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บทคัดยอ 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการศึกษาการประยุกตใช FMEA ในการ

พัฒนาผลิตภัณฑใหมของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตขนาดกลางและ

ขนาดยอม เพื่อหาแนวทางในการลดของเสียที่เกิดขึ้นภายใตกระบวนการ

ผลิต แนวคิดและหลักการของเครื่องมือนี้ คือ การวิเคราะหถึงแนวโนมของ

ปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นตั้งแตการรับวัตถุดิบ  การจัดเก็บวัตถุดิบ กระบวนการ

ผลิต การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป  และการสงมอบใหแกลูกคาซึ่งตองอาศัย

ทีมงานที่มีประสบการณจากหลายสวนมารวมมือกันดําเนินการเพื่อที่จะหา

แนวทางการขจัดหรือลดความเสี่ยงของปญหาตางๆที่อาจจะเกิดขึ้นได  ซึ่ง

จากการศึกษาการประยุกตใช FMEA พบวาแนวโนมความผิดพลาดและ

ความเสี่ยงที่อาจจะเกิดขึ้นสูงสุดไดแก ปญหาชิ้นงานเปนครีบจาก

กระบวนการตัดเฉือน ปญหาระยะระหวางรูไมไดขนาดจากกระบวนการดัด

งอ และปญหาการบรรจุงานไมครบจากกระบวนการบรรจุ ทางทมีงานจึงได

นําเสนอแนวทางในการปรับปรุง เพื่อลดตัวเลขแสดงลําดับของความเสี่ยง 

(RPN) โดยผลจากการดําเนินการปรับปรุงพบวาคา RPN มีคาลดลง โดยที่

กระบวนการตัดเฉือนมีคาลดลงจาก 288 เหลือ 216 กระบวนการดัดงอมีคา

ลดลงจาก 288 เหลือ 216 และกระบวนการบรรจุมีคาลดลงจาก 384 เหลือ 

96 และในสวนของภาพรวมจากขอมูลของเสียใน ลอตผลิตจริงของ

ผลิตภัณฑใหมในไตรมาสที่ 3 มีคาลดลงเหลือ 28 ppm จากไตรมาสที่ 2 ที่มี

ของเสียอยูที่ 120 ppm  

 

Abstract 

 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. 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). And, 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. 

 

1.คํานํา 

 การพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมยานยนตมีความสําคัญกับ 

SMEs เปนอยางมากซึ่งจะเห็นไดจากความตองการของลูกคากลุมยานยนต 

ไมวาจะเปนความตองการตัวอยางชิ้นงานสําหรับการทดลองการผลิต ความ

ตองการดานเอกสารคุณภาพในกระบวนการอนุมัติชิ้นสวน จากการสํารวจ

การพัฒนาผลิตภัณฑใหมของโรงงาน SMEs พบวามีปจจัยที่เปนอุปสรรคที่

สําคัญ คือ กระบวนการจัดการ ซึ่งเปนขอดอยของการประสบความสําเร็จใน

ภาพรวม การขาดการเนนย้ํากฎระเบียบของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม [1] 

 กระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมยาน

ยนต สวนใหญจะอางอิงถึงการประยุกตใชขอกําหนดของระบบบริหาร

คุณภาพ ISO/TS16949:2009 (ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตรายใหญจะตองไดรับ

การรับรองระบบบริหารคุณภาพนี้ ) ในขอกําหนดที่ 7.3 อีกทั้งการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effective Analysis: FMEA) 

ยังเปนหนึ่งในเครื่องมือทางเทคนิคหลักที่ใชวิเคราะหแนวโนมขอบกพรองที่

จะเกิดขึ้นในชวงแรกของการพัฒนาผลิตภัณฑซึ่งเปนวัตถุประสงคหลักของ

ระบบบรหิารคณุภาพ ISO/TS 16949 : 2009 ที่เนน “ปองกัน” แทนที่จะ 

“แกไข” และการดําเนินการจัดทําจําเปนตองอาศัยทีมงานจากหลายสวนงาน 

(Cross functional team) ที่มีประสบการณมารวมมือกันหาแนวทางการ

ปองกันปญหา 



 เนื่องดวย FMEA เปนเครื่องมือที่สําคัญในการพัฒนาผลิตภัณฑ ใช

ความรวมมือจากทีมงานหลายสวนงาน และเปนแหลงรวบรวมองคความรู

จากประสบการณที่หลากหลาย ผูศึกษา จึงไดเกิดแนวความคิดที่ตองการ

ศึกษาการประยุกตใช FMEA ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม มาเปนเครื่องมือ

ในการบรหิารงานเพือ่พฒันาผูผลิตชิ้นสวนรถยนตขนาดกลางและขนาดยอม  

(SMEs) ของระบบการผลิต เพื่อการวางแผนการพัฒนา  เนนการปองการ

ขอบกพรองตาง ๆ ลดความผันแปร ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิตและตอบสนองตอความตองการของลูกคากลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยาน

ยนตไดมากที่สุด งานศึกษานี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาถึงการลดของเสยี

ในลอตผลิตจริงของผลิตภัณฑใหมจากการประยุกตใช FMEA ในการพัฒนา

ผลติภณัฑใหมของโรงงาน SMEs 
 

1. ขอบเขตดานปจจัยเนื้อหา ศึกษาการประยุกตใช FMEA ตามคูมือ

ของ Automotive Industry Action Group (AIAG) [2] ในการพัฒนา

ผลติภณัฑใหมของโรงงาน SMEs กรณีศึกษา โรงงานผลิตปมขึ้นรูปโลหะ

แผน 

ขอบเขตของการศึกษา 

2. ขอบเขตดานพื้นที่และผูใหขอมูล ศึกษาปญหาคุณภาพใน

กระบวนการผลิต และทําการศึกษารวมกับบุคคลากรจากฝายบริหาร 1 คน 

หัวหนาฝายพัฒนาผลิตภัณฑใหม 1 คน และเจาหนาที่ที่เกี่ยวของจํานวน 5 

คน จากฝายพัฒนาผลิตภัณฑใหม ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายผลิตปมขึ้นรูป 

