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บทคัดยอ 
 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหและแจกแจงลักษณะการเกิดของเสีย 
ผลกระทบที่เกิดจากของเสีย และหาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย โดยประยุกตใชเทคนิค FMEA ใน
กระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นสวนรถยนต  รวมไปถึงปรับปรุงแกไขสาเหตุตาง ๆ ที่ไดจากผลการ
วิเคราะห FMEA 

การวิจยัศึกษาชิ้นสวนรถยนตในโรงงงานกรณีศึกษา เลือกชิ้นสวนที่มีสัดสวนของ
เสียเกิดขึ้นสูงสุด 5 ลําดับแรก คือช้ินสวน A01, A02, A03, A04 และ A05 ผลจากการวิเคราะหโดย
ใช FMEA สามารถแจกแจงลักษณะการเกิดของเสียไดเปน 5 ประเภท คือ Dimension, Apperance, 
Miss Process, Wrong Part และ Function ซ่ึงสาเหตุสวนมากเกิดจากพนักงาน,วิธีปฏิบัตงิาน, การตั้ง
คาพารามิเตอรของเครื่องจักร, ความไมพรอมของเครื่องจักร และการชํารุดของแมพิมพ ไดทําการ
ปรับปรุงโดยจัดทําระบบ Poka-Yoke ,เอกสารวิธีการปฏิบัติงาน, เอกสารQ-Point, อบรมพนักงาน,
ออกแบบการทดลองเพื่อหาคาพารามิเตอรที่เหมาะสม และจัดทําระบบซอมบํารุงเชิงปองกัน 

จากการปรับปรุงพบวา ชิ้นสวน A01 มีสัดสวนของเสียกอนการปรับปรุง4.2172% 
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ 2 มีของเสีย 0.2796%และ0.0537% ชิ้นสวน A02 มีสัดสวนของ
เสียกอนการปรับปรุง2.2771% หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ 2 มีของเสีย 0.1110%และ0%  
ชิ้นสวน A03มีสัดสวนของเสียกอนการปรับปรุง2.0896% หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ 2 มีของ
เสีย 0.1831%และ0.0344% ช้ินสวน A04 มีสัดสวนของเสียกอนการปรับปรุง1.5511% หลังการ
ปรับปรุงครั้งที่ 1 และ 2 มีของเสีย0.1905%และ0.0156%  ชิ้นสวน A05มีสัดสวนของเสียกอนการ
ปรับปรุง0.6113% หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ 2 มีของเสีย0.2775%และ0.1513% 
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ABSTRACT 
 

The purpose of this study is to classify the effects of defects occurred in 
automotive-part production processes, determine and improve causes of defects by using FMEA 
analysis. 

Five production processes that found the highest number of defects include 
process of part A01, A02, A03, A04 and A05. The results of FMEA analysis characterizes the 
causes of defect into five categories; Dimension, Appearances, Miss Process, Wrong Part and, 
Function. Major causes related to employees, routine procedures, setting up machine parameters, 
machine readiness and breakdown of patterns. These causes were improved by Poka-Yoke 
system, performance documents, Q-Point documents, training courses, using proper parameter 
values obtained from the design of experiment, and preventive maintenance.  

The analysis presented in this paper shows that after first and second 
improvement, defect ratio of A01-part reduce from 4.2172% to 0.2796% and 0.0537%, 
respectively. After first and second improvement, defect ratio of A02-part reduces from 2.2771% 
to 0.1110% and 0%, respectively. After first and second improvement, defect ratio of A03-part 
reduces from 2.0896% to 0.1831% and 0.0344%, respectively. After first and second 
improvement, defect ratio of A04-part reduces from 1.5511% to 0.1905% and 0.0156%, 
respectively. After first and second improvement, defect ratio of A05-part reduces from 0.6113% 
to 0.2775% and 0.1513%, respectively.  

 
Keywords :FMEA technique, defect reduction, automotive body processes,                     

automotive body parts 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1. ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมยานยนตในทุกวันนี้มีการขยายตัวอยางมาก  สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม
ใหขอมูลภาวะอุตสาหกรรมรถยนตใน 4 ปที่ผานมา มียอดการผลิต การจําหนาย และการสงออก
ขยายตัวอยางตอเนื่องและแนวโนมภาวะอุตสาหกรรมรถยนตในป 2550 คาดวาจะยังคงขยายตัวได
อยางตอเนื่อง โดยจะเปนการผลิตเพื่อการจําหนายในประเทศประมาณรอยละ 45-50  และเปนการ
ผลิตเพื่อสงออกประมาณรอยละ 50-55  ผูผลิตรถยนตหลาย ๆ คายตัดสินใจที่จะลงทุนตั้งโรงงาน
ประกอบรถยนตในเมืองไทย และเลือกใชชิ้นสวนรถยนตจากโรงงานภายในประเทศ ส่ิงหนึ่งที่
ติดตามมากับการตัดสินใจในการใชผูผลิตชิ้นสวนในประเทศ คือ การกําหนดมาตรฐานระบบ
คุณภาพที่ผูผลิตช้ินสวนจะตองไดรับการรับรอง เพื่อเปนการสรางความมั่นใจในระบบการทํางาน
และการควบคุมคุณภาพใหเปนที่เช่ือถือได  มาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 กลายเปนมาตรฐาน
ระบบบริหารคุณภาพ เพื่ออุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงไดรับการพัฒนาจากรากฐานของระบบคุณภาพ
ที่กอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซ่ึงมุงเนนที่การปองกันไมใหเกิดปญหา มากกวาที่จะพยายาม
สรางความสามารถในการตรวจจับขอบกพรองที่เกิดขึ้น เพราะการปองกันไมใหเกิดปญหา จะชวย
ลดความสูญเสียและความเสี่ยงที่จะทําใหลูกคาเกิดความไมพึงพอใจได แตถาเนนที่การตรวจจับ
ขอบกพรอง หากความสามารถในการตรวจจับทําไดไมดี ก็จะสรางความเสียหายอยางมากตอ
องคกร ซ่ึงเปนระบบที่มีความเสี่ยงอยางมาก ในมาตรฐาน ISO/TS 16949:2002 มีขอกําหนดที่เนน
การปองกันอยูหลายขอ เชน ขอกําหนดที่ 7.3.1.1ใหมีการนําเอาวิธีการวิเคราะห ชื่อ FMEA (Failure 
Mode and Effect Analysis) มาใชในการวิเคราะหลักษณะความบกพรองและผลกระทบที่เกิดขึ้น
เพื่อปองกันการเกิดของเสีย ดังนั้นจะเห็นไดวาการจัดทํามาตร-ฐาน ISO/TS 16949:2002 จะชวยให
องคกรไดเกิดการพัฒนาอยางตอเนื่อง สรางความพึงพอใจอยางมากใหกับลูกคา รวมถึงการยอมรับ
จากลูกคา อันจะเปนผลดีตอการแขงขันและการเติบโตของธุรกิจตอไป   

งานวิจัยไดเลือกโรงงานกรณีศึกษาแหงหนึ่ง  ซ่ึงไดทําการผลิตชิ้นสวนรถยนตประเภท
โครงเหล็กรถยนต กระบวนการผลิตประกอบดวยงานปม งานเชื่อม งานเจียร ไน และงานตกแตง
ความเรียบรอยของชิ้นงานกอนสงใหลูกคา ปจจุบันโรงงานมีปริมาณการผลิตสูงขึ้นอยางตอเนื่อง 
แตในการผลิตสินคากลับมีปญหาทางดานคุณภาพมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เชน การขึ้น
รูปไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด รูเจาะเยื้องไมไดศูนย ปมผิดดาน ปมไมไดฉาก ปญหาจากการ
ประกอบ เชน เชื่อมไมติด แนวเชื่อมไมไดขนาด มีเม็ดไฟ ประกอบผิดรุน ฯลฯ เพื่อปองกันการเกิด
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ของเสียจึงนําเอาวิธีวิเคราะห FMEA ชวยในการวิเคราะหลักษณะของเสีย ผลกระทบ และสาเหตุที่
ทําใหเกิดของเสีย ซ่ึงจะสงผลใหโรงงานกรณีศึกษามีระบบคุณภาพดีขึ้นและเปนการเตรียมความ
พรอมที่จะขอรับรอง ISO/TS 16949:2000 นอกจากนั้นยังเปนขอมูลพ้ืนฐานในการจัดทํา FMEAให
อุตสาหกรรมยานยนตที่มีลักษณะกระบวนการผลิตเดียวกัน ซ่ึงจะสงผลใหอุตสาหกรรมยานยนตใน
ประเทศมีการพัฒนาทางดานคุณภาพ 

 
2.  วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. วิเคราะหและแจกแจงลักษณะการเกิดของเสีย ผลกระทบที่เกิดจากของเสีย และหา 
สาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย โดยประยุกตใชเทคนิค FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)
สําหรับกระบวนการในกระบวนการปมขึน้รูปชิ้นสวนโครงเหล็กของรถยนต  

2. ปรับปรุงแกไขสาเหตุตาง ๆ ที่ไดจากผลการวิเคราะห FMEA สําหรับกระบวนการเพื่อ
ปองกันการเกดิของเสียในกระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นสวนโครงเหล็กของรถยนต  
 
3.  คําถามการวิจัย 

1. เมื่อประยุกตใช FMEA ในกระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นสวนโครงเหล็กของรถยนตแลว 
จะสามารถแจกแจงลักษณะของเสีย ผลกระทบที่เกดิของเสีย และสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียได
อยางไร 

2. เมื่อปรับปรุงแกไขสาเหตุตาง ๆ ที่ไดจากผลการวิเคราะห FMEA จะทําใหลดปริมาณ 
ของเสียในกระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นสวนโครงเหล็กของรถยนตหรือไม 
 
4.  สมมุติฐานการวิจัย 

1. ช้ินสวนโครงเหล็กของรถยนตที่ผานกระบวนการขึ้นรูปแบบเดยีวกนัทําใหเกิดรูปแบบ 
ของเสีย ผลกระทบที่เกดิจากของเสีย และสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียคลายคลึงกัน 

2. เมื่อปรับปรุงแกไขสาเหตุตาง ๆ ที่ไดจากผลการวิเคราะห FMEA จะทําใหลดปริมาณ 
ของเสียในกระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นสวนโครงเหล็กของรถยนตได 
 
5.  ขอบเขตการวิจัย 

1. กลุมตัวอยาง คือ ชิ้นสวนโครงเหล็กของรถยนตที่ผานกระบวนการขึ้นรูปของโรงงาน 
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กรณีศึกษาในชวงเวลาที่ทําการวิจัย โดยใชวิธีการเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) ซ่ึงจะ
พิจารณาจากการจัดกลุมชิ้นสวนตามลักษณะกระบวนการผลิต และเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นมาก
ที่สุด 5 ลําดับแรก 

2. ในการปรับปรุงเพื่อปองกันของเสียจะพิจารณาจากคาตัวเลข RPN  ซ่ึงกําหนดใหมีการ 
ปรับปรุงเมื่อ คาตัวเลข RPN มีคามากกวา 100 โดยคา RPN ขึ้นกับองคประกอบ 3 องคประกอบ คือ 
ความรุนแรงของผลกระทบ ความถี่ในการเกิดความลมเหลว และความเปนไปไดในการตรวจจับ
ความลมเหลว  
 
6.  นิยามศัพท 

1. มาตรฐาน ISO/TS16949 คือ มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ เพื่ออุตสาหกรรมยาน 
ยนต 

2. FMEA คือ เทคนิคการวิเคราะหลักษณะของเสียและผลกระทบโดยเนนถึงขอบกพรอง 
อันเนื่องมาจากความไมมีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 

3. RPN คือ ตัวเลขแสดงความสาํคญั ที่บงบอกความรุนแรงตอความลมเหลว, โอกาสที่ 
เกิดความลมเหลว, และความสามารถในการตรวจพบบนผลิตภัณฑซ่ึงจะมีคาระหวาง 1- 1,000  
 
 
 

 
 



บทที่ 2 
วรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

 
 เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคงานวิจัย ในบทนี้ไดแบงวรรณกรรมที่เกี่ยวของเปน 3 หัวขอ คือ 

1. เครื่องมือที่ใชในการปรับปรุงคุณภาพ 
2. การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect 

Analysis, FMEA) 
3. ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
1.  เคร่ืองมือท่ีใชในการปรับปรุงคุณภาพ 
 

1.1 ใบตรวจสอบ(Check Sheet)  
ใบตรวจสอบ คือ แผนผังหรือแบบฟอรมที่มีการออกแบบไวลวงหนา เพื่อชวยในการเกบ็ 

ขอมูลไดงาย และถูกตอง รวมทั้งสามารถมองดูเขาใจงาย และนําไปใชประโยชนตอไดงาย 
นอกเหนือจากการใชใบตรวจสอบในการบันทึกขอมูล ยังสามารถใชใบตรวจสอบในการตรวจสอบ
ยืนยันรายการตาง ๆ ที่ไดกําหนดไวในใบตรวจสอบทําใหสามารถตรวจสอบไดครบถูกตอง เปน
การปองกันความผิดพลาดในการทํางาน สําหรับใบตรวจสอบที่ใชในการบันทึกแบงไดเปน 4 
ประเภท คือ 

1) ใบตรวจสอบหัวขอของเสียหรือขอบกพรอง 
2) ใบตรวจสอบคนหาสาเหตุของเสีย 
3) ใบตรวจสอบสํารวจการกระจายตัวของกระบวนการผลิต 
4) ใบตรวจสอบตําแหนงของเสีย 
 

1.2 ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพ (Effect)  

กับปจจัย (Causes) ตาง ๆ ที่เกี่ยวของที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้น ๆ ไวอยางเปนระบบ โดยจะ
แสดงผลของปญหาที่ปลายของแผนผัง และแสดงถึงสาเหตุของปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากการระดม
ความคิดออกเปนแขนงเหมือนกางปลา ซ่ึงโดยทั่วไปประกอบดวย คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการ
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ทํางาน และสภาพแวดลอม จากสาเหตุหลักจะแตกแขนงไปเปนสาเหตุยอย เพื่อใหสามารถวิเคราะห
หาสาเหตุไดงายขึ้น  
 

1.3 ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
ผังพาเรโต เปนแผนผังที่แสดงวา มูลเหตุอันใดเปนสาเหตุที่สําคัญที่สุดที่จะปรากฏออกมา

ในรูปของความสูญเสีย (Loss) ซ่ึงคํานวณไดจากจํานวนของเสียคูณดวยราคาตนทุนตอชิ้น และของ
เสียแตละชิ้นจะมีจุดบกพรองที่ตางกันออกไป ซ่ึงอาจมาจากสาเหตุ (Cause) จํานวนมากมายใน
สายการผลิตหนึ่ง ๆ แตหากวิเคราะหลึกลงไปกลับพบวา จุดบกพรองเพียงไมกี่ชนิด ทําใหเกิดความ
เสียหายมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็ก ๆ นอย ๆ ที่เหลือนั้นมีสาเหตุจากจุดบกพรองหลายชนิด
มากจึงมีคําดังกลาวเรียกชนิดของจุดบกพรอง 2 ประเภทนี้วา 
        1)  ประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก (The Vital Few) 
       2)  ประเภทมากชนิดแตมีผลนอย (The Trivial Many) 

การนําหลักการของพาเรโตมาใชในการควบคุมคุณภาพ เพื่อแสดงใหเห็นวา สาเหตุความ
บกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอใหเกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็ก ๆ นอย ๆ ที่
เหลือนั้น กลับมาจากสาเหตุจํานวนมากมายและไดเรียกวิธีการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวาง
สาเหตุของความบกพรองกับมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้วา การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto 
Analysis) และเรียกรูปหรือแผนผังที่แสดงความสัมพันธดังกลาวนี้วา ผังพาเรโต (Pareto Diagram)  
 

1.4 กราฟ (Graph) 
กราฟ คือ เครื่องมือในการถายถอดขอมูลและวิเคราะหขอมูลที่ดีเยี่ยม โดยมีลักษณะพิเศษ  

คือ เขียนงาย, เขาใจและอานขอมูลไดรวดเร็วขึ้น, เปรียบเทียบขอมูลแตละขอมูลไดชัดเจน และเปน
แนวทางไปสูการวิเคราะหขั้นสูงตอไป กราฟที่นิยมใชกันมากไดแก กราฟเสน กราฟแทง กราฟ
วงกลม ซ่ึงขอมูลทุกประเภทสามารถเสนอในรูปกราฟได โดยมีวัตถุประสงคหลัก 4 ประการ คือ 

1) ใชในการวิเคราะหขอมูล กราฟจะแสดงความหมายของตัวเลขออกมาและสามารถ
ชี้ใหเห็นขอเท็จจริงซึ่งอาจมองขามไป 

2) ใชอธิบายหรือช้ีแจงเรื่องราวหรือเหตุการณใหแกผูอ่ืนเขาใจไดงายดีกวาการอธิบาย
โดยใชขอมูลหรือตัวเลขโดยตรง 

3) ใชในการควบคุม เชน กราฟที่เขียนแสดงอัตราการหยุดงานหรือของเสียตามเวลาที่
เปล่ียนแปลง ซ่ึงทําใหกราฟเปนเครื่องมือที่สําคัญในการควบคุมงานตาง ๆ ได 
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4) ใชบันทึก ขอมูลที่เก็บได ซ่ึงสามารถบันทึกขอมูลลงเปนกราฟไดและเมื่อตองการใช
ขอมูลสามารถะรียกดูไดทันที 

ประโยชนของกราฟมีดังนี้ คือ 
1) สามารถเขาถึงปญหาในปจจุบันได เพื่อที่พิจารณาดูวา มาตรฐานที่มีอยูในปจจุบันดี

หรือไม จําเปนตองมีกิจกรรมปรับปรุงเพื่อยกระดับมาตรฐานใหสูงขึ้นหรือไม 
2) สามารถใชในการวิเคราะหเพื่อหามาตรฐานการปรับปรุงแกไข  ซ่ึงในสถาน

ประกอบการมีปญหาตางๆ มากมาย เชน การผลิตมีสินคาดอยคุณภาพ สามารถนําเอา
การเคลื่อนไหวของจุดบนเสนกราฟเสนตรงมาเทียบดูกับสภาพของกระบวนการผลิต
แลวทําการวิเคราะหทําใหสามารถคนหาสาเหตุของความผิดปรกติ เพื่อที่จะนํามา
พิจารณาจัดทํากิจกรรมเพื่อการปรับปรุงแกไขได  

3) สามารถตรวจสอบผลจากมาตรการเพื่อแกไข โดยทําการจัดทํากราฟเสน  เพื่อ
เปรียบเทียบขอมูลกอนกับหลังการกําหนดมาตรฐานเพื่อแกไขทําใหสามารถ
ตรวจสอบผลกับมาตรการที่วางไวได 

4) สามารถใชประโยชนในการเขียนรายงานหรือการเสนอผลงานเพื่อที่จะสรุปรวบรวม
ขอมูลตางๆ ไดมากยิ่งขึ้น 

 
1.5 แผนภูมิควบคมุ (Control Chart)   

แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิหรือแผนกราฟที่เขียนขึ้นโดยอาศัยขอมูลจากขอกําหนดทาง 
เทคนิค (Specification)  ระบุคุณสมบัติทางคุณภาพขอใดขอหนึ่งของชิ้นงานที่ทําการผลิตและ
ตองการควบคุมเพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผลการผลิตจากกระบวนการผลิตขั้นใดขั้นหนึ่ง 
ซ่ึงประกอบดวยเสนกึ่งกลาง (Center Line) 1 เสน และมีเสนพิกัดควบคุม (Control Limits) 1 คู อยู
ดานบนและดานลางของเสนกึ่งกลาง แผนภูมิควบคุมแบงประเภทใหญ ๆ เปน 2 ประเภท คือ  

1) ชนิดขอมูลมีคาตอเนื่อง (Variable data) เชน X -R Chart เปนแผนภูมควบคุมคาเฉลี่ย
และคาพิสัย, X - S Chart เปนแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

2) ชนิดขอมูลมีคาไมตอเนื่อง (Attribute Data) เชน P Chart เปนแผนภูมิควบคุมสัดสวน
ของเสีย, แผนภูมิ C Chart เปนแผนภูมิควบคุมจํานวนตําหนิ, แผนภูมิ U Chart เปน
แผนภูมิควบคุมจํานวนตําหนิตอหนวย 

การใชงานแผนภูมิควบคุมทําไดโดยเก็บขอมลูจากกระบวนการผลิตเปนระยะ ๆ แลวนํา 
ขอมูลมาพล็อตลงบนแผนภูมิควบคุม ถาจุดอยูภายในขอบเขตการควบคุม และไมแสดงลักษณะที่
ผิดปกติแสดงวากระบวนการผลิตอยูในสภาพมั่นคง ในทางกลับกันถามีจุดออกนอกเสนขอบเขต
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ควบคุมหรือแสดงอาการผิดปกติแสดงวามีสาเหตุที่ทําใหเกิดความผิดปกติเกิดขึ้นในกระบวนการ
ซ่ึงจะตองทําการแกไขทันที แผนภูมิควบคุมนําไปใชประโยชนกับลักษณะงาน 2 ประเภท คือ 

1) งานวิเคราะห (Analysis) เพื่อใชตรวจสอบดูวาขอมูลที่ผานมาอยูในพิกัดมาตรฐาน
หรือไม 

2) งานควบคุม (Control) เพื่อใชควบคุมกระบวนการผลิตวาผิดปกติหรือไม หรือคุณภาพ
ของผลิตภัณฑอยูในพิกัดควบคุมหรือไม 

 
1.6 แผนการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 

แผนการไหลของกระบวนการผลิตสามารถแบงไดเปน แผนภาพกระบวนการแบบสังเขป  
(Outline Process Chart) ซ่ึงแสดงถึง ขั้นตอนหลัก ๆ ในกระบวนการผลิต มีความเหมาะสมอยางยิ่ง
สําหรับการวิเคราะหกระบวนการ แผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ซ่ึง
แสดงถึงสภาพของกระบวนการผลิตจริง โดยแผนภาพนี้มีความเหมาะสมอยางยิ่งสําหรับวิเคราะห
เพื่อการปรับปรุง โดยในระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ไดกําหนด
สัญลักษณแสดงดังตาราง 1 
 
ตาราง 1 สัญลักษณในการเขียนแผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต 

ช่ือกิจกรรม ความหมาย สัญลักษณ 
TPS 

อธิบายเพิ่มเตมิ 

1. การเพิ่มมูลคา 
(Operation) 

-  การเปล่ียนแปลงรูปรางหรือ
คุณสมบัติของวัตถุดิบ 
-  มีการเพิ่มมูลคาแกวัตถุดิบ 

 เครื่ องหมายวงกลม
หรืออักษรโอ 

 
 

ตรวจสอบปริมาณ 

 
 

ตรวจสอบคุณภาพ 

2.  การตรวจสอบ 
(Inspection) 

-  การพิจารณาคุณภาพหรือปริมาณ
ผลิตภัณฑที่ได รับการเพิ่มมูลคา
แลว 

 ตรวจสอบคุณภาพใน
ขณะที่เพิ่มมูลคา 

3.  การขนยาย 
(Transportation) 
 

- การยายจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุด
หนึ่งโดยไมมีการเพิ่มมูลคา 

 เครื่องหมายวงกลมที่
เล็กกวาการเพิม่มูลคา 
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ตาราง 1 (ตอ) 
ชื่อกิจกรรม ความหมาย สัญลักษณ 

TPS 
อธิบายเพิ่มเตมิ 

 การรอคอยระหวางแต
ละกระบวนการ 

 การรอคอยที่คลังพัสดุ
ยอย 

 การรอคอยภายในลอต
ที่กําลังแปรรูป 

4. การรอคอย 
(Delay) 

- การหยุดนิ่งที่ไมมีการเพิ่มมูลคา 
และ ไม มี ก า ร ว า ง แ ผนไว  ซ่ึ ง
สามารถหลีกเลี้ยงได 

 การรอคอยตาม
ผลิตภัณฑมาตรฐาน
สํารอง 

 การเก็บรักษา
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

5.  การเก็บรักษา 
(Storage) 

- การหยุดนิ่งที่ไมมีมูลคาเพิ่ม และ
มีการวางแผนไว ไมสามารถหลีก
เล้ียงได  

 
การเก็บรักษาวัตถุดิบ 

 
 
2.  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) 

 
2.1 ความหมายของ FMEA 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพที่เรียกวา Failure Mode and 
Effect Analysis, FMEA เปนเทคนิคที่ไดรับการพัฒนาขึ้นมาเปนครั้งแรกในโครงการอวกาศของ 
NASA ในชวงป พ.ศ. 2493 และไดขยายไปยังอุตสาหกรรมยานยนตในป พ.ศ. 2515 สําหรับ
ประเทศไทยไดเร่ิมมีการประยุกตใช FMEA กับกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตตามความ
ตองการของบริษัท Ford Motor จํากัด ตามมาตรฐาน Q101 ของ Ford และหลังจากอุตสาหกรรมได
มีการประยุกตใชมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ QS 9000 และปจจุบันคือ มาตรฐาน ISO/TS16949 
ทําใหอุตสาหกรรมไทยเริ่มมีความคุนเคยกับ FMEA มากขึ้นแตอยางไรก็ตามการประยุกตใชยงัคง
จํากัดอยูในอุตสาหกรรมยานยนต และอิเลคทรอนิคสเปนสวนใหญ (กิติศักดิ์ 2547: 26) 
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(AIAG 2001:  1) ไดใหความหมายของ FMEA ไวดังนี้ 
FMEA คือ กลุมของกิจกรรมเชิงระบบประการหนึ่ง (A Systematic Group of Activities) ที่

มีจุดมุงหมาย 3 ประการ คือ 
1) รับรูและประเมินถึงแนวโนมของขอบกพรอง (Potential Failure) ของผลิตภัณฑ/

กระบวนการหนึ่งและผลกระทบ (Effects) จากขอบกพรองดังกลาว 
2) การบงชี้ถึงกิจกรรมที่สามารถกําจัด หรือลดโอกาสที่จะเกิดขอบกพรอง 
3) การดําเนินการจัดทํากระบวนการทั้งหมดใหอยูในรูปเอกสารที่แสดงถึง การออกแบบ

ผลิตภัณฑ หรือกระบวนการเพื่อใหลูกคาพึงพอใจ 
ดังนั้นโดยสรุป FMEA คือ กระบวนการที่เปนระบบที่สรางขึ้น เพื่อวิเคราะหกิจกรรมใน 

ดานการออกแบบหรือกระบวนการผลิต เพื่อช้ีบงถึงปญหาหรือขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นใน
กิจกรรมนั้น ๆ โดยพิจารณาถึง คุณลักษณะพิเศษ ระดับความรุนแรง ผลกระทบที่เกิดขึ้นพรอมทั้ง
ระบุวิธีการปองกันขอบกพรองดังกลาวเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา 
 

2.2 แนวความคิดของ FMEA 
(กิติศักดิ์ 2547: 28-33) กลาวถึง การดําเนินการ FMEA สําหรับกระบวนการใหบรรลุ 

ประสิทธิผลมีการดําเนินการตามแนวความคิดพื้นฐาน 3 ประการ คือ 
1) คณะทํางาน ในขอกําหนดที่ 7.3.1.1 ของ ISO/TS 16949 กลาวถึงหลักการตั้งสมาชิก

ผสมจากหลายหนวยงาน (Multidisciplinary Approach) คือ องคกรตองใชสมาชิก
ผสมผสานจากหลายหนวยงานในการจัดเตรียมการดําเนินการสรางผลิตภัณฑรวมถึง 

- การพัฒนา / การตัดสินสุดทาย และการเฝาติดตามคุณลักษณะพิเศษ 
- การพัฒนาและทบทวน FMEA รวมถึงการดําเนินการในการลดความเสี่ยงอันอาจ

เกิดขึ้น 
- การพัฒนาและทบทวนแผนควบคุม 
ดังนั้นหลักการสมาชิกผสมผสานจากหลายหนวยงานมักรวม แผนกออกแบบ แผนก 

โรงงาน แผนกวิศวกรรม แผนกคุณภาพ แผนกผลิต และบุคลากรอื่น ๆ ตามความเหมาะสม ซ่ึงการ
ทํางานอยูในรูปแบบของการไดประโยชนรวมกัน คือ ความพยายามใหสมาชิกของทีมเรียนรูเทคนิค 
และเทคโนโลยีเฉพาะดานจากสมาชิกคนอื่น ๆ 
 (Stamatis 1995: 86-87) กลาวถึงองคประกอบสําคัญที่มีผลตอกําดําเนินงานการเพิ่มผลผลิต
ของทีมงาน FMEA ไว 3 ประการ คือ คุณสมบัติเฉพาะบุคคล (Individual) การบริหารคณะทํางาน 
(Team) และวัฒนธรรมขององคกร (Culture) แสดงดังภาพประกอบ 1 
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ภาพประกอบ 1 องคประกอบสําคัญของคณะทํางาน FMEA 
 

2) การดําเนินการผานการวิเคราะหนาที่ของกระบวนการ 
การวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการเริ่มจากการกําหนดกระบวนการที่ตองการศึกษา แลว 

ทําการชี้บงหนาที่ (Function) ของกระบวนการ หลังจากนั้นทําการวิเคราะหวากระบวนการใดบางที่
ไมไดรับการตอบสนอง โดยผลดังกลาว หมายถึง ขอบกพรอง (Failure) ที่คาดวาจะเกิดขึ้นและเรียก
ลักษณะขอบกพรองวา Failure Mode ของกระบวนการ นอกจากนี้ทําการพิจารณาถึงแนวความคิด
ในการทํางานของกระบวนการเพื่อกําหนดสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดลักษณะขอบกพรอง 
รวมถึงการชี้บงถึงลูกคาของกระบวนการ โดยลูกคา หมายถึง กระบวนการทายน้ํา (Downstream 
Process) และความตองการของลูกคาจะทําใหทราบถึงผลกระทบที่เกิดขึ้นแกลูกคาเนื่องจาก
ลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น ซ่ึงแนวความคิดในการวิเคราะหกระบวนการแสดงดังภาพประกอบ 2 
 

3) การดําเนินการโดยเนนการปรับปรุงอยางตอเนื่องไมส้ินสุด 
การปรับปรุงอยางตอเนื่องไมส้ินสุด คือ การที่เอกสารเกี่ยวกับ FMEA จะตองไดรับการ 

ทบทวนอยางตอเนื่องซึ่งทําใหเอกสารอยูในลักษณะของเอกสารที่มีชีวิต 
 นอกจากนั้น (AIAG 2001: 2) แนะนําถึงจุดเนนของกระบวนการทํา FMEA 3 ประการ คือ 

1) กรณีที่เปนการออกแบบใหม เทคโนโลยีใหม หรือกระบวนการใหม ขอบเขตของ  
FMEA คลอบคลุมถึงกระบวนการที่ไดมาซึ่งแบบที่มีความสมบูรณ เทคโนโลยีที่มีความสมบูรณ 
ตลอดจนกระบวนการที่สมบูรณ 
 
 

วัฒนธรรม 
การบริหาร
คณะทํางาน 

สมาชิก 
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ภาพประกอบ 2 แนวความคิดในการวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ 

การบงชี้แนวความคิด
ของกระบวนการ 

การบงชี้หนาที่ 
ของกระบวนการ 

การบงชี้ลูกคา 

ระบุสาเหต ุ
ที่เปนไปได 

กําหนดลักษณะ
ขอบกพรอง 

ระบุผลกระทบ 
ที่เกิดขึ้น 

สถานะควบคมุในปจจุบนั 

ความเปนไปไดใน
การเกิดสาเหต ุ

ความสามารถในการตรวจจบั
ลักษณะขอบกพรอง 

ความรุนแรง 

ประเมินความเสี่ยง 
(RPN) การบงชี้ 

สาเหตุรากเหงา 

กําหนดทางเลือกในการลด 
คา RPN 

คํานวณความ
วิกฤตระบุเปน SC 

(ถาจําเปน) 

การกําหนดกระบวนการ 
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2) กรณีที่ตองการปรับแตงกระบวนการหรือแบบที่มีใชอยูแลว ในกรณีนี้จะถือวามีการใช  
FMEA สําหรับแบบหรือกระบวนการที่มีอยูแลว ขอบเขตของ FMEA จะมุงเนนที่การปรับแตงแบบ
หรือกระบวนการ ตลอดจนผลกระทบขางเคียงที่อาจเกิดขึ้นจากการปรับแตงแบบดังกลาว 
 3)  กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดลอม ตําแหนง หรือการใชงานกระบวนการ หรือ
แบบที่มีอยูแลว โดยกรณีนี้ถือวาการใช FMEA สําหรับแบบหรือกระบวนการมีอยูแลว ขอบเขตของ 
FMEA จะครอบคลุมถึงผลกระทบของสิ่งแวดลอม และตําแหนงใหมที่มีตอแบบหรือกระบวนการ
ที่มีอยู 
 

ดังนั้นจะเห็นวาปจจัยสําคัญที่ทําใหการดําเนินการ FMEA สําหรับกระบวนการใหบรรลุ 
ประสิทธิผล คือ ควรอยูในรูปกอนการเกิดเหตุการณ (Before – the – Event) มากกวาจะเปนการ
แกไขเหตุการณที่เกิดขึ้นแลว (After- the- Fact) กลาวคือ การดําเนินการ FMEA ควรจะทําใหเสร็จ
ส้ินกอนการผลิตผลิตภัณฑ เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงชวงเวลานี้สามารถกระทําไดงาย ลดความ
เสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นไดมาก ตลอดจนประหยัดคาใชจายในการดําเนินการแกไข 
 

2.3 ขั้นตอนการสราง FMEA สําหรับกระบวนการ 
ในการสราง FMEA สําหรับกระบวนการเริ่มตนจากการสรางแผนภูมิการไหลเพื่อแสดง 

แนวคิดของกระบวนการ ดังภาพ2โดยแผนภูมิบงชี้คุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือกระบวนการที่
สอดคลองกับแตละขั้นตอนของการปฏิบัติการ หลังจากนั้นปฏิบัติตามแบบฟอรม FMEA สําหรับ
กระบวนการ โดยอางอิงจาก (AIAG 2001) แบบฟอรมแสดงดังภาพประกอบ 3 โดยแบบฟอรมมี
รายละเอียดดังนี้ 

1) หมายเลข FMEA (FMEA Number)   
สําหรับระบุหมายเลขเอกสารเพื่อใชในการอางอิงและติดตาม 

2) ชื่อ (Item)     
สําหรับระบชุื่อและหมายเลขของระบบ, ระบบยอยหรือช้ินสวนที่ทําการประกอบสําหรับ 

กระบวนการที่ทําการวิเคราะห 
3)  ผูรับผิดชอบกระบวนการ (Process Responsibility)  

สําหรับระบุชื้อผูผลิต (OEM) ฝายงานและกลุมงานทั้งนี้อาจรวมถึงชื่อของผูสงมอบถาทราบ 
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ภาพประกอบ 3 แบบฟอรม FMEA สําหรับกระบวนการ 
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4) ผูจัดทํา (Prepare by)    
สําหรับระบุชื่อของผูที่ทําหนาที่รับผิดชอบในการจัดเตรียมFMEA พรอมหมายเลข 

โทรศัพทและชื่อของบริษัทที่สังกัด 
5) รุนของผลิตภัณฑ (Model Year(s)/Program(s))  
สําหรับระบุชื่อรุนของผลิตภัณฑ (ป พ.ศ. หรือโปรแกรม) ที่จะใชและ/หรือไดรับ 

ผลกระทบจากกระบวนการที่ทําการวิเคราะห 
6) วันสําคัญ (Key Date)    
ระบุวัน เดือน ป ที่ควรกําหนดเสร็จ ซ่ึงไมควรเกินไปกวากาํหนดวันเริ่มตนทําการผลิต 
7) วัน เดือน ป สําหรับ FMEA (FMEA Date)    
สําหรับระบุวัน เดือน ป ที่เร่ิมตนจัดทํา FMEA และวัน เดือน ป ที่ทบทวน FMEA คร้ัง 

ลาสุด 
8) คณะทํางาน (Core Team)    
สําหรับระบุชื่อบุคคลที่รับผิดชอบ รวมถึงฝายงานที่มีอํานาจในการบงชี้และ/หรือ 

ดําเนินงาน 
9) หนาที่/ความตองการของกระบวนการ(Process Function/Requirement)   
สําหรับระบุขั้นตอนกระบวนการ หรือกิจกรรมที่ดําเนินการวิเคราะหซ่ึงในการกําหนด

หนาที่ของกระบวนการ ใหใชคําถามงาย ๆ วา ส่ิงนั้นคืออะไร และ ส่ิงนั้นใชทําอะไร และในกรณีที่
มีหนาที่ของกระบวนการหลายขอ ควรมีการจัดลําดับกอนหลัง เพราะอาจทําใหมีขอบกพรอง
แตกตางกันได 

10) แนวโนมของลักษณะขอบกพรอง (Potential Failure Mode)  
สําหรับระบุลักษณะขอบกพรอง  (Failure Mode) ซ่ึงในการวิเคราะหอยูภายใตสมมติฐาน

ที่วา ชิ้นสวนหรือวัตถุดิบที่นําเขามาจากกระบวนการกอนหนามีความถูกตองเสมอ เพื่อพิจารณาถึง
ลักษณะขอบกพรองที่แทจริงของกระบวนการที่พิจารณา โดยทั่วไปสามารถจําแนกขอบกพรองของ
กระบวนการออกเปน 4 ประเภท คือ 

- กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ พิจารณาจากเหตุผลที่ช้ินงานไดรับการปฏิเสธ 
- กระบวนการผลิต  พิจารณาจากคุณลักษณะทีตรวจสอบดวยตาเปลา  (Visual 

Characteristics),  คุณลักษณะที่สามารถวัดได (Dimensional Characteristics) และ
คุณสมบัติของแบบ (Design Characteristics)  

- กระบวนการประกอบ พิจารณาจาก การใชช้ินสวนประกอบที่ไมถูกตอง หรือทําการ
ประกอบชิ้นสวนไมครบ 
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- กระบวนการทดสอบและ/หรือกระบวนการตรวจสอบ พิจารณาการยอมรับผลิตภัณฑ
ที่บกพรอง/การปฏิเสธผลิตภัณฑที่ดี 

หนาที่ของกระบวนการที่ระบุในหัวขอที่ 9) อาจทําใหเกิดลักษณะขอบกพรองของ 
ผลิตภัณฑมากกวา 1 รายการได ดังนั้น จึงควรกําหนดลักษณะขอบกพรองสําหรับขั้นตอนการ
ปฏิบัติตาง ๆ ที่เจาะจงในเทอมของคุณลักษณะของชิ้นสวนประกอบ ระบบยอย ระบบหรือ
กระบวนการโดยขอบกพรองที่พิจารณานี้ถือวาสามารถเกิดขึ้นได แตไมจําเปนตองเกิดขึ้นเสมอไป 
นอกจากนี้สามารถกําหนดแนวโนมของผลกระทบที่เกิดความลมเหลวโดยอาศัยขอมูลจาก
กระบวนการที่คลายคลึงกันในอดีต หรือพิจารณาเชิงวิเคราะหจากคํารองเรียนของลูกคา 

11) แนวโนมของผลจากขอบกพรอง (Potential Effects of Failure)  
สําหรับระบุแนวโนมของผลจากขอบกพรอง หมายความถึง ผลกระทบของลักษณะ 

ขอบกพรองที่กระทบกับลูกคา โดยผลกระทบอยูในรูปของสิ่งที่ลูกคาสังเกตเห็นหรือส่ิงที่ลูกคาเคย
มีประสบการณมากอน โดยทั่วไปสามารถจําแนกแนวโนมของผลกระทบออกเปน 3 ระดับ คือ 

- ผลกระทบที่จุดเกิด (Local Effects) หมายถึง ผลกระทบที่มีตอช้ินสวนประกอบหรือ
กระบวนการยอยที่พิจารณา 

- ผลกระทบท่ีกระบวนการถัดไป (Next Higher Level Effects) หมายถึง ผลกระทบที่มี
ตอกระบวนการทายน้ําที่มีความสัมพันธกับโครงสรางรายการใชวัสดุ (Bill of 
Material, BOM) 

- ผลกระทบตอผูใช (End User-Effects) หมายถึง ผลกระทบที่ผูใชสามารถสังเกตเห็นได
หรือไดรับ 

นอกจากนี้ ในการวิเคราะหถึงแนวโนมของผลกระทบจากขอบกพรอง สามารถวิเคราะห 
ไดจากเอกสารตาง ๆ อาทิ ขอมูลในอดีต เอกสารดานการรับรองคุณภาพ, ขอรองเรียนของลูกคา, 
ขอมูลที่ไดจากการใหบริการภาคสนาม, และเอกสาร  

12) ความรุนแรงของผลกระทบ (Severity , S) 
สําหรับระบุเลขระดับความรุนแรงของปญหา ซ่ึงไดจากการประเมินโดยใชคาสเกล  1  

ถึง 10 โดยเกณฑดังกลาวจะพิจารณาจากลูกคาภายนอกกอนเปนลําดับแรก และกรณีที่ผลกระทบ
เกิดขึ้นทั้งลูกคาภายนอกและลูกคาภายใน ใหใชคะแนนจากความรุนแรงที่สูงกวาจากการประเมิน
ในการวิเคราะห FMEA คะแนนความรุนแรงของผลกระทบดังตาราง 2 (AIAG 2001: 43)  
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ตาราง 2 กฎเกณฑการประเมนิผลความรุนแรงของผลกระทบ (Severity: S) 
กฎเกณฑการจดัอันดับความรุนแรงของผลกระทบ ในกรณีที่ความลมเหลว
สงผลใหเกิดความบกพรองกบัผูบริโภค และ / หรือ โรงงานผูประกอบแลว ควร
จะพิจารณาผูบริโภคเปนอันดบัแรกกอนเสมอแตถาเกิดผลกระทบทั้งผูบริโภค
และโรงงาน ใหพิจารณาความรุนแรงที่สูงกวา 

 
 
ผลกระทบ 

 
ผลกระทบตอลูกคา ผลกระทบตอโรงงาน / ประกอบ 

 
 
ระดับ 

อันตราย
รายแรงโดย
ไมมีการเตือน
ลวงหนา 

อันดับความรนุแรงสูงมาก เมื่อ
แนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบ
ตอความปลอดภัย, การทํางานของยาน
ยนต และ/หรือไมสอดคลองกับ
กฎระเบยีบของรัฐโดยไมมีการเตือน 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอ
ผูปฏิบัติงาน (เครื่องจักร, การ
ประกอบ) โดยไมมีการเตือน 10 

อันตราย
รายแรงแตไม
มีการเตือน 

อันดับความรนุแรงสูงมาก เมื่อ
แนวโนมความลมเหลวสงผลกระทบ
ตอความปลอดภัย, การทํางานของยาน
ยนต และ/หรือไมสอดคลองกับ
กฎระเบยีบของรัฐโดยไมมีการเตือน 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอ
ผูปฏิบัติงาน (เครื่องจักร, การ
ประกอบ) โดยไมมีการเตือน 

9 

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/
สวนประกอบไมสามารถใชงานได 
(สูญเสียความสามารถในการทํางาน
ตามจุดประสงคพื้นฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจดัทิ้ง 
(100%) หรือ ยานยนตสวนประกอบ 
ตองถูกซอมในหนวยงานดวย
ระยะเวลาเกิน 1 ช่ัวโมง 

8 

สูง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/
สวนประกอบมีสมรรถนะการทํางาน
ที่ลดลง แตยังใชงานไดทําใหลูกคาไม
พอใจอยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ 
และบางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอย
กวา 100%) หรือยานยนต
สวนประกอบตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม ดวยระยะเวลาระหวาง
คร่ึงถึง 1 ช่ัวโมง 

 
 
 

7 
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ตาราง 2 (ตอ) 
กฎเกณฑการจดัอันดับความรุนแรงของผลกระทบ ในกรณีที่ความลมเหลว
สงผลใหเกิดความบกพรองกบัผูบริโภค และ / หรือ โรงงานผูประกอบแลว ควร
จะพิจารณาผูบริโภคเปนอันดบัแรกกอนเสมอแตถาเกิดผลกระทบทั้งผูบริโภค
และโรงงาน ใหพิจารณาความรุนแรงที่สูงกวา 

 
 
ผลกระทบ 

 
ผลกระทบตอลูกคา ผลกระทบตอโรงงาน / ประกอบ 

 
 
ระดับ 

ปานกลาง ความบกพรองซึ่งยานยนต/
สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความ
สะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทํา
ใหลูกคาไมพอใจ 

หรือ สวนหนึง่ของผลิตภัณฑ (นอย
กวา 100% ) อาจตองถูกกําจดัทิ้ง โดย
ไมตองคัดแยก หรือยานยนต/
สวนประกอบ ตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม ดวยระยะเวลาไมเกิน
คร่ึงชั่วโมง 

6 

ต่ํา ความบกพรองซึ่งยานยนต/
สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความ
สะดวกสบายมีสมรรถนะการทํางานที่
ลดลง แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ (100%) อาจถูกแกไข, 
หรือยานยนต/สวนประกอบถูกซอม
นอกสายการผลิตโดยไมตองสงไปยัง
หนวยงานซอม 

5 

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองใน
ดานความพอดี, การตกแตง, เสียงส่ัน
ดัง ลูกคาสวนใหญ (มากกวา 75%) 
สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และ
บางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไข
ไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

4 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองใน
ดานความพอดี, การตกแตง, เสียงส่ัน
ดัง ลูกคาสวนหนึ่ง (มากกวา 50%) 
สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 
100%) ถูกแกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, 
โดยการแกไขกระทําในสายการผลิต
แตนอกหนวยผลิต 

3 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองใน
ดานความพอดี, การตกแตง, เสียงส่ัน
ดัง ลูกคา ลูกคาสวนนอย (นอยกวา 
25%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 
100%) ถูกแกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง,
โดยการแกไขกระทําในสายการผลิต
และในหนวยผลิต 

2 

 



 18 

ตาราง 2 (ตอ) 
กฎเกณฑการจดัอันดับความรุนแรงของผลกระทบ ในกรณีที่ความลมเหลว
สงผลใหเกิดความบกพรองกบัผูบริโภค และ / หรือ โรงงานผูประกอบแลว ควร
จะพิจารณาผูบริโภคเปนอันดบัแรกกอนเสมอแตถาเกิดผลกระทบทั้งผูบริโภค
และโรงงาน ใหพิจารณาความรุนแรงที่สูงกวา 

 
 
ผลกระทบ 

 
ผลกระทบตอลูกคา ผลกระทบตอโรงงาน / ประกอบ 

 
 
ระดับ 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ หรือ เกิดความไมสะดวกตอ
กระบวนการ, ผูปฏิบัติงาน หรือไมมี
ผลกระทบ 

1 

 
13) การจําแนก (Classification) 
สําหรับระบุลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑหรือกระบวนการ (Special Product Characteristic)  

เชน คุณลักษณะวิฤต สําคัญมาก, สําคัญนอย และมีนัยสําคัญ  
14) แนวโนมของสาเหตุ/กลไกของขอบกพรอง (Potential Causes/Mechanisms of Failure) 
สําหรับระบุแนวโนมของสาเหตุ/ กลไกที่ทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงระบุรายการที่เปนไปได 

ทําใหเกิดความบกพรองนั้น 
15) โอกาสในการเกิด (Occurrence, O) 
สําหรับระบุโอกาสความเปนไปไดในการเกิดผลกระทบซึ่งการกําหนดคะแนนใหกับ 

โอกาสการเกิดอาศัยขอมูลอัตราขอบกพรองที่เปนไปได (Possible Failure Rates) ที่ขึ้นอยูกับจาํนวน
ขอบกพรองที่มีการคาดหมายในระหวางการปฏิบัติกับกระบวนการ หรือไดมาจากขอมูลเชิงสถิติ
โดยอาศัยการคํานวณคาดัชนีความสามารถเชิงสมรรถนะของกระบวนการ Ppk สําหรับกระบวนการ
ที่คลายคลึงกัน โดยคา Ppk คํานวณไดจากสมการ 1 
 

⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ −−
=

ltlt
PK

LSLXXUSLP
σσ 3

,
3

min   (1) 

  
 เมื่อกําหนดให 

USL, LSL คือ พิกัดเฉพาะดานบนและลางโดยลําดับ 
X   คือ คากลางของกระบวนการ  

ltσ   คือ คาความผันแปรของกระบวนการในระยะยาว 
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 อยางไรก็ตามในการวิเคราะห FMEA ตองใชเชิงอัตตวิสัยในการชวยประเมินผลแสดงดัง
ตาราง 3 (AIAG 2001: 49) 

16) การควบคุมในปจจุบัน (Current Process Controls) 
สําหรับระบุการควบคุมกระบวนการ หรือ ความมุงมั่นอื่น ๆ ที่จะทําใหมั่นใจวา 

กระบวนการผลิตมีความสามารถที่จะรองรับความบกพรองที่เกิดขึ้นได ซ่ึงแบงเปน 2 กลุม ไดแก 
- การปองกัน (Prevention) หมายถึง การปองกันสาเหตุ/กลไกของขอบกพรองหรือ

ลักษณะของขอบกพรองจากการเกิดขึ้น หรือลดโอกาสที่จะเกิดขึ้นของสาเหตุหรือ
กลไกของขอบกพรองดังกลาว 

 
ตาราง 3 กฎเกณฑการประเมินผลโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ (Occurrence: O) 
ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวที่นาจะเกิดขึ้น PPK ระดับ 

≥ 100  คร้ัง ตอ 1,000 ช้ินสวน <0.55 10 สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก 
50  คร้ังตอ 1,000 ชิ้นสวน ≥0.55 9 
20  คร้ัง ตอ 1,000 ช้ินสวน ≥ 0.78 8 
10  คร้ังตอ 1,000 ช้ินสวน ≥ 0.86 7 

สูง :เกิดความลมเหลวถ่ี 

  5  คร้ังตอ 1,000 ชิ้นสวน ≥ 0.94 6 
  2  คร้ังตอ 1,000 ช้ินสวน ≥ 1.00 5 ปานกลาง : เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว 
  1  คร้ังตอ 1,000 ช้ินสวน ≥ 1.10 4 
0.5 คร้ังตอ 1,000 ช้ินสวน ≥ 1.20 3 ต่ํา : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 
0.1 คร้ังตอ 1,000 ชิ้นสวน ≥ 1.30 2 

แทบไมเกดิ : ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึน้ได ≤ 0.01 ตอ 1,000 ช้ินสวน ≥ 1.67 1 
 

- การตรวจจับ (Detection) หมายถึง การตรวจจับสาเหตุ/กลไกของขอบกพรองหรือ
ลักษณะขอบกพรองเพื่อนําไปสูการปฏิบัติการแกไขตอไป 

เนื่องจากในการจัดทํา FMEA สําหรับกระบวนการจะตองดําเนินการในระยะ แรก ๆ ของ 
การผลิต ดังนั้นจึงเกิดความยากลําบากในการประเมินถึงอัตราการตรวจจับ ดังนั้นผูวิเคราะหอาจใช
สารสนเทศจากกระบวนการที่มีความคลายคลึงกัน(กิติศกัดิ์ 2547: 116) 

17) การตรวจจับ (Detection, D) 
สําหรับระบุคะแนนการประเมินขีดความสามารถในการตรวจจับขอบกพรอง โดยจะให 
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คะแนนในการตรวจจับต่ําลงก็ตอเมื่อระบบมีความสามารถในการตรวจจับที่ดีขึ้น ซ่ึงเกิดจากการ
เปลี่ยนวิธีการควบคุมที่ไดวางแผนไวเทานั้น (AIAG 2001: 53) ใหกฎเกณฑการประเมินผล
ความสามารถในการตรวจจับของระบบควบคุมกระบวนการดังตาราง 4 
 
ตาราง 4 กฎเกณฑการประเมินผลความสามารถในการตรวจจับของระบบควบคุมกระบวนการ 
(Detection: D) A – ระบบปองกันความผิดพลาด   B – ใชเครื่องมือตรวจสอบ   C – ตรวจสอบโดย
ผูปฏิบัติงาน 

ชนิดของการตรวจสอบ การตรวจจับ เกณฑ 
A B C 

ขอบเขตของของเกณฑทีใ่นการ
ตรวจจับ 

อันดับ 

แทบเปนไป
ไมได 

ไมสามารถตรวจ
พบได 

  × ไมสามารถตรวจพบหรือไมมีการ
ตรวจ 

10 

เปนไปไดยาก
มาก 

เปนไปไดยากมาก
ที่การควบคุมจะ
ตรวจพบ 

  × การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบ
ทางออม หรือการสุมตรวจสอบ
เทานั้น 

 
9 

เปนไปไดยาก เปนไปไดยากที่
การควบคุมจะ
ตรวจพบ 

  × การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบ
ดวยสายตาเทานั้น 

 
8 

ต่ํามาก เปนไปไดยากที่
การควบคุมจะ
ตรวจพบ 

  × การควบคุมมกีารตรวจสอบดวย
สายตา 2 คร้ังเทานั้น 

7 

ต่ํา การควบคุมอาจ
ตรวจพบได 

 × × การควบคุมมกีารใชผังควบคุม เชน 
SPC (การควบคุมกระบวนการดวย
กลวิธีทางสถิติ) 

