
การปรับปรุงคณุภาพการปรับปรุงคณุภาพ
(Quality Improvement)(Quality Improvement)



1.1.  ความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ

1). อิทธิพลของของเสีย (Defect)
– ไมสามารถนําชิ้นงานหรือผลิตภัณฑไปใชได
– การจัดสงที่ลาชา
– เพิ่มตนทนุในการผลิตทดแทนและงาน rework
– ขาดความเชื่อมั่นจากลูกคา

ตนทุนสําหรับมาตรการแกไขของเสียจะสูงถึง 10 เทาของมาตรการปองกันปญหา



1.1.  ความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ

2). การดําเนินการกับสาเหตุปญหา
ลักษณะของสาเหตุของปญหา

• สาเหตุของปญหาอาจจะมีเพียงสาเหตุเดียวหรือหลายสาเหตุก็ได แลวแตกรณี
• สาเหตุเดียวอาจจะสงผลตอหลาย ๆ ปญหาก็ได

 ขัน้ตอนในการคนหาสาเหตุปญหาที่แทจริง
• สํารวจขอเท็จจรงิของปญหา
• เรียบเรียงสาเหตุของปญหาทัง้หมด
• พสิูจนปจจัยที่เปนสาเหตุปญหาที่แทจริง
• กําหนดมาตรการแกไข
• จัดทํามาตรฐานเพือ่ปองกันไมใหเกิดขึ้นซ้ํา



1.1.  ความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ

3). ภาพรวมของกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพ
(1) กําหนดหัวขอกิจกรรม
(2) วิเคราะหขอมูลในอดีต
(3) ตั้งเปาหมายคุณภาพ
(4) ตรวจสอบขอเท็จจรงิของปญหา
(5) เรียบเรียงปจจัยที่นาจะเปนสาเหตุปญหาทีแ่ทจรงิ
(6) พิสูจนและยืนยันปจจัยที่เปนสาเหตุปญหาที่แทจรงิ
(7) คิดหามาตรการแกไขที่เหมาะสม
(8) ดําเนินการตามมาตรการแกไข
(9) ยืนยันผลลัพธของมาตรการแกไข
(10) จัดตั้งมาตรฐานตามมาตรการแกไข
(11) ติดตามผลและทบทวนมาตรฐาน (ถาจําเปน)
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2.2.  การคนหาปญหาทางคณุภาพการคนหาปญหาทางคณุภาพ

1) การเตรียมตัวสําหรับกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพ
• คุนเคยกับผลิตภัณฑ
• มีความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิตที่จะใช
• มีการตระหนักถึงปญหาจากระดับบริหาร
• สามารถตัดสินใจวาอะไรคือ ของดี หรือ ของเสียได



2.2.  การคนหาปญหาทางคณุภาพการคนหาปญหาทางคณุภาพ
2) วิเคราะหขอมูลในอดีต, สังเกตขอเท็จจริงและคนหาปญหาโดยเปรียบเทียบกบั

เกณฑการตัดสิน

การประเมินที่ไมมีขอบเขตเพื่อที่จะสามารถชนะ
คูแขงได

5). ระดับคุณภาพในปจจบุนัพอเพียงหรือไม
เปรียบเทยีบทางเวลา4). มีคุณภาพเลวรายกวาเมื่อกอนหรือไม
เปรียบเทยีบสวนทีเ่กี่ยวของกัน3). มีคุณภาพดอยกวาแผนกอื่นหรือคูแขงหรือไม

เปรียบเทยีบกับมาตรฐานและเปาหมายทาง
คุณภาพ

2). อยูในระดับที่มาตรฐานหรือเปาหมายคุณภาพ
ตั้งไวหรือไม

เปรียบเทยีบกับกระบวนการกอนและหลัง1). สงผลตอกระบวนการขางเคียงหรือไม
การเปรยีบเทียบมุมมองในการคนหาปญหา



3.3.  ความจําเปนของความจําเปนของ  ““การคดิเชิงการคดิเชิงวิทยาศาสตรและตรรกศาสตรวิทยาศาสตรและตรรกศาสตร””
ในการแกไขปญหาคณุภาพในการแกไขปญหาคณุภาพ

