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เอกราช คงสรรคเ์สถยีร  :  การประยุกต์ใช ้FMEA ในการพฒันาผลติภณัฑ์ใหมข่อง
อตุสาหกรรมชิน้สว่นยานยนต์ขนาดกลางและขนาดย่อม กรณีศกึษา โรงงานผลติป ัม๊
ข ึน้รปูโลหะแผ่น.  อาจารย์ทีป่รกึษา  :  ดร. ณรงคพ์นธ ์ บุญทรงไพศาล, 45 หน้า 
 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงคใ์นการศกึษาการประยุกต์ใช้ FMEA ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์

ใหมข่องอตุสาหกรรมชิน้สว่นยานยนต์ขนาดกลางและขนาดย่อม เพื่อหาแนวทางในการลดของ
เสยีทีเ่กดิขึน้ภายใต้กระบวนการผลิต แนวคดิและหลักการของเครื่องมอืนี้  คอื การวเิคราะห์ถึง
แนวโน้มของปญัหาทีอ่าจจะเกดิขึน้ตัง้แต่การรบัวตัถุดิบ  การจดัเกบ็วตัถุดิบ กระบวนการผลิต 
การจดัเกบ็สนิคา้ส าเรจ็รปู  และการสง่มอบใหแ้ก่ลูกค้า ซึ่งจะต้องอาศยัทมีงานที่มปีระสบการณ์
จากหลายส่วนมาร่วมมอืกันด าเนินการเพื่อที่จะ หาแนวทางการขจดัหรอืลดความเสี่ยงของ
ปญัหาต่างๆที่อาจจะเกดิขึ้นได้ ท าให้สามารถควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ที่ต้องการได้ และ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกคา้มากทีส่ดุ 
 จากการศกึษาการศกึษาการประยุกต์ใช้ FMEA พบว่าแนวโน้มความผิดพลาดและ
ความเสีย่งทีอ่าจจะเกดิขึน้สงูสดุได้แก ่ปญัหาชิ้นงานเป็นครบีจากกระบวนการตัดเฉือน ปญัหา
ระยะระหว่างรูไม่ได้ขนาดจากกระบวนการดัดงอ และปญัหาการบรรจุงานไม่ครบจาก
กระบวนการบรรจ ุทางทมีงานจงึได้น าเสนอแนวทางในการปรบัปรุง เพื่อลดตัวเลขแสดงล าดับ
ของความเสีย่ง (RPN) 

ผลจากการด าเนินการปรบัปรงุพบวา่คา่ RPN มคีา่ลดลง โดยทีก่ระบวนการตัดเฉือนมี
คา่ลดลงจาก 288 เหลอื 216 กระบวนการดดังอมคีา่ลดลงจาก 288 เหลือ 216 และกระบวนการ
บรรจมุคีา่ลดลงจาก 384 เหลอื 96 และในส่วนของภาพรวมจากข้อมูลของเสยีใน ล๊อตผลิตจรงิ
ของผลติภณัฑ์ใหมใ่นไตรมาสที่ 3 มคี่าลดลงเหลือ 28 ppm. จากไตรมาสที่ 2 ที่มขีองเสยีอยู่ที ่
120 ppm.  
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  This research aims to study the application of FMEA for new product 

development of Automotive SMEs Manufacturer in order to reduce defects in 
manufacturing. Concepts and principles of this core tools are potential failure mode 
analysis from raw material, storage, operation, warehousing and delivery that it depends 
on experience from cross functional team to eliminate or reduce the risk, quality control 
and customer satisfaction. 

The study on applications of FMEA in new products development of SMEs that 
found potential failure mode and high risk of burr parts problem from blanking process, 
pitch hole was out of standard from bending process and packing problem. Cross 
function team have to propose improvement plan for reduce the risk priority number 
(RPN) 

The results shown that RPN was reduced from blanking process from 288 to 
216, Bending process from 288 to 216, packing process from 384 to 96 and Total 
defects in mass production of new products in quarter 3 reduce to 28 ppm. from quarter 
2 that defects were 120 ppm. 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 ัากีมากกฐรจทเกรั ปอะเจ แกศจงบจ จั ัทนจบเจ จโยดโปัก่ักยดโจจกฐเรศเะาาภสกาจ
่ยาโยจบดะาาโีนโงบเทกๆ่ยบโธทจกรั าดสกเจ จโะจโกาจฐจัสแะบ่จัโเสแภ สกาจจกภตจกยดโชาตรงบ  Asean 
10 จจกฐเราหจดืาAEC (Asean Economics Community)างบจสา2558าศอ้่กาาศเะาพภาาาัากา
ฐกสะอบาภาภาฐัฐซสะาีรโคปจจา์ดรบปอบสฐซสะาฟรัรจจรบี์ากจภพนชาานจนศบ  ฐพืแดเสแักภสผัจจกปะชบ์เาโ
ฐรจทกรัจากภกจบาด าบาัตาดจดโตาาโๆกจนคนาค้าศอ้ภากยึจบา่ักกาจบ าฐย้าาีาโดดกยดโชาตรงบ
ดาฐซสะบก็ั กฐีจสากาจค้ายาะักยะาะตจกดะาาโบ้ดะจ้ดะักา25าปอะฐฉพากจถะบต์าเ างห้กาจ
่ยาโยจบยะาะกโดดกศจดะาาโกกา้โยกาโภากยึจบาผน้นจรปมคภสเาโฐัืดกงบกาจซืจดีรบค้า่ักนจรกาจ
ตัดอับจจนเจานยาากีาจยด้ภนั เสแฐจ็บจจกปะชบ์ เสแี าภาจถงชง้บกาจอ าฐบรบธทจกรั ศอ้ดะาาโจกอฐจก็ 
่ักภากยึจบกกาางบดอสตอจโบจ จบเทกดโคก์จต้ดโกาจฐย้าถึโคกาภต้ดโกาจยดโันกค้างห้ภากยึจบฐจก็ยึจบ
ตจโจจกฐอบ็ ่ักกาดบคนา่ ยาโฐพืแดบ าศจีจา้โีจจค์กัะทเธ์งบกาจอ าฐบรบธทจกรั ่ักจจจนฐจัสแะบกาจ
นจรหาจตัดอับีจา้โีจจคผ์ัรตมจณฑ์่ักนจรกาจาาฐพืแดีจา้โคกาภศอ้ฐจจสะนงบกาจอ าฐบรบธทจกรั งห้
ีาภาจถ่ยาโยจบ่ักดะนาจดอศอ้ดะาาโะจ แโะบื 
 ดทตีาหกจจภะาบะบต์ฐจ็บดทตีาหกจจภเสแี าคจญาภสภนัคาาีาโดดกฐจ็บดจบอจนา2ายดโ
จจกฐเราฐจ็บ่หัาโจาะศอ้มาทสีจจพีาภรตจสักกกาาา60,000 ั้าบนาเาะจโศภาจกภมาทสดืแบๆเสแ
ฐกสแะกย้ดโาัากย้ดภนัีถรตรงบจส า2554 (2011) ัาก Organisation Internationale Des 
Constructeurs d’ Automobiles (OICA) พนกาาจจกฐเรศเะภสะดอกาจผัรตจถะบต์ีนโฐจ็บดจบอจน
เสแา15 ยดโปักาถึโ่ภ้ักภสผักจกเนัากมากกบ จ าเากภงหญาาเสแเ างห้ะดอกาจผัรตัอัโา11.4%า
ฐภืแดฐเสะนกจนจสา2553 อจโจนจเสแา1 
 งบยณกเสแกาจผัรตจถะบต์ีากบงหญาฐจ็บศจฐพืแดกาจีาโดดกาผน้ผัรตชรจบีากบะาบะบต์เสแ
งหญาเสแี ทอา100าจาะ่จกยดโปักาภสกาจอ าฐบรบกาจผัรตงบจจกฐเรศเะกกาาา55าจาะา่ักภสผน้ผัรต
ชรจบีากบะาบะบต์ีบจนีบทบเสแฐจ็บยดโคบศเะดสกกกาาา1,000 จาะเสแดะนางบหากโปซาดทจเาบยดโกาจ
ผัรตาดะาาโศจกต็าภผน้ผัรตชรจบีากบะาบะบต์ศเะาปอะฐฉพากงบจกอจนัาาโยดโหากโปซาดทจเาบยดโ
จกนนกาจผัรตาภสยด้ั ากจองบหัาะๆอ้าบาฐชาบาอ้าบกรรกกจจภาอ้าบกาจนจรหาจกาจนกบกาจผัรตา
กาจฐพรแภผัรตมาพดะาาโตาดฐบืแดโา่ักกาจนจรหาจัจอกาจาฐจ็บต้บา (ีถานจบะาบะบต์่หาโจจกฐเร
ศเะ. า2554:  ดดบศับ์) 
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2011 Production statistics

Country Cars
Commercial 

vehicles
Total % change

Total 59,946,698 20,160,866 80,107,564 3.10%

1 China 14,485,326 3,933,550 18,418,876 0.80%

2 USA 2,966,133 5,687,427 8,653,560 11.50%

3 Japan 7,158,525 1,240,129 8,398,654 -12.80%

4 Germany 5,871,918 439,400 6,311,318 6.90%

5 South Korea 4,221,617 435,477 4,657,094 9.00%

6 India 3,038,332 888,185 3,926,517 10.40%

7 Brazil 2,534,534 871,616 3,406,150 0.70%

8 Mexico 1,657,080 1,022,957 2,680,037 14.40%

9 Spain 1,819,453 534,229 2,353,682 -1.40%

10 France 1,931,030 363,859 2,294,889 2.90%

11 Canada 990,483 1,144,410 2,134,893 3.20%

12 Russia 1,738,163 249,873 1,988,036 41.70%

13 Iran 1,413,276 235,229 1,648,505 3.10%

14 UK 1,343,810 120,189 1,463,999 5.10%

15 Thailand 537,987 919,811 1,457,798 -11.40%

16 Czech Rep. 1,191,968 7,866 1,199,834 11.50%

17 Turkey 639,734 549,397 1,189,131 8.60%

18 Indonesia 561,863 276,085 837,948 19.30%

19 Poland 722,285 113,030 835,315 -3.90%

20 Argentina 577,233 251,538 828,771 15.70%

21 Italy 485,606 304,742 790,348 -5.70%

22 Slovakia 639,763 0 639,763 13.90%

23 Belgium 562,386 0 562,386 1.30%

24 Malaysia 488,441 45,254 533,695 -6.00%

25 South Africa 312,265 220,280 532,545 12.80%  
 

จนจเสแา1ายด้ภนั ีถรตระดอกาจผัรตจถะบต์เจ แกปักงบจสา2554าัากาOICA 
 
 กรี าหกรั ยบาอกัาโ่ักยบาอะาดภา(Small and Medium Enterprise: SMEs)าถืดฐจ็บ
กัศกหัจกงบกาจฐีจรภีจ้าโคกาภก้ากหบ้าเาโฐรจทเกรั ยดโจจกฐเรศเะาปอะีจ้าโจาะศอ้่ัก
ั้าโโาบาดสกเจ จโะจโฐจ็บฐคจืแดโภืดงบกาจ่ก้ศยจ จญหาคกาภะากับางบจส า2553าจจกฐเรศเะภส
ั าบกบกรี าหกรั จกภเจ จโีรจบจจกภาณา2.9าั้าบจาะาปอะจ้ดะักา99.8าฐจ็บกรี าหกรั ยบาอกัาโ่ัก
ยบาอะาดภากาจั้าโโาบยดโกรี าหกรั ยบาอกัาโ่ักยบาอะาดภครอฐจ็บจ้ดะักา78 ยดโกาจั้าโ
โาบจกภยดโจจกฐเราภนั คาาผัรตมจณฑ์ภกัจกภงบจจกฐเรา (GDP) ยดโกรี าหกรั ยบาอกัาโ่ัก
ยบาอะาดภครอฐจ็บีจอีากบจจกภาณจด้ะักา37.1ายดโผัรตมจณฑ์ภกัจกภเจ จโจจกฐเร่ักภนัคาากาจ
ีาโดดกยดโกรีาหกรั ยบาอกัาโ่ักยบาอะาดภครอฐจ็บจ้ดะักา28.4ายดโภนัคาาีาโดดกจกภยดโ
จจกฐเราฐภืแดกรฐคจากหถ์โึกรี าหกรั ยบาอกัาโ่ักยบาอะาดภพนกาาาภสั ทอ่ยโ็อ้าบคกาภคัาดโตจกา
ะือหะทาบากาจจจจนตจกฐย้ากจนีถาบกาจณ์่กอั้ดภเสแภ สกาจฐจัสแะบ่จัโดะาาโจกอฐจก็าภสคกาภ
ฐชสแะกชาญ่ักเจกทกโาบฝสภดืางบยณกเสแภ สั ทอดาดบอ้าบกาจนจรหาจธทจกรัาคกาภีาภาจถงบกาจ
พจฒบาีรบคา้่ักนจรกาจา(ี าบจกโาบีาโฐีจรภกรี าหกรั ยบาอกัาโ่ักยบาอ. 2555 :  ดดบศับ์) 
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 กาจพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภางบดทตีาหกจจภะาบะบต์ภสคกาภี าคจญกจนาSMEs ฐจ็บดะาาโ
ภากซึแโักฐหบ็ศอ้ัากคกาภต้ดโกาจยดโันกค้ากัทาภะาบะบต์าศภากาาักฐจ็บคกาภต้ดโกาจตจกดะาาโ
ชรจบโาบี าหจจนกาจเอัดโกาจผัรตาคกาภต้ดโกาจอ้าบฐดกีาจคทณมาพงบกจกนกบกาจดบทภจตร
ชรจบีากบาัากกาจี าจกักาจพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภายดโปจโโาบาSMEsาพนกาาภสจ จั ัจะเสแฐจ็บ
ดทจีจจคเสแี  าคจญาคดื กจกนกบกาจัจอกาจ ซึแโฐจ็บยด้อ้ดะยดโกาจจจกีนคกาภี าฐจ็ั งบมาพจกภา
กาจยาอกาจฐบ้บะ จานบกฏจกฐนสะนยดโกาจพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภาา(Mateja Karnicar.  2010 : 76-
85) 
 กจกนกบกาจดดก่นน่ักพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภางบดทตีาหกจจภะาบะบต์าีากบงหญาัก
ด้าโดรโถึโกาจจจกะทกต์งช้ย้ดก าหบอยดโจกนนนจรหาจคทณมาพา ISO/TS16949:2009า(ผน้ผัรต
ชรจบีากบจถะบต์จาะงหญาักต้ดโศอ้จจนกาจจจนจดโจกนนนจรหาจคทณมาพบสจ ) งบย้ดก าหบอเสแา7.3าดสก
เจ จโกาจกรฐคจากห์ย้ดนกพจาดโ่ักผักจกเนา(Failure Mode and Effective Analysis: FMEA)าก็
ฐจ็บหบึแโงบฐคจืแดโภดืเาโฐเคบรคหัจกาเสแงช้ก รฐคจากห์่บกปบ้ภย้ดนกพจาดโเสแักฐกรอยึจบงบชากะ่จก
ยดโกาจพจฒบาผัรตมจณฑ์ซึแโฐจ็บกจตถทจจกีโค์หัจกยดโจกนนนจรหาจคทณมาพา ISO/TS 16949 : 
2009าเสแฐบ้บา“จ้ดโกจบ” ่เบเสแั กา“่กศ้ย”า่ักกาจอ าฐบรบกาจัจอเ าั าฐจ็บต้ดโดารจะเสภโาบัาก
หัาะีากบโาบา(Cross functional team) เสแภ สจจกีนกาจณ์ภาจากภภดืกจบหา่บกเาโกาจจ้ดโกจบ
จ จญหา 
 ฐบืแดโอ้กะาFMEA ฐจ็บฐคจืแดโภดืเสแี าคจญงบกาจพจฒบาผัรตมจณฑ์างช้คกาภจากภภดืัาก
เสภโาบหัาะีากบโาบา่ักฐจ็บ่หัาโจกนจกภดโคค์กาภจน้ั ากจจกีนกาจณ์เสแหัากหัาะาผน้รกึทา
ัโึศอ้ฐกรอ่บกคกาภครอเสแต้ดโกาจรกึทากาจจจกะทกต์งช้าFMEA งบกาจพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภาภา
ฐจ็บฐคจืแดโภดืงบนจรหาจโาบฐพืแดพจฒบาผน้ผัรตชรจบีากบจถะบต์ยบาอกัาโ่ักยบาอะาดภ (SMEs) 
ยดโจกนนกาจผัรตาฐพืแดกาจกาโ่ผบกาจพจฒบา  ฐบ้บกาจจ้ดโกาจย้ดนกพจาดโตาาโ ๆ ัอคกาภา 
ผจบ่จจ ัอคกาภีนญฐีสะเสแฐกรอยึจบงบกจกนกบกาจผัรต่ักตดนีบดโตาดคกาภต้ดโกาจยดโันกค้า
กัทาภดทตีาหกจจภชรจบีากบะาบะบต์ศอ้ภากเสแี ทอ 
 