ฝายผลิตเชื่อม และฝายวางแผนการผลิต  

3. ขอบเขตดานระยะเวลา ศึกษาวิจัยโดยใชเวลาในการเก็บรวบรวม

ขอมูลระหวางเดือนกรกฏาคมถึงเดือนพฤศจิกายน 2555 รวมระยะเวลา

ทั้งสิ้น 5 เดือน 

4. ขอบเขตดานผลิตภัณฑที่ศึกษาไดแก Bracket ซึ่งประกอบดวย

กระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ การบวนการตัดเฉือน เจาะรู พับขึ้นรูป เชื่อม

นัท ทําเกลียว บรรจุ และการจัดสง   

 

2. แนวคิด และทฤษฎี 

 FMEA หรือ Failure Mode and Effects Analysis (การวเิคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ ) ไดรับการพัฒนาขึ้นมาครั้งแรกสําหรับโครงการ

อวกาศของ NASA ในชวงทศวรรษ 1950 ตอมาไดมีการขยายไปยัง

อุตสาหกรรมยานยนต โดยในป 1972 กลุมปฏิบัติงาน North American 

Automotive Operations ของบริษัท Ford Motor ไดผนวก FMEA เขากับ

โปรแกรมที่ฝกอบรมเรื่องความไววางใจของผลิตภัณฑสําหรับอบรมพนักงาน

ของบริษัท จากนั้นไดรับการเผยแพรและนําไปประยุกตใชอยางรวดเร็ว

สําหรับอุตสาหกรรมกลุมอากาศยาน รถยนต อาวุธ และอิเล็กทรอนิกส 

สําหรับประเทศไทยไดเริ่มมีการประยุกตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนต ตามความตองการของ Ford Motor ตามระบบมาตรฐาน 

Q101 ของ Ford เม่ือประมาณป ค.ศ. 1990 และหลังจากที่อุตสาหกรรมไดมี

การประยุกตมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ QS9000, ISO/TS16949 

ตลอดจน TL9000 ยิ่งทําใหอุตสาหกรรมไทยเริ่มมีความคุนเคยกับ  FMEA 

มากขึ้น แตอยางไรก็ตามการประยุกตใช FMEA ยังคงจํากัดอยูในกลุมบริษัท

ขนาดใหญในอุตสาหกรรมยานยนต และอิเล็กทรอนิกสเปนสวนใหญ 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effective 

Analysis: FMEA) 

 จากการทบทวนงานศึกษาและงานวิจัยที่เกี่ยวของพบวา มีการ

นาํเอา FMEA ไปประยุกตใชในการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา 

ปองกันขอผิดพลาด โดยทําการพิจารณาหาปจจัยที่สงผลตอความพึงพอใจ

ของลูกคาโดยใชเทคนิค Quality Function Deployment (QFD) [3] 

การศึกษาคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองในกระบวนการพนสี

ชิ้นสวนพลาสติกรวมกับการระดมสมอง แผนภาพตนไม และแผนผังแสดง

เหตุและผล [4] การจัดทํามาตรฐานในกระบวนการแตงสีในโรงงานผลิตสีโดย

เทคนิค FMEA [5] การลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยดานขาง

สําหรับรถยนต และกระบวนการผลิตฝาปดฮารดดิส [6], [7] การลดอตัราการ

เกิดปญหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตยางรถยนต [8] การวิเคราะหและ

ควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบตอปริมาณผลผลิตที่ไดในกระบวนการผลิต

กระจกเงาโดยเทคนิค FMEA [9] ซึ่งผลที่ไดคือคา  RPN หลังดําเนินการ

ปรับปรุง เปอรเซ็นตชิ้นสวนของเสียภายในโรงงาน และของเคลมจากลูกคามี

คาลดลง ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา 

 

 ในการสราง  FMEA สําหรับกระบวนการเริ่มตนจากการสราง

แผนภูมิการไหลเพื่อแสดง ขั้นตอนของกระบวนการ  หลังจากนั้นปฏิบัติตาม

แบบฟอรม  FMEA สําหรับกระบวนการ  โดยอางองิจาก  (AIAG 2008) 

แบบฟอรมแสดงดังรูปที่ 1 โดยแบบฟอรมมีรายละเอียดดังนี้ 

ขั้นตอนการดําเนินการจัดทํา FMEA สําหรับกระบวนการ 

1. กระบวนการหรือขั้นตอน (Process Function / Requirement) 

สําหรับระบุขั้นตอนกระบวนการ ใหใชคําถามงายๆ วาสิ่งนั้นคืออะไร และสิ่ง

นั้นใชทําอะไร และในกรณีที่มีหนาที่ของกระบวนการหลายขอ ควรมีการ

จัดลําดับกอนหลัง เพราะอาจทําใหมีขอบกพรองแตกตางกันได 

2. ความสญูเสยี/ขอขัดของที่อาจเกิดขึ้น (Potential Failure Mode) 

สําหรับระบุลักษณะขอบกพรอง (Failure Mode) ซึ่งในการวิเคราะหอยู

ภายใตสมมติฐานที่วา ชิ้นสวนหรือวัตถุดิบที่นําเขามาจากกระบวนการกอน

หนามีความถูกตองเสมอ เพื่อพิจารณาถึงลักษณะขอบกพรองที่แทจริงของ

กระบวนการ 

3. ผลกระทบจากความสูญเสีย/ขอขัดของ (Potential Effects of 

Failure) สําหรับระบุแนวโนมของผลจากขอบกพรอง ซึ่งหมายถึง ผลกระทบ

ของลักษณะขอบกพรองที่กระทบตอลูกคา โดยผลกระทบอยูในรูปของสิ่งที่

ลูกคาสังเกตเห็นหรือสิ่งที่ลูกคาเคยมีประสบการณมากอน  

4. ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity, S) สําหรับระบุเลขระดับ

