเย็น

2D-S2-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2D-S2-C1. ผนัง
ด้านข้างของ Blank 
Mold หนาเกินไปท า
ใหค้วามร้อนไม่พอ

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

2D-S3. Parision มี
รอยต าหนิ (Press 

Mark)

2D-S3-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 2D-S3-C1. ผนัง
ด้านข้างของ Blank 

Mold บางเกินไปท าให้
 Over heat แล้วน้ าแก้
วจะติดกับผนัง Blank

 Mold

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

7 2D-S3-C2. มุมเอียง
ของ Blank น้อย

เกินไปท าใหก้ารว่ิง
ของน้ าแก้วใหข้ึ้น

รูปทรงยาก

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Plunger 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

3. Plunger
3A. มีหน้าที่กดอัดขึ้น

รูปน้ าแก้วใหไ้ด้
รูปร่างของพาริสัน
(Parison) ตรงตาม
รูปร่างของ Plunger

3A-S1. รูปร่างของ 
Parison ไม่ตรงกับ
รูปร่างของ Plunger

3A-S1-O1. ไม่สามารถ
เป่าแก้วใหข้ึ้นรูปทรงได้

8 3A-S1-C1. รูระบาย
ความร้อนไม่

เหมาะสมท าใหพ้าริ
สันยืดตัวเอียง

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 128 ใหผ้นังของ Plunger 
มีความหนาสม่ าเสมอ

กัน

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดย
เปลี่ยนจากการเจาะรู
เป็นการคว้านแทน

3 4 4 48

8 3A-S1-C2. รัศมีปลาย 
Plunger น้อยเกินไปท า
ให ้Over heat แล้วน้ า
แก้วติดปลาย Plunger

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 128 เพ่ิมรัศมีปลาย Plunger วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
รัศมีปลาย Plunger 
จาก R10 เป็น R12

3 4 4 48

8 3A-S1-C3. มุมเอียง
ของ Plunger น้อย
เกินไปท าใหน้้ าแก้ว
ไหลไม่สะดวกแล้วขึ้น

รูปไม่ได้

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 128 เพ่ิมมุมเอียงของ 
Plunger

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิมมุม
เอียงของ Plunger จาก

 4.3 องศา เป็น 4.5 
องศา

3 4 4 48

3B. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วได้
ความหนาก้นแก้วตรง

ตามแบบ

3B-S1. ความหนา
ของก้นแก้วเกินจาก
ค่าพิกัดตามแบบ

3B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3B-S1-C1. ขนาด
ความยาวของ Plunger
 มากเกินไปท าให้

ปริมาณน้ าแก้วไม่พอ

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 ลดความยาวของ 
Plunger ลง

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยลด
ความยาวของ Plunger
 จาก 137 มม. เป็น 

135 มม.

3 6 4 72

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด
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ตารางการวิเคราะหข์้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Plunger (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

3. Plunger
3C. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วได้
ความหนาก้นแก้ว
เท่ากันทุกด้าน

3C-S1. ความเอียง
ของก้นแก้วเกินจาก
ค่าพิกัดตามแบบ

3C-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3C-S1-C1. รัศมีปลาย 
Plauger น้อยเกินไปท า
ใหก้ารแผ่ตัวของน้ า
แก้วไม่สม่ าเสมอ

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 เพ่ิมรัศมีปลาย Plunger วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
รัศมีปลาย Plunger 
จาก R10 เป็น R12

3 6 4 72

7 3C-S1-C2. รูระบาย
ความร้อนไม่

เหมาะสมท าใหพ้าริ
สันยืดตัวเอียง

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 ใหผ้นังของ Plunger 
มีความหนาสม่ าเสมอ

กัน

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดย
เปลี่ยนจากการเจาะรู
เป็นการคว้านแทน

3 4 4 48

3D. มีหน้าที่กดอัดขึ้น
รูปน้ าแก้วโดยเมื่อเป่า
ใหเ้ต็มแม่พิมพ์แล้วไม่
เกิดรอยต าหนิบนตัว

แก้ว

3D-S1. Parision มี
รอยต าหน(ิSide wave)

3D-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3D-S1-C1. ขนาด
ความโตของรู Cooling 

เล็กเกินไปท าให ้
Plunger เย็น

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 ใหผ้นังของ Plunger 
มีความหนาสม่ าเสมอ

กัน

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดย
เปลี่ยนจากการเจาะรู
เป็นการคว้านแทน

3 6 4 72

7 3D-S1-C2. ขนาด
ความลึกของรู Cooling
 มากเกินไปท าใหเ้ย็น

ตัวเร็ว

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

3D-S2. Parision มี
รอยต าหนิ (Press 

Mark)

3D-S2-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3D-S2-C1. มุมเอียง
ของ Plunger น้อย

เกินไปท าใหก้ารว่ิงขึ้น
รูปของน้ าแก้วไม่

สะดวก

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 เพ่ิมมุมเอียงของ 
Plunger

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิมมุม
เอียงของ Plunger จาก

 4.3 องศา เป็น 4.5 
องศา

3 4 4 48

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Plunger (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

3. Plunger
7 3D-S2-C2. รัศมีปลาย 

Plunger น้อยเกินไปท า
ใหน้้ าแก้วมีแรงกดอัด

มาก

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 เพ่ิมรัศมีปลาย Plunger วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
รัศมีปลาย Plunger 
จาก R10 เป็น R12

3 6 4 72

3D-S3. เกิดเศษแก้ว
ชิ้นเล็กๆ ฝังในเนื้อ

แก้ว

3D-S3-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 3D-S3-C1. มุมเอียง
ของ Plunger น้อย
เกินไปท าใหเ้กิดแรง
กดอัดมากแล้วน้ าแก้ว
แทรกออกด้านข้าง

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 เพ่ิมมุมเอียงของ 
Plunger

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิมมุม
เอียงของ Plunger จาก

 4.3 องศา เป็น 4.5 
องศา

3 4 4 48

7 3D-S3-C2. รัศมีปลาย 
Plunger น้อยเกินไปท า
ใหน้้ าแก้วมีแรงกดอัด

มาก

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 เพ่ิมรัศมีปลาย Plunger วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
รัศมีปลาย Plunger 
จาก R10 เป็น R12

3 6 4 72

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Loader Insert 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

4. Loader insert
4A. มีหน้าที่จับแก้ว
ป้อนเข้าเคร่ืองตัดปาก
โดยแก้วตรงศูนย์กับ 

Chuck

4A-S1. จับแก้วแล้ว
แก้วแตกก่อนป้อนเข้า

เคร่ือง

4A-S1-O1. แก้วแตก
ตกลงพ้ืน

8 4A-S1-C1. เผ่ือขนาด
น้อยเกินไปท าใหเ้กิด

แรงบีบมาก

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96 ไม่มี

4A-S2. จับแก้วแล้ว
แก้วเอียง

4A-S2-O1. แก้วแตก
ตกลงพ้ืน

7 4A-S2-C1. เผ่ือขนาด
มากเกินไปท าใหก้าร

จับหลวม

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 ลดการเผ่ือขนาดลง วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบจากความ
โต 62.00 มม.เป็น 

61.80 มม.