วตัถปุระสงค์ 
 ฐพืแดรกึทาถึโกาจัอยดโฐีสะงบั๊ดตผัรตัจรโยดโผัรตมจณฑ์งหภาัากกาจจจกะทกต์งชา้
FMEA งบกาจพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภายดโปจโโาบาSMEs 
 
ขอบเขตของกำรศึกษำ 

1. ยดนฐยตอ้าบจ จั ัจะฐบืจดหาารกึทากาจจจกะทกต์งช้กาจจจกะทกต์งช้ FMEA ตาภคนาภดื
ยดโาAutomotive Industry Action Group (AIAG) งบกาจพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภายดโปจโโาบ 
SMEs กจณสรกึทาาปจโโาบผัรตจ จภ๊ย ึจบจนจปัหก่ผาบ 
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2. ยดนฐยตอ้าบพืจบเสแ่ ักผน้งห้ย้ดภนัารกึทาจ จญหาคทณมาพงบกจกนกบกาจผัรตา่ัก
เ ากาจรกึทาจากภกจนนทคคัากจัากฝาาะนจรหาจา1าคบาหจกหบ้าฝาาะพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภาา1าคบา
่ักฐัา้หบ้าเสแเสแฐกสแะกยด้โั าบกบา5 คบาัากฝาาะพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภาาคกนคทภคทณมาพาฝาาะผัรต
จ จภ๊ย ึจบจนจ ฝาาะผัรตฐชืแดภ ่ักฝาาะกาโ่ผบกาจผัรตา 

3. ยดนฐยตอ้าบจกะกฐกัาารกึทากรั จะปอะงช้ฐกัางบกาจฐกน็จกนจกภย้ดภนัจกหกาาโ
ฐอดืบกจกฏาคภถโึฐอดืบพฤรัรกาะบา2555 จกภจกะกฐกัาเจ จโีรจบา5าฐอดืบ 

4. ยดนฐยตอ้าบผัรตมจณฑ์เสแรึกทาศอ้่กาาBracket หภาะฐัยา11056-xxxxA ซึแโ
จจกกดนอ้กะกจกนกบกาจตจกัจจนกจตถทอรนากาจนกบกาจตจอฐฉืดบาฐัากจนาพจนยึจบจนจาฐชืแดภบจเาเ า
ฐกัสะกานจจัทา่ักกาจัจอีาโา  

 

ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 
1. รกึทายด้ภนั ฐบืจดหาา่ักเฤทฏสเสแฐกสแะกย้ดโ 
2. รกึทายด้ภนัพืจบเาบยดโนจรทจเกจณสรกึทา 
3. ตจกัีดนีมาพจ จญหางบจ จั ัทนจบ 
4. กาโ่ผบกาจอ าฐบรบกาจจจกะทกต์งชา้FMEA 
5. อ าฐบรบกาจตาภ่ผบ 
6. ีจทจผัากรฐคจากหย์้ดภนั  
7. กจอผัเสแศอ้ปอะฐจจสะนฐเสะนยด้ภนักาดบ่ักหัจโ 
8. ีจทจผักาจกรั จะ่ักย้ดฐีบด่บก 
9. ัจอเ าจนจฐัาภ 

 

ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 
1. ฐพืแดเจานผัเสแศอ้จ จนัากกาจจจกะทกต์งช้าFMEA งบกาจพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภายดโ

ปจโโาบาSMEs 
2. ฐพืแดบ าผัเสแศอ้ัากกาจกรัจะศจงช้ฐจ็บย้ดฐีบด่บกเสแถนกต้ดโงบกาจจจกะทกต์งชา้

FMEA งบกาจพจฒบาผัรตมจณฑ์งหภาา่กาีถาบจจกกดนกาจเสแอ าฐบรบกาจผัรตชรจบีากบะาบะบต์
ดืแบๆาเสแภ สคกาภีบงั 
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แผนงำนและระยะเวลำด ำเนินงำน 
 
ตาจาโเสแา1 ่ผบโาบ่ักจกะกฐกัาอ าฐบรบโาบ 

1 ส ำรวจงำนวจัิยและทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้ง

2 ศกึษำควำมเป็นมำและสภำพปัจจุบนั

3 เก็บขอ้มลูเวลำในกำรท ำงำน

4 หำแนวทำงกำรปรับปรงุ

5 สรปุผลกำรศกึษำและขอ้เสนอแนะ

6 จัดท ำรปูเลม่สำรนพินธ์

ล ำดบั ข ัน้ตอนกำรด ำเนนิกำร
2555

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

 
 
นิยำมศพัท์ 

1. FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) คดืากาจกรฐคจากห์ย้ดนกพจาดโ
่ักผักจกเน ซึแโฐจ็บหบึแโงบฐคจืแดโภดืเาโฐเคบรคตาภจกนนนจรหาจคทณมาพาISO/TS16949 

2. APQP (Advance Product Quality Planning) คืดากาจกาโ่ผบ่ักพจฒบา
ผัรตมจณฑ์งหภา ซึแโฐจ็บย้ดก าหบอฐฉพากยดโันกค้างบดทตีาหกจจภะาบะบต์าเสแักต้ดโภสกาจ
ฐตจสะภคกาภพจด้ภากาจเอัดโผัรตากาดบเสแั กฐจรแภอ าฐบรบกาจผัรตัจรโ 

3. AIAG (Automotive Industry Action Group) หจดืกัทาภดโค์กจเสแศภา่ีกโหา
ก าศจัากกาจจกภกัทาภยดโผน้ผัรตจถะบต์าชรจบีากบากาจนจรกาจาีถานจบาซึแโกาดตจ จโปอะผน้ผัรตจถะบต์
จาะงหญายดโดฐภจรกาฐหบืดศอ้่กาาChrysler, Ford ่ักาGeneral Motorาซึแโีภาชรกภสกาจฐตรนปตซึแโ
จกภถโึนจรทจเญสแจทาบาฐชาบาToyota, Honda ่ักาNissan 

4. OICA (Organisation Internationale des Constructeurs d’ Automobiles) 
หจดืาชืแดมาทาดจโกฤทกาาาInternational Organization of Motor Vehicle Manufacturers) คดืา
ีหพจบธย์ดโผน้ผัรตจถะบต์เสแตจ จโดะนาเสแาParis กาดตจ จโงบจสา1919าภสกาจจจกีาบโาบกจบจกหกาาโผน้ผัรตา
ตัดอับโาบ่ีอโจถะบต์บาบาชาตร 

 
 
 

 



 

 

 

 บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
แนวคิดและหลกัการพื้นฐาน 
 ในการวิจัยครัง้นี้มวี ัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการประยุกต์ใช้ FMEA ในการพัฒนา
ผลติภณัฑ์ใหม่ ของโรงงานอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดกลางและขนาดย่อม  และเพื่อ
ศกึษาหาแนวทางในป้องกันความเสี่ยง ลดความสูญเสีย และความผันแปรที่เกดิขึ้นภายใต้
กระบวนวางแผนการผลิตของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ เพื่อที่จะสามารถเข้าแข่งขนัและ
รองรับการขยายตลาดของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในอนาคตที่ก าลังมแีนวโน้มเติบโต 
ผู้วจิยัได้ศกึษาเอกสาร และงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งจงึได้น าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้ 
 
การวางแผนและพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ (Advance Product Quality Planning: APQP) 
 จากการพัฒนาโดย Ford, GM และ Chrysler APQP เป็นแนวทางในการออกแบบและ
พฒันาผลติภณัฑ์หรอืการบรกิารเพื่อตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้ การวางแผนและพัฒนา
ผลติภณัฑ์ใหมต่ามมาตรฐาน ISO/TS16949: 2009 เป็นสว่นหนึ่งของการวางแผนการท าใหเ้กดิ
ผลติภณัฑ์ตามขอ้ก าหนดขอ้ที ่ 7.1 (Planning of Product Realization) ซึ่งในหมายเหตุ มี
ขอ้แนะน าในการน าเอาการวางแผนคณุภาพผลติภณัฑ์ล่วงหน้า (Advanced Product Quality 
Planning) จดุมุง่หมายหลักของ APQP กเ็พื่อเป็นใชเ้ป็นหลักเกณฑ์ทีเ่ป็นมาตรฐานใน
กระบวนการออกแบบ จนไปถงึการผลติแต่ไมร่วม เรือ่งของ “การใหก้ารบรกิาร” โดยขัน้ตอน
การด าเนินการ APQP จะมดีงันี้ 

1. แต่งตัง้ทมีงานหรอื Cross Functional Team โดยแต่ละทมีต้องเป็นตวัแทนมาจาก
หลายหน่วยงาน เชน่ วศิวกรรม ผลติ ควบคุมวตัถุดบิ จดัซื้อ คณุภาพ บุคคล ฝ่ายขาย 

2. ฝึกอบรม ความส าเรจ็ของการวางแผนคณุภาพขึน้อยู่กบัโปรแกรมการฝึกอบรมที่
มปีระสทิธผิลซึ่งสื่อสารถงึความต้องการและการพฒันาทกัษะซึ่งตอบสนองความต้องการของ
ลูกคา้ ผู้บรหิารควรจะเขา้รว่มด้วย  

3. ก าหนดขอบเขตใหช้ดัเจนในตอนเริม่ต้นโปรแกรม โดยการระบุถงึความคาดหวงั 
และความต้องการของลูกคา้โดย 

3.1 เลอืกหวัหน้าโครงงานที่รบัผดิชอบส าหรบัการเฝ้าตดิตามกระบวนการ
วางแผน (ในบางกรณี จะเป็นข้อดถี้ามกีารหมนุเวยีนหวัหน้าโครงการ) 

3.2 ก าหนดหน้าทีแ่ละความรบัผดิชอบส าหรบัแต่ละพื้นที่ 
3.3 บ่งชีลู้กคา้ ทัง้ภายในและภายนอก 
3.4 นิยามความต้องการของลูกคา้ 
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3.5 ก าหนดขอ้บงัคบัแต่ละบุคคล และ/หรอื ผู้ส่งมอบ ซึ่งจะต้องเขา้รว่มอยู่ใน
ทมีงาน 

3.6 ความเขา้ใจเรื่องความต้องการของลูกคา้ เชน่ การออกแบบ จ านวนของการ
ทดสอบ 

3.7 การเขา้ถงึความเป็นไปได้ของแบบทีเ่สนอ ความต้องการด้านสมรรถนะ และ
กระบวนการผลติ 

3.8 นิยามความช่วยเหลือทีต่้องการจากลูกคา้ 
4. การศกึษาความเป็นไปได้ของการด าเนินการผลติร่วมกนัของทมีงาน  (Team 

Feasibility Commitment) ได้แก ่
4.1 ขอ้มลูทีจ่ าเป็นในการทบทวนความเป็นไปได้เพยีงพอหรอืไม่ 
4.2 ความสามารถทางด้านวศิวกรรมเพยีงพอหรอืไม่ 
4.3 สามารถที่จะผลติงานด้วยมาตรฐานระยะเผื่อตามแบบได้หรอืไม่ 
4.4 สามารถที่จะผลติงานด้วยเป้าหมายดชันีชีว้ดัของสมรรถนะของการบวนการ 

(Cpk) ได้หรอืไม ่
4.5 ก าลงัผลติเพยีงพอหรอืไม่ 
4.6 สามารถที่จะผลติได้ด้วยต้นทนุในสว่นอปุกรณ์ เครื่องมอืทีย่อมรบัได้หรอืไม่ 
4.7 สามารถควบคมุคุณภาพในสว่นของผลติภณัฑ์ทีใ่กล้เคยีงกนัได้หรอืไม่ 

5. วางแผนการด าเนินการพฒันาผลติภณัฑ์ โดยมขี ัน้ตอนดงัรปูที ่2 

 

รปูที ่2 แผนการด าเนินการ APQP 
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 จากรปูที ่2 แผนการด าเนินการ APQP จะแบ่งออกเป็น 5 เฟส ดงันี้ 
เฟสที ่1 การวางแผนและระบุโปรแกรม - Plan and Define Program  
เฟสที่ 2 การออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑ์ - Product Design and 

Development  
เฟสที่ 3 การออกแบบและการพัฒนากระบวนการ - Process Design and 

Development 
เฟสที่ 4 การยืนยันความถูกต้องของกระบวนการและผลิตภัณฑ์ - Product and 

Process Validation 
เฟสที่ 5 การป้อนกลับ การประเมิน และการปฏิบัติการแก้ไข - Feedback, 

Assessment and Corrective Action แต่ละเฟสจะม ีInput และ Output โดยมลีักษณะเป็น 
Output ของเฟสขา้งหน้าจะเป็น Input ของเฟสถดัไป  
 
ขอบเขตของผู้รบัผิดชอบในการวางแผนคุณภาพของผลิตภณัฑ์ 
 ขอบเขตของผู้รบัผดิชอบพิจารณาได้จากตาราง 2 ขอบเขตแสดงหน้าที่การวางแผน
คณุภาพของผลติภณัฑ์ ซึ่งแบ่งเป็น 3 กลุ่มได้แก ่กลุ่มทีร่บัผดิชอบการออกแบบผลติภณัฑ์ กลุ่ม
ทีร่บัผดิชอบในสว่นของการผลติเทา่นัน้ และกลุ่มงานบรกิารต่างๆ เชน่ งานชบุ งานขนสง่ ซึ่ง
สว่นใหญ่ของบรษิทั SMEs ในประเทศไทยจะอยู่ในกลุ่มที่รบัผดิชอบเฉพาะสว่นกระบวนการ
ผลติเทา่นัน้ เนื่องจากแบบมกัจะได้รบัมาจากลูกคา้ 
 
ตารางที ่2 ขอบเขตแสดงหน้าที่การวางแผนคุณภาพของผลติภัณฑ์ 
แผนการด าเนินการ APQP รบัผิดชอบ

การออกแบบ
ผลิตภณัฑ ์

รบัผิดชอบ
กระบวนการ
ผลิตเท่านัน้ 

งานบริการ 
เช่น งานชบุ 
งานขนส่ง 

นิยามขอบเขต X X X 
เฟสที ่1 วางแผนและระบุโปรแกรม X   
เฟสที ่2 การออกแบบและการพฒันาผลติภณัฑ ์ X   
การศกึษาความเป็นไปได ้ X X X 
เฟสที ่3 การออกแบบและการพฒันากระบวนการ X X X 
เฟสที ่4 การยนืยนัความถูกต้องของกระบวนการและ
ผลติภณัฑ ์

X X X 

เฟสที ่5 การป้อนกลบั การประเมนิ และการปฏิบตัิการ
แกไ้ข 

X X X 

แผนคุณภาพ X X X 
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ทฤษฎีการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effective Analysis: 
FMEA) 
 ววิฒันาการและความหมายของ FMEA 
 FMEA หรอื Failure Mode and Effects Analysis (การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ) ได้รบัการพฒันาขึน้มาครัง้แรกส าหรบัโครงการอวกาศของ NASA ในช่วงทศวรรษ 1950 
ต่อมาได้มกีารขยายไปยังอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยในปี 1972 กลุ่มปฏิบัติงาน North American 
Automotive Operations ของบรษิัท Ford Motor ได้ผนวก FMEA เข้ากบัโปรแกรมที่ฝึกอบรมเรื่อง
ความไวว้างใจของผลติภณัฑ์ส าหรบัอบรมพนักงานของบรษิัท จากนัน้ได้รบัการเผยแพร่และน าไป
ประยุกต์ใช้อย่างรวดเร็วส าหรับอุตสาหกรรมกลุ่มอากาศยาน รถยนต์ อาวุธ และอิเล็กทรอนิกส ์
ส าหรบัประเทศไทยได้เริม่มกีารประยุกต์ใช ้FMEA กบักลุ่มอตุสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ ตามความ
ต้องการของ Ford Motor ตามระบบมาตรฐาน Q101 ของ Ford เมื่อประมาณปี ค.ศ. 1990 และ
หลังจากที่อุตสาหกรรมได้มกีารประยุกต์มาตรฐานระบบบรหิารคุณภาพ QS9000, ISO/TS16949 
ตลอดจน TL9000 กย็ิ่งท าให้อุตสาหกรรมไทยเริม่มคีวามคุ้นเคยกบั FMEA มากขึ้น แต่อย่างไรก็
ตามการประยุกต์ใช้ FMEA ยังคงจ ากดัอยู่ในกลุ่มบรษิัทขนาดใหญ่ในอุตสาหกรรมยานยนต์ และ
อเิลก็ทรอนิกสเ์ป็นสว่นใหญ่ 
 เอ ไอ เอ จ ี(AIAG. 2008) ได้ใหน้ิยาม FMEA ไวด้งันี้ 
 FMEA คอื วธิกีารทีเ่กีย่วกบัการวเิคราะหท์ีถู่กใชเ้พื่อในแน่ใจว่าปญัหาที่อาจเกดิขึ้นได้ถูก
พิจารณา และถูกจดัการปญัหาตลอดทัง้กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต โดย
ผลลพัธท์ีไ่ด้คอืเอกสารทีร่วบรวมองคค์วามรูข้อง Cross-functional teams 
 FMEA จะมุ่งเน้นที่การชี้ให้เห็นถึงคุณลักษณะของข้อบกพร่องหรอืสาเหตุที่จะน าไปสู่
ข้อบกพร่องที่อาจจะเกดิขึ้น (Potential Failure Mode) อนัเนื่องมาจากการออกแบบ การผลิต หรอื
การบรกิาร ต่อจากนัน้จงึจะท าการวเิคราะห์ผลกระทบของข้อบกพร่อง ที่คาดว่าจะเกดิขึ้น (Effects 
Analysis) และสุดท้ายกเ็พื่อการน าไปสู่การหาวธิป้ีองกันการเกิดข้อบกพร่องที่คาดว่าจะเกดิขึ้น 
(Problem Prevention) FMEA สามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภท ดงันี้ 