ความรนุแรงของปญหา ซึ่งไดจากการประเมินโดยใชคาสเกล 1 ถึง 10 โดย

เกณฑดังกลาวจะพิจารณาจากลูกคาภายนอกกอนเปนลําดับแรก และกรณีที่

ผลกระทบเกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและลูกคาภายใน ใหใชคะแนนจากความ

รุนแรงที่สูงกวาจากการประเมินในการวิเคราะห FMEA คะแนนความรุนแรง

ของผลกระทบ  

5. โอกาสในการเกิด (Occurrence, O) สําหรับระบุโอกาสความ

เปนไปไดในการเกิดผลกระทบซึ่งการกําหนดคะแนนใหกับโอกาสการเกิด

อาศัยขอมูลอัตราขอบกพรองที่เปนไปได (Possible Failure Rates) ซึ่ง

ขึ้นอยูกับจํานวนขอบกพรองที่มีการคาดหมายในระหวางการผลิต 



6. การควบคมุในปจจุบนั (Current Process Controls) สาํหรบัระบุ

การควบคุมกระบวนการ หรือ ความมุงม่ันอื่น ๆ ที่จะทําใหม่ันใจวา

กระบวนการผลิตมีความสามารถที่จะรองรับความบกพรองที่เกิดขึ้นได ซึ่ง

แบงเปน 2 กลุม ไดแก 

7. การปองกัน (Prevention) หมายถึง การปองกันสาเหตุ/กลไกของ

ขอบกพรองหรือลักษณะของขอบกพรองจากการเกิดขึ้น  

8. การตรวจจับ (Detection) หมายถึง การตรวจจับสาเหต/ุกลไกของ

ขอบกพรองหรือลักษณะขอบกพรองเพื่อนําไปสูการปฏิบัติการแกไขตอไป 

9. การตรวจจับ (Detection, D) สําหรับระบุคะแนนการประเมินขีด

ความสามารถในการตรวจจับขอบกพรอง โดยใหคะแนนในการตรวจจับ

ต่ําลงตอเม่ือระบบมีความสามารถในการตรวจจับที่ดีขึ้น ซึ่งเกิดจากการ

เปลี่ยนวิธีการควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น กฎเกณฑการประเมินผล

ความสามารถในการตรวจจับของระบบควบคมุกระบวนการ ดังตัวอยางใน

ตารางที่ 4 

10. ตัวเลขแสดงลําดับของความเสีย่ง (Risk Priority Number, 

RPN) สําหรับระบุเลขแสดงความรุนแรงตอความลมเหลว โอกาสที่เกิดความ

ลมเหลว และความสามารถในการตรวจจับผลิตภัณฑซึ่งมีคาระหวาง 1-1000 

ซึ่งคา RPN สามารถคาํนวณไดจาก S × O × D  

11. เม่ือกําหนดให RPN คือ ตัวเลขแสดงลําดับความเสี่ยง เม่ือ S 

คือ คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ เม่ือ O คือ คะแนนโอกาสในการเกิด 

และเม่ือ D คือ คะแนนการตรวจจับ 

12. วิธีการปฏิบัติการแกไข (Recommended Action) สาํหรบัระบุ

ขอเสนอแนะกิจกรรมการปองกัน และการแกไขเม่ือพบวาคา RPN สูง ๆ 

โดยปกติเม่ือคาคะแนนความรุนแรงของผลกระทบมีคา 9 หรือ 10 ควรจะทํา

การแกไขและปองกันเพื่อลดคา RPN 

14.1 ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไขและวันเสร็จสิ้น  

(Responsibility for the Recommended Action) สําหรับระบุผูรับผิดชอบ

โครงการและกําหนดวันที่ดําเนินการเสร็จ 

14.2 การแกไข  (Action Taken) สําหรับระบุการแกไขที่ได

ดําเนนิการไป 

14.3 ผลการแกไข (Action Result) สําหรับระบุผลการแกไขและ

ปองกันที่ไดดําเนินการไป โดยทําการประเมินคา RPN ใหม 

 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 จากการเก็บขอมูลรายงานเปาหมายคณุภาพประจําไตรมาสที ่ 2 ใน

ป 2555 ดังตารางที่ 1 พบวาฝายพัฒนาผลิตภัณฑใหม ไมสามารถบรรลุผล

ตามเปาหมายที่บริษัทกําหนดในเรื่องของการควบคุมของเสียในลอตผลิตจริง

ของผลิตภัณฑใหม (ผลิตภัณฑใหมที่เริ่มดําเนินการผลิตแบบ Mass 

Production ในระยะเวลาไมเกนิ 1 ป  นับจากวันแรกที่เริ่ม Mass 

Production)  

สภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 

 

 

ตารางที่ 1 

หัวขอการทบทวนโดยฝาย

บริหาร 

เปาหมาย 

(ป 2555) 

ไตรมาสที ่2  

(ป 2555) 

การควบคุมของเสียในลอตผลิต

จริงของผลิตภัณฑใหม 

< 60 ppm 120 ppm 

 

 เนื่องจากในไตรมาสที่ 2 พบปญหาคุณภาพจากลูกคาในเรื่องของ

ระยะรูไมไดขนาดจํานวน 88 ชิ้น และชิ้นงานมีครีบจํานวน 18 ชิ้น ซึ่งเปน

สาเหตุหลักที่ทําใหไมสามารถบรรลุเปาหมาย จากปญหาดังกลาวที่เกิดขึ้นจึง

เปนขอมูลเบ้ืองตนในการ ทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของ

กระบวนการ วางแผนพัฒนาผลิตภัณฑใหมตามกระบวนการของ Advance 

Product Quality Planning (APQP) และการวิเคราะหหาขอบกพรองและ

ผลกระทบ (หรือ FMEA) สําหรับชิ้นงานกรณีศึกษา 

 

