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 มารุต   เจือทอง  :  การประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน ISO/TS16949 :      
2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่าง กรณีศึกษา โรงงานผลิตสกูรน๊อต          
 อาจารย์ที่ปรึกษา  :  ดร. ณรงค์พนธ์  บุญทรงไพศาล, 56 หน้า 

            
 งานศึกษานี้มีวัตถุประสงค์ในการศึกษาการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตาม
มาตรฐาน ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่าง และเพื่อศึกษาหา
แนวทางในการลดความผันแปรต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นภายใต้กระบวนการผลิต แนวคิดและหลักการ
ของเครื่องมือนี้ คือ การควบคุมความผันแปรต่าง ๆ ที่เกิดเกิดขึ้นตั้งแต่การตรวจรับวัตถุดิบ  
การจัดเก็บวัตถุดิบ การผลิต การจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป  และการส่งมอบให้แก่ลูกค้า  ซึ่งการ
ด าเนินงานตามแนวคิดนี้ จะท าให้สามารถควบคุมคุณภาพที่ต้องการได้ และตอบสนองต่อความ
ต้องการของลูกค้ามากที่สุด 
 จากการศึกษาการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐานISO/TS16949:2009 
ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่าง พบว่า ความผันแปรที่เกิดขึ้นภายใต้กระบวนการ
ผลิตได้แก่ ความผันแปรที่เกิดจากพนักงานฝ่ายผลิตที่ท าการตรวจรับวัตถุดิบ ความผันแปรที่
เกิดจากพนักงานฝ่ายตรวจสอบคุณภาพที่ท าการตรวจผลิตภัณฑ์ระหว่างกระบวนการผลิต 
ความผันแปรที่เกิดจากเครื่องมือวัดที่ใช้ตรวจวัดผลิตภัณฑ์ทั้งกระบวนการและความผันแปรที่
เกิดจากเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิต    
 ผลที่ได้ คือ ค่า RPN สงูสุดเกิดขึ้นกับชิ้นส่วนแม่พิมพ์รีดเกลียว ของกระบวนการผลิต
ชิ้นงาน (SCREW JMP M5) มีค่าลดลง จาก 120 เหลือ 50 อีกทั้งส่งผลให้ค่าสมรรถนะ
กระบวนการผลิต Cp เพิ่มขึ้นจาก 0.95 เป็น 1.22 และ Cpk เพิ่มขึ้นจาก 0.83 เป็น 1.14 และ
เปอร์เซ็นต์ GR&R ของระบบการวัดมีค่าอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ คือ มีค่าอยู่ที่ 3.85%  
 ซึ่ ง จากผลการศึกษาการประยุกต์ ใ ช้ เครื่ อ ง มือทาง เทคนิคตามมาตรฐาน 
ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่าง ได้แก่ FMEA SPC และ MSA 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นงาน SCREW JMP M5 เพิ่มขึ้นจาก 75% 
เป็น 93%  
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 This research aims to study the application of technical tools as standard 
ISO/TS16949:2009 for the third tier automotive industry and to determine methods to 
reduce  variations in the process.Concepts and principles of this tool is to control the 
variations that have occurred from the inspection of raw materials, storage of raw 
materials, production, storage of finished goods and delivery to customers.This technical 
tools will be able to control the quality  and  will be able to the customers requirements. 
The study on applications of technical tools as standard ISO/TS16949:2009 for the third 
tier automotive industry found that the variations in the process  are caused by personal 
factors during inspection of raw materials,  product quality inspection during the 
manufacturing process, measurement instrumentation and variations of the machines  in 
the production process. 
 The analysis presented in this paper show that the result of the maximum  
RPN occurred to the spiral molded parts (part name SCREW JMP M5) which 
decreased from 120 to 50, the process capacity Cp increased from  0.95 to 1.22, Cpk 
increased from  0.83 to 1.14, percentage of GR&R of  the measurement system are in 
the acceptable threshold with a value of 3.85%.  
 The results  shown that the technical tools with in of  standard  ISO/TS16949: 
2009, FMEA SPC and MSA, increasing the performance of the production process  
from 75% to 93%. 
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บทที่  1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 อุตสาหกรรมยานยนต์มีความส าคัญต่อเศรษฐกิจไทยเป็นอย่างมาก โดยสามารถสร้าง
มูลค่าเพิ่มให้แก่ภาคอุตสาหกรรมไทยได้สูงถึง 210 พันล้านบาทต่อปี ซึ่งคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 
12 ของภาคอุตสาหกรรมรวม และมีสัดส่วนร้อยละ 9.3 ของมูลค่าส่งออกรวมจากข้อมูลล่าสุด
ในช่วง 5 เดือนแรกของปี 2553 พบว่าทิศทางอุตสาหกรรมยานยนต์กลับมาเติบโตได้ดีทั้งยอด
ผลิต ยอดขาย และยอดส่งออก ปัจจัยส าคัญที่คาดว่าจะส่งผลดีต่อแนวโน้มตลาดยานยนต์ในปี 
2553 ได้แก่ 1) เศรษฐกิจของตลาดส่งออกรถยนต์ปีน้ีที่มีทิศทางสดใส 2) รถยนต์นั่งขนาดเล็กจะ
ได้รับปัจจัยหนุนต่อการเติบโตจากภาวะราคาน้ ามันในตลาดโลกที่ผันผวนและมีแนวโน้มเพิ่ม
สูงขึ้น และ 3)ข้อตกลงเขตการค้าเสรีอาเซียน (AFTA) และกรอบข้อตกลงเศรษฐกิจไทย-ญี่ปุ่น 
(JTEPA) จะส่งผลดีต่ออนาคตอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยท าให้คาดว่าแนวโน้มอุตสาหกรรมการ
ผลิตรถยนต์ของไทยจะยังคงขยายตัวดีอย่างต่อเนื่อง โดยเฉพาะรถยนต์นั่งขนาดเล็ก (สถาบัน
ยานยนต์แห่งประเทศไทย.  2553)     
 จากการขยายตัวของอุตสาหกรรมการผลิตยานยนต์ในช่วงหลายปีที่ผ่านมา ซึ่งส่งผล
กระทบท าให้เกิดการแข่งขันอย่างสูงในกลุ่มของผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยที่ผู้ผลิตชิ้นส่วน  
ยานยนต์ทั้งหลายพยายามที่จะสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันเพื่อรักษาและเพิ่มส่วนแบ่ง
ตลาด ท าให้ผู้ผลิตได้มีการพัฒนาในด้านต่าง ๆ เพื่อเพิ่มศักยภาพความสามารถในการแข่งขัน 
ไม่ว่าจะเป็นการเพิ่มผลผลิตและการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการน าเทคโนโลยีการผลิต
ใหม ่ๆ มาประยุกต์ใช้ หรือจะเป็นการใช้เครื่องมือต่างๆ เพื่อลดความสูญเสียและความผันแปรที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ได้มีการน ามาตรฐาน 
ISO/TS 16949:2009 มาประยุกต์ใช้ ควบคู่กับข้อก าหนดของลูกค้าต่าง ๆ เพื่อให้สามารถ
แข่งขันในกลุ่มอุตสาหกรรมผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ได้ 
 ด้วยเหตุนี้ผู้ศึกษาได้เกิดแนวความคิดที่ต้องการศึกษาในการน าเอาเครื่องมือทาง
เทคนิคตามมาตรฐาน TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์มาเป็นเครื่องมือในการ
ประยุกต์ใช้เพื่อพัฒนาปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เน้นการป้องการข้อบกพร่องต่าง ๆ ลดความ     
ผันแปร ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า
กลุ่มอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ได้มากที่สุด 
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วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
 1. เพื่อศึกษาการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน TS16949:2009  
 2. เพื่อศึกษาและหาแนวทางในการลดความผันแปรที่เกิดขึ้นภายใต้กระบวนการผลิต 

 
ขอบเขตกำรศึกษำ 
 1. ขอบเขตด้านปัจจัยเนื้อหา ศึกษาการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตาม
มาตรฐาน ISO/TS16949:2009 ส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่างตัวอย่าง 
 2. ขอบเขตด้านพื้นที่และผู้ให้ข้อมูล ศึกษาภายใต้กระบวนการผลิตเฉพาะส่วนที่เป็น
สายการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ต้นแบบที่สนใจ และท าการศึกษาร่วมกับบุคลากรจากฝ่ายบริหาร 
2 คน บุคลากรจากฝ่ายผลิต 2 คน บุคลากรจากฝ่ายควบคุมคุณภาพ 2 คน รวม 6 คน 
 3. ขอบเขตด้านระยะเวลา ศึกษาโดยใช้เวลาในการเก็บรวบรวมข้อมูลระหว่าง    
เดือนมิถุนายน 2553 ถึงเดือนมกราคม 2554 รวมระยะเวลาทั้งสิ้น 8 เดือน  

 

ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
 1. ศึกษาเนื้อหาและทฤษฎีที่ เกี่ยวข้องกับเครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน 
ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ 
 2. ก าหนดวิธีการทดลองเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน 
ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ 
 3. ด า เนินการศึกษาการประยุกต์ ใช้ เครื่ อ ง มือทาง เทคนิคตามมาตรฐาน 
ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ส าหรับกระบวนการผลิตชิ้นงานตัวอย่าง 
 4. วิ เคราะห์ผลการทดลองจากการน าเครื่องมือทางเทคนิค ตามมาตรฐาน
ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์มาประยุกต์ใช้ 
 5. สรุปผลการทดลองพร้อมข้อเสนอแนะภายหลังจากที่ประยุกต์ใช้เครื่องมือทาง
เทคนิคตามมาตรฐาน ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ส าหรับโรงงาน        
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่างตัวอย่าง 
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แผนงำนและระยะเวลำด ำเนินงำน 
 
ตารางที่ 1  แผนงานและระยะเวลาด าเนินงาน 
                                        
                       ระยะเวลำ 
 
 
ขั้นตอน 

 
เดือน มิ.ย. 2553 – เดือน ม.ค. 2554 

 
มิ.ย. 

 
ก.ค. 

 
ส.ค. 

 
ก.ย. 

 
ต.ค. 

 
พ.ย. 

 
ธ.ค. 

 
ม.ค. 

1. 
 

การศึกษาเนื้อหาและทฤษฎี
ที่เกี่ยวข้องกับเครื่องมือทาง
เทคนิค 

        

2. 
ก า ห น ด วิ ธี ก า ร ท ด ล อ ง
เกี่ ยวกับการประยุกต์ ใช้
เครื่องมือทางเทคนิค 

        

3. 

เก็บรวบรวมข้อมูลจากการ
ด า เ นิ น ก า ร ป ร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้
เครื่องมือ ในกระบวนการ
ผลิต 

        

4. 

วิเคราะห์ผลการทดลองจาก
การน าเครื่องมือทางเทคนิค
มาประยุกต์ใช้ 

        

5. 
สรุปผลการวิ จัยและจัดท า
รายงาน 

        

 
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1. เพื่อทราบผลที่ได้รับจากการประยุกต์เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน
ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่าง 
 2. เพื่อน าข้อมูลที่ได้จากการวิจัยไปใช้ในการส่งเสริมและเผยแพร่และสร้างความ
เข้าใจที่ถูกต้องในการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน ISO/TS16949:2009 ของ
อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์  แก่สถานประกอบการที่ด าเนินการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ระดับ
ล่างอื่นๆ ที่มีความสนใจ 
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นิยำมศัพท์ 
 1. มำตรฐำน ISO/TS16949: 2009 หมายถึง ระบบมาตรฐานนานาชาติที่เป็น
ข้อก าหนดเฉพาะในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ 
 2. เครื่องมือทำงเทคนิคตำมมำตรฐำน ISO/TS16949:2009 ของอุตสำหกรรม 
ชิ้นส่วนยำนยนต์ หมายถึง เครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการส าหรับมาตรฐานส าหรับ
อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ อันได้แก่ SPC MAS FMEA 
 3. SPC (Statistic Process Control) หมายถึง การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
 4. อัตรำส่วนสมรรถภำพขบวนกำร (Process Potential Index) Cp หมายถึง
ความสามารถของกระบวนการผลิตโดยพิจารณาเฉพาะขนาดของความผันแปรโดยเปรียบเทียบ
ความผันแปรของกระบวนการผลิต กับช่วงกว้างของสเป็ค (ค่าเผี่อของสเป็คที่อนุญาต) 
 5. อัตรำส่วนสมรรถภำพขบวนกำร (Process Performance) Cpk หมายถึง
ความสามารถของกระบวนการผลิตที่จะสามารถผลิตสินค้าได้ตรงตามข้อก าหนดหรือไม่โดย
พิจารณาทั้งขนาดของความผันแปรและค่าเฉลี่ยของกระบวนการ โดยเปรียบเทียบกับช่วงกว้าง
ของสเป็ค 
 6. MSA (Measurement System Analysis) หมายถึง การวิเคราะห์ระบบการวัด 
 7. FMEA (Failure Mode Effect Analysis) หมายถึง การวิเคราะห์ความล้มเหลว
ของกระบวนการ 
 8. กำรวัด หมายถึง การก าหนดค่าตัวเลขให้แก่วัตถุเพื่อแสดงถึงความสัมพันธ์ที่เป็น
จริงของวัตถุดังกล่าวด้วยคุณสมบัติเฉพาะท่ีก าหนด 
 9. ค่ำมำสเตอร์ เป็นค่าที่ก าหนดค่ามาตรฐาน (ค่าอ้างอิง) ให้กับชิ้นงานที่สามารถ
สอบกลับไปยัง Internation Standard 
 10. GAUGE  R&R  หมายถึง เป็นค าย่อของ Gauge  Repeatability  และ
Reproducibility 
 11. Gauge Repeatability  หมายถึง ความสามารถของระบบการวัด เม่ือท าการวัด
คุณลักษณะหนึ่งหลายๆ ครั้งด้วยอุปกรณ์ตัวเดิมโดยผู้วัดคนเดิม ซึ่งก็คือ การวัดความผันแปร
ของเครื่องมือวัด 
 12. Gauge Reproducibility หมายถึง ความผันแปรของค่าเฉลี่ยจากการวัด เม่ือท า
การวัดคุณลักษณะหนึ่งด้วยอุปกรณ์ตัวเดิมโดยผู้วัดที่ต่างกันซึ่งก็คือ การวัดความผันแปรของ
ผู้ท าการวัด 

 
 
 



 

 

 

 

บทที ่2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
แนวคิดและหลักการพื้นฐาน 
  ในการศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตาม
มาตรฐาน ISO/TS16949:2009 และเพื่อศึกษาหาแนวทางในการลดความผันแปรที่เกิดขึ้น
ภายใต้กระบวนการผลิต  ตามแนวคิดของเครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน ISO/ 
TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ เพื่อที่จะสามารถเข้าแข่งขันและรองรับการ
ขยายตลาดของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในอนาคตที่ก าลังมีแนวโน้มเติบโต ผู้ศึกษาได้
ศึกษาเอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องจึงได้น าเสนอตามหัวข้อต่อไปนี ้ 
 
การปรับปรุงกระบวนการ 
 แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ ได้มีนักวิชาการได้เสนอแนวคิดไว้หลาย
ท่าน ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการศึกษาค้นคว้าความหมาย และรวบรวมมาได้ดังนี้ 
 
ความหมายของการปรับปรุง 
 คลาร์ก (Clark T.  J.  1999 : 14) ให้ความหมายของค าว่าการปรับปรุง หมายถึง การ
น าไปสู่การเปลี่ยนแปลง สามารถแบ่งออกได้ทั้งการเปลี่ยนแปลงและแบบวิวัฒนาการ และแบบ
ปฏิวัติ ซึ่งการปรับปรุงแบบวิวัฒนาการจะน าไปสู่การเปลี่ยนแปลงแบบค่อยเป็นค่อยไป
ตลอดเวลา ส่วนการปรับปรุงแบบปฏิวัติการน าไปสู่การเปลี่ยนแปลงแบบทันทีทันใดในครั้งเดียว 
ซึ่งเกี่ยวข้องกับการประดิษฐ์ใหม่ (Reinventing) การปรับรื้อระบบ (Re-engineering) และการ
ออกแบบใหม่ (Re-designing) 
 ช่วงโชติ  พันธุเวช (2547 : 668) ให้ความหมายของค าว่าการปรับปรุง หมายถึง      
การด าเนินการต่างๆ ที่มีผลงานซึ่งมีผลมาจากการตรวจสอบคุณภาพและพบจุดอ่อนหรือ
ข้อบกพร่องของการด าเนินงานและน ามาปรับปรุง เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ในกิจกรรมและกระบวนการท่ัวทั้งองค์กร และสร้างผลประโยชน์ให้แก่ลูกค้าและองค์กร 