1. Design FMEA (DFMEA) คอื การปรบัปรงุการออกแบบโดยวธิกีาร FMEA 
2. Process FMEA (PFMEA) คอื การปรบัปรงุการผลติโดยวธิกีาร FMEA 
3. Service FMEA (SFMEA) คอื การปรบัปรงุการบรกิารโดยวธิกีาร FMEA 
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 เป้าหมายในการท า FMEA 
 เป้าหมายหลกัของ FMEA คอืการสรา้งระบบในการป้องกนัหรอืลดโอกาสการเกดิลักษณะ
ขอ้บกพรอ่ง ก าจดัสาเหตุของข้อบกพร่อง รวมถึงการเพิ่มประสทิธภิาพในการตรวจจบัข้อบกพร่อง
ใหพ้บกอ่นถูกสง่เขา้สูก่ระบวนการถดัไป ซึ่งยังผลให้การร้องเรยีนของลูกค้าต่อสนิค้า หรอืบรกิารที่
สง่มอบลดลง ความพงึพอใจของลูกคา้อยู่ในระดบัสงูขึน้ ท าให้องค์กรมศีกัยภาพการแข่งขนัในระดับ
สากลทัง้ด้านราคา คณุภาพ การสง่มอบ การบรกิาร รวมถึงการสร้างก าลังใจ และสภาพแวดล้อมใน
การท างานอย่างมคีณุภาพ โดยเนื้อหาทีจ่ดัท าต้องมเีนื้อหาดงันี้ 

1. ต้องมกีารแสดงใหเ้หน็ถึงรูปแบบของข้อบกพร่องและความผิดพลาดต่างๆ ที่อาจจะ
เกดิขึน้แล้วจากระบบงาน การออกแบบ การผลติ และการบรกิารอย่างชดัเจนและการมปีระสทิธผิล 

2. ต้องมกีารบ่งชี้การกระท า ส าหรบัการลด หรอืขจดัโอกาสของความล้มเหลว ปญัหา
และความผดิพลาดนัน้ๆทีจ่ะเกดิขึน้มาอกี 

3. ต้องมกีารบันทกึลงในแบบฟอร์มมาตรฐาน โดยปกติแล้วอุตสาหกรรมผลิตนิยมใช ้
FMEA 2 ชนิดคือ Design FMEA ส าหรับการออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ม ีการน าเอาปญัหา และ
ข้อบกพร่องต่างๆ จากผู้ใช้หรอืลูกค้า มาศกึษาและหาวธิีการปรบัปรุงแก้ไข และอีกชนิดหนึ่งคือ 
Process FMEA ส าหรับการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตซึ่งมีผลต่อคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดของเสีย และขจัดหรอืลดปญัหาจากการผลิตที่จะส่งต่อไปยัง
กระบวนการผลติถดัไป และลูกคา้ 
 ในวจิัยนี้  เป็นกรณีของโรงงานชิ้นส่วนรถยนต์ขนาดกลางและขนาดย่อม ซึ่งไม่มกีาร
ออกแบบผลติภณัฑ์ (ผลติภณัฑ์ออกแบบโดยลูกค้า) จงึมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้ Process FMEA เป็น
กรณีศกึษา 
 

ขัน้ตอนการด าเนินการจดัท า FMEA ส าหรบักระบวนการ 
ในการสร้าง FMEA ส าหรบักระบวนการเริม่ต้นจากการสร้างแผนภูมกิารไหลเพื่อ

แสดงขัน้ตอนของกระบวนการ หลังจากนัน้ปฏิบัติตามแบบฟอร์ม FMEA ส าหรบักระบวนการ 
โดยอ้างองิจาก เอ ไอ เอ จ ี(AIAG. 2008) แบบฟอร์มแสดงดังรูปภาพที่ 3 โดยแบบฟอร์มมี
รายละเอยีดดงันี้ 

1. หมายเลข FMEA (FMEA Number) ส าหรบัระบุหมายเลขเอกสารเพื่อใช้ในการ
อา้งองิและตดิตาม 

2. ชือ่ (Item) ส าหรบัระบุชือ่และหมายเลขของระบบ ระบบย่อยหรอืชิ้นส่วนที่ท าการ
ประกอบส าหรบักระบวนการทีท่ าการวเิคราะห ์

3. ผู้รบัผดิชอบกระบวนการ (Process Responsibility) ส าหรบัระบุชื่อผู้ผลิต (OEM) 
ฝ่ายงานและกลุ่มงานทัง้นี้อาจรวมถงึชือ่ของผู้สง่มอบถ้าทราบ 
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4. ผู้จดัท า (Prepare by) ส าหรบัระบุชือ่ของผู้ทีท่ าหน้าที่รบัผิดชอบในการจดัเตรยีม
FMEA พรอ้มหมายเลขโทรศพัทแ์ละชือ่ของบรษิทัทีส่งักดั 

5. รุน่ของผลติภณัฑ์ (Model Year(s)/Program(s)) ส าหรบัระบุชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์ 
(ปี พ.ศ. หรอืโปรแกรม) ทีจ่ะใชแ้ละ/หรอืได้รบัผลกระทบจากกระบวนการทีท่ าการวเิคราะห์ 

6. วนัส าคญั (Key Date) ระบุวนั เดือน ปี ที่ควรก าหนดเสรจ็ ซึ่งไม่ควรเกนิไปกว่า
ก าหนดวนัเริม่ต้นท าการผลติ 

7. วนั เดอืน ปี ส าหรบั FMEA (FMEA Date) ส าหรบัระบุวนั เดอืน ปี ทีเ่ริม่ต้นจดัท า 
FMEA และวนั เดอืน ปี ทีท่บทวน FMEA ครัง้ล่าสดุ 

8. คณะท างาน (Core Team) ส าหรบัระบุชื่อบุคคลที่รบัผิดชอบ รวมถึงฝ่ายงานที่ม ี
อ านาจในการบ่งชีแ้ละ/หรอืด าเนินงาน 

9. หน้าที/่ความต้องการของกระบวนการ (Process Function/Requirement) ส าหรบั
ระบุข ัน้ตอนกระบวนการ ใหใ้ชค้ าถามงา่ยๆ วา่สิง่นัน้คอือะไร และสิง่นัน้ใช้ท าอะไร และในกรณี
ทีม่หีน้าทีข่องกระบวนการหลายข้อ ควรมกีารจดัล าดับก่อนหลัง เพราะอาจท าให้มขี้อบกพร่อง
แตกต่างกนัได้ 

10. แนวโน้มของลักษณะข้อบกพร่อง (Potential Failure Mode) ส าหรบัระบุลักษณะ
ขอ้บกพรอ่ง (Failure Mode) ซึ่งในการวเิคราะหอ์ยู่ภายใต้สมมติฐานที่ว่า ชิ้นส่วนหรอืวตัถุดิบที่
น าเขา้มาจากกระบวนการกอ่นหน้ามคีวามถูกต้องเสมอ เพื่อพิจารณาถึงลักษณะข้อบกพร่องที่
แทจ้รงิของกระบวนการ 

11. แนวโน้มของผลจากข้อบกพร่อง (Potential Effects of Failure) ส าหรับระบุ
แนวโน้มของผลจากขอ้บกพรอ่ง หมายความถงึ ผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องที่กระทบกบั
ลูกคา้ โดยผลกระทบอยู่ในรปูของสิง่ทีลู่กคา้สงัเกตเหน็หรอืสิง่ทีลู่กคา้เคยมปีระสบการณ์มากอ่น  

12. ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) ส าหรบัระบุเลขระดับความรุนแรงของ
ปญัหา ซึ่งได้จากการประเมนิโดยใชค้า่สเกล 1 ถงึ 10 โดยเกณฑ์ดังกล่าวจะพิจารณาจากลูกค้า
ภายนอกกอ่นเป็นล าดบัแรก และกรณีทีผ่ลกระทบเกดิขึน้ทัง้ลูกค้าภายนอกและลูกค้าภายใน  ให้
ใช้คะแนนจากความรุนแรงที่สูงกว่าจากการประเมนิในการ  วเิคราะห์ FMEA คะแนนความ
รนุแรงของผลกระทบ ดงัตวัอย่างในตารางที ่2 

13. การจ าแนก (Classification) ส าหรับระบุลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ์หรือ
กระบวนการ (Special Product Characteristic) เช่น คุณลักษณะวกิฤต ส าคญัมาก ส าคญัน้อย 
และมนีัยส าคญั 

14. แนวโน้มของสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่อง (Potential Causes/Mechanisms of 
Failure) ส าหรบัระบุแนวโน้มของสาเหตุ กลไกที่ท าให้เกดิข้อบกพร่อง ซึ่งระบุรายการที่เป็นไป
ได้ท าใหเ้กดิความบกพรอ่งนัน้ 
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15. โอกาสในการเกดิ (Occurrence: O) ส าหรบัระบุโอกาสความเป็นไปได้ในการ
เกดิผลกระทบซึ่งการก าหนดคะแนนใหก้บัโอกาสการเกดิอาศยัข้อมูลอตัราข้อบกพร่องที่เป็นไป
ได้ (Possible Failure Rates) ที่ข ึ้นอยู่กบัจ านวนข้อบกพร่องที่มกีารคาดหมายในระหว่างการ
ปฏบิตักิบักระบวนการหรอืได้มาจากขอ้มลูเชงิสถิติโดยอาศยัการค านวณค่าดัชนีความสามารถ
เชงิสมรรถนะของกระบวนการ Ppk ส าหรบักระบวนการที่คล้ายคลึงกนั  ดังตัวอย่างในตารางที ่
3  

16. การควบคุมในปจัจุบัน (Current Process Controls) ส าหรับระบุการควบคุม
กระบวนการ หรอื ความมุ่งมัน่อื่น ๆ ที่จะท าให้มัน่ใจว่ากระบวนการผลิตมคีวามสามารถที่จะ
รองรบัความบกพรอ่งทีเ่กดิขึน้ได้ ซึ่งแบ่งเป็น 2 กลุ่ม ได้แก ่

การป้องกนั (Prevention) หมายถึง การป้องกนัสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่องหรอื
ลกัษณะของขอ้บกพรอ่งจากการเกดิขึน้  

การตรวจจบั (Detection) หมายถึง การตรวจจบัสาเหตุ/กลไกของข้อบกพร่องหรอื
ลกัษณะขอ้บกพรอ่งเพื่อน าไปสูก่ารปฏบิตักิารแกไ้ขต่อไป 

17. การตรวจจบั (Detection: D) ส าหรบัระบุคะแนนการประเมนิขดีความสามารถใน
การตรวจจบัขอ้บกพรอ่ง โดยจะใหค้ะแนนในการตรวจจบัต ่าลงกต็่อเมื่อระบบมคีวามสามารถใน
การตรวจจบัทีด่ขี ึน้ ซึ่งเกดิจากการเปลี่ยนวธิกีารควบคมุทีไ่ด้วางแผนไวเ้ทา่นัน้ ให้กฎเกณฑ์การ
ประเมนิผลความสามารถในการตรวจจบัของระบบควบคมุกระบวนการ ดงัตวัอย่างในตารางที ่4 

18. ตวัเลขแสดงด าลบัของความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) ส าหรบัระบุเลข
แสดงความรุนแรงต่อความล้มเหลว โอกาสที่เกดิความล้มเหลว และความสามารถในการ
ตรวจจบัผลติภณัฑ์ซึ่งมคีา่ระหวา่ง 1-1000 ซึ่งคา่ RPN สามารถค านวณได้จาก S × O × D เมื่อ
ก าหนดให้ RPN คือ ตัวเลขแสดงล าดับความเสี่ยง เมื่อ S คอื คะแนนความรุนแรงของ
ผลกระทบ เมือ่ O คอื คะแนนโอกาสในการเกดิ และเมือ่ D คอื การตรวจจบั 

19. วธิีการปฏิบัติการแก้ไข (Recommended Action) ส าหรบัระบุข้อเสนอแนะ
กจิกรรมการป้องกนั และการแกไ้ขเมือ่พบวา่คา่ RPN สงู ๆ โดยปกติเมื่อค่าคะแนนความรุนแรง
ของผลกระทบมคีา่ 9 หรอื 10 ควรจะท าการแกไ้ขและป้องกนัเพื่อลดคา่ RPN 

20. ผู้ร ับผิดชอบในการปฏิบัติการแก้ไขและวนัเสรจ็สิ้น (Responsibility for the 
Recommended Action) ส าหรบัระบุผู้รบัผดิชอบโครงการและก าหนดวนัทีด่ าเนินการเสรจ็ 

21. การแกไ้ข (Action Taken) ส าหรบัระบุการแกไ้ขทีไ่ด้ด าเนินการไป 
22. ผลการแกไ้ข (Action Result) ส าหรบัระบุผลการแกไ้ขและป้องกนัที่ได้ด าเนินการ

ไป โดยท าการประเมนิคา่ RPN ใหม ่
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ตารางที ่3  เกณฑ์การประเมนิผลความรนุแรงของผลกระทบ (Severity: S) 
ผลกระทบ กฎเกณฑ์การจดัอนัดบัความรนุแรงของผลกระทบ ในกรณีท่ีความล้มเหลว

ส่งผลให้เกิดความบกพรอ่งกบัผู้บริโภค หรือ โรงงานแล้ว ควรจะพิจารณา
ผู้บริโภคเป็นอันดับแรกก่อนเสมอแต่ถ้าเกิดผลกระทบทัง้ผู้บริโภคและ
โรงงาน ให้พิจารณาความรนุแรงท่ีสงูกว่า 

ระดบั 

ผลกระทบต่อลกูค้า ผลกระทบต่อโรงงาน  
อนัตราย 
ร้ายแรง
โดยไม่ม ี
การเตือน 
ล่วงหน้า 

อนัดบัความรุนแรงสงูมาก เมื่อ 
แนวโน้มความลม้เหลวส่งผลกระทบ 
ต่อความปลอดภยั, การท างานของยาน
ยนต์ และ/หรือไม่สอดคล้องกบั 
กฎระเบียบของรฐัโดยไม่มกีารเตือน 

หรือ อาจส่งผลอนัตรายต่อ 
ผู้ปฏบิตัิงาน (เครื่องจกัร, การ 
ประกอบ) โดยไม่มกีารเตือน 

10 

อนัตราย 
ร้ายแรงแต่
ไม่ม ี
การเตือน 

อนัดบัความรุนแรงสงูมาก เมื่อ 
แนวโน้มความลม้เหลวส่งผลกระทบ 
ต่อความปลอดภยั, การท างานของยาน
ยนต์ และ/หรือไม่สอดคล้องกบั 
กฎระเบียบของรฐัโดยไม่มกีารเตือน 

หรือ อาจส่งผลอนัตรายต่อ 
ผู้ปฏบิตัิงาน (เครื่องจกัร, การ 
ประกอบ) โดยไม่มกีารเตือน 