 รวบรวม ทีมงานผูเกี่ยวของจากฝายผลิต(ปมขึ้นรูป) ควบคุมคุณภาพ 

ฝายพัฒนาผลิตภัณฑใหม มา วิเคราะหหาแนวโนมความลมเหลวของ

กระบวนการผลิตชิ้นงาน  Bracket หมายเลข ซึ่งประกอบดวยขั้นตอน

ดังตอไปนี้ 

การศึกษาการประยุกตใชการวเิคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 

1. จัดทําและทบทวน แผนผังกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต

สําหรับชิ้นงาน Bracket  

2. ทําการบงชี้หนาที่และเปาหมายของแตละกระบวนการ  พรอมทั้ง

ระบุจุดวิกฤต (Special Characteristic) 

3. กําหนดรายการขอบกพรองที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 

4. ชี้บงผลกระทบที่คาดวาจะเกิดขึ้นกับลูกคา  จากขอบกพรองที่

เกิดขึ้นพรอมทั้งทําการประเมินความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น  

(Severity) 

5. บงชี้สาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดของขอบกพรองพรอมทั้งทําการ

ประเมินโอกาสที่สาเหตุตางๆ จะเกิดขึ้น (Occurrence) 

6. ระบุสภาวะการควบคุมในปจจุบันในแตละสาเหตุ พรอมทั้งทําการ

ประเมินความสามารถในการตรวจจับ (Detection) 

7. ประเมินคาความเสีย่งของแตละสาเหตุ  เพื่อจัดอันดับความสําคัญ

(RPN) เชน กระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ มีคา S=4, O=6 และ D=6 คา 

RPN = 4x6x6 = 144 

8. ทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการในภาพรวมเพื่อลดคา RPN 

ลดลง 

 

 **เนื่องจากเกณฑการประเมินในสวนของความรุนแรง โอกาสเกิด 

และการตรวจจับ จากตัวอยางของคูมือ AIAG มีการใหคะแนนที่ละเอียดมาก 

(1 ถงึ 10) ซึ่งผูศึกษาพิจารณาวาไมเหมาะกับโรงงานกรณีศึกษาของ SMEs 

นี้จึงทบทวนระดับการใหคะแนนใหมดังแสดงในภาคผนวก 

 

 

 

 



 จากการวเิคราะห  FMEA ของชิ้นงาน Bracket ดังตารางที่ 2 ตามผงั

การไหลของกระบวนการดังนี้ 

ผลการศึกษา 

 

ตารางที่ 2 ตาราง FMEA ของชิ้นงาน Bracket  

 

1. การตรวจรับวัตถุดิบ จากสภาพปญหาปจจุบันและแนวโนมที่

อาจจะเกิดขึ้นได คือ โลหะแผนเปนรอย ซึ่งเกิดขึ้นไดจากกระบวนการผลิต ,

การขนสงจากผูสงมอบโลหะแผน และปญหานัทเกลียวผิดสเปคหรือสงผิดรุน

จากผูสงมอบประเภทนัท ทั้งปญหาชิ้นงานเปนรอยและเกลียวผิดสเปคถูก

ประเมินความรุนแรงไวระดับ 4 เนื่องจากเปนปญหาที่จะกระทบถึงฟงกชั่น

การทํางานของกระบวนการถัดไป เชน พบปญหาชิ้นงานเปนรอยที่

กระบวนการผลิต หรือพบปญหาเกลียวผิดสเปคที่กระบวนการ ตาปเกลียว  

สาเหตุการเกิดทางทีมงานพิจารณาถึงระบบการคัดเลือก ควบคุม การพัฒนา

ผูสงมอบ จากประวัติการสงงานของผูผลิตรวมถึงการมีการควบคุมและ

พัฒนาผูสงมอบจึงประเมินไวระดับ 6 สาํหรบัภายในโรงงานสามารถ

พิจารณาถึงกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบในสวนของแผนการสุม และมี

กิจกรรมการสุมตรวจสอบชิ้นงานจึงประเมินระดับการตรวจจับไวระดับ 6 

2. กระบวนการ Blanking หรือการตัดเฉือน จากสภาพปญหา

ปจจุบันและแนวโนมที่อาจจะเกิดขึ้นได คือ งานมีครีบเกิดขึ้น ความรุนแรง

ประเมินไวที่ระดับ 6 เนื่องจากมีประวัติพบปญหารองเรียนจากลูกคา 

 

 

 