 
ความหมายของกระบวนการ 
 คลาร์ก (Clark T.  J.  1999 : 14) กล่าวว่า กระบวนการ คือ ล าดับขั้นของการปฏิบัติที่
คนเลือกกระท าเพื่อให้ประสบผลส าเร็จ นอกจากนี้ยังรวมถึงเส้นทาง พฤติกรรม กิจกรรม วิธีการ 
วิธีปฏิบัติ และกระท าสิ่งต่าง ๆ ให้แล้วเสร็จ 
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 วีรพจน์  ลือประสิทธิ์สกุล (2544 : 262) กระบวนการ คือ ความสัมพันธ์หรือความ
เชื่อมโยงอันมีรูปแบบที่แน่นอนรูปแบบหนึ่ง ระหว่างกิจกรรมการท างานหลายๆ กิจกรรมที่มี
จุดมุ่งหมายร่วมกัน ซึ่งได้รับการออกแบบเอาไว้ล่วงหน้า เพื่อแปรเปลี่ยนวัตถุดิบหรือบริการที่
จัดหามาให้เป็นผลผลิตหรือบริการท่ีมีมูลค่าสูงขึ้น 
 วิฑูรย์  สิมะโชคดี (2542 : 134) กระบวนการ คือ กลุ่มของกิจกรรมต่างๆ ซึ่งกระท า
ตามล าดับอย่างเกี่ยวเนื่องกันเม่ือเปลี่ยนปัจจัยเข้า ได้แก่ วิธีการ วัสดุ อุปกรณ์ คน และ
สภาพแวดล้อมให้เป็นผลผลิต ได้แก่ บริการ ผลิตภัณฑ์ สารสนเทศ โดยการสร้างมูลค่าเพิ่มใน
แต่และกิจกรรมหรือแต่ละขั้นตอน โดยกระบวนการที่ได้รับการบริหารจัดการอย่างมีคุณภาพ จะ
ส่งผลให้เกิดงานท่ีมีคุณภาพ 
 
เครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ 
 เครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการตามมาตรฐาน ISO/TS16949:2009 ของ
อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่าง ประกอบด้วยเครื่องมือหลัก อันได้แก่ Failure Modes 
and Effects Analysis หรือ FMEA Statistical Process Control หรือ SPC และ Measurement 
System Analysis หรือ MSA ที่สามารถช่วยในการลดความผันแปรภายใต้กระบวนการผลิต 
และปรับปรุงความสามารถของกระบวนการผลิต ปัจจุบันเครื่องมือเหล่านี้ได้มีการปรับปรุง
เนื้อหาเพื่อให้สามารถน ามาประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ  
 
การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ   หรือ (Failure Mode and 
Effect Analysis, FMEA) 
 การวิเคราะห์ความล้มเหลวและผลกระทบ หรือ FMEA นั้นเป็นวิธีการในการก าหนด 
แนวโน้มที่จะเกิดสภาพความล้มเหลวที่อาจเกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ เป็นการ
ประเมินความเสี่ยงร่วมกับความล้มเหลวแบบต่าง ๆ ล าดับความส าคัญของสภาพการล้มเหลว
ขึ้นอยู่กับความเร่งด่วนหรือสภาพของความล้มเหลวนั้น  และในการป้องกันก็เช่นกันจะ
ด าเนินการก่อนหลังตามความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดขึ้น  
 

แนวความคิดของ FMEA 
 กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2547ค : 28-33) กล่าวถึง การด าเนินการ FMEA ส าหรับ
กระบวนการให้บรรลุประสิทธิผลมีการด าเนินการตามแนวความคิดพื้นฐาน 3 ประการ คือ 
 1.  คณะท างาน ในข้อก าหนดที่ 7.3.1.1 ของ ISO/TS16949:2009 กล่าวถึงหลักการ
ตั้งสมาชิกผสมจากหลายหน่วยงาน (Multidisciplinary Approach) คือ องค์กรต้องใช้สมาชิก
ผสมผสานจากหลายหน่วยงานในการจัดเตรียมการด าเนินการสร้างผลิตภัณฑ์รวมถึงการพัฒนา 
การตัดสินสุดท้าย และการเฝ้าติดตามคุณลักษณะพิเศษ 
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 ดังนั้นหลักการสมาชิกผสมผสานจากหลายหน่วยงานมักรวม แผนกออกแบบ แผนก
โรงงาน แผนกวิศวกรรม แผนกคุณภาพ แผนกผลิต และบุคลากรอื่น ๆ ตามความเหมาะสม ซึ่ง
การท างานอยู่ในรูปแบบของการได้ประโยชน์ร่วมกัน คือ ความพยายามให้สมาชิกของทีมเรียนรู้
เทคนิคและเทคโนโลยีเฉพาะด้านจากสมาชิกคนอื่น ๆ 
 2. การด าเนินการผ่านการวิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการ 
 การวิเคราะห์หน้าที่ของกระบวนการเริ่มจากการก าหนดกระบวนการที่ต้องการศึกษา 
แล้วท าการชี้บ่งหน้าที่ (Function) ของกระบวนการ หลังจากนั้นท าการวิเคราะห์ว่ากระบวนการ
ใดบ้างที่ไม่ได้รับการตอบสนอง โดยผลดังกล่าว หมายถึง ข้อบกพร่อง (Failure) ที่คาดว่าจะเกิด 
ขึ้นและเรียกลักษณะข้อบกพร่องว่า Failure Mode ของกระบวนการ นอกจากนี้ท าการพิจารณา
ถึงแนวความคิดในการท างานของกระบวนการเพื่อก าหนดสาเหตุที่เป็นไปได้ที่ท าให้เกิดลักษณะ
ข้อบกพร่องรวมถึงการชี้บ่งถึงลูกค้าของกระบวนการ โดยลูกค้า หมายถึง กระบวนการท้ายน้ า 
(Downstream Process) และความต้องการของลูกค้าจะท าให้ทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นแก่
ลูกค้าเนื่องจากลักษณะข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นและความต้องการของลูกค้าจะท าให้ทราบถึงผล 
กระทบท่ีเกิดขึ้นแก่ลูกค้าเนื่องจากลักษณะข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น  
 3. การด าเนินการโดยเน้นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่สิ้นสุด 
 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่สิ้นสุด คือ การที่เอกสารเกี่ยวกับ FMEA จะต้องได้รับ
การทบทวนอย่างต่อเนื่องซึ่งท าให้เอกสารอยู่ในลักษณะของเอกสารที่มีชีวิต  
 
ขั้นตอนการด าเนินการจัดท า FMEA ส าหรับกระบวนการ 
 ในการสร้าง FMEA ส าหรับกระบวนการเริ่มต้นจากการสร้างแผนภูมิการไหลเพื่อ
แสดงแนวคิดของกระบวนการ หลังจากนั้นปฏิบัติตามแบบฟอร์ม FMEA ส าหรับกระบวนการ 
โดยอ้างอิงจาก (AIAG 2001) แบบฟอร์มแสดงดังภาพประกอบ 2 โดยแบบฟอร์มมีรายละเอียด
ดังนี ้
 1.  หมายเลข FMEA (FMEA Number) ส าหรับระบุหมายเลขเอกสารเพื่อใช้ในการ
อ้างอิงและติดตาม 
 2. ชื่อ (Item) ส าหรับระบุชื่อและหมายเลขของระบบ ระบบย่อยหรือชิ้นส่วนที่ท าการ
ประกอบส าหรับกระบวนการท่ีท าการวิเคราะห์ 
 3. ผู้รับผิดชอบกระบวนการ (Process Responsibility) ส าหรับระบุชื่อผู้ผลิต (OEM) 
ฝ่ายงานและกลุ่มงานทั้งน้ีอาจรวมถึงชื่อของผู้ส่งมอบถ้าทราบ 
 4. ผู้จัดท า (Prepare by) ส าหรับระบุชื่อของผู้ที่ท าหน้าที่รับผิดชอบในการจัดเตรียม
FMEA พร้อมหมายเลขโทรศัพท์และช่ือของบริษัทที่สังกัด 
 5. รุ่นของผลิตภัณฑ์ (Model Year(s)/Program(s)) ส าหรับระบุชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์ 
(ปี พ.ศ. หรือโปรแกรม) ที่จะใช้และ/หรือได้รับผลกระทบจากกระบวนการท่ีท าการวิเคราะห์ 
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 6.  วันส าคัญ (Key Date) ระบุวัน เดือน ปี ที่ควรก าหนดเสร็จ ซึ่งไม่ควรเกินไปกว่า
ก าหนดวันเร่ิมต้นท าการผลิต 
 7. วัน เดือน ปี ส าหรับ FMEA (FMEA Date) ส าหรับระบุวัน เดือน ปี ที่เริ่มต้นจัดท า 
FMEA และวัน เดือน ปี ที่ทบทวน FMEA ครั้งล่าสุด 
 8. คณะท างาน (Core Team) ส าหรับระบุชื่อบุคคลที่รับผิดชอบ รวมถึงฝ่ายงานที่มี
อ านาจในการบ่งชี้และ/หรือด าเนินงาน 
 9. หน้าที่/ความต้องการของกระบวนการ (Process Function/Requirement) ส าหรับ
ระบุขั้นตอนกระบวนการ ให้ใช้ค าถามง่ายๆ ว่าสิ่งนั้นคืออะไร และสิ่งนั้นใช้ท าอะไร และในกรณี
ที่มีหน้าที่ของกระบวนการหลายข้อ ควรมีการจัดล าดับก่อนหลัง เพราะอาจท าให้มีข้อบกพร่อง
แตกต่างกันได้ 
 10. แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง (Potential Failure Mode) ส าหรับระบุลักษณะ
ข้อบกพร่อง (Failure Mode) ซึ่งในการวิเคราะห์อยู่ภายใต้สมมติฐานที่ว่า ชิ้นส่วนหรือวัตถุดิบที่
น าเข้ามาจากกระบวนการก่อนหน้ามีความถูกต้องเสมอ เพื่อพิจารณาถึงลักษณะข้อบกพร่องที่
แท้จริงของกระบวนการ 
 11. แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่อง (Potential Effects of Failure) ส าหรับระบุ
แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่อง หมายความถึง ผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องที่กระทบกับ
ลูกค้า โดยผลกระทบอยู่ในรูปของสิ่งที่ลูกค้าสังเกตเห็นหรือสิ่งที่ลูกค้าเคยมีประสบการณ์มาก่อน  
 12. ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity : S) ส าหรับระบุเลขระดับความรุนแรงของ
ปัญหา ซึ่งได้จากการประเมินโดยใช้ค่าสเกล 1 ถึง 10 โดยเกณฑ์ดังกล่าวจะพิจารณาจากลูกค้า
ภายนอกก่อนเป็นล าดับแรก และกรณีที่ผลกระทบเกิดขึ้นทั้งลูกค้าภายนอกและลูกค้าภายใน ให้
ใช้คะแนนจากความรุนแรงที่สูงกว่าจากการประเมินในการวิเคราะห์ FMEA คะแนนความรุนแรง
ของผลกระทบ 
 13. การจ าแนก (Classification) ส าหรับระบุลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ์หรือ
กระบวนการ (Special Product Characteristic) เช่น คุณลักษณะวิกฤต ส าคัญมาก ส าคัญน้อย 
และมีนัยส าคัญ 



 

 

 

 

ตารางที่ 2 ตัวอย่าง FMEA
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 14. แนวโน้มของสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง (Potential Causes/Mechanisms of 
Failure) ส าหรับระบุแนวโน้มของสาเหตุ กลไกที่ท าให้เกิดข้อบกพร่อง ซึ่งระบุรายการที่เป็นไป
ได้ท าให้เกิดความบกพร่องนั้น 
 15. โอกาสในการเกิด (Occurrence : O) ส าหรับระบุโอกาสความเป็นไปได้ในการ
เกิดผลกระทบซึ่งการก าหนดคะแนนให้กับโอกาสการเกิดอาศัยข้อมูลอัตราข้อบกพร่องที่เป็นไป
ได้ (Possible Failure Rates) ที่ขึ้นอยู่กับจ านวนข้อบกพร่องที่มีการคาดหมายในระหว่างการ
ปฏิบัติกับกระบวนการหรือได้มาจากข้อมูลเชิงสถิติโดยอาศัยการค านวณค่าดัชนีความสามารถ
เชิงสมรรถนะของกระบวนการ Ppk ส าหรับกระบวนการที่คล้ายคลึงกัน    
 16. การควบคุมในปัจจุบัน (Current Process Controls) ส าหรับระบุการควบคุม
กระบวนการ หรือ ความมุ่งม่ันอื่น ๆ ที่จะท าให้ม่ันใจว่ากระบวนการผลิตมีความสามารถที่จะ
รองรับความบกพร่องที่เกิดขึ้นได้ ซึ่งแบ่งเป็น 2 กลุ่ม ได้แก่ 
  - การป้องกัน (Prevention) หมายถึง การป้องกันสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง
หรือลักษณะของข้อบกพร่องจากการเกิดขึ้น  
  - การตรวจจับ (Detection) หมายถึง การตรวจจับสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง
หรือลักษณะข้อบกพร่องเพื่อน าไปสู่การปฏิบัติการแก้ไขต่อไป 
 17. การตรวจจับ (Detection D) ส าหรับระบุคะแนนการประเมินขีดความสามารถใน
การตรวจจับข้อบกพร่อง โดยจะให้คะแนนในการตรวจจับต่ าลงก็ต่อเม่ือระบบมีความสามารถใน
การตรวจจับที่ดีข้ึน ซึ่งเกิดจากการเปลี่ยนวิธีการควบคุมที่ได้วางแผนไว้เท่าน้ัน ให้กฎเกณฑ์การ
ประเมินผลความสามารถในการตรวจจับของระบบควบคุมกระบวนการ ดังตารางที ่2 
 18.  ตัวเลขแสดงด าลับของความเสี่ยง (Risk Priority Number RPN) ส าหรับระบุเลข
แสดงความรุนแรงต่อความล้มเหลว โอกาสที่เกิดความล้มเหลว และความสามารถในการ
ตรวจจับผลิตภัณฑ์ซึ่งมีค่าระหว่าง 1-1,000 ซึ่งค่า RPN สามารถค านวณได้จาก S × O × D 
เม่ือก าหนดให้ RPN คือ ตัวเลขแสดงล าดับความเสี่ยง เม่ือ S คือ คะแนนความรุนแรงของ
ผลกระทบ เมื่อ O คือ คะแนนโอกาสในการเกิด และเม่ือ D คือ การตรวจจับ 
 19.  วิธีการปฏิบัติการแก้ไข (Recommended Action) ส าหรับระบุข้อเสนอแนะ
กิจกรรมการป้องกัน และการแก้ไขเมื่อพบว่าค่า RPN สูง ๆ โดยปกติเม่ือค่าคะแนนความรุนแรง
ของผลกระทบมีค่า 9 หรือ 10 ควรจะท าการแก้ไขและป้องกันเพื่อลดค่า RPN 
 20.  ผู้รับผิดชอบในการปฏิบัติการแก้ไขและวันเสร็จสิ้น (Responsibility for the 
Recommended Action) ส าหรับระบุผู้รับผิดชอบโครงการและก าหนดวันที่ด าเนินการเสร็จ 
 21.  การแก้ไข (Action Taken) ส าหรับระบุการแก้ไขที่ได้ด าเนินการไป 
 22.  ผลการแก้ไข (Action Result) ส าหรับระบุผลการแก้ไขและป้องกันที่ได้ด าเนินการ
ไป โดยท าการประเมินค่า RPN ใหม ่
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ตารางที่ 3  เกณฑ์การประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) 

ผลกระทบ 

กฎเกณฑ์การจัดอันดับความรุนแรงของผลกระทบ ในกรณีที่
ความล้มเหลวส่งผลให้เกิดความบกพร่องกับผู้บริโภค หรือ 

โรงงานแล้ว ควรจะพิจารณาผู้บริโภคเป็นอันดับแรกก่อนเสมอ 
แต่ถ้าเกิดผลกระทบทั้งผู้บริโภคและโรงงาน ให้พิจารณา 

ความรุนแรงที่สูงกว่า 

ระดับ 

ผลกระทบต่อลูกค้า ผลกระทบต่อโรงงาน  
อันตราย 
ร้ายแรง
โดยไม่มี 
การเตือน 
ล่วงหน้า 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อ 
แนว โน้ มคว ามล้ ม เหลวส่ ง ผล
กระทบ 
ต่อความปลอดภัย การท างานของ
ยานยนต์ และ/หรือไม่สอดคล้องกับ 
กฎระเบียบของรัฐโดยไม่มีการ
เตือน 

หรือ อาจส่งผลอันตรายต่อ 
ผู้ปฏิบัติงาน (เครื่องจักร การ 
ประกอบ) โดยไม่มีการเตือน 

10 

อันตราย 
ร้ายแรงแต่
ไมมี่ 
การเตือน 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อ 
แนว โน้ มคว ามล้ ม เหลวส่ ง ผล
กระทบ 
ต่อความปลอดภัย การท างานของ
ยานยนต์ และ/หรือไม่สอดคล้องกับ 
กฎระเบียบของรัฐโดยไม่มีการ
เตือน 

หรือ อาจส่งผลอันตรายต่อ 
ผู้ปฏิบัติงาน (เครื่องจักร การ 
ประกอบ) โดยไม่มีการเตือน 