9 

สงูมาก ความบกพร่องซึง่ท าใหย้านยนต์/ 
ส่วนประกอบไม่สามารถใชง้านได ้
(สญูเสยีความสามารถในการท างานตาม
จุดประสงคพ์ืน้ฐาน) 

หรือ ผลติภณัฑต์้องถูกก าจดัทิง้ 
(100%) หรือ ยานยนต์ส่วนประกอบ
ต้องถูกซ่อมในหน่วยงานดว้ย
ระยะเวลาเกนิ  
1 ชัว่โมง 

8 

สงู ความบกพร่องซึง่ท าใหย้านยนต์/ 
ส่วนประกอบมสีมรรถนะการท างาน 
ทีล่ดลง แต่ยงัใชง้านไดท้ าใหล้กูคา้ไม่
พอใจอย่างมาก 

หรืออาจต้องมกีารคดัแยกผลติภณัฑ์
และบางส่วนต้องถูกก าจดัทิง้ (น้อย
กว่า 100%) หรือยานยนต์
ส่วนประกอบต้องถูกซ่อมใน
หน่วยงานซ่อม ดว้ยระยะเวลา
ระหว่างครึง่ถึง1ชัว่โมง 

7 

ปานกลาง ความบกพร่องซึง่ยานยนต์/ส่วนประกอบ
ท างานได ้แต่ 
ส่วนประกอบทีเ่กีย่วกบัความ 
สะดวกสบายไม่สามารถใชง้านได้ ท าให้
ลกูคา้ไม่พอใจ 

หรือ ส่วนหน่ึงของผลติภณัฑ ์(น้อย
กว่า 100% ) อาจต้องถูกก าจดัทิง้ 
โดยไม่ต้องคดัแยก หรือยานยนต์/
ส่วนประกอบ ต้องถูกซ่อมใน
หน่วยงานซ่อม ดว้ยระยะเวลาไม่เกนิ
ครึ่งชัว่โมง 

6 
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ตารางที ่3  เกณฑ์การประเมนิผลความรนุแรงของผลกระทบ (Severity: S) (ต่อ) 
ผลกระทบ กฎเกณฑ์การจดัอันดบัความรุนแรงของผลกระทบ  ในกรณีท่ีความ

ล้มเหลวส่งผลให้เกิดความบกพรอ่งกบัผู้บริโภค หรือ โรงงานแล้ว ควรจะ
พิจารณาผู้บ ริโภคเป็นอันดับแรกก่อนเสมอแต่ถ้าเกิดผลกระทบทั ้ง
ผู้บริโภคและโรงงาน ให้พิจารณาความรนุแรงท่ีสงูกว่า 

ระดบั 

ผลกระทบต่อลกูค้า ผลกระทบต่อโรงงาน  
ต ่า ความบกพร่องซึง่ยานยนต์ / 

ส่วนประกอบท างานได ้แต่ส่วน 
ประกอบทีเ่กีย่วกบัความสะดวก สบาย
มสีมรรถนะการท างานทีล่ดลง แต่ใช้
งานได ้

หรือ ผลติภณัฑ ์(100%) อาจถูก
แกไ้ข,หรือยานยนต์/ส่วนประกอบถูก
ซ่อมนอกสายการผลติโดยไม่ต้อง
ส่งไปยงัหน่วยงานซ่อม 

5 

ต ่ามาก ส่วนประกอบมคีวามไม่สอดคลอ้งใน
ดา้นความพอดี, การตกแต่ง, เสยีงสัน่
ดงั ลกูคา้ส่วนใหญ่ (มากกว่า75%) 
สงัเกตได ้

หรือ ผลติภณัฑอ์าจถูกคดัแยก และ
บางส่วน (น้อยกว่า 100%) ถูกแกไ้ข
ไดโ้ดยไม่ต้องก าจดัทิง้ 

4 

เลก็น้อย ส่วนประกอบมคีวามไม่สอดคลอ้งใน
ดา้นความพอดี, การตกแต่ง, เสยีงสัน่
ดงั ลกูคา้ส่วนหน่ึง (มากกว่า50%) 
สงัเกตได ้

หรือ ผลติภณัฑบ์างส่วน  
(น้อยกว่า100%) ถูกแกไ้ขโดยไม่มี
การก าจดัทิง้, โดยการแกไ้ขกระท าใน
สายการผลติแต่นอกหน่วยผลติ 

3 

เลก็น้อย
มาก 

 

ส่วนประกอบมคีวามไม่สอดคลอ้งใน
ดา้นความพอดี, การตกแต่ง, เสยีงสัน่
ดงั ลกูคา้ส่วนน้อย  
(น้อยกว่า25%) สงัเกตได ้

หรือ ผลติภณัฑบ์างส่วน  
(น้อยกว่า 100%) ถูกแกไ้ขโดยไม่มี
การก าจดัทิง้, โดยการแกไ้ขกระท าใน
สายการผลติและในหน่วยผลติ 

2 

ไม่มี
ผลกระทบ 

ไม่มผีลกระทบทีส่งัเกตเหน็ได ้ อาจมคีวามไม่สะดวกสบายเลก็น้อย
ต่อการปฏิบตัิงาน หรือตวัพนกังาน 

1 
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ตารางที ่4 เกณฑ์การประเมนิผลโอกาสการเกดิขึน้ของสาเหตุ (Occurrence: O) 
ความน่าจะเป็นในการเกิดความ
ล้มเหลว 

อตัราความล้มเหลวท่ีน่าจะเกิดขึน้ PPK ระดบั 

สงูมาก : เกดิความลม้เหลว 
บ่อยมาก 

≥ 100 ครัง้ ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน <   0.55 10 
50 ครัง้ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥    0.55 9 

สงู :เกดิความลม้เหลวถี่ 20 ครัง้ ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥    0.78 8 
10 ครัง้ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥    0.86 7 
5 ครัง้ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥  0.94 6 

ปานกลาง : เกิดความล้มเหลวเป็นครัง้
คราว 

2 ครัง้ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥  1.00 5 
1 ครัง้ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥  1.10 4 

ต ่า : เกดิความลม้เหลวน้อยครัง้ 0.5 ครัง้ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥  1.20 3 
0.1 ครัง้ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥  1.30 2 

แทบไม่เกิด : ความล้มเหลวไม่น่าจะ
เกดิขึน้ได ้

≤ 0.01 ต่อ 1,000 ชิน้ส่วน ≥  1.67 1 

 
ตารางที่ 5 เกณฑ์การประเมนิผลความสามารถในการตรวจจบัของระบบควบคุมกระบวนการ

(Detection: D) A – ระบบป้องกนัความผดิพลาด B – ใชเ้ครือ่งมอืตรวจสอบ C – ตรวจสอบ
โดยผู้ปฏบิตังิาน 
การตรวจจบั เกณฑ์ ชนิดของการ

ตรวจสอบ 
ขอบเขตของของเกณฑ์ท่ีใน
การตรวจจบั 

อนัดบั 

A B C 
แทบเป็นไป 

ไม่ได ้
ไม่สามารถตรวจ 
พบได ้

  X ไม่สามารถตรวจพบหรือไม่มี
การตรวจ 

10 

เป็นไปไดย้าก 
มาก 

ไม่สามารถตรวจ 
พบได ้

  X ก า ร ค ว บ คุ ม มี เ พี ย ง ก า ร
ตรวจสอบทางอ้อม หรือการ
สุ่มตรวจสอบเท่านัน้ 

9 

เป็นไปไดย้าก เป็นไปไดย้ากที ่
การควบคุมจะ 
ตรวจพบ 

  X การควบคุมมเีพยีงการ
ตรวจสอบดว้ยสายตาเท่านัน้ 

8 

ต ่ามาก เป็นไปไดย้ากที ่
การควบคุมจะ 
ตรวจพบ 

  X การควบคุมมกีารตรวจสอบ
ดว้ย 
สายตา 2 ครัง้เท่านัน้ 

7 

ต ่า การควบคุมอาจ 
ตรวจพบได ้

 X X การควบคุมมกีารใชผ้งัควบคุม 
เช่น 
SPC(การควบคุมกระบวนการ
ดว้ยกลวธิีทางสถิติ) 

6 
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ตารางที่ 5 เกณฑ์การประเมนิผลความสามารถในการตรวจจบัของระบบควบคุมกระบวนการ
(Detection: D) A – ระบบป้องกนัความผดิพลาด B – ใชเ้ครือ่งมอืตรวจสอบ C – ตรวจสอบ
โดยผู้ปฏบิตังิาน (ต่อ) 
การตรวจจบั เกณฑ์ ชนิดของการ

ตรวจสอบ 
ขอบเขตของของเกณฑ์ท่ีใน
การตรวจจบั 

อนัดบั 

A B C 
ปานกลาง การควบคุมอาจ 

ตรวจพบได ้
 X  มกีารใชเ้กจต่างๆ ตรวจสอบ

หลงัจากชิน้งานออกจาก
หน่วยผลติหรือมกีารใช ้
Go/No Go เกจ     ตรวจสอบ 
100% ส าหรบัชิน้งานทีอ่อก
จากหน่วยผลติ 

5 
 
 
 
 
 
 

ค่อนขา้งสงู การควบคุมม ี
โอกาสสงูทีจ่ะ 
ตรวจพบ 

X X  ตร ว จ พบข้ อ บ กพ ร่ อ ง ใ น
กระบวนการย่อยต่าง ๆ ได ้
หรือใช้เกจตรวจสอบการตัง้
เ ค รื่ อ ง แ ล ะ ชิ้ น ง า น แ ร ก 
(ส าหรบัการตัง้เครื่องเท่านัน้) 

4 

สงู การควบคุมม ี
โอกาสสงูทีจ่ะ 
ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบข้อบกพร่องในจุด
ปฏิบตัิงาน หรือตรวจพบใกระ
บวนการย่อยต่าง ๆ ได้ โดยมี
การกรองเพื่อการยอมรับใน
หลายๆ ระดับ: การจัดหา , 
คดัเลอืก, ติดตัง้ 
ทวนสอบ โดยไม่มกีารยอมรบั
ชิน้งานบกพร่อง 

3 

สงูมาก การควบคุมม ี
โอกาสค่อนขอ้ง 
แน่นอนที่จะตรวจ
พบ 

X X  ตรวจพบข้อบกพร่องในจุด
ปฏิบัติง าน (มีการใช้เกจ
อัต โนมัติ ร่ วมกับการหยุ ด
อตัโนมัติ) ไม่สามารถส่งต่อ
ชิน้งานเสยีได ้

2 

เกอืบแน่นอน การควบคุม 
แน่นอนที่จะตรวจ
พบ 

X   ไม่สามารถเกดิชิน้งานที่
บกพร่องไดเ้น่ืองจากมกีาร
ป้องกนัความผิดพลาดโดย
กระบวนการและการ 
ออกแบบผลติภณัฑ ์

1 

งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
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 ในการวิจัยครัง้นี้  ผู้ ว ิจัยได้ศึกษาค้นคว้างานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุง
ประสทิธภิาพกระบวนการผลติของสว่นธรุกจิผลติชิน้สว่นยานยนต์ ดงันี้ 
 ผลงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบั FMEA 

ประพฒัน์ เจรญิหงษ์ทอง (2551) ได้ศกึษาถึงการตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า
ภายในประเทศ และป้องกนัข้อผิดพลาดของกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์ต้นแบบ โดยท า
การพิจารณาหาปจัจัยที่ส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกค้าโดยใช้เทคนิค QFD  เพื่อหา
ความสมัพนัธข์องความต้องการเชงิเทคนิค และท าการแปลงความต้องการเชงิเทคนิคดังกล่าว
เป็นขอ้ก าหนดและคณุสมบตัขิองสว่นประกอบ โดยการวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของ
กระบวนการออกแบบจากข้อบกพร่องต่างที่เกดิขึ้น (DFMEA) หาสาเหตุของปญัหาจากการใช้
แผนภูมติ้นไม ้ศกึษาผลกระทบจากข้อบกพร่องนัน้ๆ ท าการประเมนิความรุนแรง ความถี่ของ
การเกดิ และโอกาสในการตรวจจบั คัดเลือกข้อบกพร่อง เสนอมาตรการแก้ไข ทดลองใช้
มาตรการจริง หลังจากนั ้นเปรียบเทียบจ านวนเปอร์เซนต์ชิ้นส่วนที่เกิดข้อบกพร่องใน
กระบวนการออกแบบ และค่า  RPN หลังจากนัน้ท าการปรบัปรุงกระบวนการผลิตให้รบักับ
ผลติภณัฑ์ต้นแบบ 

อรรถพล ฤทธิภักดี (2544) งานวิจยัเริ่มจากการศึกษากระบวนการพ่นสีชิ้นส่วน
พลาสติกและค้นหาปจัจยัที่ม ีผลกระทบต่อข้อบกพร่องทุกกระบวนการพ่นสชีิ้นส่วนพลาสติก 
ของโรงงานตวัอย่าง โดยอาศยัการระดมสมองด้วยการใช้แผนภาพต้นไม้ แผนผังแสดงเหตุและ
ผลแผนภาพความสมัพันธ์ และการวเิคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ
ส าหรบักระบวนการผลิต (PFMEA) จากนัน้ให้ผู้เชี่ยวชาญ มาวเิคราะห์เพื่อประเมินค่าความ
รนุแรงของขอ้บกพรอ่ง คา่โอกาสการเกดิขอ้บกพร่อง และค่าโอกาสการตรวจพบข้อบกพร่องใน
กระบวนการผลติ เพื่อค านวณค่าดัชนีความเสี่ยงชี้น า (RPN) จากนัน้ใช้การระดมสมองแล้วหา
แนวทางแก้ไขข้อบกพร่อง โดยจดัท า 1.จดัท ามาตรฐานการท างาน มาตรฐานการตรวจสอบ
ชิน้งานพ่นสตีามขอ้ก าหนดของลูกคา้ และมาตรฐานการท าความสะอาดในห้องพ่นส ีห้องจ่ายลม 
หอ้งอบส ีหอ้งเผาไหม ้อปุกรณ์แขวนชิน้งาน และรอกโซ่ล าเลียงชิ้นงาน 2.เพิ่มความถี่ในการท า
ความสะอาดภายในหอ้งพ่นส ีหอ้งจา่ยลม หอ้งอบส ีหอ้งเผาไหม้ อุปกรณ์แขวนชิ้นงานและรอก
โซ่ล าเลยีงชิน้งาน 3.จดัฝึกอบรมพนักงานเกี่ยวกบัการพ่นสแีละจดัท าการบันทกึความสามารถ
ลงในใบบันทึกความสามารถ 4.จัดท าใบตรวจสอบในกระบวนการพ่นสีและน าไปใช้ ใน
กระบวนการพ่นสขีองโรงงานตวัอย่าง ผลการด าเนินการแก้ไข พบว่า เปอร์เซ็นต์ของเสยีเทยีบ
ยอดการผลิต ส าหรบัปญัหาของเสยีที่ลูกค้าส่งคนื มเีปอร์เซ็นต์ของเสยีเทยีบยอดส่งให้ลูกค้า
ลดลง 

ปิยวัฒน์ รัตนสุภา (2545) ศึกษาการจัดท ามาตรฐานในกระบวนการแต่งสีใน
โรงงานผลติสโีดยการใชเ้ทคนิคการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) จากการศกึษา
พบว่าบรษิัทมีปญัหาหลักๆเกี่ยวกบัการผลิตอยู่ห้าประการ ซึ่งประกอบด้วย 1) คุณภาพของ
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วตัถุดบิทีใ่ชใ้นการผลติ 2)ความแมน่ย าของสตูรที่ใช้ในการผลิต 3)ความไม่เที่ยงตรงของเครื่อง
หยดแมส่ ี4)ความไม่มปีระสทิธภิาพของวธิกีารท างาน 5)ความผิดพลาดที่เกดิจากคน ผลของ
ปญัหาเหล่านี้ ได้น าไปสู่การปรับแต่งเฉดสี 2-3 ครัง้ ซึ่งส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพใน
สายการผลิต จากผลของการวเิคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบได้น าไปสู่การจดัท า
ระบบประกันคุณภาพส าหรบัผลิตภัณฑ์สี โดยผลจากการท าระบบประกันคุณภาพนี้  พบว่า
ระยะเวลาในการแต่งสลีดลงจาก 233 นาท ีไปเป็น 147 นาท ีในสว่นของค่าดัชนีความเสี่ยงชี้น า 
(Risk Priority Number: RPN) หลังจากการน าระบบประกนัคุณภาพไปใช้ ท าให้ค่า RPN  
ลดลง 73 ถงึ 95 เปอรเ์ซน็ต์ในขบวนการหลกัเทยีบกนักอ่นการน าระบบประกนัคณุภาพไปใช้ 