ภายนอก ซึ่งสาเหตุการเกิดเกี่ยวของกับการตั้งแมพิมพ การบํารุงรักษา 

แมพิมพ รวมถึงระบบการควบคุม การผลิตงานตอเนื่องเปนจํานวนมาก ซึ่ง 

ปจจุบันอาศัยประสบการณในการดูแลบํารุงรักษาแมพิมพจึงประเมินโอกาส

เกิดไวระดับ 8 สวนการตรวจจับมีวิธีปฏิบัติในการสุมตรวจสอบระหวาง

กระบวนการจึงประเมินไวระดับ 6 

3. กระบวนการ Piercing หรอื การเจาะร ูจากสภาพปญหาปจจุบนั

และแนวโนมที่อาจจะเกิดขึ้นได คือ ขนาดรูไมไดมาตรฐานซึ่งระดับความ

รุนแรงถูกประเมินไวระดับ 6 ซึ่งปญหานี้อาจกระทบกับฟงกชั่นการทํางาน

ของลูกคา โอกาสเกิดมีปจจัยที่เกี่ยวของหลายสวนไมวาจะเปนระยะของ

แมพิมพ วัตถุดิบ  Die pin ซึ่งคลายคลึงกับกระบวนการ Blank ซึ่งเกี่ยวของ

กับการควบคุมการ Re-grinding และการเปลี่ยน die pin เม่ือครบกําหนด  

ซึ่งปจจุบันมีระบบการควบคุมจึงประเมินไวระดับ 6 สวนการตรวจจับประเมิน

1 การตรวจรับ
วัตถุดิบ

Steel plate 
SPHC

เปนรอย ฝายผลิตสง
ชิ้นงานคืน

4 งานเปนรอยจากผูขาย 
หรือจากการขนสง

การพัฒนาผูขาย 6 การตรวจรับวัตถุดิบ 6 144

Nut SIOC เกลียวผิดสเปค
พบปญหา
กระบวนการ Tap 
เกลียว

4 เกิดจากการผลิตของ
ผูขาย

การพัฒนาผูขาย 6 การตรวจรับวัตถุดิบ 
ใบรับรองผลตรวจ

6 144

2 Blanking ไดรูป ไม
เปนครีบ

งานเปนครีบ ลูกคาเคลม บาดมือ 6 แมพิมพสึก ตรวจสอบสภาพงาน 
แมพิมพดวยสายตา

8
มีวิธีการปฏิบัติ 
ตัวอยางงานในการ
ตรวจสอบ

6 288

3 Piercing ขนาดรู ระยะรูไมไดสเปค ลูกคาประกอบ
ไมได

6 Die pin สึก มีแผนควบคุมการ
เปลี่ยน Die pin

6 มีวิธีการปฏิบัติ และ 
Jig ตรวจสอบ

4 144

4 รูปราง ไมไดรูป ลูกคาประกอบ
ไมได

6 การตั้งเครื่องจักร
ผิดพลาด

มี Jig สําหรับ
กระบวนการดัดงอ

4 ตรวจสอบงานดวย Jig 4 96

ระยะ 
44+0.5

ไมไดขนาด ลูกคาประกอบ
ไมได

6 SC การตั้งเครื่องจักร
ผิดพลาด

ไมมีการควบคุมการเกิด
 อาศัยประสบการณ

8 สุมตรวจสอบ 6 288

5 Welding 
(Spot)

ความ
แข็งแรงงาน
เชื่อม

Spot ไมติด, ติด
ไมดี

ประกอบไมได 
หลุดจากการใชงาน

8 SC กระแสไฟฟา ระยะเวลา
 แรงกด

ตรวจสอบพารามิเตอร
ของการเชื่อม/การ
ทดสอบแบบทําลาย

4 สุมตรวจสอบแบบ
ทําลาย

6 192

6 EDP ความหนา 
ความแข็ง

ความหนาสีไมได 
คราบขาว

งานเปนสนิม 4 เกิดจากกระบวนการ
ของผูสงมอบ

มีการควบคุม
กระบวนการที่ชัดเจน
จากผูสงมอบ

6
มีรายงานผลการ
ตรวจสอบจากผูสง
มอบ

6 144

งานเสียรูป งานเสียรูป 4 เกิดจากกระบวนการ
ของผูสงมอบ

มีการควบคุม
กระบวนการที่ชัดเจน
จากผูสงมอบ

6
มีรายงานผลการ
ตรวจสอบจากผูสง
มอบ

6 144

7
การ
ตรวจสอบ
คุณภาพ

ความหนา 
สภาพทั่วไป

ความหนาสีไมได 
งานเสียรูป

ปญหาหลุดรอด
ไปถึงลูกคา

6 การตรวจรับผลิตภัณฑ
มีระบบการตรวจสอบ
และตรวจจับจาก
กระบวนการกอหนา

6 มีวิธีการปฏิบัติ และ 
Jig ตรวจสอบ

4 144

8 ตาปเกลียว ไมมีสีติด
เกลียว

มีสีติดเกลียว ประกอบยาก 
เกลียวฝด

4 ดอกตาปสึก มีการควบคุมการ
เปลี่ยนดอกตาป

6 มีวิธีการตรวจสอบ 
และการสุมที่ชัดเจน

6 144

9 Packing จํานวน จํานวนไมครบ เกิน ลูกคารองเรียน ใน
เรื่องจํานวน

6 การนับงานของพนักงาน อาศัยประสบการณ
ของพนักงาน

8 ยังไมมีระบบการ
ตรวจจับ

8 384

10 จัดสง การบรรจุ 
เคลื่อนยาย

งานเปนรอย สภาพภายนอก
ของชิ้นงาน

4 การขนสง มีระบบการควบคุมการ
จัดสง ที่ชัดเจน

4 มีการตรวจสอบงาน
กอนและหลังขึ้นรถ

6 96

No. กระบวนการ/
ขั้นตอน

ขอกําหนด

ความสูญเสีย/
ขอขัดของที่อาจ

เกิดขึ้น Potential 
Failure Mode

ผลกระทบจาก
การสูญเสีย/
ขอขัดของ 

Potential Effect 
of Failure

ภาวะ
ความ

รุนแรง 
(S)

Cl
as

s

สาเหุตที่ทําใหเกิด
ความสูญเสีย/

ขอขัดของPotential 
Cause                    
                            

            
(S)/Mechanism of 

Failure

Bending 1, 
2

กระบวนการปจจุบัน Current Process

RPN. 
(SxO
xD)

ระบบการควบคุม 
Controls Prevention

ความถี่
ที่อาจ
เกิด

ความ
สูญเสีย
 (O)

ระบบการตรวจจับ 
Control Detection

ความ
สา มา
รถใน
การ

ตรวจจับ
 (D)