6 
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ตาราง 4 (ตอ) 
 

ชนิดของการตรวจสอบ การตรวจจับ เกณฑ 
A B C 

ขอบเขตของของเกณฑทีใ่นการ
ตรวจจับ 

อันดับ 

ปานกลาง การควบคุมอาจ
ตรวจพบได 

 ×  มีการใชเกจตาง ๆ ตรวจสอบ
หลังจากชิ้นงานออกจากหนวยผลิต 
หรือมีการใช Go/No Go เกจ 
ตรวจสอบ  100% สําหรับชิ้นงานที่
ออกจากหนวยผลิต 

 
5 

คอนขางสูง การควบคุมมี
โอกาสสูงที่จะ
ตรวจพบ 

× ×  ตรวจพบขอบกพรองใน
กระบวนการยอยตาง ๆ ได หรือใช
เกจตรวจสอบการตั้งเครื่องและ
ช้ินงานแรก (สําหรับการตั้งเครื่อง
เทานั้น) 

 
4 

สูง การควบคุมมี
โอกาสสูงที่จะ
ตรวจพบ 

× ×  ตรวจพบขอบกพรองในจุด
ปฏิบัติงาน หรือตรวจพบใน
กระบวนการยอยตาง ๆ ได โดยมี
การกรองเพื่อการยอมรับในหลาย ๆ 
ระดับ : การจัดหา, คัดเลือก, ติดตั้ง, 
ทวนสอบ โดยไมมีการยอมรบั
ช้ินงานบกพรอง 

3 

สูงมาก การควบคุมมี
โอกาสคอนของ
แนนอนทีจ่ะตรวจ
พบ 

× ×  ตรวจพบขอบกพรองในจุด
ปฏิบัติงาน (มีการใชเกจอัตโนมัติ
รวมกับการหยดุอัตโนมัต)ิ ไม
สามารถสงตอชิ้นงานเสียได 

2 

เกือบแนนอน การควบคุม
แนนอนทีจ่ะตรวจ
พบ 

×   ไมสามารถเกิดชิ้นงานที่บกพรอง
ได เนื่องจากมกีารปองกันความ
ผิดพลาดโดยกระบวนการและการ
ออกแบบผลิตภัณฑ 

1 
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18) ตัวเลขแสดงดําลับของความเสี่ยง (Risk Priority Number, RPN) 
สําหรับระบุเลขแสดงความสําคัญที่แสดงถึงความรุนแรงตอความลมเหลว , โอกาสที่เกิด 

ความลมเหลว และความสามารถในการตรวจจับบนผลิตภัณฑซ่ึงมีคาระหวาง 1-1000 ซ่ึงคา RPN 
สามารถคํานวณไดจากสมการ 2 
 

   RPN = S ×O × D    (2) 
 
เมื่อกําหนดให 

RPN  คือ ตัวเลขแสดงลําดับความเสี่ยง 
S  คือ คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ 
O  คือ คะแนนโอกาสในการเกิด 
D  คือ การตรวจจับ 

19) วิธีการปฏิบัติการแกไข (Recommended Action) 
 สําหรับระบุขอเสนอแนะกิจกรรมการปองกันและการแกไขเมื่อพบวาคา RPN สูง ๆ โดย
ปกติเมื่อคาคะแนนความรุนแรงของผลกระทบมีคา 9 หรือ 10 ควรจะทําการแกไขและปองกันเพื่อ
ลดคา RPN 

20) ผูรับผิดชอบในการปฏิบัติการแกไขและวันเสร็จสิ้น (Responsibility for the 
Recommended Action) 
 สําหรับระบุผูรับผิดชอบโครงการและกําหนดวันที่ดําเนินการเสร็จ 

21) การแกไข (Action Taken) 
สําหรับระบุถึงรายละเอียดของการปฏิบัติการแกไขที่ไดดําเนินการไป 
22) ผลการแกไข (Action Result) 
สําหรับระบุผลการแกไขและปองกันที่ไดดําเนินการไป โดยทําการประเมินคา RPN ใหม 

 
       2.4 ประโยชนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ 
 1)  สามารถนําปญหาหรือขอบกพรองที่เกี่ยวของหรือเกิดขึ้นในอดีตมาเปนขอมูลในการ
ปรับปรุงคุณภาพของผลติภัณฑในระหวางที่ทําการออกแบบหรือเตรียมการผลิต 
 2)  ทําใหรูจักและสามารถประเมินปญหาหรือขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นในการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต 
 3)  ใชแสดงสาเหตุหรือกลไกของปญหาหรือขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้น 
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 4)  เปนการสรางระบบในการวิเคราะหปญหาเพื่อใหเกิดการปรับปรุงในการออกแบบและ
กระบวนการผลิต 
 5)  เปนระบบการปองกันที่สรางขึ้นเพื่อสรางความพอใจใหแกลูกคาเกี่ยวกับความ
นาเชื่อถือของผลิตภัณฑ 
 
3.  ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

(สุวิทย กลํ่าเพ็ง: 2543) ไดทําการวิเคราะหและการควบคุมปจจัยคุณภาพที่มีผลกระทบตอ 
การพนสีรถยนตโดยใชผังพาเรโตชวยในการคัดเลือกปญหาที่มีความสําคัญมากที่สุด 2 ปญหา 
จากนั้นอาศัยแผนภาพเหตุและผลเปนเครื่องมือชวยหาสาเหตุเพื่อทําการแกไขโดยใชหลักการระดม
ความคิดจากผูเชี่ยวชาญและทําการแกไขโดยอาศัยเทคนิคทางการควบคุมทางสถิติ (SQC) และการ
ออกแบบการทดลองพรอมทั้งติดตามผลการแกไข 
 

(วชิราภรณ เศรษฐนันท: 2542) ไดทําการลดชิ้นสวนของเสียในการผลิตชิ้นสวนรถยนต 
โดยการศึกษาและรวบรวมขอมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตลอดจนวัตถุดิบที่ใชใน
กระบวนการ พรอมทั้งหาสาเหตุของการสูญเสียและหาแนวทางหรือวิธีการในการแกไขสาเหตุของ
การสูญเสีย โดยทําการอบรม, 5ส, PM, Supplier Control, WI, Quality Control Process ในการ
พัฒนาการประสานงานในองคกรใหมีประสิทธิภาพ เพราะการสื่อสารและการประสานงานเปน
ขั้นตอนแรกที่จะนําไปสูการจัดการตางๆ 
  

(Sciponi, Saccarola, Centazzo and Arena: 2002) ไดนําเทคนิค FMEA รวมกบัระบบ  
HACCP ไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมขนมหวานในอิตาลี โดยเลือกวิเคราะหในกระบวนการผลิต
ขนมปงกรอบ จากการใช FMEA สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต และลดของเสีย
ของผลิตภัณฑ และทําการรวบรวมขอมูลเพื่อไปใชในการปรับปรุง FMEA ในอนาคต 
 

(อรรถพล  ฤทธิภักดี: 2544) ไดทําการปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน 
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต ซ่ึงผลจากการศึกษาในครั้งนี้ทําใหเปอรเซ็นตของเสียใน
กระบวนการผลิตลดลง ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง พรอมกับมีวิธีการและมาตรฐานในการทํางาน
เพื่อปองกันการเกิดปญหาซ้ํา โดยใชเทคนิคแผนผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เพื่อคนหา
สาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมด และเทคนิค Seven new QC tool บางเครื่องมือ เชน แผนภาพ
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ความสัมพันธ (Relation Diagram) แผนภาพตนไม (Tree Diagram) มาวิเคราะหเพื่อใชในการคนหา
ความสัมพันธของปญหา และใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) เพื่อแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
(เฉลิมพล ลีลาผาติกุล: 2540) ไดการวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่มีผลกระทบทางคุณภาพ 

สําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนตโดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ
ผลิต (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) มาใชวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของ
กระบวนการผลิตยางรถยนต โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต หาปจจัยที่มีผลกระทบตอ
ขอบกพรองทุกขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธและ
แผนภาพตนไม เปนเครื่องมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองเหลานั้น จากนั้น
ใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะหเพ่ือประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง การเกิด
ขอบกพรอง และการควบคุมกระบวนการ เพื่อคํานวณหาคาดัชนี (Risk Priority Number หรือ RPN) 
ซ่ึงเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่เกิดขอบกพรอง โดยคา RPN ยิ่งมากจะหมายถึงมีความเสี่ยงที่เกิด
ขอบกพรองสูง โดยภายหลังจากการดําเนินงาน ทําใหจํานวนของยางเสียลดลง 

 
(พิศิษฐ เจริญกิจวิวัฒน: 2541) ไดทําการปรับปรุงคุณภาพสินคาสําหรับลูกคาในกรณีศึกษา 

ของโรงงานประกอบแผงตอสายเครื่องควบคุมไฟฟาและขั้วตอปลายไฟฟา เพื่อที่จะบรรลุความ
ตองการของลูกคาในโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยเนนในการปรับปรุงดานกิจกรรม
ในโรงงาน เร่ิมจากการวิเคราะหเครื่องมือการควบคุมคุณภาพ หลังจากนั้น ไดนํา FMEA มาทดลอง
ใชในการปองกัน ลด และกําจัดขอผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้น และขอผิดพลาดที่มีโอกาสที่จะเกิดขึ้น
สําหรับสินคาที่มีอยูในปจจุบัน โดยเริ่มคนหาขอมูลเกณฑคุณภาพจากคํารองของลูกคาโดยใชพาเร
โตปรับปรุงแผนการสุมตัวอยางในระหวางดําเนินงาน FMEA จากผลการดําเนินงานคํารองเรียนจาก
ลูกคาไดลดลงรอยละ 43.76 

 
(นิพนธ ชวนะปราณี: 2543) ไดทําการประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานการ 

ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟาจากการดําเนินงานพบวา ขอบกพรองตางๆ ของทั้งสองวิธี
มีความสอดคลองกัน โดยจํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหดวยเทคนิค FMEA มีจํานวน
มากกวาและครอบคลุมทุกหัวขอของผลการวิเคราะหดวยเทคนิค FTA ในการปรับปรุงแกไขและ
ควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการออกแบบและการผลิตนั้น จึงอางอิงผลจาก FMEA เปน
หลัก ผลที่ไดจากการดําเนินงานคือ ผลิตภัณฑมีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา 
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(ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ: 2546) ไดทําการวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิต 
กระจกนิรภัยดานขางสําหรับรถยนตโดยใชเทคนิค FMEA พบวาของเสียสวนใหญเกิดจาก
กระบวนการหลอม, ขึ้นรูป, ตัด และบรรจุ โดยของเสียที่เกิดขึ้น ไดแก ฟองอากาศสีดํา, ส่ิงเจือปน, 
รอยโรลเลอร, ผิวความหนา, รอยขีดขวน, คราบน้ํา และกระจกแตกในลัง หลังจากทําการปรับปรุง
แกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแตคะแนน 100 คะแนนขึ้นไป พบวาโรงงานตัวอยางได
รูปแบบผลิตกระจกโฟลทแผนเรียบเกรดไพรเวชี่ ที่มีคุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของ
ลูกคา และมีแนวทางในการควบคุมปจจัยตาง ๆ ที่มีผลกระทบตอคุณภาพไมใหเกดิขึ้นซ้ําอีก 
  

 (Huang, Nie and Mak: 1999) ไดทําการพัฒนาระบบฐานขอมูลบนเครือขายอินเตอรเน็ต
ในประเทศฮองกง จีนเพื่อสนับสนุนเทคนิค FMEA โดยผูใชสามารถปอนขอมูลผานระบบ
อินเตอรเน็ต/อินทาเนตโดยใช web browser ขอมูลจะถูกทําการวิเคราะหและสงไปเก็บที่ server ผูใช
สามารถเรียกขอมูลมาใชได เชน ฝายตรวจสอบคุณภาพสามารถใชระบบโดยปอนลักษณะความ
ลมเหลวเพื่อวิเคราะหหาจุดที่ตองเฝาระวังเปนพิเศษของผลิตภัณฑหรือของชิ้นสวน ฝายวางแผน
หรือฝายผลิตสามารถใชระบบเพื่อคนหาสาเหตุและผลกระทบที่เกิดจากความลมเหลว ฝายบริหาร
สามารถใชระบบเพื่อจัดสรรทรัพยากรเพื่อรับผิดชอบกับปญหาที่เกิดขึ้น 

 
จะเห็นไดวาที่ผานมามีงานวิจัยจํานวนมากใหความสนใจในการวิเคราะหและลด 

ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตโดยประยุกตใชเทคนิค FMEA เนื่องจากเทคนิคนี้
สามารถวิเคราะหหาผลกระทบและสาเหตุของปญหา รวมทั้งใชในการอางอิงเพื่อปรับปรุงคุณภาพ
ของผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง  นอกจากนั้นในอุตสาหกรรมยานยนตไดมีการกําหนดใชมาตรฐาน 
ISO/TS16949 ซ่ึงในขอกําหนด 7.3.1.1 ไดกําหนดใหองคกรตองมีการพัฒนาและทบทวน FMEAs  
ซ่ึงงานวิจัยนี้ไดเห็นถึงความสําคัญในเรื่องนี้ โดยไดทําการจัดกลุมชิ้นสวนของโรงงานตัวอยางตาม
ลักษณะกระบวนการผลิตที่คลายคลึงกัน กอนที่จะใช FMEA สําหรับกระบวนการชวยในการ
วิเคราะหและลดปริมาณของเสีย  ซ่ึงขอมูลการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและการแกไขสามารถ
นํามาใชเปนฐานขอมูล เพื่อใชในการปรับปรุง FMEA ของโรงงานกรณีศึกษาในอนาคตและเปน
ขอมูลพื้นฐานที่เปนประโยชนกับอุตสาหกรรมรถยนต 
 
 
 



บทที่ 3 
ระเบียบวิธีการวิจัย 

                 
เพื่อใหบรรลุวตัถุประสงคในการวจิัยไดแบงขั้นตอนในการวิจยัออกเปน 4 หัวขอหลักๆ คือ 

1.  การกําหนดผลิตภัณฑทีจ่ะทํา PFMEA  
2.  การวิเคราะหของเสีย 
3.  การจัดตั้งทมีงานขามสายงาน 
4.  ขั้นตอนในการทํา PFMEA 

 
1.  การกําหนดผลิตภัณฑท่ีจะทําการศึกษา 

การกําหนดผลิตภัณฑที่ใชในการศึกษา ใชวิธีการเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) 
โดยพิจารณาจาก 2 เหตุผล คือ เปนชิ้นสวนหลัก ซ่ึงผานกระบวนการขึ้นรูปของโรงงาน กรณีศึกษา
ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่ทําใหเกิดเปอรเซ็นตของเสียมากที่สุด 5 ลําดับแรก ประกอบดวยช้ินสวน 
A01,A02, A03, A04และชิ้นสวน A05ซ่ึงรายละเอียดของชิ้นสวนดังตาราง 5 

 
ตาราง 5 รายการชิ้นสวนที่ทาํการศึกษา 

เปนช้ินสวนที่เปนเหลก็ทําหนาที่ยึดหูแหนบให
ติดกับโครงสรางรถยนต ซึง่ชิ้นสวนนี้ประกอบ
อยูใตรถ บริเวณฝงขวาของโครงรถยนต

ลําดับ รายการช้ินสวน รายละเอยีดช้ินสวน
1 A01 ช้ินสวนนี้เปนโลหะอยูดานลางของรถยนตอยู

ระหวาง Frame รถ มีกลองซึง่ทําหนาที่ลอกถงั
น้ํามัน

2 A02
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ตาราง 5 (ตอ) 

3 A03 เปนช้ินสวนที่เปนเหลก็ทําหนาท่ีรองรับ
น้ําหนักของเครื่องยนต ซึง่ช้ินสวนนี้ติดตั้งอยู
ดานหนาของโครงรถยนต

ลําดับ รายการชิ้นสวน รายละเอยีดช้ินสวน

5 A05 เปนช้ินสวนทําหนาท่ีรองรับน้ําหนักกระปุก
เกียร ซึง่ช้ินสวนนี้ติดตั้งอยูสวนกลางของโครง
รถยนต

4 A04 เปนช้ินสวนที่เปนเหลก็ทําหนาท่ียึดหูแหนบให
ติดกับโครงสรางรถยนต ซึง่ช้ินสวนนี้ประกอบ
อยูใตรถ บริเวณฝงซายของโครงรถยนต

 
2.   การวิเคราะหของเสีย 

 ในการวิเคราะหของเสีย ทําโดยการเก็บรวบรวมขอมูลของเสีย ในชวงเดือน มกราคม-
ธันวาคม ป พ.ศ.2550 โดยเรียงตามลําดับเปอรเซ็นตของเสียพบวา ช้ินสวน A01 มีเปอรเซ็นตของ
เสียสูงสุด 4.2172% รองลงมาคือ ช้ินสวน A02 มีเปอรเซ็นตของเสีย2.2771%, ชิ้นสวน A03 มี
เปอรเซ็นตของเสีย 2.0896%, ช้ินสวน A04 มีเปอรเซ็นตของเสีย 1.5511%และชิ้นสวน A05 มี
เปอรเซ็นตของเสีย 0.6113% ตามลําดับ ดังตาราง 6 และภาพประกอบ 4รายละเอียดจํานวนของเสีย
ในแตละเดือน ดังภาคผนวก ก 
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ตาราง 6 ขอมูลของเสีย เดือน มกราคม-ธันวาคม ป 2550 

ลําดับ รายการช้ินสวน จํานวนการผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย PPM

1 A01 280,520 11,830 4.2172 42,172

2 A02 146,240 3,330 2.2771 22,771

3 A03 467,080 9,760 2.0896 20,896

4 A04 53,510 830 1.5511 15,511

5 A05 633,120 3,870 0.6113 6,113

 
 
 

4.217
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ภาพประกอบ 4 เปอรเซ็นตของเสียเดือน มกราคม – ธันวาคม 2550 ของ 5 ช้ินสวนหลัก 
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2.1  การแบงกลุมปญหา 
  ทีมงานไดทําการแบงกลุมปญหาของลูกคา โดยสามารถแบงไดเปน 5 กลุมดังตาราง 7 คือ 

1)  ปญหาทางดานขนาดของชิ้นงาน (Dimension) คือ ปญหาที่เกิดจากขนาดของชิ้นงาน
ไมไดขนาดตามที่ตองการ ลักษณะของปญหาที่เกิด เชน ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน,ความ
สูงปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน 

2)  ปญหาทางดานลักษณะภายนอกทั่วๆไปของชิ้นงาน (Appearance) คือ ปญหาที่เกิด
จากการที่ช้ินงานมีรอยแตก, เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม, แนวเชื่อมแหวงเวา, แนวเชื่อมไมราบเรยีบ 
รวมไปถึงการประกอบ Nut เอียง, ชิ้นงานเสียรูป,รอยขูด,เกิดครีบ 

3)  ปญหาทางดานความผิดพลาดในสายการผลิต (Miss Process)  คือปญหาที่เกิดจาก
ความผิดพลาดที่การผลิต เชน การเชื่อมชิ้นงานไมครบ, เช่ือม Nutไมครบ, Spot Nutไมครบ, การ
เชื่อมชิ้นงานติดขางเดียวและการTackไมครบ 

4)  ปญหาทางดานการผิดพลาดทางดานชิ้นสวน (Wrong Part) คือ ปญหาที่เกิดขึ้นแลวทํา
ใหช้ินงานไมสามารถนํามาซอมแซมได เชน การเชื่อมชิ้นงานทะลุ ,เชื่อมไมติด, Spotไมติด,Spot
กลับดานหรือการหลอมละลายของแนวเชื่อมที่ไมสมบูรณ เชน การซึมลึกของแนวเชื่อมที่ไมได
มาตรฐาน 

5)  ปญหาทางดานหนาที่การทํางาน (Function)ทําใหสูญเสียหนาที่หลัก เชนการประกอบ
ชิ้นสวนผิดตําแหนง, การประกอบชิ้นสวนเยื้อง ,Tackไมตรงตําแหนง 

 
ตาราง 7 ขอมูลลักษณะของเสีย เดือนมกราคม-ธันวาคม ป 2550 

รายการช้ินสวน Dimension Appearance Miss Process Wrong Part Function รวม

A01 560 5,920 0 3,360 1,990 11,830

A02 2,120 0 0 720 490 3,330

A03 3,060 0 320 3,370 3,010 9,760

A04 30 70 220 380 130 830

A05 280 3,590 0 0 0 3,870

รวม 6,050 9,580 540 7,830 5,620 29,620
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 นอกจากนั้นภาพประกอบ 5 แสดงลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นโดยพบวาปญหาที่พบสูงสุด
คือ Appearance มีจํานวนของเสีย 32.3%, Wrong Part มีจํานวนของเสีย 26.4%, Dimension มี
จํานวนของเสีย 20.4%, Function มีจํานวนของเสีย 19.0% และMiss Process มีจํานวนของเสีย 1.8% 
ตามลําดับ  

 

จำนวนของเส ีย 9580 7830 6050 5620 540
Percent 32.3 26.4 20.4 19.0 1.8
Cum % 32.3 58.8 79.2 98.2 100.0

ล ักษณะของเส ีย Miss ProcessFunctionDimensionWrong PartAppearance
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ภาพประกอบ 5 พาเรโตแสดงลักษณะของเสีย 
 
3. การจัดตั้งทีมงานขามสายงาน 

ในการศึกษาและวิเคราะหของเสียไดมีการดําเนินการรวมกับทีมผูชํานาญการระดับ
ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการแตละแผนกจากโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงมาจากแผนกตางๆ ดังภาพ 6 

1) แผนกวิศวกรรมซอมบํารุง/แมพิมพ มีหนาที่รับผิดชอบในการซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักร/แมพิมพ ตามใบสั่งซอมจากแผนกการผลิตเพื่อใหเครื่องจักร/แมพิมพ อยูในสภาพพรอม
การใชงาน 

2)  แผนกวิศวกรรมโครงการ มีหนาที่รับผิดชอบในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ๆ ใหกับ
แผนกการผลิต 

3)  แผนกควบคุมการผลิต มีหนาที่รับผิดชอบในการวางแผนการผลิต การจัดสงสินคา
และควบคุมอุปกรณ/เครื่องมือในสโตร 

4)  แผนกการผลิต มีหนาที่รับผิดชอบในกระบวนการเชื่อมชิ้นงานและปมขึ้นรูปชิ้นงาน 
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5)  แผนกควมคุมคุณภาพ มีหนาที่ รับผิดชอบตรวจสอบและควบคุมคุณภาพตั้งแต
กระบวนการรับสินคา การตรวจสอบกระบวนการผลิตภายในและตรวจสอบกระบวนการสงสินคา 
ใหไดตามมาตรฐานที่กําหนดไว 

6)  แผนกควมคุมเอกสาร มีหนาที่ในการปรับปรุงเอกสารและควบคุมเอกสารหนางานให
มีความทันสมัย 

ซ่ึงทีมผูชํานาญการในแตละแผนกทุกแผนกมีประสบการณในสายงานที่รับผิดชอบเปน
อยางดี จึงมีความรูความเขาใจและพรอมที่จะใหคําปรึกษากับทีมงานที่ทําการศึกษาและวิจัยใน
โรงงานกรณีศึกษา ไดเปนอยางดี 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพประกอบ 6 การจัดตั้งทมีงาน FMEA ขามสายงาน 
 
4.  ขั้นตอนในการทํา PFMEA 

ขั้นตอนในการทํา PFMEA ประกอบดวยขั้นตอน 7 ขั้นตอน คือ จัดทําแผนผังแสดงการ
ไหลของกระบวนการ,บงชี้หนาท่ีและเปาหมายของแตละกระบวนการพรอมทั้งระบุจุดวิกฤต
(Special Characteristics :SC),กําหนดรายการขอบกพรอง,ช้ีบงผลกระทบที่คาดวาจะเกิดขึ้นกับ
ลูกคาจากขอบกพรองที่เกิดขึ้นพรอมทั้งทําการประเมินความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น
(Severity),บงชี้สาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดของขอบกพรองพรอมทั้งทําการประเมินโอกาสที่สาเหตุ
ตางๆ จะเกิดขึ้น (Occurrence),ระบุสภาวะการควบคุมในปจจุบันในแตละสาเหตุ พรอมทั้งทําการ
ประเมินความสามารถในการตรวจจับ (Detection),ประเมินคาความเสี่ยงของแตละสาเหตุ เพื่อจัด
อันดับความสําคัญ (RPN) ซ่ึงขั้นตอนแสดงดังภาพประกอบ 7  
 

ฝายโรงงาน 

ผจัดการ

รองผจัดการ

แผนก
วิศวกรร

แผนก
วิศวก

แผนก
ควบคุม 

แผนก
ควบคุม

แผนก
ควบคุม
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จัดทําแผนผังแสดงการไหลของกระบวนการ

บงช้ีหนาที่และเปาหมายของแตละกระบวนการ พรอมทั้งระบุจุด

วิกฤต(Special Characteristics :SC)

ประเมินคาความเส่ียงของแตละสาเหตุ เพื่อจัดอันดับความสําคัญ 

(RPN)

กําหนดรายการขอบกพรอง

ช้ีบงผลกระทบที่คาดวาจะเกิดขึ้นกับลูกคา จากขอบกพรองที่

เกิดขึ้นพรอมทั้งทําการประเมินความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้น

 (Severity)

บงช้ีสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดของขอบกพรองพรอมท้ังทําการ

ประเมินโอกาสที่สาเหตุตางๆ จะเกิดขึ้น (Occurrence)

ระบุสภาวะการควบคุมในปจจุบันในแตละสาเหตุ พรอมทั้งทําการ

ประเมินความสามารถในการตรวจจับ (Detection)

 
ภาพประกอบ 7   ขั้นตอนในการทําPFMEA 
 
 

หลังจากนัน้ทาํการวิเคราะห ชิ้นสวนทั้ง 5 ชิ้นสวน คือ ช้ินสวน A01, ชิ้นสวน A02,
ช้ินสวน A03,ช้ินสวน A04 และชิ้นสวน A05 ตามลําดับ 
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4.1  การศึกษาชิ้นสวน A01 
1)  การจัดทําแผนผังแสดงการไหลของกระบวนการ 
ตาราง 8 ผังกระบวนการผลิตของชิ้นสวน A01 

 
ในการศึกษากระบวนการผลิตช้ินสวน A01 จะประกอบดวยช้ินสวน 7 รายการ ดัง

ภาพประกอบ 8  เพื่ออธิบายวัตถุประสงคของแตละกระบวนการ การทํางานหนาที่หลักๆ เพื่อใช

ผังการไหล ชื่อกระบวนการ ผูรับผิดชอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
A01-01 Spot 

Nut Assembly (PW Nut 
M10) 

A01-02 Spot Nut 
Assembly (PW PIN-

GUIDE) 
A01-03 Nut 

Assembly  (EW Nut M8) 
 
 

Main  Assembly 
 
 

Main Welding  
 
 
 

Inspection 

 
พนักงานเชื่อม 

 
 

พนักงานเชื่อม 
 
 
 

พนักงานเชื่อม 
 
 

พนักงานเชื่อม 
 
 

พนักงานเชื่อม 
 
 
 

พนักงาน QC  

1 

2 

3 

4 

5 

6 
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อธิบายถึงขอบกพรองที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแตละกระบวนการ พบวาในการผลิตประกอบดวย 6 
กระบวนการคือ 

1.  กระบวนการ Spot Nut M10  เปนกระบวนการที่ใชเครื่อง Spot เพื่อทําการ Spot Nut 
M10 ใหติดกับชิ้นสวน A01-01 หลังจากนั้นพนักงานจะทําการตรวจสอบความสมบูรณที่รอย Spot 
โดยใชสายตาตรวจสอบตําแหนงในการ Spot, รอย Spot ตองไมมีฟองอากาศ,ไมมรีอยแตก และไม
ทะลุ และตรวจสอบจํานวน Nut M10 ตองมีจํานวน 2 ตัว จึงทําการสงไปยังกระบวนการถัดไป 

2.  กระบวนการ Spot Pin-Guide  เปนกระบวนการที่ใชเครื่อง Spot เพื่อทําการ Spot Pin-
Guide  ใหติดกับ A01-01 หลังจากนั้นพนักงานจะทําการตรวจสอบความสมบูรณที่รอย Spot โดยใช
สายตาตรวจสอบตําแหนงในการ Spot, รอย Spot ตองไมมีฟองอากาศ,ไมมีรอยแตก และไมทะลุ 
และตรวจสอบจํานวน Pin-Guide  ตองมีจํานวน 1 ตัว จึงทําการสงไปยังกระบวนการถัดไป 

3.  กระบวนการประกอบ Nut M8 ใหติดกับ A01-01 (EW Nut M8) เปนกระบวนการ
ประกอบ Nut M8 เขาดานในชิ้นสวน A01-01 โดยใชวิธีการ Tack โดยเครื่อง CO2 Welding 
หลังจากนั้นพนักงานจะตรวจสอบจํานวน Nut M8 ตองมีจํานวน 3 ตัว และรอยการ Tack ที่ชิ้นงาน
ไมควรมีรอยแตกราวหรือเปนรูและตําแหนงการประกอบชิ้นสวนตองถูกตองและไมเอียง โดยมีการ
ตรวจ 3 ช้ิน/Lot คือ ตรวจสอบหัว, กลาง และ ทายของกระบวนการ เพื่อที่จะไปสูกระบวนการ
ตอไป 

4.  กระบวนการประกอบ (Main Assembly) เปนกระบวนการประกอบชิ้นสวนA01-01, 
A01-04 , A1-02  และ A01-03 เขาดวยกนั โดยใชวิธีการ Tack จากนั้นพนักงานจะตรวจสอบความ
สมบูรณของแนวเชื่อมไมใหมีฟองอากาศ,ไมเกิดรอยแตก,แนวเชื่อมไมแหวงเวา โดยมีการตรวจ 3 
ชิ้น/ล็อตโดยสุมตรวจชิ้นแรก, กลางและทายของกระบวนการและตรวจสอบการซึมลึกของรอย
เชื่อม โดยกระบวนการ Macro Test  ตรวจสอบ  1 ชิ้นตอเดือน   

5.  กระบวนการเชื่อม (Main Welding) เปนกระบวนการเชื่อมชิ้นงาน หลังจากที่ทําการ 
Tack มาแลวเพื่อความสมบูรณของช้ินงาน จากนั้นพนักงานจะตรวจสอบความสมบูรณของแนว
เชื่อมไมใหมีฟองอากาศ,ไมเกิดรอยแตก, แนวเชื่อมไมแหวงเวา โดยมีการตรวจ 3 ช้ิน/ล็อตโดยสุม
ตรวจชิ้นแรก, กลางและทายของกระบวนการ และตรวจสอบการซึมลึกของรอยเชื่อม โดย
กระบวนการ Macro Test  ตรวจสอบ 1 ชิ้นตอเดือน  

6.  กระบวนการตรวจสอบ (Inspection) เปนกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานอีกครั้งกอน
สงมอบใหกับลูกคา 
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                  A01    A01-01            A01-02 
 
 
 
 
 
                          A01-03            PINGUIDE                A01-04 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบ 8  สวนประกอบตางๆของชิ้นสวน A01 

 

Nut M8 Nut M10 
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2 )  การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรอง 
ตาราง 9 การบงชี้หนาที่ เปาหมาย และกําหนดรายการขอบกพรองของชิ้นสวน A01 

     

กระบวนการ วัตถุประสงค 
ขอควรระวังใน
การปฏิบัติงาน 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

ผลกระทบที่เกดิขึ้น 

การปรับตั้ง
กระแสไฟ 

Spot Nut เอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม  ดวย
ระยะเวลาไมเกินครึ่ง
ชั่วโมง 

Spot Nut 
M10 

 

SPOT  NUT 
M10 ใหตดิกับ 

A01-02 

สังเกตชิ้นงาน
กอนปฏิบัติงาน 

Spot Nut M10 
กลับดาน 

ช้ินสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม  ดวย
ระยะเวลาไมเกินครึ่ง
ช่ัวโมง 

Spot Pin-
Guide  

เพื่อยึด  
Pin-Guide เขา
กับชิ้นงาน 

ใหสังเกตจุด 
Mark 

Spot Pin-
Guide เอียง 

ช้ินสวนอาจถูกคัดแยก 
และบางสวนถูกแกไข
ได โดยไมตองกําจัดทิ้ง 

Nut  
Assembly  

M8 

ประกอบ Nut 
M8 

เขากับ A01-02 

การปรับตั้ง
กระแสไฟ 

ประกอบ Nut 
เอียง 

ช้ินสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอมด วย
ระยะเวลาระหวางครึ่ง
ถึง 1 ช่ัวโมง 

การปรับตั้ง
กระแสไฟ 

Tack ช้ินงาน
ไมติด 

ชิ้นสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอมด วย
ระยะเวลาระหวางครึ่ง
ถึง 1 ชั่วโมง 

Main  
Assembly 

ประกอบชิ้นงาน
A01-01, A01-
04, A01-02, 

A01-03 
เขาดวยกัน โดย

การ Tack 
การวางตําแหนง

ชิ้นงาน 
ประกอบ Part 

เอียง 
ช้ินสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอมด วย
ระยะเวลาระหวางครึ่ง
ถึง 1 ช่ัวโมง 
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ตาราง 9 (ตอ) 
 

 
 

กระบวนการ วัตถุประสงค 
ขอควรระวังใน
การปฏิบัติงาน 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

ผลกระทบที่เกดิขึ้น 

เกิด
ฟองอากาศใน
แนวเชื่อม 

ชิ้นสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม ดวย
ระยะเวลาไมเกินครึ่ง

ช่ัวโมง 
แนวเชื่อม
แหวงเวา 

 

ผลิตภัณฑตองถูกกําจัด
ทิ้ง 100% 

แนวเชื่อมไม
ราบเรียบ 

ช้ินสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม ดวย

ระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

การเดินแนว
เชื่อม 

 
 
 

ความยาวแนว
เชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ชิ้นสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอมดวย

ระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 
1 ชั่วโมง 

เชื่อมทะลุ อาจสงผลอันตรายตอ
ผูปฏิบัติงาน โดยมีการ

เตือน 
เกิดเมด็ไฟจาก
การเชื่อม 

ช้ินสวนถูกซอมนอก
สายการผลิตโดยไมตอง
สงไปยังหนวยงานซอม 

Main  
Welding 

เชื่อมชิ้นงาน 

การปรับตั้ง
กระแสไฟ 

การซึมลึก
แนวเชื่อม 

ช้ินสวนบางสวนอาจตอง
ถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตอง

คัดแยก 
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จากการพิจารณากระบวนการผลิต ในการผลิตชิ้นสวน A01 พบวาขอบกพรองเกิดจาก 5 
กระบวนการหลัก คือ  กระบวนการ Spot Nut, Spot Pin-Guide, กระบวนการประกอบ Nut M8 โดย
การ Tack,  กระบวนการประกอบชิ้นสวนโดยการ Tack (Main Assembly )และกระบวนการเชื่อม   
( Main Welding)   สําหรับการตรวจสอบของเสียข้ันสุดทาย (Inspection ) ทางทีมงานไมไดนํามา
พิจารณา เนื่องจากกระบวนการนี้เปนเพียงการตรวจจับของเสียขั้นสุดทาย แตไมไดเปนขัน้ตอนทีท่าํ
ใหเกิดสาเหตุของของเสีย นอกจากนั้นไดทําการกําหนดคาพารามิเตอรที่สงผลกระทบตอลักษณะ
ของชิ้นสวนและกําหนดคาจุดวิกฤต (Special Characteristics :SC) ของกระบวนการ พบวาสามารถ
ระบุ SC ใน 1 กระบวนการคือ กระบวนการเชื่อม (Main Welding) ไดแก การซึมลึกของแนวเชื่อม 
อยูในระดับ            และความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน อยูในระดับ           แสดงดังตาราง 10 A A 
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ตาราง 10 Special Characteristics Analysis ของชิ้นสวน A01 
 
           

     A01-03        A01-04        A01-01        NUT M8      PINGUIDE NUT M10       A01-02 Part receive From store  - ลักษณะทั่วๆไป เชน

แตก,เปนรอย,เปนครีบ    - สายตา

 เกิดสนิม    - การบรรจุภัณฑ

   - การขนสง

  - การติดกันระหวาง   - Welding Current

A01-02   - Welding Voltage

กับ NUT M10   - Welding Speed

  - การติดกันระหวาง   - Welding Current

SPOT PIN-GUIDE A01-02   - Welding Voltage

กับ UR61 38 181   - Welding Speed

  - การติดกันระหวาง   - Welding Current

NUT ASSY M8 A01-02   - Welding Voltage

กับ NUT M8   - Welding Speed

A01-01   - การติดกันระหวาง   - Welding Current
A01-04 A01-01   - Welding Voltage

A01-02 A01-04   - Welding Speed

A01-03 A01-02

MAIN ASSY A01-03

MAIN W/D   - การซึมลึกของแนวเชื่อม        - Welding Current

 - ความยาวแนวเชื่อม       - Welding Voltage

       - Welding Speed

INSPECTION   - DIMENSION   - ความยาวแนวเชื่อมA

  - APPEARANCE CHECK   - การซึมลึกA

  - ความยาวแนวเชื่อมB

  - การซึมลึกB

0

1

RemarkProcess Flow Process No. Process Name Product CharacteristicsSymbol Symbol Parameter

2

3

IssueCheckApprove

SPECIAL CHARACTERISTICS ANALYSIS

4

5

6

( Nut M8, Nut M10,A01-02

,A01-01,A01-04,A01-03,

A01-04, PINGUIDE

A01-02

A01-02

SPOT NUT ASSY

(PW NUT M10)

A01-02

PINGUIDE

A

A

A

A

A

A

A

A

A 39 
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3)  การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดขอบกพรอง 
ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในแตละขอบกพรองที่เกิดขึ้น จากการระดมความคิด

รวมกันของทีมงาน โดยพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยโดยการใชผังกางปลา ซ่ึงผลการ
วิเคราะหแสดงดังภาพที่    หลังจากนั้นทําการวิเคราะหผังกางปลา เพื่อหาสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําให
เกิดขอบกพรอง โดยพิจารณาความเปนไปไดจากสาเหตุหลักของกางปลา 
 
ตาราง 11 การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดทําใหเกิดขอบกพรองของชิ้นสวน A01 

กระบวนการทีพ่บ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก 
Spot Nut M10 Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut สึกหรอ 

 Spot Nut M10 กลับดาน Feeder ชํารุด 
Spot Pin-Guide Spot Pin-Guide เอียง Pin รองรับ Nut สึกหรอ 

Nut Assembly M8 ประกอบ Nut เอียง พนักงานตัง้คากระแสไฟสูง 
Tack ชิ้นงานไมติด พนักงานตัง้คากระแสไฟต่ํา 

วางชิ้นงานไมชน Stopper 
Main Assembly 

ประกอบชิ้นสวนเอยีง 
Tack ช้ินงานดานเดียว 

เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม กาซ CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง 

การหยดุเดนิแนวเชื่อมบอย แนวเชื่อมแหวงเวา 
การตั้งคากระแสไฟสูง 

แนวเชื่อมไมราบเรียบ การเดินแนวเชือ่มไมสม่ําเสมอ 
ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม ความยาวแนวเชื่อมไมได

มาตรฐาน ไมปฏิบัติตาม Part Sample 
ตั้งคากระแสไฟสูง เชื่อมทะลุ 

เดินลวดเชื่อมชาเกินไป 
มีฝุนละอองติดที่ช้ินงาน เกิดเมด็ไฟจากการเชื่อม 
ตั้งคากระแสไฟสูง 

การเดินลวดเชือ่มเร็วเกนิไป 
ตั้งคากระแสไฟต่ํา 

Main Welding 

การซึมลึกแนวเชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ระยะหางของชิ้นงานไมเหมาะสม 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการSpot Nut เอียง โดยพิจารณาจาก
สาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมเอาใจใส 

• รีบปฏิบัติงาน 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก     

•  ปฏิบัติงานเร็วเกินไป 

•  ตองการงานปริมาณมาก 
-  พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•  มีเม็ดไฟคางที่หัว Spot 

•  Pin รองรับ Nut สึกหรอ 
-  พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุเกิดจาก 

•  วัสดุชํารุด 

•  ขา Nut หัก 
 

 
                        

 ภาพประกอบ 9  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการ Spot Nut เอียง 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการ Spot Nut M8 กลับดานโดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ขาดความชํานาญ 

•  พนักงานใหม 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก      

•  ปฏิบัติงานเร็วเกินไป 

•  ไมสังเกตชิ้นงาน 
-  พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุเกิดจาก   

•  มีลักษณะคลายกัน 

•  มีขนาดเล็ก    
-  พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•  มีเศษเหล็กติดอยูในกระบอก Feeder 

•  ไมมีฝาปดถาดใส Nut 
 

ภาพประกอบ 10 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการ Spot Nut M10 กลับดาน 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการSpot Pin-Guide เอียง โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมเอาใจใส 

•  รีบปฏิบัติงาน 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก      

•  ปฏิบัติงานเร็วเกินไป 

•  เวลาที่จํากัด 
-  พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•   มเีม็ดไฟคางที่หัว Spot    

•   มีเศษเหล็กในกระบอก Feeder 

•   Pin รองรับ Nut สึกหรอ 
 

 
  
ภาพประกอบ 11  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการ Spot Pin-Guide เอียง 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของ Nut เอียง โดยพิจารณาจากสาเหตุ
หลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมรอบคอบ 

•  ไมสังเกตชิ้นงาน 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก      

•  Tack ชิ้นงานเร็วเกินไป 

•  กระแสไฟสูงเกินไป 
-  พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุเกิดจาก 

•  มีเศษเหล็กติดอยู 

•  ช้ินงานมีตําหนิ 
 

 
ภาพประกอบ 12  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดการประกอบ Nut เอียง 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของ การ Tack ช้ินงานไมติดโดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมปรับคาตามใบมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Operation Standard) :OPD 

•  ไมมีขั้นตอนในการปฏิบัติงาน 

•  การตั้งคากระแสไฟต่ําเกินไป 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก      

•  ลืมปรับตั้งคา 

•  ใบมาตรฐานการปฏบิัติงานมีฝุนละอองติดอยู 
 

 
ภาพประกอบ 13  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการ Tack ชิ้นงานไมติด 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการประกอบชิ้นสวนเอียง โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ประกอบชิ้นสวนไมตรงตําแหนง 

•  วางชิ้นงานไมชน Stopper 

•  ไมสังเกตจุด Mark 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  Tack ชิ้นงานดานเดียว 

•  ไมมีขั้นตอนในการปฏิบัติงาน : WI 
 

 
ภาพประกอบ 14  ผังกางปลาแสดงสาเหตุการประกอบชิน้สวนเอยีง 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดฟองอากาศ โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมทราบขั้นตอนปฏิบัติงาน 

•  ไมมี WI 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมมีขั้นตอนการปฏิบัติงาน: WI 

•  ลืมปรับตั้งคา 
-  พิจารณาที่ส่ิงแวดลอม สาเหตุเกิดจาก 

•  เปดพัดลมแรงไป 

•  แสงสวางไมเพียงพอ 
-  พิจารณาที่กาซ CO2 สาเหตุเกิดจาก 

•  กาซ CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง 

•  กาซ CO2 หมด 
 

ภาพประกอบ 15  ผังกางปลาแสดงสาเหตุการเกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดแนวเชื่อมแหวงเวา โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  การเดินลวดเชื่อมชา 

•  การสายลวดเชื่อมไมสม่ําเสมอ 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  การหยุดแนวเชื่อมที่ช้ินงานบอย 

•  การปรับตั้งคากระแสไฟสูง 
-  พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุเกดิจาก 

•  ฟลักซของลวดเชื่อมเกิดความชื้น 

•  ฟลักซของลวดเชื่อมแตก 
 

 
   ภาพประกอบ 16    ผังกางปลาแสดงสาเหตุการเกิดแนวเชื่อมแหวงเวา 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดแนวเชื่อมไมราบเรียบ โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  พนักงานใหม 

•  ไมมีความชํานาญ 

•  การเดินแนวเชื่อมไมสม่ําเสมอ 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  การสายลวดเชื่อม 

•  การเดินแนวเชื่อมไมสม่ําเสมอ 
-  พิจารณาที่วัสด ุสาเหตุเกิดจาก 

•  ชิ้นงานไมสะอาด 

•  ชิ้นงานมีตําหนิ 
 

 
ภาพประกอบ 17  ผังกางปลาแสดงสาเหตุการเกิดแนวเชื่อมไมราบเรียบ 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดความยาวแนวเชื่อมที่ไมได
มาตรฐาน โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ขาดความชํานาญ 

•  เทคนิคในการเชื่อม 

•  ไมรอบคอบ 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก      

•  ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 

•  ไมปฏิบัติตาม Part Sample 

•  ปฏิบัติตามความเคยชิน 
 

 
  ภาพประกอบ 18    ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดความยาวแนวเชื่อมที่ไมไดมาตรฐาน 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเชื่อมทะลุ โดยพิจารณาจาก
สาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมทราบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

•  ไมมี WI 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ลืมปรับตั้งคา 

•  ไมเห็นใบมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Operation Standard) :OPD 

•  การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป 
-  พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•  กระแสไฟสูง 

•  ไมมีการปรับเปลี่ยนเมื่อเปล่ียนชิ้นงาน 

    ภาพประกอบ 19  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเชื่อมทะลุ 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดเม็ดไฟจากการเชื่อม โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมชํานาญ 

•  ขาดทักษะในการเชื่อม 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก      

•  การปรับตั้งคากระแสไฟสูง 

•  การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป 

•  ไมปรับคาตามใบมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Operation Standard) :OPD 
-  พิจารณาที่ความสะอาดของชิ้นงาน สาเหตุเกิดจาก      

•  มีฝุนละอองติดที่ชิ้นงาน 

•  มีความชื้นที่ชิ้นงานสูง 
 

                                    
ภาพประกอบ 20  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดเม็ดไฟจากการเชื่อม 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการซึมลึกของแนวเชื่อม โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ขาดความชํานาญ 

•  ขาดการอบรม 

•  ใชเทคนิคในการเชื่อมไมเหมาะสม 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  กระแสไฟต่ํา 

•  เดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 

•  ระยะหางของลวดเชื่อมกับชิ้นงานมากเกินไป 
 

 

 
 ภาพประกอบ 21  ผังกางปลาแสดงสาเหตขุองการซึมลึกของแนวเชื่อม 
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4)   การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับลูกคา 
หลังจากพบขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ทางทีมงานไดทําการประเมินคาความ

รุนแรง โดยทําการเปรียบเทียบกับตาราง 2 ไดระดับความรุนแรงของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
ดังตาราง 12 

 
ตาราง 12 การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับลูกคาของชิ้นสวน A01 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่เกดิขึ้น ความ
รุนแรง 

Spot Nut เอียง 6 Spot Nut M10 
Spot Nut M10 กลับดาน 

ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 
ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชัว่โมง 6 

Spot Pin-Guide Spot Pin-Guide เอียง ชิ้นสวนอาจถกูคัดแยก และบางสวนถูก
แกไขได โดยไมตองกําจัดทิง้ 

4 

Nut Assembly 
M8 

ประกอบ Nut เอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง 

7 

Tack ชิ้นงานไมติด 7 Main  
Assembly ประกอบชิ้นสวนเอยีง 

ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง 7 

เกิดฟองอากาศในแนว
เชื่อม 

ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 
ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชัว่โมง 

6 

แนวเชื่อมแหวงเวา ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง 100% 8 
แนวเชื่อมไมราบเรียบ ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 

ดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 
8 

ความยาวแนวเชื่อม
ไมไดมาตรฐาน 

ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง 

7 

เชื่อมทะลุ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน โดยมี
การเตือน 

9 

เกิดเมด็ไฟจากการเชื่อม ช้ินสวนถูกซอมนอกสายการผลิตโดยไม
ตองสงไปยังหนวยงานซอม 

5 

Main Welding 

การซึมลึกแนวเชื่อม
ไมไดมาตรฐาน 

ชิ้นสวนบางสวนอาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดย
ไมตองคัดแยก 

6 
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5)  การควบคมุของเสียในปจจุบัน 
หลังจากประเมินคาความรุนแรง ทางทีมงานไดทําการวิเคราะหถึงการดําเนินงานใน

ปจจุบันของกระบวนการ เพื่อการปองกัน (Current Process Controls Prevention) และการตรวจจับ
ความลมเหลว (Current Process Controls Detection) โดยเปรียบเทียบกับตาราง 4 ไดผลประเมินการ
ตรวจจับ ซ่ึงสรุปดังตาราง 13 
 
ตาราง 13 การควบคุมของเสียในปจจุบันของชิ้นสวน A01 

กระบวนการ ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก การปองกัน
ในปจจุบนั 

การตรวจจับใน
ปจจุบัน 

การ
ตรวจ
จับ 

Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut สึก
หรอ 

- ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 Spot Nut 
M10 

Spot Nut M10 
กลับดาน 

Feeder ชํารุด - ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 

Spot Pin-
Guide 

Spot Pin-
Guide เอียง 

Pin รองรับ Nut สึก
หรอ 

- ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 

Nut 
Assembly 
M8 

ประกอบ Nut 
เอียง 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

- Indicator 
Meter 

5 

Tack ชิ้นงาน
ไมติด 

ไมปรับคา
กระแสไฟตามใบ 
OPD 

- Indicator 
Meter 

5 

วางชิ้นงานไมชน 
Stopper 

ตรวจสอบ 
Stopper กอน
เร่ิมการผลิต 

ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 

Main 
Assembly 

ประกอบ
ช้ินสวนเอยีง 

Tack ชิ้นงานดาน
เดียว 

Mark จุดตรง
กลาง 

ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 
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ตาราง 13 (ตอ) 

กระบวนการ ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก การปองกัน
ในปจจุบนั 

การตรวจจับใน
ปจจุบัน 

การ
ตรวจจั
บ 

กาซ CO2 ในสาย
เชื่อมไหลไม
ตอเนื่อง 

- ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 เกิด
ฟองอากาศใน
แนวเชื่อม 

เปดพัดลมแรง
เกินไป 

- ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 

การหยดุแนวเชื่อม
บอย 

- ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 แนวเชื่อม
แหวงเวา 

การตั้งคากระแสไฟ
สูง 

- Indicator Meter 5 

แนวเชื่อมไม
ราบเรียบ 

การเดินแนวเชือ่มไม
สม่ําเสมอ 

- ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 

ไมมีการกําหนด
ตําแหนงระยะเชื่อม 

ดูตาม Part 
Sample 

ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 ความยาวแนว
เชื่อมไมได
มาตรฐาน ไมปฏิบัติตาม  

Part Sample 
วาง Part 
Sample ไวใน
ระดับสายตา 

ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 

ตั้งคากระแสไฟสูง - Indicator Meter 5 เชื่อมทะลุ 
การเดินลวดเชือ่ม
ชาเกินไป 

- ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 

มีฝุนละอองติดที่
ชิ้นงาน 

- ตรวจสอบดวย
สายตาสองครั้ง 

7 

Main Welding 

เกิดเมด็ไฟ
จากการเชื่อม 

ตั้งคากระแสไฟสูง - Indicator Meter 5 
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ตาราง 13 (ตอ) 

กระบวนการ ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก การปองกัน
ในปจจุบนั 

การตรวจจับ
ในปจจุบนั 

การ
ตรวจจับ 

การเดินลวดเชือ่ม
เร็วเกนิไป 

- ตรวจสอบ
ดวยสายตา
สองครั้ง 

7 

ตั้งคากระแสไฟต่ํา - Indicator 
Meter 

5 

 การซึมลึกแนว
เชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ระยะหางของ
ชิ้นงานไม
เหมาะสม 

 - ตรวจสอบ
ดวยสายตา
สองครั้ง 

7 

 
6)  การบงชี้ความถี่ในการเกดิของเสีย 

หลังจากที่ทีมงานไดขอมูลระดับความรุนแรง(S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสียพรอม
ทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับความลมเหลว (D) สําหรับการ
ควบคุมในปจจุบันแลว ไดทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลทางดานสถิติสําหรับการเกิดของเสีย
จากสาเหตุที่มีการเกิดของเสียที่ไดทําการวิเคราะหกอนหนานี้ โดยใชขอมูลเดือน มกราคม-ธันวาคม 
2550 โดยสรุปผลจากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA ตามตาราง 3 ไดผลดังนี้ 
 
ตาราง 14 การบงชี้ความถี่ในการเกิดของเสยีของชิ้นสวน A01 

ปริมาณของเสีย กระบวน
การ 

ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก 
ผลิต เสีย % ของ

เสีย 

คา 
O 

Function Spot Nut เอียง Pin รองรับ 
Nut สึกหรอ 

990 0.3529 6 Spot Nut 
M10 

Wrong Part Spot Nut M10 
กลับดาน 

Feeder ชํารุด 
280,520 

490 0.1747 5 
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ตาราง 14 (ตอ) 

ปริมาณของเสีย กระบวน
การ 

ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรอง
ที่เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก 
ผลิต เสีย % ของ

เสีย 

คา 
O 

Spot Pin-
Guide 

Function Spot Pin-
Guide เอียง 

Pin รองรับ Nut 
สึกหรอ 

40 0.0143 3 

Function ประกอบ 
Nut เอียง 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

150 0.0535 4 Nut 
Assembly 

M8 Wrong Part Tack 
ช้ินงานไม

ติด 

ไมปรับคา
กระแสไฟตาม

ใบ OPD 

1,080 0.3850 6 

วางชิ้นงานไม
ชน Stopper 

120 0.0428 3 Main 
Assembly 

Function ประกอบ
ช้ินสวน
เอียง Tack ชิ้นงาน

ดานเดยีว 
690 0.2460 6 

กาซ CO2 ใน
สายเชื่อมยังไม

คงที่  

1,000 0.3565 6 Appearance เกิด
ฟองอากาศ
ในแนว
เชื่อม เปดพัดลมแรง

เกินไป 
1,200 0.4278 6 

การหยดุเดนิ
แนวเชื่อมบอย 

520 0.1854 5 Appearance แนวเชื่อม
แหวงเวา 

การตั้งคา
กระแสไฟสูง 

110 0.0392 3 

Main 
Welding 

Appearance แนวเชื่อม
ไมราบเรียบ 

การหยดุเดนิแนว
เชื่อมบอย 

280,520 

1,950 0.6951 7 
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ตาราง 14 (ตอ) 

ปริมาณของเสีย กระบวน
การ 

ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรอง
ที่เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก 
ผลิต เสีย % ของ

เสีย 

คา 
O 

ไมมีการกําหนด
ตําแหนงระยะ

เชื่อม 

535 0.1907 5 Dimension ความยาว
แนวเชื่อม
ไมได

มาตรฐาน ไมปฏิบัติตาม  
Part Sample 

25 0.0089 2 

ตั้งคากระแสไฟ
สูง 

590 0.2103 6 Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวด
เชื่อมชาเกินไป 

1,100 0.3921 6 

มีฝุนละอองติดที่
ชิ้นงาน 

440 0.1569 5 Appearance เกิดเมด็ไฟ
จากการ
เชื่อม ตั้งคากระแสไฟ

สูง 
700 0.2495 6 

การเดินลวด
เชื่อมเร็วเกนิไป 

40 0.0143 3 

ตั้งคากระแสไฟ
ต่ํา 

40 0.0143 3 

 

Wrong Part การซึมลึก
แนวเชื่อม
ไมได

มาตรฐาน 

ระยะหางของ
ชิ้นงานไม
เหมาะสม 

280,520 

20 0.0071 2 

 
7) การประเมนิคา RPN ของชิ้นสวน A01 
 หลังจากทําการประเมินคาระดับความรนุแรง (Severity) ความถี่ในการเกิดของเสีย 
(Occurrence) และคาความสามารถในการตรวจจับของเสียในปจจุบัน (Detection) ไดทําการ
ประเมินคา RPN ดังตาราง 15
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ตาราง 15 PFMEA ของชิ้นสวน A01 กอนการปรับปรุง 

Item FMEA Number Page of
Model Year(s)/Vehicle(s) Process Responsibility Prepared By
Core Team Key Date FMEA Date (Orig.) (Rev.)