9 

สูงมาก ความบกพร่องซึ่งท าให้ยานยนต์/ 
ส่วนประกอบไม่สามารถใช้งานได้ 
(สูญเสียความสามารถในการ
ท างานตามจุดประสงค์พื้นฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑ์ต้องถูกก าจัดทิ้ง 
(100%) หรือ ยานยนต์
ส่วนประกอบต้องถูกซ่อมใน
หน่วยงานด้วยระยะเวลาเกิน  
1 ชั่วโมง 

8 

สูง ความบกพร่องซึ่งท าให้ยานยนต์/ 
ส่วนประกอบมีสมรรถนะการ
ท างาน 
ที่ลดลง แต่ยังใช้งานได้ท าให้ลูกค้า
ไม่พอใจอย่างมาก 

หรื อ อ าจต้ อ ง มี ก า รคั ดแยก
ผลิตภัณฑ์และบางส่วนต้องถูก
ก าจัดทิ้ง (น้อยกว่า 100%) หรือ
ยานยนต์ส่วนประกอบต้องถูก
ซ่อมในหน่วยงานซ่อม ด้วย
ระยะเวลาระหว่างครึ่งถึง 1 ชั่วโมง 

7 
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ตารางที่ 3  เกณฑ์การประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) (ต่อ) 

ผลกระทบ 

กฎเกณฑ์การจัดอันดับความรุนแรงของผลกระทบ ในกรณีที่
ความล้มเหลวส่งผลให้เกิดความบกพร่องกับผู้บริโภค หรือ 

โรงงานแล้ว ควรจะพิจารณาผู้บริโภคเป็นอันดับแรกก่อนเสมอ 
แต่ถ้าเกิดผลกระทบทั้งผู้บริโภคและโรงงาน ให้พิจารณา 

ความรุนแรงที่สูงกว่า 

ระดับ 

ผลกระทบต่อลูกค้า ผลกระทบต่อโรงงาน  
ปานกลาง ความบกพร่องซึ่งยานยนต์/

ส่วนประกอบท างานได้ แต่ 
ส่วนประกอบที่เกี่ยวกับความ 
สะดวกสบายไม่สามารถใช้งานได้ 
ท าให้ลูกค้าไม่พอใจ 

หรือ ส่วนหนึ่งของผลิตภัณฑ์ 
(น้อยกว่า 100% ) อาจต้องถูก
ก าจัดทิ้ง โดยไม่ต้องคัดแยก 
หรือยานยนต์/ส่วนประกอบ ต้อง
ถูกซ่อม ด้วยระยะเวลาไม่เกิน
ครึ่งชั่วโมง 

6 

ต่ า ส่ วนประกอบที่ เ กี่ ย วกั บค วาม
สะดวก  สบายมีสมรรถนะการ
ท างานที่ลดลง แต่ใช้งานได้ 

หรือ ผลิตภัณฑ์ (100%) อาจถูก
แก้ไข หรือถูกซ่อมนอกสาย 
การผลิตโดยไม่ต้องส่งไปยัง
หน่วยงานซ่อม 

5 

ต่ ามาก ส่วนประกอบมีความไม่สอดคล้อง
ในด้านความพอดี การตกแต่ง เสียง
สั่นดัง ลูกค้าส่วนใหญ่ (มากกว่า
75%) สังเกตได้ 

หรือ ผลิตภัณฑ์อาจถูกคัดแยก 
และบางส่วน (น้อยกว่า 100%) 
ถูกแก้ไขได้โดยไม่ต้องก าจัดทิ้ง 

4 

เล็กน้อย ส่วนประกอบมีความไม่สอดคล้อง
ในด้านความพอดี การตกแต่ง เสียง
สั่นดัง ลูกค้าส่วนหนึ่ง (มากกว่า
50%) สังเกตได้ 

หรือ ผลิตภัณฑ์บางส่วน  
(น้อยกว่า100%) ถูกแก้ไขโดย
ไม่มีการก าจัดทิ้ง โดยการแก้ไข
กระท าในสายการผลิตแต่นอก
หน่วยผลิต 

3 

เกือบไม่มี 
ผลกระทบ 

 

ส่วนประกอบมีความไม่สอดคล้อง
ในด้านความพอดี การตกแต่ง เสียง
สั่นดัง ลูกค้าส่วนน้อย  
(น้อยกว่า25%) สังเกตได้ 

หรือ ผลิตภัณฑ์บางส่วน  
(น้อยกว่า 100%) ถูกแก้ไขโดย
ไม่มีการก าจัดทิ้ง  

2 

ไมมี่ 
ผลกระทบ 

ไม่มีผลกระทบท่ีสังเกตเห็นได้ มีความไม่สะดวกต่อการปฏิบัติ 
งานของพนักงานเล็กน้อย 

1 
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ตารางที่ 4 เกณฑ์การประเมินผลความสามารถในการตรวจจับของระบบควบคุมกระบวนการ
(Detection: D) A – ระบบป้องกันความผิดพลาด B – ใช้เครื่องมือตรวจสอบ C – 
ตรวจสอบโดยผู้ปฏิบัติงาน 

การตรวจจับ เกณฑ์ 
ชนิดของการ
ตรวจสอบ 

ขอบเขตของของเกณฑ์
ที่ใช้ในการตรวจจับ 

อันดับ 
A B C 

แทบเป็นไป 
ไม่ได้ 

ไม่สามารถตรวจ 
พบได้ 

  X ไม่สามารถตรวจพบ
หรือไม่มีการตรวจ 

10 

เป็นไปได้ยาก 
มาก 

ไม่สามารถตรวจ 
พบได้ 

  X การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบทางอ้อม หรือ
การสุ่มตรวจสอบเท่าน้ัน 

9 

เป็นไปได้ยาก เป็นไปได้ยากที่ 
การควบคุมจะ 
ตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา
เท่าน้ัน 

8 

ต่ ามาก เป็นไปได้ยากที่ 
การควบคุมจะ 
ตรวจพบ 

  X การควบคุมมีการ
ตรวจสอบด้วย 
สายตา 2 ครั้งเท่านั้น 

7 

ต่ า การควบคุมอาจ 
ตรวจพบได ้

 X X การควบคุมมีการใช้ผัง
ควบคุม เช่น 
SPC(การควบคุม
กระบวนการด้วย 
กลวิธีทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจ 
ตรวจพบได ้

 X  มีการใช้เกจต่างๆ 
ตรวจสอบหลังจากชิ้นงาน
ออกจากหน่วยผลิตหรือมี
การใช้ Go/No Go เกจ     
ตรวจสอบ 100% ส าหรับ
ชิ้นงานท่ีออกจากหน่วย
ผลิต 

5 
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ตารางที่ 4 เกณฑ์การประเมินผลความสามารถในการตรวจจับของระบบควบคุมกระบวนการ
(Detection: D) A – ระบบป้องกันความผิดพลาด B – ใช้เครื่องมือตรวจสอบ C – 
ตรวจสอบโดยผู้ปฏิบัติงาน (ต่อ) 

การตรวจจับ เกณฑ์ 
ชนิดของการ
ตรวจสอบ 

ขอบเขตของของเกณฑ์
ที่ใช้ในการตรวจจับ 

อันดับ 
A B C 

ค่อนข้างสูง การควบคุมมี 
โอกาสสูงที่จะ 
ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบข้อบกพร่องใน
กระบวนการย่อยต่าง ๆ 
ได้ หรือใช้เกจตรวจสอบ
การตั้งเครื่องและชิ้นงาน
แรก (ส าหรับการตั้งเครื่อง
เท่าน้ัน) 

4 

สูง การควบคุมมี 
โอกาสสูงที่จะ 
ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบข้อบกพร่องในจุด
ปฏิบัติงาน หรือตรวจพบใก
ระบวนการย่อยต่าง ๆ ได ้
โดยมีการกรองเพื่ อการ
ยอมรับในหลาย ๆ ระดับ : 
การจัดหา คัดเลือกติดตั้ง
ทวนสอบ โดยไม่มีการ
ยอมรับชิ้นงานบกพร่อง 

3 

สูงมาก การควบคุมมี 
โอกาสค่อนข้อง 
แน่นอนที่จะ
ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบข้อบกพร่องในจุด
ปฏิบัติงาน (มีการใช้เกจ
อัตโนมัติร่วมกับการหยุด
อัตโนมัติ) ไม่สามารถส่ง
ต่อชิ้นงานเสียได้ 

2 

เกือบแน่นอน การควบคุม 
แน่นอนที่จะ
ตรวจพบ 

X   ไม่สามารถเกิดชิ้นงานท่ี
บกพร่องได้เนื่องจากมีการ
ป้องกันความผิดพลาดโดย
กระบวนการและการ 
ออกแบบผลิตภัณฑ์ 

1 
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ตารางที่ 5 เกณฑ์การประเมินผลโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ (Occurrence: O) 
ความน่าจะเป็นในการเกิด 

ความล้มเหลว 
อัตราความล้มเหลวที่น่า 

จะเกิดขึ้น 
PPK ระดับ 

สูงมาก : เกิดความล้มเหลว 
บ่อยมาก 

 100 ครั้ง ต่อ 1,000 ชิ้นส่วน <  0.55 10 

50 ครั้งต่อ 1,000 ชิ้นส่วน    0.55 9 

สูง :เกิดความล้มเหลวถี่ 20 ครั้ง ต่อ 1,000 ชิ้นส่วน   0.78 8 

10 ครั้งต่อ 1,000 ชิ้นส่วน   0.86 7 

5 ครั้งต่อ 1,000 ชิ้นส่วน  0.94 6 

ปานกลาง : เกิดความล้มเหลว
เป็นคร้ังคราว 

2 ครั้งต่อ 1,000 ชิ้นส่วน  1.00 5 

1 ครั้งต่อ 1,000 ชิ้นส่วน  1.10 4 

ต่ า : เกิดความล้มเหลวน้อยครั้ง 0.5 ครั้งต่อ 1,000 ชิ้นส่วน  1.20 3 

0.1 ครั้งต่อ 1,000 ชิ้นส่วน  1.30 2 

แทบไม่เกิด : ความล้มเหลวไม่
น่าจะเกิดขึ้นได้ 

 0.01 ต่อ 1,000 ชิ้นส่วน  1.67 1 

 
ประโยชน์การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ 
 1. สามารถน าปัญหาหรือข้อบกพร่องที่เกี่ยวข้องหรือเกิดขึ้นในอดีตมาเป็นข้อมูลใน
การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในระหว่างที่ท าการออกแบบหรือเตรียมการผลิต 
 2. ท าให้รู้จักและสามารถประเมินปัญหาหรือข้อบกพร่องที่มีโอกาสเกิดขึ้นในการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต 
 3. ใช้แสดงสาเหตุหรือกลไกของปัญหาหรือข้อบกพร่องที่มีโอกาสเกิดขึ้น 
 4. เป็นการสร้างระบบในการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อให้เกิดการปรับปรุงในการออกแบบ
และกระบวนการผลิต 
 5. เป็นระบบการป้องกันที่สร้างขึ้นเพื่อสร้างความพอใจให้แก่ลูกค้าเกี่ยวกับความ
น่าเชื่อถือของผลิตภัณฑ์ 
 



 

   

 

16 

ตารางที่ 6 ตัวอย่างการวิเคราะห์ FMEA 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Department: XYZ Department

Action Results

Preventive 

Controls

Detective 

Controls

Preventive 

Controls
Detective Controls

Preventive 

Controls
Detective Controls

8
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To block 

unauthorized 

requests

Rules not 

appropriately 

configured

IP Spoofing

Diversion of 

sensitive data 

traffic, fraud

8
Procedures not 

followed
2

Procedures 

available 
4 64

Increase audit 

frequency

XYZ by  end 

Jan 2006

Increase audit 

frequency
5 3 2 30

4
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To block 

unauthorized 

requests

Rules not 

appropriately 

configured

Entry for 

External 

Hackers

Disclosure or 

modification of 

business 

records; 

prosecution; bad 

PR; customer 

defection

7
Procedures not 

followed
2

Log 

Monitoring
4 56

Increase audit 

frequency

XYZ by  end 

Jan 2006

Increase audit 

frequency
5 3 2 30

9
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To block 

unauthorized 

requests

Rules not 

appropriately 

configured

DDOS Attack

Inability to 

process 

electronic 

transactions; 

bad PR; 

customer 

defection

10
Procedures not 

followed
2

Procedures 

available 
2 40

Increase audit 

frequency

XYZ by  end 

Jan 2006

Increase audit 

frequency
2 5 2 20

7
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To identify 

trusted zones 

by encryption

User awareness
CIA 

Compromised

Disclosure of 

customer 

database; 

commercial and 

privacy issues

5
Procedures not 

followed
6

Policies 

Defined
1 30 Not Required Not Required

Business owner 

to formally 

accept risk

5 2 2 20

5
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To identify 

trusted zones 

by encryption

Authentication 

mechanism 

using legacy 

systems having 

improper 

configuration

User may not 

have access to 

the requested 

service

Staff unable to 

work; backlogs; 

bad PR

6

Policies not 

fully  

implemented 

1
Policies 

Defined
5 30 User Awareness

XYZ by end 

March 2006
User Awareness 1 5 3 15

3
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To block 

unauthorized 

requests

Rules not 

appropriately 

configured

Entry for 

External 

Hackers

Disclosure or 

modification of 

business 

records; 

prosecution; bad 

PR; customer 

defection

7
Procedures not 

followed
2

Procedures 

available 
2 28

Increase audit 

frequency

XYZ by  end 

Jan 2006

Increase audit 

frequency
1 4 2 8

6
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To block 

unauthorized 

requests

Rules not 

appropriately 

configured

DDOS Attack

Inability to 

process 

electronic 

transactions; 

bad PR; 

customer 

defection

10
Procedures not 

followed
2

Log 

Monitoring
1 20

Increase audit 

frequency

XYZ by  end 

Jan 2006

Increase audit 

frequency
1 4 2 8

2
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To identify 

trusted zones 

by encryption

Encryption level 

(56 bit or 128 

bit) mismatch

Data will be 

exposed as 

plain text

Disclosure of 

customer 

database; 

commercial and 

privacy issues

7

Policies not 

fully  

implemented 

2
Policies 

Defined
1 14 User Awareness

XYZ by end 

March 2006
User Awareness 2 2 2 8

1
Protecting IT 

Assets
Firewall 5000

To block 

unauthorized 

requests

Rules not 

appropriately 

configured

Data Theft

Commercial and 

privacy 

consequences

7
Procedures not 

available
2 Nil 1 14 User Awareness

XYZ by end 

March 2006
User Awareness 2 2 1 4

Asset Name

P

r

o

bSl.No. N
e

w
 R

P
N

N
e

w
 S

e
v

 N
e
w

 O
c
c
 

N
e

w
 D

e
t

Business / Service

Potential Failure 

Mode(s)

Potential Technical 

Effect(s) 

of Failure

S

e

v

Potential Business 

Consequence(s) of 

Failure

Recommended 

Controls Implemented Controls

FunctionAsset Number

D

e

t

R

P

N

Responsibility & 

Target Completion 

Date

Current Controls

Potential Cause(s)/ 

Mechanism(s) of 

Failure
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การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ Statistical Process Control: SPC 
 การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control) หรือ SPC เป็นการ
น าเอาวิธีการทางสถิติมาใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อให้ได้คุณภาพผลิตภัณฑ์ตรงตาม
ความต้องการของลูกค้า อีกทั้งสามารถพัฒนาคุณภาพการผลิตให้ดียิ่งขึ้น 
 เม่ือเริ่มต้นใช้ SPC เพื่อการแก้ปัญหาด้านคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ และการ
พัฒนาคุณภาพจ าเป็นจะต้องเก็บตัวอย่างข้อมูลจากกระบวนการผลิตมาวิเคราะห์และแปล
ความหมายเพื่อให้รู้สภาพของการผลิตที่แท้จริงและสามารถน าไปใช้ประโยชน์ต่อไปได้   

 
แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
 แผนภมิูควบคุมเป็นเครื่องมือในการควบคุมกระบวนการทางสถิติอีกชนิดหนึ่งที่ได้รับ
ความนิยมในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ซึ่งวัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมนั้นเพื่อ
ตรวจสอบและเฝ้าติดตามความเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ ที่อาศัยหลักการสถิติ เพื่อให้
สามารถจับความผิดปกติของกระบวนการได้อย่างทันท่วงที ก่อนที่ความผิดปกตินั้นจะส่งผลต่อ
ความเสียหายของผลลัพธ์ของกระบวนการ  