ไวระดับ 4 เนื่องจากมีวิธีการตรวจสอบที่ชัดเจนรวมถึงมี Jig ชวยในการ

ตรวจสอบ 

4. กระบวนการ  Bending หรือการดัดงอ จากสภาพปญหาปจจุบัน

และแนวโนมที่อาจจะเกิดขึ้นได คือ รูปรางของงานหลังดัดงอไมไดมาตรฐาน 

สวนความรุนแรงถูกประเมินในระดับที่ 6 เนื่องจากกระทบถึงการประกอบ

ของลูกคา ในสวนของโอกาสเกิดและการตรวจจับถูกประเมินไวในระดับ 4 

เนื่องจากรูปรางของชิ้นงานถูกควบคุมดวยแมพิมพ รวมถึงมี Jig ตรวจสอบ

ในระหวางกระบวนการผลิต 

ปญหาระยะระหวางรูหรือตําแหนงประกอบไมไดขนาด เปนอีกหนึ่ง

แนวโนมของปญหา ซึ่งในสวนความรุนแรงถูกประเมินในระดับที่ 6 ซึ่ง

กระทบถึงการประกอบของลูกคา ในสวนของระยะระหวางรูยังไมมีการ

ควบคุมการเกิดที่ดีพอรวมถึงมีประวัติเคยเกิดปญหาจึงประเมินอยูที่ระดับ 8 

และการตรวจจับมีการสุมตรวจสอบในแผนกคุณภาพจึงประเมินไวที่ระดับ 6 

และตําแหนงประกอบนี้เปนจุดที่เกี่ยวของโดยตรงกับการประกอบงานของ

ลูกคา จึงถูกระบุใหเปนจุดควบคุมพิเศษหรือ SC (Special Characteristic) 

5. กระบวนการเชื่อมแบบ Spot Nut จากสภาพปญหาปจจุบันและ

แนวโนมที่อาจจะเกิดขึ้นได  คือ การเชื่อม Spot Nut ไมติด ในสวนของงาน

เชื่อมทีมงานพิจารณาวาเปนกระบวนการที่จะตองเปนจุดควบคุมพิเศษหรือ 

SC (Special Characteristic) เชนกันเนื่องจากเปนจุดที่ตรวจสอบไดยาก 

การดูแตเพียงสภาพภายนอกไมสามารถที่จะบอกไดวาการเชื่อมมีความ

แข็งแรง แนวซึมลึกของการเชื่อมมีมากนอยแคไหน การที่จะตรวจสอบ

ละเอียดทุกชิ้นอาจจะตองใชวิธี X-Ray แตเนื่องจากเครื่องมีราคาแพง การ

ตรวจจับหรือทดสอบที่งายที่สุดก็คือการทดสอบแบบทําลาย ซึ่งทําไดเพียง

การสุมตรวจในการผลิตงานชิ้นแรก สวนความคงที่ของกระบวนการหรือ 

Stability ก็ตองอาศัยการควบคุมพารามิเตอรตางๆของกระบวนการอยาง

ใกลชิดไดแก การควบคุมการเปลี่ยนหัว Spot, แรงกดที่ใชในการเชื่อม , 

ความคงที่ของกระแสไฟฟาที่จาย , ความรูและประสบการณของพนักงาน

ผูปฏิบัติงาน ในสวนของการประเมินความรุนแรงมีคาสูงที่สุดโดยอยูระดับที่ 

8 ซึ่งเกี่ยวของกับฟงกชั่นการทํางานของยานยนต แตทีมงานประเมินโอกาส

เกิดไวในระดับที่ไมสูงมากเนื่องจากปจจุบันมีการควบคุมอยางละเอียดและ

รัดกุมทั้งในสวนของการตรวจสอบพารามิเตอรตางๆที่เกี่ยวของไมวาจะเปน

กระแสไฟฟา แรงกด และการควบคุมการเปลี่ยนหัว Spot โอกาสเกิดถูก

ประเมินที่ระดับ 4 สวนการตรวจจับมีการดําเนินการอยางสมํ่าเสมอในสวน

ของการทดสอบแบบทําลาย การตรวจจับจึงถูกประเมินที่ระดับ 6 

6. กระบวนการ EDP หรือการชุบสี จากสภาพปญหาปจจุบันและ

แนวโนมที่อาจจะเกิดขึ้นได  คือ ความหนาสีไมไดมาตรฐาน และชิ้นงานเปน

รอยอันเนื่องจากผูใหบริการภายนอก ความรุนแรงถูกประเมินไวระดับ 4 

เนื่องจากเปนปญหาที่จะกระทบถึงฟงกชั่นการทํางานของกระบวนการถัดไป 

สาเหตุการเกิดเกี่ยวของกับการควบคุมกระบวนการชุบ การตรวจสอบของผู

ใหบริการ ซึ่งการวิเคราะหและแกปญหาสาเหตุการเกิดนั้นจําเปนตอง

วิเคราะหรวมกับผูใหบริการ สําหรับโอกาสเกิดพิจารณาจากประวัติผลการ

ดําเนินการที่ผานมาคลายกับกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ สวนการตรวจจับ

พิจารณาจากขอมูลและรายงานการตรวจสอบของผูสงมอบ 

 