3 6 4 72

7 4A-S2-C2. ความยาว
ของ insert น้อย

เกินไปท าใหก้ารจับ
ไม่กระชบั

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 เพ่ิมความยาวของ 
Loader insert

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบจากความ
ยาว 38.10 มม. เป็น 

48.00 มม.

3 4 4 48

4B. มีหน้าที่จับสัมผัส
แก้วแล้วไม่เกิดรอย
ต าหนิบนตัวแก้ว

4B-S1. จับแก้วแล้วมี
ต าหนิแก้วร้าวขนาด

เล็ก

4B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 4B-S1-C1. ผนัง insert
 หนาเกินไปท าให ้

insert ไม่ร้อน

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

4B-S2. จับแก้วแล้ว
เป็นรอยต าหนิ

บริเวณที่ Loader 
สัมผัสแก้ว

4B-S2-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 4B-S2-C1. ก าหนด
วัสดุท า insert ผิดพลาด

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

7 4B-S2-C2. เผ่ือขนาด
น้อยเกินไปท าใหเ้กิด

แรงบีบมาก

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Chuck 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

5. Chuck
5A. มีหน้าที่เป็น Guide
 น าโดยใหแ้ก้วสวมเข้า

 Chuck พอดีและให้
ตรงศูนย์กับ Burnner 

เพ่ือตัดปากแก้ว

5A-S1. แก้วสวมเข้า 
Chuck ไม่ได้

5A-S1-O1. แก้วตกลง
พ้ืนไม่สามารถตัดปาก

แก้วได้

8 5A-S1-C1. เผ่ือขนาด
ระยะน ารูในของ 

Chuck น้อยเกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 192 ปรับขนาดความความ
เอียงรูในของ Chuck 

ใหม้ากขึ้น

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
ขนาดมุมเอียงรูใน
ของ Chuck จาก 0 
องศา เป็น 2.76 องศา

3 6 4 72

5A-S2. แก้วไม่ตรง
ศูนย์กับ Burnner

5A-S2-O1. แก้วเบียด
กับ Burner ท าใหแ้ก้ว

ร้าวและแตก

7 5A-S2-C1. เผ่ือขนาด
ความโตรูในของ 
Chuck มากเกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 ปรับขนาดความโตรู
ในของ Chuck ให้
เท่ากับความโตของ

ก้นแก้ว

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยลด
ขนาดความโตรูใน
ของ Chuck จาก 61.7
 มม. เป็น 61.0 มม.

3 6 4 72

7 5A-S2-C2. ก าหนด
ความยาวของ Chuck 

น้อยเกินไป

6 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 126 เพ่ิมขนาดความยาว
ของ Chuck

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
ขนาดความยาวของ 
Chuck จาก 75 มม.

เป็น 80 มม.

3 6 3 54

7 5A-S2-C3. รัศมีด้าน
ในของ Chuck ไม่

กลมกลืน

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

5B. มีหน้าที่ประคอง
ศูนย์แก้วแล้วไม่เกิด
รอยต าหนิบนตัวแก้ว

5B-S1. สัมผัสกับ
แก้วแล้วมีต าหนิแก้ว
ร้าวขนาดเล็กที่ก้นแก้ว

5B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 5B-S1-C1. ผนัง
ด้านข้างหนาเกินไปท า
ใหค้วามร้อนไม่พอ

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Chuck Plate 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

6. Chuck Plate
6A. มีหน้าที่เป็น

ทางผ่านที่ให ้Vacuum
 ไหลผ่านไปยังแก้ว
เพ่ือดูดจับแก้วโดยไม่
ท าใหแ้ก้วตกลงพ้ืน

6A-S1. ไม่ดูดจับแก้ว 6A-S1-O1. แก้วตกลง
พ้ืนไม่สามารถตัดปาก

แก้วได้

8 6A-S1-C1. ออกแบบ
รูเจาะ Vaccum ใกล้
ขอบนอกของแก้วมาก
เกินไปท าให ้Vaccum 

ร่ัวออกได้

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96 ไม่มี

8 6A-S1-C2. จ านวน
รูเจาะ Vaccum น้อย

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96 ไม่มี

8 6A-S1-C3. เผ่ือขนาด
พิกัดความโต Chuck 

Plate มากเกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 96 ไม่มี

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด
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ตารางการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบแม่พิมพ์ Chuck Plate (ต่อ) 
    หัวขอ้

    หน้าที่ การป้องกัน การตรวจจับ การแก้ไข S O D RPN

6. Chuck Plate
6B. มีหน้าที่ดูดจับแก้ว
แล้วไม่เกิดรอยต าหนิ

บนตัวแก้ว

6B-S1. เกิดต าหนิ
รอยของ Chuck Plate

 ที่ก้นแก้ว

6B-S1-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 6B-S1-C1. ออกแบบ
รูเจาะ Vaccum ใกล้จุด
ศูนย์กลางแก้วมาก

เกินไป

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 168 เพ่ิมขนาดของรู 
Vaccum ใหห้า่งจาก
จุดศูนย์กลางแก้ว

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
ขนาดจาก 40 มม.เป็น

 45 มม.

3 6 4 72

7 6A-S1-C2. Chuck 
Plate หนาเกินไปท า
ใหอุ้ณหภูมิต่ ามาก

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 ลดขนาดความหนา
ของ Chuck Plate

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยลด
ขนาดความหนาจาก 6
 มม.เป็นความหนา 4

 มม.

3 4 4 48

7 6A-S1-C3. ความกว้าง
ของร่อง Vaccum มาก

เกินไป

4 อ้างอิงจากคู่มือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

3 84 ไม่มี

6B-S2. มีต าหนิแก้ว
ร้าวขนาดเล็กที่ก้นแก้ว

6B-S2-O1. ถูกปฏิเสธ
จากการตรวจสอบของ

 QC

7 6B-S2-C1. Chuck 
Plate หนาเกินไปท า
ใหอุ้ณหภูมิต่ ามาก

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดยหวัหน้า

แผนก

4 112 ลดขนาดความหนา
ของ Chuck Plate

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยลด
ขนาดความหนาจาก 6
 มม.เป็นความหนา 4

 มม.