ธญัญาภรณ์ ธนบุญสมบัติ (2546) ได้ท าการวเิคราะห์และลดของเสยีในกระบวนการ
ผลติกระจกนิรภยัด้านขา้งส าหรบัรถยนต์โดยใชเ้ทคนิค FMEA พบวา่ของเสยีสว่นใหญ่เกดิจาก 
กระบวนการหลอม, ขึ้นรูป, ตัด และบรรจุ โดยของเสยีที่เกดิขึ้น ได้แก่ ฟองอากาศสดี า , 
สิง่เจอืปน, รอยโรลเลอร,์ ผวิความหนา, รอยขดีขว่น, คราบน ้า และกระจกแตกในลัง หลังจากท า
การปรบัปรุงแก้ไขลักษณะข้อบกพร่องที่มคี่า RPN ตัง้แต่คะแนน 100 คะแนนขึ้นไป พบว่า
โรงงานตวัอย่างได้รปูแบบผลติกระจกโฟลทแผ่นเรยีบเกรดไพรเวชี่ ที่มคีุณสมบัติสอดคล้องกบั
ความต้องการของลูกค้า และมแีนวทางในการควบคุมปจัจยัต่าง ๆ ที่มผีลกระทบต่อคุณภาพ
ไมใ่หเ้กดิขึน้ซ ้าอกี 

ภทัรวฒุ ิพลอาสา (2548) ศกึษาต้นทนุคณุภาพในการลดของเสยีในกระบวนการผลิต
ฝาปิดฮารด์ดิสโดยใช้วธิกีารของซิกซ์ ซิกม่า โดยพิจารณาต้นทุนคุณภาพสามส่วนคอื ต้นทุน
ความบกพรอ่ง ต้นทนุการตรวจสอบ และต้นทุนการป้องกนั มวีดัผลจากเป้าหมายที่ตัง้ไว้คอืมี
ปรมิาณของเสยีต ่ากว่า 10,000 หน่วยต่อล้านชิ้น งานวจิยัด าเนินตามขัน้ตอนของวธิกีารซิกซ์ 
ซกิมา่ เริม่จากการระบุปญัหาโดยใช้แผนผังเหตุและผลในขัน้ตอนการวดั มกีารจดัล าดับความ
เสีย่งของแนวโน้มสาเหตุของปญัหาด้วยวธิกีาร FMEA หลงัจากนัน้ท าการวเิคราะห์สาเหตุต่างๆ 
วา่มผีลกระทบอย่างมนีัยส าคญั แล้วจงึท าการปรบัปรงุกระบวนการผลิตเพื่อลดจ านวนของเสยีที่
พบ โดยใช้หลักทางสถิติมาใช้เพื่อยืนยันผลในขัน้ตอนนี้ ผลการศกึษาพฤติกรรมของต้นทุน
คณุภาพพบว่ากจิกรรมการปรบัปรุงแบ่งออกเป็น 3 ช่วง คอื ช่วงเริม่ท าการปรบัปรุง ช่วงการ
ปรบัปรงุคณุภาพแบบกา้วกระโดด จะมตี้นทนุความบกพร่องลดลงมาก แต่ต้นทุนการตรวจสอบ
และต้นทุนการป้องกบัเพิ่มขึ้น เนื่องจากกิจกรรมการปรบัปรุงที่เพิ่มขึ้น และสุดท้ายช่วงการ
ปรบัปรงุคณุภาพแบบต่อเนื่อง ต้นทนุคณุภาพทัง้สามสว่นลดลง เนื่องจากเกดิการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง 

ชลธิชา เมืองโคตร (2551) ได้ศึกษาการลดอัตราการเกิดปญัหาข้อบกพร่องใน
กระบวนการผลติยางรถยนต์ โดยประยุกต์ใชเ้ทคนิคการวเิคราะหข์อ้บกพร่องและผลกระทบ เริม่
ด้วยการเลอืกกระบวนการทีจ่ะศกึษา น าเทคนิคการวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมาใช้ใน
การวเิคราะหห์าขอ้บกพรอ่งและประเมนิคา่ดชันีความเสีย่งเริม่ต้น โดยใช้แผนผังพาเรโตมาช่วย
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ในการตดัสนิใจเลอืกขอ้บกพรอ่งทีม่ดีชันีความเสีย่งสงูมาท าการแกไ้ขปรบัปรุง พบว่าอตัราความ
เสีย่งการเกดิปญัหาขอ้บกพรอ่งในกระบวนการผลติลดลงรอ้ยละ 42.06 

เรวตั ิกล้าหาญ (2546) ได้ท าการวเิคราะห์และควบคุมปจัจยัที่มผีลกระทบต่อปรมิาณ
ผลผลิตที่ได้ในกระบวนการผลิตกระจกเงา โดยใช้การวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลติ เริม่จากการศกึษากระบวนการผลิต และใช้เครื่องมอืวเิคราะห์นี้ในการค้นหา
ปจัจยัทีม่ผีลกระทบต่อการเกดิข้อบกพร่องของกระจกเงา ค่าความรุนแรงของข้อบกพร่อง การ
เกดิขอ้บกพรอ่งและการควบคุมกระบวนการ จะถูกน ามาประเมนิเพื่อค านวณหาค่าดัชนีความ
เสีย่ง ซึ่งเป็นคา่ทีบ่อกถงึความเสี่ยงที่จะเกดิข้อบกพร่อง ผลการปรบัปรุงมทีัง้การจดัให้มรีะบบ
การตรวจสอบอย่างสม ่าเสมอ การจดัท าระเบียบปฏิบัติงาน ก าหนดมาตรฐานการท างาน การ
จัดท าเอกสารที่ใช้เป็นแนวทางในการแก้ปญัหา การจัดหาและแก้ไขดัดแปลงอุปกรณ์ใน
กระบวนการผลิต ผลจากการด าเนินการปรับปรุง ท าให้เปอร์เซ็นต์ของเสียทัง้หมดใน
กระบวนการผลติลดลง 1.62% เป็นผลท าใหป้รมิาณผลผลิตที่ได้จากกระบวนการผลิต  เพิ่มขึ้น
จาก 90.59% เป็น 92.21% และปรมิาณผลผลติทีไ่ด้ทัง้หมด เพิ่มขึ้นจาก 93.66% เป็น 95.18% 
ตามล าดบั 
 
 ผลงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบั APQP 

คาพิล มทิทาล; พราบาคาร์ เคาชคิ; และ ดิเนช ขานดูจา. (Kapil Mittal; Prabhakar 
Kaushik; and Dinesh Khanduja. 2012: 20-28) ได้ท าการวจิยัถึงการประยุกต์ APQP ในการ
ปรบัปรงุคณุภาพส าหรบัธุรกจิขนาดกลางและขนาดย่อม งานวจิยันี้สรุปถึงกลยุทธ์ของ APQP 
ในการบรรลุถงึการปรบัปรงุคณุภาพ ซึ่งเหตุผลหลักที่ระบุสาเหตุของงานเคลมจ านวนมากจาก
ลูกคา้ของกรณีศกึษานี้มาจากทกัษะของผู้ปฏิบัติงาน การเปลี่ยนอุปกรณ์เครื่องจกัร และกลไก
การจบัยดึชิน้งาน แต่หลงัจากการศกึษา Gauge R&R พบวา่ปญัหางานเคลมไม่ได้มาจากทกัษะ
ของพนักงาน หรอืเครือ่งมอืวดั แต่สาเหตุหลกัมาจากการลดการทดแทนอุปกรณ์เครื่องจกัร และ
กลไกการจบัยดึชิน้งาน 

จากการศกึษาแนวทางการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ตามมาตรฐาน ISO/TS16949:2009 
พบวา่มแีบบแผน และขัน้ตอนการด าเนินการที่ชดัเจน ส าหรบัโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
รวมถงึงานวจิยัต่างๆทีเ่กีย่วขอ้งการประยุกต์ใชก้ารวเิคราะห์ความล้มเหลวของกระบวนการและ
การลดความสูญเสยีที่อาจจะเกิดขึ้น ซึ่งแนวทางการปฏิบัตินี้ จะเป็นประโยชน์มากส าหรับ
ผู้ประกอบการชิน้สว่นขนาดกลางและขนาดย่อม 



 

บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานวิจยั 

 
 ในบทนี้จะกล่าวถึงวิธดี าเนินการศึกษาการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ และประยุกต์ใช ้
FMEA ในการวเิคราะห์วเิคราะห์ความเสี่ยง หาแนวโน้มความล้มเหลวของกระบวน เพื่อหา
แนวทางในการควบคมุเสถยีรภาพและความสามารถของกระบวนการผลติ 

 
กรณีศึกษา 
 กรณีศกึษาทีใ่ชใ้นการศกึษาในครัง้นี้ ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่อยู่ในสายการผลิตกลุ่ม
ผลติภณัฑ์ชิน้สว่นยานยนต์และบุคลากรทีเ่กีย่วขอ้งในสายงานบรหิาร สายงานผลิตและสายงาน
ควบคมุคณุภาพ ซึ่งประกอบด้วย 

1. ผลติภณัฑ์ใหมข่องชิน้สว่นยานยนต์ Bracket หมายเลข 11056-xxxxA 
2. ทมีงาน APQP จากฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ควบคุมคุณภาพ ฝ่ายผลิต 

Stamping, Welding และ ฝ่ายวางแผนการผลติ 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 เก็บรวบรวมเอกสารข้อมูลต่างๆ  ขององค์กร ตลอดจนงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ
การศกึษานี้ โดยการใช้หลักการของการวางแผนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่หรอื APQP   และ
การประยุกต์ใช ้FMEA ในการวเิคราะหห์าแนวทางการป้องกนัการเกดิ และการตรวจจบัปญัหา
ล่วงหน้า กอ่นทีจ่ะท าการผลติจรงิ 
 
ขัน้ตอนในการศึกษา 

1. ศกึษาสภาพทัว่ไปและรวบรวมข้อมลูเบื้องต้น 
 สภาพทัว่ไปของโรงงานตวัอย่างทีท่ าการศกึษานี้เป็นโรงงานผลิตชิ้นส่วนอุตสาหกรรม
ยานยนต์ และชิน้สว่นอืน่ๆ ภายใต้การใชก้ระบวนการป ัม๊ข ึ้นรูปโลหะ และเชื่อมโลหะ ซึ่งมกี าลัง
ผลติต่อเดอืนสงูสดุ 1,500,000 ชิน้ต่อเดือน และจ านวนพนักงานประมาณ 200 คน ผลิตภัณฑ์
ได้แก ่ชิน้สว่นมอเตอรไ์ซค ์รถยนต์ และชิน้สว่นอเิลก็ทรอนิกส ์ดงัรปูที ่4, 5 
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รปูที ่4 ผลติภณัฑ์โลหะแผ่นขึน้รปูของโรงงาน 
 
 
 

Motorcycle, 
76.03%

Automobile, 
19.10%

Electrical, 
4.87%

 
 

รปูที ่5 กราฟแสดงสดัสว่นยอดขายกลุ่มลูกคา้ต่างๆ 
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 บริษัทมกีารจดัท าระบบบรหิารคุณภาพ โดยได้รบัการรับรองมาตรฐาน ISO9001 
ส าหรบัชิน้งานป ัม๊ข ึน้รปู และเชือ่มประกอบชิน้สว่นอตุสาหกรรม  

 
สภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 จากการเกบ็ขอ้มลูรายงานเป้าหมายคณุภาพประจ าไตรมาสที ่2 ในปี 2555 พบว่าฝ่าย
พฒันาผลติภณัฑ์ใหมไ่มส่ามารถบรรลุผลตามเป้าหมายที่บรษิัทก าหนดในเรื่องของการควบคุม
ของเสยีในล๊อตผลิตจริงของผลิตภัณฑ์ใหม่ (ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่เร ิม่ด าเนินการผลิตแบบ Mass 
Production ในระยะเวลาไมเ่กนิ 1 ปี นับจากวนัแรกทีเ่ร ิม่ Mass Production) ดงัตารางที ่5 

 
ตารางที ่6 ตารางสรปุผลของเป้าหมายคณุภาพจากรายงานการประชมุเป้าหมายคุณภาพประจ า

ไตรมาสที ่2 
หวัข้อการทบทวนโดยฝ่ายบริหาร เป้าหมาย 

(ปี 2555) 
ไตรมาสท่ี 2  

(ปี 2555) 
การควบคมุของเสยีในล๊อตผลติจรงิของ
ผลติภณัฑ์ใหม ่

< 60 ppm. 120 ppm. 

 
 เนื่องจากในไตรมาสที่ 2 พบปญัหาคุณภาพจากลูกค้าในเรื่องของระยะรูไม่ได้ขนาด
จ านวน 88 ชิน้ และชิน้งานเป็นครบีจ านวน 18 ชิ้น ซึ่งเป็นสาเหตุหลักที่ท าให้ไม่สามารถบรรลุ
เป้าหมายขนาด 
 จากปญัหาดังกล่าวที่เกดิขึ้นจงึเป็นข้อมูลเบื้องต้นในการท าการศึกษาเพื่อปรบัปรุง
ประสทิธภิาพของกระบวนการวางแผนพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ตามกระบวนการของ APQP และ
การวิเคราะห์หาข้อบกพร่องและผลกระทบหรอื FMEA ส าหรบัชิ้นงานกรณีศึกษา ซึ่งได้แก ่
Bracket หมายเลข 11056-xxxxA ดังรูปที่ 6 ซึ่งเป็นงานของผลิตภัณฑ์ใหม่ที่มลีักษณะงานที่
ใกล้เคียงกบังานปจัจุบันที่จะเริม่ด าเนินการในไตรมาสที่ 3 โดยจะด าเนินการวิเคราะห์ถึง
แนวโน้มความผดิพลาดทีจ่ะเกดิขึน้ตัง้แต่การตรวจรบัวตัถุดบิจนกระทัง่จดัสง่ผลิตภัณฑ์ส าเรจ็รูป
ใหแ้กลู่กคา้โดยทมีงาน SMEs ของโรงงานกรณีศกึษานี้ 
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รปูที ่6 ชิน้งานกรณีศกึษา Bracket หมายเลข 11056-xxxxA 

 
 ขัน้ตอนการด าเนินผลิต Bracket หมายเลข 11056-xxxxA ประกอบด้วยขัน้ตอน
ทัง้หมด 10 ขัน้ตอนดงัต่อไปนี้ (ดงัรปูที ่7) 

1. กระบวนการตรวจรบัวตัถุดบิ  
2. กระบวนการ Blank 
3. กระบวนการ Pierce 
4. กระบวนการ Bend 
5. กระบวนการ Spot Nut 
6. กระบวนการ EDP (Electro-deposition painting) 
7. กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ 
8. กระบวนการ Tap เกลยีว Nut 6 mm. 
9. กระบวนการ Packing 
10. กระบวนการจดัสง่ 
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       ตรวจรับวัตถุดิบ

SPOT

BRACKET

BLANK ( 60 TON )

ตรวจรับวัตถุดิบ

BEND ( 60 TON )

PIERCE ( 60 TON )

NUT - WELDING

EDP (VPP.)

             

TAP        NUT 6  mm.

