
การปรับปรุงคณุภาพการปรับปรุงคณุภาพ
(Quality Improvement)(Quality Improvement)



1.1.  ความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ

1). อิทธิพลของของเสีย (Defect)
– ไมสามารถนําชิ้นงานหรือผลิตภัณฑไปใชได
– การจัดสงที่ลาชา
– เพิ่มตนทนุในการผลิตทดแทนและงาน rework
– ขาดความเชื่อมั่นจากลูกคา

ตนทุนสําหรับมาตรการแกไขของเสียจะสูงถึง 10 เทาของมาตรการปองกันปญหา



1.1.  ความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ

2). การดําเนินการกับสาเหตุปญหา
ลักษณะของสาเหตุของปญหา

• สาเหตุของปญหาอาจจะมีเพียงสาเหตุเดียวหรือหลายสาเหตุก็ได แลวแตกรณี
• สาเหตุเดียวอาจจะสงผลตอหลาย ๆ ปญหาก็ได

 ขัน้ตอนในการคนหาสาเหตุปญหาที่แทจริง
• สํารวจขอเท็จจรงิของปญหา
• เรียบเรียงสาเหตุของปญหาทัง้หมด
• พสิูจนปจจัยที่เปนสาเหตุปญหาที่แทจริง
• กําหนดมาตรการแกไข
• จัดทํามาตรฐานเพือ่ปองกันไมใหเกิดขึ้นซ้ํา



1.1.  ความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพความคิดพื้นฐานและภาพรวมของกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ

3). ภาพรวมของกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพ
(1) กําหนดหัวขอกิจกรรม
(2) วิเคราะหขอมูลในอดีต
(3) ตั้งเปาหมายคุณภาพ
(4) ตรวจสอบขอเท็จจรงิของปญหา
(5) เรียบเรียงปจจัยที่นาจะเปนสาเหตุปญหาทีแ่ทจรงิ
(6) พิสูจนและยืนยันปจจัยที่เปนสาเหตุปญหาที่แทจรงิ
(7) คิดหามาตรการแกไขที่เหมาะสม
(8) ดําเนินการตามมาตรการแกไข
(9) ยืนยันผลลัพธของมาตรการแกไข
(10) จัดตั้งมาตรฐานตามมาตรการแกไข
(11) ติดตามผลและทบทวนมาตรฐาน (ถาจําเปน)
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2.2.  การคนหาปญหาทางคณุภาพการคนหาปญหาทางคณุภาพ

1) การเตรียมตัวสําหรับกิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพ
• คุนเคยกับผลิตภัณฑ
• มีความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิตที่จะใช
• มีการตระหนักถึงปญหาจากระดับบริหาร
• สามารถตัดสินใจวาอะไรคือ ของดี หรือ ของเสียได



2.2.  การคนหาปญหาทางคณุภาพการคนหาปญหาทางคณุภาพ
2) วิเคราะหขอมูลในอดีต, สังเกตขอเท็จจริงและคนหาปญหาโดยเปรียบเทียบกบั

เกณฑการตัดสิน

การประเมินที่ไมมีขอบเขตเพื่อที่จะสามารถชนะ
คูแขงได

5). ระดับคุณภาพในปจจบุนัพอเพียงหรือไม
เปรียบเทยีบทางเวลา4). มีคุณภาพเลวรายกวาเมื่อกอนหรือไม
เปรียบเทยีบสวนทีเ่กี่ยวของกัน3). มีคุณภาพดอยกวาแผนกอื่นหรือคูแขงหรือไม

เปรียบเทยีบกับมาตรฐานและเปาหมายทาง
คุณภาพ

2). อยูในระดับที่มาตรฐานหรือเปาหมายคุณภาพ
ตั้งไวหรือไม

เปรียบเทยีบกับกระบวนการกอนและหลัง1). สงผลตอกระบวนการขางเคียงหรือไม
การเปรยีบเทียบมุมมองในการคนหาปญหา