Action Taken Sev Occ Det RPN.

-A01-02 Spot Nut เอียง  ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 6 Pin รองรับ Nut สึกหรอ 6 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 252
Spot Nut Assembly  ซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง สองครั้ง

-เพื่อยึด Nut M10

A01-02 Spot Nut M10 กลับดาน  ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 6 มีเศษเหล็กและฝุนละออง 5 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 210
 ซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง ทําใหกระบอก Feeder ชํารุด สองครั้ง

-Spot  Pin-Guide Spot Pin-Guideเอียง ชิ้นสวนอาจถูกคัดแยก และบางสวน 4 Pin รองรับสึกหรอ 3 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 84
-เพื่อยึด Pin-Guide ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง สองครั้ง
-Nut Assembly M8 ประกอบ Nut เอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 4 -Indicator Meter 5 140

-ประกอบ Nut  M8 ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง -ตรวจสอบดวยสายตา

สองครั้ง
-Main Assembly Tack ชิ้นงานไมติด ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 พนักงานตั้งคากระแสไฟต่ํา 6 -Indicator Meter 5 210

ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง -ตรวจสอบดวยสายตา

สองครั้ง
-ประกอบชิ้นสวนโดย ประกอบชิ้นสวนเอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 วางชิ้นงานไมชน Stopper 3 -ตรวจสอบ Stopper -ตรวจสอบดวยสายตา 7 147

 การ Tack ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง  กอนเริ่มการผลิต สองครั้ง
7 Tack ชิ้นงานดานเดียว 6 -Mark จุดตรงกลาง -ตรวจสอบดวยสายตา 7 294

สองครั้ง

Recommended Action(s) Responsibility & 

Target Completion 

Date

POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

( PROCESS FMEA )

Process Function        

                    

Requirements

Potential Failure 

Mode

Potential Effect(s) of Failure

Sev Class

Potential 

Cause(s)/Mechanism(s) of 

Failure

Occur
Action ResultsCurrent Process 

Controls 

Preventiontion

Current Process 

Controls Detection
Detec RPN.
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ตาราง  15  (ตอ)              

Item FMEA Number Page of
Model Year(s)/Vehicle(s) Process Responsibility Prepared By
Core Team Key Date FMEA Date (Orig.) (Rev.)

Action Taken Sev Occ Det RPN.

Main Welding -เกิดฟองอากาศใน  ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 6  กาซ CO2 ในสายเชื่อม 6 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 252

แนวเชื่อม  ซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง ไหลไมตอเนื่อง สองครั้ง

6 เปดพัดลมแรงเกินไป 6 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 252

เชื่อมชิ้นงาน สองครั้ง

-แนวเชื่อมแหวง ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง (100%) 8 การหยุดเดินแนวเชื่อมบอย 5 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 280
สองครั้ง

8 การตั้งคากระแสไฟสูง 3 -Indicator Meter 5 120

-แนวเชื่อมไมราบเรี ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 8 การเดินแนวเชื่อม 7 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 392
ซอมดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง ไมสม่ําเสมอ สองครั้ง

-ความยาวแนวเชื่อม ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 ไมมีการกําหนดตําแหนง 5 -ดูตาม Part Sample -ตรวจสอบดวยสายตา 5 175
ไมไดมาตรฐาน ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง ระยะเชื่อม สองครั้ง

-เวอรเนีย
7 ไมปฏิบัติตาม 2 -วาง Part Sample -ตรวจสอบดวยสายตา 5 70

Part Sample ไวในระดับสายตา สองครั้ง
-เวอรเนีย

Recommended Action(s) Responsibility & 

Target 

Completion Date

POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

( PROCESS FMEA )

Process Function               

                         

Requirements

Potential Failure 

Mode

Potential Effect(s) of Failure

Sev Class

Potential 

Cause(s)/Mechanism(s) of 

Failure

Occur
Action ResultsCurrent Process 

Controls 

Preventiontion

Current Process 

Controls Detection
Detec RPN.

A

A

A

A

A

A
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ตาราง  15  (ตอ)   

Item FMEA Number Page of
Model Year(s)/Vehicle(s) Process Responsibility Prepared By
Core Team Key Date FMEA Date (Orig.) (Rev.)

Action Taken Sev Occ Det RPN.

-เชื่อมทะลุ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 9 ตั้งคากระแสไฟสูง 6 -Indicator Meter 5 270
โดยมีการเตือน

9 การเดินลวดเชื่อมชา 6 -ตรวจสอบดวยสา 7 378
เกินไป สองครั้ง

-เกิดเม็ดไฟจ  ชิ้นสวนถูกซอมนอกสายการผลิต 5 มีฝุนละอองติดที่ 5 -ตรวจสอบดวยสา 7 175
โดยไมตองสงไปยังหนวยงานซอม ชิ้นงาน สองครั้ง

5 ตั้งคากระแสไฟสูง 6 -Indicator Meter 5 150

-การซึมลึกแนชิ้นสวนบางสวนอาจตองถูกกําจัดทิ้ 6 การเดินลวดเชื่อม 3 -ตรวจสอบดวยสา 5 90
ไมไดมาตรฐ โดยไมตองคัดแยก เร็วเกินไป สองครั้ง

-Macro Test
6 ตั้งคากระแสไฟต่ํา 3 -Indicator Meter 5 90

 
6 ระยะหางของชิ้นงาน 2 -ตรวจสอบดวยสา 5 60

ไมเหมาะสม สองครั้ง
-Macro Test

Responsibility & 

Target Completion 

Date

POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

( PROCESS FMEA )

Process Function           

                    

Requirements

Potential 

Failure 

Mode

Potential Effect(s) of Failure

Sev Class

Potential 

Cause(s)/Mechanism(

s) of Failure

Occur
Action Results

Current 

Process 

Controls 

Current 

Process 

Controls 

Detec RPN.

Recommended Action(s)

A

A

A

A

A
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4.2  การศึกษาชิ้นสวน A02 
1)  ผังกระบวนการผลิตของ A02 
ตาราง 16 ผังกระบวนการผลิตของชิ้นสวน A02 

ชื่อกระบวนการ ผูรับผิดชอบ

1 Assembly พนักงานเชื่อม

2 Main Welding พนักงานเชื่อม

3 Inspection พนักงานQ.C.

ผังการไหล

 
ในการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวน  A02 พบวาในการผลิตประกอบดวย  3

กระบวนการ คือ กระบวนการประกอบ (Assembly) กระบวนการเชื่อม (Main Welding)
กระบวนการ (Inspection)เพื่ออธิบายวัตถุประสงคของแตละกระบวนการการทํางานหนาที่หลักๆ
เพื่อใชอธิบายถึงขอบกพรองที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 

1.  กระบวนการ ประกอบ (Assembly)เปนกระบวนการประกอบชิ้นสวนทั้ง 4 ชิ้นสวน
เขาดวยกัน โดยนําชิ้นสวน A02-02 ประกอบดานในของชิ้นสวน A02-01 นําชิ้นสวน A02-03 มา
เชื่อมที่ดานขางของชิ้นสวน A02-01และเชื่อม Nut M8 อีกขางหนึ่งทั้งหมดนี้เพื่อใหมีรูปรางตามที่
ตองการ โดยการเชื่อมเปนจุด รอบชิ้นงาน เพื่อยึดตําแหนงไวชั่วคราว จากนั้นพนักงานจะตรวจสอบ
จํานวน Nut M8 จํานวน1ชิ้น และความเที่ยงตรงของชิ้นงานที่ประกอบกันโดยใชสายตาตรวจสอบ 

2.  กระบวนการเชื่อม (Main Welding) เปนกระบวนการประกอบชิ้นสวนทั้ง 4 ชิ้นสวน
เขาดวยกัน ใหมีรูปรางตามที่ตองการ โดยการเชื่อมเดินแนวตามกระบวนการขางตน จากนั้น
พนักงานจะตรวจสอบวาไมมีรอยแตก รอยแยกของชิ้นงาน ไมมีชิ้นสวนหลุดออกจากกัน และ
ตรวจสอบรอยซึมลึกของแนวเชื่อม โดยใชระบบ Macro test จํานวน 1ชิ้นตอ1 เดือน  

3.  กระบวนการตรวจสอบ (Inspection)  เปนกระบวนการตรวจสอบความผิดพลาดที่อาจ
เกิดจากกระบวนการผลิตขางตน เชนการตรวจรอยเชื่อมของชิ้นงาน ความยาวแนวเชื่อมกอนสง
มอบใหกับลูกคา 
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ในกระบวนการผลิตทั้งนี้จะมีชิ้นสวนตางๆ ตอไปนี้ ดังภาพประกอบ 22 
 

       A02-01           Nut M8        A02-02       A02-03

A02

 
 
ภาพประกอบ 22 สวนประกอบตางๆของชิ้นสวน A02 
 
2)  การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรอง 
 
ตาราง 17  การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรองของชิ้นสวน A02 

กระบวนการ วัตถุประสงค ขอควรระวังใน ขอบกพรอง ผลกระทบ

การปฏิบัติงาน ท่ีเกิดขึ้น ท่ีเกิดขึ้น

Assembly เช่ือมNut M8 การปรับกระแสไฟ เช่ือมไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมใน

หนวยงานซอมดวยระยะเวลา

ระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง

ประกอบช้ินงาน การวางช้ินงาน ประกอบเยื้อง ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวย

งานซอมไมเกินครึ่งชม.
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ตาราง 17  (ตอ) 

กระบวนการ วัตถุประสงค ขอควรระวังใน ขอบกพรอง ผลกระทบ

การปฏิบัติงาน ที่เกิดขึ้น ที่เกิดขึ้น

Main Welding เช่ือมช้ินงาน ความยาวแนวเช่ือม ความยาวแนวเช่ื สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ 

ไมไดมาตรฐาน (นอยกวา 100 % ) อาจ

ตองถูกกําจัดท้ิงโดยไม

ตองคัดแยก 

การปรับต้ังสวนผสม การซึมลึกของ ความบกพรองซึ่งทําใหช้ิน

CO2 แนวเช่ือม สวนไมสามารถใชงานได

( สูญเสียความสามารถในการ

ทํางานตามจุดประสงคพื้นฐาน)

 
จากการพิจารณากระบวนการผลิต ในการผลิตชิ้นสวน A02 พบวาขอบกพรองเกิดจาก 2 

กระบวนการหลัก คือ  กระบวนการประกอบ (Assembly), กระบวนการเชื่อม (Main Welding)
สําหรับการตรวจสอบของเสียขั้นสุดทาย (Inspection)ทางทีมงานไมไดนํามาพิจารณา เนื่องจาก
กระบวนการนี้เปนเพียงการตรวจจับของเสียข้ันสุดทาย แตไมไดเปนขั้นตอนที่ทําใหเกิดสาเหตุของ
ของเสีย นอกจากนั้นไดทําการกําหนดคา จุดวิกฤติ (Special Characteristics :SC) ของกระบวนการ 
พบวาสามารถระบุ จุดSC ใน 1 กระบวนการคือ กระบวนการเชื่อม (Main Welding)ไดแก 
ขอบกพรองการซึมลึกของแนวเชื่อม อยูในระดับ        แ ละความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 
อยูในระดับ  
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  ตาราง 18  Special Characteristic ของชิ้นสวน A02 

  Nut M8  A02-03  A02-02   A02-01 Part receive from store(NutM8,  - ลักษณะผิวภายนอก   ขนสง บรรจุภัณฑ 

A02-03  A02-02   A02-01) ทั่วๆไป เชน แตก,เปนรอย, สิ่งแวดลอม

เปนสนิม

Assembly - การประกอบติดกัน - Welding Current

Nut M8 , A02-03 - Welding Voltage

 A02-02   A02-01 - Weldeing Speed

- ลักษณะผิวภายนอก - Air Pressure

Main Welding  - การซึมลึกแนวเชื่อม - Welding Current

- ความยาวแนวเชื่อม - Welding Voltage

- ลักษณะผิวภายนอก - Weldeing Speed

- Air Pressure

Inspection  - การซึมลึกแนวเชื่อม - ความยาวแนวเชื่อม A

- ความยาวแนวเชื่อม - การซึมลึก A

- ลักษณะผิวภายนอก - ความยาวแนวเชื่อม B

- การซึมลึก B

- ความยาวแนวเชื่อม C

0

1

2

3

Product Characteristics Symbol Parameter RemarkProcess Flow Process No. Process Name Symbol
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ตาราง 18 (ตอ) 

- การซึมลึก C

- ความยาวแนวเชือ่ม D

- การซึมลึก D

- ความยาวแนวเชือ่ม E

- การซึมลึก E

- ความยาวแนวเชือ่ม F

- การซึมลึก F

- ความยาวแนวเชือ่ม G

- การซึมลึก G

- ความยาวแนวเชือ่ม H

- การซึมลึก H

- ความยาวแนวเชือ่ม I

- การซึมลึก I

- ความยาวแนวเชือ่ม J

- การซึมลึก J

- ความยาวแนวเชือ่ม K

- การซึมลึก K

RemarkProcess Flow Process No. Process Name Symbol Product Characteristics Symbol Parameter
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3)  การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดขอบกพรอง 
ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในแตละขอบกพรองที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาสาเหตุหลัก

และสาเหตุยอยดวยการใชผังกางปลา หลังจากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิด
ขอบกพรอง จากการระดมความคิดรวมกันของทีมงาน โดยพิจารณาความเปนไปไดจากสาเหตุหลัก
ของกางปลา 

 
ตาราง 19 การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดทําใหเกิดขอบกพรองของชิ้นสวน A02 

ระยะหางของการเช่ือม

กระแสไฟต่ําเกินไป

ความเร็วในการเช่ือม

วางช้ินงานไมชน Stopper

Stopper หลวม

ความยาวแนวเชื่อม ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเช่ือม

ไมไดมาตรฐาน ระยะเวลาในการเชื่อม

ระยะเวลาในการเชื่อม
การปรับสวนผสมCO2ไมไดมาตรฐาน

Main Welding

การซึมลึกของแนวเช่ือม

กระบวนการที่พบ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก

Assembly เช่ือมไมติด

ประกอบเยื้อง

                                              
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเชื่อมไมติดในกระบวนการ
Assembly โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตยุอยดงัตอไปนี ้
 -  พิจารณาที่คน สาเหตุเกดิจาก 

•  ระยะหางการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

•  ขาดความชํานาญ 

•  พนักงานวางมือหางเกินไป 
 -  พิจารณาทีเ่ครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก      

•  ไมมีการปรับตั้งกระแสไฟเมื่อเปลี่ยนงาน 

•  กระแสไฟต่ํา 

•  คร่ืองเชื่อมไมพรอมปฏิบัติงาน 
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ภาพประกอบ 23 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเชื่อมไมติด 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการประกอบเยื้องในกระบวนการ
Assemblyโดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี ้

-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  วางชิ้นงานไมตรง Stopper  

•  Stopper หลวม 

•  ขาดการซอมบํารุง 
 

 
ภาพประกอบ 24 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการ ประกอบเยื้อง 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการความยาวแนวเชื่อมไมได
มาตรฐานในกระบวนการ Main Welding โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี ้

-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะการเชื่อม 

•  ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

•  ขาดความชํานาญ 
 

 
ภาพประกอบ 25 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการ ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน ใน
กระบวนการ Main Welding 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการซึมลึกของแนวเชื่อมไมได
มาตรฐานในกระบวนการ Main Welding โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี ้

-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

•  ปรับสวนผสม CO2 ไมไดมาตรฐาน 

•  ขาดทักษะในการทํางาน 
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ภาพประกอบ 26 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการซึมลึกของแนวเชื่อมไมไดมาตรฐานใน 
  กระบวนการ Main Welding 
 
  4) การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกดิกบัลูกคา 

หลังจากพบขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ทางทีมงานไดทําการประเมินคาความ
รุนแรง โดยทําการเปรียบเทียบกับตาราง 2 ไดระดับความรุนแรงของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
ดังตาราง 20 

 
ตาราง 20 การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับลูกคาของชิ้นสวน A02 

ระดับความ

รุนแรง

เช่ือมไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมใน

หนวยงานซอมดวยระยะเวลา

ระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง

ประกอบเยื้อง ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวย

งานซอมไมเกินครึ่งชม.

7

6

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่เกิดขึ้น

Assembly
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ตาราง 20 (ตอ) 

ระดับความ
รุนแรง

ความยาวแนวเช่ือม สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ 

ไมไดมาตรฐาน (นอยกวา 100 % ) อาจ

ตองถูกกําจัดท้ิงโดยไม

ตองคัดแยก 

การซึมลึกของ ความบกพรองซ่ึงทําใหช้ิน

แนวเช่ือม สวนไมสามารถใชงานได

( สูญเสียความสามารถในการ

ทํางานตามจุดประสงคพื้นฐาน)

Main Welding 6

8

ผลกระทบที่เกิดขึ้นกระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดข้ึน

 
5) การควบคุมของเสียในปจจุบัน 

หลังจากประเมินคาความรุนแรง ทางทีมงานไดทําการวิเคราะหถึงการดําเนินงานใน
ปจจุบันของกระบวนการ เพื่อการปองกัน (Current Process Controls Prevention) และการตรวจจับ
ความลมเหลว (Current Process Controls Detection) โดยเปรียบเทียบกับตาราง 4  ไดผลการ
ประเมินระดับการตรวจจับ ซ่ึงสรุปดังตาราง 21 
 
ตาราง 21 การควบคุมของเสียในปจจุบันของชิ้นสวน A02 

ระดับการ

ตรวจจับ

ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

กระแสไฟต่ําเกินไป Indicator Meter

ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

วางช้ินงานไมชน Stopper ตรวจสอบStopper ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

กอนเริ่มการผลิต

Stopper หลวม ตรวจสอบStopper ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

กอนเริ่มการผลิต

Assembly เช่ือมไมติด
5

ประกอบเย้ือง 7

7

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น การปองกันในปจจุบัน การตรวจจับในปจจุบันสาเหตุหลัก
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ตาราง 21 (ตอ) 

ระดับการ
ตรวจจับ

ความยาวแนวเช่ือม ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเช่ือม กําหนดตําแหนงการ ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

ไมไดมาตรฐาน เช่ือมทุกช้ิน

ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

การซึมลึกของแนว ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน อบรมใหเขาใจมาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

เช่ือม การทํางาน

การปรับสวนผสมCO2ไมไดมาตรฐาน อบรมใหเขาใจมาตรฐาน ตรวจสอบดวยมาตรวัด

การทํางาน ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

การตรวจจับในปจจุบันกระบวนการ การปองกันในปจจุบันขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก

Main Welding 7

7

5

 
 
6) การบงชี้ความถี่ในการเกดิของเสีย 

หลังจากที่ทีมงานไดขอมูลระดับความรุนแรง(S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสียพรอม
ทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับความลมเหลว (D) สําหรับการ
ควบคุมในปจจุบันแลว ไดทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลทางดานสถิติสําหรับการเกิดของเสีย
จากสาเหตุที่มีการเกิดของเสียที่ไดทําการวิเคราะหกอนหนานี้ โดยใชขอมูลเดือน มกราคม-ธันวาคม 
2550 โดยสรุปผลจากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA ตามตาราง 3 ไดผลดังนี้ 

 
ตาราง 22 การบงชี้ความถี่ในการเกิดของเสยีของชิ้นสวน A02 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จาํนวนการผลิต จาํนวนเสยี %ของเสยี
Wrong Part ระยะหางของการเชือ่ม 460 0.3146 6

กระแสไฟต่าํเกนิไป 150 0.1026 4

ความเรว็ในการเชือ่ม 70 0.0479 3

Function วางชิน้งานไมชน Stopper 470 0.3214 6

Stopper หลวม 20 0.0137 2

Dimension ความยาวแนวเชือ่ม ไมมกีารกาํหนดตําแหนงระยะเชือ่ม 1,350        0.9231 7

ไมไดมาตรฐาน ระยะเวลาในการเชือ่ม 770 0.5265 6

Wrong Part การซมึลกึของ ระยะเวลาในการเชือ่ม 20 0.0137 2

แนวเชือ่ม การปรับสวนผสมCO2ไมไดมาตรฐาน 20 0.0137 2

คา(O)ปรมิาณของเสยีสาเหตหุลกักระบวนการ ลกัษณะของเสยี ขอบกพรองท่ีเกดิข้ึน

146,240

 Assembly

Main Welding

เชือ่มไมตดิ

ประกอบเย้ือง
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7) การประเมนิคา RPN ของชิ้นสวน A02 
หลังจากทําการประเมินคาระดับความรุนแรง (Severity) ความถี่ในการเกิดของเสีย 

(Occurrence) และคาความสามารถในการตรวจจับของเสียในปจจุบัน (Detection) ไดทําการ
ประเมินคา RPN ดังตาราง 23 

 
 
 
 
 
 



 75 

ตาราง 23 PFMEA ของชิ้นสวน A02 กอนการปรับปรุง 

Item A02 FMEA  Number Page 1 of 4
Model  Years(s)/Vehicle(s) HANGER - SPG , F , RH Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)
Process
Function

Failure

Requirements

- เชื่อมไมติด - ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - ระยะหางของการเชื่อม 6 - ตรวจสอบดวยสายตา 7
หนวยงานซอมดวยระยะเวลา ไมไดมาตรฐาน สองครั้ง
ระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง
 

- ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - กระแสไฟต่ํา 4 -Indicator Meter 5
A02-01 หนวยงานซอมดวยระยะเวลา 1ครั้งเมื่อเริ่มงาน
A02-02 ระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง - ตรวจสอบดวยสายตา
A02-03 สองครั้ง
NUT M8

 - เชื่อมชิ้นงานติดกัน - ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - ความเร็วในการเชื่อม 3 - ตรวจสอบดวยสายตา 7
 - ประกอบตรงตําแหนง หนวยงานซอมดวยระยะเวลา ไมไดมาตรฐาน สองครั้ง

ระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง

Assembly

147

294

140

Oc 

 c.

De 

 t.
R P NMode Mechanism(s) Controls Controls Taken

of  Failure Prevention

Action  Results
Failure Effect(s) of  Cause(s)/ Process Process Action(s) &Target Action S   

e  

v.

D 

e 

t 

e 

c

RPN

Recommended Responsibility 

Completion  Date

Potential O

cc

u 

r

Current Current

Detection

Potential Potential
S 

e 

v

Class

POTENTIAL

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
( PROCESS  FMEA )
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ตาราง 23 (ตอ) 

Item A02 FMEA  Number Page 2 of 4
Model  Years(s)/Vehicle(s) HANGER - SPG , F , RH Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
- ประกอบเยื้อง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 6 - วางชิ้นงานไมชน 6 - ตรวจสอบStopper - ตรวจสอบดวยสายตา 7

งานซอมไมเกินครึ่งชม. Stopper กอนเริ่มการผลิต สองครั้ง

A02-01 ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 6 - Stopper หลวม 2 - ตรวจสอบStopper - ตรวจสอบดวยสายตา 7
A02-02 งานซอมไมเกินครึ่งชม. กอนเริ่มการผลิต สองครั้ง
A02-03
NUT M8
 - เชื่อมชิ้นงานติดกัน
 - ประกอบตรงตําแหนง

Assembly(ตอ)

252

84

Oc 

 c.

De 

 t.
R P NMode Mechanism(s) Controls Controls Taken

of  Failure Prevention

Action  Results
Failure Effect(s) of  Cause(s)/ Process Process Action(s) &Target Action S   

e  

v.

D 

e 

t 

e 

c

RPN

Recommended Responsibility 

Completion  Date

Potential O

c 

c 

u  

r

Current Current

Detection

POTENTIAL

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
( PROCESS  FMEA )

Potential Potential
S 

e 

v

Class
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ตาราง 23 (ตอ) 

Item A02 FMEA  Number Page 3 of 4
Model  Years(s)/Vehicle(s) HANGER - SPG , F , RH Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
Main Welding - ความยาวแนวเชื่อม สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ 6 - ไมมีการกําหนด 7 -  กําหนดตําแหนงการ - ตรวจสอบดวยสายตา 7

ไมไดมาตรฐาน (นอยกวา 100 % ) อาจ ตําแหนงระยะเชื่อม เชื่อมทุกชิ้น สองครั้ง
 - เชื่อมใหไดมาตรฐาน ตองถูกกําจัดทิ้งโดยไม
- การซมึลึกของแนวเชื่อม ตองคัดแยก 

สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ 6 - ระยะเวลาในการเชื่อม 6 - ตรวจสอบดวยสายตา 7
(นอยกวา 100 % ) อาจ ไมไดมาตรฐาน สองครั้ง
ตองถูกกําจัดทิ้งโดยไม
ตองคัดแยก 

- การซมึลึกของ ความบกพรองซึง่ทําให 8 - ระยะเวลาในการเชื่อม 2 - แนะนําพนักงาน - ตรวจสอบดวยสายตา 7
แนวเชื่อม ชิ้นสวนไมสามารถใชงาน ไมไดมาตรฐาน - อบรมใหเขาใจมาตรฐาน สองครั้ง

ได( สญูเสยีความสามารถ การทํางาน
ในการทํางานตามจุด
ประสงคพื้นฐาน)

Completion  Date
of  Failure

Action  Results

Se 

 v.

De 

 t.

Action(s) Action&Target

R P NTaken Oc 

 c.
Mode Class

252

112

294

Potential
Process
Current D 

e 

t 

e 

c
DetectionPrevention

Failure Effect(s) of  Cause(s)/ Process

O

c 

c 

u  

r

CurrentPotential Potential
S 

e 

v

RPN

Recommended Responsibility 

POTENTIAL

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
( PROCESS  FMEA )

Mechanism(s) Controls Controls
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ตาราง 23 (ตอ) 

Item A02 FMEA  Number Page 4 of 4
Model  Years(s)/Vehicle(s) HANGER - SPG , F , RH Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
Main Welding(ตอ) - การซมึลึกของ ความบกพรองซึง่ทําให 8 - การปรับสวนผสม CO2 2 - อบรมพนักงานใหม - ตรวจสอบดวยมาตรวัด 5

แนวเชื่อม (ตอ) ชิ้นสวนไมสามารถใชงาน ไมไดมาตรฐาน - อบรมใหเขาใจมาตรฐาน กอนเริ่มกระบวนการ
 - เชื่อมใหไดมาตรฐาน ได( สญูเสยีความสามารถ การทํางาน - ตรวจสอบดวยสายตา
- การซมึลึกของแนวเชื่อม ในการทํางานตามจุด สองครั้ง

ประสงคพื้นฐาน)

Current

80

Oc 

 c.
RPN

Recommended Responsibility Action  Results

Se 

 v.
Controls

RPN
Taken

of  Failure Prevention

D 

e 

t 

e 

c

Action
Potential O

c 

c 

u  

r

Current
S 

e 

v

ClassMode Mechanism(s) Controls
Action(s) &Target

Detection

Process
De 

 t.
Completion  Date

Process
Potential Potential

POTENTIAL

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
( PROCESS  FMEA )

Cause(s)/Failure Effect(s) of  
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4.3 การศึกษาชิ้นสวน A03 
 

1)  ผังกระบวนการผลิตของ A03 
ตาราง 24 ผังกระบวนการผลิตของชิ้นสวน A03 
 

ช่ือกระบวนการ ผูรับผิดชอบ

               1 Spot Nut M8 พนักงานเช่ือม

               2 Spot Washer พนักงานเช่ือม

               3 Assembly&Tack Welding พนักงานเช่ือม

               4 Main Welding by Robot พนักงานเช่ือม

               5 Inspection พนักงาน QC

ผังการไหล

                
ในการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวน A03 เพื่ออธิบายวัตถุประสงคของแตละ

กระบวนการการทํางานหนาที่หลักๆเพื่อใชอธิบายถึงขอบกพรองที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการ พบวาในกระบวนการผลิต ประกอบดวยช้ินสวนดังภาพประกอบ 27 ทั้งหมด 5 
กระบวนการคือ    

1.  กระบวนการ Spot Nut M8 นํา Nut M8 จํานวน 2 ช้ินมา Spot ติดกับชิ้นสวน A03-01
ดวยเครื่องSpot จากนั้นพนักงานจะตรวจสอบรอยSpot วามีการแตก, Spotไมติดหรือไม ตําแหนง
การ Spot  

 2.  กระบวนการ Spot Washer นํา A03-04และ A03-05 มา Spot ติดกับชิ้นสวน A03-01 
ดวยเครื่องSpot ตรงรูทั้งสองขางของชิ้นงาน จากนั้นพนักงานจะตรวจสอบการ Spot โดยพิจารณา
รอย Spot ตองไมมีการแตก, ตําแหนงการ Spot และการติดกันของชิ้นงาน 
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3.  กระบวนการประกอบชิ้นงานและTack Welding ทําการประกอบชิ้นงานระหวาง 
A03-01, A03-02และ A03-03โดย Jig ประกอบ จากนั้นทําการTackชิ้นงาน ใหติดกันเพื่อกระบวน
เชื่อมจริง โดยพนักงานจะตรวจสอบจํานวนNut M10 2ชิ้น การประกอบเยื้อง โดยทําการตรวจสอบ
ทุกตัว และตรวจสอบการแตก, จํานวนตําแหนงการTack และตรวจสอบการซึมลึกของรอย Tack 
โดยใชระบบ Macro Test จํานวน1ช้ินตอเดือน 

4.  กระบวนการเชื่อมชิ้นงานดวยหุนยนต (Main Welding by Robot) ทําการเชื่อมชิ้นงาน 
ระหวาง A03-01 กับ A03-02 ใหติดกัน โดยใชหุนยนตในการเชื่อม ซ่ึงทําการวางโปรแกรมการ
เชื่อมไวเมื่อเชื่อมเสร็จ พนักงานทําการตรวจสอบ ความยาวแนวเชื่อม, จํานวนแนวเชื่อมและ
ตรวจสอบการซึมลึกของรอยเชื่อม โดยใชระบบ Macro Test จํานวน1ช้ินตอเดือน 

5.  กระบวนการตรวจสอบ (Inspection) นําชิ้นงาน A03 มาตรวจสอบคุณภาพดวยคน ใช
การตรวจสอบดวยสายตา ถึงลักษณะภายนอกทั่วไปของชิ้นงาน และใชเครื่องมือตรวจสอบมา
ตรวจสอบขนาดมาตรฐานตามแบบของชิ้นงานโดยละเอียด เชนตรวจสอบ Dimension 3ชิ้นตอลอต 
 

A03-01

A03-02

A03-03 A03-05

A03

A03-04

Nut M10

Nut M8

 
ภาพประกอบ 27 สวนประกอบตางๆของชิ้นสวน A03
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2)  การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรอง 
ตาราง 25 การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรอง 
 

กระบวนการ วัตถุประสงค
ขอควรระวังในการ

ปฏิบัติงาน
ขอบกพรองที่เกิดข้ึน ผลกระทบที่เกิดข้ึน

1.Spot Nut M8 Spot Nut M8 ให Nutไมกลับดาน Spot Nut M8 กลับดาน ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน

ติดกับช้ินงาน ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง1ช่ัวโมง

การปรับกระแสไฟ Spot Nut M8 ไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน

ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง1ช่ัวโมง

2.Spot Washer Spot Washer ให Washer ไมกลับดาน Spot Washer กลับดาน ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน
A03-04 ติดกับช้ินงาน ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง1ช่ัวโมง

การปรับกระแสไฟ Spot Washer ไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน

ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง1ช่ัวโมง

3.Spot Washer Spot Washer ให Washer ไมกลับดาน Spot Washer กลับดาน ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน

A03-05 ติดกับช้ินงาน ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง1ช่ัวโมง

การปรับกระแสไฟ Spot Washer ไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน

ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง1ช่ัวโมง

ประกอบ ไมประกอบเยื้อง ประกอบเยื้อง ช้ินสวนอาจตองมีการแยกผลิต

ภัณฑและบางสวนตองถูกกําจัดท้ิง

(นอยกวา100%)

Tack ช้ินงาน Tackไมครบ ช้ินสวนสวนหนึ่ง(นอยกวา100%)

กอนเช่ือม อาจถูกกําจัดท้ิงโดยไมตองคัดแยก

หรือช้ินสวนตองถูกซอมในหนวย

งานซอมไมเกินครึ่งช่ัวโมง

Tack ไมตรงตําแหนง ช้ินสวนอาจตองมีการแยกผลิต

  ภัณฑและบางสวนตองถูกกําจัดท้ิง

(นอยกวา100%)

4.Assembly& 

Tack Welding

Tackใหครบและตรง

ตําแหนง
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ตาราง 25 (ตอ) 

กระบวนการ วัตถุประสงค
ขอควรระวังในการ

ปฏิบัติงาน
ขอบกพรองที่เกิดข้ึน ผลกระทบที่เกิดขึ้น

เช่ือมช้ินงานโดย การ Set up เครื่องจักร ความยาวแนวเชื่อม ช้ินสวนสวนหนึ่ง(นอยกวา100%)

ใชหุนยนต ไมไดมาตรฐาน อาจถูกกําจัดทิ้งโดยไมตองคัดแยก

การปรับกระแสไฟ เช่ือมไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน

ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง1ช่ัวโมง

5.Main Welding 

by Robot

 
จากการพิจารณากระบวนการผลิต ในการผลิตชิ้นสวน A03 พบวาขอบกพรองเกิดจาก 5 

กระบวนการหลัก คือ กระบวนการSpot Nut M8  กระบวนการSpot Washer A03-04 กระบวนการ
Spot Washer A03-05 กระบวนการAssembly &Tack Welding กระบวนการMain Welding by 
Robot สําหรับการตรวจสอบของเสียขั้นสุดทาย (Inspection)ทางทีมงานไมไดนํามาพิจารณา 
เนื่องจากกระบวนการนี้เปนเพียงการตรวจจับของเสียขั้นสุดทาย แตไมไดเปนขั้นตอนท่ีทําใหเกิด
สาเหตุของของเสีย นอกจากนั้นไดทําการกําหนดคาจุดวิกฤต (Special Characteristics :SC) ของ
กระบวนการ พบวาสามารถระบุจุดวิกฤต ใน 1 กระบวนการคือ กระบวนการเชื่อมดวยหุนยนต 
(Main Welding by Robot) ไดแก ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน อยูในระดับ                
 
 
 
 

A 
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ตาราง 26 Special Characteristics Analysis ของชิ้นสวน A03 

A03-02, A03-05 1 Part receive from store(NutM8,  - ลักษณะผิวภายนอก - ขนสง, บรรจุภัณฑ ,
A03-04,Nut M8, A03-01 Nut M10 , A03-01, A03-02 สิ่งแวดลอม

A03-03, A03-04, A03-05

2 Spot Nut M8 - การประกอบติดกัน - Welding Current
ระหวาง , A03-01 - Time
กับ  Nut M8 - Cooling
- ลักษณะผิวภายนอก - Air Pressure

3 Spot Washer - การประกอบติดกัน - Welding Current
A03-04 ระหวาง A03-01 - Time

กับ A03-04 - Cooling
- ลักษณะผิวภายนอก - Air Pressure

4 Spot Washer - การประกอบติดกัน - Welding Current
A03-05 ระหวาง A03 - Time

กับA03-05 - Cooling
- ลักษณะผิวภายนอก - Air Pressure

Product Characteristics Symbol Parameter RemarkProcess Flow Process No. Process Name Symbol

83 
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ตาราง 26 (ตอ) 

A03 5 Assembly&Tack Welding - การประกอบติดกัน - Welding Current
ระหวางA03-01 - Welding Speed
กับ A03-02 - Welding Votage
- ลักษณะผิวภายนอก - Air Pressure

A03 6 Main Welding by Robot  - ความยาวรอยเชื่อม - Welding Current
EW  - ความลึกรอยเชื่อม - Welding Speed

- ลักษณะผิวภายนอก - Welding Votage
- Air Pressure

7 Inspection - ลักษณะผิวภายนอก  - ความยาวแนวเชื่อม
A03 ของ A (1-8)

- การซึมลึก 
ของ A(1-8)

- ความแข็งแรง ยึดติด
จุดที่ (9-10)

- ความแข็งแรง ยึดติด
จุดที่ (11-12)

 - ความยาวแนวเชื่อม
จุดที่ (13-14)

- การซึมลึก 
จุดที่ (13-14)

Process Flow Process No. Process Name Symbol Product Characteristics Symbol Parameter Remark

A

A

A

A

A

A

A

A

A

84 
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3)  การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดขอบกพรอง 
ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในแตละขอบกพรองที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาสาเหตุหลัก

และสาเหตุยอยดวยการใชผังกางปลา หลังจากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิด
ขอบกพรอง จากการระดมความคิดรวมกันของทีมงาน โดยพิจารณาความเปนไปไดจากสาเหตุหลัก
ของกางปลา 
 
ตาราง 27 การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดทําใหเกิดขอบกพรองของชิ้นสวน A03 

พนักงานไมปรับกระแสไฟตามOPD

ระยะเวลาการSpotส้ันกวามาตรฐาน

Spot Nut M8 กลับดาน ไมสังเกตเห็นขาNut

กระแสไฟต่ํา

ระยะเวลาการSpotส้ันกวามาตรฐาน

Spot Washer กลับดาน ไมสังเกตเห็นขา Washer

กระแสไฟต่ํา

ระยะเวลาการSpotส้ันกวามาตรฐาน

Spot Washer กลับดาน ไมสังเกตเห็นขา Washer

ประกอบเยื้อง วางช้ินงานไมตรงStopper

Tackไมครบ Tackไมรอบคอบ

Tackไมตรงตําแหนง ไมมีการMarkตําแหนง

ระยะหางการเช่ือมไมไดมาตรฐาน

กระแสไฟต่ํา

ความเร็วในการเช่ือมไมไดมาตรฐาน

ความยาวแนวเช่ือมไมไดมาตรฐาน การปรับความยาวเช่ือมไมตรงOPD

สาเหตุหลัก

Spot Washer ไมติดSpot Washer     

A03-04

Spot Nut M8 ไมติดSpot Nut M8

Spot Washer       

A03-04

Spot Washer ไมติด

Assembly&Tack 

Welding

Main Welding by 

Robot

เช่ือมไมติด

กระบวนการที่พบ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

 
ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการ Spotไมติด ในกระบวนการ 

Spot Nut M8 โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
 -  พิจารณาทีC่urrent สาเหตุเกิดจาก 

•  พนักงานไมปรับกระแสไฟตามOPD  
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•  ไฟดับขณะปลอยกระแส 

•  การสัมผัสของPart 

•  ไมมีการตรวจเช็ค 
 -  พิจารณาทีเ่วลา สาเหตุเกิดจาก 

•  ระยะเวลาการSpotส้ันกวามาตรฐาน 

•  พนักงานตัง้เวลาไมไดมาตราฐาน 
 

 
ภาพประกอบ 28  ผังกางปลาสาเหตุของการ Spot ไมติด ในกระบวนการ Spot Nut M8 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการ Spot Nut M8 กลับดาน ใน
กระบวนการ Spot Nut M8 โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตยุอยดังตอไปนี ้

-  พิจารณาทีว่ธีิการทํางาน สาเหตุเกดิจาก 

•  ไมสังเกตเหน็ขาNut 

•  ปฏิบัติงานไมรอบคอบ 
-  พิจารณาทีพ่นักงานสาเหตเุกิดจาก 

•  ขาดความชํานาญ 

•  ไมรอบคอบ 
-  พิจารณาทีว่ตัถุดิบสาเหตุเกิดจาก 
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•  มีขนาดเล็ก 

•  มีลักษณะคลายกัน 
 

 
ภาพประกอบ 29 ผังกางปลาสาเหตุของการ Spot กลับดาน ในกระบวนการ Spot Nut M8 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการ Spot Washer ไมติดใน
กระบวนการ Spot Washer โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีC่urrent สาเหตุเกิดจาก 

•  กระแสไฟต่ํา 

•  พนักงานไมปรับกระแสไฟตามOPD  

•  ไฟดับขณะปลอยกระแส 

•  การสัมผัสของPart 

•  ไมมีการตรวจเช็ค 
-  พิจารณาทีเ่วลาสาเหตุเกิดจาก 

•  ระยะเวลาการ Spot ส้ันกวามาตรฐาน 

•  พนักงานตัง้เวลาไมไดมาตราฐาน 
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ภาพประกอบ 30 ผังกางปลาสาเหตุของการ Spot Washer ไมติด ในกระบวนการ Spot Washer 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการ Spot Washer กลับดาน ใน
กระบวนการ Spot Washer โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีว่ธีิการทํางานสาเหตุเกดิจาก 

• ไมสังเกตเหน็ขา Washer 

• ปฏิบัติงานไมรอบคอบ 
-  พิจารณาทีพ่นักงานสาเหตเุกิดจาก 

•  ขาดความชํานาญ 

•  ไมรอบคอบ 
-  พจิารณาทีว่ตัถุดิบสาเหตุเกิดจาก 

•  มีขนาดเล็ก 

•  มีลักษณะคลายกัน 
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ภาพประกอบ 31 ผังกางปลาสาเหตุของการ Spot Washer กลับดาน ในกระบวนการ Spot Washer 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการ ประกอบเยื้อง ในกระบวนการ 
Assembly &Tack Welding โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตยุอยดังตอไปนี ้

-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  วางชิ้นงานไมชนStopper 

•  เวลาที่จํากดั 

•  ปกิบัติงานไมรอบคอบ 

•  ประกบPartไมตรงตําแหนง 
 

 
ภาพประกอบ 32 ผังกางปลาสาเหตุของการ ประกอบเยื้อง ในกระบวนการ Assembly &Tack  
  Welding 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการ Tackไมครบ ใน Assembly 

&Tack Welding โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 
-  พิจารณาทีว่ธีิการทํางาน สาเหตุเกดิจาก 

•  Tack ไมรอบคอบ 

•  ไมปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

•  พนักงานไมเอาใจใส 
-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมมีการ Markตําแหนงเพื่อทําการTack 

•  ปฏิบัติงานเร็วเกินไป 

•  เวลาที่จํากดั 

•  ตองการปริมาณชิ้นงานมาก 
 

 
ภาพประกอบ 33  ผังกางปลาสาเหตุของการ Tackไมครบ ในกระบวนการ ใน Assembly &Tack  
       Welding 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการTackไมตรงตําแหนงใน
กระบวนการ Assembly &Tack Welding โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 
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•  ไมมีการ Markตําแหนงเพื่อทําการTack 

•  ปฏิบัติงานเร็วเกินไป 

•  เวลาที่จํากดั 

•  ตองการปริมาณชิ้นงานมาก 
-  พิจารณาที่สภาพแวดลอม สาเหตุเกิดจาก 

•  แสงสวางไมพอเพียง 

•  วางผังไมเปนระเบียบ 
 

 
ภาพประกอบ 34 ผังกางปลาสาเหตุของการ Tackไมตรงตําแหนง ในกระบวนการ Assembly  
                &Tack  Welding 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการ เชื่อมไมติด ในกระบวนการ 
Main Welding by Robotโดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีเ่ครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•  ระยะหางการเชื่อม 

•  กระแสไฟต่ํา 



 92 

•  ไมปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

•  ขาดการอบรม 

•  ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 
-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  การSet up เครื่องจักร 

•  ไมมีการตั้งคา 
 

 
ภาพประกอบ 35 ผังกางปลาสาเหตุของการเชื่อมไมติด ในกระบวนการ Main Welding by Robot 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการความยาวแนวเชื่อมไมได
มาตรฐาน ในกระบวนการ Main Welding by Robot โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอย
ดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีว่ธีิการทํางาน สาเหตุเกดิจาก 

•  การปรับตั้งความยาวเชื่อมไมตรงOPD 

•  การวางชิ้นงาน 

•  ไมมีจุดกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 
-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตเุกิดจาก 
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•  ชํารุด 

•  ไมมีแผนในการตรวจสอบ 
 

 
ภาพประกอบ 36 ผังกางปลาสาเหตุของการความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน ในกระบวนการ 
Main Welding by Robot 
 
 

4)  การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกบัลูกคา 
หลังจากพบขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ทางทีมงานไดทําการประเมินคาความ

รุนแรง โดยทําการเปรียบเทียบกับตาราง 2 ไดระดับความรุนแรงของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
ดังตาราง 28 
 
ตาราง 28 การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับลูกคาของชิ้นสวน A03 

ระดับความ

รุนแรง

Spot Nut  M8 Spot Nut M8 ไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ 7

เวลาระหวางครึ่งถึง1ช่ัวโมง

ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ 7

เวลาระหวางครึ่งถึง1ช่ัวโมง

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่เกิดขึ้น

Spot Nut M8 กลับดาน
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ตาราง 28 (ตอ) 

ระดับความ

รุนแรง

Spot Washer Spot Washer ไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ 7

A03-04 เวลาระหวางครึ่งถึง1ช่ัวโมง

Spot Washer  กลับดาน ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ 7

เวลาระหวางครึ่งถึง1ช่ัวโมง

Spot Washer Spot Washer  ไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ 7

A03-05 เวลาระหวางครึ่งถึง1ช่ัวโมง

Spot Washer กลับดาน ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ 7

เวลาระหวางครึ่งถึง1ช่ัวโมง

Asembly &Tack ประกอบเยื้อง ช้ินสวนอาจตองมีการแยกผลิตภัณฑและบาง 7

Welding สวนตองถูกกําจัดท้ิง(นอยกวา100%)

Tack ไมครบ ช้ินสวนสวนหนึ่ง(นอยกวา100%)อาจถูกกําจัด 6

ทิ้งโดยไมตองคัดแยกหรือช้ินสวนตองถูกซอม

ในหนวยงานซอมไมเกินครึ่งช่ัวโมง

Tack ไมตรงตําแหนง ช้ินสวนอาจตองมีการแยกผลิตภัณฑและบางสวน 7

ตองถูกกําจัดทิ้ง(นอยกวา100%)

Main Welding by เช่ือมไมติด ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวยระยะ 7

Robot เวลาระหวางครึ่งถึง1ช่ัวโมง

ความยาวแนวเช่ือม ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอมไมเกิน 6

ไมไดมาตรฐาน ครึ่งช่ัวโมง

ผลกระทบที่เกิดข้ึนกระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดข้ึน

 
 
5) การควบคุมของเสียในปจจุบัน 

หลังจากประเมินคาความรุนแรงทางทีมงานไดทําการวิเคราะหถึงการดําเนินงานใน
ปจจุบันของกระบวนการ เพื่อการปองกัน (Current Process Controls Prevention) และการตรวจจับ
ความลมเหลว (Current Process Controls Detection) โดยเปรียบเทียบกับตาราง 4 ไดผลการประเมิน
ระดับการตรวจจับ ซ่ึงสรุปดังตาราง 29 
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ตาราง 29 การควบคุมของเสียในปจจุบันของชิ้นสวน A03 

ระดับการ

ตรวจจับ

Spot Nut  M8 Spot Nut  M8 ไมติด Indicator Meter 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

Indicator Meter 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

Spot Nut  M8 กลับ ไมสังเกตเห็นขาNut -ทําจุดMarkที่ขาNut ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

ดาน -สังเกตNutกอนการผลิต

Spot Washer Spot Washer ไมติด กระแสไฟต่ํา -ปรับกระแสไฟใหม Indicator Meter 5

A03-04 เม่ือเปล่ียนงาน ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

Indicator Meter 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

Spot Washer กลับ ไมสังเกตเห็นขาNut -ทําจุดMarkที่ขาWasher ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

-สังเกตWasher กอนการผลิต

Spot Washer Spot Washer ไมติด กระแสไฟต่ํา -ปรับกระแสไฟใหม Indicator Meter 5

A03-05 ดาน เม่ือเปล่ียนงาน ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

Indicator Meter 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

Spot Washer กลับ ไมสังเกตเห็นขาNut -ทําจุดMarkที่ขาWasher ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

ดาน -สังเกตWasher กอนการผลิต

ประกอบเยื้อง ตรวจสอบ100%โดยผาน ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

Jigโดยช้ินงานไมติดJig

Tack ไมครบ Tackไมรอบคอบ ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

Tack ไมตรงตําแหนง ไมมีการMarkตําแหนง ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง 7

เช่ือมไมติด ตรวจสอบตัวแรกของกระบวน Indicator Meter 5

การถาเสียก็ทําการแกไข ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

กระแสไฟต่ํา ตรวจสอบตัวแรกของกระบวน Indicator Meter 5

การถาเสียก็ทําการแกไข ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

ตรวจสอบตัวแรกของกระบวน Indicator Meter 5

การถาเสียก็ทําการแกไข ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

ความยาวแนวเชื่อม ตรวจสอบตัวแรกของกระบวน Indicator Meter 5

ไมไดมาตรฐาน การถาเสียก็ทําการแกไข ตรวจสอบดวยสายตาสองครั้ง

ระยะเวลาการSpotส้ัน

กวามาตรฐาน

ระยะเวลาการSpotส้ัน

กวามาตรฐาน

ระยะเวลาการSpotส้ัน

กวามาตรฐาน

การตรวจจับในปจจุบันสาเหตุหลัก

พนักงานไมปรับคา

กระแสไฟตามOPD

กระบวนการ การปองกันในปจจุบันขอบกพรองที่เกิดขึ้น

ความเร็วในการเชื่อม

ไมไดมาตรฐาน

การปรับความยาวเชื่อม

ไมตรงOPD

วางช้ินงานไมตรง

Stopper

Main Welding 

by Robot

Assembly& 

Tack Welding

ระยะหางการเชื่อม

ไมไดมาตรฐาน
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6)  การบงชี้ความถี่ในการเกดิของเสีย 
หลังจากที่ทีมงานไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสียพรอม

ทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับความลมเหลว (D) สําหรับการ
ควบคุมในปจจุบันแลว ไดทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลทางดานสถิติสําหรับการเกิดของเสีย
จากสาเหตุที่มีการเกิดของเสียที่ไดทําการวิเคราะหกอนหนานี้ โดยใชขอมูลเดือน มกราคม-ธันวาคม 
2550 โดยสรุปผลจากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA ตามตาราง 3 ไดผลดังนี้ 
 
ตาราง 30 การบงชี้ความถี่ในการเกิดของเสยีของชิ้นสวน A03 

จํานวนการผลิต จํานวนเสีย %ของเสีย

460 0.0985 4

990 0.2120 5

Wrong Part Spot Nut M8 กลับดาน ไมสังเกตเห็นขาNut 0 0.0000 1

กระแสไฟตํ่า 40 0.0086 2
40 0.0086 2

0 0.0000 1

กระแสไฟตํ่า 30 0.0064 2
40 0.0086 2

0 0.0000 1

467,080

Spot 

Washer   

A03-05

Wrong Part Spot Washer ไมติด

ระยะเวลาการSpot

ส้ันกวามาตรฐาน

Wrong Part Spot Washer กลับดาน ไมสังเกตเห็นขา

Washer

ระยะเวลาการSpot

ส้ันกวามาตรฐาน

Wrong Part Spot Washer กลับดาน ไมสังเกตเห็นขา

Washer

ปริมาณของเสีย

คา(O)

Spot Nut 

M8

กระบวนก

าร
ขอบกพรองที่เกิดข้ึน

ลักษณะ

ของเสีย
สาเหตุหลัก

พนักงานไมปรับคา

กระแสไฟตามOPD

ระยะเวลาการSpot

ส้ันกวามาตรฐาน

Spot Nut M8ไมติดWrong Part

Spot 

Washer  

A03-04

Wrong Part Spot Washer ไมติด
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ตาราง 30 (ตอ) 

จํานวนการผลิต จํานวนเสีย %ของเสีย

Function ประกอบเยื้อง วางชิน้งานไมตรง

Stopper
230 0.0492 3

Miss Process Tack ไมครบ Tackไมรอบคอบ 320 0.0685 4
Function Tackไมตรงตําแหนง

ไมมีการMarkตําแหนง
2,780 0.5952 7

450 0.0963 4

กระแสไฟต่ํา 1,090 0.2334 6
230 0.0492 3

ความยาวแนวเชือ่ม 3,060 0.6551 7
ไมไดมาตรฐาน

Assembly 

&Tack 

Welding

467,080
Main Welding 

by Robot

ระยะหางการเชือ่ม

ไมไดมาตรฐาน

เชือ่มไมติดWrong Part

ความเร็วในการเชือ่ม

ไมไดมาตรฐาน

Dimension การปรับความยาว

เชือ่มไมตรงOPD

ปริมาณของเสีย
คา(O)กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดข้ึน

ลักษณะของ

เสีย
สาเหตุหลัก

 
7)  การประเมนิคา RPN ของชิ้นสวน A03 

หลังจากทําการประเมินคาระดับความรุนแรง (Severity) ความถี่ในการเกิดของเสีย
(Occurrence) และคาความสามารถในการตรวจจับของเสียในปจจุบัน (Detection) ไดทําการ
ประเมินคา RPN ดังตาราง 31 
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ตาราง 31 PFMEA ของชิ้นสวน A03 กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Item A03 FMEA  Number Page1 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) BRKT,PK/BRK CABLE GUIDE Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
Spot Nut  M8 Spot Nut M8 - ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 7 - พนกังานไมปรบัคา 4 Indicator Meter 5
A03-01 ไมตดิ งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง กระแสไฟตามOPD ตรวจสอบดวยสายตา

ครึง่ถึง1ชั่วโมง สองครัง้
 - Spot Nutตดิ 7 - ระยะเวลาการSpot 5 Indicator Meter 5
- Spot Nutถูกดาน สั้นกวามาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตา

สองครัง้
Spot Nut M8 - ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 7 - ไมสังเกตเห็นขา 1 -ทําจดุMarkที่ขาNut ตรวจสอบดวยสายตา 7
กลับดาน งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง Nut -สังเกตNutกอนการ สองครัง้

ครึง่ถึง1ชั่วโมง ผลิต
Spot washer Spot Washer - ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 7 - กระแสไฟต่ํา 2 -ปรบักระแสไฟใหม Indicator Meter 5
A03-04 ไมตดิ งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง เมื่อเปลี่ยนงาน ตรวจสอบดวยสายตา
A03-01 ครึง่ถึง1ชั่วโมง สองครัง้

7 - ระยะเวลาการSpot 2 Indicator Meter 5
 - Spot washerตดิ สั้นกวามาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตา
- Spot washerถูก สองครัง้
ดาน Spot Washer - ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 7 - ไมสังเกตเห็นขา 1 -ทําจดุMarkที่ขาWasher ตรวจสอบดวยสายตา 7

กลับดาน งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง Washer -สังเกตWasherกอน สองครัง้
ครึง่ถึง1ชั่วโมง การผลิต

70

70

49

140

175

49

Oc 

 c.