3 4 4 48

แนวโน้มของ

ลักษณะขอ้บกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของขอ้บกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจุบัน
D RPN

แนวทางการปฏิบัติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิ้นสุด

ผลการแก้ไข

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
ตาราง ของ Krejcie and Morgan 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 137 

ตารางแสดงจ านวนประชากรและจ านวนกลุ่มตัวอย่าง ของ Krejcie and Morgan (1970) 
จ านวน
ประชากร 

จ านวนกลุ่ม
ตัวอย่าง 

จ านวน
ประชากร 

จ านวนกลุ่ม
ตัวอย่าง 

จ านวน
ประชากร 

จ านวนกลุ่ม
ตัวอย่าง 

10 
15 
20 
25 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 
70 
75 
80 
85 
90 
95 
100 
110 
120 
130 
140 
150 
160 
170 
180 
190 
200 
210 

10 
14 
19 
24 
28 
32 
36 
40 
44 
48 
52 
56 
59 
63 
66 
70 
73 
76 
80 
86 
92 
97 
103 
108 
113 
118 
123 
127 
132 
136 

220 
230 
240 
250 
260 
270 
280 
290 
300 
320 
340 
360 
380 
400 
420 
440 
460 
480 
500 
550 
600 
650 
700 
750 
800 
850 
900 
950 

1000 
1100 

140 
144 
148 
152 
155 
159 
162 
165 
169 
175 
181 
186 
191 
196 
201 
205 
210 
214 
217 
226 
234 
242 
248 
254 
260 
265 
269 
274 
278 
285 

1200 
1300 
1400 
1500 
1600 
1700 
1800 
1900 
2000 
2200 
2400 
2600 
2800 
3000 
3500 
4000 
4500 
5000 
6000 
7000 
8000 
9000 

10000 
15000 
20000 
30000 
40000 
50000 
75000 
100000 

291 
297 
302 
306 
310 
313 
317 
320 
322 
327 
331 
335 
338 
341 
346 
351 
354 
357 
361 
364 
367 
368 
370 
375 
377 
379 
380 
381 
382 
384 

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
คู่มือปฏิบัติงานเรื่องการวิเคราะห์ข้อขัดข้องและผลกระทบด้านการ

ออกแบบ Mold Equipment 
 
 
 
 



Work Instruction (วิธีการปฏิบัติงาน) รหัสเอกสาร : WI-DMS-018     

เรื่อง : การวิเคราะห์ข้อขัดขอ้งและผลกระทบด้านการออกแบบ Mold 
Equipment 

ออกคร้ังที่ :  1       แก้ไขครัง้ที่ : -      

วันที่บังคับใช้ :    16 มีนาคม 2553                      หน้าที่  
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1. วัตถุประสงค ์

เพื่อจัดท ามาตรฐานในการด าเนินงานด้านการออกแบบชิ้นส่วนแบบพิมพ์  โดยใช้เครื่องมือการวิเคราะห์
ข้อขัดข้องและผลกระทบด้านการออกแบบ โดยน าผลของการวิเคราะห์นั้นมาก าหนดแนวทางในการป้องกัน
ปัญหา 

2. ขอบเขต 
การวิเคราะห์ข้อขัดข้องและผลกระทบด้านการออกแบบนี้ ใช้ในการวิเคราะห์ข้อขัดข้องและผลกระทบ

ด้านการออกแบบชิ้นส่วนแบบพิมพ์ เพื่อป้องกันปัญหาที่มีแนวโน้มเกิดขึ้นสูง และเป็นปัญหาที่เกิดแล้วมี
ผลกระทบโดยตรงต่อลูกค้า หรือหน่วยงานถัดไป โดยจะเน้นไปใช้เป็น Tools ส าหรับกลุ่มผลิตภัณฑ์ ที่ยังไม่มี
ความมั่นใจในการผลิต เนื่องจากยังไม่มีทักษะด้านการออกแบบและด้านการควบคุมการผลิต หรือ กลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ใหม่ ที่ต้องมีการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพิ่มเติม  

3. ค าจ ากัดความ 
DFMEAหมายถึง การวิเคราะห์ข้อขัดข้องและผลกระทบด้านการออกแบบ (Design Failure Mode & 

Effect Analysis) 
Mold Equipment หมายถึง ชิ้นส่วนแบบพิมพ์ หรือชิ้นส่วนประกอบ ที่เป็นชิ้นส่วนหลักที่ท าการ

ออกแบบ  
Severity หมายถึง ความรุนแรงของผลกระทบ จากลักษณะข้อขัดข้องที่เกิด ในตารางจะใช้ตัว S เป็นตัว

ย่อแทน 
Occurrence หมายถึง ความถี่หรือโอกาสที่เกิดขึ้นจากลักษณะข้อขัดข้องหรือข้อบกพร่อง ในตารางจะใช้

ตัว O เป็นตัวย่อแทน 
Detection หมายถึง ความสามารถในการตรวจจับข้อบกพร่องหรือข้อขัดข้องที่เกิดขึ้น ในตารางจะใช้ตัว 

D เป็นตัวย่อแทน 
Risk Priority Number หมายถึง ตัวเลขที่แสดงล าดับความเสี่ยงของการเกิดข้อขัดข้องหรือข้อบกพร่อง 

ในตารางจะใช้ตัวอักษร RPN เป็นตัวย่อแทน 
4. หน้าที่ความรบัผิดชอบ 

Cross Functional Team (CFT) คณะท างานที่จัดท าและพัฒนาปรับปรุงรูปแบบ FMEA และรวบรวม
ข้อมูลเอกสารท่ีเกี่ยวข้อง  

 



Work Instruction (วิธีการปฏิบัติงาน) รหัสเอกสาร : WI-DMS-018     

เรื่อง : การวิเคราะห์ข้อขัดขอ้งและผลกระทบด้านการออกแบบ Mold 
Equipment 

ออกคร้ังที่ :  1       แก้ไขครัง้ที่ : -      

วันที่บังคับใช้ :    16 มีนาคม 2553                      หน้าที่  
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Production Engineer วิศวกรฝ่ายผลิต ที่ท าหน้าที่วิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

กระบวนการการผลิต 
QA Engineer วิศวกรฝา่ยประกันคุณภาพ ที่ท าหน้าที่ ตรวจสอบและปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
Production Division ท าหน้าที่ผลิตตามข้อก าหนดของ FMEA และปรับปรุงวิธีการท างาน 
Product Designer ท าหน้าที่ให้ข้อมูลด้านการออกแบบผลิตภัณฑ์ รวมทั้งเป็นตัวแทนทางฝ่ายงานขายและ

ตลาดให้ข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ บ่งชี้ฟังก์ชั่นใช้งานผลิตภัณฑ์หลัก รวมไปถึงการปรับเปล่ียนรูปแบบ เพื่อให้
สอดคล้องกับการควบคุมการผลิต และวิเคราะห์ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นกับผู้บริโภค 

Mold Design Engineer ท าหน้าที่ควบคุมการออกแบบชิ้นส่วนประกอบ และหาแนวทางป้องกันปัญหาที่
มีแนวโน้มเกิดขึ้นสูง แล้วมีผลกระทบโดยตรงกับหน่วยงานถัดไป โดยเป็นผู้น าในการท างานเป็นทีมของ 
FMEA หรือ Cross Functional Team  

Production Service ท าหน้าที่ประกอบชิ้นส่วนเพื่อใช้ส าหรับการผลิต และให้ข้อมูลด้านการปรับปรุง
แก้ไข หรือเสนอแนะแนวทางการท างานที่รวดเร็ว และถูกต้อง รวมทั้งร่วมวิเคราะห์ตามแนวทางการท า 
FMEA  

Packing Service ท าหน้าที่ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ และให้ข้อมูลด้านการความสามารถในการตรวจจับ
ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องหรือเกิดข้อขัดข้องขึ้นได้  ทั้งที่ยังไม่มีการผลิตหรือมีการผลิตแล้ว เพื่อเป็นข้อมูลในการ
ท า FMEA 

Engineering Department ท าหน้าที่ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักร รวมทั้งให้ข้อมูลการ
วิเคราะห์ด้านการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ และร่วมอยู่ในทีม CFT  

5. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
การคัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่ต้องด าเนินการท า DFMEA ให้เลือกจากกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ยังไม่มีความมั่นใจใน

การผลิต หรือ ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ต้องมีการปรับปรุงเครื่องจักรร่วมด้วย ในที่นี้คือ Product Group B,C หรือกลุ่ม
ท่ี 2,3 

ให้ใส่หมายเลขเอกสารส าหรับ DFMEA  ลงไปเพื่อประโยชน์ในการสอบกลับได้ 
ให้ใส่ชื่อของชิ้นส่วนประกอบ และระบบ หรือระบบย่อย ลงไปในระดับที่ต้องการจะวิเคราะห์ 
ผู้รับผิดชอบการออกแบบ  ให้ใส่ชื่อผู้ที่ท าหน้าที่รับผิดชอบในการออกแบบผลิตภัณฑ์นั้นๆ 
ผู้จัดท า ให้ใส่ชื่อ และสังกัดหน่วยงานที่รับผิดชอบ ในการจัดท าตาราง DFMEA 
ชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์/ปี ให้ใส่ชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์ที่จะได้รับผลกระทบจากแบบที่ท าการวิเคราะห์ 
วันส าคัญ (Key Date) ให้ใส่วัน เดือน ปี ที่ควรเสร็จส้ิน ก่อนที่จะมีการส่งมอบแบบที่ใช้ส าหรับการผลิต  
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วันเริ่มต้น  ให้ใส่วันที่เริ่มจัดท า DFMEA และ วันที่มีการทบทวนล่าสุด  
คณะท างาน (CFT) ให้ใส่ชื่อบุคคลที่รับผิดชอบทั้งหมด 
 หัวข้อ/หน้าที่ใช้งาน ให้ใส่ชื่อชิ้นส่วนหลักที่ท าการออกแบบ และหน้าที่ของการใช้งาน รวมถึงผลที่

ต้องการตามความคาดหวังที่ได้ (Output) จากชิ้นส่วนที่ออกแบบ และถ้าชิ้นส่วนดังกล่าวที่ออกแบบ มีหลาย
หน้าที่  ให้เขียนหน้าที่การใช้งานดังกล่าวแยกออกจากกัน 

 แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่องและข้อขัดข้อง ให้ท าการใส่ ลักษณะทางกายภาพที่ชิ้นส่วนประกอบ 
ไม่สามารถท าหน้าที่ได้ตามที่ก าหนดไว้ เช่น แตก หัก เสียรูป คด งอ ร้าว คับไป หลวมไป  

 แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่อง ให้ใส่ผลจากข้อบกพร่องของหน้าที่ที่กระทบต่อลูกค้า หรือหน่วยงาน
ถัดไป หรือเรื่อยไปจนถึงผู้ใช้คนสุดท้าย โดยทั่วไป อาจจ าแนกแนวโน้มของผลจากข้อบกพร่องได้ 3 ระดับ 

ผลกระทบที่จุดเกิดเหตุ หมายถึง ผลกระทบที่เกิดขึ้นแก่ชิ้นงานหรือระบบที่พิจารณา 
ผลกระทบที่กระบวนการถัดไป หมายถึง ผลกระทบที่มีต่อระดับถัดไปตามความสัมพันธ์ในรายการวัสดุ

ชิ้นส่วน 
ผลกระทบต่อผู้ใช้ หมายถึง ผลที่ผู้ใช้สามารถสังเกตได้ง่าย 
 ความรุนแรงของผลกระทบ ให้ใส่ระดับความรุนแรงตามตารางของความรุนแรงที่แนบท้ายในเอกสารนี ้
 การจ าแนกประเภท ในช่องนี้ อาจจะใส่ หรือไม่ใส่ก็ได้ แต่ในที่นี้ หมายถึงคุณลักษณะวิกฤต ที่มี

ความส าคัญมาก หรือนัยส าคัญ ส าหรับชิ้นส่วนประกอบ 
 แนวโน้มของสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง ในช่องนี้ให้ระบุถึงแนวโน้มของสาเหตุของข้อบกพร่องที่

บ่งชี้ถึงจุดอ่อนของแบบที่ได้ออกแบบไว้   
 โอกาสเกิดขึ้น ให้ใส่ระดับตัวเลขที่มีโอกาสเกิดขึ้นของสาเหตุหรือกลไกนี้ ตามตารางโอกาสการเกิดขึ้น

ของข้อบกพร่องตามเอกสารแนบท้ายนี้ 
 การควบคุมการออกแบบในปัจจุบัน ในช่องนี้ให้ใส่รายการของการป้องกัน การทวนสอบ/ตรวจสอบ

ความถูกต้องของการออกแบบ หรือกิจกรรมอ่ืนๆ ที่ท าให้เกิดความมั่นใจว่ามีการออกแบบอย่างเพียงพอ 
การป้องกัน หมายถึง การป้องกันสาเหตุหรือกลไกของข้อบกพร่อง หรือการลดลงของอัตราการเกิด 
การตรวจจับ หมายถึง การตรวจจับสาเหตุหรือกลไกของข้อบกพร่อง ทั้งโดยวิธีการวิเคราะห์ และวิธีการ

ศึกษาทางกายภาพ ก่อนที่แบบจะถูกส่งต่อไปให้ฝ่ายผลิต 
การตรวจจับ ในช่องนี้ให้ใส่ระดับคะแนนตามล าดับของการควบคุมโดยการตรวจจับ ที่ดีที่สุด ทั้งนี้

คะแนนจะมีค่าต่ าลงได้ ต้องมีการปรับปรุงการควบคุมการออกแบบ เช่น มีกิจกรรมทวนสอบ หรือตรวจสอบ
ความถูกต้อง  โดยในที่นี้จะมีตารางความสามารถในการตรวจจับ ตามเอกสารแนบท้ายนี้ 
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 ตัวเลขแสดงล าดับความเสี่ยง (RPN) ในช่องนี้จะได้ตัวเลขมาจากผลคูณของ ความรุนแรง(S) โอกาสเกิด 

(O) และการตรวจจับ (D) ดังนั้น 
RPN = S x O x D 

 วิธีการปฏิบัติการแก้ไข ในการปฏิบัติการแก้ไขควรด าเนินการป้องกันหรือแก้ไขกับลักษณะข้อบกพร่อง
ที่มีความรุนแรงที่สูงที่สุดก่อน แล้วจึงพิจารณาลักษณะข้อบกพร่องที่มีคะแนนค่า RPN สูงๆ ตามล าดับ โดยจะ
แสดงเป็นล าดับในการเลือกให้ชัดเจนได้ดังนี้ 

เลือกปัญหาที่มีค่า Severity สูงสุด (S) 
เลือกปัญหาที่มีค่า Criticality สูงสุด (S x O) 
เลือกปัญหาที่มีค่า RPN สูงสุด (S x O x D) 
ผู้รับผิดชอบในการปฏิบัติการแก้ไขและวันเสร็จสิ้น ให้ใส่ชื่อบุคคลที่มีความรับผิดชอบต่อการแก้ไขนี้ 