1) การคิดเชิงวิทยาศาสตรและตรรกศาสตร คืออะไร
• มีการระบุประสงคอยางชัดเจน
• ตัดสินใจบนพื้นฐานของขอเท็จจริง
• ทําการสืบคนจากที่สถานที่จริง, ชิ้นงานจริง, และสถานการณจริง
• วิเคราะหขอมูลโดยการใชสถิติและความนาจะเปน
• ปฏิบัติตามขั้นตอนใน QC Story
• คิดและทบทวนอยางมากเกี่ยวกับแนวทางแกไขเมื่อเกิดปญหาและดําเนินการ

เพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ํา



3.3.  ความจําเปนของความจําเปนของ  ““การคดิเชิงการคดิเชิงวิทยาศาสตรและตรรกศาสตรวิทยาศาสตรและตรรกศาสตร””
ในการแกไขปญหาคณุภาพในการแกไขปญหาคณุภาพ

2) เทคนิคที่ใชในการสนับสนุนและการควบคุมเชิงวิทยาศาสตร
(1). เทคนคิสนับสนุน

• ความสอดคลองของทฤษฏีของกระบวนการผลิตที่ใช
• เงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุด (เทคโนโลยีลาสุด)
• การบํารุงรักษาเชิงปองกนัสาํหรับอุปกรณ
• การควบคุมการทํางานอยางเหมาะสม

(2). การควบคมุเชิงวิทยาศาสตร
• ควบคุมโดยใชวงจร PDCA
• การตัดสินใจบนพืน้ฐานของความจริง
• การจัดทํามาตรฐานตาง ๆ
• การดําเนินการรวมกัน



4.4.  เครื่องมือที่ใชสําหรบักิจกรรมการปรบัปรงุคุณภาพเครื่องมือที่ใชสําหรบักิจกรรมการปรบัปรงุคุณภาพ

(1). เครื่องมือ 7 อยางของ QC (Q7)
ใบตรวจสอบ, แผนผัง Pareto, Histogram, กราฟ, แผนผังเหตุและผล, แผนผังการ
กระจาย, แผนผงัการควบคุม

(2). เครื่องมือใหม 7 อยางของ QC (N7)
– แผนผงักลุมเชื่อมโยง - แผนผงัลูกศร
– แผนผงัความสัมพันธ - แผนภูมิขั้นตอนการตัดสินใจ(PDPC)
– แผนผงัระบบ - ตารางวิเคราะหขอมูลเมตริกซ
– แผนผงัเมตริกซ

(3). วิธีการระดมสมอง : ใชในการคนหาไอเดียและแนวทางสําหรับการแกไขปญหา
(4). วิธี KJ (Kitagawa Jiroh)



55. . วิธีที่ใชในการกําหนดปจจัยเพื่อจะตั้งเปนสมมติฐานวิธีที่ใชในการกําหนดปจจัยเพื่อจะตั้งเปนสมมติฐาน

1). แผนผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)

2). การถามทําไมซ้ํา ๆ กัน 5 ครั้ง (5 Why Method)

ปญหา

Man Material Machine

MethodMeasurementEnvironment



66. . วิธีการเกบ็และวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวกับวิธีการเกบ็และวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวกับ  defectdefect  และและ  rejectreject  อยางอยาง
ถูกตองถูกตอง

1). จุดประสงคของการเก็บขอมูล
(1). เพื่อการเตรียมวัตถุดิบและสั่งซื้อชิ้นสวนเพิ่มในกรณีของไมพอและ
ทดแทนของเสีย

• จํานวนหรือน้ําหนักของของเสียโดยทําการแยกตามวัตถุดิบและชิ้นสวนที่
สั่งซื้อ

• จํานวนความสูญเสียทั้งหมดจะถูกคํานวณเพื่อบริหารความสูญเสีย
(2). เพื่อลดปริมาณของเสียที่มีลักษณะพิเศษ

• รวบรวมขอมูลประวัติของกระบวนการผลิตอยางชัดเจน



66. . วิธีการเกบ็และวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวกับวิธีการเกบ็และวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวกับ  defectdefect  และและ  rejectreject  
อยางถูกตองอยางถูกตอง