Failure
D 

e 

t 

e c

RPNMechanism(s)

S 

e 

v Detection

Process
Controls

Cause(s)/
Recommended Action  ResultsResponsibility 

Completion  Date Se 

 v.
Taken

POTENTIAL

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
( PROCESS  FMEA )

Current

Class

Potential Potential

Mode 
Effect(s) of  

Potential

Prevention

Oc 

 c 

u  

r

Current

of  Failure

De 

 t.
RPNControls

Action(s) Action&TargetProcess
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ตาราง 31 (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ตาราง 3.21 การวิเคราะหรูปแบบการเสียและผลกระทบ Part UR 68 38 100(ตอ) 
 

Item A03 FMEA  Number Page2 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) BRKT,PK/BRK CABLE GUIDE Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
Spot washer Spot Washer - ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 7 - กระแสไฟต่ํา 2 -ปรับกระแสไฟใหม Indicator Meter 5
A03-05 ไมติด งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง เมื่อเปลี่ยนงาน ตรวจสอบดวยสายตา
A03-01 ครึ่งถึง1ชั่วโมง สองครั้ง

7 - ระยะเวลาการSpot 2 Indicator Meter 5
 - Spot washerติด สั้นกวามาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตา
- Spot washerถูก สองครั้ง
ดาน Spot Washer - ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 7 - ไมสังเกตเห็นขา 1 -ทําจุดMarkที่ขาWasher ตรวจสอบดวยสายตา 7

กลับดาน งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง Washer -สังเกตWasherกอน สองครั้ง
ครึ่งถึง1ชั่วโมง การผลิต

Assembly &Tack ประกอบเยื้อง - ชิ้นสวนอาจตองมีการแยก 7 - วางชิ้นงานไมชน 3 - ตรวจสอบ100%โดย ตรวจสอบดวยสายตา 7
welding ผลิตภัณฑและบางสวนตองถูก Stopper ผานJigโดยชิ้นงาน สองครั้ง
A03-01 กําจัดทิ้ง(นอยกวา100%) ไมติดJig
A03-02
A03-03
 - ประกอบตรง
ตําแหนง
 - Tack ครบ Tack ไมครบ - ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 6 - Tack ไมรอบคอบ 4 ตรวจสอบดวยสายตา 7
 - Tack ใหตรง งานซอมไมเกินครึ่งชั่วโมงหรือ สองครั้ง
ตําแหนง ชิ้นสวนสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ

(นอยกวา100%)อาจถกกําจัดทิง
โดยไมตองคัดแยก
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ตาราง 31 (ตอ) 
 
 
 Item A03 FMEA  Number Page3 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) BRKT,PK/BRK CABLE GUIDE Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
Assembly &Tack Tack ไมตรง - ชิน้สวนอาจตองมกีารแยก 7 - ไมมกีารMark 7 ตรวจสอบดวยสายตา 7
welding (ตอ) ตําแหนง ผลิตภัณฑและบางสวนตองถกู ตําแหนง สองครัง้
 - ประกอบตรง กาํจดัทิง้(นอยกวา100%)
ตําแหนง
 - Tack ครบ
 - Tack ใหตรง
Main welding by เชือ่มไมติด - ชิน้สวนตองถกูซอมในหนวย 7 - ระยะหางของการเชือ่ม 4 - ตรวจสอบตวัแรกของ Indicator Meter 5
robot งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง กระบวนการถาเสยีกท็าํ ตรวจสอบดวยสายตา
A03 ครึง่ถงึ1ชัว่โมง การแกไข สองครัง้

- เชือ่มชิน้งาน 7 - กระแสไฟต่าํ 6 - ตรวจสอบตวัแรกของ Indicator Meter 5
 ติดกนั กระบวนการถาเสยีกท็าํ ตรวจสอบดวยสายตา
- มาตรฐานแนว การแกไข สองครัง้
เชือ่ม

7 - ความเรว็ในการเชือ่ม 3 - ตรวจสอบตวัแรกของ Indicator Meter 5
ไมไดมาตรฐาน กระบวนการถาเสยีกท็าํ ตรวจสอบดวยสายตา

การแกไข สองครัง้

ความยาวแนว - ชิน้สวนตองถกูซอมในหนวย 6 - การปรบัตั้งความยาว 7 - ตรวจสอบตวัแรกของ Indicator Meter 5
เชือ่มไมได งานซอมไมเกินครึง่ชัว่โมง เชือ่มไมตรงOPD กระบวนการถาเสยีกท็าํ ตรวจสอบดวยสายตา
มาตรฐาน การแกไข สองครัง้
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4.4  การศึกษาชิ้นสวน A04 
1)  การจัดทําแผนผังแสดงการไหลของกระบวนการ 
ตาราง 32 ผังกระบวนการผลิตของชิ้นสวน A04 

ผังการไหล ช่ือกระบวนการ ผูรับผิดชอบ 
            
 
 
 
 
 
 

             

     

    

A04-01, 
A04-02, 

A04-03, Nut Assembly  Inside  
Welding  

( EW Nut M8 ) 
 
 

Main Welding 
 
 
 
 
 

Inspection 

 
พนักงานเชื่อม 

 
 
 
 
 

พนักงานเชื่อม 
 
 
 
 
 

พนักงาน QC 
 

 
ในการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวน A04จะประกอบดวยช้ินสวน 4 รายการ ดงันัน้ เพือ่

อธิบายวัตถุประสงคของแตละกระบวนการ การทํางานหนาที่หลักๆ เพื่อใชอธิบายถึงขอบกพรองที่
มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแตละกระบวนการ พบวาในการผลิตประกอบดวย 3 กระบวนการคือ 

1.  กระบวนการประกอบ (Assembly) เปนกระบวนการประกอบโดยใชวิธีการ Tack โดย
ใชเครื่องCO2 Welding โดยการประกอบ Nut M8 และชิ้นสวน A04-01 แลวนําชิ้นสวน A04-02 มา
ประกอบเขาดานในชิ้นสวน A04-01   จากนั้นนําชิ้นสวน A04-03 มาประกอบที่ดานขางของ
ชิ้นสวน A04-01 และพนักงานจะตรวจสอบจํานวน Nut M8 และรอยการ Tack ที่ช้ินงานไมควรมี
รอยแตกราวหรือเปนรู โดยมีการตรวจ 3 ชิ้น/ล็อตโดยสุมตรวจชิ้นแรก, กลางและทายของ
กระบวนการ เพื่อที่จะไปสูกระบวนการตอไป 

2.   กระบวนการเชื่อม (Main Welding) เปนกระบวนการเชื่อมชิ้นงาน หลังจากที่ทําการ 
Tack มาแลวเพื่อความสมบูรณของช้ินงาน จากนั้นพนักงานจะตรวจสอบความสมบูรณของแนว
เชื่อมไมใหมีฟองอากาศ, ไมเกิดรอยแตก, แนวเชื่อมไมแหวงเวา โดยมีการตรวจ 3 ช้ิน/ล็อต โดยสุม

1 

2 

3 
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ตรวจชิ้นแรก, กลางและทายของกระบวนการ และตรวจสอบการซึมลึกของรอยเชื่อม โดย
กระบวนการ Macro Test ตรวจสอบ 1 ชิ้นตอเดือน  

3.  กระบวนการตรวจสอบ (Inspection) เปนกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานอีกครั้งกอน
สงมอบใหกับลูกคา 
 
 
                                                       
 

                     
 
                            A04                  A04-01 
 
 
 
 
 
 
 
 
                           A04-02                             A04-03 
 
   ภาพประกอบ 37 สวนประกอบตางๆของชิ้นสวน A04 
 
 
 
 
 
 
 
 

  Nut  M8 
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2)  การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรอง 
 
ตาราง 33 การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรองของชิ้นสวน A04 

 
 

กระบวนการ 
 

วัตถุประสงค 
 

ขอควรระวังใน
การปฏิบัติงาน 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

ผลกระทบที่เกดิขึ้น 
 

Assembly 
 

เพื่อประกอบ 
ช้ินสวนเขา
ดวยกัน 

การวางชิ้นงาน 
 

ประกอบ Nut 
เอียง 

 

ช้ินสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 
1 ช่ัวโมง 

ตรวจสอบทุก
คร้ัง 

หลังปฏิบัติงาน 

ลืมเชื่อม ชิ้นสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

การตั้ง
กระแสไฟ 

เชื่อมทะลุ 
 

อาจสงผลอันตรายตอ
ผูปฏิบัติงานโดยมีการ
เตือน 

การสังเกตจุด 
Mark 

เกิดฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

ชิ้นสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม ดวย
ระยะเวลาไมเกินครึ่ง
ชั่วโมง 

การเดินแนว
เชื่อม 

 

ความยาวแนว
เชื่อมไมได
มาตรฐาน 

 

ชิ้นสวนตองถูกซอมใน
หนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 
1 ชั่วโมง 

Main 
Welding 

 

เชื่อมชิ้นงาน 
 

การตั้ง
กระแสไฟ 

การซึมลึกแนว
เชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ช้ินสวนบางสวนอาจตอง
ถูกกําจัดทิ้งโดยไมตองคัด
แยก 
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จากการพิจารณากระบวนการผลิต ในการผลิตชิ้นสวน A04 พบวาขอบกพรองเกิดจาก  2 
กระบวนการหลัก คือ  กระบวนการประกอบชิ้นสวน (Assembly) และกระบวนการเชื่อม    
( Main Welding)   สําหรับการตรวจสอบของเสียข้ันสุดทาย (Inspection ) ทางทีมงานไมไดนํามา
พิจารณาเนื่องจากกระบวนการนี้เปนเพียงการตรวจจับของเสียข้ันสุดทาย แตไมไดเปนขั้นตอนที่ทํา
ใหเกิดสาเหตุของของเสยี นอกจากนั้นไดทําการกําหนดคา พารามิเตอรที่สงผลกระทบตอลักษณะ
ของชิ้นสวนและกําหนดคาจุดวิกฤต (Special Characteristics :SC) ของกระบวนการ พบวาสามารถ
ระบุ SC ใน 1 กระบวนการคือ กระบวนการเชื่อม (Main W/D) ไดแก การซึมลึกของแนวเชื่อม อยู
ในระดับ         และความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน อยูในระดับ 
 
 
 
 

A A
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ตารา 34 Special Characteristics Analysis ของชิ้นสวน A04 
 

         

Part No : Part Name : Model : Customer : Date :

NUT M8 A04-03 A04-02                 A04-01  - ลักษณะทั่วๆไป เชน เปน  - สายตา

   (Nut M8,A04-01,A04-02 ครีบ,สนิม,เปนรอย  - ลักษณะบรรจุภัณฑ

ASSY  - Welding APPEARANCE  - Welding Current

Check (Nut M8,UR58 38  - Welding Voltage

241,UR58 38 242,UR58  - Welding Speed
38 243)

MAIN W/D  - การซึมลึกของแนวเชื่อม  - Welding Current

 - ความยาวแนวเชื่อม  - Welding Voltage

 - Welding Speed

INSPECTION  - DIMENSION  - ความยาวแนวเชื่อม A

 - การซึมลึก A

 - ความยาวแนวเชื่อม B

 - การซึมลึก B

 - ความยาวแนวเชื่อม C

 - การซึมลึก C

 - ความยาวแนวเชื่อม D

 - การซึมลึก D

 - ความยาวแนวเชื่อม E

 - การซึมลึก E

 - ความยาวแนวเชื่อม F

 - การซึมลึก F

 - ความยาวแนวเชื่อม G

 - การซึมลึก G

 - ความยาวแนวเชื่อม H

 - การซึมลึก H

 - ความยาวแนวเชื่อม I

 - การซึมลึก I

 - ความยาวแนวเชื่อม J

 - การซึมลึก J

  - ความยาวแนวเชื่อม K

  - การซึมลึก K

A04-03)

Part Receive From Store

Process Flow

TSPKK-L

Process No. Process Name Symbol Product Characteristics Symbol Parameter Remark

Thai Yashiro Ltd. HANG - SPG,F,RH J97MU

SPECIAL CHARACTERISTICS ANALYSIS
Approve Check Issue

0

1

2

3

A

A

A

A

A

A A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

AA

A

A

A

A

A

A

A
A 105 
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3)   การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดขอบกพรอง 
ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในแตละขอบกพรองที่เกิดขึ้น จากการระดมความคิด

รวมกันของทีมงาน โดยพิจารณาสาเหตุหลักและสาเหตุยอยโดยการใชผังกางปลา หลังจากนั้นทํา
การวิเคราะหผังกางปลา เพื่อหาสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดขอบกพรอง โดยพิจารณาความเปนไป
ไดจากสาเหตุหลักของกางปลา 
 
ตาราง 35  การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดทําใหเกิดขอบกพรองของชิ้นสวน A04 

กระบวนการทีพ่บ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก 
 

Assembly ประกอบ Nut เอียง พนักงานตัง้คากระแสไฟสูง 

เชื่อมไมครบ ลืมเชื่อม 

การตั้งคากระแสไฟสูง เชื่อมทะลุ 

การเดินลวดเชือ่มชาเกินไป 

เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม กาซ CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง 

ไมปฏิบัติตาม Part Sample ความยาวแนวเชื่อมไมได
มาตรฐาน ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 

ตั้งคากระแสไฟต่ํา 

Main Welding 

การซึมลึกแนวเชื่อมไมได
มาตรฐาน การเดินลวดเชือ่มเร็วเกนิไป 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของ Nut เอียง โดยพิจารณาจากสาเหตุ
หลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

• ไม Mark จุด 

• ไมสังเกตชิ้นงาน 
-  พิจารณาทีว่ธีิการปฏิบัติงาน สาเหตุเกดิจาก     

•  Tack ชิ้นงานเร็วเกินไป 

•  พนักงานไมปรับคาตามใบมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Operation Standard) :OPD 

•  กระแสไฟสูงเกินไป 

•  ไมมีขั้นตอนในการปฏิบัติงาน : WI 
-  พิจารณาทีว่สัดุ สาเหตุเกดิจาก 

•  มีเศษเหล็กติดอยู 

•  ชิ้นงานมีตําหนิ 
 
 

 
 

ภาพประกอบ 38 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดการประกอบ Nut เอียง 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการลืมเชื่อม โดยพิจารณาจาก
สาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ขาดความชํานาญ 

•  พนักงานใหม 

•  ทํางานเร็วเกินไป 

•  ขาดความตระหนัก 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมดู Part Sample 

•  ไมได Mark จุดที่ช้ินงาน 

•  ลืมเชื่อม 

 
ภาพประกอบ 39 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเชื่อมไมครบ 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเชื่อมทะลุ โดยพิจารณาจาก
สาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ขาดความชํานาญ 

•  ขาดการอบรม 

•  พนักงานใหม 

•  ขาดเทคนิคในการเชื่อม 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมปรับตั้งคาตามพนักงานปรับคาตามใบมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Operation        
Standard) :OPD 

•  กระแสไฟสูง 

•  ขาดทักษะในการเชื่อม 
 

 
 ภาพประกอบ 40 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเชื่อมทะลุ 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดฟองอากาศ โดยพิจารณา
จากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมทราบขั้นตอนปฏิบัติงาน 

•  ไมมี WI 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ไมศึกษาขั้นตอนปฏิบัติงาน 

•  ลืมปรับตั้งคา 
-  พิจารณาที่ส่ิงแวดลอม สาเหตุเกิดจาก 

•  เปดพัดลมแรงไป 

•  แสงสวางไมเพียงพอ 
-  พิจารณาที่กาซ CO2 สาเหตุเกิดจาก 

•  กาซ CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง 

•  กาซ CO2 หมด 

ภาพประกอบ 41 ผังกางปลาแสดงสาเหตุการเกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 
 

 



 111 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดความยาวแนวเชื่อมที่ไมได
มาตรฐาน โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•   ขาดความชํานาญ 

•   ขาดเทคนิคในการเชื่อม 

•   ไมรอบคอบ 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก      

•   รีบปฏิบัติงาน 

•   ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 
-  พิจารณาที่ Part Sample สาเหตุเกิดจาก 

•   ไมปฏิบัติตาม Part Sample 

•   Part Sample ไมวางอยูในระดับสายตา 
 

                                       
ภาพประกอบ 42 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการความยาวแนวเชื่อมที่ไมไดมาตรฐาน 
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ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการซึมลึกของแนวเชื่อม โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  ขาดการอบรม 

•  ใชเทคนิคในการเชื่อมไมเหมาะสม 
-  พิจารณาที่วิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  กระแสไฟต่ํา 

•  เดินลวดเชื่อมเร็วเกินไป 
-  พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุเกิดจาก 

•  ชิ้นงานมีความชื้น 

•  ชิ้นงานมีฝุนละออง 
 

 
 
ภาพประกอบ 43 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการซึมลึกของแนวเชื่อม 
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4)  การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับลูกคา 
หลังจากพบขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ทางทีมงานไดทําการประเมินคาความ

รุนแรง โดยทําการเปรียบเทียบกับตาราง 2 ไดระดับความรุนแรงของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
ดังตาราง 36    

 
ตาราง 36 การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับลูกคาของชิ้นสวน A04 

 
5)  การควบคุมของเสียในปจจุบัน 

หลังจากประเมินคาความรุนแรง ทางทีมงานไดทําการวิเคราะหถึงการดําเนินงานใน
ปจจุบันของกระบวนการ เพื่อการปองกัน (Current Process Controls Prevention) และการตรวจจับ
ความลมเหลว (Current Process Controls Detection) โดยเปรียบเทียบกับตาราง 4 ไดผลประเมินการ
ตรวจจับ ซ่ึงสรุปดังตาราง 37  
 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่เกดิขึ้น ความ
รุนแรง 

Assembly ประกอบ Nut เอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน
ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 

ชั่วโมง 

7 
 

 เชื่อมไมครบ ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน
ซอมดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

เชื่อมทะลุ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 
โดยมีการเตือน 

9 

เกิดฟองอากาศในแนว
เชื่อม 

ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน
ซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง 

6 

ความยาวแนวเชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน
ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 

ชั่วโมง 

7 

Main Welding 

การซึมลึกแนวเชื่อม
ไมไดมาตรฐาน 

ชิ้นสวนบางสวนอาจตองถูกกําจัดทิ้ง
โดยไมตองคัดแยก 

6 



 114 

 ตาราง 37 การควบคุมของเสียในปจจุบันของชิ้นสวน A04 

 
 

 
 

กระบวนการ ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก การปองกัน
ในปจจุบัน 

การตรวจจับใน
ปจจุบัน 

การ
ตรวจจับ 

Assembly ประกอบ Nut 
เอียง 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

- Indicator Meter 5 

เช่ือมไมครบ ลืมเช่ือม พนักงาน
สังเกตตาม 

Part Sample 

ตรวจสอบดวย
สายตา 
สองครั้ง 

7 

ต้ังคากระแสไฟสูง - Indicator Meter 5 เช่ือมทะลุ 

การเดินลวดเชื่อมชา
เกินไป 

- ตรวจสอบดวย
สายตา 
สองครั้ง 

7 

กาซ CO2 ในสาย
เช่ือมไหลไมตอเนื่อง 

- ตรวจสอบดวย
สายตา 
สองครั้ง 

7 เกิดฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

เปดพัดลมแรงเกินไป - ตรวจสอบดวย
สายตา 
สองครั้ง 

7 

ไมปฏิบัติตาม  
Part Sample 

- ตรวจสอบดวย
สายตา 
สองครั้ง 

7 ความยาวแนว
เช่ือมไมได
มาตรฐาน 

ไมมีการกําหนด
ตําแหนงระยะเชื่อม 

พนักงาน
สังเกตตาม 

Part Sample 

ตรวจสอบดวย
สายตา 
สองครั้ง 

7 

ต้ังคากระแสไฟต่ํา - Indicator Meter 5 

Main Welding 

การซึมลึกของ
แนวเชื่อมไมได

มาตรฐาน 
การเดินลวดเชื่อมเร็ว

เกินไป 
- ตรวจสอบดวย

สายตา 
สองครั้ง 

7 
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6)  การบงชี้ความถี่ในการเกิดของเสีย 
หลังจากที่ทีมงานไดขอมูลระดับความรุนแรง(S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสียพรอม

ทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับความลมเหลว (D) สําหรับการ
ควบคุมในปจจุบันแลว ไดทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลทางดานสถิติสําหรับการเกิดของเสีย
จากสาเหตทุี่มีการเกิดของเสียที่ไดทําการวิเคราะหกอนหนานี้ โดยใชขอมูลเดือน มกราคม-ธันวาคม 
2550 โดยสรุปผลจากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA ตามตาราง 3  ไดผลดังนี้ 

 
ตาราง 38 การบงชี้ความถี่ในการเกิดของเสยีของชิ้นสวน A04 

 
 

ปริมาณของเสีย กระบวนการ ลักษณะ
ของเสีย 

ขอบกพรอง
ที่เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก 
ผลิต เสีย % ของ

เสีย 

คา 
O 

Assembly Function ประกอบ 
Nut เอียง 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

130 0.2429 6 

Miss 
Process 

เชื่อมไม
ครบ 

ลืมเชื่อม 220 0.4111 6 

ตั้งคากระแสไฟสูง 180 0.3364 6 Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวดเชือ่มชา
เกินไป 

160 0.2990 6 

กาซ CO2 ในสาย
เชื่อมไหลไมตอเนื่อง 

20 0.374 3 Appearance เกิด
ฟองอากาศ
ในแนว
เชื่อม 

เปดพัดลมแรงเกินไป 50 0.0934 4 

ไมปฏิบัติตาม  
Part Sample 

5 0.0093 2 

Main 
Welding 

 
 

Dimension ความยาว
แนวเชื่อม
ไมได

มาตรฐาน 
ไมมีการกําหนด

ตําแหนงระยะเชื่อม 

 
 
 
 
 
 

53,510 

25 0.0467 3 
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ตาราง 38 (ตอ) 
ปริมาณของเสีย กระบวน

การ 
ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรองที่

เกิดขึ้น 
สาเหตุหลัก 

ผลิต เสีย % ของ
เสีย 

คา 
O 

ตั้งคากระแสไฟ
ต่ํา 

25 0.0467 3  Wrong Part การซึมลึก
แนวเชื่อม
ไมได

มาตรฐาน 
การเดินลวด

เชื่อมเร็วเกนิไป 

53,510 
15 0.0280 3 

 
7)  การประเมนิคา RPN ของชิ้นสวน A04 

หลังจากทําการประเมินคาระดับความรนุแรง  (Severity) ความถี่ในการเกิดของเสีย 
(Occurrence)  และคาความสามารถในการตรวจจับของเสียในปจจุบัน  (Detection) ไดทําการ
ประเมินคา RPN ดังตาราง 39 
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ตาราง 39 PFMEA ของชิ้นสวน A04 กอนการปรับปรุง 

 

Item FMEA Number Page of

Model Year(s)/Vehicle(s) Process Responsibility Prepared By

Core Team Key Date FMEA Date (Orig.) (Rev.)

Action Taken Sev Occ Det RPN.

-Assembly ประกอบ Nut เอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 ตั้งคากระแสไฟสูง 6 5 210

-ประกอบ Nut โดย ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง

การ Tack

-Main Welding เชื่อมไมครบ ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 8 ลืมเชื่อม 6 -พนักงานสังเกตุตาม 7 336

งานซอม ดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง Part Sample

เชื่อมทะลุ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 9 ตั้งคากระแสไฟสูง 6 5 270

-เชื่อมชิ้นงาน โดยมีการเตือน

9 การเดินลวดเชื่อมชา 6 7 378

เกินไป

เกิดฟองอากาศใน ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 6  กาซ CO2 ในสายเชื่อม 3 7 126

แนวเชื่อม  หนวยงานซอมดวยระยะเวลา ไหลไมตอเนื่อง

6 เปดพัดลมแรงเกินไป 4 7 168

ความยาวแนวเชื่อม ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 ไมปฏิบัติตาม 2 7 98

ไมไดมาตรฐาน ซอมดวยระยะเวลาระหวาง Part Sample

ครึ่งถึง 1 ชั่วโมง 7 ไมมีการกําหนด 3 -พนักงานสังเกตุตาม 7 147

ตําแหนงระยะเชื่อม Part Sample

การซึมลึกของ ชิ้นสวนบางสวนอาจตองถูก 6 ตั้งคากระแสไฟต่ํา 3 5 90

แนวเชื่อม กําจัดทิ้งโดยไมตองคัดแยก

6 การเดินลวดเชื่อม 3  7 126

เร็วเกินไป  

ตรวจสอบดวยสายตา

ตรวจสอบดวยสายตา

ตรวจสอบดวยสายตา

ตรวจสอบดวยสายตา

Indicator Meter

POTENTIAL

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

( PROCESS FMEA )

Process Function              

             Requirements

Potential Failure 

Mode

Potential Effect(s) of Failure
Sev Class Occur

Action ResultsResponsibility & 

Target 

Completion Date

Current Process 

Controls Detection
Detec RPN.

Recommended Action(s)

Indicator Meter

ตรวจสอบดวยสายตา

Potential 

Cause(s)/Mechanism(s) of 

Failure

Current Process Controls 

Preventiontion

ตรวจสอบดวยสายตา

Indicator Meter

ตรวจสอบดวยสายตา

A

A

A

A

A

A

A

A

A
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4.5 การศึกษาชิ้นสวน A05 
 
1)  ผังกระบวนการผลิตของ A05 
ตาราง 40 ผังกระบวนการผลิตของชิ้นสวน A05 

ช่ือกระบวนการ ผูรับผิดชอบ

1 Form พนักงานขึ้นรูป

2 Restrike&Pierce พนักงานขึ้นรูป

3 Inspection พนักงานQC

ผังการไหล

 
ชิ้นงานอีกครั้งกอนสงมอบใหลูกคา ในการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวน A05 พบวาใน

การผลิตประกอบดวย 3 กระบวนการ คือ กระบวนการขึ้นรูป (Form) กระบวนการขึ้นรูป
(Restrike&Pierce) กระบวนการตรวจสอบ(Inspection) เพื่ออธิบายวัตถุประสงคของแตละ
กระบวนการ การทํางานหนาที่หลักๆเพื่อใชอธิบายถึงขอบกพรองที่มีโอกาสจะเกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการ 

1.  กระบวนการปมขึ้นรูป (Form) เปนกระบวนการปมขึ้นรูปโลหะที่มีลักษณะแผนเรียบ 
ใหมีรูปรางตามที่ตองการ โดยที่ชิ้นงานจะมีรูปรางและขนาดตามแบบของ Die จากนั้นพนักงานทํา
การตรวจสอบขนาดและตรวจสอบลักษณะภายนอก เชนรอยแตก รอยขูด การเสียรูปของชิ้นงาน
โดยใชสายตาตรวจสอบ 

2.  กระบวนการเจาะรูและการย้ําขึ้นรูป (Restrike&Pierce) เปนกระบวนการปมครั้งที่
สองเพื่อใหไดขนาดที่ถูกตองแนนอนตามตองการ ซ่ึงเปนการขึ้นรูปตอจากครั้งแรกพรอมทั้งเจาะรู
เพิ่มดวย จากนั้นพนักงานทําการตรวจสอบขนาดและตรวจสอบลักษณะภายนอก เชน รอยแตก รอย
ขูด การเกิดครีบ การเสียรูปของชิ้นงานโดยใชสายตาตรวจสอบ 

3.  กระบวนการตรวจสอบ (Inspection) เปนกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานอีกครั้งกอน
สงมอบใหลูกคา 
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2) การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรอง 
ตาราง 41  การบงชี้หนาที่ เปาหมายและกําหนดรายการขอบกพรองของชิ้นสวน A05 

กระบวนการ วัตถุประสงค ขอควรระวังใน ขอบกพรอง ผลกระทบ

การปฏิบัติงาน ที่เกิดข้ึน ท่ีเกิดขึ้น

1. Form ข้ึนรูปช้ินงาน การตั้งความสูงของDie ความสูงของปกช้ินงาน ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวย

ไมไดมาตรฐาน งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง

ครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง

การวางช้ินงาน ช้ินงานเสียรูป ช้ินสวนตองมีการคัดแยก และ

บางสวนตองถูกกําจัดท้ิง

 (นอยกวา 100%) 

ความสะอาดชิ้นงาน รอยขูด ช้ินสวนอาจถูกคัดแยกและ

และแมพิมพ บางสวน(นอยกวา 100%) 

ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจดัทิ้ง 

2. Restrike&Pierce เจาะช้ินงาน การตั้งความสูงของDie ความสูงของปกช้ินงาน ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวย

ไมไดมาตรฐาน งานซอมดวยระยะเวลาระหวาง

ครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง

การต้ังความสูงของDie เกิดครีบ ช้ินสวนอาจถูกคัดแยกและ

บางสวน(นอยกวา 100%) 

ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

ความสะอาดชิ้นงาน รอยขูด ช้ินสวนอาจถูกคัดแยกและ

และแมพิมพ บางสวน(นอยกวา 100%) 

ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

 
 จากการพิจารณากระบวนการผลิตในการผลิตชิ้นสวน A05 พบวาขอบกพรองเกิดจาก 2 

กระบวนการหลักคือ กระบวนการปมขึ้นรูป (Form), กระบวนการเจาะขึ้นรูป (Restrike&Pierce) 
สําหรับการตรวจสอบของเสียขั้นสุดทาย (Inspection) ทางทีมงานไมไดนํามาพิจารณาเนื่องจาก
กระบวนการนี้เปนเพียงการตรวจจับของเสียข้ันสุดทาย แตไมไดเปนขั้นตอนที่ทําใหเกิดสาเหตุของ
ของเสีย นอกจากนั้นไดทําการกําหนดคา จุดวิกฤต (Special Characteristics :SC) ของกระบวนการ
พบวาสามารถระบุจุดวิกฤตใน 1 กระบวนการคือ กระบวนการเจาะขึ้นรูป (Restrike&Pierce) ไดแก 

การตั้งDieสูงเกินไป อยูในระดับ  และคมตัดชํารุด อยูในระดับ   
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ตาราง 42  Special Characteristic ของ ชิ้นสวน A05  

- ขนาดความสูง - Insert Die - มีการตรวจสอบ
1 - ลักษณะผิวภายนอก - Die Height แตไมระบุเปนจุดที่

- Balancer Pressure ควรระวัง
- Die Cushion

- Die Cushion Height
- Cushion Pin Length
- Cushion Pin Piece

2 - ขนาดความสูง - Die Height
H1 - ลักษณะผิวภายนอก

3 - ขนาดความสูง - ความสูง H1
- ลักษณะผิวภายนอก - ความสูง H2

H2

2 Restrike&Pierce

3 Inspection

1 Form
A05

  Pressure

Product Characteristics Symbol Parameter RemarkProcess Flow Process No. Process Name Symbol

120 
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3) การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิดขอบกพรอง 
ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในแตละขอบกพรองที่เกิดขึ้นโดยพิจารณาสาเหตุหลัก

และสาเหตุยอยดวยการใชผังกางปลา หลังจากนั้นทําการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดที่ทําใหเกิด
ขอบกพรอง จากการระดมความคิดรวมกันของทีมงาน โดยพิจารณาความเปนไปไดจากสาเหตุหลัก
ของกางปลา 
 
ตาราง 43 การบงชี้สาเหตุที่เปนไปไดทําใหเกิดขอบกพรองของชิ้นสวน A05 

กระบวนการที่พบ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก

การต้ังความสูงของDieสูงหรือตํ่าเกินไป

พนักงานปรับลมไมตรงOPD

พนักงานใช OPD เกา

Cushion Pin Length ส้ัน

ช้ินงานเสียรูป วางช้ินงานไมชนStopper

รอยขูด ไมมีการปองกันการวางช้ินงาน

แมพิมพสกปรก

การต้ังความสูงของDieสูงหรือตํ่าเกินไป

พนักงานปรับลมไมตรงOPD

พนักงานใช OPD เกา

Cushion Pin Length ส้ัน

การต้ังความสูงของDieสูงหรือตํ่าเกินไป

คมตัดชํารุด

ไมมีการปองกันการวางช้ินงาน

แมพิมพสกปรก

Form

Restrike&Pierce

ความสูงปกช้ินสวนไมไดมาตรฐาน

ความสูงปกช้ินสวนไมไดมาตรฐาน

เกิดครีบ

รอยขูด

 
ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของความสูงปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน

ในกระบวนการ Form โดยพจิารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี ้
-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  พนักงานปฏบิัติตาม OPD เดิม 

•  พนักงานปรับลมไมตรง OPD 

•  ไมอัพเดท OPD  เมื่อมีการปรับปรุง 
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•  พนักงานปฏบิัติงานดวยความละเลย 
-  พิจารณาที ่Die Height สาเหตุเกดิจาก      

•  พนักงานใช OPD เดิม 

•  พนักงานปรับตั้งคาผิด 

•  ปรับระยะความสูงDieไมไดมาตรฐาน 
-  พิจารณาที ่Balance Pressure สาเหตุเกดิจาก      

•  พนักงานใช OPD เดิม 

•  พนักงานปรับลมไมตรงตาม OPD 
-  พิจารณาที ่Cushion Pin Length สาเหตุเกิดจาก      

•  Cushion Pin Length  

•  เกิดการสึกหรอ 

•  ใชเวลานาน 
 

 
ภาพประกอบ 44 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของ ความสูงปกชิ้นงานไมไดมาตรฐานในกระบวนการ 
    Form 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของชิ้นงานเสียรูปในกระบวนการ Form 
โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตยุอยดังตอไปนี ้
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-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  วางไมชน Stopper 

•  ไมปฏิบัติตาม OPD 

•  ไมมีการ Mark จุด 
-  พิจารณาทีเ่ครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•  แรงดันไมสมดุล 

•  เครื่องจักรเกา 

•  Stopper หลวม 

•  ขาดการซอมบํารุง 
 

 
ภาพประกอบ 45 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของ ชิ้นงานเสียรูปในกระบวนการ Form 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของรอยขูดในกระบวนการ Form โดย
พิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี ้

-  พิจารณาทีว่ธีิการทํางาน สาเหตุเกดิจาก 

•  การนําชิ้นงานเขาออก 

•  ไมมีการปองกันการวางชิ้นงานเขาแมพิมพ 
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•  ปฏิบัติงานไมไดมาตรฐาน 

•  เวลาที่จํากดั 
-  พิจารณาทีเ่ครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•  แมพิมพไมพรอมที่จะปฏิบัติงาน 

•  แมพิมพสกปรก 

•  ขาดจิตสํานึกในกจิกรรม 5 ส 
 

 
ภาพประกอบ46  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของ รอยขูด ในกระบวนการ Form 
 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของความสูงปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน
ในกระบวนการ Restrike&Pierce โดยพิจารณาจากสาเหตหุลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีพ่นักงาน สาเหตุเกิดจาก 

•  พนักงานปฏบิัติตาม OPD เดิม 

•  พนักงานปรับลมไมตรง OPD 

•  ไมอัพเดท OPD  เมื่อมีการปรับปรุง 

•  พนักงานปฏบิัติงานดวยความละเลย 
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-  พิจารณาที ่Die Height สาเหตุเกดิจาก      

•  พนักงานใช OPD เดิม 

•  พนักงานปรับตั้งคาผิด 

•  ปรับระยะความสูงDieไมไดมาตรฐาน 
-  พิจารณาที ่Balance Pressure สาเหตุเกดิจาก      

•  พนักงานใช OPD เดิม 

•  พนักงานปรับลมไมตรงตาม OPD 
-  พิจารณาที ่Cushion Pin Length สาเหตุเกิดจาก      

•  Cushion Pin Length  

•  เกิดการสึกหรอ 

•  ใชเวลานาน 
 

 
ภาพประกอบ 47 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของ ความสูงปกชิ้นงานไมไดมาตรฐานในกระบวนการ 
   Restrike&Pierce 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดครีบ ในกระบวนการ 
Restrike&Pierce โดยพิจารณาจากสาเหตุหลักและสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีเ่ครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•  Die Height 
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•  คมตัดชํารุด 

•  ขาดการซอมบํารุง 

•  แมพิมพสกปรก 

•  คมตัดชํารุด 
-  พิจารณาทีว่ตัถุดิบ สาเหตุเกิดจาก 

•  ขนาดชิ้นงานไมไดมาตรฐาน 

•  วัตถุดิบไมมีคณุภาพ 
-  พิจารณาที่คมตัดชํารุด สาเหตุเกดิจาก 

•  เกิดการสึกหรอ  

•  ขาดการบํารุงรักษา 

•  ใชงานเกนิรอบบํารุงรักษา 

•  ไมมีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 

 
ภาพประกอบ 48 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดครบีในกระบวนการ Restrike&Pierce 

ทีมงานไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของรอยขูดในกระบวนการ
Restrike&Pierce โดยพิจารณาจากสาเหตหุลักและสาเหตยุอยดังตอไปนี้ 

-  พิจารณาทีว่ธีิการทํางาน สาเหตุเกดิจาก 

•  การนําชิ้นงานเขาออก 
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•  ไมมีการปองกันการวางชิ้นงานเขาแมพิมพ 

•  ปฏิบัติงานไมไดมาตรฐาน 

•  เวลาที่จํากดั 
-  พิจารณาทีเ่ครื่องจักร สาเหตุเกิดจาก 

•  แมพิมพไมพรอมที่จะปฏิบัติงาน 

•  แมพิมพสกปรก 

•  ขาดจิตสํานึกในกจิกรรม 5 ส 
 

 
ภาพประกอบ 49  ผังกางปลาแสดงสาเหตุของ รอยขูด ในกระบวนการ Restrike&Pierce 

 
4)  การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกบัลูกคา 

หลังจากพบขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ทางทีมงานไดทําการประเมินคาความ
รุนแรง โดยทําการเปรียบเทียบกับตาราง 2 ไดระดับความรุนแรงของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
ดังตาราง 44 
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ตาราง 44 การบงชี้ความรุนแรงของผลกระทบที่คาดวาจะเกิดกับลูกคาของชิ้นสวน A05 

ระดับความ
รุนแรง

ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม

ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง

ช้ินสวนตองมีการคัดแยกและบางสวน

ตองถูกกําจัดทิ้ง(นอยกวา 100%) 

ช้ินสวนอาจถูกคัดแยกและบางสวน

(นอยกวา 100%)ถูกแกไขไดโดย

ไมตองกําจัดทิ้ง 

ช้ินสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม

ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง

ช้ินสวนอาจถูกคัดแยกและบางสวน

ถูกแกไขไดโดย

 ไมตองกําจัดทิ้ง

ช้ินสวนอาจถูกคัดแยกและบางสวน

(นอยกวา 100%)ถูกแกไขไดโดย

ไมตองกําจัดทิ้ง 

ความสูงปกช้ินสวนไมได

มาตรฐาน

7

4

ผลกระทบที่เกิดขึ้น

7

4

7

รอยขูด 4

Restrike&Pierce

กระบวนการ ขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น

Form ความสูงปกช้ินสวนไมได

มาตรฐาน

ช้ินงานเสียรูป

รอยขูด

เกิดครีบ

5)  การควบคมุของเสียในปจจุบัน 
หลังจากประเมินคาความรุนแรง ทางทีมงานไดทําการวิเคราะหถึงการดําเนินงานใน

ปจจุบันของกระบวนการ เพื่อการปองกัน (Current Process Controls Prevention) และการตรวจจับ
ความลมเหลว (Current Process Controls Detection) โดยเปรียบเทียบกับตาราง 4 ไดผลการประเมิน
ระดับการตรวจจับ ซ่ึงสรุปดังตาราง 45 
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ตาราง 45 การควบคุมของเสียในปจจุบันของชิ้นสวน A05 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระดับการ

ตรวจจับ

การตั้งความสูงของDie ตรวจสอบดวยMeter 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

ตรวจสอบดวยGage 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

พนักงานใชOPDเกา หมั่นตรวจสอบOPD ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง 7

Cushion Pin Length สั้น ตรวจสอบดวยGage 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

แมพิมพสกปรก ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

การตั้งความสูงของDie ตรวจสอบดวยMeter 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

ตรวจสอบดวยGage 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

พนักงานใชOPDเกา หมั่นตรวจสอบOPD ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง 7

Cushion Pin Length สั้น ตรวจสอบดวยGage 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

การตั้งความสูงของDie ตรวจสอบดวยMeter 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

คมตัดชํารุด ตรวจสอบดวยเวอรเนีย 5

ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

แมพิมพสกปรก ตรวจสอบดวยสายตาสองคร้ัง

7

พนักงานปรับลมไม

ตรงOPD

Form ความสูงปกชิ้นสวน

ไมไดมาตรฐาน

ชิ้นงานเสียรูป วางช้ินงานไมตรง

Stopper

ตรวจสอบความสูง

Dieกอนการผลิตทุก

คร้ัง

ตรวจสอบความดัน

กอนการผลิตทุกคร้ัง

ตรวจสอบความดัน

กอนการผลิตทุกคร้ัง

ตรวจสอบความดัน

กอนการผลิตทุกคร้ัง

Restrike& Pierce

เกิดครีบ

พนักงานปรับลมไม

ตรงOPD

ความสูงปกชิ้นสวน

ไมไดมาตรฐาน

รอยขูด ไมมีการปองกันการวาง

ชิ้นงานเขาแมพิมพ

ตรวจสอบความดัน

กอนการผลิตทุกคร้ัง

การตรวจจับในปจจุบันกระบวนการ การปองกันในปจจุบันขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น สาเหตุหลัก

ตรวจสอบความ

สะอาดกอนการผลิต

ทุกคร้ัง

7

ตรวจสอบความสูง

Dieกอนการผลิตทุก

คร้ัง

รอยขูด

7

ไมมีการปองกันการวาง

ชิ้นงานเขาแมพิมพ

7

ตรวจสอบความ

สะอาดกอนการผลิต

ทุกคร้ัง

7

ตรวจสอบความสูง

Dieกอนการผลิตทุก

คร้ัง
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6) การบงชี้ความถี่ในการเกดิของเสีย 
หลังจากที่ทีมงานไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสียพรอม

ทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจจับความลมเหลว (D)สําหรับการ
ควบคุมในปจจุบันแลวไดทําการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลทางดานสถิติสําหรับการเกิดของเสีย
จากสาเหตุที่มีการเกิดของเสียที่ไดทําการวิเคราะหกอนหนานี้ โดยใชขอมูลเดือน มกราคม-ธันวาคม 
2550 โดยสรุปผลจากการดําเนินการโดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สําหรับ 
PFMEA ตามตาราง 3 ไดผลดังนี้ 

 
ตาราง 46 การบงชี้ความถี่ในการเกิดของเสยีของชิ้นสวน A05 

จํานวนการผลิต จํานวนเสีย %ของเสีย

การต้ังความสูงของDie 100 0.0158 3

พนักงานปรับลมไมตรงOPD 10 0.0016 1

พนักงานใชOPDเกา 10 0.0016 1

Cushion Pin Length สั้น 40 0.0063 2

Appearance เสียรูป วางชิน้งานไมตรงStopper 350 0.0553 4

ไมมีการปองกันการวางชิน้งาน 450 0.0711 4

แมพิมพสกปรก 390 0.0616 4

การต้ังความสูงของDie 80 0.0126 3

พนักงานปรับลมไมตรงOPD 10 0.0016 1

พนักงานใชOPDเกา 10 0.0016 1

Cushion Pin Length สั้น 20 0.0032 2

ตั้งDieสูงเกินไป 840 0.1327 5

คมตัดชํารุด 720 0.1137 5

ไมมีการปองกันการวางชิน้งาน 400 0.0632 4
แมพิมพสกปรก 440 0.0695 4

ความสูงของปก

ชิน้งานไมได

มาตรฐาน

รอยขูด

ครีบ

ความสูงของปก

ชิน้งานไมได

มาตรฐาน

รอยขูด

Restrike& 

Pierce

633,120

คา(O)
ปริมาณของเสีย

สาเหตุหลัก
ลักษณะของ

เสีย

ขอบกพรองที่

เกิดข้ึน

Form

กระบวนการ

Appearance

Dimension

Appearance

Dimension

Appearance

 
7)  การประเมนิคา RPN ของชิ้นสวน A05 

หลังจากทําการประเมินคาระดับความรุนแรง (Severity) ความถี่ในการเกิดของเสีย
(Occurrence) และคาความสามารถในการตรวจจับของเสียในปจจุบัน (Detection)ไดทําการประเมิน
คา RPN ดังตาราง 47 
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ตาราง 47 PFMEA ของชิ้นสวน A05 กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Item A05 FMEA  Number Pag 1 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) MBR CROSS #3 UPR Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Requirements
Form A05 ความสงูปกชิ้น - ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - การตั้งความสงูของ 3 - ตรวจสอบOPDกอนเริม่ - ตรวจสอบดวย Meter 5

สวนไมได หนวยงานซอมดวยระยะเวลา Dieสงูหรอืต่ําเกินไป กระบวนการ - ตรวจสอบดวยสายตา
มาตรฐาน ระหวางครึง่ถึง 1 ชั่วโมง - ตรวจสอบความสงูDie สองครัง้

 - ความสงูปกชิ้นสวน กอนการผลิตทุกครัง้
ไดมาตรฐาน
 - ชิ้นงานไดรปู 7 - พนกังานปรบัลมไม 1 - ตรวจสอบความดันกอน - ตรวจสอบดวย Gage 5
 - ไมมีรอยขูด ตรงตามOPD การผลิตทุกครัง้ - ตรวจสอบดวยสายตา

สองครัง้
7 - พนกังานใช OPD เกา 1 - แผนกควมคุมเอกสาร - ตรวจสอบดวยสายตา 7

ตรวจสอบสถานะ OPD สองครัง้
กอนผลิตทุกครัง้

7 - Cushion Pin Length 2 - ตรวจสอบดวย Gage 5
สัน้ - ตรวจสอบดวยสายตา

สองครัง้
ชิ้นงานเสยีรปู - ชิ้นสวนตองมีการคัดแยกและ 7 - วางชิ้นงานไมชน 4 - ตรวจสอบดวยสายตา 7

บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง Stopper สองครัง้
(นอยกวา 100%) 

196

of  Failure

D  

e  

t.

RPN
Controls

Recommended Action&TargetProcess
Taken

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )

Current Current

Class

Potential Potential

Mode 
Effect(s) of  

Potential

Prevention

Action  Results

49

35

Responsibility 

Completion  Date S  

e  

v. 

Failure

105

D

e 

t 

e 

c

RP
NMechanism(s)

S 

e 

v
Detection

Process
Controls

Cause(s)/
O  

c  

c.

Failure Action(s)

70

O

c 

c 

u  

r

131
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ตาราง 47 (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Item A05 FMEA  Number Pag 2 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) MBR CROSS #3 UPR Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Requirements
Form (ตอ) รอยขูด - ชิ้นสวนอาจถูกคัดแยกและ 4 - ไมมีการปองกัน 4 - ตรวจสอบดวยสายตา 7

บางสวน( นอยกวา100 % ) การวางชิ้นงาน สองครั้ง
 - ความสูงปกชิ้นสวน ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง เขาแมพิมพ
ไดมาตรฐาน
 - ชิ้นงานไดรูป 4 - แมพิมพสกปรก 4 - ตรวจสอบความสะอาด - ตรวจสอบดวยสายตา 7
 - ไมมีรอยขูด กอนการผลิตทุกครั้ง สองครั้ง

Restrike&Pierce ความสูงปกชิ้น - ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - การตั้งความสูงของ 3 - ตรวจสอบOPDกอนเริ่ม - ตรวจสอบดวย Meter 5
สวนไมได หนวยงานซอมดวยระยะเวลา Dieสูงหรือต่ําเกินไป การผลิต - ตรวจสอบดวยสายตา
มาตรฐาน ระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง - ตรวจสอบความสูงDieกอน สองครั้ง

 - ความสูงปกชิ้นสวน การผลิตทุกครั้ง
ไดมาตรฐาน
 - ไมมีครีบ 7 - พนักงานปรับลมไม 1 - ตรวจสอบความดันกอน - ตรวจสอบดวย Gage 5
 - ไมมีรอยขูด ตรงOPD การผลิตทุกครั้ง - ตรวจสอบดวยสายตา

สองครั้ง
7 - พนักงานใช OPD เกา 1 - แผนกควมคุมเอกสาร - ตรวจสอบดวยสายตา 7

ตรวจสอบสถานะ OPD สองครั้ง
กอนผลิตทุกครั้ง

49

A05

35

112

105

112

O  

c  

c.