7. การตรวจสอบคุณภาพ จากสภาพปญหาปจจุบันและแนวโนมที่

อาจจะเกิดขึ้นได คือ สภาพทั่วไป และความหนาสีไมไดมาตรฐาน จากผูรับ

จางชวง EDP ภายนอก ระดับความรุนแรงถูกประเมินที่  6 เนือ่งจากอาจจะ

กระทบถึงการทํางานของลูกคากรณีที่หลุดรอดจากกระบวนการนี้ไป สวน

โอกาสการเกิดพิจารณาไดจากระดับของเสียและการควบคุมกระบวนการ

กอนหนาจึงประเมินที่ระดับ 6 สวนการตรวจจับมีวิธีการปฏิบัติและ Jig 

ตรวจสอบงานที่ชัดเจนจึงประเมินที่ระดับ 4 

8. การตาปเกลียว จากสภาพปญหาปจจุบันและแนวโนมที่อาจจะ

เกิดขึ้นได คือ การมีสีติดเกลียวซึ่งเปนกระบวนการที่เพิ่มเติมขึ้นมาเนื่องจาก

มีปญหาที่เคยเกิดขึ้นจากงานที่ผานกระบวนการแลวมีสีติดที่เกลียว หลุดรอด

ไป และทําใหเกิดความยุงยากกับลูกคาในกระบวนการผลิต จึงประเมินระดับ

ความรุนแรงที่ 4 สวนโอกาสเกิด และการตรวจจับเกี่ยวของกับการควบคุม

กระบวนการซึ่งมีการควบคุมอุปกรณดอกตาปและวิธีการสุมที่ชัดเจนจึง

ประเมินที่ระดับ 6 

9. กระบวนการบรรจุหรือ Packing จากสภาพปญหาปจจุบนัและ

แนวโนมที่อาจจะเกิดขึ้นได คือ ปญหาจํานวนที่บรรจุตอแพคไมครบถวนตาม

มาตรฐานการบรรจุ (Packing Standard) ซึ่งจากประวัติที่ผานมาพบวามี

ปญหาลักษณะนี้เกิดขึ้นเปนจํานวนมากพอสมควร จึงพิจารณาประเมินความ

รุนแรงที่ระดับ 6  และวิธีการควบคุมการเกิดขอผิดพลาดก็ยังไมมี ซึ่งอาศัย

เพียงผูปฏิบัติงาน โอกาสเกิดและการตรวจจับจึงถูกประเมินที่ระดับ 8 

10. กระบวนการจัดสง จากสภาพปญหาปจจุบันและแนวโนมที่

อาจจะเกิดขึ้นได คือ ชิ้นงานเปนรอยอันเนื่องมาจากการเคลื่อนยายงาน 

ระดับความรุนแรงถูกประเมินที่ระดับ 4 เนื่องจากไมกระทบถึงฟงกชั่นการ

ทํางานของลูกคา และจากประวัติที่ผานมาพบวาโอกาสเกิดขอผิดพลาดใน

ลักษณะนี้ไมไดมากนักจึงทําใหระดับของโอกาสเกิดการตรวจจับมีคาไมสูง

มาก 

 หลังจากไดรวมกันวิเคราะห FMEA จะเห็นไดวามี 3 กระบวนการที่

มีคา RPN สูงสุด ดังตารางที่ 11 ไดแก กระบวนการ Blanking, กระบวนการ 

Bending 1, 2 และกระบวนการ Packing ซึ่งมีคา RPN ที่ 288, 288 และ 

384 ตามลําดับ จากนั้น ดําเนนิการ ทําการแกไขปรับปรุง กระบวนการผลิต

ตามขอเสนอตางๆทั้ง 3 กระบวนการดังตารางและทําการ ประเมินคา  RPN 

ครั้งที่ 2 พบวาคา RPN ลดลงดังแสดงในตารางที่ 3  

 จากรปูตารางประเมินความลมเหลวของกระบวนการ พบวา เม่ือ

พจิารณาจากเกณฑของโอกาสเกดิความลมเหลว (Occurrence) และการ

ตรวจจับ (Detection) และการพิจารณาจากทีมงานจะไดผลดังนี้ 

1. ขั้นตอนการ Blanking มีคาโอกาสเกิดลดลงจากระดับคะแนน 8 

เหลือ 6 ทําใหคา RPN รวมลดลงจาก 288 เหลือ 216 

2. ขั้นตอนการ Bending 1, 2 มีคาโอกาสเกิดลดลงจากระดับคะแนน 

8 เหลือ 6 ทําใหคา RPN รวมลดลงจาก 288 เหลือ 216 

3. ขั้นตอนการ Packing มีคาโอกาสเกิดลดลงจากระดับคะแนน 8 

เหลือ 4 และคาการตรวจจับลดลงจากระดับคะแนน 8 เหลือ 4 ทําใหคา RPN 

รวมลดลงจาก 384 เหลือ 96 

 

 

 



ตารางที่ 3 การดําเนนิการแกไขปรับปรุงกระบวนการ 

 

4.บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 จากการศึกษากระบวนการ พัฒนาผลิตภัณฑใหมของโรงงาน

กรณีศึกษา โดยเลือกชิ้นงาน ซึ่งอยูในกลุมของชิ้นสวนยานยนต  โดยอาศัย

สถิติขอมูลการควบคุมของเสียใน Trial lotในชวงเดือน ไตรมาสที่ 2 ของป 

พ.ศ. 2555 เม่ือทําการเปรียบเทียบขอมูล ของเสียในลอตผลิตจริงของ

ผลิตภัณฑใหม กอนการปรับปรุ ง และหลังการปรับปรุงพบวา  มีสัดสวนของ

เปอรเซ็นตที่ลดลงดังแสดงในตารางที่ 4 และเม่ือแยกหัวขอปญหาหลักที่

ดําเนินการปรับปรุงพบวามีจํานวนของเสียลดลงดังรูปที่ 2 

 

ตารางที่ 4 ตารางสรปุผลของเปาหมายคณุภาพของไตรมาสที ่3 
หวัขอการทบทวนโดยฝาย

บรหิาร 

เปาหมาย 

(ป 2555) 

ไตรมาสท่ี 2  

(ป 2555) 

ไตรมาสท่ี 3  

(ป 2555) 

การควบคุมของเสียในลอตผลิตจริง

ของผลิตภัณฑใหม 

< 60 ppm. 120 ppm. 28 ppm. 