2). ขอมูลที่ควรจะรวบรวมไวสําหรับลดจํานวนของเสีย
ชื่อชิ้นสวน,วัตถุดิบ, พนักงาน, อุปกรณ, วันที่ที่ทําการผลิต, ลําดับขั้นตอนการ

ผลิต, Lot Number ของวัตถุดิบหรือชิ้นสวน, เงื่อนไขการผลิต, วิธีการผลิต, วิธีการ
วัด, หมายเหตุระหวางการผลิต

3). การวิเคราะหขอมูลโดยแยกกลุมและระบุลักษณะพิเศษของของเสีย
– วิธีที่ชวยระบุลักษณะพิเศษของของเสีย คือ ทําการแยกกลุมขอมูลตามชนิดของขอมูล
– สําหรับขอมูลของวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ถูกนํามาเพิ่มเมื่อเกิดของเสียไมจําเปนในการนํามาใช

ลดปริมาณของเสยี



เครื่องมือที่ใชชวยในการแยกกลุมขอมูลเครื่องมือที่ใชชวยในการแยกกลุมขอมูล

โดยทั่วๆ ไปจะแยกตามชิ้นสวนและวตัถุดิบ, อุปกรณ, 
กระบวนการ, พนักงาน, วันและเวลาที่ผลิต, Lot number
ของวัตถุดิบ, วิธีการผลิต, วิธีการวัด, และอื่น ๆ

นําชนิดของ defect มาวาดเปน
เสนกราฟแทงโดยเรียงตามลําดับของ
จํานวนครั้ง, ของเสีย, หรือจํานวน
เงิน

1. แผนผัง Pareto

ขอมลูจะถูกแยกกลุมตามขอมลูการ
ผลิตและความแตกตางของกลุม

2. กราฟแทงแบบ
แยกกลุม

รูปแสดงคําอธิบายชนิดเครื่องมือ

Top Priority

1 2 3 4
ลําดับขั้นตอนการผลิต



เครื่องมือที่ใชชวยในการแยกกลุมขอมูลเครื่องมือที่ใชชวยในการแยกกลุมขอมูล

ใชระบุตําแหนงหรือสถานที่ของ
ปญหาที่เกิด

3. ใบตรวจสอบ

ใชระบุเวลาที่เกิดปญหาของใน
ตอนเริ่มตนและสิ้นสุดและชวงเวลา
ที่เกิดปญหาของของเสีย

4. แผนผังการ
ควบคุมตาง ๆ 

รูปแสดงคําอธิบายชนิดเครื่องมือ

UCL
mean

C

Time



แผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพแผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ

• วิเคราะหจากขอมูลในอดีตและประวัติที่บันทึกไว
• สืบคนหาขอเท็จจริงที่บงบอกถึงปจจัยสาเหตุของปญหา
หลังจากที่ทําการทบทวนหลักการผลิตของกระบวนการที่
เกี่ยวของ

3. เขาใจขอเท็จจริงของ 
defect และ reject อยาง
ถองแท

•สวนมากจะใชอัตราของเสียเปนเปาหมาย
(Tiptoe level)

2. ตั้งเปาหมายของการ
ปรับปรุงคุณภาพ

• พิจารณาจากขอมลูการ reject ของผลิตภัณฑจากทั้งภายในและ
ภายนอกบริษัทโดยเลือกปญหาที่เลวรายที่สุด
•ถายังไมมีขอมูลควรจะเริ่มเก็บทันทีซึ่งขอมลูนีค้วรจะสืบกลับได

1. การเลือกหัวขอ
ปญหา

คําอธิบายขั้นตอน



แผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพแผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ

• ดําเนินการสืบคนอยางละเอียดตามที่ไดจัดลําดับ
• ยีนยันสาเหตุที่แทจริง

5. สืบคนปจจัยอยาง
ละเอียดและยีนยันสาเหตุที่
แทจริง

• จัดทํา Cause and effect diagram บนพืน้ฐานของขอเท็จจริง
–เรียบเรียงปจจัยที่เปนไปไดทั้งหมดที่สัมพันธกับ defect 
บนพื้นฐานของขอเท็จจริง, หลักทฤษฎีของกระบวนการ
ผลิตและความรูทางเทคนิค (ไมควรเดา)