Action&Target
TakenCompletion  Date

RecommendedCause(s)/

O

c 

c 

u  

r

of  Failure

Process
Controls

Potential

Prevention

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )

A05

Current Current

Class

Potential Potential

Mode 
Effect(s) of  Failure

Mechanism(s)
Process
Controls

Action  Results

S  

e  

v. 

Responsibility 

D  

e   

t.

RPN

D

e 

t 

e 

c

RP
NFailure Action(s)

S 

e 

v Detection

132 
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ตาราง 47 (ตอ) 

Item A05 FMEA  Number Page 3 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) MBR CROSS #3 UPR Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Requirements
Restrike&Pierce 7 - Cushion Pin Length 2 - ตรวจสอบความดันกอน - ตรวจสอบดวย Gage 5
(ตอ) สัน้ การผลิตทุกครั้ง - ตรวจสอบดวยสายตา
A05 สองครั้ง
 - ความสงูปกชิ้นสวน เกิดครีบ - ชิ้นสวนอาจถูกคัดแยกและ 4 - ตั้งDieสงูเกินไป 5 - ตรวจสอบความสงูDie - ตรวจสอบดวย Meter 5
ไดมาตรฐาน บางสวน( นอยกวา100 % ) กอนการผลิตทุกครั้ง - ตรวจสอบดวยสายตา
 - ไมมีครีบ ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง สองครั้ง
 - ไมมีรอยขูด

4 - คมตัดชํารุด 5 - ตรวจสอบดวยเวอรเนีย 5
- ตรวจสอบดวยสายตา
สองครั้ง

รอยขูด - ชิ้นสวนอาจถูกคัดแยกและ 4 - ไมมีการปองกันชิ้นงาน 4 - ตรวจสอบดวยสายตา 7
บางสวน( นอยกวา100 % ) สองครั้ง
ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

4 - แมพิมพสกปรก 4 - ตรวจสอบความสะอาด - ตรวจสอบดวยสายตา 7
กอนการผลิตทุกครั้ง สองครั้ง

112

Failure Action(s)Class

S 

e 

v

Controls
Cause(s)/

O

c 

c 

u  

r

100

70

Action  Results

S  

e   

v. 

Responsibility 
&Target D  

e   

t.

RPN

O  

c  

c.

Action
Potential Potential

Mode 
Effect(s) of  Failure

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )

of  Failure

Current

Mechanism(s)

Potential

Prevention

Process Process
TakenCompletion  Date

D

e 

t 

e 

c

RP
NControls

Recommended
Current

Detection

100

112
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมลู 

 
การประยุกตใช PFMEA ในการวิเคราะหผลกระทบและสาเหตุของช้ินสวนหลัก 5 

ชิ้นสวน โดยการประเมินคาRPN ซ่ึงไดกําหนดระดับ RPN ที่มีคาสูงกวา 100 ทําการปรับปรุงและ
แกไขเพื่อลดของเสีย โดยการปรับปรุงไดทําการปรับปรุง 2 คร้ัง เพื่อใหมีระดับ RPN ต่ํากวา 100 
 
1.ผลการศึกษาชิ้นสวน A01 
1) พิจารณาคา RPN ท่ีเกิน 100 ของชิน้สวน A01 

เมื่อทําการจัดลําดับความสําคัญของความรุนแรงของปญหาโดยพิจารณาจากคา RPN 
พบวารายการขอบกพรองที่เกิดขึ้นซึ่งมีคา RPN สูงกวา 100 มีทั้งหมด 16 รายการโดยที่คา RPN 
สูงสุดมีคาRPN เทากับ 392 เกิดขึ้นในกระบวนการ Main Welding ทําใหเกิดขอบกพรองคือ แนว
เชื่อมไมราบเรียบ เนื่องจากการเดินแนวเชื่อมไมสม่ําเสมอ  แสดงดังตาราง 48 

 
       ตาราง 48 คา RPN ที่สูงกวา 100 ในแตละกระบวนการของชิ้นสวน A01 

กระบวนการ ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

ความ
รุนแรง 

S 

สาเหตุหลัก โอกาส
ที่เกิด 

O 

การ
ตรวจจับ 

D 

คา 
RPN 

Function Spot Nut เอียง 6 Pin รองรับ Nut 
สึกหรอ 

6 7 252 Spot Nut 
Assembly 

Wrong Part Spot Nut M10 
กลับดาน 

6 Feeder ชํารุด 5 7 210 

Function ประกอบ Nut 
เอียง 

7 พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

4 5 140 Nut Assembly 
M8 

Wrong Part Tack ช้ินงาน
ไมติด 

7 พนักงานตั้งคา
กระแสไฟต่ํา 

6 5 210 
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ตาราง 48 (ตอ) 
กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรอง
ที่เกิดขึ้น 

ความ
รุนแรง 

S 

สาเหตุหลัก โอกาส
ที่เกิด 

O 

การ
ตรวจจับ 

D 

คา 
RPN 

7 วางชิ้นงานไมชน 
Stopper 

3 7 147 Main 
Assembly 

Function ประกอบ
ช้ินสวนเอียง 

7 Tack ช้ินงานดาน
เดียว 

6 7 294 

6 การไหลของกาซ 
CO2 ในสายเชื่อม
ไหลไมตอเนื่อง   

6 7 252 Appearance 
 
 

เกิด
ฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

6 เปดพัดลมแรง
เกินไป 

6 7 252 

8 การหยุดเดินแนว
เช่ือมบอย 

5 7 280 Appearance แนวเชื่อม
แหวงเวา 

8 พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

3 5 120 

Appearance แนวเชื่อมไม
ราบเรียบ 

8 การเดินแนวเชื่อม
ไมสม่ําเสมอ 

7 7 392 

Dimension ความยาว
แนวเชื่อม
ไมได

มาตรฐาน 

7 ไมมีการกําหนด
ตําแหนงระยะเชื่อม 

5 5 175 

9 พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

6 5 270 Wrong Part เช่ือมทะลุ 

9 การเดินลวดเชื่อม
ชาเกินไป 

6 7 378 

5 มีฝุนละอองติดที่
ช้ินงาน 

5 7 175 

Main 
Welding 

Appearance เกิดเม็ดไฟ
จากการเชื่อม 

5 พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

6 5 150 
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2)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 1 
กระบวนการ Spot Nut M10 

 -  Spot Nut เอียง 

• มีสาเหตุมาจาก Pin รองรับ Nut สึกหรอ มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบ Spot Welding Machine (FO-MF-02-05) เพื่อให

พนักงานตรวจสอบเครื่อง Spot กอนปฏิบัติงานทุกครั้ง  
-  Spot Nut กลับดาน 

• มีสาเหตุมาจากมีเศษเหล็กและฝุนละอองในกระบอก Feeder มีวิธีการแกไข
ดังนี้ 

1) จัดทําฝาปดถาดใส Nut เพื่อปองกันเศษเหล็กและฝุนละอองซึ่งเปนสาเหตุที่ทํา
ใหกระบอก Feeder ชํารุด 
 
กระบวนการ  Nut Assembly M8 

-  ประกอบ Nut เอียง 

• มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคากระแสไฟสูง มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) หัวหนาสายการผลิตทําการปรับตั้งคาตามใบ OPD  
2) หัวหนาสายการผลิตทําการตรวจสอบชิ้นแรกของกระบวนการ หากพบของเสีย

ใหทําการแกไขทันที 
3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-03) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูลเชิง
สถิติไว 
 
กระบวนการ Main Assembly 

-  Tack ชิ้นงานไมติด 

• มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคากระแสไฟต่าํ มีวิธีการแกไขดังนี ้
1)  หัวหนาสายการผลิตทําการปรับตั้งคาตามใบ OPD  
2) หัวหนาสายการผลิตทําการตรวจสอบชิ้นแรกของกระบวนการ หากพบของเสีย

ใหทําการแกไขทันที 



 137 

3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-04) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ
แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูลเชิง
สถิติ 

- ประกอบชิ้นสวนเอียง 

• มีสาเหตุมาจากวางชิ้นงานไมชน Stopper  มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) ติดตั้ง Limit Switch ที่ Stopper หลักการทํางานคือ กอนเริ่มการ Tack ช้ินงาน 

ใหพนักงานเปดสวิทชที่จายไฟเขากับ Limit Switch เมื่อพนักงานวางชิ้นงานไมชน Stopper ที่ทํา
การติดตั้ง Limit Switch ไว จะมีสัญญาณเตือนดังขึ้น จากนั้นใหพนักงานวางชิ้นงานใหมอีกครั้งให
ชน Stopper 

• มีสาเหตุมาจากการ Tack ชิ้นงานดานเดียว  มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  เปล่ียนวิธีการ Tack จาก 1 ดาน เปน Tack 2 ดาน 

 
กระบวนการ Main Welding 

-  เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 

• มีสาเหตุมาจากกาซ CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) เปดวาลวกอนเชื่อม 10-15 วินาที เพื่อการไหลที่ตอเนื่องของกาซ 
2) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-02-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล
เชิงสถิติ 

• มีสาเหตุมาจากการเปดพัดลมแรงเกินไป มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) จัดทําที่บังลมดานบนของเครื่องเชื่อม 
2) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล
เชิงสถิติ 

-  แนวเชื่อมแหวงเวา 

• มีสาเหตุมาจากการหยุดเดินแนวเชื่อมบอย มีวิธีการแกไขดังนี ้
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1) จัดอบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม ใหพนกังานฝกเดินแนวเชื่อมเปน
เสนตรงยาว โดยใหมีการเชือ่มที่ตอเนื่อง ไมหยดุเดนิแนวเชื่อมบอย 

2) หัวหนางานเชื่อมทําการทดสอบพนักงาน 
3) จัดทําใบ Q. Point (FO-MF-03-05) เพื่อใหพนักงานทราบถึงจุดที่ควรระวังใน

การปฏิบัติงานและลักษณะของแนวเชื่อมที่สมบูรณกับแนวเชื่อมแหวงเวา 
4) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล
เชิงสถิติ 

• มีสาเหตุมาจากการตั้งคากระแสไฟสูง  มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) หัวหนาสายการผลิตทําการปรับตั้งคาตามใบ OPD  
2) หัวหนาสายการผลิตทําการตรวจสอบชิ้นแรกของกระบวนการ หากพบของเสีย

ใหทําการแกไขทันที 
3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล
เชิงสถิติ 

-  แนวเชื่อมไมราบเรียบ 

• มีสาเหตุมาจากการเดินแนวเชื่อมไมสม่ําเสมอ มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) จัดอบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม ใหพนักงานฝกการสายลวดเช่ือมใหมี

ความสม่ําเสมอ  
2) หัวหนางานเชื่อมทําการทดสอบพนักงาน 
3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล
เชิงสถิติ 

-  ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

• มีสาเหตุมาจากไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) วัดความยาวและทําการ Mark จุดที่ช้ินงานกอนทําการเชื่อม 
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2) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ
แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล
เชิงสถิติ 

-  เชื่อมทะลุ  

• มีสาเหตุมาจากการปรับตั้งคากระแสไฟสูง มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  หัวหนาสายการผลิตทําการปรับตั้งคาตามใบ OPD 
2) หวัหนาสายการผลิตทําการตรวจสอบชิ้นแรกของกระบวนการ หากพบของเสีย

ใหทําการแกไขทันที 
3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล
เชิงสถิติ 

• มีสาเหตุมาจากการเดินลวดเชื่อมชาเกินไป มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1) จดัอบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม โดยใหพนักงานฝกเดินแนวเชื่อมเปน

จุดใหมีความสม่ําเสมอกอน แลวจึงเดินเปนแนวเสนตรงใหมีความสม่ําเสมอไมเดินชาหรือเร็ว
เกินไป 

2) หัวหนางานเชื่อมทําการทดสอบพนักงาน 
3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคณุภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล
เชิงสถิติ 

-  เกิดเม็ดไฟจากการเชื่อม 

• มีสาเหตุมาจากมีฝุนละอองติดที่ชิ้นงาน มวีิธีการแกไขดงันี้ 
1) จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-05) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตอง 
2) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเดน็หลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิน้งานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกดิขอบกพรอง ซ่ึงใหพนกังานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมลู
เชิงสถิติ 
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• มีสาเหตุมาจากการตั้งคากระแสไฟสูง มวีธีิการแกไขดังนี้ 
1) หัวหนาสายการผลิตทําการปรับตั้งคาตามใบ OPD  
2) หัวหนาสายการผลิตทําการตรวจสอบชิ้นแรกของกระบวนการ หากพบของเสีย

ใหทําการแกไขทันที 
3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-05) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเดน็หลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิน้งานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกดิขอบกพรอง ซ่ึงใหพนกังานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมลู
เชิงสถิติ 

 
 
 

 
   
 
  
 



 141 

ตาราง 49 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A01 
วิธีดําเนินการ กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรองที่

เกิดขึ้น 
สาเหตุหลัก O D 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ O D 
Function Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut 

สึกหรอ 
6 7 1.  จัดทําใบตรวจสอบ Spot Welding 

Machine    
-หัวหนางานเชื่อม FO-MF-02-01 

 
4 7 Spot Nut 

Assembly 
Wrong Part Spot Nut M10 

กลับดาน 
Feeder ชํารุด 5 7 1.  จัดทําฝาปดถาดใส Nut เพื่อปองกัน

เศษเหล็กและฝุนละออง 
-หัวหนางานเชื่อม 
-พนักงานเชื่อม 

 3 7 

Nut 
Assembly M8 

Function ประกอบ Nut 
เอียง 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

4 5 1.  ใหหัวหนาสายการผลิตปรับคาตาม
ใบ OPD  
2.  หัวหนาสายการผลิตตรวจสอบชิ้น
แรก  
3.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ   

-หัวหนางานเชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 
 

FO-MF-01-03 2 5 

Wrong Part Tack ชิ้นงานไม
ติด 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟต่ํา 

6 5 1.  หัวหนาสายการผลิตปรับคาตามใบ 
OPD  
2.  หัวหนาสายการผลิตตรวจสอบชิ้น
แรก  
3.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

-หัวหนางานเชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 

FO-MF-01-04 2 5 

วางชิ้นงานไม
ชน Stopper 

3 7 1.  ติดตั้ง Limit Switch ที่  Stopper  -หัวหนางานเชื่อม  1 1 

Main 
Assembly 

Function ประกอบ 
ชิ้นสวนเอียง 

Tack ชิ้นงาน
ดานเดียว 

6 7 1.  เปลี่ยนวิธีการ Tack จาก 1 ดาน 
เปน 2 ดาน 

-หัวหนางานเชื่อม  1 7 
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ตาราง 49 (ตอ) 
วิธีดําเนินการ กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรองที่

เกิดขึ้น 
สาเหตุหลัก O D 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ O D 
กาซ CO2 ในสาย
เชื่อมไหลไม
ตอเนื่อง 

6 7 1.  เปดวาลวกอนเชื่อม 10-15 วินาที   
2.   จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ   

-ฝายซอมบํารุง 
-หัวหนางานเชื่อม 
 

FO-MF-02-05 
 

3 6 Appearance เกิดฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

เปดพัดลมแรง
เกินไป 

6 7 1.   จัดทําที่บังลมดานบนของเครื่อง
เชื่อม  
2.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ  

-หัวหนางานเชื่อม 
-พนักงานเชื่อม 

FO-MF-01-05 1 6 

การหยุดเดินแนว
เชื่อมบอย 

5 7 1.  จัดอบรมพนักงานเรื่องการเดิน
แนวเชื่อม 
2.  ใหหัวหนางานเชื่อมทดสอบ
พนักงานอีกครั้ง  
3.   จัดทําเอกสาร Q. Point ไวหนา
สถานีงาน 
4. จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

-หัวหนางานเชื่อม 
-พนักงานเชื่อม 

FO-MF-03-05 
FO-MF-01-05 

2 6 

Main 
Welding 

Appearance แนวเชื่อมแหวง
เวา 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

3 5 1.  ใหหัวหนาสายการผลิตปรับคา
ตามใบ OPD  
2.  หัวหนาสายการผลิตตรวจสอบชิ้น
แรก  
3.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

-หัวหนางานเชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 
 

FO-MF-01-05 2 5 
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ตาราง 49 (ตอ) 
วิธีดําเนินการ กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรองที่

เกิดขึ้น 
สาเหตุหลัก O D 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ O D 
Appearance แนวเชื่อมไม

ราบเรียบ 
การเดินแนวเชื่อม
ไมสม่ําเสมอ 

7 7 1.  จัดอบรมพนักงานเรื่องการเดิน
แนวเชื่อม 
2.  ใหหัวหนางานเชื่อมทดสอบ
พนักงานอีกครั้ง  
3.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

-หัวหนางานเชื่อม 
-พนักงานเชื่อม 

FO-MF-01-05 
 

3 6 

Dimension ความยาวแนว
เชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ไมมีการกําหนด
ตําแหนงระยะ

เชื่อม 

5 5 1. วัดความยาวแลวทําการ Mark จุด 
กอนปฏิบัติงาน 
2.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
  

-หัวหนางานเชื่อม 
 

FO-MF-01-05 2 5 

 

Wrong Part เชื่อมทะลุ พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

6 5 1.  ใหหัวหนาสายการผลิตปรับคา
ตามใบ OPD  
2.  หัวหนาสายการผลิตตรวจสอบชิ้น
แรก  
3.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

-หัวหนางานเชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 

FO-MF-01-05 
 

4 5 
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ตาราง 49 (ตอ) 
วิธีดําเนินการ กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรองที่

เกิดขึ้น 
สาเหตุหลัก O D 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ O D 
  การเดินลวดเชื่อม

ชาเกินไป 
6 7 1.  จัดอบรมพนักงานเรื่องการเดิน

แนวเชื่อม 
2.  ใหหัวหนางานเชื่อมทดสอบ
พนักงานอีกครั้ง  
3.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

-หัวหนางานเชื่อม 
-พนักงานเชื่อม 
 

FO-MF-01-05 2 6 

มีฝุนละอองติดที่
ชิ้นงาน 

5 7 1.   จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานไว
หนาสถานีงาน 
2.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

-หัวหนางานเชื่อม 
 

WI-MF-01-05 
FO-MF-01-05 

2 6 

 

Appearance เกิดเม็ดไฟจาก
การเชื่อม 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

6 5 1.  ใหหัวหนาสายการผลิตปรับคา
ตามใบ OPD  
2.  หัวหนาสายการผลิตตรวจสอบชิ้น
แรก  
3.  จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

-หัวหนางานเชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 
  

FO-MF-01-05 2 5 
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3)  การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรงุครั้งท่ี 1 
 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมกราคม – 
กุมภาพันธ 2551 พบวาชิ้นสวน A01 มีชิ้นสวนเสียจํานวน 94 ช้ินโดยกระบวนการที่มีคา RPN 
มากกวา 100ซ่ึงเปนกระบวนการที่ปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้น 92 ช้ินจากการผลิต ทั้งหมด 33,614 ช้ิน  
กระบวนการ Spot Nut Assembly 

-  พบชิ้นงานที่ Spot Nut เอียง 21 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• Pin รองรับ Nut สึกหรอ 21 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0625 % ซ่ึงเทียบกับ
ในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 4 

-  พบชิ้นงานที่ Spot Nut กลับดาน 15 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• Feeder ชํารุด 15 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0446 % ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 
มีคาคะแนนเทากับ 3 

กระบวนการ Nut Assembly M8 
-  พบชิ้นงานประกอบ Nut เอียง 3 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 3 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0089 % ซ่ึงเทียบ
กับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 
กระบวนการ Main Assembly 

-  พบการ Tack ชิ้นงานไมติด 2 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• พนักงานตั้งคากระแสไฟต่ํา มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0059 % ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

-  ไมพบการประกอบชิ้นสวนเอียง   
กระบวนการ Main Welding 

-  พบชิ้นงานเกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 15 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• กาซ CO2ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง 15 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0446 % 
ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 

• เปดพัดลมแรงเกินไป 0 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0000 % ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 1 

-  พบชิ้นงานแนวเชื่อมแหวงเวา 4 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• การหยุดเดินแนวเชื่อมบอย 2 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0059 % ซ่ึงเทียบ
กับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 
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• การตั้งคากระแสไฟสูง 2 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0059 % ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

-  พบชิ้นงานมีแนวเชื่อมไมราบเรียบ 2 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• การเดินแนวเชื่อมไมสม่ําเสมอ 2 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0059 % ซ่ึง
เทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ2 

-  พบชิ้นงานมีความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 2 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 2 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0059% ซ่ึง
เทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

-  พบชิ้นงานมีการเชื่อมทะลุ 27 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 25 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0744 % ซ่ึงเทียบ
กบัในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 4 

• การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป 2 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0059 % ซ่ึงเทียบ
กับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

-  พบชิ้นงานเกิดเม็ดไฟจากการเชื่อม 2 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• มีฝุนละอองติดที่ชิ้นงาน 1 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0030 % ซ่ึงเทียบกบั
ในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

• พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 1 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0030 % ซ่ึงเทียบ
กับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 
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ตาราง 50 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A01 
ปริมาณของเสียกอนปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรองที่

เกิดขึ้น 
สาเหตุหลัก 

จํานวนชิ้น
ที่เสีย 

จํานวนที่
ผลิต 

% ของ
เสีย 

O จํานวนชิ้น
ที่เสีย 

จํานวนที่
ผลิต 

% ของ
เสีย 

O 

Function Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut สึกหรอ 990 0.3529 6 21 0.0625 4 Spot Nut 
Assembly Wrong Part Spot Nut M10 

กลับดาน 
Feeder ชํารุด 490 0.1747 5 15 0.0446 3 

Nut Assembly 
M8 

Function ประกอบ Nut
เอียง 

พนักงานตั้งคากระแสไฟ
สูง 

150 0.0535 4 3 0.0089 2 

Wrong Part Tack ชิ้นงานไม
ติด 

พนักงานตั้งคากระแสไฟ
ต่ํา 

1,080 0.3850 6 2 0.0059 2 

วางชิ้นงานไมชน Stopper 120 0.0428 3 0 0 1 Function ประกอบ
ชิ้นสวนเอียง Tack ชิ้นงานดานเดียว 690 0.2460 6 0 0 1 

กาซ CO2 ในสายเชื่อม
ไหลไมตอเนื่อง 

1,000 0.3565 6 15 0.0446 3 

Main Assembly 
 
 

Appearance เกิดฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

เปดพัดลมแรงเกินไป 1,200 

280,520 
 
 

0.4278 6 0 

33,614 
 
 

0 1 
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ตาราง 50 (ตอ) 
ปริมาณของเสียกอนปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก 

จํานวน
ชิ้นที่เสีย 

จํานวน
ผลิต 

% ของ
เสีย 

O จํานวน
ชิ้นที่เสีย 

จํานวน
ผลิต 

% ของ
เสีย 

O 

การหยุดเดินแนวเชื่อม
บอย 

520 0.1854 5 2 0.0059 2 Appearance แนวเชื่อมแหวงเวา 

การตั้งคากระแสไฟสูง 110 0.0392 3 2 0.0059 2 

Appearance แนวเชื่อมไมราบเรียบ การเดินแนวเชื่อมไม
สม่ําเสมอ 

1,950 0.6951 7 2 0.0059 2 

Dimension ความยาวแนวเชื่อม
ไมไดมาตรฐาน 

ไมมีการกําหนดตําแหนง
ระยะเชื่อม 

535 0.1907 5 1 0.0029 2  

ตั้งคากระแสไฟสูง 590 0.2103 6 25 0.0744 4 Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวดเชื่อมชา
เกินไป 

1,100 0.3921 6 2 0.0059 2 

มีฝุนละอองติดที่ชิ้นงาน 440 0.1569 5 1 0.0030 2 

Main Welding 
 
 

Appearance เกิดเม็ดไฟจากการเชื่อม 

พนักงานตั้งคากระแสไฟ
สูง 

700 

280,520 
 
 

0.2495 6 1 

33,614 
 
 

0.0030 2 
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เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวาหลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 1 ของเสียลดลง
ไปจากเดิม โดยมีตารางสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังตาราง 51 
 
ตาราง 51 การเปรียบเทียบคา RPN ของชิ้นสวนA01 กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 

กระบวนการ ลักษณะ
ของเสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก RPN กอน
ปรับปรุง 

RPN หลัง
ปรับปรุง 

Function Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut 
สึกหรอ 

252 168 Spot Nut 
Assembly 

Wrong Part Spot Nut M10 
กลับดาน 

Feeder ชํารุด 210 126 

Nut Assembly 
M8 

Function ประกอบ Nut
เอียง 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

140 70 

Wrong Part Tack ช้ินงานไม
ติด 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟต่ํา 

210 70 
 

วางชิ้นงานไม
ชน Stopper 

147 7 

Main 
Assembly 

Function ประกอบชิ้นสวน
เอียง 

Tack ชิ้นงาน
ดานเดยีว 

294 49 

กาซ CO2 ใน
สายเชื่อมไหล
ไมตอเนื่อง 

252 108 Appearance เกิดฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

เปดพัดลมแรง
เกินไป 

252 36 

การหยดุเดนิ
แนวเชื่อมบอย 

280 96 Appearance แนวเชื่อมแหวง
เวา 

การตั้งคา
กระแสไฟสูง 

120 80 

Main Welding 

Appearance แนวเชื่อมไม
ราบเรียบ 

การเดินแนว
เชื่อมไม
สม่ําเสมอ 

392 144 
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ตาราง 51 (ตอ) 

กระบวนการ ลักษณะ
ของเสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก RPN กอน
ปรับปรุง 

RPN หลัง
ปรับปรุง 

Dimension ความยาวแนว
เชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ไมมีการ
กําหนด

ตําแหนงระยะ
เชื่อม 

175 70 

ตั้งคากระแสไฟ
สูง 

270 180 Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวด
เชื่อมชาเกินไป 

378 108 

มีฝุนละอองติด
ที่ชิ้นงาน 

175 60 
 

 

Appearance เกิดเมด็ไฟจาก
การเชื่อม 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

150 50 

 
จากตาราง 51 พบวามี 6 รายการ ที่ยังคงมีคา RPN สูงกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 นํา 6 
รายการทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 
4)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 2 
กระบวนการ Spot Nut Assembly 

-  Spot Nut เอียง 

• สาเหตุเกิดจาก Pin รองรับ Nut สึกหรอ มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1. จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-01) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะ

แบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเดน็หลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิน้งานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกดิขอบกพรอง ซ่ึงใหพนกังานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมลู
เชิงสถิติ 

-  Spot Nut M10 กลับดาน 

• สาเหตุเกิดจาก Feeder ชํารุด มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1.  จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-01) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพ

จะแบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
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พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกดิขอบกพรอง ซ่ึงใหพนกังานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมลู
เชิงสถิติ 
กระบวนการ Main Welding 

-  เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 

• สาเหตุเกิดจาก กาซ CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1.  จัดทําเอกสาร Q. Point (FO-MF-03-05) เพื่อใหพนักงานไดทราบจุดควรระวัง 

หรือขอแนะนํา และใหพนักงานไดเห็นถึงความแตกตางของแนวเชื่อมที่สมบูรณกับแนวเชื่อมที่เกิด
ฟองอากาศ 

-  แนวเชื่อมไมราบเรียบ 

• สาเหตุเกิดจาก การเดินแนวเชื่อมไมสม่ําเสมอ มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1.  จัดทําเอกสาร Q. Point (FO-MF-03-05) เพื่อใหพนักงานไดทราบจุดควรระวัง 

หรือขอแนะนํา และใหพนักงานไดเห็นถึงความแตกตางของแนวเชื่อมที่สมบูรณกับแนวเชื่อมที่ไม
ราบเรียบ 

-  เชื่อมทะลุ 

• สาเหตุเกิดจาก พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1.  เพิ่มการตรวจสอบแนวเชื่อมไมทะลุใน ขอ 2 ของในเอกสารใบตรวจสอบ

คุณภาพ (FO-MF-01-01) 

• สาเหตุเกิดจาก การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1.  เพิ่มขอควรระวัง ขอ 3. การเดินลวดเชื่อม ในเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-

MF-01-01) 
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ตาราง 52 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A01 

วิธีดําเนนิการ กระบวนการ ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก O D 
กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่

เกี่ยวของ 
O D 

Function Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut 
สึกหรอ 

4 7 1.  จัดทําเอกสาร
ใบตรวจสอบ
คุณภาพ 
 

-หัวหนางาน
เชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 

FO-MF-01-01 2 6 Spot Nut 
Assembly 

Wrong Part Spot Nut M10 
กลับดาน 

Feeder ชํารุด 3 7 1.  จัดทําเอกสาร
ใบตรวจสอบ
คุณภาพ 
 

-หัวหน างาน
เชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 

FO-MF-01-01 2 6 

Main 
Welding 

Appearance การเกิด
ฟองอากาศใน
แนวเชื่อม 

การไหลของ
กาซ CO2 ใน
สายเชื่อมไหล
ไมตอเนื่อง   

3 6 1.  จัดทําเอกสาร 
Q. Point  

-หัวหนางาน
เชื่อม 
 

FO-MF-03-05 2 6 
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ตาราง 52 (ตอ) 

วิธีดําเนนิการ กระบวนการ ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก O D 
กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่

เกี่ยวของ 
O D 

Appearance แนวเชื่อมไม
ราบเรียบ 

เดินแนวเชื่อม
ไมสม่ําเสมอ 

3 6 1.  จัดทําเอกสาร  
Q. Point  

-หัวหนางาน
เชื่อม 
 

FO-MF-03-05 2 6 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

4 5 1. เพิ่มการตรวจสอบ
ขอ    ในเอกสารใบ
ตรวจสอบคุณภาพ 
 

-หัวหน างาน
เชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 

FO-MF-01-05 2 5 

  
  

Wrong Part 
  

เชื่อมทะลุ 
  

การเดินลวด
เชื่อมชาเกินไป 

2 6 1. เพิ่มขอควรระวัง  
ในเอกสารวิธีการ
ปฏิบัติงาน  

-หัวหนางาน
เชื่อม 
-หัวหนา
สายการผลิต 

WI-MF-01-05 1 6 
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5)  การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรงุครั้งท่ี 2  
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมีนาคม – เมษายน 

2551 พบวาชิ้นสวน A01 มีช้ินสวนเสียจํานวน 22 ชิ้นโดยกระบวนการที่มีคา RPN มากกวา 100ซ่ึง
เปนกระบวนการที่ปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้น 11 ชิ้นจากการผลิต ทั้งหมด 41,000 ช้ิน  

 
กระบวนการ Spot Nut Assembly 

-  พบชิ้นงาน Spot Nut เอียง 3 ชิ้น เกิดจากสาเหตุ ดังนี้ 
1)  Pin รองรับ Nut สึกหรอ 3 ชิ้น มีความถี่ในการเกิด คิดเปน 0.0073 % ซ่ึงเทียบกับใน

ตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 2 
-  พบชิ้นงาน Spot Nut กลับดาน 2 ชิ้น เกิดจากสาเหตุ ดังนี้ 

1)   Feeder ชํารุด 2 ชิ้น มีความถี่ในการเกิด คิดเปน 0.0049 % ซ่ึงเทียบกบัในตาราง 3 
จะมีคาคะแนนเทากับ 2 
 
กระบวนการ Main Welding 

-  พบชิ้นงาน เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 2 ช้ิน เกิดจากสาเหตุ ดังนี้ 
1)  การไหลของกาซ CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง คิดเปน 0.0049 % ซ่ึงเทียบกับ

ในตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 2 
-  พบชิ้นงานแนวเชื่อมไมราบเรียบ 2 ชิ้น เกิดจากสาเหตุ ดังนี้ 

1)  การเดินแนวเชื่อมไมสม่ําเสมอ 2 ชิ้น มีความถี่ในการเกิด คิดเปน 0.0049 % ซ่ึง
เทียบกับในตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 2 

-  พบชิ้นงานเชื่อมทะลุ 2 ชิ้น เกิดจากสาเหตุ ดังนี้ 
1)  พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 2 ชิ้น มีความถี่ในการเกิด คิดเปน 0.0049 % ซ่ึงเทียบ

กับในตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 2 
2)   การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป 0 ชิ้น มีความถี่ในการเกดิ คดิเปน 0 % ซ่ึงเทียบกับใน

ตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากบั 1 
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ตาราง 53 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A01 
ปริมาณของเสียหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 ปริมาณของเสียหลังปรับปรุงครั้งที่ 2 กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรองที่

เกิดขึ้น 
สาเหตุหลัก 

จํานวนชิ้น
ที่เสีย 

จํานวนที่
ผลิต 

% ของ
เสีย 

O จํานวนชิ้น
ที่เสีย 

จํานวนที่
ผลิต 

% ของ
เสีย 

O 

Function Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut สึกหรอ 21 0.0625 4 3 0.0073 2 Spot Nut 
Assembly Wrong Part Spot Nut M10 

กลับดาน 
Feeder ชํารุด 15 0.0446 3 2 0.0049 2 

Appearance เกิดฟองอากาศใน
แนวเชื่อม 

กาซ CO2 ในสายเชื่อม
ไหลไมตอเนื่อง 

15 0.0446 3 2 0.0049 2 

Appearance แนวเชื่อมไม
ราบเรียบ 

การเดินแนวเชื่อมไม
สม่ําเสมอ 

2 0.0059 3 2 0.0049 2 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

25 0.0744 4 2 0.0049 2 

Main Welding 

Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวดเชื่อมชา
เกินไป 

2 

33,614 

0.0059 2 0 

41,000 

0 1 
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 เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 2 จํานวนของเสีย
ลดลงไปจากเดิม โดยมีตารางสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 2 ดังตาราง 54 
 
ตาราง 54 การเปรียบเทียบคา RPN การปรับปรุงครั้งที่ 1และการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A01 

กระบวนการ ลักษณะ
ของเสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก RPN กอน
ปรับปรุง 

RPN หลัง
ปรับปรุง 

Function Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut 
สึกหรอ 

168 72 Spot Nut 
Assembly 

Wrong Part Spot Nut M10 
กลับดาน 

Feeder ชํารุด 126 72 

Appearance เกิดฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

กาซ CO2 ในสาย
เชื่อมไหลไม
ตอเนื่อง 

108 72 

Appearance แนวเชื่อมไม
ราบเรียบ 

การเดินแนว
เชื่อมไม
สม่ําเสมอ 

144 96 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

180 90 

Main Welding 

Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวด
เชื่อมชาเกินไป 

108 54 

 
จากตาราง 54 พบวาไมมีรายการที่คา RPN มากกวา 100 ภายหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2  
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ตาราง 55 PFMEA ของชิ้นสวน A01 หลังการปรับปรุง 

Item FMEA Number Page of

Model Year(s)/Vehicle(s) Process Responsibility Prepared By

Core Team Key Date FMEA Date (Orig.) (Rev.)

Action Taken Sev Occ Det RPN.

-A01-02 Spot Nut เอียง  ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 6 Pin รองรับ Nut สึกหรอ 6 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 252 -ใหตรวจสอบ Pin กอนปฏิบัติงาน -หัวหนางานเชื่อม -ทําใบตรวจสอบ  Spot Welding Machine 6 4 7 168

Spot Nut Assembly  ซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง 2 ครั้ง <03/01/2551> FO-MF-02-01

-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติและ -หัวหนางานเชื่อม -ทําเอกสาร FO-MF-01-01 6 2 6 72

-เพื่อยึด Nut M10 ทําใบตรวจสอบ <01/03/2551>

A01-02 Spot Nut M10 กลับดาน  ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 6 มีเศษเหล็กและฝุนละออง 5 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 210 -ใหทําฝาปดถาดใส Nut -หัวหนางานเชื่อม -ทําฝาปดถาดใส Nut เพื่อปองกัน 6 3 7 126

 ซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง ทําใหกระบอก Feeder ชํารุด 2 ครั้ง <03/01/2551> เศษเหล็กและฝุนละออง
-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ -หัวหนางานเชื่อม -ทําเอกสาร FO-MF-01-01 6 2 6 72

<01/03/2551>
-Spot  Pin-Guide Spot Pin-Guideเอียง ชิ้นสวนอาจถูกคัดแยก และบางสวน 4 Pin รองรับสึกหรอ 3 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 84

-เพื่อยึด Pin-Guide ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 2 ครั้ง

-Nut Assembly M8 ประกอบ Nut เอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 4 -Indicator Meter 5 140 -ใหปรับคาตามใบ OPD -หัวหนา line -ปรับคาตามใบ OPD 7 2 5 70

-ประกอบ Nut  M8 ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง -ตรวจสอบดวยสายตา -ใหหัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก -หัวหนางานเชื่อม -หัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก

2 ครั้ง -ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <02/01/2551> -ทําเอกสาร FO-MF-01-03

-Main Assembly Tack ชิ้นงานไมติด ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 พนักงานตั้งคากระแสไฟต่ํา 6 -Indicator Meter 5 210 -ใหปรับคาตามใบ OPD -หัวหนา line -ปรับคาตามใบ OPD 7 2 5 70

ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง -ตรวจสอบดวยสายตา -ใหหัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก -หัวหนางานเชื่อม -หัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก

2 ครั้ง -ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <02/01/2551> -ทําเอกสาร FO-MF-01-04

-ประกอบชิ้นสวนโดย ประกอบชิ้นสวนเอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 วางชิ้นงานไมชน Stopper 3 -ตรวจสอบ Stopper -ตรวจสอบดวยสายตา 7 147 -ใหติดตั้ง Limit Switch ที่ -หัวหนางานเชื่อม -ติดตั้ง Limit Switch ที่ 7 1 1 7

 การ Tack ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง  กอนเริ่มการผลิต 2 ครั้ง Stopper <04/01/2551> Stopper

7 Tack ชิ้นงานดานเดียว 6 -Mark จุดตรงกลาง -ตรวจสอบดวยสายตา 7 294 -Tack ชิ้นงาน 2 ดาน -พนักงานเชื่อม -เปลี่ยนวิธีการ Tack จาก 1 ดาน 7 1 7 49

2 ครั้ง <02/01/2551> เปน Tack 2 ดาน

POTENTIAL

FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

( PROCESS FMEA )

Process Function               

            Requirements

Potential Failure Mode Potential Effect(s) of Failure

Sev Class

Potential 

Cause(s)/Mechanism(s) of 

Failure

Occur

Recommended Action(s) Responsibility & 

Target Completion 

Date

Action ResultsCurrent Process 

Controls 

Preventiontion

Current Process 

Controls Detection
Detec RPN.
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ตาราง 55 (ตอ) 

Item FMEA Number Page of

Model Year(s)/Vehicle(s) Process Responsibility Prepared By

Core Team Key Date FMEA Date (Orig.) (Rev.)

Action Taken Sev Occ Det RPN.

Main Welding -เกิดฟองอากาศใน  ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 6  กาซ CO2 ในสายเชื่อม 6 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 252 -ใหเปดวาลวกอนเชื่อม -หัวหนางานเชื่อม -เปดวาลวกอนเชื่อม 10-15วินาที 6 3 6 108

แนวเชื่อม  ซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งชั่วโมง ไหลไมตอเนื่อง 2 ครั้ง 10-15 วินาที -หัวหนาฝายซอมบํารุง -ทําเอกสาร FO-MF-02-05

-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <03/01/2551>

-ใหทํา Q Point -หัวหนางานเชื่อม -จัดทําเอกสาร QP-MF-03-05 6 2 6 72

<01/03/2551>     

6 เปดพัดลมแรงเกินไป 6 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 252 -ใหจัดทําที่บังลมดานบนของเครื่องเชื่อม -พนักงานเชื่อม -จัดทําที่บังลมดานบนของเครื่องเชื่อม 6 1 6 36

เชื่อมชิ้นงาน 2 ครั้ง -ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <03/01/2551> -ทําเอกสาร FO-MF-01-05

-แนวเชื่อมแหวงเวา ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง (100%) 8 การหยุดเดินแนวเชื่อมบอย 5 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 280 -ใหมีการอบรมพนักงานเรื่อง -หัวหนางานเชื่อม -อบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม 8 2 6 96

2 ครั้ง การเดินแนวเชื่อม <03/01/2551> -ทดสอบพนักงาน

-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ -จัดทําเอกสาร FO-MF-03-05

-ทําเอกสาร FO-MF-01-05

8 การตั้งคากระแสไฟสูง 3 -Indicator Meter 5 120 -ใหปรับคาตามใบ OPD -หัวหนา line -ปรับคาตามใบ OPD 8 2 5 80

-ใหหัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก -หัวหนางานเชื่อม -หัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก

-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <02/01/2551> -ทําเอกสาร FO-MF-01-05

-แนวเชื่อมไมราบเรียบ ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 8 การเดินแนวเชื่อม 7 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 392 -ใหมีการอบรมพนักงานเรื่อง -หัวหนางานเชื่อม -อบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม 8 3 6 144

ซอมดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง ไมสม่ําเสมอ 2 ครั้ง การเดินแนวเชื่อม <03/01/2551> -ทดสอบพนักงาน

-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ -ทําเอกสาร FO-MF-01-05

-ใหทํา Q Point -หัวหนางานเชื่อม -จัดทําเอกสาร FO-MF-03-05 8 2 6 96

<01/03/2551>     

-ความยาวแนวเชื่อม ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 ไมมีการกําหนดตําแหนง 5 -ดูตาม Part Sample -ตรวจสอบดวยสายตา 5 175 -ให Mark จุดที่ชิ้นงานกอนเชื่อม -หัวหนางานเชื่อม -Mark จุดกอนปฏิบัติงานทุกครั้ง 7 2 5 70

ไมไดมาตรฐาน ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง ระยะเชื่อม 2 ครั้ง -ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <03/01/2551> -ทําเอกสาร FO-MF-01-05

-เวอรเนีย

7 ไมปฏิบัติตาม 2 -วาง Part Sample -ตรวจสอบดวยสายตา 5 70

Part Sample ไวในระดับสายตา 2 ครั้ง

-เวอรเนีย
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ตาราง 55 (ตอ) 

Item FMEA Number Page of

Model Year(s)/Vehicle(s) Process Responsibility Prepared By

Core Team Key Date FMEA Date (Orig.) (Rev.)

Action Taken Sev Occ Det RPN.

-เชื่อมทะลุ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 9 ตั้งคากระแสไฟสูง 6 -Indicator Meter 5 270 -ใหปรับคาตามใบ OPD -หัวหนางานเชื่อม -ปรับคาตามใบ OPD 9 4 5 180

โดยมีการเตือน -ใหหัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก -หัวหนา line -หัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก

-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <02/01/2551> -ทําเอกสาร FO-MF-01-05

-ใหเพิ่มขอการตรวจสอบในเอกสาร -หัวหนางานเชื่อม -เพิ่มการตรวจสอบในเอกสาร 9 2 5 90

FO-MF-A01-05 <02/03/2551> FO-MF-01-05

9 การเดินลวดเชื่อมชา 6 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 378 -ใหมีการอบรมพนักงานเรื่อง -หัวหนางานเชื่อม -อบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม 9 2 6 108

เกินไป 2 ครั้ง การเดินแนวเชื่อม <03/01/2551> -ทดสอบพนักงาน

-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ -ทําเอกสาร FO-MF-01-05

-ใหเพิ่มขอควรระวังในเอกสาร -หัวหนางานเชื่อม -เพิ่มขอควรระวังในเอกสาร WI-MF-01-05 9 1 6 54

WI-MF-A01-05 <02/03/2551>     

-เกิดเม็ดไฟจากการเชื่อม  ชิ้นสวนถูกซอมนอกสายการผลิต 5 มีฝุนละอองติดที่ 5 -ตรวจสอบดวยสายตา 7 175 -ใหทําความสะอาดชิ้นงานกอนเชื่อม -หัวหนางานเชื่อม -จัดทําเอกสาร WI-MF-01-05 5 2 6 60

โดยไมตองสงไปยังหนวยงานซอม ชิ้นงาน 2 ครั้ง -ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <03/01/2551 -ทําเอกสาร FO-MF-01-05

5 ตั้งคากระแสไฟสูง 6 -Indicator Meter 5 150 -ใหปรับคาตามใบ OPD -หัวหนา line -ปรับคาตามใบ OPD 5 2 5 50

-ใหหัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก -หัวหนางานเชื่อม -หัวหนา line ตรวจสอบชิ้นแรก

-ใหมีการเก็บขอมูลทางสถิติ <03/01/2551> -ทําเอกสาร FO-MF-01-05

-การซึมลึกแนวเชื่อม ชิ้นสวนบางสวนอาจตองถูกกําจัดทิ้ง 6 การเดินลวดเชื่อม 3 -ตรวจสอบดวยสายตา 5 90

ไมไดมาตรฐาน โดยไมตองคัดแยก เร็วเกินไป 2 ครั้ง

-Macro Test

6 ตั้งคากระแสไฟต่ํา 3 -Indicator Meter 5 90

 

6 ระยะหางของชิ้นงาน 2 -ตรวจสอบดวยสายตา 5 60

ไมเหมาะสม 2 ครั้ง

-Macro Test
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2. ผลการศึกษาชิ้นสวน A02 
1)  พิจารณาคา RPN ท่ีเกิน 100 ของชิน้สวน A02 

เมื่อทําการจัดลําดับความสําคัญของความรุนแรงของปญหาโดยพิจารณาจากคา RPN 
พบวารายการขอบกพรองที่เกิดขึ้น ซ่ึงมีคา RPN สูงกวา 100 มีทั้งหมด 7 รายการโดยที่คา RPN 
สูงสุดมีคา RPN เทากับ 294 เกิดขึ้นในกระบวนการ Assembly ทําใหเกิดขอบกพรองคือ เชื่อมไมติด 
เนื่องจาก ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน และคา RPN เทากับ 294 เกิดขึ้นในกระบวนการ 
Main Welding ทําใหเกิดขอบกพรองคือ ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน เนื่องจากไมมีการ
กําหนดตําแหนงระยะเชื่อม แสดงดังตาราง 56 
 
ตาราง 56 คา RPN ที่สูงกวา100 ในแตละกระบวนผลิตของชิ้นสวน A02 

ความ

รุนแรง

(S)

7 ระยะหางของการเช่ือมไมไดมาตรฐาน 6 7 294

7 กระแสไฟต่ําเกินไป 4 5 140

7 ความเร็วในการเช่ือมไมไดมาตรฐาน 3 7 147

Function ประกอบเย้ือง 6 วางช้ินงานไมชน Stopper 6 7 252

ความยาวแนวเช่ือม 6 ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 7 7 294

ไมไดมาตรฐาน 6 ระยะเวลาในการเช่ือมไมไดมาตรฐาน 6 7 252

Wrong Part การซึมลึกของ 8 ระยะเวลาในการเช่ือมไมไดมาตรฐาน 2 7 112
  

คา  RPNสาเหตุหลักลักษณะของเสีย

โอกาสที่

เกิด     

(O)

 Assembly เช่ือมไมติด

การ

ตรวจจับ

(D)

Main Welding

Wrong Part

Dimension

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

 
2)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 1 
กระบวนการ Assembly 

-  เชื่อมไมติด 

• สาเหตุเกิดจาก ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน มวีิธีการแกไขดงันี้ 
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-01) ซ่ึงใบตรวจสอบ
คุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ คุณภาพของชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอร
ที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบในกระบวนการประกอบ 
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• สาเหตุเกิดจาก กระแสไฟต่ํา มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  จัดทําเอกสารการบันทึกผลการทดลอง (FO-EN-01XX) โดยการใหหัวหนา

แผนกทดลองปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อที่จะหาคาการปรับตั้งที่เหมาะสม และทดลองเชื่อมชิ้นงานแรก
กอนเริ่มกระบวนการเชื่อมงานเพื่อเปนขอยืนยันวาเมื่อปรับตั้งเครื่องจักรดังกลาวแลว จะไมเกิด
ช้ินงานเสียขึ้น  

การทดลองครั้งที่ 1 ใหพนักงานทดลองปรับคากระไฟ เร่ิมตั้งแต 200-260A เพื่อหา
คากระแสไฟที่เหมาะสมกับชิ้นงาน โดยจะทดลองแตละคา ซ่ึงแตละคาจะมีชวงของกระแสไฟหาง
กัน ±5 แอมแปร แตละคาจะทดลองจํานวนชวงละ 10 ชิ้นดังเอกสารบันทึกผลการทดลอง (FO-EN-
01XX)  

สรุปผลการทดลองครั้งที่ 1จากคณะทีมงาน และผูเชี่ยวชาญ ไดสรุปคากระแสไฟที่
เหมาะสม คือ 220-250A เปนคากระแสไฟที่จะไมกอใหเกิดปญหา การเชื่อมไมติด และปญหา
ช้ินงานละลายขึ้นในกระบวนการAssembly 

การทดลองครั้งที่ 2 ใหพนักงานทดลองปรับคากระไฟ เร่ิมตั้งแต 200-260A เพื่อหา
คากระแสไฟที่เหมาะสมกับชิ้นงาน โดยจะทดลองแตละคา ซ่ึงแตละคาจะมีชวงของกระแสไฟหาง
กัน ±2 แอมแปร แตละคาจะทดลองจํานวนชวงละ 10 ช้ินดังเอกสารบันทึกผลการทดลอง  

สรุปผลการทดลองครั้งที่ 2 จากคณะทีมงาน และผูเชี่ยวชาญ ไดสรุปคากระแสไฟ
ที่เหมาะสมยังคงมีคาเทาเดิมคือ คือ 220-250A เปนคากระแสไฟที่จะไมกอใหเกิดปญหา การเชื่อม
ไมติด และปญหาชิ้นงานละลายขึ้นในกระบวนการ Assembly 

2)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน
การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-01)   ซ่ึงใบตรวจสอบ
คุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ คุณภาพของชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอร
ที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบในกระบวนการประกอบ 

• สาเหตุเกิดจาก ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-01)   ซ่ึงใบตรวจสอบ
คุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ คุณภาพของชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอร
ที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบในกระบวนการประกอบ 

2)  ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานใหโดยใหฝกทดลองเชื่อมเดินแนวเพื่อดู
ประสิทธิภาพความเร็วในการเชื่อมของมือพนักงาน และทําการทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ  

-  ประกอบเยื้อง 
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• สาเหตุเกิดจาก การวางชิ้นงานไมชนStopper มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-01) ซ่ึงใบตรวจสอบ
คุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ คุณภาพของชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอร
ที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบในกระบวนการประกอบ 

2)  ใหพนักงานวางชิ้นงานใหชน Stopper เพิ่มการตรวจชิ้นงาน 100%เพื่อให
ชิ้นงานวางชนStopper และทดสอบชิ้นงานแรกกอนเริ่มกระบวนการ 
 
กระบวนการ Main Welding 

-  ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

• สาเหตุเกิดจาก ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-02) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-02) ซ่ึงใบตรวจสอบ
คุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ คุณภาพของชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอร
ที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนกังานเชื่อมเปนผูตรวจสอบในกระบวนการเชื่อม 

2)  ใหพนักงานทําจุดMarkบนชิ้นงานใหครบทุกจุดและเช็คนับจุดMark กอนทํา
การเชื่อมชิ้นงาน 

3)  ใหพนักงานทดลองเชื่อมชิ้นงานตัวแรกของกระบวนการMain Welding เพือ่ให
หัวหนาแผนกเชื่อมทําการตรวจสอบชิ้นงานแรก กอนที่จะทําการเชื่อมชิ้นงานตัวตอไป เปนการ
ทดสอบพนักงานและปองกันปญหาการเชื่อมไมติดในกระบวนการMain Welding ไมใหผานไปยัง
กระบวนการถัดไป  

• สาเหตุเกิดจาก ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-02) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-02) ซ่ึงใบตรวจสอบ
คุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ คุณภาพของชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอร
ที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบในกระบวนการเชื่อม 

2)  ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานใหโดยใหฝกทดลองเชื่อมเดินแนวเพื่อดู
ประสิทธิภาพความเร็วในการเชื่อมของมือพนักงาน และทําการทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ  

-  การซึมลึกของแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

• สาเหตุเกิดจาก ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน มีวิธีการแกไขดังนี้ 
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1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-02) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน
การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-02) ซ่ึงใบตรวจสอบ
คุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ คุณภาพของชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอร
ที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานเชื่อมเปนผูตรวจสอบในกระบวนการเชื่อม 

2)  ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานใหโดยใหฝกทดลองเชื่อมเดินแนวเพื่อดู
ประสิทธิภาพความเร็วในการเชื่อมของมือพนักงาน และทําการทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ  
 
 



 164 

ตาราง 57 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A02  

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ
1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-01

FO-MF-01-01

1)จัดทําเอกสารการบันทึกผลทดลอง FO-EN-01XX
2)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-01