  
ชนิดของแผนภูมิควบคุม  
 1. แผนภูมิที่ชนิดของข้อมูลเป็นข้อมูลแบบต่อเนื่องหรือ ค่าวัด (Variable Data) 
 เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมกระบวนการส าหรับผลลัพธ์ที่มีคุณลักษณะที่ต้องการควบคุม
สามารถวัดค่าได้ด้วยการ ชั่ง ตวง วัด เช่น ปริมาณการบรรจุน้ าผลไม้ในขวด อายุการใช้งานของ
หลอดไฟ ความยาวเส้นผ่านศูนย์กลางของวงแหวนลูกสูบ เป็นต้น ได้แก่  
 แผนภูมิ X-bar Chart เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมค่าเฉลี่ยของคุณลักษณะที่วัดได้จาก
ผลลัพธ์ในเชิงปริมาณ ซึ่งค่าที่ได้อาจอยู่ในเทอมของความยาว อายุการใช้งาน น้ าหนัก ปริมาณ 
เป็นต้น  
  แผนภูมิ R-bar  Chart แผนภูมิ R Chart เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมค่าความแปรผัน
หรือค่าการกระจายของคุณลักษณะที่วัดได้จากผลลัพธ์โดยใช้พิสัยเป็นค่าวัด โดยแผนภูมิ R จะ
ใช้ควบคู่กับแผนภูมิ X เสมอ  
 แผนภูมิ S Chart  แผนภูมิ S Chart เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมค่าความแปรผันหรือค่า
การกระจายของคุณลักษณะที่วัดได้จากผลลัพธ์เช่นเดียวกับแผนภูมิ R แต่จะค านวณค่าวัดการ
กระจายด้วยค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งจะมีประสิทธิภาพดีกว่าแผนภูมิ R เม่ือตัวอย่างของ
กลุ่มย่อยมีขนาดใหญ่  
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 แผนภูมิ MR Chart แผนภูมิ MR Chart หรือแผนภูมิควบคุมพิสัยเคลื่อนที่ เป็น
แผนภูมิที่ใช้ควบคู่กับแผนภูมิ X โดยแผนภูมิ MR Chart เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมค่าการกระจาย
ของคุณลักษณะที่วัดได้ด้วยค่าพิสัยเมื่อขนาดของตัวอย่างย่อยเท่ากับ 1 หน่วย  
 แผนภูมิ CU-SUM Chart แผนภูมิ CU-SUM Chart เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมค่าเฉลี่ย
ของคุณลักษณะที่วัดได้จากผลลัพธ์ในเชิงปริมาณเช่นเดียวกับแผนภูมิ X แต่จะมีประสิทธิภาพ
ในการตรวจจับการเปลี่ยนแปลงได้ดีกว่าแผนภูมิ X เมื่อคุณสมบัติของผลลัพธ์มีการเปลี่ยนแปลง
เล็กน้อย และใช้ได้เมื่อขนาดตัวอย่างย่อยเท่ากับ 1 หน่วย 

 
 2. แผนภูมิที่ชนิดของข้อมูลเป็นข้อมูลแบบช่วงหรือ ค่านับ (Attribute Data) 
 เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมกระบวนการส าหรับผลลัพธ์ที่มีคุณลักษณะที่ต้องการควบคุม
หาได้จากการนับ เช่น ผลิตภัณฑ์ดีหรือเสีย ผลิตภัณฑ์ช ารุดหรือไม่ช ารุด ผลิตภัณฑ์ที่มีรอย
ต าหนิหรือไม่มีรอยต าหนิ ผลิตภัณฑ์บกพร่องหรือไม่บกพร่อง เป็นต้น ซึ่งการพิจารณา
คุณลักษณะของผลลัพธ์ เช่น ดีหรือเสียนั้น จะท าการเปรียบเทียบกับมาตรฐานหรือขีดจ ากัด
ข้อก าหนดเฉพาะของผลลัพธ์ หรืออาจพิจารณาด้วยการมองด้วยสายตา แผนภูมิควบคุม
ประเภทนี ้ได้แก่  
 แผนภูมิ P (P Chart) แผนภูมิ P เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมสัดส่วนผลลัพธ์ที่ไม่เป็นไป
ตามข้อก าหนด (NC) ในกระบวนการ เช่น สัดส่วนชิน้งานที่แตกหัก สัดส่วนหลอดไฟเสีย เป็นต้น  
 แผนภูมิ Pn (Pn Chart) แผนภูมิ Pn เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมจ านวนของผลลัพธ์ที่ไม่
เป็นไปตามข้อก าหนด (NC) ในกระบวนการ ซึ่งมีหลักการเช่นเดียวกับแผนภูมิ P 
 แผนภูมิ C (C Chart) แผนภูมิ C เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมจ านวนรอยต าหนิหรือ
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นบนผลลัพธ์เม่ือกลุ่มตัวอย่างย่อยมี ขนาด 1 หน่วย เช่น รอยต าหนิบน
ผิวชิ้นงาน 1 ชิ้น รอยต าหนิบนผ้า 1 เมตร 
 แผนภูมิ U (U Chart) แผนภูมิ U เป็นแผนภูมิที่ใช้ควบคุมจ านวนรอยต าหนิหรือ
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นบนผลลัพธ์เช่นเดียวกับแผนภูมิ U โดยเป็นแผนภูมิควบคุมจ านวนรอย
ต าหนิต่อหน่วย แต่จะใช้ในกรณีท่ีจ านวนหน่วยตัวอย่างของกลุ่มย่อยในการ ตรวจสอบแต่ละครั้ง
ไม่เท่ากัน หรือขนาดตัวอย่างที่ตรวจสอบแต่ละครั้งไม่ใช่ 1 หน่วย  

 
ส่วนประกอบของแผนภูมิควบคุม  
 โดยปกติแล้ว แผนภูมิควบคุมจะประกอบด้วยเส้นควบคุม 3 เส้น ได้แก่ ขีดจ ากัด
ควบคุมบน (Upper Control Limit : UCL) ขีดจ ากัดควบคุมล่าง (Lower Control Limit : LCL)
และเส้นกลาง (Center Line : CL) ระยะห่างจากเส้นกลางถึงขีดจ ากัดควบคุมบนจะเท่ากับ
ระยะห่างจากเส้นกลางถึงขีดจ ากัดควบคุมล่าง  
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วิธีการสร้างแผนภูมิควบคุม 
 1. ก าหนดคุณสมบัติที่ต้องการควบคุม เช่น การควบคุมชิ้นงานลูกสูบมาตรฐานอาจมี
คุณสมบัติที่ต้องการ ควบคุมท้ังความยาวของเส้นผ่านศูนย์กลางของชิ้นงาน ตลอดจนความยาว
ของชิ้นงานด้วย หรือการควบคุม บรรจุอาหารกระป๋อง อาจจะมีคุณสมบัติที่ต้องควบคุมทั้ง
ปริมาณการบรรจุสุทธิและปริมาณการบรรจุของส่วน ประกอบอื่น ๆ ในกระป๋องด้วย เป็นต้น แต่
โดยท่ัวไปผลิตภัณฑ์บางชนิดอาจจะไม่ต้องควบคุมทุกคุณสมบัติของ ผลิตภัณฑ์ควรเลือกเฉพาะ
คุณสมบัติที่ส าคัญ โดยแผนภูมิหนึ่งแผนภูมิจะใช้ควบคุมคุณสมบัติเพียงหนึ่งคุณสมบัติ เท่าน้ัน 
 2. เลือกชนิดของแผนภูมิควบคุม ว่าเป็นแผนภูมิควบคุมแบบใดระหว่างแผนภูมิ
ควบคุมชนิดแปรผัน (Variable Control Chart) แผนภูมิควบคุมเชิงลักษณะ (Attribute Control 
Chart) 
 3. เก็บข้อมูลจากกระบวนการผลิต ก าหนดจ านวนตัวอย่าง และก าหนดความถี่ในการ
เก็บข้อมูลระยะเวลา ในการเก็บข้อมูล ต้องค านึงถึงต้นทุนในการเก็บข้อมูลและตรวจสอบ อัตรา
การผลิต ปริมาณการผลิต 
 4. บันทึกและเก็บรวบรวมข้อมูลในใบตรวจสอบหรือ Check Lists ตามแบบฟอร์มที่
ได้ออกแบบไว้ 
 5. ค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิ ได้แก่ ขีดจ ากัดควบคุมบน (Upper Control 
Limit : UCL) ขีดจ ากัดควบคุมล่าง (Lower Control Limit : LCL) เส้นกลาง (Center Line : CL) 
 6.  วิเคราะห์ผลจากลักษณะของจุดที่ปรากฎบนแผนภูมิ ถ้ามีลักษณะจุดที่ปรากฎ
ความผิดปกติเกิดขึ้น ในแผนภูมิที่บ่งชี้ว่าเกิดความแปรผันที่ มีสาเหตุระบุได้เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต เช่น มีจุดตกอยู่ภายนอกขีดจ ากัดควบคุมบน หรือล่าง แสดงว่ากระบวนการ
ผลิต ไม่อยู่ภายใต้การควบคุม ต้องค้นหาสาเหตุและปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการก าจัด
สาเหตุแห่งความแปรผันนี้ที่ระบุสาเหตุได้ออกไป แล้วท าการค านวณขีดจ ากัดควบคุมของ 
แผนภูมิใหม่ จากข้อมูลที่เหลืออยู่ ท าซ้ า ๆ จนไม่เกิดจุดผิดปกติในแผนภูมิ 
 7.  เม่ือกระบวนการผลิตอยู่ภายใต้การควบคุมแล้ว แสดงว่าสามารถควบคุมความ   
ผันแปรของการผลิตให้อยู่ในระดับท่ีเหมาะสมตามค่าในเส้นกลางของแผนภูมิควบคุม  
 
การวิเคราะห์ลักษณะของจุดในแผนภูมิควบคุม 
 การวิเคราะห์ลักษณะของจุดในแผนภูมิควบคุม เป็นขั้นตอนที่ส าคัญมากในการใช้
แผนภูมิควบคุมเพื่อควบคุมกระบวนการผลิตเพราะจุดต่าง ๆ ในแผนภูมิควบคุมจะเป็นสิ่งบอก
ให้ทราบว่ากระบวนการผลิตเป็นอย่างไรในขณะนั้น การอ่านหรือตีความหมายจากภาพที่ปรากฎ
บนแผนภูมิเพื่อโยงเหตุผลไปที่สภาวะของกระบวนการผลิต ซึ่งได้น าข้อมูลที่ได้จากกระบวนการ
ผลิตน ามาเขียนเป็นแผนภูมิควบคุม ซึ่งจะแสดงให้เห็นในแผนภูมิควบคุมนี้ และเม่ือตรวจพบ
ความผิดปกติของกระบวนการผลิต เพราะจากความผิดปกติในกระบวนการผลิตจะมีผลต่อ
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คุณภาพของผลิตภัณฑ์ เพื่อให้กระบวนการผลิตนั้นปรับสภาพการผลิต กลับสู่สภาวะที่อยู่ใน
ควบคุม (In - Controlled) ได้ต่อไป ลักษณะจุดที่เกิดขึ้นในแผนภูมิควบคุมที่บ่งบอกถึงการเกิด
สิ่งผิดปกติในกระบวนการผลิตมีดังต่อไปนี้  
 1. มีจุดพิกัดตกอยู่นอกขีดจ ากัดควบคุมบนหรือล่าง เรียกว่า จุดอยู่นอกการควบคุม  
 

 
 

รูปที่ 1 จุดพิกัดบนแผนภูมิควบคุมท่ีตกอยู่นอกขีดจ ากัดควบคุมบนและล่างตามล าดับ 
 
 2. เมื่อมีจุดพิกัด 2 จุดติดกันและอยู่ใกล้ขีดจ ากัดควบคุมบนหรือล่าง  
 

 
 

รูปที ่2 จุดพิกัด 2 จุดติดกันและอยู่ใกล้ขีดจ ากัดควบคุมบนและล่างตามล าดับ 
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  3. เมื่อมีจุดพิกัดอย่างน้อย 7 จุดปรากฎติดต่อกันอยู่ด้านใดด้านหนึ่งของแผนภูมิ 
 

 
 

รูปที่ 3 จุดพิกัดอย่างน้อย 7 จุดปรากฎติดต่อกันอยู่ใกล้ขีดจ ากัดควบคุมบนและล่าง 
 
 4. เมื่อมีจุดพิกัดแสดงแนวโน้มไปทางด้านใดด้านหน่ึงของแผนภูมิ  
 

 
 

 

รูปที่ 4 จุดพิกัดมีแนวโน้มไปทางด้านใดด้านหน่ึงของแผนภูมิ 
 
 ส าหรับการศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาเลือกที่จะใช้แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยและพิสัยใน
การศึกษากรณีโรงงานตัวอย่างจึงขอกล่าวเฉพาะในส่วนแผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ย (X-bar Chart) 
และแผนภูมิควบคุมพิสัย (R Chart) ซึ่งแผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ย (X-bar Chart) และแผนภูมิ
ควบคุมพิสัย (R Chart) เป็นแผนภูมิที่ต้องใช้คู่กันเสมอ เพื่อควบคุมค่าเฉลี่ยและค่าความแปรผัน
หรือ   ค่าการกระจายของกระบวนการผลิต เนื่องจากการพิจารณาว่า กระบวนการผลิตอยู่
ภายใต้การควบคุมหรือ ไม่นั้น จะต้องพิจารณาทั้งค่าเฉลี่ยของกระบวนการว่ามีค่าเหมาะสม 
ตามที่ก าหนด และมีการกระจายของข้อมูลที่เหมาะสม คือ ไม่มากเกินไปหรือไม่ เพราะหาก



 

   

 

22 

ข้อมูลมีการกระจาย น้อยย่อมแสดงว่าค่าคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์มีค่าใกล้เคียงกัน ซึ่งเป็นผลดี
ต่อคณุภาพของผลิตภัณฑ์ 
 
ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยและพิสัย 
 1. หาค่าเฉลี่ยเลขคณิต ( ix ) ของข้อมูลแต่ละชุด  
 2. หาค่าพิสัย (R) ของข้อมูลแต่ละชุด 
 3. หาค่าแกนกลาง ( x ) โดยการรวมค่าเฉลี่ยเลขคณิตของข้อมูลทุกชุด แล้วหารด้วย
จ านวนชุดข้อมูล x  = ( ix )/K เมื่อ K คือจ านวนชุดข้อมูล 

 4. หาขีดจ ากัดของการควบคุม =  x    A2 R  โดยที่ A2 สามารถเปิดจากตาราง 
Factor for Control Chart (เสรี ยูนิพันธ์. 2536) และ R คือค่าเฉลี่ยของพิสัยหาจาก (ผลรวม     
ค่าพิสัยของทุดชุดข้อมูล) หารด้วยจ านวนชุดข้อมูล 
 1. สร้างแผนภูมิ X-bar และ R โดยเขียนจุดของ X-bar และ R ของแต่ละตัวอย่างลง
ในแผนภูมิตามล าดับ จากนั้นลากเส้นตรงเชื่อมต่อจุด  
 2. อ่านและวิเคราะห์แผนภูมิว่ามีจุดใด ๆ ตกอยู่ระหว่างขีดจ ากัดควบคุมบน และล่าง
หรือตกนอกขีดจ ากัดควบคุมบนและล่าง  
 3. วิเคราะห์แผนภูมิ โดยพิจารณาจุดของ X-bar หรือ R ตกอยู่ระหว่างขีดจ ากัด
ควบคุมบนและล่างในแผนภูมิ X-bar และ R ตามล าดับ และไม่มีลักษณะของจุดที่บ่งบอกถึง
ความผิดปกติ แสดงว่ากระบวนการผลิตอยู่ภายใต้การควบคุมและไม่มีความแปรผันที่หาสาเหตุ
ระบุได้ สามารถใช้แผนภูมิที่ได้เปรียบเทียบกับขีดจ ากัดข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ และน าไป
ควบคุมกระบวนการผลิตในอนาคตได้ โดยถือว่าค่าที่เส้นกลางในแผนภูมิควบคุมคือ  มาตรฐาน
ของกระบวนการผลิตนี้  แต่ถ้ากรณีที่มีจุดของ X-bar และ R ตกอยู่นอกขีดจ ากัดควบคุมบนหรือ
ล่าง หรือมีลักษณะจุดผิดปกติเกิดขึ้น ซึ่งจุดที่ตกอยู่นอกขีดจ ากัดควบคุมบนหรือล่าง หรือจุดที่มี
ลักษณะผิดปกตินี้ อาจเกิดขึ้นทั้งในแผนภูมิ X-bar และ R จะถือว่าการผลิตไม่อยู่ภายใต้การ
ควบคุม ดังนั้นจะต้องค้นหา สาเหตุของความผิดปกตินี้ ในกรณีที่ค้นพบสาเหตุของความ
ผิดปกติแล้วจะต้องท าการปรับปรุงแผนภูมิต่อไป  
 
การวิเคราะห์ระบบการวัด (Measurement Systems Analysis: MSA) 
 ระบบการวัดมีความส าคัญต่อการยืนยันผลการตรวจสอบคุณภาพ ถึงแม้ว่าระบบการ
ผลิตจะมีความถูกต้องแต่ถ้าระบบการวัดมีความผิดพลาด  ก็อาจส่งผลต่อการตัดสินใจที่
คลาดเคลื่อนได้ จะเกิดอะไรขึ้นถ้าระบบการวัดขาดความเที่ยงตรง (Accuracy) และความ
แม่นย า (Precision) จะส่งผลทันทีต่อการตรวจสอบชิ้นงาน ท าให้การตรวจสอบคุณภาพขาด
ความเชื่อถือจากลูกค้า ดังนั้นระบบการวัดจึงถือเป็นระบบพื้นฐานที่จ าเป็นต้องมีการควบคุม 
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และต้องลดความผันแปรในระบบการวัด ความผันแปรในระบบการวัดต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็นค่า
ความเอนเอียง (Bias) ความเสถียร (Stability) สมบัติเชิงเส้น (Linearity) และความสามารถใน
การวัดซ้ า (Repeatability) ความสามารถในการประเมินเหมือน (Reproducibility) ถ้าได้รับการ
ติดตามผลและการปรับปรุง ก็จะท าให้ระบบมีการพัฒนาอย่างต่อเนื่องและสามารถลดความผัน
แปรที่เกิดขึ้นให้มีค่าน้อยลงได้ 
         ซึ่งในการศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาเลือกการวิเคราะห์ระบบการวัดจากข้อมูลแบบวัดหรือ
(Variable Data) และใช้ Gage Repeatability and Reproducibility หรือ GR&R  เป็นเครื่องมือ
ในการวิเคราะห์ระบบการวัด 
 