• จัดลําดับปจจัยตามความเปนไปไดทางเทคนิค

4. คิดหาปจจัยที่เกี่ยวของ 
(กําหนดสมมติฐานสําหรับ
คนหาสาเหตุที่แทจริงที่
เปนไปได)

คําอธิบายขั้นตอน



แผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพแผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ

• ยืนยันวามาตรการแกไขสามารถกําจัดปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ
หรือไม

8. ยืนยันผลลพัธของ
มาตรการแกไข

• ดําเนินการมาตรการแกไขตามแผนดําเนินการ7. ดําเนินการตาม
มาตรการแกไข

• จุดควบคุมคณุภาพกอนและระหวางการผลิตควรจะระบุอยางชัดเจน
• ปรับปรุงและแกไขขัน้ตอนมาตรฐานในการทํางาน
• ฝกอบรมพนักงานใหปฏิบัติตามขั้นตอนมาตรฐานใหม

9. จัดทํามาตรฐาน
ของจุดควบคุม
คุณภาพ

• คิดหามาตรการแกไขที่เปนรูปธรรมโดยอางอิงจาก 4 M เพื่อกําจัด
สาเหตุที่แทจริง

6. คิดหามาตรการ
แกไข

คําอธิบายขั้นตอน



แผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพแผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ

• ดําเนินการตามวงจร PDCA โดย Supervisors10. ติดตามผลสถานการณการ
ผลิตหลังจากที่จัดตั้งมาตรฐาน

คําอธิบายขั้นตอน



ตัวอยางควบคุมคุณภาพกอนและระหวางผลิตตัวอยางควบคุมคุณภาพกอนและระหวางผลิต

ชิ้นงาน
ไมมีชองวาง

Locating Pin
ชิ้นงาน

มีชองวาง

Locating Pin

O.K. NG



การลดปญหาครีบของชิน้งานในงานปมโลหะการลดปญหาครีบของชิน้งานในงานปมโลหะ



1.1.  การสังเกตครบีและสภาพแมพิมพการสังเกตครบีและสภาพแมพิมพ

การสังเกตชิ้นงาน

การวัดสวนที่สึกหรอของ punch และ die



2.2.  เกณฑเวลาสาํหรบัการเจียรแตงเกณฑเวลาสาํหรบัการเจียรแตง  Punch Punch และและ  DieDie  ในชุดในชุด
แมพิมพตดัและเจาะรูแมพิมพตดัและเจาะรู

1). คุณภาพที่เสื่อมลงของชิ้นงานปมโลหะ
• มีครีบเยอะขึ้น (เชน มากกวา 0.1 ม.ม.)
• มีสวนโคงมากขึ้น
• ความหยาบในผิวที่มีลักษณะแตก

2). การสึกหรอและแตกของขอบแมพิมพ
• การสึกหรอและแตกของขอบ Punch
• การสึกหรอและแตกของขอบ Die



3.3.  ระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพ

1). การสึกหรออยางธรรมชาติ
• การสึกหรอจะแปรผันตรงกับความถี่ในการใชงาน 
• การซอมบํารุงก็จะแตกตางกันไปตามกลุมของแมพมิพ
• วิธีในการซอมบํารุงก็จะเปนการเจียรแตงแมพิมพใหม
• ถาสึกหรอมาก ก็จะใหขอบแมพิมพเสียหาย ซึ่งตองใชเวลาการเจียรนานขึ้น 

และ อายุสั้นลง
• ทางที่ดีที่สุดคือ ควรจะกําหนดขอบเขตของการสึกหรอเพื่อยืดอายุการใชงาน

ของแมพิมพ



3.3.  ระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพ

ขอบเขตการสึกหรอและการเจียรแตงแมพิมพใหม

ระยะในการเจียรแตงตามการสึกหรอ



3.3.  ระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพ

2). แมพิมพชํารุด
• สิ่งแปลกปลอมอยูระหวาง punch และ die
• ความไมปกติในการใชแรงที่มากเกินไปในการทํางาน
• การขยายตัวของสวนที่ชํารุด
• สําหรับในการชํารุดของแมพมิพนี้ควรจะรีบทํากันซอมโดยดวนตามกลุมของ