FO-MF-01-01
1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-01
2)ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานโดยใหฝกทดลองเชื่อมเดินแนว FO-MF-01-01

1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-01
2)ใหพนักงานวางชิ้นงานใหชน Stopper เพิ่มการตรวจชิ้นงาน 100% FO-MF-01-01

1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-02
2)ใหพนักงานทําจุดMarkบนชิ้นงานใหครบทุกจุดและเช็คนับจุดMark FO-MF-01-02
กอนทําการเชื่อมชิ้นงาน
3)ใหพนักงานทดลองเชื่อมชิ้นงานตัวแรกของกระบวนการ เพื่อให
หัวหนาแผนกเชื่อมทําการตรวจสอบ

3

3

1

วางชิ้นงานไมชนStopper 6

หัวหนา

แผนกเชื่อม

หัวหนา

แผนกเชื่อม

หัวหนา

แผนกเชื่อม

กระแสไฟต่ําเกินไป

โอกาสที่เกิด

(O)

วิธีการดําเนินการโอกาสที่เกิด

 (O)
ระยะหางของการเชื่อมไมได

มาตรฐาน

6

สาเหตุหลัก

หัวหนา

แผนกเชื่อม

Main 

Welding

ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะ

เชื่อม

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

Assembly

ประกอบเยื้อง

ลักษณะของเสีย

Function

4

47

Wrong Part เชื่อมไมติด

ความเร็วในการเชื่อมไมได

มาตรฐาน

3
หัวหนา

แผนกเชื่อม

1

ความยาวแนวเชื่อม

ไมไดมาตรฐาน

Dimension

                           164 
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ตาราง 57 (ตอ) 

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ
1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน WI-MF-01-02
2)ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานโดยใหฝกทดลองเชื่อมเดินแนว FO-MF-01-02

1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน WI-MF-01-02
2)ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานโดยใหฝกทดลองเชื่อมเดินแนว FO-MF-01-02

โอกาสที่เกิด

(O)

วิธีการดําเนินการโอกาสที่เกิด

 (O)

หัวหนา

แผนกเชื่อม

1

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

ระยะเวลาในการเชื่อมไมได

มาตรฐาน

6

ลักษณะของเสีย สาเหตุหลัก

ความยาวแนวเชื่อม

ไมไดมาตรฐาน

ระยะเวลาในการเชื่อมไมได

มาตรฐาน หัวหนา

แผนกเชื่อม

12การซึมลึกของแนว

เชื่อมไมไดมาตรฐาน

Dimension

Wrong Part

Main 

Welding(ตอ)
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3)  การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรงุครั้งท่ี 1  
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมกราคม – 

กุมภาพันธ 2551 พบวาชิ้นสวน A02 มีชิ้นสวนเสียจํานวน 140 ช้ินโดยกระบวนการที่มีคา RPN 
มากกวา 100ซ่ึงเปนกระบวนการที่ปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้นทั้ง 140 ชิ้นจากการผลิต ทั้งหมด 
126,150ชิ้น  

 
กระบวนการAssembly 

-  พบชิ้นงานที่เชื่อมไมติด 30 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน  30 ชิ้น   มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 
0.0238% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 

•  กระแสไฟต่ําเกินไป 0 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0000% ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 1 

•  ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 0 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0000% ซ่ึง
เทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 1 

-  พบชิ้นงานที่ ประกอบเยื้อง 30 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  วางชิ้นงานไมชนStopper 30 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0238% ซ่ึงเทียบกับ
ในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 

•  Stopperหลวม 0 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0000% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มี
คาคะแนนเทากับ 1 
 
กระบวนการMain Welding 

-  พบชิ้นงานที่ ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 70 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะการเชื่อม 70 ชิ้น  มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 
0.0555% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 4 

•  ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 0 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0000% 
ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 1 

•  พบชิ้นงานที่ การซึมลึกของแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 10 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 10 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0080% 
ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 1 
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ตาราง 58 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1ของชิ้นสวน A02 

จํานวนของเสีย จํานวนผลิต %ของเสีย Occurrence(O) จํานวนของเสีย จํานวนผลิต %ของเสีย Occurrence(O)

ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 460 0.3146 6 30 0.0238 3

กระแสไฟต่ําเกินไป 150 0.1026 4 0 0.0000 1

ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 70 0.0479 3 0 0.0000 1

Function วางชิ้นงานไมชน Stopper 470 0.3214 6 30 0.0238 3

Stopper หลวม 20 0.0137 2 0 0.0000 1

ความยาวแนวเชื่อม ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 1,350 0.9231 7 70 0.0555 4

ไมไดมาตรฐาน ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 770 0.5265 6 0 0.0000 1

Wrong Part การซึมลึกของแนวเชื่อม ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 20 0.0137 2 10 0.0080 1

Main 

Welding

146,240

สาเหตุหลักกระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

Assembly เชื่อมไมติด

ประกอบเยื้อง

ปริมาณของเสียกอนปรับปรุง(ม.ค.-ธ.ค.50)
ลักษณของสีย

ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(ม.ค.-ก.พ.51)

Wrong Part

126,150

Dimension
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เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 1 ของเสียลดลง
ไปจากเดิม โดยมีตารางสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังตาราง 59 
 
ตาราง 59 การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A02 

ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 294 147

กระแสไฟต่ําเกนิไป 140 35

ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 147 49

Function ประกอบเยื้อง วางช้ินงานไมชนStopper 252 126

ความยาวแนวเชื่อม ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 294 168

ไมไดมาตรฐาน ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 252 42
การซึมลึกของแนว

เชื่อมไมไดมาตรฐาน

Main Welding Dimension

เช่ือมไมติด

RPNกอน

ปรับปรุง
กระบวนการ ขอบกพรองที่เกดิขึ้น สาเหตุหลกั

ลกัษณะของ

เสีย
Wrong PartAssembly

ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 112 56

RPNหลงัปรับ

 ปรุงคร้ังที1่

 
จากตาราง 59 พบวามี 3 รายการที่มีคา RPN มากกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังนัน้

ทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 
 

4)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 2 
กระบวนการAssembly 

-  เชื่อมไมติด 

• สาเหตุเกิดจาก ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน มวีิธีการแกไขดงันี้ 
1)  ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) ลําดับ

ที่ 4 และ 5 โดยดูจากหนาสถานีงาน 
2)  หัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานโดยใหพนักงานฝกทดลองเชื่อมเปนจุดๆ 

กอนถาผานแลว กใ็หทดลองเชื่อมเปนจุดไขปลา จากนั้นถาผานแลวก็ใหพนักงาน ทดลองเชื่อมเดิน
แนวเพื่อดูประสิทธิภาพการเชื่อม และทําการทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ                      

-  ประกอบเยื้อง 

• สาเหตุเกิดจาก การวางชิ้นงานไมชนStopper มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) ลําดับ

ที่ 4 และ 5 การนําชิ้นงานวางบนStopper  
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2)  ไดทําการการปรับปรุงตัวจับยึดชิ้นงาน (Jig) ดวยการสรางอุปกรณการประคอง
ตําแหนง ชิ้นสวน ใหทํางานรวมกับตัวจับยึดชิ้นงาน (Jig) หลักการทํางาน คือ เมื่อนําชิ้นสวนวาง
บนตัวจับยึดชิ้นงาน (Jig) แลว ใหพนักงานดึงคันโยกเพื่อใหอุปกรณเขาไปล็อกที่ชิ้นสวนเปนการ
ไมใหช้ินสวนขยับได อีกทั้งจะเปนการปองกันการวางชิ้นงานไมชนStopperและการเกิดปญหา
ประกอบเยื้องตามมา ดังภาพประกอบ 50 
 

 
ภาพประกอบ 50 การสรางอุปกรณการประคองตําแหนงชิ้นสวน A02 
 
กระบวนการMain Welding 

-  ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

• สาเหตุเกิดจาก ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  จัดทําเอกสารการกําหนดความยาวแนวเชื่อม (FO-MF-03-01) ติดไวหนาสถานี

งาน 
2)  ใหพนักงานทําจุดMarkบนชิ้นงานใหครบทุกจุดและเช็คนับจุด Mark กอนทํา

การเชื่อมชิ้นงานโดยดูจากเอกสาร (FO-MF-03-01) ที่ติดไวหนาสถานีงาน 
 3)  หัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานโดยใหพนักงานทดลองเชื่อมชิ้นงานตวัแรก

ของกระบวนการMain Welding เพื่อใหหัวหนาแผนกเชื่อมทําการตรวจสอบชิ้นงานกอนที่จะทําการ
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เชื่อมชิ้นงานตัวตอไป เปนการทดสอบพนักงานในกระบวนการMain Welding และใหทําการ
ทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ 
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ตาราง 60 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A02  

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ
1) ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในเอกสาร WI-MF-01-01
วิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) ลําดับที่ 4 
โดยดูจากหนาสถานีงาน
2)  หัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานโดย
ใหพนักงานฝกทดลองเชื่อม และ ทําการ
ทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ
1) ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในเอกสาร WI-MF-01-01
วิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) ลําดับที่ 4 
2) ทําการปรับปรุงติดตั้งตัวยึดประคอง
ตําแหนงชิ้นงานใหทํางานรวมกับตัวจับยึด
ชิ้นงาน(Jig)
1) จัดทําเอกสารการกําหนดความยาวแนว WI-MF-03-01
เชื่อม  (WI-MF-03-01)ติดไวหนาสถานีงาน
2)  ใหพนักงานทําจุดMarkบนชิ้นงานให
ครบทุกจุดโดยดูจากใบ (WI-MF-03-01)
3)  หัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานโดย
ใหพนักงานฝกทดลองเชื่อม และ ทําการ
ทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ

เชื่อมไมติดWrong Part

1

3ระยะหางของการเชื่อม

Function ประกอบเยื้อง วางชิ้นงานไมชน Stopper 3

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก

4ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อมความยาวแนวเชื่อม

ไมไดมาตรฐาน

DimensionMain Welding

ลักษณะของเสีย

Assembly

โอกาสที่เกิด

(O)

วิธีการดําเนินการโอกาสที่เกิด

 (O)

หัวหนา

แผนกเชื่อม

1

หัวหนา

แผนกเชื่อม

หัวหนา

แผนกเชื่อม

1
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5) การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรุงครั้งท่ี 2  
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมีนาคม – เมษายน 

2551 พบวาไมมีช้ินสวน A01 เสียจากการผลิต ทั้งหมด 10,940 ช้ิน  
 

กระบวนการAssembly 
-  พบชิ้นงานที่เชื่อมไมติด 0 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• ระยะหางของการเชื่อม 0 ช้ิน  มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0% ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 1 

-  พบชิ้นงานที่ ประกอบเยื้อง 0 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• วางชิ้นงานไมชนStopper  0 ช้ิน  มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0% ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 1 
 
กระบวนการMain Welding 

-  พบชิ้นงานที่ ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 0 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะการเชื่อม  0 ชิ้น  มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0% 
ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 1 
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ตาราง 61 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A02 

จํานวนของเสีย จํานวนผลิต %ของเสีย Occurrence(O) จํานวนผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurrence(O)

Wrong Part เชื่อมไมติด ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 30 0.0238 3 0 0.0000 1

Function ประกอบเยื้อง วางชิ้นงานไมชน Stopper 30 0.0238 3 0 0.0000 1

1

126,150

70 0.0555 4
ความยาวแนวเชื่อม

ไมไดมาตรฐาน

ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม
0 0.0000

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

Assembly

10,940

สาเหตุหลัก
ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(ม.ค.-ก.พ.51)

ลักษณของสีย
ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(มี.ค.-เม.ย.51)

Main 

Welding

Dimension
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 เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 2 ของเสียลดลงไป
จากเดิม โดยมตีารางสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 2 ดังตาราง 62 
 
ตาราง 62 การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A02 

Wrong Part เช่ือมไมติด ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 147 49

Function ประกอบเยื้อง วางช้ินงานไมชนStopper 126 42

ความยาวแนวเช่ือม

ไมไดมาตรฐาน

ไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเช่ือม 168 42Main Welding

ลักษณะของ

เสีย

Dimension

Assembly

RPNหลังปรับ

 ปรุงคร้ังที่2

RPNหลังปรับ

 ปรุงคร้ังที่1
กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก

 
จากตาราง 62 พบวาไมมีรายการที่มีคา RPN มากกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 
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ตาราง 63 PFMEA ของชิ้นสวน A02 หลังการปรับปรุง 

Item A02 FMEA  Number Page 1 of 4
Model  Years(s)/Vehicle(s) HANGER - SPG , F , RH Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)
Process
Function

Failure

Requirements

- เชื่อมไมติด - ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - ระยะหางของการเชื่อม 6 - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - ปรับการวางมือของ -หัวหนาแผนกเชื่อม -WI-MF-01-01 7 3 7
หนวยงานซอมดวยระยะเวลา ไมไดมาตรฐาน สองครั้ง พนักงาน 23/1/2551 - FO-MF-01-01
ระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง
 - ใหหัวหนาแผนกเชื่อม -หัวหนาแผนกเชื่อม -ปรับปรุงWI-MF-01-01

อบรมพนักงาน 2/03/2551 -หัวหนาแผนกเชื่อม 7 1 7
อบรมพนักงาน

- ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - กระแสไฟต่ํา 4 -Indicator Meter 5 - ตรวจสอบเครื่องเชื่อม -หัวหนาแผนกเชื่อม -WI-MF-01-01 7 1 5
A02-01 หนวยงานซอมดวยระยะเวลา 1ครั้งเมื่อเริ่มงาน - 1ครั้งเมื่อเริ่มงาน 23/1/2551 - FO-MF-01-01
A02-02 ระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง - ตรวจสอบดวยสายตา - ปรับตั้งกระแสไฟใหม
A02-03 สองครั้ง ทุกครั้งที่เปลี่ยนชิ้นงาน
NUT M8 - ทดลองชิ้นงานตัวแรก

กอนเริ่มกระบวนการ
-ทดลองหาคากระแส
ที่เหมาะสม

 - เชื่อมชิ้นงานติดกัน - ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - ความเร็วในการเชื่อม 3 - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - อบรมพนักงานใหม -หัวหนาแผนกเชื่อม -WI-MF-01-01 7 1 7
 - ประกอบตรงตําแหนง หนวยงานซอมดวยระยะเวลา ไมไดมาตรฐาน สองครั้ง 23/1/2551 - FO-MF-01-01

ระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง - ใหหัวหนาแผนกเชื่อม
อบรมพนักงาน

147

35

49

Assembly

147

49

294

140

Oc 

 c.

De 

 t.
R P NMode Mechanism(s) Controls Controls Taken

of  Failure Prevention

Action  Results
Failure Effect(s) of  Cause(s)/ Process Process Action(s) &Target Action S   

e  

v.

D 

e 

t 

e c

RPN

Recommended Responsibility 

Completion  Date

Potential O

cc

u 

r

Current Current

Detection

Potential Potential
S 

e 

v

Class

POTENTIAL

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
( PROCESS  FMEA )
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ตาราง 63 (ตอ)  

Item A02 FMEA  Number Page 2 of 4
Model  Years(s)/Vehicle(s) HANGER - SPG , F , RH Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
- ประกอบเยื้อง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 6 - วางชิ้นงานไมชน 6 - ตรวจสอบStopper - ตรวจสอบดวยสายตา 7 -วางชิ้นงานใหชน -หัวหนาแผนกเชื่อม -WI-MF-01-01 3 7

งานซอมไมเกินครึ่งชม. Stopper กอนเริ่มการผลิต สองครั้ง Stopper 23/1/2551 - FO-MF-01-01
-สรางอุปกรณประคอง -หัวหนาแผนกเชื่อม -ปรับปรุงWI-MF-01-01
ตําแหนงชิ้นงาน 2/03/2551 -ติดตั้งตัวยึดประคองตํา
-ทบทวนการวางชิ้นงาน แหนงบนJigจับชิ้นงาน 1 7

A02-01 ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวย 6 - Stopper หลวม 2 - ตรวจสอบStopper - ตรวจสอบดวยสายตา 7
A02-02 งานซอมไมเกินครึ่งชม. กอนเริ่มการผลิต สองครั้ง
A02-03
NUT M8
 - เชื่อมชิ้นงานติดกัน
 - ประกอบตรงตําแหนง

6

6

126

Assembly(ตอ)

42

252

84

Oc 

 c.

De 

 t.
R P NMode Mechanism(s) Controls Controls Taken

of  Failure Prevention

Action  Results
Failure Effect(s) of  Cause(s)/ Process Process Action(s) &Target Action S   

e  

v.

D 

e 

t 

e c

RPN

Recommended Responsibility 

Completion  Date

Potential Oc 

 c 

u  

r

Current Current

Detection

POTENTIAL

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
( PROCESS  FMEA )

Potential Potential
S 

e 

v

Class
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ตาราง 63 (ตอ)  

Item A02 FMEA  Number Page 3 of 4
Model  Years(s)/Vehicle(s) HANGER - SPG , F , RH Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
Main Welding - ความยาวแนวเชื่อม สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ 6 - ไมมีการกําหนด 7 -  กําหนดตําแหนงการ - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - อบรมพนักงานใหม -หัวหนาแผนกเชื่อม -WI-MF-01-02 4 7

ไมไดมาตรฐาน (นอยกวา 100 % ) อาจ ตําแหนงระยะเชื่อม เชื่อมทุกชิ้น สองครั้ง - กําหนดตําแหนงการ 23/1/2551 - FO-MF-01-02
 - เชื่อมใหไดมาตรฐาน ตองถูกกําจัดทิ้งโดยไม เชื่อมทุกชิ้น - ทําการMARKจุดเชื่อม
- การซึมลึกของแนวเชื่อม ตองคัดแยก ทุกจุด

-จัดทํามาตรฐานการ -หัวหนาแผนกเชื่อม -ปรับปรุงWI-MF-01-02
กําหนดความยาวแนว 2/03/2551 - FO-MF-03-01
เชื่อม - หัวหนาแผนกเชื่อม 6 1 7

อบรมพนักงาน
สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ 6 - ระยะเวลาในการเชื่อม 6 - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - ปรับการวางมือของ -หัวหนาแผนกเชื่อม -WI-MF-01-02 1 7
(นอยกวา 100 % ) อาจ ไมไดมาตรฐาน สองครั้ง พนักงาน 23/1/2551 - FO-MF-01-02
ตองถูกกําจัดทิ้งโดยไม - ใหหัวหนาแผนก - หัวหนาแผนกเชื่อม
ตองคัดแยก เชื่อมอบรมพนักงาน อบรมพนักงาน

- ทดสอบพนักงาน
- การซึมลึกของ ความบกพรองซึ่งทําให 8 - ระยะเวลาในการเชื่อม 2 - แนะนําพนักงาน - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - ปรับการวางมือของ -หัวหนาแผนกเชื่อม -WI-MF-01-02 1 7
แนวเชื่อม ชิ้นสวนไมสามารถใชงาน ไมไดมาตรฐาน - อบรมใหเขาใจมาตรฐาน สองครั้ง พนักงาน 23/1/2551 - FO-MF-01-02

ได( สูญเสียความสามารถ การทํางาน - ใหหัวหนาแผนก - หัวหนาแผนกเชื่อม
ในการทํางานตามจุด เชื่อมอบรมพนักงาน อบรมพนักงาน
ประสงคพื้นฐาน) - ทดสอบพนักงาน

Completion  Date

42

6

6

8 56

168

42

of  Failure

Action  Results
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De 

 t.
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112
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ตาราง 63 (ตอ)  

Item A02 FMEA  Number Page 4 of 4
Model  Years(s)/Vehicle(s) HANGER - SPG , F , RH Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Failure

Requirements
Main Welding(ตอ) - การซึมลึกของ ความบกพรองซึ่งทําให 8 - การปรับสวนผสม CO2 2 - อบรมพนักงานใหม - ตรวจสอบดวยมาตรวัด 5

แนวเชื่อม (ตอ) ชิ้นสวนไมสามารถใชงาน ไมไดมาตรฐาน - อบรมใหเขาใจมาตรฐาน กอนเริ่มกระบวนการ
 - เชื่อมใหไดมาตรฐาน ได( สูญเสียความสามารถ การทํางาน - ตรวจสอบดวยสายตา
- การซึมลึกของแนวเชื่อม ในการทํางานตามจุด สองครั้ง

ประสงคพื้นฐาน)

Current

80

Oc 

 c.
RPN

Recommended Responsibility Action  Results

Se 

 v.
Controls RPNTaken

of  Failure Prevention

D 

e 

t 

e c

Action
Potential Oc 

 c 

u  

r

Current
S 

e 

v

ClassMode Mechanism(s) Controls
Action(s) &Target

Detection

Process
De 

 t.
Completion  Date

Process
Potential Potential

POTENTIAL

FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS
( PROCESS  FMEA )

Cause(s)/Failure Effect(s) of  
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3.ผลการศึกษาชิ้นสวน A03 
1) พิจารณาคา RPN ท่ีเกิน 100 ของชิน้สวน A03 

เมื่อทําการจัดลําดับความสําคัญของความรุนแรงของปญหาโดยพิจารณาจากคา RPN 
พบวารายการขอบกพรองที่เกิดขึ้น ซ่ึงมีคา RPN สูงกวา 100 มีทั้งหมด 9 รายการโดยที่คา RPN 
สูงสุดมีคาRPN เทากับ 343 เกิดขึ้นในกระบวนการAssembly &Tack Welding ทําใหเกิด
ขอบกพรองคือ Tackไมตรงตามตําแหนงเนื่องจากไมมีการMark ตําแหนง แสดงดังตาราง 64 
 
ตาราง 64 คา RPN ที่สูงกวา 100 ในแตละกระบวนผลิตของชิ้นสวน A03 

(S) (O) (D) RPN

Wrong Part Spot Nut M8ไมติด 7 พนักงานไมปรับคา 4 5 140

กระแสไฟตามOPD

Wrong Part Spot Nut M8ไมติด 7 ระยะเวลาการSpot 5 5 175

สั้นกวามาตรฐาน

Function ประกอบเย้ือง 7 วางช้ินงานไมตรงStopper 3 7 147

Miss Process Tackไมครบ 6 Tack ไมรอบคอบ 4 7 168

Function Tackไมตรงตําแหนง 7 ไมมีการMarkตําแหนง 7 7 343

Wrong Part เช่ือมไมติด 7 ระยะหางการเชื่อม 4 5 140

ไมไดมาตรฐาน

Wrong Part เช่ือมไมติด 7 กระแสไฟต่ํา 6 5 210

Wrong Part เช่ือมไมติด 7 ความเร็วในการเชื่อม 3 5 105

ไมไดมาตรฐาน

Dimension ความยาวแนวเชื่อม 6 การปรับความยาว 7 5 210

ไมไดมาตรฐาน เชื่อมไมตรงOPD

Spot Nut M8

Main 

Weding by 

Robot

Assembly& 

Tack 

Welding 

สาเหตุหลัก

โอกาสท่ี

เกิด

การ

ตรวจจับ
คา

กระบวนการ ขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น
ลักษณะของ

เสีย

ความ

รนุแรง

 
2)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 1 
กระบวนการSpot Nut M8 

-  Spot Nut M8 ไมติด  
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• สาเหตุเกิดจาก พนักงานไมปรับกระแสไฟตามOPDและระยะเวลาการSpotส้ันกวา
มาตรฐาน มีวิธีการแกไขดังนี้ 

1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน(WI-MF-01-01)เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐานการ
ทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน(FO-MF-01-01)ในกระบวนการ Spot Nut 
M8 ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงาน Spotเปนผูตรวจสอบ 

2)  ใหหัวหนางานตรวจสอบใบOPD ที่ติดไวหนาสถานีงานและทําการปรับคา
OPD กระแสไฟ และระยะเวลาในการSpot ตามOPD 

 
กระบวนการAssembly & Tack Welding     

-  ประกอบเยื้อง 

• สาเหตุเกิดจาก วางชิ้นงานไมชนStopper มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน(WI-MF-01-03)เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐานการ

ทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน(FO-MF-01-03)ในกระบวนการประกอบ
และTack Welding ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบ
คุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานประกอบและ
Tack Welding เปนผูตรวจสอบ 

2)  ใหพนักงานวางชิ้นงานใหชนStopper ทําการตรวจชิ้นงานทุกตัวและปองกัน
ไมใหช้ินงานดานที่อยูบนJigหลวมหรือเยื้อง 

-  Tackไมครบ 

• สาเหตุเกิดจากTackไมรอบคอบ มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานTack ใหพนักงานทําการMarkตําแหนง

การเชื่อมที่ช้ินงานทุกจุดใหครบและเช็คนับจดุMark กอนทําการTack  
2)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน(WI-MF-01-03) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-03) ในกระบวนการ
ประกอบและTack Welding ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ 
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงาน
ประกอบและTack Welding เปนผูตรวจสอบ 

-  Tackไมตรงตําแหนง 

• สาเหตุเกิดจาก  ไมสังเกตเห็นจุดMark มีวิธีการแกไขดังนี้ 
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1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน(WI-MF-01-03) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน
การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน(FO-MF-01-03) ในกระบวนการ
ประกอบและTack Welding ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ 
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงาน
ประกอบและTack Welding เปนผูตรวจสอบ 

2)  ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานTack โดยใหพนักงานTack ตามจุดMark 
ที่ใชปากกาหมึก Mark จุดที่ตองการTack ใหตรงตําแหนง ตรวจสอบตําแหนงการTack กอนเริ่ม
กระบวนการTack  

 
กระบวนการ Main Welding by Robot 

-  เชื่อมไมติด 

• สาเหตุเกิดจาก ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน กระแสไฟฟาต่ําและ
ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน  มีวิธีการแกไขดังนี้ 

1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน(WI-MF-01-04)เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐานการ
ทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน(FO-MF-01-04)ในกระบวนการMain 
Welding by Robot ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบ
คุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานควบคุม
เครื่องจักร เปนผูตรวจสอบ 

2)  หัวหนาแผนกเชื่อมทําการทดลอง(FO-EN-01xx)หาคาระยะหางของการเชื่อม, 
กระแสไฟและ ความเร็วในการเชื่อม โดยทดลองตั้งคาระยะหางของการเชื่อม, กระแสไฟและ
ความเร็วในการเชื่อม ทดลองกับชิ้นงาน พบวาระยะหางของการเชื่อมที่เหมาะสมอยูที่ 5 มิลลิเมตร
กับชิ้นงานซึ่งหัวหนาแผนกเชื่อมจะเปนผูตั้งคาระยะหาง, กระแสไฟที่เหมาะสมอยูที่180-240A และ
ความเร็วในการเชื่อมที่เหมาะสมอยูที่ 50 เมตรตอนาทีและทดลองเชื่อมชิ้นงานแรกกอนเริ่ม
กระบวนการMain Welding by Robot เพื่อเปนขอยืนยันวาเมื่อปรับตั้งคาเครื่องจักรดังกลาวแลว จะ
ไมเกิดปญหาเชื่อมไมติดที่ช้ินงาน 

3)  แผนกควบคุมเอกสารทําการปรับปรุงOPD ตามผลการทดลองและUpdate หนา
สถานีงาน 
 

-   ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

• สาเหตุเกิดจาก การปรับตั้งความยาวเชื่อมไมตรงOPD มีวิธีการแกไขดังนี้ 
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1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน(WI-MF-01-04) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน
การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน(FO-MF-01-04) ในกระบวนการMain 
Welding by Robot ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบ
คุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานควบคุม
เครื่องจักร เปนผูตรวจสอบ 

2)  หัวหนาแผนกเชื่อมทําการทดลองหาคาความยาวแนวเชื่อมโดยทดลองตั้งคา
ความยาวแนวเชื่อมกับชิ้นงานดังเอกสาร (FO-EN-01xx) และทดลองเชื่อมชิ้นงานแรกกอนเริ่ม
กระบวนการMain Welding โดย Robot เพื่อยืนยันวาเมื่อปรับตั้งคาเครื่องจักรดังกลาวแลว จะไมเกิด
ปญหาความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

3)  แผนกควบคุมเอกสารทําการปรับปรุงOPD ตามผลการทดลองและUpdate หนา
สถานีงาน 
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ตาราง 65 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A03 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ

5 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน WI-MF-01-01 5

2)แผนกควบคุมเอกสารทําการUpdate OPD ทุกครั้งเมื่อเปลี่ยนชิ้นงาน FO-MF-01-01

3)ใหพนักงานตรวจสอบOPD และทําการปรับคากระแสไฟตามOPD

5 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน WI-MF-01-01 5

2)แผนกควบคุมเอกสารทําการUpdate OPD ทุกครั้งเมื่อเปลี่ยนชิ้นงาน FO-MF-01-01

3)ใหพนักงานตรวจสอบใบOPD และทําการปรับคาระยะเวลาSpotตามOPD

7 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน WI-MF-01-03 7

2)ใหพนักงานวางชิ้นงานใหชน Stopper, เพิ่มการตรวจชิ้นงานทุกตัวและ FO-MF-01-03

ปองกันไมใหชิ้นงานดานที่อยูบนjigหลวมหรือเยื้อง

7 1)ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงาน Tack ใหพนักงานทําการMarkตํา WI-MF-01-03 7

แหนงการเชื่อมที่ชิ้นงานทุกจุดใหครบและเช็คนับจุดMarkกอนทําการTack FO-MF-01-03

2)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน

7 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน WI-MF-01-03 7

2) ใหหัวหนาแผนกเชื่อมอบรมพนักงานTack โดยใหพนักงานTack ตามจุด FO-MF-01-03
Mark ที่ใชปากกาหมึก Mark จุดที่ตองการ Tack ใหตรงตําแหนง 

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น
ลักษณะของ

เสีย

Tackไมครบ

Assembly 

&Tack 

Welding

Function

Spot Nut M8

Miss Process

Wrong Part Spot Nut M8ไมติด

(O)สาเหตุหลัก

หัวหนา

แผนกเชื่อม

ไมมีการMark

ตําแหนง

7

5

Tackไมรอบคอบ

ระยะเวลาการSpot

สั้นกวามาตรฐาน

4

วิธีการดําเนินการ

Tackไมตรงตําแหนง

พนักงานไมปรับ

คากระแสไฟตาม

OPD

4
หัวหนา

แผนกเชื่อม

Function ประกอบเยื้อง วางชิ้นงานไมตรง

Stopper

3

3
หัวหนา

แผนกเชื่อม

2

หัวหนา

แผนกเชื่อม

3

(D) (D)(O)

หัวหนา

แผนกเชื่อม

2

2
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ตาราง 65 (ตอ) 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ

5 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-A03-04 5
2)ทดลองหาคาระยะหางของการเชื่อมที่เหมาะสม FO-MF-A03-04
3)แผนกควบคุมเอกสารทําการปรับปรุงOPDและUpdateหนาสถานี FO-EN-01xx

5 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-A03-04 5
2)ทดลองหาคาะกระแสไฟที่เหมาะสม FO-MF-A03-04
3)แผนกควบคุมเอกสารทําการปรับปรุงOPDและUpdateหนาสถานี FO-EN-01xx

5 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-A03-04 5
2)ทดลองหาคาความเร็วในการเชื่อมที่เหมาะสม FO-MF-A03-04
3)แผนกควบคุมเอกสารทําการปรับปรุงOPDและUpdateหนาสถานี FO-EN-01xx

5 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-A03-04 5
2)ทดลองหาความยาวเชื่อม ที่เหมาะสม FO-MF-A03-04
3)แผนกควบคุมเอกสารทําการปรับปรุงOPDและUpdateหนาสถานี FO-EN-01xx

(D)

เชื่อมไมติด

1

หัวหนา

แผนกเชื่อม

3ความยาวแนวเชื่อม

ไมไดมาตรฐาน

การปรับความยาว

เชื่อมไมตรงOPD

หัวหนา

แผนกเชื่อม

6
หัวหนา

แผนกเชื่อม

3

7

2

วิธีการดําเนินการ
(O)(O)

4
หัวหนา

แผนกเชื่อม

2

(D)ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก

Main 

Welding by 

Robot

Dimension

กระบวนการ
ลักษณะของ

เสีย
Wrong Part

ความเร็วในการ

เชื่อมไมไดมาตรฐาน

ระยะหางการเชื่อม

ไมไดมาตรฐาน

กระแสไฟต่ํา
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2)  การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรุงครั้งท่ี 1 
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมกราคม – 

กุมภาพันธ 2551 พบวาชิ้นสวน A03 มีชิ้นสวนเสียจํานวน 210 ช้ินโดยกระบวนการที่มีคา RPN 
มากกวา 100ซ่ึงเปนกระบวนการที่ปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้น 170 ชิ้นจากการผลิต ทั้งหมด 114,670 
ช้ิน  
 
กระบวนการ Spot Nut M8 

-  พบชิ้นงานที่ Spotไมติด 20 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  พนักงานไมปรับกระแสไฟตามOPD 10 ชิ้น   มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0087% 
ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

•  ระยะเวลาการSpot ส้ันกวามาตรฐาน 10 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0087% 
ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 
 
กระบวนการAssembly & Tack Welding 
 -  พบชิ้นงานที่ประกอบเยื้อง 20 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  วางชิ้นงานไมชนStopper 20 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0174% ซ่ึงเทียบกับ
ในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 
 -  พบชิ้นงานที่ลืมTack 10 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้  

•  Tackเร็วเกินไป 10 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0087% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 
มีคาคะแนนเทากับ 2 
 -  พบชิ้นงานที่ Tackไมตรงตําแหนง 50 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ไมมีการMarkตําแหนง 50 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0436% ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 
 
กระบวนการ Main Welding by Robot 
 -  พบชิ้นงานที่เชื่อมไมติด 20 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ระยะหางการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 10 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0087% ซ่ึง
เทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

•  กระแสไฟต่ํา 10 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0087% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มี
คาคะแนนเทากับ 2 
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 -  พบชิ้นงานที่ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 50 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  การปรับความยาวเชื่อมไมตรงOPD 50 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0436% ซ่ึง
เทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 
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ตาราง 66 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A03 

จํานวนผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurrence(O) จํานวนผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurrence(O)

Spot Nut M8 Wrong Part Spot Nut M8 ไมติด พนักงานไมปรับกระแสไฟตามOPD 460 0.0985 4 10 0.0087 2

ระยะเวลาการSpotสั้นกวามาตรฐาน 990 0.2120 5 10 0.0087 2
Function ประกอบเยื้อง วางชิ้นงานไมตรงStopper 230 0.0492 3 20 0.0174 3

Miss Process Tack ไมครบ Tackไมรอบคอบ 320 0.0685 4 10 0.0087 2

Function Tackไมตรงตําแหนง ไมมีการMฟพาตําแหนง 2,780 0.5952 7 50 0.0436 3
Wrong Part เชื่อมไมติด ระยะหางการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 450 0.0963 4 10 0.0087 2

กระแสไฟต่ํา 1,090 0.2334 6 10 0.0087 2

ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 230 0.0492 3 0 0.0000 1

Dimension ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน การปรับความยาวเชื่อมไมตรงOPD 3,060 0.6551 7 50 0.0436 3

Assembly& 

Tack Welding
467,080 114,670

Main 

Welding by 

Robot

ขอบกพรองที่เกิดขึ้น
ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(ม.ค.-ก.พ.51)ปริมาณของเสียกอนปรับปรุง(ม.ค.-ธ.ค.50)

สาเหตุหลัก
ลักษณะของ

เสีย
กระบวนการ
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เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 1 ของเสียลดลงไป
จากเดิม โดยมตีารางสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังตาราง 67 
 
ตาราง 67 การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A03 

Spot Nut M8 Wrong Part Spot Nut M8ไมติด พนักงานไมปรับกระแสไฟตามOPD 140 70

ระยะเวลาการSPOTส้ันกวามาตรฐาน 175 70

Function ประกอบเยื้อง วางช้ินงานไมตรงStopper 147 147

Miss Process Tack ไมครบ Tackไมรอบคอบ 168 84

Function Tackไมตรงตําแหนง ไมมีการMarkตําแหนง 343 147

Wrong Part เช่ือมไมติด ระยะหางการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 140 70

กระแสไฟต่ํา 210 70

ความเร็วในการเช่ือมไมไดมาตรฐาน 105 35

Dimension ความยาวแนวเช่ือมไมไดมาตรฐาน การปรับความยาวเช่ือมไมตรงOPD 210 90

RPNหลังการ

ปรับปรุงคร้ังที่ 1

RPNกอนการ

ปรับปรุง

Main 

Welding by 

Robot

สาเหตุหลักกระบวนการ ขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนลักษณะของเสีย

Assembly 

&Tack 

Welding

 
จากตาราง 67 พบวามี 2 รายการที่มีคา RPN สูงกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังนั้น

จึงทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 
 

4)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 2 
กระบวนการAssembly & Tack Welding 
 -  ประกอบเยือ้ง 

• สาเหตุเกิดจาก วางชิ้นงานไมชน Stopper  มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในลําดับที่ 5 (WI-MF-01-03) การนําชิ้นงานวางบน

Stopper และทําใบ Q. Point (FO-MF-03-01) ที่ติดไวหนาสถานีงาน 
2)  ไดทําการการปรับปรุงตัวจับยึดชิ้นงาน (Jig) ดวยการสรางอุปกรณการประคอง

ตําแหนงชิ้นสวน ใหทํางานรวมกับตัวจับยึดชิ้นงานมีหลักการทํางาน คือ เมื่อนําชิ้นสวนวางบนตัว
จับยึดชิ้นงาน ดึงคันโยกเพื่อใหอุปกรณ ยึดที่ชิ้นสวนเปนการปองกันไมใหชิ้นสวนขยับและปองกัน
การวางชิ้นงานไมชนStopperซ่ึงทําใหเกิดปญหาประกอบเยื้องตามมา ดังภาพประกอบ 51 
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ภาพประกอบ 51 การสรางอุปกรณการประคองตําแหนงชิ้นสวน A03 
 
 -  Tackไมตรงตําแหนง 

• สาเหตุเกิดจาก ไมสังเกตเหน็จุดMark มีวิธีการแกไขดังนี ้
1)  จัดทําเอกสารประกอบรูปภาพตําแหนงการTack (FO-MF-03-02) ติดไวหนา

สถานีงาน 
2)  ใหหัวหนาแผนกเชื่อมทําการอบรมพนักงานโดยใหพนักงานMark ตําแหนงที่

Tack ทดลองTack เปนจุดๆ ตามใบQ. Point (FO-MF-03-02) ถาผานใหทดลองTack ตามตําแหนง
โดยไมมีการMark จากนั้นถาผานใหพนักงานทดลองTack ตามตําแหนงเพื่อดูประสิทธิผลการTack 
ที่ตรงตามตําแหนงของพนักงาน และทําการทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ 

3)  ใหพนักงานทดลองTackช้ินงานตัวแรกของกระบวนการ เพื่อใหหัวหนาแผนก
เชื่อมทําการตรวจสอบชิ้นแรกของกระบวนการ กอนที่จะทําการTackชิ้นงานชิ้นตอไป เปนการ
ทดสอบพนักงานและปองกันปญหาการTackไมตรงตําแหนงในกระบวนการAssembly & Tack 
Welding ไมใหผานไปยังกระบวนการถัดไป 
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ตาราง 68 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A03 

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ

ประกอบเยื้อง 3 1)ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในการนําชิ้นงานวางบนStopper WI-MF-01-03 1

โดยดูจากใบ Q. Point ที่ติดไวหนาสถานีงาน FO-MF-03-01

2)ติดตั้งตัวยึดประคองตําแหนงชิ้นงาน ใหทํางานรวมกับ

ตัวจับยึดชิ้นงาน(Jig)

Tackไมตรงตําแหนง 3 1) จัดทําเอกสารประกอบรูปภาพตําแหนงการTack ติดไวหนาสถานีงาน QP-MF-03-02 1

 2) ใหหัวหนาแผนกเชื่อมทําการอบรมพนักงานทดลองTack ตาม

ตําแหนงเพื่อดูประสิทธิภาพการTack ที่ตรงตามตําแหนงของพนักงาน

 3) ใหพนักงานทดลองTackชิ้นงานตัวแรกของกระบวนการกอนที่

จะทําการTackชิ้นงานตัวตอไป

Assembly 

&Tack 

Welding

กระบวนการ
ลักษณะของ

เสีย
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

โอกาสที่

เกิด(O)

Function

วางชิ้นงานไม

ตรงStopper

ไมมีการMark

ตําแหนง

สาเหตุหลัก

หัวหนาแผนก

เชื่อม

หัวหนาแผนก

เชื่อม

โอกาสที่

เกิด (O)

วิธีการดําเนินการ
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5) การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรงุครั้งท่ี 2  
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมีนาคม – เมษายน 

2551 พบวาชิ้นสวน A03 มีช้ินสวนเสียจํานวน 30 ชิ้นโดยกระบวนการที่มีคา RPN มากกวา 100ซ่ึง
เปนกระบวนการที่ปรับปรุงไมมีของเสียเกิดขึ้นจากการผลิต ทั้งหมด 41,000 ช้ิน  

 
กระบวนการAssembly & Tack Welding 
 -  พบชิ้นงานที่ประกอบเยื้อง 0 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี ้

•  วางชิ้นงานไมตรงStopper 0 ชิ้น มีความถี่ในการเกดิคิดเปน 0.0000% ซ่ึงเทียบกับ
ในตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 1 
 -  พบชิ้นงานที่Tackไมตรงตําแหนง 0 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี ้

•  ไมมีการMarkตําแหนง 0ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0000% ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากบั 1
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ตาราง 69 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A03 

จํานวนผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurrence(O) จํานวนผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurrence(O)
ประกอบเยื้อง วางชิ้นงานไมตรงStopper 20 0.0174 3 0 0.0000 1

Tackไมตรงตําแหนง ไมมีการMarkตําแหนง 50 0.0436 3 0 0.0000 1
Assembly& 
Tack Welding

114,670 87,240

ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(มี.ค.-เม.ย.51)
กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก

ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(ม.ค.-ก.พ.51)

Function

ลักษณะ

ของเสีย
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เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 2 ของเสียลดลง
ไปจากเดิม โดยมีตารางสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 2 ดังตาราง 70 
 
ตาราง 70 การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A03 

ประกอบเยื้อง วางช้ินงานไมตรงStopper 147 49

Tackไมตรงตําแหนง ไมมีการMarkตําแหนง 147 49

RPN หลังการ

ปรับปรุงคร้ังที่ 1

RPN หลังการ

ปรับปรุงครั้งที่ 2

Assembly 
&Tack 

กระบวนการ ขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น สาเหตุหลัก
ลักษณะ
ของเสีย

Function

 
จากตาราง 70 พบวาไมมีรายการที่คา RPN มากกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2  
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ตาราง 71 PFMEA ของชิ้นสวน A03 หลังการปรับปรุง 

Item FMEA  Number Page 1 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) BRKT,PK/BRK CABLE GUIDE Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )
A03

Potential Potential
S 

e 

v
Class

Potential O

c 

c 

u  

r

Action  ResultsCurrent D

e 

t 

e 

c

RPN

Recommended Responsibility CurrentProcess
Function

Requirements
Spot Nut M8 ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - พนักงานไมปรับคา 4 Indicator Meter 5 -ตรวจสอบOPD -หัวหนาแผนกเชื่อม -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน

Spot Nut  M8 ไมติด ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง กระแสไฟตามOPD ตรวจสอบดวยสายตา -ตั้งคาตามOPD -ทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ
ถึง1ชั่วโมง สองครั้ง -ใหหัวหนางานปรับ 22/12/50 -หัวหนาแผนกปรับกระแสไฟ

A03-01 กระแสตามOPD ตามOPD
 Nut M8

ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - ระยะเวลาการSpot 5 Indicator Meter 5 -ตรวจสอบOPD -หัวหนาแผนกเชื่อม -จัดเอกสารทําวิธีการปฏิบัติงาน
 - Spot ชิ้นงานติดกัน ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง สัน้กวามาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตา -ตั้งคาตามOPD -ทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ

ถึง1ชั่วโมง สองครั้ง -ใหหัวหนางานปรับ 22/12/50 -หัวหนาแผนกปรับระยะการ
- Spot Nut ไมกลับดาน ระยะเวลาตามOPD SpotตามOPD

Spot Nut M8 ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 -ไมสงัเกตเห็นขา 1 - ทําจุดMark ที่ขาNut ตรวจสอบดวยสายตา 7
กลับดาน ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง Nut - สงัเกตNUTกอนการ สองครั้ง

ถึง1ชั่วโมง ผลิต
Spot Washer ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - กระแสไฟต่ํา 2 - ปรับกระแสไฟใหม Indicator Meter 5

Spot Washer ไมติด ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง เมื่อเปลี่ยนงาน ตรวจสอบดวยสายตา
Washer 01 ถึง1ชัวโมง สองครัง
A03-01 ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - ระยะเวลาการSpot 2 Indicator Meter 5

ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง สัน้กวามาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตา
ถึง1ชั่วโมง สองครั้ง

 - Spot ชิ้นงานติดกัน Spot Washer ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - ไมสงัเกตเห็นขา 1 - ทําจุดMarkที่ขาWasher ตรวจสอบดวยสายตา 7
- Spot Washer ไม กลับดาน ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง Washer - สงัเกตWasherกอน สองครั้ง
กลับดาน ถึง1ชัวโมง การผลิต
Spot Washer Spot Washer ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - กระแสไฟต่ํา 2 - ปรับกระแสไฟใหม Indicator Meter 5
Washer 02  ,  A03-01 ไมติด ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง เมื่อเปลี่ยนงาน ตรวจสอบดวยสายตา
 - Spot ชิ้นงานติดกัน ถึง1ชั่วโมง สองครั้ง
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ตาราง 71 (ตอ) 

Item FMEA  Number Page 2 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) BRKT,PK/BRK CABLE GUIDE Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )

A03

Potential Potential
S 

e 

v

Current

Class

Potential O

c 

c 

u  

r

Current D

e 

t 

e 

c

RPN

Recommended Responsibility Action  ResultsProcess
Function

Requirements
Spot Washer    (ตอ) Spot Washer ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - ระยะเวลาการSpot 2 Indicator Meter 5
Washer 02  ไมติด  (ตอ) ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง สัน้กวามาตรฐาน ตรวจสอบดวยสายตา
A03-01 ถึง1ชั่วโมง สองครั้ง
- Spot Washer ไม Spot Washer ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - ไมสงัเกตขา 1 - ทําจุดMarkที่ขาWasher ตรวจสอบดวยสายตา 7
กลับดาน กลับดาน ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง Washer - สงัเกตWasherกอน สองครั้ง
 - Spot ชิ้นงานติดกัน ถึง1ชั่วโมง การผลิต

ประกอบเยื้อง ชิ้นสวนอาจตองมีการแยกผลิตภัณฑ 7 - วางชิ้นงานไมชน 3 - ตรวจสอบ100%โดยผาน ตรวจสอบดวยสายตา 7 -การวางชิ้นงาน -หัวหนาแผนก -จัดทําวิธีเอกสารการปฏิบัติงาน
Assembly&Tack และบางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง Stopper Jigดยชิ้นงานไมติดJig สองครั้ง ใหชน Stopper เชื่อม -ทําใบเอกสารตรวจสอบคุณภาพ
Welding (นอยกวา100%) 22/12/50
A03-01 -ทบทวนการวางชิ้น -หัวหนาแผนก -ปรับปรุงเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน
A03-02 งานใหชน Stopper เชื่อม -จัดทําใบQ.-Point
A03-03 -สรางตัวลอกหรือประ -01/03/51 - ติดตั้งตัวยึดประคองตํา
 - ประกอบตรงตําแหนง คองชิ้นงาน แหนงบนJigจับชิ้นงาน
 - Tack ชิ้นงานใหครบ Tack ไมครบ ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 6 - Tackไมรอบคอบ 4 -ตรวจสอบชิ้นงานจากกระ ตรวจสอบดวยสายตา 7 -ทําจุดMarkจุดที่ Tack -หัวหนาแผนก -ทําการMark ใหชัดเจน
 - Tack ใหตรงตําแหนง ซอมไมเกินครึ่งชั่วโมงหรือชิ้นสวน บวนการSpot Nut M8 ถา สองครั้ง -หัวหนาแผนกเชือม เชื่อม -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน

สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ(นอยกวา ไมติดทําการ Tack ซ้ํา อบรมพนักงานTack 22/12/50 -ทําใบเอกสารตรวจสอบคุณภาพ
100%)อาจถูกกําจัดทิ้งโดยไมตอง -ตรวจสอบ 100% -ใหหัวหนาแผนกอบรม
คัดแยก -นับจํานวนจุดTack การTack

ใหครบ

7 3 7

7 1 7

168 846 2 7
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ตาราง 71 (ตอ) 
  

Item FMEA  Number Page 3 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) BRKT,PK/BRK CABLE GUIDE Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )
A03

Potential Potential

S 

e 

v

Class

Potential O

c 

c 

u  

r

Current Responsibility Action  ResultsCurrent D

e 

t 

e 

c

RPN

RecommendedProcess
Function

Requirements
Assembly&Tack Welding Tack ไมตรง ชินสวนอาจตองมีการแยกผลิต 7 - ไมมีการMark 7 ตรวจสอบดวยสายตา 7 -Tack ตามจุดMark -หัวหนาแผนก -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน
A03-01 (ตอ) ตําแหนง ภัณฑและบางสวนตองถูกกําจัดทิง ตําแหนง สองครัง เชือม -จัดทําเอกสารใบตรวจสอบ
A03-02 (นอยกวา100%) 22/12/50 คุณภาพ
A03-03 -จัดทํามาตรฐานจุดTack -หัวหนาแผนก -จัดทําเอกสารประกอบ
 - ประกอบตรงตําแหนง -ใหหัวหนาแผนกอบรมการTack เชือม รูปภาพตําแหนงการTack
 - Tack ชินงานติดกัน -01/03/51 -หัวหนาแผนกอบรม
 - Tack ใหตรงตําแหนง การTack

เชื่อมไมติด ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - ระยะหางของการ 4 - ตรวจสอบตัวแรกของ Indicator Meter 5 -ปรับตั้งตามOPD -หัวหนาแผนก -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน
ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง เชื่อมไมไดมาตรฐาน กระบวนการถาเสยีก็ทํา ตรวจสอบดวยสายตา -ใหทดลองหาระยะหางการเชื่อม เชื่อม -ทดลองหาระยะหางการเชื่อม

การแกไข สองครั้ง ที่เหมาะสม ที่เหมาะสม
Main Welding ถึง1ชั่วโมง -ปรับปรุงOPDใหม 22/12/50 -ทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ
by Robot -ปรับคาในOPD

ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - กระแสไฟต่ํา 6 - ตรวจสอบตัวแรกของ Indicator Meter 5 -ปรับตั้งตามOPD -หัวหนาแผนก -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน
A03 ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง กระบวนการถาเสยีก็ทํา ตรวจสอบดวยสายตา -ใหทดลองหาคากระแสที่เหมาะ เชื่อม -ทดลองหาคากระแสที่เหมาะสม

ถึง1ชั่วโมง การแกไข สองครั้ง สม 22/12/50 -ทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ
-ปรับปรุงOPDใหม -ปรับคาในOPD

 - เชื่อมชิ้นงานติดกัน ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 - ความเร็วในการเชื่อม 3 - ตรวจสอบตัวแรกของ Indicator Meter 5 -ปรับตั้งตามOPD -หัวหนาแผนก -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน
 - มาตรฐานแนวเชื่อม ซอมดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง ไมไดมาตรฐาน กระบวนการถาเสยีก็ทํา ตรวจสอบดวยสายตา -ใหทดลองหาความเร็วที่เหมาะ เชื่อม -ทดลองหาความเร็วที่เหมาะสม

ถึง1ชั่วโมง การแกไข สองครั้ง สม 22/12/50 -ทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ
-ปรับปรุงOPDใหม -ปรับคาในOPD

ความยาวแนวเชื่อม ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 6 - การปรับตั้งความยาว 7 - ตรวจสอบตัวแรกของ Indicator Meter 5 -ปรับตั้งตามOPD -หัวหนาแผนก -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน
ไมไดมาตรฐาน ซอมไมเกินครึ่งชั่วโมง เชื่อมไมตรงOPD กระบวนการถาเสยีก็ทํา ตรวจสอบดวยสายตา -ใหทดลองหาความยาวแนวเชื่อม เชื่อม -ทดลองหาความยาวแนวเชื่อม

การแกไข สองครั้ง ที่เหมาะสม ที่เหมาะสม
-ปรับปรุงOPDใหม 22/12/50 -ทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ

-ปรับคาในOPD

7 1 7 49
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4.ผลการศึกษาชิ้นสวน A04 
1) พิจารณาคา RPN ท่ีเกิน 100 ของชิน้สวน A04 
 เมื่อทําการจัดลําดับความสําคัญของความรุนแรงของปญหาโดยพจิารณาจากคา RPN 
พบวารายการขอบกพรองที่เกิดขึ้นซึ่งมีคา RPN สูงกวา 100 มีทั้งหมด 7 รายการโดยทีค่า RPN 
สูงสุดมีคาRPN เทากับ  378  เกิดขึ้นในกระบวนการ Main Welding ทําใหเกิดขอบกพรองคือ เชื่อม
ทะลุ เนื่องจากการเดินลวดเชือ่มชาเกินไป แสดงดังตาราง 72 
 