และระบุวันที่ก าหนดเสร็จส้ินด้วย 
การแก้ไข ภายหลังการแก้ไขได้เสร็จสมบูรณ์ ให้ท าการสรุปส้ันๆ ถึงการแก้ไขและวันที่เสร็จส้ินด้วย 
ผลการแก้ไข ภายหลังจากการบ่งชี้มาตรการแก้ไข / ป้องกันแล้ว ให้ท าการประมาณค่าและบันทึกผลการ

ประเมินความรุนแรง โอกาสเกิดและการตรวจจับ พร้อมทั้งค านวนคะแนน RPN ใหม่อีกครั้ง 
6. เอกสารอ้างอิง 

SD-DMS-001 คู่มือการออกแบบ Mold Equipment H28 
SD-DMS-002 คู่มือการออกแบบ Mold Equipment MDP 
SD-DMS-003 คู่มือการออกแบบ Mold Equipment Stemware 
SD-DMS-006 คู่มือการจัดท า Setup Sheet H28 
SD-DMS-007 คู่มือการจัดท า Setup Sheet MDP 
SD-DMS-008 คู่มือการจัดท า Setup Sheet Stemware 
SD-DMS-035 คู่มือเรื่องการจัดแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
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7. ภาคผนวก 
 

เกณฑ์การให้คะแนนความรนุแรง (Severity Number) 
ผลกระทบจากข้อบกพร่อง ความรุนแรงของผลกระทบ คะแนน 
เกิดอันตรายโดยไม่มกีาร
เตือน 

มีผลกระทบต่อความปลอดภัยของผู้ใชแ้ละ/หรือ ขัดต่อกฏหมายโดยไม่มี
การเตือนล่วงหน้า 

10 

เกิดอันตรายโดยมีการเตือน มีผลกระทบต่อความปลอดภัยของผู้ใชแ้ละ/หรือ ขัดต่อกฏหมายโดยมีการ
เตือนล่วงหน้า 

9 

ผลกระทบสูงมาก ผลิตภัณฑ์ไมส่ามารถใช้งานได้ (เนื่องจากสูญเสียหน้าที่หลัก) 8 
ผลกระทบสูง ผลิตภัณฑ์สามารถใช้งานได้ แต่ระดับของสมรรถนะจะลดลงจนท าให้

ลูกค้าไม่พอใจมาก 
7 

ผลกระทบปานกลาง ผลิตภัณฑ์สามารถใช้งานได้ แต่จะขาดความสะดวกสบายจนท าให้ลูกค้ามี
ความไม่พอใจ 

6 

ผลกระทบต่ า ผลิตภัณฑ์สามารถใช้งานได้ด้วยความสะดวกสบาย แต่ระดับของ
สมรรถนะจะลดลงจนอาจจะท าให้ลูกค้าไม่พอใจ 

5 

ผลกระทบต่ ามาก ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก อาจจะมีเสียงดังอยู่บ้าง ลูกค้าส่วน
ใหญ่ (มากกว่า 75%) สามารถสังเกตเห็นขอ้บกพร่องได ้

4 

ผลกระทบเล็กน้อย ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก อาจจะมีเสียงดังอยู่บ้าง ลูกค้า
ประมาณครึ่งหนึ่ง สามารถสังเกตเห็นข้อบกพร่องได ้

3 

เกือบไม่มีผลกระทบ ความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ไม่ดีนัก อาจจะมีเสียงดังอยู่บ้าง ลูกค้าส่วน
น้อย (ต่ ากว่า 25%) สามารถสังเกตเห็นข้อบกพร่องได ้

2 

ไม่มีผลกระทบ ไม่มีผลกระทบที่สังเกตเห็นได ้ 1 
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เกณฑ์การให้คะแนนโอกาสเกิดขึ้นของข้อบกพร่อง (Occurrence Number) 

โอกาสการเกดิขึ้นของข้อบกพร่อง 
อัตราข้อบกพร่องที่เป็นไปได้ 

( PPM/รายการ) 
คะแนน 

สูงมาก : เกิดข้อบกพร่องเป็นประจ า หรือมากกว่าเท่ากับ 10% 10 
50,000 หรือประมาณ 5% 9 

สูง : เกิดข้อบกพร่องน้อย 20,000 หรือประมาณ 2% 8 
10,000 หรือประมาณ 1% 7 

ปานกลาง : เกิดข้อบกพร่องเป็นครั้ง
คราว 

5,000 หรือประมาณ 0.5% 6 
2,000 หรือประมาณ 0.2% 5 
1,000 หรือประมาณ 0.1% 4 

ต่ า : เกิดข้อบกพร่องค่อนข้างน้อย 500 หรือประมาณ 0.05% 3 
100 หรือประมาณ 0.01% 2 

ห่างไกล : เกือบไม่มีโอกาสจะเกดิ
ข้อบกพร่อง 

หรือน้อยกว่าเท่ากับ 0.001% 1 
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เกณฑ์การให้คะแนนผลการตรวจจับ (Detection Number) 

การตรวจจับ ความเป็นไปได้ของการตรวจจับโดยการควบคุมการออกแบบ คะแนน 
มีความไม่แนน่อน
เกือบจะทั้งหมด 

ระบบการควบคุมการออกแบบจะไม่ และ/หรือ ไม่สามารถตรวจจับสาเหต/ุ
กลไกตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได้เลย (หรืออาจกล่าวได้ว่า ไม่มีระบบ

การควบคุมการออกแบบเลย) 

10 

ห่างไกลมาก มีโอกาสน้อยมากๆ ที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหต/ุกลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

9 

ห่างไกล มีโอกาสน้อยมากที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหต/ุกลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

8 

ต่ ามากๆ มีโอกาสต่ ามากๆ ท่ีระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหตุ/กลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

7 

ต่ า มีโอกาสต่ าที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจบัสาเหต/ุกลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

6 

ปานกลาง มีโอกาสปานกลางที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหต/ุกลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

5 

ค่อนข้างสูง มีโอกาสค่อนข้างสูงที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหต/ุกลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

4 

สูง มีโอกาสสูงที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหตุ/กลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

3 

สูงมาก มีโอกาสสูงมากที่ระบบการควบคุมการออกแบบจะตรวจจับสาเหต/ุกลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

2 

เกือบจะมีความแน่นอน ระบบการควบคุมสามารถตรวจจับได้ค่อนข้างแน่นอนถงึสาเหตุ/กลไก 
ตลอดจนลักษณะของข้อบกพร่องได ้

1 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช 
ผลงานที่ได้รับการตีพิมพ์เผยแพร ่
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 การประชุมวิชาการด้านการพัฒนาการด าเนินงานทางอุตสาหกรรม คร้ังที่ 1 
 ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 