 

 
รูปที่ 2 กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียหลังปรับปรุง 

 

1. FMEA เปนหนึ่งในเครื่องมือทางเทคนิคของการพัฒนาผลิตภัณฑ

ใหม ซึ่งมีจุดมุงหมายในการปองกันของเสียที่อาจจะเกิดขึ้น จากการประเมิน

ความเสี่ยงที่อาจจะเกิดขึ้นตามเกณฑการประเมินที่ตกลงกัน สิ่งที่ไดจากการ

ประยุกตใชไดแก ผลการประเมินระดับความเสี่ยงของแตละกระบวนการที่

ลดลง อัตราของเสียในกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมที่ลดลง 

บทสรุป 

 

 

2. การใหความรวมมือจากตัวแทนฝายตางๆที่เกี่ยวของ หรือ Cross 

functional team (APQP Team) เปนสวนสําคัญในความสําเร็จ  และการ

พัฒนาผลิตภัณฑใหมสําหรับโรงงานขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ให

ไดประสิทธิผล จําเปนตองอาศัยการสนับสนุนจากผูบริหารในเรื่องความรู

ความเขาใจที่ถูกตองในการประยุกตใชเครื่องมือ FMEA การใหความรวมมือ

จากตัวแทนฝายตางๆที่เกี่ยวของ หรือ Cross functional team (APQP 

Team) รวมถึงความรับผิดชอบจากสวนงานตางๆในการปรับปรุง

กระบวนการ 

 

1. การวิจัยฉบับนี้ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงาน Bracket 

เทานั้น สําหรับชิ้นงานอื่นอาจมีความแตกตางในเรื่องของกระบวนการ และ

ลําดับขั้นตอนการผลิต  

ขอเสนอแนะ 

2. ควรมีการพิจารณาทบทวนตามระยะเวลาที่เหมาะสมเพื่อการ

ปรับปรุงอยางตอเนื่องตามวัตถุประสงคของระบบบริหารคุณภาพ 

 

[1] Kapil Mittal, Prabhakar Kaushik, Dinesh Khanduja (2011) 

Evidence of APQP in quality improvement: An SME case study 

(International Journal of Mangement Science and Engineering 

Management, 7(1): 20-28, 2012) 

เอกสารอางองิ 

[2] AIAG.  (2008).  Potential Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA).  4th ed. USA : AIAG – Automotive Industry Action Group 

[3]  ประพฒัน เจรญิหงสทอง .  (2551).  การออกแบบและวางแผน

กระบวนการผลิตตูโชวสินคาแชแข็งโดยประยุกตใชเทคนิค QFD และ 

DFMEA.  วิทยานิพนธ วศ .ม.   (การจัดการทางวิศวกรรม ).  กรุงเทพฯ : 

บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

[4] อรรถพล ฤทธิภักดี (2544).  การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการ

พนสีชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต .  วิทยานิพนธมหาบัณฑิต 

วิศวกรรมศาสตร (วิศวกรรมอุตสาหการ ).  กรุงเทพฯ  : จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย 

S O D RPN

2 Blanking งานเปนครีบ ลูกคาเคลม บาดมือ 6 8 6 288
จัดทําแผน PM 
แมพิมพ และควบคุม
การบํารุงรักษา

เจาหนาที่ซอมบํารุง 31/8/2012 6 6 6 216

4 Bending 1, 
2

ไมไดขนาด ลูกคาประกอบ
ไมได

6 8 6 288 จัดทํา Guide post 
ควบคุมอัตราการเกิด

เจาหนาที่ฝาย
พัฒนาผลิตภัณฑใหม
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9 Packing จํานวนไมครบ เกิน ลูกคารองเรียน 6 8 8 384 จัดทํา Block นับ
ชิ้นงาน

เจาหนาที่ฝายบรรจุ 31/8/2012 6 4 4 96
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ปฏิบัติ Action 
Taken

S O D RPN
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ภาคผนวก 

ตารางที่ 5 เกณฑการประเมินผลความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) 

ผลกระทบ ผลกระทบตอลูกคาและโรงงาน ระดับ 

อันตราย อันดับความรุนแรงสูงมาก สงผลกระทบตอความ

ปลอดภัย ไมสอดคลองกับกฎหมาย 

10 

สูง ความบกพรองทําใหยานยนตไมสามารถใชงานได 

สูญเสียความสามารถในการทํางาน 

8 

ปานกลาง ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานไดแต

กระทบกับกระบวนการผลิตรถยนตของลูกคา 

6 

ตํ่า สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การ

ตกแตง เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนใหญสังเกตได, ความ

บกพรองกระทบกับกระบวนการถัดไป ภายในองคกร 

4 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การ

ตกแตง เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนนอยสังเกตได 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 6 เกณฑการประเมินผลโอกาสเกิดขึ้น (Occurrence: O) 

ความนาจะ

เปนในการ

เกดิความ

ลมเหลว 

ลักษณะความลมเหลวท่ีจะเกิด ระดับ 

สูงมาก ไมมีการควบคุมสาเหตุการเกิด ไมมีประสบการณในการ

ผลิตมากอน 

10 

สูง ไมมีการควบคุมสาเหตุการเกิด อาศัยประสบการณใน

การปฏิบัติงาน 

8 

ปานกลาง มีการควบคุมการเกิด มีคูมือในการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน 6 

ตํ่า มีระบบในการควบคุมการเกิด ใชสถิติในการควบคุม มี

อุปกรณท่ีชวยควบคุมกระบวนการไดงาย  

4 

แทบไมเกิด โอกาสเกิดนอยมาก ควบคุมแบบอัตโนมัติ มีอุปกรณ 

Pokayoke 

2 

 

ตารางที่ 7 เกณฑการประเมินผลความสามารถในการตรวจจับ (Detection: 

D) 

การตรวจจบั ขอบเขตของเกณฑในการตรวจจับ ระดับ 

แทบเปนไป

ไมได 

ไมมีการตรวจสอบ 10 

เปนไปได

ยาก 

การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น 8 

ตํ่า มีการตรวจวัด มีวิธีการ และแผนการสุมตรวจจับท่ี

ชัดเจน 

6 

คอนขางสูง มีการใชเกจในการตรวจสอบช้ินงาน มีการตรวจสอบท่ี

ตัดสินใจไดงาย และชัดเจน  

4 

สูงมาก ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน (มีการใชเกจ

อัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ) 

2 

 

 

 

 

 

 

 