ตาราง 72 คา RPN ที่สูงกวา 100 ในแตละกระบวนการของชิ้นสวน A04 

กระบวน 
การ 

ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรอง
ที่เกิดขึ้น 

ความ
รุนแรง 

S 

สาเหตุหลัก โอกาส
ที่เกิด 

O 

การ
ตรวจจับ 

D 

คา  
RPN 

Assembly Function ประกอบ 
Nut เอียง 

7 ตั้งคา
กระแสไฟสูง 

6 5 210 

Miss 
Process 

เชื่อมไม
ครบ 

8 ลืมเชื่อม 6 7 336 

9 ตั้งคา
กระแสไฟสูง 

6 5 270 Wrong Part เชื่อมทะลุ 

9 การเดินลวด
เชื่อมชา
เกินไป 

6 7 378 

6 กาช CO2ใน
สายเชื่อม
ไหลไม
ตอเนื่อง 

3 7 126 Appearance เกิด
ฟองอากาศ
ในแนว
เชื่อม 

6 เปดพัดลม
แรงเกินไป 

4 7 168 

Main 
Welding 

 
Dimension 

ความยาว
แนวเชื่อม
ไมได

มาตรฐาน 

7 ไมมีการ
กําหนด
ตําแหนง
ระยะเชื่อม 

3 7 105 
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2)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 1 
กระบวนการ Assembly 

- ประกอบ Nut เอียง 

• มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคากระแสไฟสูง มีวิธีการแกไขดังนี ้

1) หัวหนาสายการผลิตทําการปรับตั้งคาตามใบ OPD 

2) หัวหนาสายการผลิตทําการตรวจสอบชิ้นแรกของกระบวนการ หากพบของ

เสียใหทําการแกไขทันท ี

กระบวนการ Main Welding  
- เชื่อมไมครบ 

• มีสาเหตุมาจากพนักงานลืมเชื่อม มีวิธีแกดงันี้ 

1) ทําการติดตั้ง Counter ที่ตัวจับลวดเชื่อมเพื่อไวตรวจจับการเชื่อมไมครบ 

2) จัดทําใบ Q-Point (FO-MF-03-02) เพื่อใหพนักงานทราบถึงจุดที่ควรระวังใน

การปฏิบัติงานและจุดทีจ่ะทําการเชื่อม  

3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-02) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพ

จะแบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คอื ตรวจสอบคุณภาพชิน้งานและตรวจสอบ

พารามิเตอรที่อาจทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนกังานเปนผูตรวจสอบโดยมีการเกบ็ขอมูลเชิงสถิติ 

- เชื่อมทะลุ 
• มีสาเหตุมาจากพนักงานตั้งคากระแสไฟสูง มีวิธีการแกไขดังนี ้

1) หัวหนาสายการผลิตทําการปรับตั้งคาตามใบ OPD 

2) หัวหนาสายการผลิตทําการตรวจสอบชิ้นแรกของกระบวนการหากพบของเสีย
ใหทําการแกไขทันที 

• มีสาเหตุมาจากการเดนิลวดเชื่อมชาเกินไป มีวิธีการแกไขดังนี ้

1) จัดอบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม ใหพนกังานฝกอบรมการสายลวด

เชื่อมใหมีความสม่ําเสมอ 

2) หัวหนางานเชื่อมทําการทดสอบพนักงาน 
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- เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 

• มีสาเหตุมาจากกาช CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง มีวธีิการแกไขดังนี้ 

1) เปดวาลวกอนเชื่อม 10-15 วนิาที เพื่อการไหลที่ตอเนื่องของกาช 

2) จัดทําใบ Q - Point (FO-MF-03-02) เพื่อใหพนกังานทราบถึงจุดที่ควรระวังใน

การปฏิบัติงานและลักษณะของการเกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 

3) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-02) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพ

จะแบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คอื ตรวจสอบคุณภาพชิน้งานและตรวจสอบ

พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกดิขอบกพรอง ซ่ึงใหพนกังานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล

เชิงสถิติ 

• มีสาเหตุมาจากเปดพดัลมแรงเกินไป มวีิธีการแกไขดังนี ้

1) จัดทําที่บังลมของเครื่องเชื่อม 

2) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-02) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพ

จะแบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คอื ตรวจสอบคุณภาพชิน้งานและตรวจสอบ

พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกดิขอบกพรอง ซ่ึงใหพนกังานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล

เชิงสถิติ 

- ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

• มีสาเหตุมาจากไมมีการกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม 

1) จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (FO-MF-01-03) ซ่ึงใบคูมือวิธีการปฏิบัติงาน

จะบอกขั้นในการปฏิบัติงานที่ถูกตองและบอกถึงขอควรระวังในการปฏิบัติรวมถึงอุปกรณปองกนั

ดวย 

2) จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-02) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพ

จะแบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คอื ตรวจสอบคุณภาพชิน้งานและตรวจสอบ

พารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกดิขอบกพรอง ซ่ึงใหพนกังานเชื่อมเปนผูตรวจสอบ โดยมีการเก็บขอมูล

เชิงสถิต 

3) จัดทําใบ Q - Point (FO-MF-03-02) เพื่อใหพนกังานทราบถึงจุดที่ควรระวังใน

การปฏิบัติงานและลักษณะของการเกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 
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ตาราง 73 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A04 
                                                               วิธีการดําเนินการ กระบวนการ ลักษณะ

ของเสีย 
ขอบกพรองที่

เกิดขึ้น 
สาเหตุหลัก O D 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ O D 

Assembly Function ประกอบ Nut 
เอียง 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

6 5 -ใหหัวหนาสายการผลิตปรับคา
ตามใบ OPD 
-ใหหัวหนาสายการผลิต
ตรวจสอบชิ้นแรก 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนาสายการผลิต 
-หัวหนางานเชื่อม 

 4 5 

Miss 
Process 

เชื่อมไมครบ พนักงานลืม
เชื่อม 

6 7 -ทําการติดตั้ง Counter ที่ตัวจับ
ลวดเชื่อม 
- จัดทําใบ Q-Point  
-จัดทําเอกสารใบตรวจสอบ
คุณภาพ 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนางานเชื่อม 

 
 

FO-MF-03-02 
FO-MF-01-02 

1 1 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

6 5 -ใหหัวหนาสายการผลิตปรับคา
ตามใบ OPD 
-ใหหัวหนาสายการผลิต
ตรวจสอบชิ้นแรก 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนาสายการผลิต 
-หัวหนางานเชื่อม 

 4 5 

Main Welding 

Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวด
เชื่อมชาเกินไป 

6 7 -จัดอบรมพนักงานเรื่องการเดิน
แนวเชื่อม 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนางานเชื่อม 

 2 7 
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ตาราง 73 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A04 
                                                วิธีการดําเนินการ กระบวนการ ลักษณะของ

เสีย 
ขอบกพรอง
ที่เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก O D 

กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ O D 

กาชCO2ในสาย
เชื่อมไหลไม
ตอเนื่อง 

3 7 -เปดวาลวกอนเชื่อม 10-15 
วินาที 
- จัดทําใบ Q-Point  
-จัดทําเอกสารใบตรวจสอบ
คุณภาพ 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนางานเชื่อม 

 
 

FO-MF-03-02 
FO-MF-01-02 

1 7 Main Welding Appearance เกิด
ฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

เปดพัดลมแรง
เกินไป 

4 7 -จัดทําที่บังลม 
-จัดทําเอกสารใบตรวจสอบ
คุณภาพ 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนางานเชื่อม 

 
FO-MF-01-02 

2 7 

 Dimension ความยาว
แนวเชื่อม 
ไมได
มาตรฐาน 

ไมมีการกําหนด
ตําแหนงระยะ
เชื่อม 

3 5 -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
- จัดทําใบ Q-Point  
-จัดทําเอกสารใบตรวจสอบ
คุณภาพ 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนางานเชื่อม 

FO-MF-01-03 
FO-MF-03-02 
FO-MF-01-02 

1 5 
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3) การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรงุครั้งท่ี 1 
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมกราคม – กุมภาพันธ 

2551 พบวาชิ้นสวน A04 มีช้ินสวนเสียจํานวน20 ชิ้นโดยกระบวนการที่มีคา RPN มากกวา 100ซ่ึง
เปนกระบวนการที่ปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้นทั้ง 20 ชิ้นจากการผลิต ทั้งหมด 10,500 ช้ิน  
 
กระบวนการ  Assembly 

- พบชิ้นงานที่ Spot Nut เอียง 9 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 9 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.08597% ซ่ึงเทียบ
กับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 4 

- ไมพบการเชื่อมไมครบ 
- พบชิ้นงานที่เชื่อมทะลุ 10 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี ้

• พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 9 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.08597% ซ่ึงเทียบ
กับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 4 

• การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป 1 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0095% ซ่ึงเทียบกับ
ในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

- เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 1 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

• กาช CO2 ในสายเชื่อมไหลไมตอเนื่อง 0 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0% ซ่ึง
เทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 1 

• เปดพัดลมแรงเกินไป 1 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0095% ซ่ึงเทียบกับใน
ตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

- ไมพบความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 
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ตาราง 74 คาโอกาสเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A04 

 

ปริมาณของเสียกอนปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 กระบวน 
การ 

ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก 

จํานวนชิ้นที่
เสีย 

จํานวนที่
ผลิต 

% 
 ของเสีย 

O จํานวน
ชิ้นที่เสีย 

จํานวนที่
ผลิต 

%  
ของเสีย 

O 

Assembly Function ประกอบ Nut 
เอียง 

พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 130 0.2429 6 9 0.0857 4 

Miss Process เชื่อมไมครบ พนักงานลืมเชื่อม 220 0.4111 6 0 0 1 
พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 150 0.2803 6 9 0.0857 4 Wrong Part เชื่อมทะลุ 
การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป 190 0.3550 6 1 0.0095 2 
กาชCO2ในสายเชื่อมไหลไม
ตอเนื่อง 

18 0.0336 3 0 0 1 Appearance เกิดฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

เปดพัดลมแรงเกินไป 52 0.0971 4 1 0.0095 2 

Main 
Welding 

Dimension ความยาวแนว
เชื่อม 
ไมไดมาตรฐาน 

ไมมีการกําหนดตําแหนง
ระยะเชื่อม 

 

 
 
 
 
 

53,510 

0.0467 3 0 

 
 
 
 
 

10,500 

0 1 
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เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 1 ของเสียลดลงไป
จากเดิม โดยสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังตาราง 75 

 
ตาราง 75 การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A04

กระบวนการ ลักษณะ
ของเสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก RPN กอน
ปรับปรุง 

RPN หลัง
ปรับปรุง 

Assembly Function Spot Nut เอียง พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

210 140 

Appearance เชื่อมไมครบ ลืมเชื่อม 336 8 
พนักงานการตัง้
คากระแสไฟสูง 

270 180 Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวดเชือ่ม
ชาเกินไป 

378 126 

กาซ CO2 ในสาย
เชื่อมไหลไม
ตอเนื่อง 

126 42 Appearance เกิดฟองอากาศ
ในแนวเชื่อม 

เปดพัดลมแรง
เกินไป 

168 84 

Main Welding 

Dimension ความยาวแนว
เชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ไมมีการกําหนด
ตําแหนงระยะ

เชื่อม 

105 35 
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จากตาราง 75 พบวามี 3 รายการ ที่มีคา RPN สูงกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังนั้น
จึงทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 

 
4)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 2 

- ประกอบ Nut เอียง  

• สาเหตุเกิดจาก พนักงานตัง้คากระแสไฟสูง มีวิธีการแกไขดังนี ้
1)  จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-01) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพ

จะแบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ

พารามิเตอรที่อาจทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเปนผูตรวจสอบโดยมีการเก็บขอมูลเชิงสถิติ 

- เชื่อมทะลุ 

• สาเหตุเกิดจาก พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง มีวิธีการแกไขดังนี้ 
1)  จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ (FO-MF-01-02) ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพ

จะแบงการตรวจสอบคุณภาพเปน 2 ประเด็นหลัก คือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและตรวจสอบ
พารามิเตอรที่อาจทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงใหพนักงานเปนผูตรวจสอบโดยมีการเก็บขอมูลเชิงสถิติ 

• สาเหตุเกิดจาก การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป มีวิธีการแกไขดังนี ้
1)  จัดทําใบ Q. Point (FO-MF-03-02) เพื่อใหพนกังานทราบถึงจุดที่ควรระวังใน

การปฏิบัติงานและลักษณะของการเชื่อมทะลุ
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ตาราง 76 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A04 

วิธีการดําเนนิการ กระบวนการ ลักษณะ
ของเสีย 

ขอบกพรอง
ที่เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก O D 
กิจกรรม ผูรับผิดชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ O D 

Assembly Function Spot  Nut 
เอียง 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

4 5 -ใหหัวหนาสายการผลิต
ปรับคาตามใบ OPD 
-ใหหัวหนาสายการผลิต
ตรวจสอบชิ้นแรก 
-จัดทําเอกสารใบ
ตรวจสอบคุณภาพ 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนาสายการผลิต 
-หัวหนางานเชื่อม 

FO-MF-01-01 2 5 

พนักงานตัง้คา
กระแสไฟสูง 

4 5 -ใหหัวหนาสายการผลิต
ปรับคาตามใบ OPD 
-ใหหัวหนาสายการผลิต
ตรวจสอบชิ้นแรก 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนาสายการผลิต 
-หัวหนางานเชื่อม 

FO-MF-01-02 2 5 Main 
Welding 

Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวดเชือ่ม
ชาเกินไป 

2 7 -จัดอบรมพนกังานเรื่อง
การเดินแนวเชือ่ม 
-จัดทําเอกสารQ. Point 

-พนักงานเชื่อม 
-หัวหนางานเชื่อม 

FO-MF-03-02 1 7 
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5)  การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรงุครั้งท่ี 2  
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมีนาคม – เมษายน 

2551 พบวาชิ้นสวน A04 มีช้ินสวนเสียจํานวน 3 ชิ้นโดยกระบวนการที่มีคา RPN มากกวา 100ซ่ึง
เปนกระบวนการที่ปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้นทั้ง 3 ชิ้นจากการผลิต ทั้งหมด 19,250 ช้ิน  
 
กระบวนการ Assembly  

- ประกอบ Nut เอียง 1 ชิ้น เกดิจากสาเหตุดงันี้ 

1) พนักงานตัง้คากระแสไฟสูง 1 ช้ิน มีความถีใ่นการเกิดคิดเปน 0.0051% ซ่ึงเทียบกับ

ในตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 2 

- พบชิ้นงาน เชือ่มทะลุ 2 ชิ้น เกิดจากสาเหตดุังนี ้

1) พนักงานตัง้คากระแสไฟสูง 2 ช้ิน มีคาความถี่ในการเกดิคิดเปน 0.0052% ซ่ึงเทียบ

กับในตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 2 

2) การเดินลวดเชือ่มชาเกินไป 0 ชิ้น มีคาความถี่ในการเกดิคดิเปน 0% ซ่ึงเทียบกับใน

ตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากบั 1  
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ตาราง 77 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A04 

ปริมาณของเสียหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 ปริมาณของเสียหลังปรับปรุงครั้งที่ 2 กระบวนการ ลักษณะ
ของเสีย 

ขอบกพรอง
ที่เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก 
จํานวน
ชิ้นที่เสีย 

จํานวนที่ผลิต % 
ของเสีย 

O จํานวนชิ้นที่เสีย จํานวนที่ผลิต % 
ของเสีย 

O 

Assembly Function ประกอบ Nut 
เอียง 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

9 0.0857 4 1 0.0051 2 

พนักงานตั้งคา
กระแสไฟสูง 

9 0.0857 4 2 0.0051 2 Main Welding Wrong 
Part 

เชื่อมทะลุ 

การเดินลวดเชื่อม
ชาเกินไป 

1 

 
 

10,500 

0.0095 2 0 

 
 

19,250 

0 1 
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 เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 จํานวนของเสียลดลงไป
จากเดิม โดยมตีารางสรุปเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 2 ดังตาราง 78 
 
ตาราง 78 การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A04 

กระบวนการ ลักษณะของ
เสีย 

ขอบกพรองที่
เกิดขึ้น 

สาเหตุหลัก RPN กอน
ปรับปรุง 

RPN หลัง
ปรับปรุง 

Assembly Function ประกอบ Nut 
เอียง 

พนักงานตัง้
คากระแสไฟ
สูง 

140 70 

พนักงานตัง้
คากระแสไฟ
สูง 

180 90 Main 
Welding 

Wrong Part เชื่อมทะลุ 

การเดินลวด
เชื่อมชา
เกินไป 

126 63 

  
 จากตาราง 78 พบวาไมมีรายการที่คา RPN มากกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2  
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ตาราง  79 PFMEA ของ A04 หลังการปรับปรุง 

Item FMEA Number Page of
Model Year(s)/Vehicle(s) Process Responsibility Prepared By
Core Team Key Date FMEA Date (Orig.) (Rev.)

Action Taken Sev Occ Det RPN.

-Assembly ประกอบ Nut เอียง ชิ้นสวนตองถูกซอมในหนวยงานซอม 7 ตังคากระแสไฟสูง 6 5 210 -ปรับคาตามใบ OPD -พนักงานเชือม -ปรับคาตามใบ OPD 7 4 5 140
-ประกอบ Nut โดย ดวยระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง -หัวหนาสายการผลิตตรวจ -หัวหนาสยการผลิต -หัวหนาสายการผลิตตรวจสอบชินแรก

สอบชินแรก -หัวหนางานเชือม
-จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ-พนักงานเชือม -จัดทําเอกสาร FO-MF-01-01 7 2 5 70

-หัวหนาสยการผลิต
การ Tack -หัวหนางานเชือม
-Main Welding เชือมไมครบ ชินสวนตองถูกซอมในหนวย 8 ลืมเชือม 6 -พนักงานสังเกตุตาม 7 336 -ติดตังเอกสารทีตัวจับลวดเชือม -พนักงานเชือม -ติดตัง Counter ทีตัวจับลวดเชือม 8 1 1 8

งานซอม ดวยระยะเวลาเกิน 1 ชัวโมง Part Sample -หัวหนางานเชือม -จัดทําเอกสาร F0-MF-03-02
<03/01/2551> -จัดทําเอกสาร F0-MF-01-02

เชือมทะลุ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน 9 ตังคากระแสไฟสูง 6 5 270 -ปรับคาตามใบ OPD -พนักงานเชือม -ปรับคาตามใบ OPD 9 4 5 180
โดยมีการเตือน -หัวหนาสายการผลิตตรวจ -หัวหนาสายการผลิต-หัวหนาสายการผลิตตรวจสอบชินแรก

-เชือมชินงาน สอบชินแรก -หัวหนางานเชือม -จัดทําเอกสาร F0-MF-01-02 9 2 5 90
9 การเดินลวดเชือมชา 6 7 378 -จัดอบรมพนักงานเรืองการ -พนักงานเชือม -จัดอบรมพนักงานเรืองการเดินแนวเชือม 9 2 7 126

เกินไป เดินแนวเชือม -หัวหนางานเชือม -ทดสอบพนักงาน
-จัดทําเอกสารใบ Q Point -จัดทําเอกสาร F0-MF-03-02 9 1 7 63

เกิดฟองอากาศใน ชินสวนตองถูกซอมใน 6  กาซ CO2 ในสายเชื่อม 3 7 126 -เปดวาลวกอนเชือม 10-15 วินาที -ฝายซอมบํารุง -เปดวาลวกอนเชือม 10-15 วินาที 6 1 7 42
แนวเชือม  หนวยงานซอมดวยระยะเวลา ไหลไมตอเนื่อง -หัวหนางานเชือม -จัดทําเอกสาร F0-MF-03-02

ไมเกินครึงชัวโมง -จัดทําเอกสาร F0-MF-01-02
6 เปดพัดลมแรงเกินไป 4 7 168 -จัดทําทีบังลมดานบนของ -พนักงานเชื่อม -จัดทําทีบังลมดานบนของเครืองเชือม 6 2 7 84

เครื่องเชื่อม -หัวหนางานเชื่อม -จัดทําเอกสาร F0-MF-01-02
ความยาวแนวเชือม ชินสวนตองถูกซอมในหนวยงาน 7 ไมปฏิบัติตาม 2 5 70
ไมไดมาตรฐาน ซอมดวยระยะเวลาระหวาง Part Sample

ครึงถึง 1 ชัวโมง 7 ไมมีการกําหนด 3 -พนักงานสังเกตุตาม 5 15 -Mark จุดทีชินงานกอนเชือม -พนักงานเชือม -จัดทําเอกสาร WI-MF-01-02 7 1 5 35
ตําแหนงระยะเชือม Part Sample -หัวหนางานเชือม -จัดทําเอกสาร F0-MF-01-02

<03/01/2551> -จัดทําเอกสาร F0-MF-03-02
การซึมลึกของ ชินสวนบางสวนอาจตองถูก 6 ตังคากระแสไฟตํา 3 5 90
แนวเชือม กําจัดทิ้งโดยไมตองคัดแยก

6 การเดินลวดเชือม 3  5 90
เร็วเกินไป  

2ครัง

Macrotest

2ครัง

ตรวจสอบดวยสายตา
2ครัง

ตรวจสอบดวยสายตา
2ครัง

ตรวจสอบดวยสายตา

Indicator Meter

ตรวจสอบดวยสายตา

เวอรเนีย

เวอรเนีย

Indicator Meter

Indicator Meter

Current Process 

Controls 

Preventiontion

Current Process 

Controls Detection
Detec

POTENTIAL
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

( PROCESS FMEA )

Pro cess Fun ctio n                        

                  Requirements

Potential Failure 

Mode

Potential Effect(s) of Failure

Sev Class

Po tential 

Cau se(s)/Mechan ism(s) 

o f Failure

Occur
Action Results

RPN.

Recommended Action(s) Responsibility  & 

Target 

Completion Date

A

A

A

A

A

A

A

A

A
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5.ผลการศึกษาชิ้นสวน A05 
1) พิจารณาคา RPN ท่ีเกิน 100 ของชิน้สวน A05 

เมื่อทําการจัดลําดับความสําคัญของความรุนแรงของปญหาโดยพิจารณาจากคา RPN 
พบวารายการขอบกพรองที่เกิดขึ้นซ่ึงมีคา RPN สูงกวา 100 มีทั้งหมด 9 รายการโดยที่คา RPN 
สูงสุดมีคา RPN เทากับ 196 เกิดขึ้นในกระบวนการForm ทําใหเกิดขอบกพรองคือ ชิ้นงานเสียรูป 
เนื่องจากวางชิ้นงานไมชนStopper  แสดงดังตาราง 80 
 
ตาราง 80 คาRPN สูงกวา 100 ในแตละกระบวนการของชิ้นสวน A05 

(S) (O) (D) RPN

Dimension ความสูงที่ปกช้ินงานไมไดมาตรฐาน 7 ต้ังความสูงของDie ต่ําหรือสูงเกนิไป 3 5 105

Appearance ช้ินงานเสียรูป 7 วางชิ้นงานไมชนStopper   4 7 196

Appearance รอยขูด 4 ไมมีการปองกนัการวางชิ้นงาน 4 7 112

Appearance รอยขูด 4 แมพิมพสกปรก 4 7 112

Dimension ความสูงที่ปกช้ินงานไมไดมาตรฐาน 7 ต้ังความสูงของDie ต่ําหรือสูงเกนิไป 3 5 105

Appearance เกดิครีบ 4 ต้ังความสูงของDie ต่ําหรือสูงเกนิไป 5 5 100

Appearance เกดิครีบ 4 คมตัดชํารุด 5 5 100

Appearance รอยขูด 4 ไมมีการปองกนัการวางชิ้นงาน 4 7 112

Appearance รอยขูด 4 แมพิมพสกปรก 4 7 112

Form

Restrike& 

Pierce

โอกาส

ที่เกิด

การ

ตรวจจับ
คา

กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก
ลักษณะของ

เสีย

ความ

รุนแรง

 
2)  วิธีดําเนินการแกไขและปองกันของเสีย  
กระบวนการForm 

-  ขนาดปกชิน้งานไมไดมาตรฐาน 

• สาเหตุเกิดจาก Die Heightสูงหรือต่ําเกินไป มีวิธีการแกไขดังนี ้                   
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-01) ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 
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2)  หัวหนาแผนกขึ้นรูปทําการทดลองเพื่อหาคามาตรฐานความสูงของDie โดยทํา
การ Trial & Error คาความสูงของDie โดยทําการทดลองปมชิ้นงานชิ้นแรกกอนจนกระทั่งได
ช้ินงานชิ้นแรกตามมาตรฐานและทําการทดสอบตอเนื่อง 30 ชิ้น เมื่อตั้งคาความสูงของDieที่
เหมาะสม จากการทดลองไดคาความสูงของDie อยูที่ 567.3±0.3 mm 

-  ชิ้นงานเสยีรูป 

• สาเหตุเกิดจาก  วางชิ้นงานไมชนStopper  มวีิธีการแกไขดังนี ้
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-01) ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 

-  รอยขูด 

• สาเหตุเกิดจาก ไมมีการปองกันการวางชิ้นงานเขาแมพิมพ  มีวิธีการแกไขดังนี ้
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-01) ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามเิตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 

2)  ใหพนักงานชโลมน้ํามันหลอล่ืนที่บริเวณพื้นผิวของชิ้นงานใหทั่วกอนวาง
ช้ินงานเขาแมพิมพ เพื่อเคลือบผิวช้ินงานในระดับหนึ่งซ่ึงจะเปนการปองกันผิวหนาชิ้นสวนจาก
ปญหา รอยขูด รอยขีดขวน เพื่อปองกนัรอยขูดขณะนําชิ้นงานออกหลังจากกระบวนการขึ้นรูป 

• สาเหตุเกิดจาก แมพิมพสกปรก มีวิธีการแกไขดังนี ้
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01–01) เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-01) ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามเิตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 

2)  ใหพนักงานใชลมเปาทําความสะอาดแมพิมพกอนนําชิ้นงานใสลงแมพิมพทุก
คร้ัง เพื่อทําความสะอาดเศษเหล็ก ฝุน ที่ตกคางอยูในแมพิมพ เปนการปองกันการเกิดปญหาที่
ผิวช้ินงาน เชนรอยขูด รอยขีดขวน 

3)  จัดทําเอกสารตรวจสอบแมพิมพ (FO–MF-04-01) เพื่อใหพนักงานตรวจสอบ
แมพิมพใหมีความพรอมกอนเริ่มกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน 
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กระบวนการ Restrike& Pierce 
-  ขนาดปกชิน้งานไมไดมาตรฐาน 

• สาเหตุเกิดจาก Die Heightสูงหรือต่ําเกินไป มีวิธีการแกไขดังนี ้                    
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-02)เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-02)ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 

2)  หัวหนาแผนกขึ้นรูปทําการทดลองเพื่อหาคามาตรฐานความสูงของDie โดยทํา
การ Trial & Error คาความสูงของDie โดยทําการทดลองปมชิ้นงานชิ้นแรกกอนจนกระทั่งได
ช้ินงานชิ้นแรกตามมาตรฐานและทําการทดสอบตอเนื่อง 30 ช้ิน เมื่อตั้งคาความสูงของDieที่
เหมาะสม จากการทดลองไดคาความสูงของDie อยูที่ 719.4±0.3 mm 

-  เกิดครีบ 

• สาเหตุเกิดจาก Die Heightสูงหรือต่ําเกินไป มีวิธีการแกไขดังนี ้                    
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-02)เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-02)ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 

2)  หัวหนาแผนกขึ้นรูปทําการทดลองเพื่อหาคามาตรฐานความสูงของDie โดยทํา
การ Trial & Error คาความสูงของDie โดยทําการทดลองปมชิ้นงานชิ้นแรกกอนจนกระทั่งได
ช้ินงานชิ้นแรกตามมาตรฐานและทําการทดสอบตอเนื่อง 30 ชิ้น เมื่อตั้งคาความสูงของDieที่
เหมาะสม จากการทดลองไดคาความสูงของDie อยูที่ 719.4±0.3 mm 

• สาเหตุเกิดจากคมตัดชํารุด มวีิธีการแกไขดงันี้ 
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-02)เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-02)ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 

2)  จัดทําเอกสารบํารุงรักษาเชิงปองกันแมพิมพ (FO-MF-05-02) เพื่อกําหนดรอบ
การบํารุงรักษาคมตัด 

-  รอยขูด 

• สาเหตุเกิดจาก ไมมีการปองกันการวางชิ้นงานเขาแมพิมพ  มีวิธีการแกไขดังนี ้
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1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-02)เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน
การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-02)ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 

2)  ใหพนักงานชโลมน้ํามันหลอล่ืนที่บริเวณพื้นผิวของชิ้นงานใหทั่วกอนวาง
ชิ้นงานเขาแมพิมพ เพื่อเคลือบผิวช้ินงานในระดับหนึ่งซ่ึงจะเปนการปองกันผิวหนาชิ้นสวนจาก
ปญหา รอยขูด รอยขีดขวน เพื่อปองกันรอยขูดขณะนําชิ้นงานออกหลังจากกระบวนการขึ้นรูป 

• สาเหตุเกิดจาก แมพิมพสกปรก มีวิธีการแกไขดังนี ้
1)  จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-02)เพื่อใหพนักงานมีมาตรฐาน

การทํางานที่ถูกตองและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน (FO-MF-01-02)ในกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงใบตรวจสอบคุณภาพจะแบงการตรวจสอบเปน 2 ประเด็นหลักคือ ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน
และตรวจสอบพารามิเตอรที่อาจจะทําใหเกิดขอบกพรอง ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปเปนผูตรวจสอบ 

2)  ใหพนักงานใชลมเปาทําความสะอาดแมพิมพกอนนําชิ้นงานใสลงแมพิมพทุก
คร้ัง เพื่อทําความสะอาดเศษเหล็ก ฝุน ที่ตกคางอยูในแมพิมพ เปนการปองกันการเกิดปญหาที่
ผิวช้ินงาน เชนรอยขูด รอยขีดขวน 

3)  จัดทําเอกสารตรวจสอบแมพิมพ (FO–MF-04-02) เพื่อใหพนักงานตรวจสอบ
แมพิมพใหมีความพรอมกอนเริ่มกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน 
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ตาราง 81 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A05 

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ

5 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-01 5
2)ทําการ Trial & Error คาDie เพื่อหามาตรฐานความสูงของDie FO-MF-01-01

FO-EN-01xx
7 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-01 7

FO-MF-01-01

7 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-01 7

2)ใหพนักงานชโลมน้ํามันหลอลื่นที่บริเวณพื้นผิวของชิ้นสวน FO-MF-01-01

ใหทั่วกอนวางชิ้นสวนเขาแมพิมพ

7 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-01 7

2)ใหพนักงานใชลมเปาทําความสะอาดแมพิมพ FO-MF-01-01

3)จัดทําเอกสารตรวจสอบแมพิมพ FO–MF-04-01

5 1)จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-02 5
2)ทําการ Trial & Error คาDie เพื่อหามาตรฐานความสูงของDie FO-MF-01-02

FO-EN-01xx

(D)กระบวนการ
ลักษณะของ

เสีย

วิธีการดําเนินการ
(O)(O)ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก (D)

แมพิมพสกปรก

Appearance

Dimention

ไมมีการปองกัน

การวางชิ้นงานเขา

แมพิมพ

วางชิ้นงานไมชน 

Stopper

3

หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

23

4
หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

3

หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

3

2Dimention ความสูงของปก

ชิ้นงานไมได

มาตรฐาน

ตั้งความสูงของDie

 ต่ําหรือสูงเกินไป

3Restrike& 

Pierce 
หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

Appearance

ชิ้นงานเสียรูป

4

4

Form

รอยขูด

ตั้งความสูงของDie

 ต่ําหรือสูงเกินไป

ความสูงของปก

ชิ้นงานไมได

มาตรฐาน
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ตาราง 81 (ตอ) 

 

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ เอกสารทีเ่กี่ยวของ

5 1)จัดทําเอกสารวธิกีารปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-02 5
2)ทําการ Trial & Error คาDie เพื่อหามาตรฐานความสงูของDie FO-MF-01-02

FO-EN-01xx
5 1)จัดทําเอกสารวธิกีารปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-02 5

2)จัดทําเอกสารบํารุงรักษาเชงิปองกันแมพิมพ FO-MF-01-02
FO-MF-05-02

7 1)จัดทําเอกสารวธิกีารปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-02 7

2)ใหพนักงานชโลมน้ํามันหลอลืน่ทีบ่ริเวณพื้นผวิของชิน้สวน FO-MF-01-02

ใหทัว่กอนวางชิน้สวนเขาแมพิมพ

7 1)จัดทําเอกสารวธิกีารปฏิบัติงานและจัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ WI-MF-01-02 7

2)ใหพนักงานใชลมเปาทําความสะอาดแมพิมพ FO-MF-01-02

3)จัดทําเอกสารตรวจสอบแมพิมพ FO-MF-04-01

(D) (D)

Appearance ครีบ

(O)

4

3
หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

รอยขูด

(O)ขอบกพรองทีเ่กิดขึ้น สาเหตุหลัก

แมพิมพสกปรก

ตั้งความสงูของDie

 ต่ําหรือสงูเกินไป

5

คมตัดชํารุด

Appearance

กระบวนการ
ลักษณะของ

เสีย

หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

วิธีการดําเนินการ

Restrike& 

Pierce (ตอ)

4

4ไมมีการปองกัน

การวางชิน้งานเขา

แมพิมพ

5

3

หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

3

หัวหนา

แผนกขึ้นรูป
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3)  การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรงุครั้งท่ี 1 
 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมกราคม – 
กุมภาพันธ 2551 พบวาชิ้นสวน A01 มีชิ้นสวนเสียจํานวน 340 ช้ินโดยกระบวนการที่มีคา RPN 
มากกวา 100ซ่ึงเปนกระบวนการที่ปรับปรุงมีของเสียเกิดขึ้น 280 ชิ้นจากการผลิต ทั้งหมด 122,530 
ช้ิน  

 
กระบวนการForm 

-  พบชิ้นงานที่มีความสูงของปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน 10 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ตั้งความสูงของDieต่ําหรือสูงเกินไป 10 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0082% 
ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

-  พบชิ้นงานเสียรูป 50 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  วางชิ้นงานไมชนStopper 50 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคดิเปน 0.0408% ซ่ึงเทียบกับ
ในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 

-  พบชิ้นงานที่เกิดรอยขูด 50 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ไมมีการปองกันการวางชิ้นงานเขาแมพิมพ 30 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 
0.0245% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 

•  แมพิมพสกปรก 20 ชิ้น มคีวามถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0163% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 
3 มีคาคะแนนเทากับ 3 

 
กระบวนการ Restrike&Pierce 

-  พบชิ้นงานที่มีความสูงของปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน 10 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ความสูงของDieต่ําหรือสูงเกินไป 10 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0082% ซ่ึง
เทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 2 

-  พบชิ้นงานที่เกิดครีบ 100 ชิ้น เกิดจากสาเหตุดังนี้ 

•  ตั้งความสูงของDieต่ําหรือสูงเกินไป 80 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0653% 
ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 4 

•  คมตัดชํารุด 20 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0163% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มี
คาคะแนนเทากับ 3 

-  พบชิ้นงานที่เกิดรอยขูด 60 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี้ 
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•  ไมมีการปองกันการวางชิ้นงานเขาแมพิมพ 30 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 
0.0245% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 3 มีคาคะแนนเทากับ 3 

•  แมพิมพสกปรก 30 ช้ิน มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0245% ซ่ึงเทียบกับในตาราง 
3 มีคาคะแนนเทากับ 3 
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ตาราง 82 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A05 

จํานวนผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurrence(O) จํานวนผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurrence(O)

Dimention ความสูงของปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน การตั้งความสูงของDie 100 0.0158 3 10 0.0082 2

Appearance ชิ้นงานเสียรูป วางชิ้นงานไมตรงStopper 350 0.0553 4 50 0.0408 3

ไมมีการปองกันการวางชิ้นงาน 450 0.0711 4 30 0.0245 3

แมพิมพสกปรก 390 0.0616 4 20 0.0163 3

Dimention ความสูงของปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน การตั้งความสูงของDie 80 0.0126 3 10 0.0082 2

การตั้งความสูงของDie 840 0.1327 5 80 0.0653 4

คมตัดชํารุด 720 0.1137 5 20 0.0163 3

ไมมีการปองกันการวางชิ้นงาน 400 0.0632 4 30 0.0245 3
แมพิมพสกปรก 440 0.0695 4 30 0.0245 3

633,120 122,530

Form

Restrike& 

Pierce 

รอยขูด

ครีบ

รอยขูด

Appearance

Appearance

Appearance

ลักษณะของเสียกระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น
ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(ม.ค.-ก.พ.51)ปริมาณของเสียกอนปรับปรุง(ม.ค.-ธ.ค.50)

สาเหตุหลัก
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เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 1 ของเสียลดลง
ไปจากเดิม โดยมีตารางสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังตาราง 83 
 
ตาราง 83 การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 ของชิ้นสวน A05 

Dimention ความสูงของปกช้ินงานไมไดมาตรฐาน การตั้งความสูงของDie 105 70

Appearance ช้ินงานเสียรูป วางช้ินงานไมตรงStopper 196 147

ไมมีการปองกันการวางชิ้นงาน 112 84

แมพิมพสกปรก 112 84

Dimention ความสูงของปกช้ินงานไมไดมาตรฐาน การตั้งความสูงของDie 105 70

การตั้งความสูงของDie 100 80

คมตัดชํารุด 100 60

ไมมีการปองกันการวางชิ้นงาน 112 84
แมพิมพสกปรก 112 84

RPNหลังการ

ปรับปรุงคร้ังท่ี 1

RPNกอนการ

ปรับปรุง
สาเหตุหลักกระบวนการ ขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นลักษณะของเสีย

Form

Appearance รอยขูด

Restrike& Pierce 

Appearance ครีบ

Appearance รอยขูด

 
จากตาราง 83 พบวามี 1 รายการที่มีคาRPN สูงกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังนั้น

จึงทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 
 

4)  การปรับปรุงแกไขเพื่อลดของเสียคร้ังท่ี 2 
กระบวนการForm 

-  ชิ้นงานเสยีรูป 

• สาเหตุเกิดจาก การวางชิ้นงานไมชนStopper มีวิธีการแกไขดังนี ้
1)  ปรับปรุงเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI-MF-01-01)ในลําดับที่ 7 การนําชิ้นงาน

วางบนStopper โดยเพิ่มหัวขอดูจากใบ Q.-Point (FO-MF-03-01) ที่ติดไวหนาสถานีงาน 
2)  จัดทําเอกสารใบ Q.-Point (FO-MF-03-01) ติดไวหนาสถานีงาน เพื่อให

พนักงานวางชิ้นงานถูกตอง 
3)  ติดตั้ง Limit Switch เพื่อกันพนักงานลืมวางชิ้นงานไมชนStopper ใหพนักงาน

รูวาไดวางชิ้นงานชนStopperแลว (Limit Switch) เปนสวิตชที่ทํางานโดยอาศัยการชนของวัตถุกับ
ลูกลอ (Roller) และเปนผลให หนาสัมผัสที่ตออยูกับกานชน เปด-ปด ตามจังหวะของการชน วงจร
จะทําการตอแบบ No Close จะเปนสวิตชประเภทกานชนเปด-ปด ตามจังหวะ หลักการทํางานคือ
เมื่อพนักงานวางชิ้นงานชนกับสวิตช จะทําใหเกิดเสียงเตือนดังขึ้นแสดงวาพนักงานไดวางชิ้นงาน
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ชนStopperแลว เปนการปองกันการวางชิ้นงานไมชนStopper ซ่ึงกอใหเกิดปญหาชิ้นงานเสียรูป ดัง
ภาพ 52 

ภาพ 52 การติดตั้ง Limit Switch 
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ตาราง 84 วิธีการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A05  

กิจกรรม ผูรับผดิชอบ เอกสารที่เกี่ยวของ

7 1)ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในการนําชิ้นงานวาง WI-MF-01-01 4
บนStopper โดยดูจากใบ Q. Point ที่ติดไวหนาสถานีงาน FO-MF-03-01
2)จัดทําเอกสารใบ Q. Point ติดไวหนาสถานีงาน 
3)ติดตั้ง Limit Switch เพื่อกันพนักงานลืมวางชิ้นงาน
ไมชน Stopper 

(D)ลักษณะของเสียกระบวนการ

ชิ้นงานเสียรูปAppearance

ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

Form 3 1

หัวหนา

แผนกขึ้นรูป

วางชิ้นงานไมชนStopper 

(D)สาเหตุหลัก (O)
วิธีการดําเนินการ

(O)
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5)  การเก็บรวบรวมขอมูลของเสียหลังการปรับปรงุครั้งท่ี 2  
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเสียชวงเดือนมีนาคม – เมษายน 

2551 พบวาชิ้นสวน A05 มีช้ินสวนเสียจํานวน 110ชิ้นโดยกระบวนการที่มีคา RPN มากกวา 100ซ่ึง
เปนกระบวนการที่ปรับปรุงไมมีของเสียเกิดขึ้นจากการผลิต ทั้งหมด 72,710 ช้ิน  
 
กระบวนการForm 

-  พบชิ้นงานที่ชิ้นงานเสียรูป 0 ช้ิน เกิดจากสาเหตุดังนี ้

•  วางชิ้นงานไมตรงStopper 0 ชิ้น มีความถี่ในการเกิดคิดเปน 0.0000% ซ่ึงเทียบ
กับในตาราง 3 จะมีคาคะแนนเทากับ 1 
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ตาราง 85 คาโอกาสการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A05 

จํานวนของเสีย จํานวนผลิต %ของเสีย Occurrence(O) จํานวนผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurrence(O)

Form Appearance ชิ้นงานเสียรูป วางชิ้นงานไมชนStopper 122,530 50 0.0408 3 72,710 0 0.0000 1

ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(ม.ค.-ก.พ.51)
กระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก

ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง(ม.ค.-ก.พ.51)ลักษณะ

ของสีย
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เมื่อทําการเปรียบเทียบคา RPN พบวา หลังการปรับปรุงการแกไขครั้งที่ 2 ของเสียลดลงไป
จากเดิม โดยมตีารางสรุปเปรียบเทียบคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่ 2 ดังตาราง 86 
 
ตาราง 86 การเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 ของชิ้นสวน A05 

Form Appearance ช้ินงานเสียรูป วางช้ินงานไมตรงStopper 147 28

RPNหลังการ

ปรับปรุงคร้ังท่ี 2

RPNหลังการ

ปรับปรุงคร้ังท่ี 1
สาเหตุหลักกระบวนการ ขอบกพรองที่เกิดขึ้นลักษณะของเสีย

 จากตาราง 86 พบวาไมมีรายการที่มีคา RPN มากกวา 100 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 226 

ตาราง 87 PFMEA ของชิ้นสวน A05 หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 

 
ตารางที่4.13 การวิเคราะหรูปแบบการเสียและผลกระทบชิ้นสวนUR 61 38 061 ต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Item A05 FMEA  Number Page 1 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) MBR CROSS #3 UPR Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Requirements
Form A05 ความสงูปกชิ้น - ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - การตั้งความสงูของ 3 - ตรวจสอบOPDกอนเริม่ - ตรวจสอบดวย Meter 5 - ทดลองตั้งความสงูDie - หัวหนาแผนกขึ้นรปู 7

สวนไมได หนวยงานซอมดวยระยะเวลา Dieสงูหรอืต่ําเกินไป กระบวนการ - ตรวจสอบดวยสายตา ที่เหมาะสม 20/01/2551
มาตรฐาน ระหวางครึง่ถึง 1 ชั่วโมง - ตรวจสอบความสงูDie สองครัง้

 - ความสงูปกชิ้นสวน กอนการผลิตทุกครัง้ - ปรบัตั้งความสงูของDie
ไดมาตรฐาน ที่เครือ่งจักรใหเหมาะสม
 - ชิ้นงานไดรปู 7 - พนกังานปรบัลมไม 1 - ตรวจสอบความดันกอน - ตรวจสอบดวย Gage 5
 - ไมมีรอยขูด ตรงตามOPD การผลิตทุกครัง้ - ตรวจสอบดวยสายตา

สองครัง้
7 - พนกังานใช OPD เกา 1 - แผนกควมคุมเอกสาร - ตรวจสอบดวยสายตา 7

ตรวจสอบสถานะ OPD สองครัง้
กอนผลิตทุกครัง้

7 - Cushion Pin Length 2 - ตรวจสอบดวย Gage 5
สัน้ - ตรวจสอบดวยสายตา

สองครัง้
ชิ้นงานเสยีรปู - ชิ้นสวนตองมีการคัดแยกและ 7 - วางชิ้นงานไมชน 4 - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - วางชิ้นงานใหชนกับStopper - หัวหนาแผนกขึ้นรปู 7

บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง Stopper สองครัง้ 20/01/2551
(นอยกวา 100%) - ทบทวนการวางชิ้นงานใหชน - หัวหนาแผนกขึ้นรปู 7 4

กับStopper 02/03/2551
- สรางLimit Switch - ติตตั้ง Limit Switch

WI-MF-01-01

FO-MF-01-01
ปรบัปรงุWI-MF-01-01

FO-MF-01-01
FO-EN-01xx

WI-MF-01-01

70

70

O  

c  

c.

2

Failure

105

D

e 

t 

e 

c

RP
NMechanism(s)

S 

e 

v Detection

Process
Controls

O

c 

c 

u  

r

Action  Results

49

35

Responsibility 

Completion  Date
S  

e   

v. 

5

Current Current

Class

Potential Potential

Mode 
Effect(s) of  

Potential

Prevention

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )

&TargetProcess
Taken

Cause(s)/

196 3 7 147

FO-MF-03-01

Failure Action(s)

1 28

of  Failure

D  

e   

t.

RPN
Controls

Recommended Action

226 
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ตาราง 87 (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Item A05 FMEA  Number Page 2 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) MBR CROSS #3 UPR Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Requirements
Form (ตอ) รอยขูด - ชิ้นสวนอาจถูกคัดแยกและ 4 - ไมมีการปองกัน 4 - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - ใหชโลมน้ํามันปองกันกอน - หัวหนาแผนกขึ้นรูป 4

บางสวน( นอยกวา100 % ) การวางชิ้นงาน สองครั้ง วางชิ้นงานเขาแมพิมพ 20/01/2551
 - ความสูงปกชิ้นสวน ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง เขาแมพิมพ - ทําการชโลมน้ํามันชิ้นงาน
ไดมาตรฐาน กอนวางเขาแมพิมพ
 - ชิ้นงานไดรูป 4 - แมพิมพสกปรก 4 - ตรวจสอบความสะอาด - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - ใชลมเปาทําความสะอาด - หัวหนาแผนกขึ้นรูป 4
 - ไมมีรอยขูด กอนการผลิตทุกครั้ง สองครั้ง กอนเริ่มกระบวนการขึ้นรูป 20/01/2551

FO–MF-04-01
- ใหพนักงานใชลมเปา
ทําความสะอาดแมพิมพ

Restrike&Pierce ความสูงปกชิ้น - ชิ้นสวนตองถูกซอมใน 7 - การตั้งความสูงของ 3 - ตรวจสอบOPDกอนเริ่ม - ตรวจสอบดวย Meter 5 - ทดลองตั้งความสูงDie - หัวหนาแผนกขึ้นรูป 7
สวนไมได หนวยงานซอมดวยระยะเวลา Dieสูงหรือต่ําเกินไป การผลิต - ตรวจสอบดวยสายตา ที่เหมาะสม 20/01/2551
มาตรฐาน ระหวางครึ่งถึง 1 ชั่วโมง - ตรวจสอบความสูงDieกอน สองครั้ง

 - ความสูงปกชิ้นสวน การผลิตทุกครั้ง - ปรับตั้งความสูงของDie
ไดมาตรฐาน ที่เครื่องจักรใหเหมาะสม
 - ไมมีครีบ 7 - พนักงานปรับลมไม 1 - ตรวจสอบความดันกอน - ตรวจสอบดวย Gage 5
 - ไมมีรอยขูด ตรงOPD การผลิตทุกครั้ง - ตรวจสอบดวยสายตา

สองครั้ง
7 - พนักงานใช OPD เกา 1 - แผนกควมคุมเอกสาร - ตรวจสอบดวยสายตา 7

ตรวจสอบสถานะ OPD สองครั้ง
กอนผลิตทุกครั้ง

Failure Action(s)
of  Failure

ProcessS 

e 

v Detection

De 

 t 

e c

RP
N

Potential

WI-MF-01-02
FO-MF-01-02

WI-MF-01-01
FO-MF-01-01

WI-MF-01-01
FO-MF-01-01

A05

Current Current

Class

Potential Potential

Mode 
Effect(s) of  Failure

Mechanism(s)
Prevention

Process
Controls

Cause(s)/
Oc 

 c 

u  

r

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )

RPN
Controls

Action  Results

S  e  

  v. 

Responsibility 

112

O  

c  c.

73

Action&Target
TakenCompletion  Date

Recommended D  

e   

t.

84

84112 73

105 2 5 70
A05

35

FO-EN-01xx

49

227 
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ตาราง 87 (ตอ) 

Item A05 FMEA  Number Page 3 of 3
Model  Years(s)/Vehicle(s) MBR CROSS #3 UPR Process  Responsibility Prepared  By
Core  Team Key  Date FMEA  Date  (Orig.) (Rev.)