แมพมิพ
• บางครั้งก็ไมสามารถจะคืนสภาพของแมพิมพไดทั้งหมด ซึ่งสงผลตออายุของ

แมพมิพและคุณภาพของชิ้นงาน



4.4.  เทคนิคในการซอมบํารุงแมพิมพเทคนิคในการซอมบํารุงแมพิมพ

4.1 การวินิจฉัยแมพิมพเพื่อการบํารุงรักษา
1). จุดที่ตองทําการวินิจฉัยแมพิมพ

(1). เงื่อนไขสําคัญเบื้องตน
• ประกันความแมนยําของเครื่องจักร

No flat surface

• รับรองความแมนยําของแมพิมพใหม
ควรจะเก็บบันทึกคาเริม่ตนของความแมนยําของแมพิมพใหม



44--11  การวินิจฉัยแมพิมพเพื่อบํารุงรักษาการวินิจฉัยแมพิมพเพื่อบํารุงรักษา

1). จุดที่ตองทําการวินิจฉัยแมพิมพ
(2). มุมมองของการวินิจฉัยในการตรวจสอบแมพิมพ

• ยึดตามหลักการตามทฤษฏีของกระบวนการผลิตหรือไม
• ตรวจสอบความเสยีหายแมพิมพโดยดูที่ การสึกหรอและการชํารุด

2). วินิจฉัยตามประเภทของแมพิมพ
(1). สวนประกอบของแมพิมพเบื้องตน

• การสึกหรอของ Guide ภายนอก
• ความขนานระหวาง แผน Plate บนและลาง
• ความผิดปกติของ Shank หรือ สวนจบัยึด



44--11  การวินิจฉัยแมพิมพเพื่อบํารุงรักษาการวินิจฉัยแมพิมพเพื่อบํารุงรักษา

(2). แมพิมพตัดและเจาะรู

Blanking Die

a) ตรวจสอบ punch plate และ punch
b) ตรวจสอบ die plate และ die block
c) ตรวจสอบระยะ clearance
d) ตรวจสอบ stripper plate และ อืน่ ๆ



44--22  วิธีการบาํรุงรักษาแมพิมพวิธีการบาํรุงรักษาแมพิมพ

อัดจาระบีในสวนที่มีการเคลื่อนตัว เชน Guide Bush9. อัดจาระบี
ปรับ clearance ใหเหมาะสมกับแมพมิพตัดและเจาะ8. ระยะ Clearance ไมเหมาะสม

ปรับแกไข, เปลี่ยนชิ้นสวนใหม7. Locating pin สกึ

ปรับแกไข, เปลี่ยนชิ้นสวนใหม6. การเคลื่อนตัวของเข็มกระทุงติดขัด

ปรับแกไข, เปลี่ยนชิ้นสวนใหม5. แผน Striper สึก

ปรับแกไข, เปลี่ยนชิ้นสวนใหม4. รอยไหม

เปลี่ยน Bush ใหม3. Guide Bush สึก

ปรับแกไข, เชื่อมพอกสวนที่สึกหรอ, เปลี่ยนชิ้นสวน2. แมพมิพชํารุด เชน รอยขีด, รอยบุม

เจียรคมตัดใหม, เชื่อมพอกเพิ่มคมตัด , เปลี่ยนชิ้นสวนที่สกึหรอ1. คมตัดสกึหรอ

วิธีการแกไขประเภทความเสียหาย



44--33  การตรวจสอบสภาพแมพิมพการตรวจสอบสภาพแมพิมพ

• พนักงานซอมแมพิมพควรจะตรวจสอบการทํางานของชิ้นสวนที่แกไข
• บันทึกผลการตรวจสอบ
• ยืนยันคณุภาพของการซอมบํารุงแมพิมพ
จุดสําคัญในการตรวจสอบของแมพิมพตัดและเจาะ

 ระยะ Clearance
 คมตัด
 ไมมีรอยบาก และ ผิวหยาบ