การวิเคราะห์คุณสมบัติด้าน Gage Repeatability and Reproducibility หรือ GR&R   
  1. หาชิ้นส่วนตัวอย่าง 10 ชิ้น เพื่อให้เป็นตัวแทนของพิสัยความแปรผันของกระบวนการ
จริงหรือที่คาดหวังไว้ 
  2. ให้ผู้วัดเป็น A, B และ C และก าหนดหมายเลข 1 ถึง 10 ให้ชิ้นส่วนตัวอย่างโดย
ไม่ให้ผู้วัดทราบ 
 3. ท าการสอบเทียบมาตรวัดหากเป็นขั้นตอนด าเนินการวัดปกติ 
 4. ผู้วัดแต่ละคนท าการวัดชิ้นส่วนตัวอย่างทั้ง 10 ชิ้น แบบสุ่มโดยไม่ทราบผลการวัด
ของผู้วัดรายอื่น และท าการบันทึกผลการวัดชิ้นส่วนตัวอย่างแต่ละชิ้นให้ตรงช่องของแผ่นข้อมูล 
GR&R 
  5. ด าเนินการตามข้อ 4 ซ้ าโดยการสุ่มชิ้นส่วนตัวอย่างใหม่ 
 6. ในกรณีที่ผู้วัดท างานคนละกะ ให้ผู้วัด A วัดชิ้นส่วนตัวอย่างทั้ง 10 ชิ้นจนเสร็จสิ้น
และบันทึกผล ท าการวัดซ้ าเพื่อบันทึกผลในแถวถัดลงมา ให้ผู้วัด B และ C ด าเนินการอย่าง
เดียวกัน 
  7. กรอกข้อมูลจากการวัดลงในแบบฟอร์ม MSA แล้วประมวลผลด้วยโปรแกรม 
Microsoft Excel 
 
เกณฑ์การยอมรับค่า % GR&R 
  1. ถ้า % GR&R < 10 %  อยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้โดยไม่ต้องแก้ไข 
  2. ถ้า 10 %  % R&R < 30 %  อาจยอมรับได้ (ให้พิจารณาปัจจัยอื่น ๆ อาทิ การ
ประยุกต์ใช้ 
  3. ถ้า % GR&R  30 % ไม่สามารถยอมรับได้ ต้องค้นหาสาเหตุแล้วท าการแก้ไข 
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เกณฑ์การพิจารณาค่า รีพีททะบิลิตี้ (%EV ) และ รีโปรดิวซิบิลิตี ้(%AV)  
 ในกรณีที่รีพีททะบิลิตี้มีขนาดใหญ่กว่าเม่ือเทียบกับรีโปรดิวซิบิลิตี้หรือค่า %EV > 
%AV แสดงว่าอาจจะมีสาเหตุมาจากสิ่งต่าง ๆ อาทิ 
  1. เครื่องมือวัดมีสภาพสึกหรอ ต้องการการบ ารุงรักษา 
  2. เครื่องมือวัดมีการออกแบบที่ท าให้มีความยืดหยุ่นมากเกินไป 
  3. อุปกรณ์ในการจับยึดจับงาน (จิ๊กและฟิกซ์เจอร์) มีความยืดหยุ่นมากเกินไป อาจจะ
ต้องออกแบบใหม่ หรือต้องการการบ ารุงรักษาที่ดีขึ้น 
  4. สิ่งตัวอย่างที่น ามาวัดเพื่อการวิเคราะห์มีความผันแปรภายในชิ้นงานมากเกินไป 
ในกรณีที่รีโปรดิวซิบิลิตี้มีขนาดใหญ่กว่าเม่ือเทียบกับรีพีททะบิลิตี้หรือค่า %AV > %EV แสดง
ว่าอาจจะมีสาเหตุมาจากสิ่งต่าง ๆ อาทิ  
   4.1 วิธีการใช้เครื่องมือยังอาจจะมีการก าหนดโดยใช้ทักษะของพนักงานวัด      
มากเกินไป จึงจ าเป็นต้องท าการทบทวนวิธีการ หรือการฝึกอบรม ให้พนักงานวัดมีความเข้าใจ
ในการใช้และการอ่าน เครื่องมือวัดให้ดียิ่งขึ้น 
   4.2 การสอบเทียบท าได้ไม่ดีพอ 
   4.3 การจับยึดจับงานในขณะท าการวัดของพนักงานท าได้ไม่ดีพอ มีความจ าเป็น 
ต้องน าอุปกรณ์จับยึดพวกจ๊ิกและฟิกซ์เจอร์เข้ามาช่วย  
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ตารางที่ 7 ตัวอย่างการวิเคราะห์ระบบการวัดด้วยวิธี GR&R  
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเลขและช่ือช้ินส่วน Hd 01 ช่ือเครือ่งมือ Gramloader วัน/เดือน/ปี 24/07/02

พารามิเตอร์ Gramload พารามิเตอร์ MC 01 ผู้ศึกษา อัจฉรา

ข้อก าหนดเฉพาะ ± 150 ประเภทเครือ่งมือ

Appraiser / PART AVERAGE

Trial No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 A 1 471 765 326 433 454 443 552 477 509 384 481.40

2 2 484 742 328 446 456 450 557 479 508 371 482.10

3 3

4 Average 478 754 327 440 455 447 555 478 509 378 = 481.75

5 Range 13 23 2 13 2 7 5 2 1 13 = 8.1

6 B 1 485 778 328 455 470 460 551 499 513 390 492.9

7 2 480 807 314 450 461 455 547 492 540 385 493.1

8 3

9 Average 483 793 321 453 466 458 549 496 527 388 = 493.00

10 Range 5 29 14 5 9 5 4 7 27 5 = 11.0

11 C 1

12 2

13 3

14 Average =

15 Range =

16 Part = 487.38

Average 480 773 324 446 460 452 552 487 518 383 = 449.0

17       [ ]+[ ]+[ ] / [# of Appr's = 2 ] = 9.55

18       [ ] - [ ] = 11.25

19       [ ] x  [ ] = * 31.20

20       [ ] x  [ ] = 0.00

* คือ พิกัดควบคุมค่า R ให้วงกลมค่า R ทีอ่อกนอกพิกัดแล้วหาสาเหตุเพ่ือแก้ไข และให้ทดลอง
ซ ้าเหมือนเดิม (ถ้าทา้ได้) หรอืตัดข้อมูลทิ งแล้วค้านวณ ใหม่และ ใหม่

9.55

493.00 481.75

แบบฟอรม์การศึกษา GR&R (วธีิ X-R)

9.55

3.27

0.00

8.1 11.0

Gauge Repeatability and Reproducibility (R&R) Report

aX

bX

cX

cR

X

PR

RaR bR cR

DIFFX

R

R

XMax XMin

RUCL

RLCL

*4D

*3D

bR

aR

R RUCL
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ตารางที ่8 การประมวลผลระบบการวัด GR&R ด้วยโปรแกรม Microsoft Excel 
 
 
         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ประเมินผลค่า % GR&R จากตารางข้างต้น 
 จากผลการศึกษาได้ค่า % GR&R มีค่า 8.09 ซึ่ง % GR&R < 10 %  อยู่ในเกณฑ์ที่
ยอมรับได้โดยไม่ต้องแก้ไขระบบการวัดแต่อย่างใด และจากผลการศึกษาค่า %AV = 5.45 และ 
%EV = 5.97 ซึ่งค่า %EV > %AV จากเกณฑ์การพิจารณาข้างต้นอาจจะมีสาเหตุมาจากสิ่ง    
ต่าง ๆ อาทิ 
  1. เครื่องมือวัดมีสภาพสึกหรอ ต้องการการบ ารุงรักษา 
  2. เครื่องมือวัดมีการออกแบบที่ท าให้มีความยืดหยุ่นมากเกินไป 
  3. อุปกรณ์ในการจับยึดจับงาน (จิ๊กและฟิกซ์เจอร์) มีความยืดหยุ่นมากเกินไป อาจจะ
ต้องออกแบบใหม่ หรือต้องการการบ ารุงรักษาที่ดีขึ้น 
  4. สิ่งตัวอย่างที่น ามาวัดเพื่อการวิเคราะห์มีความผันแปรภายในช้ิน งานมากเกินไป  

From data sheet : = = 11.25 = 

Measurement Unit Analysis %Total Variation (TV)

Repeatability - Equipment Variation (EV)

EV = K 1= %EV = 100 [EV/TV]

Trials

= 2 = 

3

Reproducibility - Appraiser Variation (AV)

AV = K 2= %AV = 100 [AV/TV]

= Appr = 

n = number of parts = 10 2

r = number of trials = 2 3

Repeatability & Reproducibility (R&R)

GR&R = Parts %GR&R = 100 [GR&R/TV]

2

= 3 = 

4

Part Variarion (PV) 5

PV = K 3= 6 %PV = 100 [PV/TV]

7

= 8 = 

9

Total Variation (TV) 10

TV = ndc= 1.41(PV/GR&R)

= =

0.7071

0.5231

0.4467

0.4030

0.3146

0.3742

0.3534

0.3375

0.3249

0.89

0.71

0.3146

9.55

5.97%

K3

0.8862

0.5908

141.26 99.7%

449.00

K2

141.72

8.46

5.45%7.73

11.46 8.09%

17.38

0.7071

0.5231

K3

DIFFX

    nrEVKX DIFF /22

2 

PR

)( 22 AVEV +

R

1KR

3KRP 

22& PVRGR +
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 ดังนั้นจึงควรด าเนินการปรับปรุงตามผลการระบบการวัดดังกล่าวเพื่อลดความผันแปร
ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการวัด 
 
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ในการวิจัยครั้งนี้  ผู้ศึกษาได้ศึกษาค้นคว้างานวิจัยที่ เกี่ยวข้องกับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของส่วนธุรกิจผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ดังนี้ 

 
 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับ FMEA 
 ชิราภรณ์ เศรษฐนันท ์(2542) ได้ท าการลดชิ้นส่วนของเสียในการผลิตชิ้นส่วนรถยนต์
โดยการศึกษาและรวบรวมข้อมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตลอดจนวัตถุดิบที่ใช้
ในกระบวนการ พร้อมทั้งหาสาเหตุของการสูญเสียและหาแนวทางหรือวิธีการในการแก้ไข
สาเหตุของการสูญเสีย โดยท าการอบรม 5 ส PM Supplier Control WI Quality Control 
Process ในการพัฒนาการประสานงานในองค์กรให้มีประสิทธิภาพ เพราะการสื่อสารและการ
ประสานงานเป็นขั้นตอนแรกที่จะน าไปสู่การจัดการต่างๆ Scipioni, H.; et al.  (2002) ได้น า
เทคนิค FMEA ร่วมกับระบบ HACCP ไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมขนมหวานในอิตาลี โดย
เลือกวิเคราะห์ในกระบวนการผลิตขนมปังกรอบ จากการใช้ FMEA สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิต และลดของเสียของผลิตภัณฑ์ และท าการรวบรวมข้อมูลเพื่อไปใช้ในการ
ปรับปรุง FMEA ในอนาคต 
 อรรถพล ฤทธิภักดี (2544) ได้ท าการปรับปรุงคุณภาพส าหรับกระบวนการพ่นสี
ชิ้นส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต์ ซึ่งผลจากการศึกษาในครั้งนี้ท าให้เปอร์เซ็นต์ของเสีย
ในกระบวนการผลิตลดลง ข้อร้องเรียนจากลูกค้าลดลง พร้อมกับมีวิธีการและมาตรฐานในการ
ท างานเพื่อป้องกันการเกิดปัญหาซ้ า โดยใช้เทคนิคแผนผังก้างปลา (Cause and Effect 
Diagram) เพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหาที่เป็นไปได้ทั้งหมด และเทคนิค Seven New QC Tool 
บางเครื่องมือ เช่น แผนภาพความสัมพันธ์ (Relation Diagram) แผนภาพต้นไม้ (Tree 
Diagram) มาวิเคราะห์เพื่อใช้ในการค้นหาความสัมพันธ์ของปัญหา และใช้เทคนิคการวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบต่อคุณภาพส าหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) เพื่อแก้ไขและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) ได้ท าการวิเคราะห์และควบคุมปัจจัยที่มีผลกระทบทาง
คุณภาพส าหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต์โดยใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลิต (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) มาใช้วิเคราะห์และควบคุม
คุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต์ โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต หาปัจจัยที่มี
ผลกระทบต่อข้อบกพร่องทุกขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพ
ความสัมพันธ์และแผนภาพต้นไม้ เป็นเครื่องมือช่วยในการค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อ
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ข้อบกพร่องเหล่านั้น จากนั้นให้ผู้เชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะห์เพื่อประเมินค่าความรุนแรง
ของข้อบกพร่อง การเกิดข้อบกพร่อง และการควบคุมกระบวนการ เพื่อค านวณหาค่าดัชนี (Risk 
Priority Number หรือ RPN) ซึ่งเป็นค่าที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดข้อบกพร่อง โดยค่า RPN ยิ่ง
มากจะหมายถึงมีความเสี่ยงที่เกิดข้อบกพร่องสูง โดยภายหลังจากการด าเนินงาน ท าให้จ านวน
ของยางเสียลดลง 
 ธัญญาภรณ์ ธนบุญสมบัติ (2546) ได้ท าการวิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตกระจกนิรภัยด้านข้างส าหรับรถยนต์โดยใช้เทคนิค FMEA พบว่าของเสียส่วนใหญ่เกิดจาก
กระบวนการหลอม ขึ้นรูป ตัด และบรรจุ โดยของเสียที่เกิดขึ้น ได้แก่ ฟองอากาศสีด า สิ่งเจือปน
รอยโรลเลอร ์ผิวความหนา รอยขีดข่วน คราบน้ า และกระจกแตกในลัง หลังจากท าการปรับปรุง
แก้ไขลักษณะข้อบกพร่องที่มีค่า RPN ตั้งแต่คะแนน 100 คะแนนขึ้นไป พบว่าโรงงานตัวอย่าง
ได้รูปแบบผลิตกระจกโฟลทแผ่นเรียบเกรดไพรเวชี่ ที่มีคุณสมบัติสอดคล้องกับความต้องการ
ของลูกค้า และมีแนวทางในการควบคุมปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลกระทบต่อคุณภาพไม่ให้เกิดขึ้น     
ซ้ าอีก 
 จะเห็นได้ว่าที่ผ่านมามีงานวิจัยจ านวนมากให้ความสนใจในการวิเคราะห์และลด
ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตโดยประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA เนื่องจากเทคนิคนี้
สามารถวิเคราะห์หาผลกระทบและสาเหตุของปัญหา ซึ่งข้อมูลการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง
และการแก้ไขสามารถน ามาใช้เป็นฐานข้อมูล เพื่อใช้ในการปรับปรุง FMEA ของโรงงานผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่างตัวอย่างและเป็นข้อมูลพื้นฐานท่ีเป็นประโยชน์กับอุตสาหกรรมรถยนต์ 
 