PACKING

DELIVERY
 

 
รปูที ่7 แผนภูมกิารไหลของกรรมวธิกีารผลติ 
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การวางแผนและพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ 
 อา้งองิตามการประยุกต์ใชก้ารวางแผนการผลติล่วงหน้าหรอื APQP โดยมขี ัน้ตอนการ
ด าเนินการดงันี้ 

1. จดัตัง้ทีมงานในการวางแผนพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ หรือ APQP Team โดย
มอบหมายผู้รบัผิดชอบจากตัวแทนจากหน่วยงานต่างๆที่เกี่ยวข้อง รวมถึงก าหนดหัวหน้า  
APQP Team โดยในทีน่ี้จะประกอบด้วยเจ้าหน้าที่แผนกพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่เป็นหวัหน้าทมี 
และสมาชกิได้แก่เจ้าหน้าที่จากแผนกควบคุมคุณภาพ แผนก Stamping แผนก Welding และ
แผนกวางแผนการผลติ 

2. นิยามขอบเขต ได้แก่ ความต้องการของลูกค้า หน้าที่ความรบัผิดชอบต่างๆ ใน
กรณีนี้จะได้แก ่แบบงานจากลูกคา้, รายการวตัถุดบิ 

3. การศกึษาความเป็นไปได้ และความเสีย่ง ในกรณีศกึษานี้จะด าเนินการทบทวนถึง
ความเป็นไปได้ในการพฒันาผลติภณัฑ์ใหมน่ี้ ซึ่งพบวา่ชิน้งานกรณีศกึษานี้เป็นงานที่มลีักษณะ
ใกล้เคยีงกบัชิน้งานรุน่กอ่นทีเ่คยผลติ และทางโรงงานมคีวามพร้อมในการด าเนินการทัง้ในส่วน
ของก าลงัเครือ่งจกัร ต้นทนุของอปุกรณ์และเครื่องมอื ความสามารถของกระบวนการผลิต และ
การตรวจสอบคณุภาพ  

4. จดัท าแผนการพฒันาผลติภณัฑ์ใหมใ่นลกัษณะ Timing plan โดยมเีนื้อหาดงันี้ 
4.1 วางแผนและจดัท า Die, Tooling ซึ่งด าเนินการและรบัผิดชอบโดยฝ่ายพัฒนา

ผลติภณัฑ์ใหม ่และสว่นงานจดัท าแมพ่มิพ์ และการเตรยีมเครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการผลติ ตามรปูที ่8 
4.2 แผนการจดัเตรยีมวตัถุดบิ เตรยีมทดลองผลติ ในสว่นนี้จะรบัผิดชอบโดยส่วน

งานวางแผนการผลิตซึ่งประสานงานร่วมกบัฝ่ายจดัซื้อในการเตรยีมสัง่ซื้อวตัถุดิบตามแบบที่
ก าหนดจากลูกคา้ 

4.3 จดัท า Process Flow Chart, PFMEA, Pre-Launch Control Plan 
4.4 จดัท าเอกสารคุณภาพ Inspection Standard, Check Sheet รวมถึงการ

ตรวจวดัชิน้งาน ตามรปูที ่9 
4.5 ท าการทดลองผลติ 
4.6 สรปุผลหลงัทดลองผลติ 
4.7 จดัท า Production Control Plan, ข้อมูลคุณภาพ, ความสามารถของ

กระบวนการ 
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รปูที ่8 แมพ่มิพ์ทีใ่ชใ้นการผลติ 
 
 
 

 
 

รปูที ่9 การตรวจวดังานตาม Inspection Standard 
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การศึกษาการประยุกต์ใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
 รวบรวมทีมงานผู้เกี่ยวข้องจากฝ่ายผลิต(ป ัม๊ข ึ้นรูป) ควบคุมคุณภาพ ฝ่ายพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ใหม่ มาวเิคราะห์หาแนวโน้มความล้มเหลวของกระบวนการผลิตชิ้นงาน  Bracket 
หมายเลข 11056-xxxxA ซึ่งประกอบด้วยขัน้ตอนดงัต่อไปนี้ 

1. จดัท าและทบทวนแผนผังกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตส าหรบัชิ้นงาน 
Bracket หมายเลข 11056-xxxxA 

2. ท าการบ่งชี้หน้าที่และเป้าหมายของแต่ละกระบวนการ พร้อมทัง้ระบุจุดวกิฤต 
Special Characteristic 

3. ก าหนดรายการขอ้บกพรอ่งทีเ่กดิขึน้ในแต่ละกระบวนการ 
4. ชีบ้่งผลกระทบทีค่าดว่าจะเกดิขึ้นกบัลูกค้า จากข้อบกพร่องที่เกดิขึ้นพร้อมทัง้ท า

การ 
5. ประเมนิความรนุแรงของผลกระทบทีเ่กดิขึน้ (Severity) 
6. บ่งชีส้าเหตุที่เป็นไปได้ทัง้หมดของข้อบกพร่องพร้อมทัง้ท าการประเมนิโอกาสที่

สาเหตุ 
7. ต่างๆ จะเกดิขึน้ (Occurrence) 
8. ระบุสภาวะการควบคมุในปจัจบุนัในแต่ละสาเหตุ พรอ้มทัง้ท าการประเมนิ 
9. ความสามารถในการตรวจจบั (Detection) 
10. ประเมนิค่าความเสี่ยงของแต่ละสาเหตุ เพื่อจดัอันดับความส าคญั(RPN) เช่น 

กระบวนการตรวจรบัวตัถุดบิ มคีา่ S=4, O=6 และ D=6 คา่ RPN = 4x6x6 = 144 
11. ท าการปรบัปรงุแกไ้ขกระบวนการในภาพรวมเพื่อลดคา่ RPN ลดลง 

 **เนื่องจากเกณฑ์การประเมนิในส่วนของความรุนแรง โอกาสเกดิ และการตรวจจบั 
จากตวัอย่างของคูม่อื AIAG มกีารใหค้ะแนนทีล่ะเอยีดมาก (1 ถึง 10) ซึ่งผู้ศกึษาพิจารณาว่าไม่
เหมาะกบัโรงงานกรณีศกึษาของ SMEs นี้จงึทบทวนระดบัการใหค้ะแนนใหมด่งันี้ 
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ตารางที ่7 เกณฑ์การประเมนิผลความรนุแรงของผลกระทบส าหรบัโรงงานกรณีศกึษา 
(Severity: S) 

ผลกระทบ ผลกระทบต่อลูกค้าและโรงงาน ระดบั 
อนัตราย อนัดบัความรนุแรงสูงมาก สง่ผลกระทบต่อความ

ปลอดภยั ไมส่อดคล้องกบักฎหมาย 
10 

สงู ความบกพร่องท าใหย้านยนต์ไมส่ามารถใชง้านได้ 
สญูเสยีความสามารถในการท างาน 

8 

ปานกลาง ความบกพร่องซึ่งยานยนต์/สว่นประกอบท างานได้แต่
กระทบกบักระบวนการผลติรถยนต์ของลูกคา้ 

6 

ต ่า สว่นประกอบมคีวามไม่สอดคล้องในด้านความพอด ีการ
ตกแต่ง เสยีงสัน่ดงั ลูกคา้สว่นใหญ่สงัเกตได้, ความ
บกพร่องกระทบกบักระบวนการถดัไป ภายในองค์กร 

4 

เลก็น้อยมาก สว่นประกอบมคีวามไม่สอดคล้องในด้านความพอด ีการ
ตกแต่ง เสยีงสัน่ดงั ลูกคา้สว่นน้อยสงัเกตได้ 

2 

 
ตารางที ่8 เกณฑ์การประเมนิผลโอกาสเกดิขึน้ส าหรบัโรงงานกรณีศกึษา (Occurrence: O) 
ความน่าจะ

เป็นในการเกิด
ความล้มเหลว 

ลกัษณะความล้มเหลวท่ีจะเกิด ระดบั 

สงูมาก ไมม่กีารควบคมุสาเหตุการเกดิ ไมม่ปีระสบการณ์ในการ
ผลติมากอ่น 

10 

สงู ไมม่กีารควบคมุสาเหตุการเกดิ อาศยัประสบการณ์ใน
การปฏบิตัิงาน 

8 

ปานกลาง มกีารควบคมุการเกดิ มคีูม่อืในการปฏิบตังิานทีช่ดัเจน 6 
ต ่า มรีะบบในการควบคุมการเกดิ ใชส้ถติใินการควบคมุ มี

อปุกรณ์ทีช่ว่ยควบคมุกระบวนการได้งา่ย  
4 

แทบไมเ่กดิ โอกาสเกดิน้อยมาก ควบคมุแบบอตัโนมตั ิมอีปุกรณ์ 
Pokayoke 

2 
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ตารางที ่9 เกณฑ์การประเมนิผลความสามารถในการตรวจจบัส าหรบัโรงงานกรณีศกึษา 
(Detection: D) 

การตรวจจบั ขอบเขตของเกณฑ์ในการตรวจจบั ระดบั 
แทบเป็นไป
ไมไ่ด ้

ไมม่กีารตรวจสอบ 10 

เป็นไปได้ยาก การควบคมุมเีพยีงการตรวจสอบด้วยสายตาเทา่นัน้ 8 
ต ่า มกีารตรวจวดั มวีธิกีาร และแผนการสุม่ตรวจจบัที่ชดัเจน 6 
คอ่นขา้งสงู มกีารใชเ้กจในการตรวจสอบชิน้งาน มกีารตรวจสอบที่

ตดัสนิใจได้งา่ย และชดัเจน  
4 

สงูมาก ตรวจพบข้อบกพร่องในจดุปฏบิตังิาน (มกีารใชเ้กจ
อตัโนมตัริว่มกบัการหยุดอตัโนมตัิ) 

2 

 
 

 
 

รปูที ่10 การประชมุวเิคราะหค์วามล้มเหลวของกระบวนการ 
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ตารางที ่10 ตารางวเิคราะห์แนวโน้มข้อบกพร่องของกระบวนการ 

1
การตรวจรับ

วตัถุดบิ

Steel plate 

SPHC
เป็นรอย

สง่งานคนืจาก

ฝ่ายผลติ, QC
4

งานเป็นรอยจากผูข้าย 

หรอืจากการขนสง่

การคดัเลอืก ควบคมุ 

และการพัฒนาผูข้าย
6

มกีารสุม่ตรวจรับ

วตัถุดบิ
6 144

Nut SIOC เกลยีวผดิสเปค

สง่งานคนืจาก

กระบวนการ Tap 

เกลยีว

4
เกดิจากการผลติของ

ผูข้าย

การคดัเลอืก ควบคมุ 

และการพัฒนาผูข้าย
6

การตรวจรับวตัถุดบิ 

ใบรับรองผลตรวจ
6 144

2 Blank
ไดร้ปู ไม่

เป็นครบี
งานเป็นครบี เคลมจากลกูคา้ 6 แมพ่มิพส์กึ

ตรวจสอบสภาพงาน 

แมพ่มิพด์ว้ยสายตา
8

มวีธิกีารปฏบิตั ิ

ตวัอย่างงานในการ

ตรวจสอบ

6 288

3 Piece ขนาดรู ระยะรไูมไ่ดส้เปค
ลกูคา้ประกอบ

ไมไ่ด ้
6 Die pin สกึ

มแีผนควบคมุการ

เปลีย่น Die pin
6

มวีธิกีารปฏบิตั ิและ 

Jig ตรวจสอบ
4 144

4 รปูรา่ง ไมไ่ดร้ปู
ลกูคา้ประกอบ

ไมไ่ด ้
6

การตัง้เครือ่งจักร

ผดิพลาด

ม ีJig ส าหรับ

กระบวนการดดังอ
4 ตรวจสอบงานดว้ย Jig 4 96

ระยะ 

44+0.5
ไมไ่ดข้นาด

ลกูคา้ประกอบ

ไมไ่ด ้
6 SC

การตัง้เครือ่งจักร

ผดิพลาด

ไมม่กีารควบคมุการเกดิ

 อาศยัประสบการณ์
8 สุม่ตรวจสอบ 6 288

5 WE (Spot)

ความ

แข็งแรงงาน

เชือ่ม

Spot ไมต่ดิ, ตดิ

ไมด่ี

กระทบกับการ

ท างานของยาน

ยนต์

8 SC
กระแสไฟฟ้า ระยะเวลา

 แรงกด

ตรวจสอบพารามเิตอร์

ของการเชือ่ม/การ

ทดสอบแบบท าลาย

4
สุม่ตรวจสอบแบบ

ท าลาย
6 192

6 EDP
ความหนา 

ความแข็ง

ความหนาสไีมไ่ด ้

คราบขาว

สง่คนืจาก QC,

งานเป็นสนมิ
4

เกดิจากกระบวนการ

ของผูส้ง่มอบ

มกีารควบคมุ

กระบวนการทีช่ดัเจน

จากผูส้ง่มอบ

6

มรีายงานผลการ

ตรวจสอบจากผูส้ง่

มอบ

6 144

งานเสยีรปู
สง่คนืจาก QC,

งานเสยีรปู
4

เกดิจากกระบวนการ

ของผูส้ง่มอบ

มกีารควบคมุ

กระบวนการทีช่ดัเจน

จากผูส้ง่มอบ

6

มรีายงานผลการ

ตรวจสอบจากผูส้ง่

มอบ

6 144

7

การ

ตรวจสอบ

คณุภาพ

ความหนา 

สภาพท่ัวไป

ความหนาสไีมไ่ด ้

งานเสยีรปู
เคลมจากลกูคา้ 6 การตรวจรับผลติภัณฑ์

มรีะบบการตรวจสอบ

และตรวจจับจาก

กระบวนการกอ่หนา้

6
มวีธิกีารปฏบิตั ิและ 

Jig ตรวจสอบ
4 144

8 TAP เกลยีว
ไมม่สีตีดิ

เกลยีว
มสีตีดิเกลยีว ลกูคา้ประกอบยาก 4 ดอกตา๊ปสกึ

มกีารควบคมุการ

เปลีย่นดอกตา๊ป
6

มวีธิกีารตรวจสอบ 

และการสุม่ทีช่ดัเจน
6 144

9 Packing จ านวน จ านวนไมค่รบ เกนิ
ลกูคา้เคลม ใน

เรือ่งจ านวน
6 การนับงานของพนักงาน

อาศยัประสบการณ์

ของพนักงาน
8

ยังไมม่รีะบบการ

ตรวจจับ
8 384

10 จัดสง่
การบรรจ ุ

เคลือ่นยา้ย
งานเป็นรอย เคลมจากลกูคา้ 6 การขนสง่

มรีะบบการควบคมุการ

จัดสง่ ทีช่ดัเจน
4

มกีารตรวจสอบงาน

กอ่นและหลงัขึน้รถ
6 144

No.
กระบวนการ/

ขัน้ตอน
ขอ้ก าหนด

ความสญูเสยี/

ขอ้ขดัขอ้งทีอ่าจ

เกดิขึน้ Potential 

Failure Mode

ผลกระทบจาก

การสญูเสยี/

ขอ้ขดัขอ้ง 

Potential Effect 

of Failure

ภาวะ

ความ

รนุแรง 

(S)

C
la

s
s

สาเหตุทีท่ าใหเ้กดิ

ความสญูเสยี/

ขอ้ขดัขอ้งPotential 

Cause                    

                            

            

(S)/Mechanism of 

Failure

Bend 1, 2

กระบวนการปัจจบุนั Current Process

RPN. 

(SxO

xD)
ระบบการควบคมุ 

Controls Prevention

ความถี่

ทีอ่าจ

เกดิ

ความ

สญูเสยี

 (O)

ระบบการตรวจจับ 

Control Detection

ความ

สา มา

รถใน

การ

ตรวจจับ

 (D)

 
 
 จากการวเิคราะห์การไหลของกระบวนการดงัตารางที่ 10 มดีงันี้ 

1. การตรวจรบัวตัถุดบิ 
 จากสภาพปญัหาปจัจุบันและแนวโน้มที่อาจจะเกดิขึ้นได้ คอื โลหะแผ่นเป็นรอย ซึ่ง
เกดิขึน้ได้จากกระบวนการผลติ,การขนสง่จากผู้สง่มอบโลหะแผ่น และปญัหานัทเกลียวผิดสเปค
หรอืสง่ผดิรุน่จากผู้สง่มอบประเภทนัท ทัง้ปญัหาชิน้งานเป็นรอยและเกลียวผิดสเปคถูกประเมนิ
ความรนุแรงไวร้ะดบั 4 เนื่องจากเป็นปญัหาที่จะกระทบถึงฟงัก์ชัน่การท างานของกระบวนการ
ถดัไป เชน่ พบปญัหาชิน้รอยที่กระบวนการผลิต หรอืพบปญัหาเกลียวผิดสเปคที่กระบวนการ 
TAP เกลยีว สาเหตุการเกดิทางทมีงานพิจารณาถึงระบบการคดัเลือก ควบคุม การพัฒนาผู้ส่ง
มอบ จากประวตักิารสง่งานจากผู้ผลติรวมถงึการมกีารควบคุมและพัฒนาผู้ส่งมอบจงึประเมนิไว้
ระดับ 6 ส าหรบัภายในโรงงานสามารถพิจารณาถึงกระบวนการตรวจรบัวตัถุดิบในส่วนของ
แผนการสุม่ และมกีจิกรรมการสุม่ตรวจสอบชิน้งานจงึประเมนิระดบัการตรวจจบัไวร้ะดบั 6 

2. กระบวนการ Blanking หรอืการตดัเฉือน 
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 จากสภาพปญัหาปจัจุบันและแนวโน้มที่อาจจะเกดิขึ้นได้ คือ งานเป็นครีบ ความ
รนุแรงประเมนิไวท้ีร่ะดบั 6 เนื่องจากมปีระวตัพิบปญัหาร้องเรยีนจากลูกค้าภายนอก ซึ่งสาเหตุ
การเกดิเกีย่วขอ้งกบัการตัง้แมพ่มิพ์ การบ ารงุรกัษาแม่พิมพ์ รวมถึงระบบการควบคุม การผลิต
งานต่อเนื่องเป็นจ านวนมาก ซึ่งปจัจุบันอาศยัประสบการณ์ในการดูแลบ ารุงรกัษาแม่พิมพ์จึง
ประเมินโอกาสเกิดไว้ระดับ 8 ส่วนการตรวจจับมีว ิธีปฏิบัติในการสุ่มตรวจสอบระหว่าง
กระบวนการจงึประเมนิไวร้ะดบั 6 