3.3.  ความจําเปนของความจําเปนของ  ““การคดิเชิงการคดิเชิงวิทยาศาสตรและตรรกศาสตรวิทยาศาสตรและตรรกศาสตร””
ในการแกไขปญหาคณุภาพในการแกไขปญหาคณุภาพ

1) การคิดเชิงวิทยาศาสตรและตรรกศาสตร คืออะไร
• มีการระบุประสงคอยางชัดเจน
• ตัดสินใจบนพื้นฐานของขอเท็จจริง
• ทําการสืบคนจากที่สถานที่จริง, ชิ้นงานจริง, และสถานการณจริง
• วิเคราะหขอมูลโดยการใชสถิติและความนาจะเปน
• ปฏิบัติตามขั้นตอนใน QC Story
• คิดและทบทวนอยางมากเกี่ยวกับแนวทางแกไขเมื่อเกิดปญหาและดําเนินการ

เพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ํา



3.3.  ความจําเปนของความจําเปนของ  ““การคดิเชิงการคดิเชิงวิทยาศาสตรและตรรกศาสตรวิทยาศาสตรและตรรกศาสตร””
ในการแกไขปญหาคณุภาพในการแกไขปญหาคณุภาพ

2) เทคนิคที่ใชในการสนับสนุนและการควบคุมเชิงวิทยาศาสตร
(1). เทคนคิสนับสนุน

• ความสอดคลองของทฤษฏีของกระบวนการผลิตที่ใช
• เงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุด (เทคโนโลยีลาสุด)
• การบํารุงรักษาเชิงปองกนัสาํหรับอุปกรณ
• การควบคุมการทํางานอยางเหมาะสม

(2). การควบคมุเชิงวิทยาศาสตร
• ควบคุมโดยใชวงจร PDCA
• การตัดสินใจบนพืน้ฐานของความจริง
• การจัดทํามาตรฐานตาง ๆ
• การดําเนินการรวมกัน



4.4.  เครื่องมือที่ใชสําหรบักิจกรรมการปรบัปรงุคุณภาพเครื่องมือที่ใชสําหรบักิจกรรมการปรบัปรงุคุณภาพ

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

(2). เครื่องมือใหม 7 อยางของ QC (N7)
– แผนผงักลุมเชื่อมโยง - แผนผงัลูกศร
– แผนผงัความสัมพันธ - แผนภูมิขั้นตอนการตัดสินใจ(PDPC)
– แผนผงัระบบ - ตารางวิเคราะหขอมูลเมตริกซ
– แผนผงัเมตริกซ

(3). วิธีการระดมสมอง : ใชในการคนหาไอเดียและแนวทางสําหรับการแกไขปญหา
(4). วิธี KJ (Kitagawa Jiroh)



55. . วิธีที่ใชในการกําหนดปจจัยเพื่อจะตั้งเปนสมมติฐานวิธีที่ใชในการกําหนดปจจัยเพื่อจะตั้งเปนสมมติฐาน

1). แผนผังเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)

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

ปญหา

Man Material Machine

MethodMeasurementEnvironment



66. . วิธีการเกบ็และวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวกับวิธีการเกบ็และวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวกับ  defectdefect  และและ  rejectreject  อยางอยาง
ถูกตองถูกตอง

1). จุดประสงคของการเก็บขอมูล
(1). เพื่อการเตรียมวัตถุดิบและสั่งซื้อชิ้นสวนเพิ่มในกรณีของไมพอและ
ทดแทนของเสีย

• จํานวนหรือน้ําหนักของของเสียโดยทําการแยกตามวัตถุดิบและชิ้นสวนที่
สั่งซื้อ

• จํานวนความสูญเสียทั้งหมดจะถูกคํานวณเพื่อบริหารความสูญเสีย
(2). เพื่อลดปริมาณของเสียที่มีลักษณะพิเศษ

• รวบรวมขอมูลประวัติของกระบวนการผลิตอยางชัดเจน



66. . วิธีการเกบ็และวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวกับวิธีการเกบ็และวิเคราะหขอมูลที่เกี่ยวกับ  defectdefect  และและ  rejectreject  
อยางถูกตองอยางถูกตอง