 7 พฤษภาคม 2553 
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บทคัดย่อ 
 

ง า น วิ จั ย นี้ มี วั ต ถุ ป ร ะ ส ง ค์ เ พื่ อ ป รั บ ป รุ ง
ประสิทธิภาพกระบวนการออกแบบและพัฒนาชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วของโรงงานกรณีศึกษา โดยน าเทคนิค
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ มาประยุกต์ใช้ใน
การวิเคราะห์แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วของผลิตภัณฑ์
ตัวอย่างหนึ่งตัวอย่าง การด าเนินงานวิจัยเริ่มจากการ
ออกแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วของผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ใช้
เป็นกรณีศึกษา แล้วชี้บ่งแนวโน้มข้อบกพร่อง ผลกระทบ
และสาเหตุข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์  จากนั้นทีม
ผู้ ช านาญการท าการประ เมิน ค่ าความรุนแรงของ
ข้อบกพร่อง ค่าโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง และค่าโอกาส
การควบคุมปัจจุบันของข้อบกพร่อง เพื่อค านวนค่าดัชนี
ความเสี่ยงชี้น า งานวิจัยนี้ได้ด าเนินการแก้ไขลักษณะ
ข้อบกพร่องที่มีค่าความเสี่ยงชี้น ามากกว่า 100 คะแนนขึ้น
ไป ซึ่งพบว่ามีสาเหตุของข้อบกพร่องของแบบแม่พิมพ์
จ านวน 33 ข้อที่ต้องได้รับการแก้ไข ซึ่งทีมงานได้ร่วมกัน
ระดมสมองก าหนดแนวทางการแก้ไขและด าเนินการแก้ไข 
ก่อนที่จะน าแบบไปสั่งผลิตแม่พิมพ์เพื่อประเมินผลโดยการ
น าแม่พิมพ์มาทดสอบการขึ้นรูปแก้ว ผลการตรวจสอบแก้ว
ที่ได้จากการขึ้นรูปพบว่าข้อบกพร่องของแก้วอยู่ในเกณฑ์ที่

ก าหนดไว้จึงสรุปได้ว่าแม่พิมพ์ที่ได้ออกแบบไว้สามารถ
น าไปใช้ในการผลิตได้จริงโดยใช้จ านวนครั้งการทดสอบ
แม่พิมพ์ 1 ครั้งจากเดิมใช้จ านวนครั้งการทดสอบแม่พิมพ์
เฉลี่ย 2.7 ครั้ง และระยะเวลาน าตั้งแต่การออกแบบ
แม่พิมพ์จนถึงการทดสอบแม่พิมพ์ลดลงจาก 75 วัน เหลือ 
45 วัน  
ค าส าคัญ การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ, 
แม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้ว, การออกแบบแม่พิมพ์ 
 

1. บทน า 
 

ในกระบวนการผลิตแก้วนั้นจะใช้แม่พิมพ์ในการขึ้น
รูปเพื่อให้ได้ขนาดและรูปทรงของแก้วตามแบบที่ต้องการ 
ส าหรับการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้นรูปแก้วของ
โรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษานี้  ได้ท าการออกแบบและ
พัฒนาแม่พิมพ์ด้วยบุคลากรของบริษัทเอง ซึ่งในขั้นตอน
การออกแบบแม่พิมพ์ในปัจจุบันจะพบปัญหา 2 ด้านคือ
ระยะเวลาน าและจ านวนรอบในการทดสอบแก้ไขแม่พิมพ์
มาก ท าให้เกิดต้นทุนการทดสอบแม่พิมพ์สูงและเสียโอกาส
ในการขาย จากงานวิจัยที่ผ่านมาได้มีการน าเทคนิคการ
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมาใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการออกแบบและผลิตสายไฟ การออกแบบและ
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พัฒนาผลิตภัณฑ์รถยนต์เอนกประสงค์ และการปรับปรุง
กระบวนการผลิตแม่พิมพ์ ผลจากการน าไปใช้ท าให้ปัญหา
ของเสียลดลง ต้นทุนต่ าลงและลูกค้ามีความพึงพอใจเพิ่ม
มากขึ้น [1], [2], [3]. การวิจัยนี้จึงน าเทคนิคการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ ซึ่งเป็นเครื่องมือในการประเมิน
แนวโน้มการเกิดข้อบกพร่องและบ่งชี้ถึงแนวทางการแก้ไข
และป้องกันล่วงหน้ามาประยุกต์ใช้วิเคราะห์แบบชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ ใช้ เป็นกรณีศึกษาหนึ่ ง
ผลิตภัณฑ์ก่อนที่จะน าแบบแม่พิมพ์ไปสั่งผลิตแม่พิมพ์จริง 
ผลที่คาดว่าจะได้รับคือสามารถลดจ านวนรอบการทดสอบ
แก้ไขแม่พิมพ์ใหม่และลดระยะเวลาน าลงได้   
 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจยั 
 
2.1  ทฤษฏีการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
(Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) 

FMEA คือกลุ่มของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง ที่
มีจุดมุ่ งหมายเพื่อรับรู้ และประเมินถึ งแนวโน้มของ
ข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์/กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ
จากข้อบกพร่องดั งกล่าว  และเป็นการบ่ งชี้ ถึ งการ
ปฏิบัติการที่สามารถก าจัดทิ้งหรือลดโอกาสการเกิด
ข้อบกพร่องรวมทั้งเป็นการด าเนินการจัดท ากระบวนการ
ทั้งหมดอยู่ในรูปเอกสารโดยทั่วไป FMEA จะจ าแนกตาม
จุดประสงค์ในการใช้งานออกเป็น 2 ประเภทคือ 

(1) DFMEA (Design Failure Mode and Effect 
Analysis) FMEA ส าหรับการออกแบบ 

(2) PFMEA (Process Failure Mode and Effect 
Analysis) FMEA ส าหรับกระบวนการ 
2.2 ขั้นตอนของการจัดท า FMEA 

โดยมีขั้นตอนทั่วไปในการจัดท า FMEA ดังนี้ 
(1) การก าหนดกลยุทธ์ในการจัดท า FMEA 
(2) การทบทวนกระบวนการ 
(3) การระดมสมองค้นหาแนวโน้มของลักษณะ 

ข้อบกพร่อง 
(4) การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องแต่ละรายการ 
(5) การประเมินตัวเลขแสดงความเสี่ยง 

(6) การก าหนดมาตรการตอบโต้เพื่อลดความเสี่ยง 
(7) การประเมินผลความเสี่ยงภายหลังการปฏิบัติการ 

ตอบโต้ 
(8) การติดตามผลและจัดท ามาตรฐาน 
แนวความคิดพื้นฐานของการด าเนินการ FMEA 

เพื่อให้มีประสิทธิผลมากที่สุดมี  3 ประการคือ การ
ด าเนินการโดยคณะท า งาน การด า เนินการผ่านการ
วิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการ และการด าเนินการโดย
เน้นการปรับปรุงไม่สิ้นสุด [4] 
 

3. ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
 

การด าเนินงานจะเริ่มจากเลือกผลิตภัณฑ์ใหม่ที่จะ
น ามาใช้ในการออกแบบแม่พิมพ์โดยแบบผลิตภัณฑ์
ตัวอย่างดังกล่าวได้ทบทวนร่วมกับฝ่ายผลิตแล้วว่า
สามารถท าการผลิตได้จริงด้วยเครื่องจักรของบริษัท ต่อมา
ท าการออกแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทั้งหมด 6 ชิ้นส่วน 
ประกอบด้วย(1) Blow Mold (2) Blank Mold (3) Plunger 
(4) Loader (5) Chuck (6) Chuck plate จากนั้นได้จัดตั้ง
ทีมงานที่มาจากหน่วยงานที่เกี่ยวข้องซึ่งเป็นผู้ที่มีความรู้
เฉพาะด้านของการผลิตแก้วเป็นอย่างดีมารับการอบรม
ความรู้ด้านการใช้เทคนิค FMEA ก่อนที่ทีมงานจะร่วมกัน
น าแบบแม่พิมพ์ที่ท าการออกแบบฉบับร่างมาท าการ
ก าหนดหน้าที่ที่ต้องการของแม่พิมพ์แต่ละชิ้นส่วน จากนั้น
ทีมงานจะร่วมกันวิเคราะห์แนวโน้มที่จะเกิดข้อบกพร่อง 
แนวโน้มผลกระทบของข้อขัดข้อง และแนวโน้มของสาเหตุ
หรือกลไกที่ท าให้เกิดข้อบกพร่อง แล้วจึงประเมินค่า
คะแนนความรุนแรง คะแนนโอกาสที่จะเกิดขึ้น และ
คะแนนการตรวจจับเพื่อน าค่าคะแนนทั้งสามคูณกันเป็น
ค่าความเสี่ยงชี้น าและน าค่าความเสี่ยงชี้น ามาจัดล าดับ
ความส าคัญของการแก้ไขข้อบกพร่อง โดยในการวิจัยนี้จะ
เลือกข้อบกพร่องที่มีค่าความเสี่ยงชี้น ามากกว่า 100 
คะแนนขึ้นไปมาด าเนินการแก้ไข เมื่อทีมงานได้ร่วมกัน
ระดมสมองก าหนดแนวทางการแก้ไขและด าเนินการแก้ไข
ข้อบกพร่องแล้ว จึงน าแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่แก้ไขแล้วไป
สั่งผลิตแม่พิมพ์ชุดส าหรับทดสอบมาท าการทดสอบการขึ้น
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รูปแก้วเพื่อประเมินผลและเปรียบเทียบผลก่อนและหลัง
การแก้ไขปรับปรุง 

 

4. ผลการด าเนินงานวิจยั 
 
4.1 ผลการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของ
แบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

จากการน าแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ฉบับร่างมาท าการ
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ พบว่ามีข้อบกพร่อง
ทั้งสิ้น 65 ข้อ จากแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ทั้งหมด 6 แบบ
ข้อบกพร่องที่มีค่าคะแนนความเสี่ยงชี้น าสูงสุดคือ192 
คะแนนและคะแนนต่ าสุดคือ 84 คะแนน รูปที่ 1 กราฟ
แสดงค่าคะแนนความเสี่ยงชี้น าของข้อบกพร่อง และตาราง
ที่ 1 แสดงตัวอย่างการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
ของแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

 

 
 
รูปที่ 1. กราฟแสดงค่าคะแนนความเสี่ยงชี้น าของ 
           ข้อบกพร่อง 
 
4.2 ผลการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องและผลกระทบ
ของแบบแม่พิมพ ์

ในการวิจัยนี้เลือกค่าความเสี่ยงชี้น า(RPN) ที่มีค่า
มากกว่า 100 คะแนนขึ้นไปมาด าเนินการก าหนดแนว
ทางการแก้ไข ซึ่งพบว่ามีทั้งสิ้นจ านวน 33 ข้อ ที่ทีมงานได้
ร่วมกันระดมสมองก าหนดแนวทางการป้องกันไม่ให้
ข้อบกพร่องนั้นเกิดขึ้นโดยเน้นการก าจัดสาเหตุของ
ข้อบกพร่องโดยการเสนอแนะและด าเนินการทดลองแก้ไข

กับแม่พิมพ์รุ่นอื่นๆ ก่อนน ามาเป็นข้อสรุปการปรับปรุง
แก้ไขแบบของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ใช้เป็นกรณีศึกษานี้ จาก
การทบทวนประเมินค่าคะแนนหลังการแก้ไขส่งผลให้
คะแนนความรุนแรงของข้อบกพร่องลดลง เมื่อค านวนค่า
ความเสี่ยงชี้น าใหม่พบว่ามีค่าน้อยกว่า 100 คะแนน
ทั้งหมดทุกข้อบกพร่อง ส าหรับตัวอย่างข้อเสนอแนะ
แนวทางก่อนและหลังการแก้ไขแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ดัง
แสดงในรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที่ 2. ตัวอย่างการเปรียบเทียบแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ก่อน
และหลังการแก้ไขปรับปรุง 

 

4.3 ผลการประเมินและเปรียบเทียบผลการปรับปรุง 
หลังจากปรับปรุงแก้ไขแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ตาม

แนวทางที่ทีมงานได้เสนอแนะแล้วได้น าแบบแม่พิมพ์ไปสั่ง
ผลิตแม่พิมพ์ชุดทดสอบและน าไปทดสอบขึ้นรูปแก้ว ผล
การตรวจสอบขนาดมิติและต าหนิของแก้วตัวอย่างที่ได้
จากการทดสอบอยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนดไว้ และจาการ
รวบรวมข้อมูลจ านวนครั้งการทดสอบแก้ไข ระยะเวลาน า
ตั้งแต่ขั้นตอนออกแบบแม่พิมพ์จนถึงขั้นตอนการทดสอบ
แม่พิมพ์และค่าใช้จ่ายในการทดสอบ สรุปผลเปรียบเทียบ
ดังแสดงในตารางที่ 2  
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ตารางที่ 2. การเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง 

เกณฑ์การ
เปรียบเทียบ 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

เปอร์เซนต์
ที่ลดลง 

จ านวนการ
ทดสอบ (ครั้ง) 

2.7  1  37.0% 

ระยะเวลาน า(วัน) 75  45  60.0% 

ค่าใช้จ่าย (บาท) 197,000 72,500 36.8% 

 
5. สรุป 
 

การประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบในกระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ขึ้น
รูปแก้วที่ใช้บนโต๊ะอาหาร สามารถลดจ านวนรอบที่ท าการ
ทดสอบแก้ ไขแม่พิมพ์ ใหม่และลดระยะเวลาน าใน
กระบวนการออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ได้ ซึ่งสอดคล้อง
กับสมมุติฐานการวิจัยที่ตั้งไว้ ทั้งนี้เพราะเทคนิค FMEA
จัดท าขึ้นโดยคณะท างานดังนั้นจึงท าให้ผู้วิจัยและทีมงาน
เข้าถึงสาเหตุของปัญหาต่างๆ ที่จะส่งผลต่อข้อบกพร่องที่
จะ เกิดขึ้ นได้ แล้วด า เนินการแก้ป้องกันไว้ล่ วงหน้า 
นอกจากนี้การประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA กับโรงงาน
กรณีศึ กษานั้ นท า ให้ เ กิ ดกา รปรั บปรุ ง และพัฒนา
กระบวนการออกแบบให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นและยังใช้เป็น
แม่แบบ(Template) ของกระบวนการออกแบบแม่พิมพ์
ส าหรับผลิตภัณฑ์ใหมอ่ื่นๆ ได้อีกด้วย 
 

เอกสารอ้างอิง 
 
[1]       นิพนธ์ ชวนะปราณี, การประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA 
และ FTA ในงานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์
สายไฟ, จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, กรุงเทพฯ, 2543. 
 [2] พงศธร คุ้มชนะ, การพัฒนาผลิตภัณฑ์รถยนต์นั่ง
ขับเคลื่อน 4 ล้อ : กรณีศึกษายานยนต์เสรีเอนกประสงค์, 
วิทยานิพนธ์ปริญญาโท, จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 
กรุงเทพฯ, 2543.  
 