 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับ SPC 
 วรพจน์ รัตนแสงสกุลไทย (2541) การวิจัยครั้งนี้มีจุดมุ่งหมายเพื่อท าการพัฒนาการ
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติในที่เหมาะสมในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ ของกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่เป็นแหนบรถยนต์ และเพื่อเป็นแนวทางในการวัดประสิทธิผล กับการ
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติส าหรับโรงงานตัวอย่าง จากการส ารวจและศึกษาพบว่า  โรงงาน
ตัวอย่างยังไม่มีการประยุกต์ใช้การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติในการควบคุมและเฝ้าติดตาม
กระบวนการ จึงได้มีการศึกษาวิจัยวัดความสามารถของเครื่องจักร (Machine Capability) โดย
วัดค่า Cp และวัดค่าความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) โดยวัดค่า Cpk เพื่อ
เลือกการควบคุมและเฝ้าติดตามกระบวนการเชิงสถิติที่เหมาะสม ผลการวิจัยมีการใช้การ
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 2 ประเภท ได้แก่ แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยและพิสัย (X('-)-R) 
จ านวน 10 จุดควบคุม และใช้แผนการสุ่มตัวอย่างแบบต่อเนื่อง (CSP) จ านวน 5 จุดควบคุม 
และได้ทดลองปรับปรุงวิธีการควบคุมกระบวนการ 3 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการเจาะรู
สะดือ กระบวนการม้วนหู และกระบวนการพ่นสีรองพื้น โดยใช้ค่า Cp และ Cpk และเปอร์เซ็นต์
เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเป็นตัวประเมินผล จากการทดลองปรับปรุงวิธีการควบคุม
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กระบวนการพบว่า ค่าความสามารถเครื่องจักร (Cp) และค่าความสามารถของกระบวนการ 
(Cpk) มีค่าเพิ่มขึ้น รวมท้ังเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมีค่าลดลง 
 วีรพล ปัญญาวิสุทธิกุล (2543) ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพใน
อุตสาหกรรมฉีดขึ้นรูปพลาสติก จากเดิมที่มีเพียงแต่การรับวัตถุดิบ และการสุ่มตรวจสินค้า
ส าเร็จรูปเท่านั้น ขาดเอกสารสนับสนุนที่มีประสิทธิภาพท าให้การจัดเก็บข้อมูลพื้นฐานต่าง ๆ 
เป็นไปด้วยความยากล าบากจากการออกแบบระบบเอกสารสนับสนุนต่าง ๆ ท าให้ทราบสาเหตุ
หลักของของเสียว่าเกิดจากจุดด าและรอยแหว่ง โดยมีประมาณรวมกว่า 93.47% ของปริมาณ
ของเสียที่เกิดขึ้น ซึ่งจากการใช้แผนผังแสดงเหตุและผลเพื่อหาสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยๆ  ที่
ท าให้ผลิตภัณฑ์ เกิดเป็นจุดด า และรอยแหว่งจะพบว่าต้นเหตุเกือบทั้งหมดที่ท าให้เกิดของเสีย
มาจาก 4 สาเหตุหลัก ได้แก่ คน วัตถุดิบ เครื่องจักรและวิธีการ ทางผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงดังนี้ 
คือ เสนอรูปแบบผังโครงสร้างองค์กรด้านคุณภาพท าการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพในส่วน
ต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง จัดท าแผนคุณภาพ สรุปผล และน าเสนออุปสรรคและข้อเสนอแนะต่าง ๆ ผล
จากการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ พบว่า สามารถลดของเสียหลักที่เกิดจากจุดด าและรอย
แหว่งที่เดิมเคยมีปริมาณเฉลี่ยอยู่ที่ 6.87% ของปริมาณการผลิตทั้งหมด ลงมาเหลือ 3.2% และ 
1.57% ตามล าดับ 
 
 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับ MSA 
 ชินวุธ สถิรวุฒิพงศ์ (2543) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ กล่าวถึงการประยุกต์ใช้วิธีการ
วิเคราะห์ระบบการวัดส าหรับเครื่องมือที่ใช้ในอุตสาหกรรมประกอบชิ้นส่วนรถยนต์  งานวิจัยนี้มี
วัตถุประสงค์เพื่อศึกษาชนิดและขนาดของความผันแปรในระบบการวัด ภายใต้สภาวะแวดล้อมที่
เป็นอยู่และท าการลดและควบคุมความผันแปรเพื่อปรับปรุงระบบการวัด  โดยแบ่งการศึกษา
ออกเป็น 2 ส่วน คือ การวิเคราะห์ความถูกต้อง (Accuracy) และการวิเคราะห์ความแม่นย า 
(Precision) โดยเลือกเครื่องมือที่การประเมินจ านวน 22 เครื่องมือ แบ่งเป็นเครื่องมือวัดแบบ
ข้อมูลวัดจ านวน 12 เครื่องมือ และเครื่องมือวัดแบบข้อมูลนับจ านวน 10 เครื่องมือ ส่วนที่ 1 การ
วิเคราะห์ความถูกต้อง ประกอบด้วย การวิเคราะห์ความเอนเอียงเพื่อประเมินความถูกต้องใน
สภาวะปัจจุบัน พบว่า เครื่องมือวัดทุกเครื่องมือมีค่า % bias < 10 % ซึ่งอยู่ภายใต้เกณฑ์การ
ยอมรับตามมาตรฐาน ISO/TS16949 การประเมินคุณสมบัติเชิงเส้นตรง เป็นการศึกษาเพื่อท า
การหาย่านวัดของเครื่องมือวัดที่มีถูกต้องและเที่ยงตรงที่สุด จากผลการประเมินพบว่าเครื่องมือ
วัดทั้งหมดไม่สามารถใช้งานได้ตลอดย่านวัดที่ระบุบนเครื่องมือ  จึงได้ท าการก าหนดเป็น
มาตรฐานการใช้งาน และการประเมินความมีเสถียรภาพโดยใช้วิธีแผนภูมิควบคุมเป็นการ
ทดลองเพื่อหาระยะเวลาที่เครื่องมือเสื่อมสภาพ จ าเป็นต้องได้รับการสอบเทียบใหม่ โดยผลจาก
การประเมินพบว่าเครื่องมือวัดส่วนใหญ่มีอายุการใช้งานนานกว่าระยะเวลาการสอบเทียบครั้ง
ต่อไป ส่วนท่ี 2 การวิเคราะห์ความแม่นย าแบ่งออกเป็นเครื่องมือวัดแบบข้อมูลวัด และเครื่องมือ
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วัดแบบข้อมูลนับ ผลการประเมิน พบว่า เครื่องมือวัดแบบข้อมูลวัดที่ใช้ในการประเมิน            
12 เครื่องมือ มีค่า % GR&R เกินกว่ามาตรฐานก าหนดทั้งสิ้น โดยมีสาเหตุส่วนใหญ่มาจาก
พนักงานวัดเป็นหลักจึงได้ด าเนินปรับปรุงแก้ไขตามสาเหตุที่ได้วิเคราะห์ พร้อมจัดท าคู่มือและ
มาตรฐานการใช้งาน จนระบบการวัดมีที่ % GR&R < 10 % ส่วนการประเมินความแม่นย าของ
เครื่องมือวัดแบบข้อมูลนับประกอบด้วยเครื่องมือ 10 เครื่องมือ พบว่า การใช้เครื่องมือวัดส่วน
ใหญ่มีปัญหาด้านความถูกต้องและความสามารถในการวัดซ้ าของพนักงาน  จึงได้ท าการ
ปรับปรุงแก้ไขและจัดคู่ มือท ามาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานจนระบบวัดดังกล่าวมีค่า
ความสามารถในการวัดซ้ าอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับ 
 ธงชัย เชื้อใจ (2545) งานวิจัยฉบับนี้ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการ
วัด (MSA) เพื่อวิเคราะห์กระบวนการวัดค่าจ านวนอนุภาคในของเหลว (LPC) ซึ่งเป็นวิธีการวัด
ค่าความสะอาดของชิ้นงานที่ใช้กันอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดย
ได้วิเคราะห์ระบบการวัดค่าจ านวนอนุภาคในของเหลวของผลิตภัณฑ์ A ด้วยการทดลองแบบสุ่ม
ซ้อน โดยมีพนักงานวัดจ านวน 2 คน ท าการวัดชิ้นงานจ านวน 10 ลอต ลอตละ 3 ชิ้น ผลการ
วิเคราะห์พบว่าค่า % GR&R เท่ากับ 66.18% ซึ่งเป็นค่าที่สูงกว่ามาตรฐาน AIAG ก าหนดไว้คือ 
30% แสดงว่าระบบการวัดยังมีความสามารถไม่เพียงพอและต้องด าเนินการปรับปรุง ผู้วิจัยได้
วิเคราะห์หาสาเหตุและผลกระทบของระบบการวัดด้วยแผนภูมิก้างปลาจาก 4 ปัจจัยส าคัญ คือ 
วิธีการวัด เครื่องมือวัด พนักงานวัดชิ้นงานที่น ามาท าการวัด และสภาวะแวดล้อมในการวัด 
จากนั้นได้ท าการปรับปรุงระบบการวัดตามสาเหตุจากแผนภูมิก้างปลา และหาค่าที่เหมาะสม
ของระบบการวัดด้วยเทคนิคการออกแบบการทดลองแบบทากูชิ ตามการทดลองในครั้งแรก ผล
การวิเคราะห์พบว่าค่า % GR&R เท่ากับ 11.07% ซึ่งเป็นค่าที่สอดคล้องตามมาตรฐาน แสดงว่า
ระบบการวัดค่าจ านวนอนุภาคในของเหลวหลังการปรับปรุง มีความสามารถเพียงพอในการ
น าไปใช้งานสุดท้ายท าการวิเคราะห์ความสามารถของระบบการวัดในระยะยาวด้วยการศึกษา
คุณสมบัติด้านความเสถียร  
  จากการทบทวนผลงานวิจัยท่ีผ่านมาเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงานด้วย
เครื่องมือทางเทคนิคของระบบ ISO/TS16949:2009 ซึ่งได้แก่ SPC MSA และ FMEA  พบว่า
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต นั้นสามารถใช้น ามาปรับปรุงและพัฒนากระบวนการปฏิบัติงาน
ส าหรับอุตสาหกรรมผลิตชั้นส่วนยานยนต์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดังนั้น ผู้ ศึกษา จึงมีความ
สนใจที่จะท าการศึกษาเกี่ยวกับการศึกษาการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน
ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่าง    
 

 



 

 

บทที่ 3 
วิธีการด าเนินการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน 
ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่าง 

 
 ในบทนี้จะกล่าวถึงวิธีด าเนินการศึกษาการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตาม
มาตรฐาน ISO/TS16949:2009 โดยจะมีการน าทฤษฎีและเครื่องมือทางเทคนิคที่กล่าวไว้ใน    
บทท่ี 2 คือ FMEA SPC และ MSA มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์หาแนวโน้มความล้มเหลวของ
กระบวนการผลิต ตลอดจนความผันแปรที่เกิดขึ้นจากปัจจัยต่าง ๆ ภายใต้กระบวนการผลิต เพื่อ
หาแนวทางในการควบคุมเสถียรภาพและความสามารถของกระบวนการผลิต 
 
ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ประชากรที่ใช้ในการศึกษาในครั้งนี้ ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในสายการผลิตกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนยานยนต์และบุคลากรที่เกี่ยวข้องในสายงานบริหาร สายงานผลิตและสายงาน
ควบคุมคุณภาพ 
 กลุ่มตัวอย่าง  
 1. ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนยานยนต์ประเภทสกรูที่ใช้ในการประกอบเก้าอี้นั่ งภายใน
รถยนต์ ชื่อ ผลิตภัณฑ์ SCREW JMP M5 ขนาด0.8 x 25 มิลลิเมตร 
 2. ผู้บริหาร 2 คน พนักงานสายการผลิตและตรวจสอบคุณภาพ 4 คน รวม 6 คน 
 
การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 1. แบบฟอร์มส าหรับบันทึกข้อมูลรายการอุปกรณ์เครื่องมือวัดที่ใช้ในการวัด
ผลิตภัณฑ์ทั้งกระบวนการเพื่อด าเนินการจัดท าระบบวิเคราะห์ระบบการวัด MSA 
 2. แบบฟอร์มส าหรับบันทึกข้อมูลส าหรับข้อก าหนดเฉพาะของผลิตภัณฑ์ Product 
Specification จากลูกค้ากลุ่มชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อด าเนินการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ SPC  
 3. แบบฟอร์มส าหรับบันทึกกระบวนการผลิตเพื่อท าการวิเคราะห์หาแนวโน้มความ
ล้มเหลวของกระบวนการ FMEA 
 
การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 เก็บรวบรวมเอกสารข้อมูลต่างๆ ขององค์กร ตลอดจนงานศึกษาที่เกี่ยวข้องกับ
การศึกษานี้ โดยการใช้หลักการของเครื่องมือทางเทคนิค FMEA SPC และ MSA เพื่อให้ทราบ
ถึงสาเหตุของความผันแปรต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นภายใต้กระบวนการผลิตชิ้นงานตัวอย่างในกลุ่ม
ชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อจะด าเนินการป้องกันและควบคุมเสถียรภาพของกระบวนการผลิต 
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ขั้นตอนในการศึกษา 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปและรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น 
 สภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่างที่ท าการศึกษานี้เป็นโรงงานผลิตสกรูน๊อต โดยผลิต
สินค้าภายใต้ JISIFI DIN ISO BS หรือแบบพิเศษต่าง ๆ และหลากหลายชนิด สินค้าที่ผลิตมีสก
รูเกลียวปล่อย เกลียวมิล เกลียวหุน เกลียวชิพบอร์ด เกลียวสูง-ต่ า เกลียวสามเหลี่ยม สกรูผ่า
ปลาย วู๊ดสกรู สตัด น๊อต แหวน รีเวท หมุดย้ า สลัก และงานรับสั่งท าพิเศษตามที่ลูกค้าต้องการ
วัตถุดิบที่ใช้เป็นสแตนเลส ทองเหลือง ทองแดง อลูมิเนียม เหล็ก และอื่นๆ กลุ่มลูกค้า ได้แก่ 
อุตสาหกรรมชิ้นยานยนต์ อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ และอิเล็กทรอนิกส์ ดังแสดงตามกลุ่มของ
ผลิตภัณฑ์ 
 

 
  
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5 ผลิตภัณฑ์ Screw Stainless 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6 ผลิตภัณฑ์ Machine Screw  

SCREW STAINLESS 

 

 MACHINE SCREW 
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รูปที ่7 พื้นที่ภายในกระบวนการผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ บรรจุ และจัดเก็บผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 
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รูปที่ 9 เครื่องจักรที่ก าลังผลิตชิ้นงาน SCREW JMP M5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 เครื่องจักรที่ก าลังผลิตชิ้นงาน SCREW JMP M5 
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ขั้นตอนการด าเนินผลิตสกรูประกอบด้วยขั้นตอนทั้งหมด 17 ขั้นตอน  
 1. การตรวจรับวัตถุดิบ  
 2. การจัดเก็บ 
 3. ตรวจเบิกจ่ายวัตถุดิบ 
 4. การเตรียมแม่พิมพ์ 
 5. การติดตั้งแม่พิมพ์ 
 6. การขึ้นรูปหัวสกรู 
 7. การรีดเกลียว 
 8. การตรวจสอบระหว่างกระบวนการ 
 9. จัดเก็บสกรูกึ่งส าเร็จรูป 
 10. ขบวนการส่งชุบแข็ง 
 11. การตรวจเช็คการชุบแข็ง 
 12. ขบวนการส่งชุบสี 
 13. การตรวจเช็คการชุบสี 
 14. การบรรจุผลิตภัณฑ์ 
 15. การตรวจสอบก่อนส่งมอบผลิตภัณฑ์ 
 16. การจัดเก็บผลิตภัณฑ์ 
 17. การจัดส่งผลิตภัณฑ์ 
 
สภาพปัญหาของโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่างตัวอย่าง 
 จากการเก็บข้อมูลของโรงงานในช่วงเดือนมิถุนายน 2553 ซึ่งเป็นรายงานการทบทวน
โดยฝ่ายบริหารเกี่ยวกับระบบบริหารคุณภาพ พบว่า ฝ่ายผลิตไม่สามารถบรรลุผลตามที่ก าหนด
ไว้มากที่สุดโดยเฉพาะในส่วนของการผลิตในกลุ่มชิ้นส่วนยานยนต์ 
 
ตารางที่ 9 สรุปผลทบทวนโดยฝ่ายบริหารประจ าปี 2553 

หัวข้อการทบทวน 
โดยฝ่ายบริหาร 

เป้าหมาย 
(ปี 2554) 

ผลจากการสรุปโดยฝ่ายบริหาร 
(ปี 2553) 

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
90% 

(ก าหนดโดยลูกค้า) 
84% 

 
 จากรายงานสรุปผลการทบทวนการประชุมโดยฝ่ายบริหารครั้งที่  จะเห็นว่าสายงานที่
ไม่สามารถบรรลุผลตามเป้าหมายมากที่สุดคือ สายงานผลิตและการวางแผนการผลิตซึ่งใน
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การศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาให้ความสนใจที่เครื่องจักร K30 ซึ่งด าเนินการผลิตชิ้นงาน SCREW 
JMP M5 ขนาด 0.8x25 มิลลิเมตร  
 ส าหรับกลุ่มลูกค้าชิ้นส่วนยานยนต์ ลูกค้าได้ก าหนดเป้าหมายให้โรงงานตัวอย่างใน
เรื่องด าเนินการผลิตให้ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดให้ในแต่ละเดือนอย่างน้อย 90% ซึ่งจากข้อมูล
ข้างต้นโรงงานตัวอย่างท าได้เพียง 84% ซึ่งไม่สามารถบรรลุผลตามที่ลูกค้าก าหนดไว้ได้  
 จากปัญหาดังกล่าวจึงได้ท าการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของบกระบวนการ
ผลิตชิ้นงาน SCREW JMP M5 เพื่อลดความผันแปรต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นและควบคุมเสถียรภาพ
ของกระบวนการผลิตตั้งแต่การตรวจรับวัตถุดิบจนกระทั่งจัดส่งผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปให้แก่ลูกค้า
อันจะเป็นการสร้างความเชื่อม่ันให้กับลูกค้ากลุ่มอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ตลอดจนเป็นการ
สร้างโอกาสในการแข่งขันส าหรับผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในระดับล่างได้อีกด้วย ทีมงานของ
โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ระดับล่างตัวอย่างได้ให้ความร่วมมือในการศึกษาการประยุกต์ใช้
เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน ISO/TS16949:2009 ได้แก่ FMEA SPC และ MSA มา
ประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดความผันแปรภายใต้กระบวนการผลิตตลอดจน
เพื่อเป็นการควบคุมเสถียรภาพและความสามารถของกระบวนการผลิต 
 