2). ขอมูลที่ควรจะรวบรวมไวสําหรับลดจํานวนของเสีย
ชื่อชิ้นสวน,วัตถุดิบ, พนักงาน, อุปกรณ, วันที่ที่ทําการผลิต, ลําดับขั้นตอนการ

ผลิต, Lot Number ของวัตถุดิบหรือชิ้นสวน, เงื่อนไขการผลิต, วิธีการผลิต, วิธีการ
วัด, หมายเหตุระหวางการผลิต

3). การวิเคราะหขอมูลโดยแยกกลุมและระบุลักษณะพิเศษของของเสีย
– วิธีที่ชวยระบุลักษณะพิเศษของของเสีย คือ ทําการแยกกลุมขอมูลตามชนิดของขอมูล
– สําหรับขอมูลของวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ถูกนํามาเพิ่มเมื่อเกิดของเสียไมจําเปนในการนํามาใช

ลดปริมาณของเสยี



เครื่องมือที่ใชชวยในการแยกกลุมขอมูลเครื่องมือที่ใชชวยในการแยกกลุมขอมูล

โดยทั่วๆ ไปจะแยกตามชิ้นสวนและวตัถุดิบ, อุปกรณ, 
กระบวนการ, พนักงาน, วันและเวลาที่ผลิต, Lot number
ของวัตถุดิบ, วิธีการผลิต, วิธีการวัด, และอื่น ๆ

นําชนิดของ defect มาวาดเปน
เสนกราฟแทงโดยเรียงตามลําดับของ
จํานวนครั้ง, ของเสีย, หรือจํานวน
เงิน

1. แผนผัง Pareto

ขอมลูจะถูกแยกกลุมตามขอมลูการ
ผลิตและความแตกตางของกลุม

2. กราฟแทงแบบ
แยกกลุม

รูปแสดงคําอธิบายชนิดเครื่องมือ

Top Priority

1 2 3 4
ลําดับขั้นตอนการผลิต



เครื่องมือที่ใชชวยในการแยกกลุมขอมูลเครื่องมือที่ใชชวยในการแยกกลุมขอมูล

ใชระบุตําแหนงหรือสถานที่ของ
ปญหาที่เกิด

3. ใบตรวจสอบ

ใชระบุเวลาที่เกิดปญหาของใน
ตอนเริ่มตนและสิ้นสุดและชวงเวลา
ที่เกิดปญหาของของเสีย

4. แผนผังการ
ควบคุมตาง ๆ 

รูปแสดงคําอธิบายชนิดเครื่องมือ

UCL
mean

C

Time



แผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพแผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ

• วิเคราะหจากขอมูลในอดีตและประวัติที่บันทึกไว
• สืบคนหาขอเท็จจริงที่บงบอกถึงปจจัยสาเหตุของปญหา
หลังจากที่ทําการทบทวนหลักการผลิตของกระบวนการที่
เกี่ยวของ

3. เขาใจขอเท็จจริงของ 
defect และ reject อยาง
ถองแท

•สวนมากจะใชอัตราของเสียเปนเปาหมาย
(Tiptoe level)

2. ตั้งเปาหมายของการ
ปรับปรุงคุณภาพ

• พิจารณาจากขอมลูการ reject ของผลิตภัณฑจากทั้งภายในและ
ภายนอกบริษัทโดยเลือกปญหาที่เลวรายที่สุด
•ถายังไมมีขอมูลควรจะเริ่มเก็บทันทีซึ่งขอมลูนีค้วรจะสืบกลับได

1. การเลือกหัวขอ
ปญหา

คําอธิบายขั้นตอน



แผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพแผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ

• ดําเนินการสืบคนอยางละเอียดตามที่ไดจัดลําดับ
• ยีนยันสาเหตุที่แทจริง

5. สืบคนปจจัยอยาง
ละเอียดและยีนยันสาเหตุที่
แทจริง

• จัดทํา Cause and effect diagram บนพืน้ฐานของขอเท็จจริง
–เรียบเรียงปจจัยที่เปนไปไดทั้งหมดที่สัมพันธกับ defect 
บนพื้นฐานของขอเท็จจริง, หลักทฤษฎีของกระบวนการ
ผลิตและความรูทางเทคนิค (ไมควรเดา)