[3] วิทย์ วรรณวิจิตร, การปรับปรุงกระบวนการผลิต
แม่พิมพ์โลหะของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์, 
วิทยานิพนธ์ปริญญาโท, จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 
กรุงเทพฯ, 2547. 
 [4] กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. 2551. การวิเคราะห์
อาการขัดข้องและผลกระทบ.  พิมพ์ครั้งที่ 1.  กรุงเทพฯ:      
ซีเอ็ดยูเคชั่น. 
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ตารางที่ 1. แสดงตัวอย่างการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของแบบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
    หัวข้อ

    หน้าที่
การป้องกัน การตรวจจบั การแก้ไข S O D RPN

Blow Mold
มีหน้าที่ขึน้รูปทรง
และลวดลายแก้วให้
ตรงตามขนาดที่

ก าหนดในแบบและไม่
เกิดรอยต าหนิบนตัว

แก้ว

ขนาดความโตของ
ปากแก้วเล็กกว่าค่า

พิกัด

ถูกปฏิเสธจากการ
ตรวจสอบของ QC

7 ก าหนดจ านวนรู
ระบายอากาศบน Blow
 Mold น้อยเกินไปท า
ใหอ้ากาศระบาย
ออกมาไม่ทนั

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดย
หวัหน้าแผนก

4 168 เพ่ิมจ านวนรูระบาย
อากาศ

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 รู
 เปน็ 4 รู

3 6 4 72

7 ก าหนดต าแหน่งการ
เจาะรูระบายอากาศไม่

ถูกต้อง

6 ตรวจสอบใน 
Drawing โดย
หวัหน้าแผนก

4 168 ก าหนดต าแหน่งการ
เจาะรูระบายใหม่

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดย
ก าหนดต าแหน่งการ
เจาะรูระบายใหม่

(ตอนเพ่ิมรูระบาย)

3 6 4 72

7 ก าหนดขนาดความโต
ของรูระบายอากาศเล็ก

เกินไป

4 อ้างอิงจากคูม่ือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดย
หวัหน้าแผนก

3 84
ไม่มี

รูปทรงของปากแก้ว
งุ้มเข้าไม่ตรงตามแบบ

ถูกปฏิเสธจากการ
ตรวจสอบของ QC

7 การเผ่ือระยะตัดปาก
แก้วน้อยเกินไป

4 อ้างอิงจากคูม่ือการ
ออกแบบ

ตรวจสอบใน 
Drawing โดย
หวัหน้าแผนก

3 84
ไม่มี

7 ก าหนดจ านวนรู
ระบายอากาศบน Blow
 Mold น้อยเกินไปท า
ใหอ้ากาศระบาย
ออกมาไม่ทนั

4 ตรวจสอบใน 
Drawing โดย
หวัหน้าแผนก

4 112 เพ่ิมจ านวนรูระบาย
อากาศ

วิศวกรผู้ออกแบบ
แม่พิมพ์ (15/10/2552)

แก้ไขแบบโดยเพ่ิม
จ านวนรูระบาย

อากาศจากจ านวน 3 รู
 เปน็ 4 รู

3 4 4 48

ผลการแก้ไข
D RPN

แนวทางการปฏบัิติ

การแก้ไข

ผู้รบัผิดชอบ/วัน

สิน้สุด

แนวโน้มของ

ลักษณะข้อบกพรอ่ง

แนวโน้มของผล

กระทบของข้อบกพรอ่ง
S Cl

as
s แนวโน้มของสาเหตุ

หรอืกลไก
O

การควบคุมการออกแบบปัจจบัุน
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ประวัติผู้เขียน 

ช่ือ – นามสกุล  นายวิชาญ ทองไพรวรรณ 
วัน เดือน ปีเกดิ  9 กุมภาพันธ ์2511 
ที่อยู่   46/177 หมู่ 7 ถนนเลียบคลองสอง แขวงสามวาตะวันตก เขตคลองสามวา 

กรุงเทพมหานคร 10510 
ประวัติการศึกษา  ส าเร็จการศึกษาระดับอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาเทคโนโลยี
   การผลิต จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ พ.ศ. 2541 
ประวัติการท างาน 
พ.ศ. 2532 – 2534 ต าแหน่งครูประจ าแผนกวิชาช่างกลโรงงาน โรงเรียนดอนบอสโก บ้านโป่ง 

จังหวดัราชบุรี 
พ.ศ. 2535 – 2543            ต าแหน่งช่างเขียนแบบแมพ่ิมพ์ หน่วยงานออกแบบแม่พิมพ์ ฝ่ายผลิต 

บริษัทโอเชียนกลาส จ ากัด (มหาชน) 
พ.ศ. 2544 – ปัจจุบัน        ต าแหน่งผู้จดัการแผนกออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ ฝ่ายผลิต 

บริษัทโอเชียนกลาส จ ากัด (มหาชน) 
 
ผลงานวิจัยที่ตพีิมพ ์ วิชาญ  ทองไพรวรรณ, ณฐา  คุปตัษเฐียร, “ การประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA 

ในการปรับปรงุกระบวนการออกแบบและพัฒนาแมพ่ิมพ์ขึ้นรูปแก้วท่ีใช้บน
โต๊ะอาหาร ” ,  การประชุมวชิาการด้านการพัฒนาการด าเนินงานทาง
อุตสาหกรรม, 7 พฤษภาคม 2553, มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร,์ 2553. 


	Title
	1-
	2

	5-Abstract
	3-Copyright
	4-Certificate
	6-Acknowledgements
	7-Table-of-Content
	8-Chapter-1
	9-Chapter-2
	10-Chapter-3
	11-Chapter-4
	12-Chapter-5
	13-References
	Appendices
	14ภาคผนวก ก แบบร่างแม่พิมพ์(87-94)
	15ภาคผนวก ข ตารางวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ(ก่อนการปรับปรุง)(95-109)
	16ภาคผนวก ค ตารางการวิเคราะห์ Why Why(110-120)
	17ภาคผนวก ง ตารางวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ(หลังการปรับปรุง)(121-135)
	18ภาคผนวก จ ตาราง krejcie and Morgan(136-137)
	19ภาคผนวก ฉ คู่มือการปฏิบัติงาน(138)
	20ภาคผนวก ฉ(ต่อ) คู่มือการปฏิบัติงาน(139-145)
	21ภาคผนวก ช ผลงานวิจัยที่ได้รับการตีพิมพ์(146-148)
	22ภาคผนวก ช(ต่อ) ผลงานวิจัยที่ได้รับการตีพิมพ์(149-153)

	23-Vitae