3. กระบวนการ Piecing หรอื การเจาะรู 
 จากสภาพปญัหาปจัจบุนัและแนวโน้มทีอ่าจจะเกดิขึน้ได้ คอื ขนาดรไูมไ่ด้มาตรฐานซึ่ง
ระดบัความรนุแรงถูกประเมนิไวร้ะดบั 6 ซึ่งปญัหานี้อาจกระทบกบัฟงัก์ชัน่การท างานของลูกค้า 
โอกาสเกดิมปีจัจยัที่เกี่ยวข้องหลายส่วนไม่ว่าจะเป็นระยะของแม่พิมพ์ วตัถุดิบ Die pin ซึ่ง
คล้ายคลึงกบักระบวนการ Blank ที่เกี่ยวข้องกบัการควบคุมการ Re-grinding และการเปลี่ยน 
die pin มคีรบก าหนด ซึ่งปจัจุบันมรีะบบการควบคุมจงึประเมนิไว้ระดับ 6 ส่วนการตรวจจบั
ประเมนิไวร้ะดบั 4 เนื่องจากมวีธิกีารตรวจสอบทีช่ดัเจนรวมจงึ Jig ชว่ยในการตรวจสอบ 

4. กระบวนการ Bending หรอืการดดังอ 
 จากสภาพปญัหาปจัจบุนัและแนวโน้มทีอ่าจจะเกดิขึน้ได้ คอื รูปร่างของงานหลังดัดงอ
ไมไ่ด้มาตรฐาน สว่นความรนุแรงถูกประเมนิในระดับที่ 6 เนื่องจากกระทบถึงการประกอบของ
ลูกค้า ในส่วนของโอกาสเกดิและการตรวจจับถูกประเมนิไว้ในระดับ 4 เนื่องจากรูปร่างของ
ชิน้งานถูกควบคมุด้วยแมพ่มิพ์ รวมถงึม ีJig ตรวจสอบในระหวา่งกระบวนการผลติ 
 ปญัหาระยะระหว่างรูหรือต าแหน่งประกอบไม่ได้ขนาด เป็นอกีหนึ่งแนวโน้มของ
ปญัหา ซึ่งในสว่นความรนุแรงถูกประเมนิในระดับที่ 6 ซึ่งกระทบถึงการประกอบของลูกค้า ใน
ส่วนของระยะระหว่างรูยังไม่มกีารควบคุมการเกดิที่ดีพอรวมถึงมีประวตัิเคยเกดิปญัหาจึง
ประเมนิอยู่ทีร่ะดบั 8 และการตรวจจบัมกีารสุม่ตรวจสอบในแผนกคุณภาพจงึประเมนิไว้ที่ระดับ 
6 และต าแหน่งประกอบนี้เป็นจดุทีเ่กีย่วขอ้งโดยตรงกบัการประกอบงานของลูกค้า จงึถูกระบุให้
เป็นจดุควบคมุพเิศษหรอื SC (Special Characteristic) 

5. กระบวนการเชื่อมแบบ Spot Nut 
 จากสภาพปญัหาปจัจุบันและแนวโน้มที่อาจจะเกดิขึ้นได้ คอื การเชื่อม Spot Nut ไม่
ตดิ ในสว่นของงานเชือ่มทมีงานพจิารณาวา่เป็นกระบวนการที่จะต้องเป็นจุดควบคุมพิเศษหรอื 
SC (Special Characteristic) เชน่กนัเนื่องจากเป็นจุดที่ตรวจสอบได้ยาก การดูแต่เพียงสภาพ
ภายนอกไมส่ามารถทีจ่ะบอกได้วา่การเชือ่มมคีวามแขง็แรง แนวซึมลึกของการเชื่อมมมีากน้อย
แคไ่หน การทีจ่ะตรวจสอบละเอยีดทกุชิน้อาจจะต้องใชว้ธิ ีX-Ray แต่เนื่องจากเครื่องมรีาคาแพง 
การตรวจจบัหรอืทดสอบที่ง่ายที่สุดกค็อืการทดสอบแบบท าลาย ซึ่งท าได้เพียงการสุ่มตรวจใน
การผลิตงานชิ้นแรก ส่วนความคงที่ของกระบวนการหรือ Stability กต็้องอาศัยการควบคุม
พารามเิตอรต์่างๆของกระบวนการอย่างใกล้ชดิได้แก ่การควบคุมการเปลี่ยนหวั Spot, แรงกดที่
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ใช้ในการเชื่อม, ความคงที่ของกระแสไฟฟ้าที่จ่าย, ความรู้และประสบการณ์ของพนักงาน
ผู้ปฏบิตังิาน ในสว่นของการประเมนิความรุนแรงมคี่าสูงที่สุดโดยอยู่ระดับที่ 8 ซึ่งเกี่ยวข้องกบั
ฟงักช์ัน่การท างานของยานยนต์ แต่ทมีงานประเมนิโอกาสเกดิไว้ในระดับที่ไม่สูงมากเนื่องจาก
ปจัจบุนัมกีารควบคุมอย่างละเอยีดและรดักุมทัง้ในส่วนของการตรวจสอบพารามเิตอร์ต่างๆที่
เกีย่วขอ้งไมว่า่จะเป็นกระแสไฟฟ้า แรงกด และการควบคุมการเปลี่ยนหวั Spot โอกาสเกดิถูก
ประเมนิทีร่ะดบั 4 สว่นการตรวจจบัมกีารด าเนินการอย่างสม ่าเสมอในส่วนของการทดสอบแบบ
ท าลาย การตรวจจบัจงึถูกประเมนิทีร่ะดบั 6 

6. กระบวนการ EDP หรอืการชบุส ี
 จากสภาพปญัหาปจัจุบันและแนวโน้มที่อาจจะเกิดขึ้นได้ คือ ความหนาสีไม่ได้
มาตรฐาน และชิน้งานเป็นรอยอนัเนื่องมาจากผู้ให้บรกิารภายนอก ความรุนแรงถูกประเมนิไว้
ระดบั 4 เนื่องจากเป็นปญัหาที่จะกระทบถึงฟงัก์ชัน่การท างานของกระบวนการถัดไป สาเหตุ
การเกดิเกีย่วขอ้งกนัการควบคมุกระบวนการชบุ การตรวจสอบของผู้ให้บรกิาร ซึ่งการวเิคราะห์
และแก้ปญัหาสาเหตุการเกิดนั ้นจ าเป็นต้องวเิคราะห์ร่วมกับผู้ให้บริการ ส าหรบัโอกาสเกิด
พจิารณาจากประวตัผิลการด าเนินการทีผ่่านมาคล้ายกบักระบวนการตรวจรบัวตัถุดิบ ส่วนการ
ตรวจจบัพจิารณาถงึขอ้มลูและรายงานการตรวจสอบจากผู้สง่มอบ 

7. การตรวจสอบคณุภาพ 
 จากสภาพปญัหาปจัจบุันและแนวโน้มที่อาจจะเกดิขึ้นได้ คอื สภาพทัว่ไป และความ
หนาสีไม่ได้มาตรฐาน จากผู้ร ับจ้างช่วง EDP ภายนอก ระดับความรุนแรงถูกประเมนิที่ 6 
เนื่องจากอาจจะกระทบถึงการท างานของลูกค้ากรณีที่หลุดรอดจากกระบวนการนี้ไป ส่วนการ
โอกาสเกดิพจิารณาได้จากระดบัของเสยีและการควบคมุกระบวนการกอ่นหน้าจงึประเมนิที่ระดับ 
6 สว่นการตรวจจบัมวีธิกีารปฏบิตัแิละ Jig ตรวจสอบงานทีช่ดัเจนจงึประเมนิทีร่ะดบั 4 

8. การ Tap เกลยีว 
 จากสภาพปญัหาปจัจบุนัและแนวโน้มทีอ่าจจะเกดิขึ้นได้ คอื การมสีตีิดเกลียวซึ่งเป็น
กระบวนการทีเ่พิม่เตมิขึน้มาเนื่องจากมปีญัหาที่เคยเกดิขึ้นจากงานที่ผ่านกระบวนการแล้วมสีี
ติดที่เกลียว หลุดรอดไป และท าให้เกดิความยุ่งยากกบัลูกค้าในกระบวนการผลิต จงึประเมนิ
ระดบัความรนุแรงที ่4 สว่นโอกาสเกดิ และการตรวจจบัเกี่ยวข้องกบัการควบคุมกระบวนการซึ่ง
มกีารควบคมุอปุกรณ์ดอกต๊าปและวธิกีารสุม่ทีช่ดัเจนจงึประเมนิทีร่ะดบั 6 

9. กระบวนการบรรจุหรอื Packing 
 จากสภาพปญัหาปจัจบุนัและแนวโน้มทีอ่าจจะเกดิขึ้นได้ คอื ปญัหาจ านวนที่บรรจุต่อ
แพคไมค่รบถ้วนตามมาตรฐานการบรรจุ (Packing Standard) ซึ่งจากประวตัิที่ผ่านมาพบว่ามี
ปญัหาลกัษณะเกดิขึน้มาเป็นจ านวนมากพอสมควร จงึพิจารณาประเมนิความรุนแรงที่ระดับ 6  
และวธิกีารควบคมุการเกดิขอ้ผดิพลาดกย็ังไม่ม ีซึ่งอาศยัเพียงผู้ปฏิบัติงาน โอกาสเกดิและการ
ตรวจจบัจงึถูกประเมนิทีร่ะดบั 8 
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10. กระบวนการจดัสง่ 
 จากสภาพปญัหาปจัจุบันและแนวโน้มที่อาจจะเกิดขึ้นได้ คือ ชิ้นงานเป็นรอยอัน
เนื่องมาจากการเคลื่อนย้ายงาน ระดบัความรุนแรงถูกประเมนิที่ระดับ 4 เนื่องจากไม่กระทบถึง
ฟงักช์ัน่การท างานของลูกคา้ และจากประวตัทิ ีผ่่านมาพบวา่โอกาสเกดิข้อผิดพลาดในลักษณะนี้
ไมไ่ด้มากนักจงึท าใหร้ะดบัของโอกาสเกดิการตรวจจบัมคีา่ไมส่งูมากนัก 
 หลงัจากได้รว่มกนัวเิคราะห์ FMEA จะเหน็ได้ว่าม ี3 กระบวนการที่มคี่า RPN สูงสุด 
ดงัตารางที่ 11 ได้แก่ กระบวนการ Blank, กระบวนการ Bend 1, 2 และกระบวนการ Packing 
ซึ่งมีค่า RPN ที่ 288, 288 และ 384 ตามล าดับ ซึ่งทีมงานมีความสนใจที่จะปรับปรุง
กระบวนการ และได้รว่มกนัวเิคราะห ์รวมถึงเสนอวธิกีารแก้ไขปญัหาและปรบัปรุงกระบวนการ
เพื่อลดโอกาสเกดิความสญูเสยี หรอืเพิม่ความสามารถในการตรวจจบั ดงันี้ 
 
ตารางที ่11 การวเิคราะหแ์นวโน้มขอ้บกพรอ่งของกระบวนการทีม่คีา่ RPN สงู 

1
การตรวจรับ

วตัถุดบิ

Steel plate 

SPHC
เป็นรอย

สง่งานคนืจาก

ฝ่ายผลติ, QC
4

งานเป็นรอยจากผูข้าย 

หรอืจากการขนสง่

การคดัเลอืก ควบคมุ 

และการพัฒนาผูข้าย
6

มกีารสุม่ตรวจรับ

วตัถุดบิ
6 144

Nut SIOC เกลยีวผดิสเปค

สง่งานคนืจาก

กระบวนการ Tap 

เกลยีว

4
เกดิจากการผลติของ

ผูข้าย

การคดัเลอืก ควบคมุ 

และการพัฒนาผูข้าย
6

การตรวจรับวตัถุดบิ 

ใบรับรองผลตรวจ
6 144

2 Blank
ไดร้ปู ไม่

เป็นครบี
งานเป็นครบี เคลมจากลกูคา้ 6 แมพ่มิพส์กึ

ตรวจสอบสภาพงาน 

แมพ่มิพด์ว้ยสายตา
8

มวีธิกีารปฏบิตั ิ

ตวัอย่างงานในการ

ตรวจสอบ

6 288

3 Piece ขนาดรู ระยะรไูมไ่ดส้เปค
ลกูคา้ประกอบ

ไมไ่ด ้
6 Die pin สกึ

มแีผนควบคมุการ

เปลีย่น Die pin
6

มวีธิกีารปฏบิตั ิและ 

Jig ตรวจสอบ
4 144

4 รปูรา่ง ไมไ่ดร้ปู
ลกูคา้ประกอบ

ไมไ่ด ้
6

การตัง้เครือ่งจักร

ผดิพลาด

ม ีJig ส าหรับ

กระบวนการดดังอ
4 ตรวจสอบงานดว้ย Jig 4 96

ระยะ 

44+0.5
ไมไ่ดข้นาด

ลกูคา้ประกอบ

ไมไ่ด ้
6 SC

การตัง้เครือ่งจักร

ผดิพลาด

ไมม่กีารควบคมุการเกดิ

 อาศยัประสบการณ์
8 สุม่ตรวจสอบ 6 288

5 WE (Spot)

ความ

แข็งแรงงาน

เชือ่ม

Spot ไมต่ดิ, ตดิ

ไมด่ี

กระทบกับการ

ท างานของยาน

ยนต์

8 SC
กระแสไฟฟ้า ระยะเวลา

 แรงกด

ตรวจสอบพารามเิตอร์

ของการเชือ่ม/การ

ทดสอบแบบท าลาย

4
สุม่ตรวจสอบแบบ

ท าลาย
6 192

6 EDP
ความหนา 

ความแข็ง

ความหนาสไีมไ่ด ้

คราบขาว

สง่คนืจาก QC,

งานเป็นสนมิ
4

เกดิจากกระบวนการ

ของผูส้ง่มอบ

มกีารควบคมุ

กระบวนการทีช่ดัเจน

จากผูส้ง่มอบ

6

มรีายงานผลการ

ตรวจสอบจากผูส้ง่

มอบ

6 144

งานเสยีรปู
สง่คนืจาก QC,

งานเสยีรปู
4

เกดิจากกระบวนการ

ของผูส้ง่มอบ

มกีารควบคมุ

กระบวนการทีช่ดัเจน

จากผูส้ง่มอบ

6

มรีายงานผลการ

ตรวจสอบจากผูส้ง่

มอบ

6 144

7

การ

ตรวจสอบ

คณุภาพ

ความหนา 

สภาพท่ัวไป

ความหนาสไีมไ่ด ้

งานเสยีรปู
เคลมจากลกูคา้ 6 การตรวจรับผลติภัณฑ์

มรีะบบการตรวจสอบ

และตรวจจับจาก

กระบวนการกอ่หนา้

6
มวีธิกีารปฏบิตั ิและ 

Jig ตรวจสอบ
4 144

8 TAP เกลยีว
ไมม่สีตีดิ

เกลยีว
มสีตีดิเกลยีว ลกูคา้ประกอบยาก 4 ดอกตา๊ปสกึ

มกีารควบคมุการ

เปลีย่นดอกตา๊ป
6

มวีธิกีารตรวจสอบ 

และการสุม่ทีช่ดัเจน
6 144

9 Packing จ านวน จ านวนไมค่รบ เกนิ
ลกูคา้เคลม ใน

เรือ่งจ านวน
6 การนับงานของพนักงาน

อาศยัประสบการณ์

ของพนักงาน
8

ยังไมม่รีะบบการ

ตรวจจับ
8 384

10 จัดสง่
การบรรจ ุ

เคลือ่นยา้ย
งานเป็นรอย เคลมจากลกูคา้ 6 การขนสง่

มรีะบบการควบคมุการ

จัดสง่ ทีช่ดัเจน
4

มกีารตรวจสอบงาน

กอ่นและหลงัขึน้รถ
6 144

No.
กระบวนการ/

ขัน้ตอน
ขอ้ก าหนด

ความสญูเสยี/

ขอ้ขดัขอ้งทีอ่าจ

เกดิขึน้ Potential 

Failure Mode

ผลกระทบจาก

การสญูเสยี/

ขอ้ขดัขอ้ง 

Potential Effect 

of Failure

ภาวะ

ความ

รนุแรง 

(S)

C
la

s
s

สาเหตุทีท่ าใหเ้กดิ

ความสญูเสยี/

ขอ้ขดัขอ้งPotential 

Cause                    

                            

            

(S)/Mechanism of 

Failure

Bend 1, 2

กระบวนการปัจจบุนั Current Process

RPN. 