• จัดลําดับปจจัยตามความเปนไปไดทางเทคนิค

4. คิดหาปจจัยที่เกี่ยวของ 
(กําหนดสมมติฐานสําหรับ
คนหาสาเหตุที่แทจริงที่
เปนไปได)

คําอธิบายขั้นตอน



แผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพแผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ

• ยืนยันวามาตรการแกไขสามารถกําจัดปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ
หรือไม

8. ยืนยันผลลพัธของ
มาตรการแกไข

• ดําเนินการมาตรการแกไขตามแผนดําเนินการ7. ดําเนินการตาม
มาตรการแกไข

• จุดควบคุมคณุภาพกอนและระหวางการผลิตควรจะระบุอยางชัดเจน
• ปรับปรุงและแกไขขัน้ตอนมาตรฐานในการทํางาน
• ฝกอบรมพนักงานใหปฏิบัติตามขั้นตอนมาตรฐานใหม

9. จัดทํามาตรฐาน
ของจุดควบคุม
คุณภาพ

• คิดหามาตรการแกไขที่เปนรูปธรรมโดยอางอิงจาก 4 M เพื่อกําจัด
สาเหตุที่แทจริง

6. คิดหามาตรการ
แกไข

คําอธิบายขั้นตอน



แผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพแผนดําเนินการสําหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ

• ดําเนินการตามวงจร PDCA โดย Supervisors10. ติดตามผลสถานการณการ
ผลิตหลังจากที่จัดตั้งมาตรฐาน

คําอธิบายขั้นตอน



ตัวอยางควบคุมคุณภาพกอนและระหวางผลิตตัวอยางควบคุมคุณภาพกอนและระหวางผลิต

ชิ้นงาน
ไมมีชองวาง

Locating Pin
ชิ้นงาน

มีชองวาง

Locating Pin

O.K. NG



การลดปญหาครีบของชิน้งานในงานปมโลหะการลดปญหาครีบของชิน้งานในงานปมโลหะ



1.1.  การสังเกตครบีและสภาพแมพิมพการสังเกตครบีและสภาพแมพิมพ

การสังเกตชิ้นงาน

การวัดสวนที่สึกหรอของ punch และ die



2.2.  เกณฑเวลาสาํหรบัการเจียรแตงเกณฑเวลาสาํหรบัการเจียรแตง  Punch Punch และและ  DieDie  ในชุดในชุด
แมพิมพตดัและเจาะรูแมพิมพตดัและเจาะรู

1). คุณภาพที่เสื่อมลงของชิ้นงานปมโลหะ
• มีครีบเยอะขึ้น (เชน มากกวา 0.1 ม.ม.)
• มีสวนโคงมากขึ้น
• ความหยาบในผิวที่มีลักษณะแตก

2). การสึกหรอและแตกของขอบแมพิมพ
• การสึกหรอและแตกของขอบ Punch
• การสึกหรอและแตกของขอบ Die



3.3.  ระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพ

1). การสึกหรออยางธรรมชาติ
• การสึกหรอจะแปรผันตรงกับความถี่ในการใชงาน 
• การซอมบํารุงก็จะแตกตางกันไปตามกลุมของแมพมิพ
• วิธีในการซอมบํารุงก็จะเปนการเจียรแตงแมพิมพใหม
• ถาสึกหรอมาก ก็จะใหขอบแมพิมพเสียหาย ซึ่งตองใชเวลาการเจียรนานขึ้น 

และ อายุสั้นลง
• ทางที่ดีที่สุดคือ ควรจะกําหนดขอบเขตของการสึกหรอเพื่อยืดอายุการใชงาน

ของแมพิมพ



3.3.  ระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพ

ขอบเขตการสึกหรอและการเจียรแตงแมพิมพใหม

ระยะในการเจียรแตงตามการสึกหรอ



3.3.  ระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพระดับความเสียหายของแมพิมพและการฟนสภาพแมพิมพ