ศึกษาการประยุกต์ใช้การวิเคราะห์ความล้มเหลวของกระบวนการผลิตชิ้นงาน (FMEA) 
 ทีมงานผู้เกี่ยวข้องจากฝ่ายผลิตและควบคุมคุณภาพได้ร่วมกันวิเคราะห์หาแนวโน้ม
ความล้มเหลวของกระบวนการผลิตชิ้นงาน SCREW JMP M5 ซึ่งประกอบด้วยขั้นตอน
ดังต่อไปนี ้
  1. จัดท าแผนผังกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตส าหรับชิ้นงาน SCREW JMP 
M5 
  2. บ่งชี้บ่งช้ีหน้าที่และเป้าหมายของแต่ละกระบวนการ พร้อมทั้งระบุจุดวิกฤต 
  3. ก าหนดรายการข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ 
  4. ชี้บ่งผลกระทบที่คาดว่าจะเกิดขึ้นกับลูกค้า จากข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นพร้อมทั้งท า
การประเมินความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดขึ้น (Severity) 
  5. บ่งชี้สาเหตุที่เป็นไปได้ทั้งหมดของข้อบกพร่องพร้อมทั้งท าการประเมินโอกาสที่
สาเหตุต่างๆ จะเกิดขึ้น (Occurrence) 
  6. ระบุสภาวะการควบคุมในปัจจุบันในแต่ละสาเหตุ พร้อมทั้งท าการประเมิน
ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) 
  7. ประเมินค่าความเสี่ยงของแต่ละสาเหตุ เพื่อจัดอันดับความส าคัญ (RPN) 
  8. ท าการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการในภาพรวมเพื่อลดค่า RPN ลดลง 
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ตารางที่ 10 การประยุกต์ใช้ FMEA ในกระบวนการผลิต 
กระบวนการ 

Process 

สภาพการขัดข้อง 
ท่ีเป็นไปได้ 

Failure Mode 

ผลกระทบ 
ท่ีเป็นไปได้ 

 
S 

สาเหตุขัดข้อง 
ท่ีเป็นไปได้ 

 
O 

สถานะปัจจุบัน  
D 

 
RPN 

การป้องกัน การตรวจสอบ 

การตรวจรับ
วัตถุดิบ
ประเภทลวด 

ลวดงอ บิดเบี้ยว
เสียรูปทรง ผิวลวด
ไม่เรียบ ลวดเป็น
สนิม 

เข้าแม่พิมพ์ไม่ได้ 4 1. กระบวนการ
 จัดส่งมีปัญหา 
2. Supplier ไม่
 ควบคุมคุณภาพ 
3. การขนย้าย
 ภายในโรงงานไม่ ระมัดระวังท าให้ เสียหาย 

2 ยังไม่ชัดเจน ตรวจสอบการ
รับเข้าวัตถุดิบ 

9 72 

แม่พิมพ์ 
(Mold) 

แม่พิมพ์แตก หลวม 1. รูปทรงของ 
 ช้ินงานไม่ได้ตาม 
 Spec ของลูกค้า 
2. ผลิตสกรูไม่ได้  ท าให้ล่าช้า 

7 1. ไม่มีการก าหนด ระยะเวลาในการ เปลี่ยนแม่พิมพ์ 
2. ไม่มีการตรวจ
 สภาพก่อน
ท างาน 

4 ตรวจสอบประจ าเดือน ตรวจสอบทุก
เดือน 

3 84 

หัวส่งลวด แตก หลวม 1. รูปทรงของ
 ช้ินงานได้ตาม  Spec ของลูกค้า  
2. ผลิตสกรูไม่ได้  ท าให้ล่าช้า 

3 1. ไม่มีการก าหนด ระยะเวลาในการ เปลี่ยนหัวส่งลวด 
2. ไม่มีการตรวจ
 สภาพหัวส่งลวด 

2 ตรวจสอบสภาพราย
เดือน 

 8 18 

รูลวด รูลวดหลอม ท าให้หัวสกรูเสียรูป 4 1. ไม่มีการก าหนด ระยะเวลาในการ เปลี่ยนรูส่งลวด 
2. ไม่มีการตรวจ 
 สภาพรูส่งลวด 

3 พนักงานเดินเครื่อง
สังเกตอาการ 

ก่อนเดินเครื่อง 7 84 

Die แม่พิมพ์
รีดเกลียว 

เกลียวลวดล้ม 
ค่า Diameter ของ
เกลียว ต่ า 
เกลียวคอแตก 
เกลียวปลายด้วน 
เกลียวแตกร่อง 

ช้ินงานเสียรูปไม่
เป็นไปตาม Spec 
ของลูกค้า 

3 1. ลูกปืนข้อเหว่ียง ของเครื่องหลวม 
2. หน้า Die สึกหรอ 
3. Die หมดอายุ
การ
 ใช้งาน 

5 ไม่ชัดเจน 
ซ่อมเมื่อเสียเท่านั้น 

ตรวจสอบเมื่อ 
ขัดข้อง 

8 120 

 
 หลังจากได้ร่วมกันวิเคราะห์ FMEA ในครั้งที่ 1 ดังแสดงในตารางที่ 10 แล้ว ทีมงาน
ได้ร่วมกันเสนอวิธีการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดผลกระทบและหาแนวทางใน
การขจัดสาเหตุของความผันแปรต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดังแสดงในตารางต่อไปนี้ 
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ตารางที่ 11 ข้อแนะน าการแก้แนวโน้มผลกระทบกระบวนการผลิต 

กระบวนการ 
Process 

สภาพการขัดข้อง 
ที่เป็นไปได ้

Failure Mode 

ผลกระทบ 
ที่เป็นไปได ้

ข้อแนะน า 
การแก้ไข 

เป้าหมาย 
ก าหนดเวลาเสร็จ 

การตรวจรับ
วัตถุดิบประเภท
ลวด 

ลวดงอ บิดเบี้ยวเสีย
รูปทรง ผิวลวดไม่เรียบ 
ลวดเป็นสนิม 

เข้าแมพ่ิมพไ์ม่ได ้ 1. ควบคมุการขน
 ย้าย Material 
 ภายในโรงงาน 
 อย่างระมัดระวงั 
2. ควบคุมคุณภาพ 
 จาก Supplier  
 ผู้ส่งมอบ 
3. ควบคุมการ 
 ตรวจรับวัตถุดิบ 

2 สัปดาห ์

แม่พมิพ์ (Mold) แม่พมิพแ์ตก หลวม 1. รูปทรงของชิ้นงาน 
 ไม่ได้ตาม Spec 
 ของลูกค้า 
2. ผลิตสกรูไม่ได ้
 ท าให้ล่าช้า 

1. ก าหนดระยะเวลา 
 ในการใช้งานและ 
 เปล่ียนแม่พมิพ ์
2. ก าหนดการตรวจ 
 สอบสภาพ 
 แม่พมิพ์ก่อนใช ้
 งาน 

1 เดือน 

หัวส่งลวด แตก หลวม 1. รูปทรงของชิ้นงาน 
 ไม่ได้ตาม Spec 
 ของลูกค้า 
2. ผลิตสกรูไม่ได ้
 ท าให้ล่าช้า 

1. ก าหนดระยะเวลา 
 ในการใช้งานและ 
 เปล่ียนหัวส่งลวด 
2. ก าหนดการตรวจ 
 สอบสภาพหัวส่ง 
 ลวดก่อนใช้งาน 

2 สัปดาห ์

รูลวด รูลวดหลวม ท าใหห้ัวสกรูเสียรูป 1. ก าหนดการตรวจ 
 สอบสภาพรูลวด 

2 สัปดาห ์

Die แม่พมิพ ์
รีดเกลียว 

เกลียวลวดล้ม 
ค่า Diameter ของ
เกลียว ต่ า 
เกลียวคอแตก 
เกลียวปลายด้วน 
เกลียวแตกร่อง 

ชิ้นงานเสียรูปไม่
เป็นไปตาม Spec 
ของลูกค้า 

1. ก าหนดระยะเวลา 
 ในการใช้งานและ 
 Die 
2. ก าหนดการตรวจ 
 สอบสภาพ Die 
 ก่อนใช้งาน 

1 เดือน 
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การศึกษาการประยุกต์ใช้การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติหรือ SPC 
 การศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาให้ความสนใจที่เครื่องจักร A18 และเครื่องจักร B17 ซึ่ง
ด าเนินการผลิตชิ้นงาน SCREW-JMP- M5 ขนาด 0.8 x 25 มิลลิเมตร โดยเก็บรวบรวมข้อมูล
คุณสมบัติ เฉพาะผลิตภัณฑ์ซึ่งก าหนดโดยลูกค้าให้ควบคุมค่าเส้นผ่าศูนย์กลางของเกลียวหรือ
ค่า D ซึ่งมีค่าอยู่ระหว่าง 4.88 ม.ม. ถึง 4.94 ม.ม. โดยก าหนดขนาดของตัวอย่างที่ต้องเก็บ
ข้อมูลสองช่วง คือ ช่วงที่ 1 เป็นช่วงก่อนการปรับปรุงกระบวนการในเดือนกันยายน 2553 และ
ช่วงที่ 2 เป็นช่วงหลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการเสร็จเรียบร้อยแล้วในเดือนพฤศจิกายน 2553 
โดยฝ่ายควบคุมคุณภาพจะด าเนินการวัดคุณสมบัติเฉพาะส าหรับขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางเกลียว 
26 กลุ่มตัวอย่างต่อเดือน ตัวอย่างละ 3 ชิ้น ลงในแบบฟอร์ม In-Process QC Inspection 
Report (FR-QC-09 Rev.00) แล้วท าการประมวลผลด้วยโปรแกรม Microsoft Excel 
 
ตารางที่ 12 ข้อมูลการวัดชิ้นงาน SCREW-JMP- M5 

กลุ่มตัวอย่าง 
กลุ่มตัวอย่างย่อย 

X-bar R 
1 2 3 

1 4.88 4.90 4.92 4.9000 0.04 
2  4.89 4.90 4.89 4.8933 0.01 
3   4.90 4.90 4.92 4.9066 0.02 
4  4.91 4.89 4.90 4.9000 0.02 
5  4.93 4.90 4.91 4.9133 0.03 
6  4.94 4.93 4.92 4.9300 0.02 
7  4.91 4.94 4.90 4.9166 0.04 
8  4.90 4.94 4.90 4.9133 0.04 
9  4.91 4.90 4.90 4.9033 0.01 
10  4.91 4.90 4.93 4.9133 0.03 
11  4.95 4.94 4.92 4.9366 0.03 
12  4.90 4.92 4.90 4.9066 0.02 
13  4.90 4.91 4.91 4.9066 0.01 
14  4.93 4.92 4.89 4.9133 0.04 
15  4.92 4.92 4.90 4.9133 0.02 
16 4.87 4.86 4.88 4.8700 0.02 
17 4.89 4.88 4.89 4.8866 0.01 
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ตารางที่ 12 ข้อมูลการวัดชิ้นงาน SCREW-JMP- M5 (ต่อ) 

กลุ่มตัวอย่าง 
กลุ่มตัวอย่างย่อย 

X-bar R 
1 2 3 

18 4.95 4.93 4.96 4.9466 0.03 
19 4.91 4.93 4.92 4.9200 0.02 
20 4.89 4.90 4.88 4.8900 0.02 
21 4.88 4.89 4.90 4.90 0.02 
22 4.92 4.91 4.91 4.9100 0.01 
23 4.89 4.90 4.88 4.8900 0.02 
24 4.88 4.89 4.90 4.90 0.02 
25 4.92 4.91 4.91 4.9100 0.01 
26 4.89 4.90 4.88 4.8900 0.02 
    X =4.908  R =0.02 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 11 แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ย X -Chart (ก่อนการปรับปรุง) 

 
 ผลจากการค านวณโดยโปรแกรม Microsoft Excel ได้ค่าเฉลี่ยกลางรวมของกลุ่ม
ข้อมูลมีค่า 4.908 และค่าพิกัดควบคุมบนมีค่า 4.932 และค่าพิกัดควบคุมล่างมีค่า 4.885 แต่จะ
เห็นว่าแผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยมีข้อมูลที่ออกนอกขอบเขตพิกัดควบคุมบน 2 จุด คือ ช่วงที่ 11 
และ 18 และมีข้อมูลที่ออกนอกพิกัดควบคุมล่าง 1 จุด คือ ช่วงที่ 16 แสดงว่าทั้ง 3 จุดนั้นเกิด
ความผันแปรที่ผิดปกติเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งจากการตรวจสอบโดยมีการประชุม
ทบทวนจากฝ่ายบริหารฝ่ายผลิตและฝ่ายควบคุมคุณภาพสามารถสรุปสาเหตุจากช่วงเวลาทั้ง 3 
ช่วงที่เกิดความผิดปกติดังกล่าวได้ดังนี้ 
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 - จุดที่ 1 คือ ช่วงที่ 11 พบว่า เป็นช่วงของการเปลี่ยนกะ มีพนักงานใหม่ซึ่งยังไม่ได้
รับการฝึกอบรมเรื่องการใช้เครื่องมือวัดส าหรับวัดชิ้นงาน  และเครื่องมือวัดยังไม่ได้รับการสอบ
เทียบตามแผนประจ าปีท่ีก าหนดไว้ 
 - จุดที่ 2 คือ ช่วงที่ 18 พบว่า เป็นช่วงที่เครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้องในกะกลางคืน
แล้วท าให้การผลิตหยุดชั่วขณะเพื่อซ่อมเครื่องจักร ตามรายงานใบแจ้งซ่อมในเดือนตุลาคม 
2553 
 - จุดที่ 3 คือ ช่วงที่ 16 พบว่า เป็นช่วงที่มีการทดลองใช้ผู้รับจ้างช่วงจากภายนอก
รายใหม่เพื่อท าการชุบแข็งช้ินงาน 
 

ค านวณค่าสมรรถนะกระบวนการ  (Cp  = 




6
LSLUSL

)     

 จากผลการค านวณได้ค่าเฉลี่ยของข้อมูลทั้งหมด X  = 4.908 ลูกค้าก าหนดให้ USL= 
4.94 และ LSL= 4.88         
 

   แทนค่า 




6
88.494.4

และ  หาได้จาก 
2d

R
 จะได้ 

693.1
020.0

= 0.0141   

 

 ฉะนั้นจะได้ Cp มีค่า 
)0141.0(6
88.4944.4 

 = 0.95  ซึ่งมีค่า < 1 แสดงว่าเครื่องจักรไม่

สามารถผลิตได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพสม่ าเสมอท าให้มีของเสียปนออกมา 
 

ค านวณค่าอัตราส่วนสมรรถนะกระบวนการ (Cpk ค่าต่ าสุดระหว่าง








3
LSLX

,
3

XUSL
 )  

 แทนค่า 






 

)0141.0(3
88.4908.4

,
)0141.0(3
908.4940.4

จะได้ 0.95, 0.83 ค่าต่ าสุดที่ได้คือ 0.83  

 
 ฉะนั้นจะได้ Cpk = 0.83 < 1 แสดงว่ามีผลิตภัณฑ์บางส่วนจากกระบวนการผลิตไม่มี
คุณสมบัติตามข้อก าหนด (Out of Specification) หรือกระบวนการมีเสถียรภาพ และสมรรถนะ
ที่ต่ า 
 
ศึกษาการวิเคราะห์ระบบการวัดด้วยวิธี GR&R  
 ด าเนินการศึกษาวิเคราะห์ระบบการวัดโดยพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ 3 คน 
พร้อมกับเครื่องมือวัด Vernier Digital Caliper ที่ได้รับการสอบเทียบและชิ้นงานตัวอย่าง 10 ชิ้น
เพื่อประเมินค่าความเชื่อม่ันของระบบการวัดที่ได้จากค่า % GR&R 
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รูปที่ 12 เครื่องมือวัดและช้ินงานตัวอย่าง 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 ผู้ปฏิบัติงานด าเนินการศึกษาระบบการวัด MSA 
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ตารางที่ 13 ผลการศึกษาการวัดด้วยวิธี GR&R 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

บทที่ 4 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะกล่าวถึงบทสรุปที่ได้จากการศึกษา คือ สรุปผลข้อมูลพื้นฐานของการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมือทางเทคนิคตามมาตรฐาน ISO/TS16949:2009 ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วน
ยานยนต์ระดับล่าง 
 
สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงาน SCREW JMP M5 เพื่อท าการวิเคราะห์ และ
ลดความผันแปรที่เกิดขึ้นในการบวนการผลิตโดยประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA, SPC, MSA 
ส าหรับกระบวนการ โดยเริ่มจากเลือกชิ้นส่วนที่ท าการศึกษาซึ่งได้พิจารณาจากชิ้นส่วนหลักที่
อยู่ในกลุ่มของชิ้นส่วนยานยนต์ โดยอาศัยสถิติข้อมูลประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในช่วง
เดือน มิถุนายน – กันยายน พ.ศ. 2553   
 หลังจากนั้นท าการศึกษากระบวนการผลิตของชิ้นงาน SCREW JMP M5 แผนผัง
แสดงการไหลของกระบวนการ บ่งชี้หน้าที่และเป้าหมายของแต่ละกระบวนการ ระบุค่าวิกฤต 
ก าหนดรายการข้อบกพร่อง ประเมินความรุนแรงของผลกระทบ (Severity) ประเมินโอกาสที่
สาเหตุต่าง ๆ จะเกิดขึ้น (Occurrence) โดยอาศัยผังก้างปลาช่วยในการวิเคราะห์ ประเมิน
ความสามารถในการตรวจจับ (Detection) และค านวณค่า RPN หลังจากได้ค่าตัวเลข RPN แล้ว
ท าการปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งในการปรับปรุงได้ร่วมกันระดมความคิดของทีมงาน พบว่า
สาเหตุที่ท าให้เกิดความผันแปรในแต่ละกระบวนการมีลักษณะแตกต่างกันซึ่งส่งผลให้
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นมีลักษณะแตกต่างกัน เช่น ข้อบกพร่องเกิดจากพนักงาน วิธีการปฏิบัติงาน 
ได้จัดท าแผนควบคุมคุณภาพช่วยเพื่อลดความผิดพลาด และท าการอบรมพนักงานโดยหัวหน้า
แผนกและทดสอบพนักงานอย่างสม่ าเสมอ ข้อบกพร่องเกิดจากการเครื่องจักรที่ใช้ในกระบวน 
การผลิต ได้ท าการขจัดข้อบกพร่องเกิดจากความไม่พร้อมของเครื่องจักร ได้ปรับปรุงโดยการ
วางแผนการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน มีการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรเพื่อให้เกิดความพร้อมก่อน
ปฏิบัติงาน   
 หลังจากท าการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิตได้ท าประเมินค่า RPN ครั้งที่ 2 พบว่า
ค่า RPN ทุกค่าลดลงดังแสดงในตารางที่ 14 และเม่ือท าการเปรียบเทียบข้อมูลประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตในช่วงก่อนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุงพบว่ามีสัดส่วนของประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตที่เพิ่มขึ้นดังแสดงในตารางที่ 17 
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ตารางที่ 14 การวิเคราะห์ FMEA หลังด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
กระบวนการ 

Process 
สภาพการขัดขอ้ง 

ที่เป็นไปได้ 
ผลกระทบ 
ที่เป็นไปได้ 

RPN เดิม 
ผลการแก้ไข 

การแก้ไข S O D RPN ใหม ่
การตรวจรับ 
วัตถุดิบประเภท 
ลวด 

ลวดงอ, บิดเบีย้ว 
เสยีรูปทรง  
ผิวลวดไม่เรยีบ  
ลวดเป็นสนิม 
 

เข้าแมพ่ิมพ์ไม่ได ้  1. ก าหนดมาตรฐาน 
 การตรวจรับ 
 วัตถุดิบ 
2. ควบคมุผู้ส่งมอบ 
 โดยเพิ่มความถี ่
 การประเมิน 

3 3 5 45 

แม่พมิพ์ (Mold) แม่พมิพ์แตก หลวม 1. รูปทรงของชิ้นงาน 
 ไม่ได้ตาม Spec ของ 
 ลูกค้า 
2. ผลิตสกรูไม่ได้ ท าให ้
 ล่าช้า 
 

84 1. ท าแผนบ ารงุรักษา 
 แม่พมิพ ์
2. ตรวจสอบรับเข้า 
 แม่พมิพ์ตาม WI 

5 4 3 60 

หัวสง่ลวด แตก หลวม 1. รูปทรงของชิ้นงาน 
2. ผลิตสกรูไม่ได้ ท า 
 ให้ล่าช้า 

48 เปลีย่นหวัส่งลวดใหม่ 
และท าการตรวจเชค็
ตาม WI 

2 2 7 28 

รูลวด รูลวดหลวม ท าให้หัวสกรูเสยีรูป 84 บ ารุงรกัษาเครื่องจกัร
ตาม WI และเปลีย่น
ชิ้นส่วนท่ีช ารุดใหม่
ทันที 

3 3 5 45 

Die แม่พิมพ์รดี
เกลยีว 

เกลยีวลวดลม้ 
ค่า Diameter ของ
เกลยีว ต่ า 
เกลยีวคอแตก 
เกลยีวปลายด้วน 
เกลยีวแตกร่อง 

ชิ้นงานเสยีรูปไมเ่ป็นไป
ตาม Spec ของลูกค้า 

120 บ ารุงรกัษา Die ตาม 
WI และจัดท าตาราง 
การเปลีย่นตามชั่วโมง 
การเดินเครื่อง 

2 5 7 70 

 
 หลังจากที่ได้ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการตามที่ได้ด าเนินการไปในบทที่ 3 แล้ว
นั้นเพื่อเป็นการตรวจสอบว่าระบบการวัด (Measurement System) มีประสิทธิภาพและ
น่าเชื่อถือมากขึ้นเพียงใดได้ท าการศึกษาระบบการวัดด้วยวิธี GR&R เพื่อศึกษาค่าความเชื่อม่ัน
ของระบบการวัดและชนิดของความผันแปรที่เกิดขึ้นในกระบวนการวัดผลิตภัณฑ์ซึ่งจะแสดง
ด้วยค่า % GR&R %EV และ %AV 
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ตารางที่ 15 ผลการวิเคราะห์ระบบการวัดด้วยวิธี GR&R 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 จากผลการวิเคราะห์การศึกษาระบบการวัด MSA ด้วยวิธี GR&R ด้วยโปรแกรม 
Microsoft Excel ซึ่งแสดงค่า %GR&R, %EV และ %AV ของระบบการวัด สรุปผลได้ดังนี้ 
 1. %GR&R = 3.85% < 10% แสดงว่าระบบมีการวัดอยู่ในเกณฑ์ที่ดีสามารถยอมรับ
ได้ 
 2. %EV > %AV ซึ่งแสดงให้เห็นว่าความผันแปรที่เกิดจากเครื่องมือมีค่ามากกว่า
ความผันแปรที่เกิดจากผู้ที่ท าการวัด ผลที่ได้นั้นมีสาเหตุและสิ่งซึ่งต้องปรับปรุงเพิ่มเติม  
 คือ ต้องการการบ ารุงรักษาถี่มากขึ้นหรือท าการสอบเทียบถี่ขึ้น เนื่องจากเครื่องมือวัด
ดังกล่าวใช้งานเป็นประจ าอาจจะเกิดการคลาดเคลื่อนได้ 
 ผลการประเมินเสถียรภาพและความสามารถของกระบวนการหลังจากที่ได้ควบคุม
กระบวนการตามแผนคุณภาพที่ได้จัดท าขึ้น โดยการเก็บข้อมูลขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางเกลียว
ของชิ้นงาน SCREW JMP M5 จ านวน 26 กลุ่มตัวอย่าง ตัวอย่างละ 3 ชิ้น ลงในแบบฟอร์ม      
In-Process QC Inspection report (FR-QC-09 Rev.00) เพื่อท าการจัดท าแผนภูมิควบคุม
ค่าเฉลี่ยและพิสัย แล้ววิเคราะห์ผลเพื่อสรุปว่ากระบวนการมีเสถียรภาพและความสามารถ
ภายใต้กระบวนการผลิตมากน้อยเพียงใดเพื่อเสนอแนวทางแก้ไขปรับปรุงต่อไป 

 
 

%EV=3.7278 

%AV=0.9833 

% GR&R=3.8 
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ตารางที่ 16 การเก็บข้อมูลเพื่อจัดท าแผนภูมิควบคุมหลังปรับปรุงกระบวนการผลิต 

กลุ่มตัวอย่าง 
กลุ่มตัวอย่างย่อย 

X-bar R 
1 2 3 

1 4.88 4.90 4.92 4.9000 0.04 
2  4.89 4.90 4.89 4.8933 0.01 
3   4.90 4.90 4.92 4.9066 0.02 
4  4.91 4.89 4.90 4.9000 0.02 
5  4.93 4.90 4.91 4.9133 0.03 
6  4.94 4.93 4.92 4.9300 0.02 
7  4.91 4.94 4.90 4.9166 0.04 
8  4.90 4.94 4.90 4.9133 0.04 
9  4.91 4.90 4.90 4.9033 0.01 
10  4.91 4.90 4.93 4.9133 0.03 
11  4.90 4.91 4.92 4.9366 0.03 
12  4.90 4.92 4.90 4.9066 0.02 
13  4.90 4.91 4.91 4.9066 0.01 
14  4.93 4.92 4.89 4.9133 0.04 
15  4.92 4.92 4.90 4.9133 0.02 
16 4.89 4.90 4.88 4.8700 0.02 
17 4.89 4.88 4.89 4.8866 0.01 
18 4.91 4.91 4.92 4.9466 0.03 
19 4.91 4.93 4.92 4.9200 0.02 
20 4.89 4.90 4.88 4.8900 0.02 
21 4.88 4.89 4.90 4.90 0.02 
22 4.92 4.91 4.91 4.9100 0.01 
23 4.89 4.90 4.88 4.8900 0.02 
24 4.88 4.89 4.90 4.90 0.02 
25 4.92 4.91 4.91 4.9100 0.01 
26 4.89 4.90 4.88 4.8900 0.02 
    X-bar=4.905 R-bar=0.02 
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รูปที่ 14 แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ย X -Chart (หลังการปรับปรุง) 
 
 ผลจากการค านวณโดยโปรแกรม Microsoft Excel ได้ค่าเฉลี่ยกลางรวมของกลุ่ม
ข้อมูลมีค่า 4.906 และค่าพิกัดควบคุมบนมีค่า 4.927 และค่าพิกัดควบคุมล่างมีค่า 4.885 จะเห็น
ว่าหลังด าเนินการควบคุมกระบวนการผลิตแผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยมีเสถียรภาพของ
กระบวนการมากขึ้นคือความผันแปรภายใต้กระบวนการลดลงโดยไม่มีข้อมูลในกลุ่มใดที่ออก
นอกพิกัดควบคุม 
 
ค านวณค่าสมรรถนะกระบวนการ Cp และค่าอัตราส่วนสมรรถนะกระบวนการ Cpk 

 หาสมรรถนะกระบวนการ  Cp  =  




6
LSLUSL

         

 

 เฉลี่ยของข้อมูลทั้งหมด X  = 40905 
 

 USL  =  4.94, LSL =  4.88  ซึ่งลูกค้าก าหนดให้ แทนค่า 




6
88.4944.4

 

 

   หาได้จาก 
2d

R
 จะได้ 

693.1
020.0

 = 0.0141 ฉะนั้น 
)0141.0(6
880.4944.4 

 = 1.22 

 

ฉะนั้น Cp>   1 กระบวนการมีศักยภาพดี แสดงว่า เครื่องจักรสามารถผลิตของดีได้
สม่ าเสมอมากขึ้น เนื่องจากได้มีการบ ารุงรักษาอุปกรณ์เครื่องจักรในกระบวนการผลิตตามแผนที่
ก าหนดไว้ ท าให้มีของเสียในกระบวนการน้อยลง 
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 หาค่าอัตราส่วนสมรรถนะกระบวนการ Cpk ค่าต่ าสุดระหว่าง 








3
LSLX

,
3

XUSL
 

 

 แทนค่า 






 

)0141.0(3
880.4905.4

,
)0141.0(3
905.4940.4

 จะได้ 1.14, 1.32 ค่าต่ าสุดที่ได้คือ 1.14 

 
  Cpk ที่ได้มีค่า  >1 แสดงว่า ผลิตภัณฑ์โดยส่วนมากจากกระบวนการผลิตมีคุณสมบัติ
เป็นไปตามข้อก าหนด (Inside Specification) หรือกระบวนการมีความเสถียรภาพมากขึ้นหลัง
ปรับปรุงกระบวนการ 
 
สรุปผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
ตารางที่ 17 สรุปประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นงาน (SCREW JMP M5) 

ประสิทธิภาพของ 
กระบวนการผลิตชิ้นงาน 

(SCREW JMP M5) 

จ านวนเป้าหมาย
ผลผลิตจาก
ลูกค้า(ชิ้น) 

ผลผลิตที่ท าได้
(ชิ้น) 

ความสามารถ
ในการผลิตได้
เม่ือเทียบกับ
เป้าหมาย(%) 

ก่อนปรับปรุง (มิ.ย. 53-ก.ย. 53) 150,000 112,500 75 
หลังปรับปรุง (พ.ย. 53-ม.ค. 54) 200,000 187,900 93 
ประสิทธิภาพในการผลิตที่
เพิ่มขึ้น 

50,000 75400 18 

 
ตารางที่ 18 สรุปสมรรถนะของกระบวนการผลิตชิ้นงาน (SCREW JMP M5) 

สมรรถนะของกระบวนการผลิตชิ้นงาน 
(SCREW JMP M5) 

Cp Cpk 

ก่อนปรับปรุง (มิ.ย. 53-ก.ย. 53) 0.95 0.83 
หลังปรับปรุง (พ.ย. 53- ม.ค. 54) 1.22 1.14 
สมรรถนะของกระบวนการผลิตหลังปรับปรุงเพิ่มขึ้น 0.26 0.30 
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ตารางที่ 19 สรุปค่า RPN ของกระบวนการผลิตชิ้นงาน (SCREW JMP M5) 
ค่า RPN ของกระบวนการ 

ผลิตชิ้นงาน 
(SCREW JMP M5) 

Dieแม่พิมพ์
รีดเกลียว 

Mold 
แม่พิมพ์
ชิ้นงาน 

รูลวด 
การตรวจ
รับวัตถุดิบ

ลวด 

หัวส่ง
ลวด 

 
ก่อนปรับปรุง (มิ.ย. 53-ก.ย. 53) 120 84 84 72 48 
หลังปรับปรุง (พ.ย. 53-ม.ค. 54) 70 60 45 45 28 
ค่า RPN ของกระบวนการหลัง
ปรับปรุงลดลง 

50 16 39 27 20 

 
ตารางที่ 20 สรุปค่า % GR&R ของการวัดชิ้นงาน (SCREW JMP M5) 

% GR&R ของ
ระบบการวัด

ชิ้นงาน(SCREW 
JMP M5) 

% GR&R < 10 %  อยู่ใน
เกณฑ์ที่ยอมรับได้โดย

ไม่ต้องแก้ไข 

10 % < % GR&R < 
30 %  อาจยอมรับได้ 

(ให้พิจารณาปาจจัยอื่น 
ิ อาทิ การประยุกต์ใช้ 

% GR&R > 
30 %  

ไม่สามารถ
ยอมรับได้ 
ต้องค้นหา
สาเหตุแล้ว
ท าการแก้ไข 

ผลที่ ไ ด้ จ า กก า ร
วิเคราะห์ระบบการ
วัดจากพนัก งาน     
3 คนและชิ้นงาน   
10 ตัวอย่าง 

ผลที่ได้ 3.85% อยู่ใน
เกณฑ์ที่ดีแต่ต้องปรับปรุง
ในส่วนของเครื่องมือวัด
เพิ่มเติม เช่นเพิ่มความถี่
ในการสอบเทียบภายใน
บริษัท 

N/A N/A 

 
ข้อเสนอแนะ 
 1.  การศึกษาฉบับนี้ได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงาน SCREW JMP M5 และ
เครื่องจักร A-17 และ B-18 เท่านั้น เนื่องจากเป็นชิ้นงานที่ผลิตด้วยเครื่องจักรเฉพาะในกลุ่ม
ชิ้นส่วนยานยนต์ที่ต้องการศึกษาถึงสมรรถนะของกระบวนเพื่อลดความผันแปรที่เกิดขึ้นฉะนั้น
ในการศึกษาครั้งต่อไป จึงควรท าการศึกษากระบวนการควบคุมในผลิตภัณฑ์ในกลุ่มที่เหลือเพื่อ
สามารถควบคุมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตได้อย่างทั่วถึงและครอบคลุมทุกกระบวนการผลิต 
 2. ในการจัดท าแผนคุณภาพเพื่อควบคุมผลิตควรแนะน าพนักงานทุกคนที่เกี่ยวข้อง
และควรมีการให้ความรู้ ฝึกอบรมพนักงานถึงวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกต้อง นอกจากนี้เม่ือมีการ
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ปรับปรุงวิธีการหรือขั้นตอนการปฏิบัติงานต่างๆ ควรแก้ไขในเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงานด้วย 
เพื่อปรับปรุงข้อมูลให้ทันสมัยอยู่เสมอ 
 3. พนักงานที่ต้องใช้อุปกรณ์เครื่องมือวัดควรมีประสบการณ์ในการใช้เครื่องมือวัด   
แต่ละชนิดเป็นอย่างดี และควรพัฒนาทักษะและเทคนิคในการวัดให้มีประสิทธิภาพที่สม่ าเสมอ 
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