(SxO

xD)
ระบบการควบคมุ 

Controls Prevention

ความถี่

ทีอ่าจ

เกดิ

ความ

สญูเสยี

 (O)

ระบบการตรวจจับ 

Control Detection

ความ

สา มา

รถใน

การ

ตรวจจับ

 (D)
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กระบวนการที ่1 Blanking หรอืตดัเฉือน 
 จากการทบทวนโดยทมีงานเรือ่งปญัหาชิน้งานเป็นครบีจากการตัดเฉือนพบว่าสาเหตุ
หลกัเกีย่วขอ้งกบัการบ ารงุรกัษาแมพ่มิพ์ซึ่งมปีระวตัทิ ีผ่่านมาที่เกดิปญัหา โดยสามารถสรุปการ
หาสาเหตุที่ท าให้เกดิชิ้นงานเป็นครีบจากการระดมความคดิจากผู้ศกึษาท าร่วมกบัพนักงาน
บรษิทัของแต่ละฝ่าย ในการศกึษาจากแผนภูมเิหตุและผลและเสนอแนวทางในการปรบัปรุง ดัง
ขอ้มลูในรปูที ่11 

 

               

          
              

       

     

          

          

          

        

               

                 

                    
       

               

         

               

                      

 
 

รปูที ่11 แผนภูมเิหตุและผลแสดงสาเหตุของการเกดิชิน้งานเป็นครบี 
 
 จากแผนภูมเิหตุและผลที่ทมีงานวิเคราะห์ พบว่าปญัหาหลักอยู่ที่การควบคุม และ
บ ารงุรกัษาการเสือ่มสภาพของแมพ่มิพ์ โดยเฉพาะส่วนของคมแม่พิมพ์ในขัน้ตอนการตัดเฉือน 
ซึ่งสภาพปจัจบุนัอาศยัเพยีงการตรวจสอบด้วยสายตาของพนักงานหน้างานทัง้ในส่วนแม่พิมพ์ 
และชิน้งานทีไ่ด้ออกมา  
 ขอ้เสนอในการปรบัปรงุของทมีงานคอื การจดัท าประวตัิ และวางแผนการบ ารุงรกัษา
แม่พิมพ์เชงิป้องกัน โดยการควบคุมจ านวน  Shot ที่ใช้งานในแต่ละครัง้ จากการตรวจสอบ
ประวตัขิอ้มลูการหยุดซ่อมแซมแม่พิมพ์ของชิ้นงาน Clamp B BRK Hose ที่มลีักษณะใกล้เคยีง
กนัพบว่าจ านวน Shot ที่หยุดเฉลี่ยอยู่ที่ 132,000 Shot จงึพิจารณาเป็นฐานข้อมูลเบื้องต้นใน
การก าหนดจ านวน Shot ในการบ ารงุรกัษาแมพ่มิพ์ ดงัตารางที ่12 
 
 
 
 
 



 

 

36 

ตารางที ่12 ตวัอย่างแผนการบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนัส าหรบั Jig & Die 

รหสัเคร่ืองจกัร ช่ือเคร่ืองจกัร รุ่น / Shot สะสม

อุปกรณ์ ช่ืออุปกรณ์ ขั้นตอน ( ยอดยกมา ) Jul Aug Sep Oct Nov Dec

Forecast

Shot สะสม

PM ตามความถ่ี

PM เปล่ียนตามอายุ

Forecast

Shot สะสม

PM ตามความถ่ี

PM เปล่ียนตามอายุ

Forecast

Shot สะสม

PM ตามความถ่ี

PM เปล่ียนตามอายุ

ปี ………………………………..
ผูรั้บผิดชอบ

แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั JIG  &  DIE  ตามวาระประจ าปี  ปี…………………..………………….

แผนก……………………………..…  Revise : …………………..

ล าดบั รายการ

Welding   ( THM. 

 
 
 

กระบวนการที ่4 Bending 1, 2 หรอืดดังอ 
 จากการทบทวนโดยทมีงานเรื่องปญัหาระยะระหว่างรู 44+0.5 มลิลิเมตรไม่ได้ขนาด 
ซึ่งสาเหตุเกดิจากระบวนการผลติ โดยสามารถสรปุการหาสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิชิน้งานเป็นครบีจาก
การระดมความคดิจากผู้ศกึษาท ารว่มกบัพนักงานบรษิทัของแต่ละฝ่าย ในการศกึษาจากแผนภูมิ
เหตุและผลและเสนอแนวทางในการปรบัปรงุ ดงัขอ้มลูในรปูที ่12 
 

               
     (44.0+0.5)

                               

     

        

                 

                 

                    

       

          

          

          
          

               

              

          

                      

 
 

รปูที ่12 แผนภูมเิหตุและผลแสดงสาเหตุของการเกดิจดุประกอบไมไ่ด้ขนาด 
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 จากแผนภูมเิหตุและผลที่ทมีงานวเิคราะห์ พบว่าปญัหาหลักอยู่ที่การขาดอุปกรณ์ที่
ช่วยควบคุมระยะรูในการผลิตหรอื Guide post เนื่องจากมปีระวตัิปญัหาที่ใกล้เคยีงที่เคยเกดิ
ขึน้มากอ่น สว่นสาเหตุรองอืน่ๆได้แก ่การขาดความรู้ความช านาญของพนักงาน รวมถึงวสัดุที่
ไมไ่ด้มาตรฐาน 
 ขอ้เสนอในการป้องกนัปญัหาได้แก่ การจดัท าอุปกรณ์ Guide post ซึ่งเป็นอุปกรณ์ที่
ยดึต าแหน่งรทูีต่้องการใหม้ขีนาดคงที ่ดงัรปูที ่13 
 

 
 

รปูที ่13 ตวัอย่าง Guide post ส าหรบัควบคมุระยะรู 
 

กระบวนการที ่9 Packing หรอืการบรรจภุณัฑ์ 
 จากการทบทวนโดยทมีงานเรือ่งปญัหาที่อาจเกดิขึ้นจากกระบวนการ Packing ได้แก ่
จ านวนการบรรจชุิน้งานต่อแพคไมค่รบ ดงัขอ้มลูในรปูที ่14 
 

              

          

       

             

          

          

          

                   

             

        

          

      

       

 
 

รปูที ่14 แผนภูมเิหตุและผลแสดงสาเหตุของการเกดิบรรจุงานไมค่รบ 
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 จากแผนภูมเิหตุและผลที่ทมีงานท าการวเิคราะห์ พบว่าสาเหตุหลักของปญัหาอยู่ที่
วธิกีารควบคมุการนับจ านวนและบรรจุงาน ซึ่งปจัจุบันยังไม่มรีะบบการป้องกนัความผิดพลาด 
หรอืตรวจสอบจ านวนทีบ่รรจทุีจ่ะสง่ลูกคา้ สว่นสาเหตุรองอื่นๆ ได้แก่ ความรู้ ความช านาญของ
ผู้ปฏบิตังิาน 
 ข้อเสนอของทีมงานคอื การจดัท าอุปกรณ์บล๊อคนับและบรรจุชิ้นงานชิ้นงาน ซึ่ง 1 
บล๊อคนับชิน้งานจะเทา่กบัจ านวนบรรจตุ่อ 1 แพค ดงัรปูที ่15 
 

 
 

รปูที ่15 อปุกรณ์บล๊อคนับชิน้งาน 
 
ผลการศึกษา 
 หลงัจากทีง่านด าเนินการท าการแกไ้ขปรบัปรงุกระบวนการผลิตตามข้อเสนอต่างๆทัง้ 
3 กระบวนการและท าประเมนิคา่ RPN ครัง้ที ่2 พบวา่คา่ RPN ลดลงดงัแสดงในตารางที ่13  
 
ตารางที ่13 ตารางประเมนิการวเิคราะห์แนวโน้มข้อบกพร่องของกระบวนการหลังการแกไ้ข 

S O D RPN

2 Blank งานเป็นครบี ลกูคา้เคลม บาดมอื 6 8 6 288

จัดท าแผน PM 

แมพ่มิพ ์และควบคมุ

การบ ารงุรักษา

เจา้หนา้ทีซ่อ่มบ ารงุ 31/8/2012 6 6 6 216

4 Bend 1, 2 ไมไ่ดข้นาด
ลกูคา้ประกอบ

ไมไ่ด ้
6 8 6 288

จัดท า Guide post 

ควบคมุอัตราการเกดิ

เจา้หนา้ทีฝ่่าย

พัฒนาผลติภัณฑใ์หม่
31/8/2012 6 6 6 216

9 Packing จ านวนไมค่รบ เกนิ ลกูคา้รอ้งเรยีน 6 8 8 384
จัดท า Block นับ

ชิน้งาน
เจา้หนา้ทีฝ่่ายบรรจุ 31/8/2012 6 4 4 96

ผูรั้บผดิชอบและ

ก าหนดเสร็จ 

Responsibility & 

Target Completion 

Date

การประเมนิหลงัการแกไ้ข

การด าเนนิการที่

ไดป้ฏบัิตแิละวนัที่

ปฏบัิต ิAction 

Taken

S O D RPN

No.
กระบวนการ/

ขัน้ตอน

ความสญูเสยี/

ขอ้ขดัขอ้งทีอ่าจ

เกดิขึน้ Potential 

Failure Mode

ผลกระทบจาก

การสญูเสยี/

ขอ้ขดัขอ้ง 

Potential Effect 

of Failure

กระบวนการปัจจบุนั

การด าเนนิการเพื่อ

ลดคา่ RPN 

Recommended 

Action (S)
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 จากรปูตารางประเมนิความล้มเหลวของกระบวนการ พบว่า เมื่อพิจารณาจากเกณฑ์
ของโอกาสเกดิความล้มเหลว (Occurrence) และการตรวจนับ (Detection) และการพิจารณา
จากทมีงานจะได้ผลดงันี้ 

1. ขัน้ตอนการ Blanking มคีา่โอกาสเกดิลดลงจากระดบัคะแนน 8 เหลอื 6 ท าใหค้า่ 
RPN รวมลดลงจาก 288 เหลอื 216 

2. ขัน้ตอนการ Bending 1, 2 มคีา่โอกาสเกดิลดลงจากระดบัคะแนน 8 เหลอื 6 ท า
ใหค้า่ RPN รวมลดลงจาก 288 เหลอื 216 

3. ขัน้ตอนการ Packing มคีา่โอกาสเกดิลดลงจากระดบัคะแนน 8 เหลอื 4 และคา่
การตรวจจบัลดลงจากระดบัคะแนน 8 เหลอื 4 ท าใหค้า่ RPN รวมลดลงจาก 384 เหลอื 96 
 
 



บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะกล่าวถงึบทสรปุ และขอ้เสนอแนะทีไ่ด้จากการศกึษาการประยุกต์ใช้ FMEA 
ในการพฒันาผลติภณัฑ์ใหมข่องโรงงานชิน้สว่นรถยนต์ขนาดกลางและขนาดย่อม 
 จากการศกึษากระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ของโรงงานกรณีศกึษา โดยเลือก
ชิน้งาน ซึ่งอยู่ในกลุ่มของชิน้สว่นยานยนต์ โดยอาศยัสถิติข้อมูลการควบคุมของเสยีใน Trial lot
ในช่วงเดือนไตรมาสที่ 2 ของปี พ.ศ. 2555 หลังจากนั ้นท าการศกึษากระบวนการพัฒนา
ผลติภณัฑ์ใหมช่ิน้งาน Bracket หมายเลข 11056-xxxxA แผนผงัแสดงการไหลของกระบวนการ
, บ่งชีห้น้าที่และเป้าหมายของแต่ละกระบวนการ, ระบุค่าวกิฤต, ก าหนดรายการข้อบกพร่อง, 
ประเมินความรุนแรงของผลกระทบ  (Severity), ประเมินโอกาสที่สาเหตุต่าง ๆ จะเกิดขึ้น 
(Occurrence) โดยอาศยัผงักา้งปลาชว่ยในการวเิคราะห,์ ประเมนิความสามารถในการตรวจจบั 
(Detection) และค านวณคา่ RPN หลงัจากได้ค่าตัวเลข RPN แล้วท าการปรบัปรุงกระบวนการ 
ซึ่งในการปรบัปรงุได้รว่มกนัระดมความคดิของทมีงาน พบว่าสาเหตุที่ท าให้เกดิความผิดพลาด
ในแต่ละกระบวนการมลีกัษณะแตกต่างกนัซึ่งสง่ผลใหข้อ้บกพรอ่งทีเ่กดิขึ้นมลีักษณะแตกต่างกนั 
เช่น ข้อบกพร่องเกดิจากวธิกีารปฏิบัติงาน  ได้จดัท าแผนควบคุมคุณภาพช่วยเพื่อลดความ
ผดิพลาด และท าการอบรมพนักงานโดยหวัหน้าแผนกและทดสอบพนักงานอย่างสม ่าเสมอ  ได้
ท าการขจดัขอ้บกพรอ่งเกดิจากความไม่พร้อมของเครื่องจกัร ได้ปรบัปรุงโดยการวางแผนการ
ซ่อมบ ารงุเชงิป้องกนั มกีารตรวจเชค็สภาพเครือ่งจกัรเพื่อใหเ้กดิความพรอ้มกอ่นปฏบิตังิาน   
เมือ่ท าการเปรยีบเทยีบขอ้มลูของเสยีในล๊อตผลติจรงิของผลิตภัณฑ์ใหม่ ก่อนการปรบัปรุง และ
หลังการปรบัปรุงพบว่ามสีัดส่วนของเปอร์เซ็นต์ที่ลดลงดังแสดงในตารางที่ 14 และเมื่อแยก
หวัขอ้ปญัหาหลกัทีด่ าเนินการปรบัปรงุพบวา่มจี านวนของเสยีลดลงดงัรปูที ่16 

 
ตารางที ่14 ตารางสรุปผลของเป้าหมายคณุภาพของไตรมาสที ่3 
หวัข้อการทบทวนโดยฝ่าย
บริหาร 

เป้าหมาย 
(ปี 2555) 

ไตรมาสท่ี 2  
(ปี 2555) 

ไตรมาสท่ี 3  
(ปี 2555) 

การควบคมุของเสยีในล๊อตผลติ
จรงิของผลติภณัฑ์ใหม่ 

< 60 ppm. 120 ppm. 28 ppm. 
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รปูที ่16 กราฟเปรยีบเทยีบเปอรเ์ซน็ต์ของเสยีหลงัปรบัปรุง 
 
บทสรปุ 

1. FMEA เป็นหนึ่งในเครื่องมือทางเทคนิคของการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ซึ่งมี
จดุมุง่หมายในการป้องกนัของเสยีที่อาจจะเกดิขึ้น จากการประเมนิความเสี่ยงที่อาจจะเกดิขึ้น
ตามเกณฑ์การประเมนิทีต่กลงกนั สิง่ทีไ่ด้จากการประยุกต์ใช้ได้แก่ ผลการประเมนิระดับความ
เสีย่งของแต่ละกระบวนการทีล่ดลง อตัราของเสยีในกระบวนการพฒันาผลติภณัฑ์ใหมท่ีล่ดลง 

2. การให้ความร่วมมือจากตัวแทนฝ่ายต่างๆที่เกี่ยวข้อง หรือ Cross functional 
team (APQP Team) เป็นส่วนส าคญัในความส าเรจ็ และการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ส าหรบัโรง 
SMEs ใหไ้ด้ประสทิธผิล จ าเป็นต้องอาศยัการสนับสนุนจากผู้บรหิารในเรือ่งความรู้ความเข้าใจที่
ถูกต้องในการประยุกต์ใชเ้ครือ่งมอื FMEA การใหค้วามรว่มมอืจากตัวแทนฝ่ายต่างๆที่เกี่ยวข้อง 
หรอื Cross functional team (APQP Team) รวมถึงความรบัผิดชอบจากส่วนงานต่างๆในการ
ปรบัปรงุกระบวนการ 
 
ข้อเสนอแนะ 

1. การวิจยัฉบับนี้ ได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงาน  Bracket หมายเลข 
11056-xxxxA เทา่นัน้ ส าหรบัชิน้งานอืน่อาจมคีวามแตกต่างในเรื่องของกระบวนการ และล าดับ
ขัน้ตอนการผลติ  

2. ควรมีการพิจารณาทบทวนตามระยะเวลาที่เหมาะสมเพื่อการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องตามวตัถุประสงคข์องระบบบรหิารคณุภาพ 
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