2). แมพิมพชํารุด
• สิ่งแปลกปลอมอยูระหวาง punch และ die
• ความไมปกติในการใชแรงที่มากเกินไปในการทํางาน
• การขยายตัวของสวนที่ชํารุด
• สําหรับในการชํารุดของแมพมิพนี้ควรจะรีบทํากันซอมโดยดวนตามกลุมของ

แมพมิพ
• บางครั้งก็ไมสามารถจะคืนสภาพของแมพิมพไดทั้งหมด ซึ่งสงผลตออายุของ

แมพมิพและคุณภาพของชิ้นงาน



4.4.  เทคนิคในการซอมบํารุงแมพิมพเทคนิคในการซอมบํารุงแมพิมพ

4.1 การวินิจฉัยแมพิมพเพื่อการบํารุงรักษา
1). จุดที่ตองทําการวินิจฉัยแมพิมพ

(1). เงื่อนไขสําคัญเบื้องตน
• ประกันความแมนยําของเครื่องจักร

No flat surface

• รับรองความแมนยําของแมพิมพใหม
ควรจะเก็บบันทึกคาเริม่ตนของความแมนยําของแมพิมพใหม



44--11  การวินิจฉัยแมพิมพเพื่อบํารุงรักษาการวินิจฉัยแมพิมพเพื่อบํารุงรักษา

1). จุดที่ตองทําการวินิจฉัยแมพิมพ
(2). มุมมองของการวินิจฉัยในการตรวจสอบแมพิมพ

• ยึดตามหลักการตามทฤษฏีของกระบวนการผลิตหรือไม
• ตรวจสอบความเสยีหายแมพิมพโดยดูที่ การสึกหรอและการชํารุด

2). วินิจฉัยตามประเภทของแมพิมพ
(1). สวนประกอบของแมพิมพเบื้องตน

• การสึกหรอของ Guide ภายนอก
• ความขนานระหวาง แผน Plate บนและลาง
• ความผิดปกติของ Shank หรือ สวนจบัยึด



44--11  การวินิจฉัยแมพิมพเพื่อบํารุงรักษาการวินิจฉัยแมพิมพเพื่อบํารุงรักษา

(2). แมพิมพตัดและเจาะรู

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  วิธีการบาํรุงรักษาแมพิมพวิธีการบาํรุงรักษาแมพิมพ

อัดจาระบีในสวนที่มีการเคลื่อนตัว เชน Guide Bush9. อัดจาระบี
ปรับ clearance ใหเหมาะสมกับแมพมิพตัดและเจาะ8. ระยะ Clearance ไมเหมาะสม

ปรับแกไข, เปลี่ยนชิ้นสวนใหม7. Locating pin สกึ

ปรับแกไข, เปลี่ยนชิ้นสวนใหม6. การเคลื่อนตัวของเข็มกระทุงติดขัด

ปรับแกไข, เปลี่ยนชิ้นสวนใหม5. แผน Striper สึก

ปรับแกไข, เปลี่ยนชิ้นสวนใหม4. รอยไหม

เปลี่ยน Bush ใหม3. Guide Bush สึก

ปรับแกไข, เชื่อมพอกสวนที่สึกหรอ, เปลี่ยนชิ้นสวน2. แมพมิพชํารุด เชน รอยขีด, รอยบุม

เจียรคมตัดใหม, เชื่อมพอกเพิ่มคมตัด , เปลี่ยนชิ้นสวนที่สกึหรอ1. คมตัดสกึหรอ

วิธีการแกไขประเภทความเสียหาย



44--33  การตรวจสอบสภาพแมพิมพการตรวจสอบสภาพแมพิมพ

• พนักงานซอมแมพิมพควรจะตรวจสอบการทํางานของชิ้นสวนที่แกไข
• บันทึกผลการตรวจสอบ
• ยืนยันคณุภาพของการซอมบํารุงแมพิมพ
จุดสําคัญในการตรวจสอบของแมพิมพตัดและเจาะ

 ระยะ Clearance
 คมตัด
 ไมมีรอยบาก และ ผิวหยาบ