Process
Function

Requirements
Restrike&Pierce 7 - Cushion Pin Length 2 - ตรวจสอบความดันกอน - ตรวจสอบดวย Gage 5
(ตอ) สั้น การผลิตทุกครั้ง - ตรวจสอบดวยสายตา
A05 สองครั้ง
 - ความสูงปกชิ้นสวน เกิดครีบ - ชิ้นสวนอาจถูกคัดแยกและ 4 - ตั้งDieสูงเกินไป 5 - ตรวจสอบความสูงDie - ตรวจสอบดวย Meter 5 - ทดลองตั้งความสูงDie - หัวหนาแผนกขึ้นรูป 4
ไดมาตรฐาน บางสวน( นอยกวา100 % ) กอนการผลิตทุกครั้ง - ตรวจสอบดวยสายตา ที่เหมาะสม 20/1/2551
 - ไมมีครีบ ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง สองครั้ง
 - ไมมีรอยขูด - ปรับตั้งความสูงของDie

ที่เครื่องจักรใหเหมาะสม
4 - คมตัดชํารุด 5 - ตรวจสอบดวยเวอรเนีย 5 - ทําการบํารุงรักษาคมตัด - หัวหนาแผนกขึ้นรูป 4

- ตรวจสอบดวยสายตา 20/1/2551
สองครั้ง

รอยขูด - ชิ้นสวนอาจถูกคัดแยกและ 4 - ไมมีการปองกันชิ้นงาน 4 - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - ใหชโลมน้ํามันปองกันกอน - หัวหนาแผนกขึ้นรูป 4
บางสวน( นอยกวา100 % ) สองครั้ง วางชิ้นงานเขาแมพิมพ 20/1/2551
ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง - ทําการชโลมน้ํามันชิ้นงาน

กอนวางเขาแมพิมพ
4 - แมพิมพสกปรก 4 - ตรวจสอบความสะอาด - ตรวจสอบดวยสายตา 7 - ใชลมเปาทําความสะอาด - หัวหนาแผนกขึ้นรูป 4

กอนการผลิตทุกครั้ง สองครั้ง กอนเริ่มกระบวนการขึ้นรูป 20/1/2551
FO–MF-04-02
- ใหพนักงานใชลมเปา
ทําความสะอาดแมพิมพ

FO-MF-01-02

100 3 5

112 3 7

WI-MF-01-02
FO-MF-01-02

WI-MF-01-02

Process
TakenCompletion  Date

De 

 t 

e c

RP
NControls

Recommended
Current

Detection
Controls

Oc 

 c 

u  

r
of  Failure

Current

Mechanism(s)

Potential

Prevention

ProcessCause(s)/

POTENTIAL
FAILURE  MODE  AND  EFFECTS  ANALYSIS

( PROCESS  FMEA )

Class
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บทที่  5 
สรุป อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

 
1. สรุป อภิปรายผลการวิจัย 
 จากการศึกษากระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นสวนโครงเหล็กรถยนต เพื่อทําการวิเคราะหและลด
ของเสียที่เกิดขึ้นในการบวนการผลิตโดยประยุกตใชเทคนิค FMEA สําหรับกระบวนการ โดยเริ่ม
จากเลือกชิ้นสวนที่ทําการศึกษาซึ่งไดพิจารณาจากชิ้นสวนหลักที่เปอรเซ็นตของเสียเกิดขึ้นสูงที่สุด 
5 อันดับแรก โดยอาศัยสถิติขอมูลของเสียในชวงเดือน มกราคม- ธันวาคม พ.ศ. 2550 และจัด
แบงกลุมของเสียออกเปน 5 กลุม คือ ปญหาทางดานขนาดของชิ้นงาน, ปญหาทางดานลักษณะ
ภายนอกทั่ว ๆ ไปของชิ้นงาน, ปญหาทางดานความผิดพลาดในสายการผลิต,ปญหาความผิดพลาด
ทางดานชิ้นสวน และปญหาดานหนาที่การทํางาน หลังจากนั้นทําการศึกษากระบวนการผลิตของ
ชิ้นสวนอยางละเอียดเพื่อจัดทําแผนผังแสดงการไหลของกระบวนการ, บงชี้หนาที่และเปาหมาย
ของแตละกระบวนการ, ระบุคาวิฤต, กําหนดรายการขอบกพรอง, ประเมินความรุนแรงของ
ผลกระทบ (Severity), ประเมินโอกาสที่สาเหตุตาง ๆ จะเกิดขึ้น (Occurrence)โดยอาศัยผังกางปลา
ชวยในการวิเคราะห, ประเมินความสามารถในการตรวจจับ (Detection) และคํานวณคา RPN 
หลังจากไดคาตัวเลข RPN ทําการเลือกสาเหตุที่ทําใหคา RPN มากกวา 100 ทําการปรับปรุง ซ่ึงใน
การปรับปรุงไดวิเคราะหสาเหตุโดยอาศัยผังกางปลาชวยในการวิเคราะห พบวาสาเหตุที่ทําใหเกิด
ของเสียในแตละกระบวนการมีลักษณะแตกตางกันซึ่งสงผลใหขอบกพรองที่เกิดขึ้นมีลักษณะ
แตกตางกัน เชน ขอบกพรองเกิดจากพนักงานและวิธีการปฏิบัติงานไดจัดทําระบบ Poka-Yoke ชวย
เพื่อลดความผิดพลาด, จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน, เอกสารQ-Point, ทําการอบรมพนักงานโดย
หัวหนาแผนกและทดสอบพนักงานอยางสม่ําเสมอ ขอบกพรองเกิดจากการตั้งคาพารามิเตอรไม
เหมาะสม เชน กระแสไฟ, ความเร็วในการเชื่อม, ความสูงของ Dieไมเหมาะสม ไดทําการทดลอง
เพื่อหาคาที่เหมาะสม  ขอบกพรองเกิดจากความไมพรอมของเครื่องจักร ไดปรับปรุงโดยการวาง
แผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน มีการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรเพื่อใหเกิดความพรอมกอน
ปฏิบัติงาน หลังจากทําการแกไขปรับปรุงในครั้งที่ 1 ในชวงเดือน มกราคม - กุมภาพันธ 2551 และ
ทําการประเมินคา RPN และทําการปรับปรุงครั้งที่ 2 ตอเนื่องในชวงเดือน มีนาคม - เมษายน 2551 
สําหรับสาเหตุที่ยังคงมีคา RPN มากกวา 100  หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ประเมินคา RPN พบวาทุก
คาต่ํากวา 100 และเมื่อทําการเปรียบเทียบขอมูลของเสียในชวงกอนการปรับปรุง, หลังการปรับปรุง
ครั้งที่ 1 และหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 พบวามีสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นลดลงดังตาราง 88 และภาพ 
ประกอบ 53 
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ตาราง 88 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 
 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 
ชิ้นสวน 

ผลิต เสีย % ผลิต เสีย % ผลิต เสีย % 
A01 280,520 11,830 4.2172 33,614 94 0.2796 41,000 22 0.0537 
A02 146,240 3,330 2.2771 126,150 140 0.1110 10,940 0 0.0000 
A03 467,080 9,760 2.0896 114,670 210 0.1831 87,240 30 0.0344 
A04 53,510 830 1.5511 10,500 20 0.1905 19,250 3 0.0156 
A05 633,120 3,870 0.6113 122,530 340 0.2775 72,710 110 0.1513 
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ภาพประกอบ 53 แผนภูมิเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลงัการปรับปรุง 
 
 ชิ้นสวน A01 ชวงเดือน มกราคม-ธันวาคม ป2550 มีปริมาณของเสียทั้งหมด 11,830 ช้ิน 
จากการผลิตทั้งหมด 280,520 ชิ้น คิดเปนของเสีย4.2172% หลังจากทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 มี
ปริมาณของเสียทั้งหมด 94 ช้ิน จากการผลิตทั้งหมด 33,614 ชิ้น คิดเปนของเสีย0.2796% และหลัง
การปรับปรุงครั้งที่ 2 มีปริมาณของเสียทั้งหมด 22 ชิ้น จากการผลิตทั้งหมด 41,000ชิ้น คิดเปนของ
เสีย0.0537%   
 



 231 

 ชิ้นสวน A02 ชวงเดือน มกราคม-ธันวาคม ป2550 มีปริมาณของเสียทั้งหมด3,330 ช้ิน 
จากการผลิตทั้งหมด 146,240 ชิ้น คิดเปนของเสีย2.2771% หลังจากทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 มี
ปริมาณของเสียทั้งหมด140ช้ิน จากการผลิตทั้งหมด 126,150 ช้ิน คิดเปนของเสีย0.2796% และหลัง
การปรับปรุงครั้งที่ 2 ไมมีปริมาณของเสียเกิดขึ้นจากการผลิตทั้งหมด10,940ช้ิน    
 ช้ินสวน A03 ชวงเดือน มกราคม-ธันวาคม ป2550 มีปริมาณของเสียทั้งหมด9,760 ชิ้น 
จากการผลิตทั้งหมด 467,080 ช้ิน คิดเปนของเสีย2.0896% หลังจากทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 มี
ปริมาณของเสียทั้งหมด 210 ช้ิน จากการผลิตทั้งหมด 114,670 ช้ิน คิดเปนของเสีย0.1831% และ
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 มีปริมาณของเสียทั้งหมด 30ชิ้น จากการผลิตทั้งหมด 87,240ชิ้น คิดเปน
ของเสีย0.0344%   
 ชิ้นสวน A04 ชวงเดือน มกราคม-ธันวาคม ป2550 มีปริมาณของเสียทั้งหมด830 ชิ้น จาก
การผลิตทั้งหมด 53,510 ช้ิน คิดเปนของเสีย1.5511% หลังจากทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 มีปริมาณของ
เสียทั้งหมด 20 ชิ้น จากการผลิตทั้งหมด 10,500 ชิ้น คิดเปนของเสีย0.1905% และหลังการปรับปรุง
คร้ังที่ 2 มีปริมาณของเสียทั้งหมด 3ช้ิน จากการผลิตทั้งหมด 19,250ชิ้น คิดเปนของเสีย0.0156% 
  ชิ้นสวน A05 ชวงเดือน มกราคม-ธันวาคม ป2550 มีปริมาณของเสียทั้งหมด3,870 ชิ้น 
จากการผลิตทั้งหมด 633,120 ช้ิน คิดเปนของเสีย0.6113% หลังจากทําการปรับปรุงครั้งที่ 1 มี
ปริมาณของเสียทั้งหมด 340 ชิ้น จากการผลิตทั้งหมด 122,530 ชิ้น คิดเปนของเสีย0.2775% และ
หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 มีปริมาณของเสียทั้งหมด 110ชิ้น จากการผลิตทั้งหมด 72,710ช้ิน คิดเปน
ของเสีย0.1513% 
 นอกจากนั้นไดทําการวิเคราะหลักษณะของเสียของทั้ง 5 ชิ้นสวนหลักโดยแบงเปน 5 
ลักษณะการเสีย พบวาลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นสูงที่สุดตามลําดับ คือ ดานลักษณะภายนอกทั่ว ๆ 
ไปของชิ้นงาน กอนทําการปรับปรุงคิดเปน 0.6061% หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 คิดเปน 0.0697% 
และหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 คิดเปน 0.0472% ดานความผิดพลาดทางดานชิ้นสวน กอนทําการ
ปรับปรุงคิดเปน 0.4954% หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 คิดเปน0.0427% และหลังการปรับปรุงครั้งที่2
คิดเปน 0.0121%  ดานขนาดของชิ้นงาน กอนทําการปรับปรุงคิดเปน 0.3828% หลังการปรับปรุง
ครั้งที่ 1 คิดเปน 0.0496% และหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 คิดเปน 0.0095% ดานหนาที่การทํางาน
กอนทําการปรับปรุงคิดเปน 0.3556% หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 คิดเปน 0.0329% และหลังการ
ปรับปรุงครั้งที่2คิดเปน 0.0026% ดานความผิดพลาดในสายการผลิต กอนทําการปรับปรุงคิดเปน 
0.0342% หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 คิดเปน 0.0025% และหลังการปรับปรุงครั้งที่2 ไมมีของเสีย
เกิดขึ้น ดังตาราง 89 และภาพประกอบ 54 
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ตาราง 89 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตลักษณะของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 

 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะ 

ของเสีย ผลิต เสีย % ผลิต เสีย % ผลิต เสีย % 
Dimension 1,580,470 6,050 0.3828 407,464 202 0.0496 231,140 22 0.0095 
Appearance 1,580,470 9,580 0.6061 407,464 284 0.0697 231,140 109 0.0472 
Miss process 1,580,470 540 0.0342 407,464 10 0.0025 231,140 0 0.0000 
Wrong part 1,580,470 7,830 0.4954 407,464 174 0.0427 231,140 28 0.0121 

Function 1,580,470 5,620 0.3556 407,464 134 0.0329 231,140 6 0.0026 
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ภาพประกอบ 54 แผนภูมิเปรียบเทียบเปอรเซ็นตลักษณะของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากภาพประกอบ 54 เมื่อประยุกตใชเทคนิค FMEA วิเคราะหขอบกพรองที่เกิดขึ้น, 
สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดขอบกพรอง การปองกันแกไขเพื่อปองกันของเสียที่เกิดขึ้นรวมถึงการ
กําหนดพารามิเตอรเพื่อใชในการควบคุมกระบวนการสรุปไดดังตาราง 90 
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ตาราง 90 สรุปลักษณะของเสีย, ขอบกพรอง, สาเหตุและการปองกัน 
ลักษณะของเสีย กระบวนการ พารามิเตอร ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก การปองกัน 

Form 

- Insert Die 
- Die Height 
- Balancer Pressure 
- Die Cushion   
- Pressure 
- Die Cushion Height 
- Cushion Pin Length 
- Cushion Pin Piece 

Restrike & Pierce - Die Height 

ความสูงของปกชิ้นงาน
ไมไดมาตรฐาน 

การตั้งความสูงของ Die -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-ออกแบบการทดลองเพื่อหามาตรฐานความสูง
ของDie 

Dimension 

Main Welding 

-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 
-Air Pressure 

ความยาวแนวเชื่อมไมได
มาตรฐาน 

ไมมีการกําหนดตําแหนง
ระยะเชื่อม 

-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-ทําจุดMarkบนชิ้นงาน 
-ทดลองเชื่อมชิ้นงานชิ้นแรกและตรวจสอบโดย
หัวหนาแผนกเชื่อมเพื่อปรับพารามิเตอรของ
กระบวนการ  
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ตาราง 90 ตอ 
ลักษณะของเสีย กระบวนการ พารามิเตอร ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก การปองกัน 

ระยะเวลาในการเชื่อม
ไมไดมาตรฐาน 

-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
-อบรมพนักงานโดยใหฝกทดลองเชื่อมเดินแนว 

Dimension Main Welding 

-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 
-Air Pressure ความยาวแนวเชื่อมไมได

มาตรฐาน การปรับความยาวเชื่อมไม
ตรงOPD 

-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
-แผนกควบคุมเอกสารทําการปรับปรุงOPDและ
Updateหนาสถานีงาน 
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ตาราง 90 ตอ 
ลักษณะของเสีย กระบวนการ พารามิเตอร ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก การปองกัน 

ชิ้นงานเสียรูป วางชิ้นงานไมตรงStopper -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-ติดตั้ง Limit Switch  

ไมมีการปองกันการวาง
ชิ้นงาน 

-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-ชโลมน้ํามันหลอลื่นที่บริเวณพื้นผิวของชิ้นสวน
ใหทั่วกอนวางชิ้นสวนเขาแมพิมพ 

Form - Insert Die 
- Die Height 
- Balancer Pressure 
- Die Cushion   
- Pressure 
- Die Cushion Height 
- Cushion Pin Length 
- Cushion Pin Piece 

รอยขูด 

แมพิมพสกปรก -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-ใชลมเปาทําความสะอาดแมพิมพ 
-จัดทําใบตรวจสอบแมพิมพ 

การตั้งความสูงของDie -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงา 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-ออกแบบการทดลองเพื่อหามาตรฐานความสูง
ของDie 

Appearance 

Restrike & Pierce - Die Height ครีบ 

คมตัดชํารุด -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-จัดทําเอกสารบํารุงรักษาเชิงปองกันแมพิมพ 
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ตาราง 90 ตอ 
ลักษณะของเสีย กระบวนการ พารามิเตอร ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก การปองกัน 

ไมมีการปองกันการวางชิ้นงาน -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-ชโลมน้ํามันหลอลื่นที่บริเวณพื้นผิวของ
ชิ้นสวนใหทั่วกอนวางชิ้นสวนเขาแมพิมพ 

Restrike & Pierce - Die Height รอยขูด 

แมพิมพสกปรก -ใชลมเปาทําความสะอาดแมพิมพ 
-จัดทําใบตรวจสอบแมพิมพ 

การหยุดเดินแนวเชื่อมบอย -อบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม 
-จัดทําใบQ-Point 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

แนวเชื่อมแหวงเวา 

การตั้งคากระแสไฟสูง -หัวหนาสายการผลิตปรับคาตามใบ OPD  
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

แนวเชื่อมไมราบเรียบ การเดินแนวเชื่อมไมสม่ําเสมอ -จัดทําใบ Q-Point 
มีฝุนละอองติดที่ชิ้นงาน -จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 

-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
เกิดเม็ดไฟจากการเชื่อม 

พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง -ปรับคาตามใบ OPD  
-เพิ่มการตรวจสอบ  
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

Appearance 

Main Welding 
 

-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 

การเกิดฟองอากาศใน
แนวเชื่อม 

การไหลของกาซ CO2 ในสายเชื่อม
ไหลไมตอเนื่อง   

-อบรมพนักงานเรื่องการเดินแนวเชื่อม 
-จัดทําใบ Q-Point 236 



 237 

ตาราง 90 ตอ 
ลักษณะของเสีย กระบวนการ พารามิเตอร ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก การปองกัน 

Assembly & Tack 
Welding 

-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 
-Air Pressure 

Tack ไมครบ Tack ไมรอบคอบ 
-อบรมการ Tack 
-จัดทําเอกสารวิธีปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

Miss Process 

Welding 
-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 

เชื่อมไมครบ พนักงานลืมเชื่อม 
-ทําการติดตั้ง Counter ที่ตัวจับลวดเชื่อม 
- จัดทําใบ Q-Point  
-จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ 
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ตาราง 90 ตอ 
ลักษณะของเสีย กระบวนการ พารามิเตอร ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก การปองกัน 

Spot Nut Assembly 
-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 

Spot Nut M 10 กลับ
ดาน 

Feeder ชํารุด 
-จัดทําฝาปดถาดใส Nut  
- จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ 

พนักงานไมปรับกระแสไฟตาม OPD 

-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
-Update OPD ทุกครั้งเมื่อเปลี่ยนชิ้นงาน 

 Spot Nut M8 

-Welding current 
-Time 
-Cooling 
-Air Pressure 

Spot Nut M8 ไมติด 

ระยะเวลาการ Spot สั้นกวามาตรฐาน 
-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
-Update OPD ทุกครั้งเมื่อเปลี่ยนชิ้นงาน 

Tack ชิ้นงานไมติด พนักงานตั้งคากระแสไฟต่ํา 
-หัวหนาสายการผลิตปรับคาตามใบ OPD 
-หัวหนาสายการผลิตตรวจสอบชิ้นสวนแรก 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

ระยะหางของการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 
-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

Wrong Part 

Main Assembly 

-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 
-Air Pressure 

เชื่อมไมติด 
กระแสไฟต่ําเกินไป 

-ออกแบบการทดลองเพื่อหาคากระแสที่
เหมาะสม 

-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 238 
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ตาราง 90 ตอ 
ลักษณะของเสีย กระบวนการ พารามิเตอร ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก การปองกัน 

Main Assembly 

-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 

-Air Pressure 

เชื่อมไมติด ความเร็วในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 
-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
-อบรมพนักงานใหฝกทดลองเชื่อมเดินแนว 

เชื่อมทะลุ ตั้งคากระแสไฟสูง 
-ออกแบบการทดลองเพื่อหาคากระแสที่
เหมาะสม 

การเดินลวดเชื่อมชาเกินไป 
-อบรมพนักงานทดลองเชื่อม 
-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 

Wrong Part 

Main Welding 

-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 
-Air Pressure 

การซึมลึกของแนว
เชื่อม 

ระยะเวลาในการเชื่อมไมไดมาตรฐาน 

-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
-อบรมพนักงานโดยใหฝกทดลองเชื่อมเดิน
แนว 
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ตาราง 90 ตอ 
ลักษณะของเสีย กระบวนการ พารามิเตอร ขอบกพรองที่เกิดขึ้น สาเหตุหลัก การปองกัน 

Spot Nut Assembly 
-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 

Spot Nut เอียง Pin รองรับ Nut สึกหรอ 
-จัดทําใบตรวจสอบ Spot Welding Machine 
-จัดทําเอกสารใบตรวจสอบคุณภาพ 

Nut Assembly  
Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 

ประกอบ Nutเอียง พนักงานตั้งคากระแสไฟสูง 
-ปรับคาตามใบ OPD 
-เพิ่มการตรวจสอบ 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 

วางชิ้นงานไมชน Stopper -ติดตั้ง Limit Switch  
-จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
-จัดทําใบตรวจสอบคุณภาพ 
- เพิ่มการตรวจชิ้นงาน 100% 

ประกอบชิ้นสวนเอียง 

Tack ชิ้นงานดานเดียว -เปลี่ยนวิธีการ Tack จาก 1 ดาน เปน 2 ดาน 

Function 

Main Assembly 

-Welding current 
-Welding voltage 
-Welding speed 
-Air Pressure 

Tack ไมตรงตําแหนง ไมมีการ Markตําแหนง - Mark ตําแหนงกอนทําการ Tack 
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2. ขอเสนอแนะ 
  1.  การแกไขสาเหตุที่ทําใหคา RPN สูงนั้นควรมีการปรับปรุงอยางสม่ําเสมอ แมวาคา RPN 
จะมีคานอยกวา 100 เพื่อทําใหเกิดการปรับปรุงทางดานคุณภาพอยางตอเนื่อง 

2.  เนื่องจากงานวิจัยมีขอจํากัดในเรื่องของเวลาในการวิจัย ทําใหผูวิจัยเลือกศึกษาเฉพาะ
ชิ้นสวนหลักของโรงงานกรณีศึกษาซึ่งมีปริมาณของเสียเกิดขึ้นสูงสุด ดังนั้นงานวิจัยในอนาคตควร
จะศึกษาชิ้นสวนอื่น ๆที่มีลักษณะแตกตางออกไปเพื่อเปนขอมูลพื้นฐานในการจัดทํา FMEAให
อุตสาหกรรมยานยนตที่มีลักษณะกระบวนการผลิตเดียวกัน ซ่ึงจะสงผลใหอุตสาหกรรมยานยนตใน
ประเทศมีการพัฒนาทางดานคุณภาพ 

3.  การประยุกตใชเทคนิค FMEAมีขอจํากัดในการประเมินคา RPN เนื่องจากการให
คะแนนขึ้นกับผูทําการประเมินเปนสําคัญและสเกลในการประเมินที่ใช 1 ถึง 10 ตองอาศัย
ความสามารถของผูประเมินสูง คือ ผูประเมินตองมีความรู ประสบการณ และเที่ยงตรง ดังนั้น
งานวิจัยวิจัยในอนาคตควรพยายามลดขอจํากัดของ FMEA แบบดั้งเดิมเพื่อแกไขจุดออนในเรื่องการ
ประเมินคา RPN  

4.  ในงานวิจัยไดใหความสําคัญในเรื่องการลดของเสีย โดยสรางมาตรการตาง ๆ เพื่อลดคา 
RPN เชน เพิ่มมาตรการในการตรวจสอบ สรางระบบ Poka Yoke ฯลฯ โดยงานวิจัยไมไดคํานึงถึง
คาใชจายที่เกิดขึ้นในการสรางระบบ ดังนั้นงานวิจัยในอนาคตควรวิเคราะหคาใชจายที่เกิดขึ้นดวย 
 5.  งานวิจัยในอนาคตควรนําขอมูลท่ีไดจากการประยุกตใชเทคนิค FMEA สรางเปนระบบ
ฐานขอมูล เพื่อสรางเครือขายขอมูลในกลุมอุตสาหกรรมยานยนต 
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ภาคผนวก  ก 
ขอมูลปริมาณการผลิตและของเสยี 
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ตาราง  ก1 ขอมูลการผลิตชิ้นสวนและของเสียที่เกิดขึน้ตั้งแตเดือน มกราคม-ธันวาคม 2550 
 

A01 A02 A03 A04 A05 
เดือน 

ผลิต เสีย ผลิต เสีย ผลิต เสีย ผลิต เสีย ผลิต เสีย 
ม.ค. 19,430 1,650 10,040 170 30,340 330 6,510 130 47,840 340 
ก.พ. 13,250 790 8,350 130 34,860 310 2,000 30 46,000 150 
มี.ค. 19,910 870 10,810 190 32,460 510 12,180 220 51,730 310 
เม.ย. 14,810 660 10,710 550 45,630 690 6,210 130 48,020 400 
พ.ค. 20,410 1,530 9,360 220 33,600 680 1,200 30 34,030 140 
มิ.ย. 30,880 1,810 8,290 230 36,760 590 2,150 50 28,020 450 
ก.ค. 30,070 810 12,140 520 43,790 800 4,000 20 63,390 380 
ส.ค. 31,550 1,080 16,040 290 53,160 2,970 3,010 10 104,060 470 
ก.ย. 29,820 560 18,250 320 37,240 510 7,800 80 64,030 450 
ต.ค. 32,690 770 13,070 190 42,550 1,450 3,310 30 45,930 240 
พ.ย. 27,600 700 21,730 420 39,960 800 4,140 90 62,030 360 
ธ.ค. 10,100 600 7,450 100 36,730 120 1,000 10 38,040 180 
รวม 280,520 11,830 146,240 3,330 467,080 9,760 53,510 830 633,120 3,870 
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ตาราง  ก2 ขอมูลการผลิตชิ้นสวนและของเสียที่เกิดขึน้ตั้งแตเดือน มกราคม-เมษายน 2551 
 

A01 A02 A03 A04 A05 
เดือน 

ผลิต เสีย ผลิต เสีย ผลิต เสีย ผลิต เสีย ผลิต เสีย 
ม.ค. 19,562 65 61,540 80 62,510 130 7,035 13 58,640 160 
ก.พ. 14,052 29 64,610 60 52,160 80 3,465 7 63,890 180 
มี.ค. 22,150 16 8,420 0 38,550 20 12,500 2 41,420 70 
เม.ย. 18,850 6 2,520 0 48,690 10 6,750 1 31,290 40 
รวม 74,614 116 137,090 140 201,910 240 29,750 23 195,240 450 
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ตาราง  ก3  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นของชิ้นสวน A01 ตั้งแตเดือน มกราคม-ธันวาคม 2550  
 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย %

Dimension ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 87 5.2727 34 4.3037 10 1.1494 32 4.8484 30 1.9607 145 8.0110 15 1.8518 23 2.1296 40 7.1428 69 8.9610 55 7.8571 20 3.3333 560

เกดิฟองอากาศในแนวเชื่อม 275 16.6666 175 22.1518 205 23.5632 165 25.0000 255 16.6666 295 16.2983 175 21.6049 263 24.3518 87 15.5357 105 13.6363 95 13.5714 105 17.5000 2,200

แนวเชื่อมแหวงเวา 134 8.1212 35 4.4303 25 2.8735 15 2.2727 125 8.1699 185 10.2209 68 8.3950 10 0.9259 8 1.4285 12 1.5584 8 1.1428 5 0.8333 630

แนวเชื่อมไมราบเรียบ 297 18.0000 115 14.5569 183 21.0344 85 12.8787 287 18.7581 276 15.2486 140 17.2839 210 19.4444 85 15.1785 107 13.8956 85 12.1428 80 13.3333 1,950

เกดิเม็ดไฟจากการเชื่อม 228 13.8181 115 14.5569 136 15.6321 116 17.5757 132 8.8888 65 3.5911 35 4.3209 36 3.3333 54 9.6428 86 11.1688 67 9.5714 70 11.6666 1,140

Spot Nut กลับดาน 30 1.8181 20 2.5316 45 5.1724 40 6.0606 65 4.2483 80 4.4198 55 6.7901 70 6.4814 40 7.1428 20 2.5974 15 2.1428 10 1.6666 490

Tack ชิ้นงานไมติด 105 6.3636 70 8.8609 75 8.6206 55 8.3333 85 5.5555 145 8.0110 105 12.9629 160 14.8148 75 13.3928 80 10.3896 65 9.2857 60 10.0000 1,080

เชื่อมทะลุ 274 16.6060 105 13.2911 45 5.1724 30 4.5454 315 20.5882 366 20.2209 60 7.4074 65 6.0185 75 13.3928 115 14.9350 135 19.2857 105 17.5000 1,690

การซึมลึกแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 36 2.1818 5 0.6329 2 0.2298 1 0.1515 8 0.5228 0 0.0000 1 0.1234 20 1.8518 2 0.3571 19 2.4675 1 0.1428 5 0.8333 100

Spot Nut เอียง 90 5.4545 50 6.3291 70 8.0459 60 9.0909 115 7.5163 121 6.6850 79 9.7530 125 17.1296 40 7.1428 75 9.7402 95 13.5714 70 11.6666 990

Spot Pin Guide 8 0.4848 6 0.7594 4 0.4597 2 0.3030 5 0.3267 3 0.1657 2 0.2469 3 0.2777 0 0.0000 2 0.2597 2 0.2857 3 0.5000 40

ประกอบ Nut เอียง 11 0.6666 10 1.2658 10 1.1494 14 2.1212 18 1.1764 24 1.3259 10 1.2345 10 0.9259 9 1.6071 10 1.2987 12 1.7142 12 2.0000 150

ประกอบชิ้นสวนเอียง 75 4.5454 50 6.3291 60 6.8965 45 6.8181 90 5.8823 105 5.8011 65 8.0246 85 7.8703 45 8.0357 70 9.0909 65 9.2857 55 9.1666 810

1,563 95 756 96 860 99 628 95 1,500 98 1,665 92 795 98 1,057 100 520 93 701 91 645 92 580 97 11,270

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

รวม

ลักษณะของเสีย ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น
ม.ค

Appearance

Wrong Part

Function

รวม
ม.ีค. เม.ย. พ.ค.
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ตาราง  ก4  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นของชิ้นสวน A02 ตั้งแตเดือน มกราคม-ธันวาคม 2550 
 
ลักษณะของเสีย ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น ม.ค ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย %

Dimension ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 120 70.5882 90 69.2307 150 78.9473 440 80.0000 130 59.0909 110 47.8260 150 28.8461 130 44.8275 260 81.2500 110 57.8947 350 83.3333 80 80.0000 2,120

Wrong Part เชื่อมไมติด 10 5.8823 0 0.0000 20 10.5263 30 5.4545 20 9.0909 0 0.0000 360 69.2307 160 55.1724 30 9.3750 40 21.0526 10 2.3809 0 0.0000 680

การซึมลึกของแนวเชื่อม 10 5.8823 0 0.0000 10 5.2631 10 1.8181 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 10 3.1250 0 0.0000 0.0000 0 0.0000 40

Function ประกอบเยื้อง 30 17.6470 40 30.7692 10 5.2631 70 12.7272 70 31.8181 120 52.1739 10 1.9230 0 0.0000 20 6.2500 40 21.0526 60 14.2857 20 20.0000 490

170 100 130 100 190 100 550 100 220 100 230 100 520 100 290 100 320 100 190 100 420 100 100 100 3330รวม
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ตาราง  ก5  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นของชิ้นสวน A03 ตั้งแตเดือน มกราคม-ธันวาคม 2550 
 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย %

Dimension ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 10 3.0303 0 0.0000 160 31.3725 130 18.8406 160 23.5294 120 20.3390 0 0.0000 2,400 80.8081 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 80 66.6667 3,060

Miss Process Tackไมครบ 50 15.1515 0 0.0000 40 7.8431 20 2.8986 50 7.3529 10 1.6949 50 6.2500 20 0.6734 40 7.8431 10 0.6897 10 1.2500 20 16.6667 320

Wrong Part เชื่อมไมติด 70 21.2121 150 48.3871 110 21.5686 200 28.9855 0 0.0000 50 8.4746 180 22.5000 190 6.3973 100 19.6078 410 28.2759 310 38.7500 0 0.0000 1,770

Spotไมติด 110 33.3333 90 29.0323 80 15.6863 320 46.3768 370 54.4118 120 20.3390 160 20.0000 60 2.0202 150 29.4118 80 5.5172 40 5.0000 20 16.6667 1,600

Spotกลับดาน 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0

Function ประกอบเยื้อง 10 3.0303 20 6.4516 0 0.0000 20 2.8986 20 2.9412 80 13.5593 10 1.2500 40 1.3468 0 0.0000 30 2.0690 0 0.0000 0 0.0000 230

Tackไมตรงตําแหนง 80 24.2424 50 16.1290 120 23.5294 0.0000 80 11.7647 210 35.5932 400 50.0000 260 8.7542 220 43.1373 920 63.4483 440 55.0000 0 0.0000 2,780

330 100 310 100 510 100 690 100 680 100 590 100 800 100 2,970 100 510 100 1,450 100 800 100 120 100 9,760

รวม
มี.ค. เม.ย. พ.ค.

รวม

ลกัษณะของเสีย ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น
ม.ค ก.พ. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.
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ตาราง  ก6  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นของชิ้นสวน A04 ตั้งแตเดือน มกราคม-ธันวาคม 2550 
 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย %

Dimension ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 4 3.0769 2 6.6667 4 1.8182 7 5.3846 2 6.6667 1 2.0000 1 5.0000 0 0.0000 2 2.5000 1 3.3333 4 4.4444 2 20.0000 30

Appearance เกดิฟองอากาศในแนวเชื่อม 10 7.6923 5 16.6667 12 5.4545 11 8.4615 2 6.6667 5 10.0000 1 5.0000 2 20.0000 3 3.7500 9 30.0000 9 10.0000 1 10.0000 70

Miss Process เชื่อมไมครบ 43 33.0769 12 40.0000 63 28.6364 55 42.3077 8 26.6667 11 22.0000 4 20.0000 2 20.0000 11 13.7500 2 6.6667 8 8.8889 1 10.0000 220

Wrong Part เชื่อมทะลุ 56 43.0769 7 23.3333 91 41.3636 33 25.3846 13 43.3333 19 38.0000 10 50.0000 3 30.0000 39 48.7500 11 36.6667 54 60.0000 4 40.0000 340

การซึมลึกของแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 2 1.5385 1 3.3333 5 2.2727 8 6.1538 2 6.6667 3 6.0000 1 5.0000 1 10.0000 4 5.0000 3 10.0000 9 10.0000 1 10.0000 40

Function ประกอบ Nut เอียง 15 11.5385 3 10.0000 45 20.4545 16 12.3077 3 10.0000 11 22.0000 3 15.0000 2 20.0000 21 26.2500 4 13.3333 6 6.6667 1 10.0000 130

126 100 28 100 216 100 123 100 28 100 49 100 19 100 10 100 78 100 29 100 86 100 8 100 800

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

รวม

ลกัษณะของเสีย ลกัษณะของปญหาที่เกดิขึ้น
ม.ค

รวม
มี.ค. เม.ย. พ.ค.
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ตาราง  ก7  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นของชิ้นสวน A05 ตั้งแตเดือน มกราคม-ธันวาคม 2550 
 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % เสีย %

Dimension ความสูงปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน 10 2.9412 10 6.6667 20 6.4516 30 7.5000 40 28.5714 20 4.4444 20 5.2632 40 8.5106 20 4.4444 0 0.0000 40 11.1111 30 16.6667 280

Appearance เกดิครีบ 140 41.1765 50 33.3333 130 41.9355 160 40.0000 0 0.0000 210 46.6667 240 63.1579 180 38.2979 170 37.7778 110 45.8333 130 36.1111 40 22.2222 1,560

รอยขูด 170 50.0000 90 60.0000 120 38.7097 130 32.5000 100 71.4286 170 37.7778 110 28.9474 210 44.6809 190 42.2222 100 41.6667 180 50.0000 110 61.1111 1,680

ชิ้นงานเสียรูป 20 5.8824 0 0.0000 40 12.9032 80 20.0000 0 0.0000 50 11.1111 10 2.6316 40 8.5106 70 15.5556 30 12.5000 10 2.7778 0 0.0000 350

340 100 150 100 310 100 400 100 140 100 450 100 380 100 470 100 450 100 240 100 360 100 180 100 3870

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

รวม

ลักษณะของเสีย ลกัษณะของปญหาที่เกดิขึ้น
ม.ค

รวม
มี.ค. เม.ย. พ.ค.
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ตาราง  ก8  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นของชิ้นสวน A01 ตั้งแตเดือน มกราคม-เมษายน 2551 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
ลักษณะของเสีย ลักษณะของขอบกพรองเกิดขึ้น 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % 

Dimension 
ความยาวแนวเชื่อม 
ไมไดมาตรฐาน 

1 1.53846 1 3.44828 1 6.2500 1 16.6667 

 เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 11 16.9231 4 13.7931 2 12.5000 0 0 
 แนวเชื่อมแหวงเวา 3 4.61538 1 3.44828 2 12.5000 1 16.6667 
 แนวเชื่อมไมราบเรียบ 1 1.53846 1 3.44828 1 6.2500 1 16.6667 

Appearance 

 เกิดเม็ดไฟจากการเชื่อม 2 3.07692 0 0 1 6.2500 1 16.6667 

 Spot Nut กลับดาน 9 13.8462 6 20.6897 2 12.5000 0 0 
 Tack ชิ้นงานไมติด 1 1.53846 0 0 1 6.2500 1 16.6667 
 เชื่อมทะลุ 19 29.2308 8 27.5862 2 12.5000 0 0 Wrong Part 
การซึมลึกแนวเชื่อม 
ไมไดมาตรฐาน 

1 1.53846 
 

0 0 0 0 0 0 

Spot Nut เอียง 14 21.5385 7 24.1379 3 18.7500 0 0 

Spot Pin Guide 1 1.53846 0 0 0 0 0 0 
ประกอบ Nut เอียง 2 3.07692 1 3.44828 1 6.2500 1 16.6667 

Function 

ประกอบชิ้นสวนเอียง 0 0 0 0 0 0 0 0 

รวม 65 100 29 100 16 100 6 100 254 
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ตาราง  ก9  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นของชิ้นสวน A02 ตั้งแตเดือน มกราคม-เมษายน 2551 
 

ม.ค ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
ลักษณะของเสีย ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % 

Dimension ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

เชื่อมไมติด 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 
Wrong Part 

การซึมลึกของแนวเชื่อม 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

Function ประกอบเยื้อง 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

รวม 0 0 0 0 0 0 0 0 
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ตาราง  ก10  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึน้ของชิ้นสวน A03 ตั้งแตเดือน มกราคม-เมษายน 2551 
 

ม.ค ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
ลักษณะของเสีย ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % 

Dimension ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 30 23.0769 20 25.0000 10 50.0000 0 0.0000 

Miss Process ลืมTack 10 7.6923 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

เชื่อมไมติด 10 7.6923 10 12.5000 0 0.0000 0 0.0000 

Spotไมติด 40 30.7692 20 25.0000 10 50.0000 10 100.0000 Wrong Part 

Spotกลับดาน 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

ประกอบเยื้อง 10 7.6923 10 12.5000 0 0.0000 0 0.0000 
Function 

Tackไมตรงตําแหนง 30 23.0769 20 25.0000 0 0.0000 0 0.0000 

รวม 130 100 80 100 20 100 10 100 
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ตาราง  ก11  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึน้ของชิ้นสวน A04 ตั้งแตเดือน มกราคม-เมษายน 2551 
 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
ลักษณะของเสีย ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % 

Dimension ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

Appearance เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม 1 7.6923 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

Miss Process เชื่อมไมครบ 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

เชื่อมทะลุ 6 46.1538 4 57.1428 1 50.0000 1 100.0000 
Wrong Part 

การซึมลึกของแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 0 0.0000 

Function ประกอบ Nut เอียง 6 46.1538 3 42.8571 1 50.0000 0 0.0000 

รวม 13 100 7 100 2 100 1 100 

 
 
 
 
 
 
 
 257 



 258 

ตาราง  ก12  เปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึน้ของชิ้นสวน A05 ตั้งแตเดือน มกราคม-เมษายน 2551 
 

ม.ค ก.พ. มี.ค. เม.ย. 
ลักษณะของเสีย ลักษณะของปญหาที่เกิดขึ้น 

เสีย % เสีย % เสีย % เสีย % 

Dimension ความสูงปกชิ้นงานไมไดมาตรฐาน 50 25.0000 30 21.4286 10 14.2857 0 0.0000 

เกิดครีบ 60 30.0000 40 28.5714 20 28.5714 20 50.0000 

รอยขูด 60 30.0000 50 35.7143 40 57.1429 20 50.0000 Appearance 

ชิ้นงานเสียรูป 30 15.0000 20 14.2857 0 0.0000 0 0.0000 

รวม 200 100 140 100 70 100 40 100 
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ภาคผนวก  ข 
วิธีการปฏบิัติงาน 
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ตาราง  ข1  Work Instruction ชิ้นสวน A01 กระบวนการ Main Welding 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับท่ี ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานเช่ือม 1. ประกอบเยื้อง

2 พนักงานเช่ือม 2. ปฏิบัติงานขามกระบวนการ

3 พนักงานเช่ือม 3. การเดินลวดเช่ือม

4 พนักงานเช่ือม

5 พนักงานเช่ือม

6 พนักงานเช่ือม

7 พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

8 พนักงานเช่ือม

9 พนักงานเช่ือม

10 พนักงานเช่ือม

10.1 ช้ินงานตองไมมีเม็ดไฟจากการเชื่อม พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

11 พนักงานเช่ือม

ข้ันตอนและวิธีการทํางาน

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A01 กระบวนการ Main Welding

ช้ินสวน A01 แผนกท่ีรับผิดชอบ  ฝายเช่ือม

กระบวนการ Main Welding

ตรวจสอบการเช่ือม

ตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงาน

ตรวจสอบ  Jig  ในการประกอบ

นําช้ินงาน  A01-01  วางบน  Jig  ใหชนกับ  Stopper

นําช้ินงาน  A01-04  ประกบกับช้ินงาน  A01-01    

นําช้ินงาน  A01-02 ประกบกับช้ินงาน A01-01

นําช้ินงาน  A01-03 ประกบกับช้ินงาน A01-01

เปดสวิตททําการล็อคช้ินงานกับ  Jig

7.1 ตรวจสอบช้ินงานทุกตัวไมใหหลวมหรือช้ินงานเยื้อง

7.2 ทําการะบุตําแหนงท่ีทําการเช่ือม

ตรวจสอบตําแหนงในการเชื่อม

ทําการเช่ือมช้ินงานใหติดกัน  ณ  ตําแหนงในการเชื่อม

10.2 ช้ินงานจะตองไมเช่ือมทะลุ

ตรวจสอบคุณภาพตามใบตรวจสอบคุณภาพ

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง  
WI-MF-01-05 
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ตาราง  ข2  Work Instruction ชิ้นสวน A02 กระบวนการ Assembly 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานเชื่อม 1.ประกอบช้ินสวนไมครบ

2 พนักงานเชื่อม 2.ประกอบเยื้อง

3 พนักงานเชื่อม 3.เช่ือมไมครบ

พนักงานเชื่อม 4.ปฏิบัติขามกระบวนการ

พนักงานเชื่อม

พนักงานเชื่อม

พนักงานเชื่อม

4 พนักงานเชื่อม

5 พนักงานเชื่อม

6 พนักงานเชื่อม

7 พนักงานเชื่อม

8 พนักงานเชื่อม

WI-MF-01-01

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A02 กระบวนการ Assembly  

ช้ินสวน A02

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

ใบตรวจสอบคุณภาพ

3.1 ช้ินสวน  A02-01 จํานวน 1 ช้ิน

แผนกที่รับผิดชอบ   ฝายเช่ือม

กระบวนการ  Assembly

ข้ันตอนและวิธีการทํางาน

ทําความสะอาดและปรับฟต Stopper กอนข้ึนช้ินงาน

ตรวจสอบ จํานวนช้ินสวนที่ตองประกอบกอนทําการเช่ือมดังนี้

ปรับต้ังเครื่องจักรตามใบ OPD

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

  6. ผาคลมุศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง

เช่ือมช้ินงานเปนจุดๆ ช่ัวคราว

นําช้ินงานออกจากStopperอยางระมัดระวังไมใหเกิดรอยขูด

ตรวจสอบรอยเชื่อมของช้ินงานโดยตรวจสอบตาม 

3.2 ช้ินสวน A02-02  จํานวน 1 ช้ิน

3.3 ช้ินสวน A02-03  จํานวน 1 ช้ิน

3.4 ช้ินสวน Nut M8 จํานวน 1 ช้ิน

ทําการกําหนดตําแหนงเชือ่มของชิน้งานกอนโดยใช

ปากกาMarker

นํา ชิน้งาน วางบน Stopper 
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ตาราง  ข3  Work Instruction ชิ้นสวน A02 กระบวนการ Main Welding 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานเช่ือม 1.ประกอบช้ินสวนไมครบ

2 พนักงานเช่ือม 2.ประกอบเยื้อง

3 พนักงานเช่ือม 3.เช่ือมไมครบ

พนักงานเช่ือม 4.ปฏิบัติขามกระบวนการ

พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

4 พนักงานเช่ือม

5 พนักงานเช่ือม

6 พนักงานเช่ือม

WI-MF-01-02

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A02 กระบวนการ Main Welding

ช้ินสวน   A02

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

แผนกที่รับผิดชอบ  ฝายเช่ือม

กระบวนการ   Main Welding

ขั้นตอนและวิธีการทํางาน

ปรับตั้งเครื่องจักรตามใบOPD

ทําความสะอาด ช้ินงานกอนการเช่ือมโดยใชแปลงลวดขัด

ตรวจสอบ จํานวนช้ินสวน กอนทําการเช่ือมดังนี้

3.1 ช้ินสวน  A02-01 จํานวน 1 ช้ิน

3.2 ช้ินสวน A02-02  จํานวน 1 ช้ิน

3.3 ช้ินสวน A02-03  จํานวน 1 ช้ิน

3.4 ช้ินสวน Nut M8 จํานวน 1 ช้ิน

3.5 ดูใบกําหนดตําแหนงระยะการเชื่อม

นํา ช้ินงาน วางบน โตะเช่ือม

เช่ือมช้ินงานตามจุด ตางๆตามที่ไดกําหนดไว

ตรวจสอบรอยเช่ือมของช้ินงานโดยตรวจสอบตาม 

ใบตรวจสอบคุณภาพ

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง
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ตาราง  ข4  Work Instruction ชิ้นสวน A03 กระบวนการ Spot Nut M8 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานเช่ือม 1.Nutกลับดาน

2 พนักงานเช่ือม 2.ปฏิบัติงานขาม

3 พนักงานเช่ือม กระบวนการ

4 พนักงานเช่ือม 3.Spot Nut ไมติด

5 พนักงานเช่ือม

6 พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

7 พนักงานเช่ือม

8 พนักงานเช่ือม

9 พนักงานเช่ือม

10 พนักงานเช่ือม

11 พนักงานเช่ือม

WI-MF-01-01

ตรวจสอบคุณภาพตามใบตรวจสอบคุณภาพ

6.1 ตรวจสอบ  Nut ไมใหกลับดาน

เปดสวิตททําการล็อคช้ินงานกับ  Jig

ทําการ  Spot  Nut  M8  ใหติดกับช้ินงานท้ัง  2  ตัว

นําช้ินงานออกจาก Jig

ข้ันตอนและวิธีการทํางาน

ปรับแตงเครื่อง  Spot  ตามข้ันตอน  Spot

ทําความสะอาดหัว  Spot 

ทําการทดสอบ Spot

ตรวจสอบกอนการผลิต

นําช้ินงานวางบน  Jig

นํา  Nut วางบนช้ินงาน  2  ตัว

ตรวจสอบจุด  Spot ทุกจุด

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A03 กระบวนการ Spot Nut M8

ช้ินสวน 03

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

แผนกที่รับผิดชอบ  ฝายเช่ือม

กระบวนการ Spot Nut M8
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ตาราง  ข5  Work Instruction ชิ้นสวน A03 กระบวนการ Spot Washer 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานเชือ่ม 1.Washer กลับดาน

2 พนักงานเชือ่ม 2.ปฏิบัติงานขาม

3 พนักงานเชือ่ม กระบวนการ

4 พนักงานเชือ่ม 3.Spot Washer ไมติด

5 พนักงานเชือ่ม

6 พนักงานเชือ่ม

พนักงานเชือ่ม

พนักงานเชือ่ม

7 พนักงานเชือ่ม

8 พนักงานเชือ่ม

9 พนักงานเชือ่ม

10 พนักงานเชือ่ม

WI-MF-01-02

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A03 กระบวนการ Spot Washer

ช้ินสวน A03

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

ขั้นตอนและวิธีการทํางาน

แผนกที่รับผิดชอบ  ฝายเชือ่ม

กระบวนการ Spot Washer

ปรับเครื่อง  Spot    ตามขั้นตอนการ  Spot 

ทําความสะอาดหัว  Spot    และเชค็หัว  Spot 

ทําการทดลอง  Spot  

ตรวจสอบชิน้งานกอนการผลิต

นํา  Washer  วางบนชิน้งาน 

นําชิน้งานวางบนหัว  Spot  

6.1 ตรวจสอบ  Washer ไมใหกลับดาน

6.2 วาง   Washer  ใหขา   Washer  ตรงกันทุกจุด

เหยียบสวิตทท่ีแปนเหยียบ

เครื่อง  Spot   ทําการ  Spot Washer  กับชิน้งาน

รอใหหัว  Spot   ดันกลับ  นําชิน้งานออกจากหัว  Spot 

ตรวจสอบคุณภาพตามใบตรวจสอบคุณภาพ

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       
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ตาราง  ข6  Work Instruction ชิ้นสวน A03 กระบวนการ Assembly & Tack Welding 
 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานเช่ือม 1.ประกอบช้ินสวนไมครบ

2 พนักงานเช่ือม 2.ประกอบเยื้อง

3 พนักงานเช่ือม 3.Tack ไมครบ

4 พนักงานเช่ือม 4.ปฏิบัติงานขาม

พนักงานเช่ือม กระบวนการ

5 พนักงานเช่ือม

6 พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

7 พนักงานเช่ือม

8 พนักงานเช่ือม

9 พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

10 พนักงานเช่ือม

WI-MF-01-03

ทําการ  Tack ช้ินงานใหติดกัน  ณ  ตําแหนงในการ  Tack

ตรวจสอบ  Jig  ในการประกอบ

เปดสวิตททําการล็อคช้ินงานกับ  Jig

6.1 ตรวจสอบช้ินงานทุกตัวไมใหหลวมหรือช้ินงานเยื้อง

6.2 ทําการะบุตําแหนงที่ทําการ  Tack

นําช้ินงาน  A101  วางบน  Jig  ใหชนกับ  Sropper

นําช้ินงาน  A102  ประกบกับช้ินงาน   A101    

นําช้ินงาน  A104 จํานวน 2  ตัว ประกอบกับช้ินงาน   A101  

บน Jig  ใหตรงจุด

นําชิน้งานวางบนStopper โดยดูจากใบQ.Point ท่ีติดไวหนาสถานีงาน

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง

9.1 จะตองไมลืม  Tack จุดใดจุดหนึ่ง

9.2 เช็คตําแหนงในการ  Tack  ใหตรงจุด

ตรวจสอบคุณภาพตามใบตรวจสอบคุณภาพ

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A03 กระบวนการ Assemby&Tack Welding

ช้ินสวน A03

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

ขั้นตอนและวิธีการทํางาน

ตรวจสอบตําแหนงในการ  Tack

ตรวจสอบการ  Tack

แผนกที่รับผิดชอบ  ฝายเช่ือม

กระบวนการ Assemby&Tack Welding
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ตาราง  ข7  Work Instruction ชิ้นสวน A03 กระบวนการ Main Welding by Robot 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานเช่ือม 1.การปรับต้ังเครื่องจักร

พนักงานเช่ือม 2.ปฏิบัติงานขาม

2 พนักงานเช่ือม กระบวนการ

3 พนักงานเช่ือม 3.แนวเช่ือมไมครบ

4 พนักงานเช่ือม

5 พนักงานเช่ือม

6 พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

7 พนักงานเช่ือม

WI-MF-01-04

แผนกที่รับผิดชอบ  ฝายเช่ือม

กระบวนการ Main Welding by Robot

ขั้นตอนและวิธีการทํางาน

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A03 กระบวนการ Main Welding by Robot

ช้ินสวน A03

ปรับต้ังเครื่อง Robot Welding ตามขั้นตอนการ Main Welding

by Robot

ทําความสะอาด Jig และหัวเช่ือม Robot

นําช้ินงานที่ Tack มาวางลงที่ Jig เครื่อง Robot

กดสวิตทเครื่อง Robot ทํางานอัตโนมัติ

นําช้ินงานที่เช่ือมเสร็จออกจาก Jig

ตรวจสอบแนวเช่ือม

6.1 ความยาวแนวเชื่อม

6.2 ความสมบูรณแนวเช่ือม

ตรวจสอบช้ินงาน เพื่อสงข้ันตอนตอไป

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง
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ตาราง  ข8  Work Instruction ชิ้นสวน A04 กระบวนการ Assembly 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานเช่ือม 1.ประกอบช้ินสวนไมครบ

2 พนักงานเช่ือม 2.ประกอบเยื้อง

3 พนักงานเช่ือม 3.เช่ือมไมครบ

4 พนักงานเช่ือม 4.ปฏิบัติงานขาม

พนักงานเช่ือม กระบวนการ

5 พนักงานเช่ือม

6 พนักงานเช่ือม

7 ทําการเช่ือม Nut M8 ใหติดกับช้ินงาน A04-01 พนักงานเช่ือม

8 พนักงานเช่ือม

9 พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

พนักงานเช่ือม

10 พนักงานเช่ือม

ตรวจสอบตําแหนงในการเชื่อม

จากนั้นนําช้ินงาน A04-03 ประกอบกับช้ินงาน A04-01

ตรวจสอบการเช่ือม

นําช้ินงาน  A04-01  วางบน  Jig  ใหชนกับ  Sropper

นําช้ินงาน  A04-02  ประกบกับช้ินงาน   A04-01    

นํา Nut M8   จํานวน 1  ตัว ประกอบกับช้ินงาน   A04-01  

บน Jig  ใหตรงจุด

เปดสวิตททําการล็อคช้ินงานกับ  Jig

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง

อุปกรณปองกนัอันตรายสวนบุคคล

ตรวจสอบคุณภาพตามใบตรวจสอบคุณภาพ

9.1 ความยาวแนวเชื่อมตองไดขนาด

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A04 กระบวนการ Assembly

ช้ินสวน A04

ขั้นตอนและวิธีการทํางาน

แผนกที่รับผิดชอบ  ฝายเช่ือม

กระบวนการ Assembly

9.2 ตองเช่ือมครบทุกจุด

ตรวจสอบ  Jig  ในการประกอบ

 
WI-MF-01-05 
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ตาราง  ข9  Work Instruction ชิ้นสวน A05 กระบวนการ Form 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานขึ้นรูป 1.ใสงานกลับดาน

2 พนักงานขึ้นรูป 2.ไมชโลมน้ํามัน

3 พนักงานขึ้นรูป 3.ปฏิบัติขามกระบวน

การ

4 พนักงานขึ้นรูป 4.ลืมเปดลม  Cushion 

5 พนักงานขึ้นรูป Pin

6 พนักงานขึ้นรูป 5.วางไมชนStopper

7 พนักงานขึ้นรูป

8 พนักงานขึ้นรูป

9 พนักงานขึ้นรูป

10 พนักงานขึ้นรูป

11 พนักงานขึ้นรูป

12 พนักงานขึ้นรูป

WI-MF-01-01

กด Remote เดินเครื่องผลิตช้ินงานขั้นตอน Form

นําช้ินงานออกจากแมพิมพดยางระมัดระวังไมใหเกิดรอยขูด

ตรวจสอบรอยพับของช้ินงาน

ตรวจสอบคุณภาพตามใบตรวจสอบคุณภาพ 

แผนกที่รับผิดชอบ ฝายผลิต

กระบวนการ   Form

ข้ันตอนและวิธีการทํางาน

นํา Material วางบนแมพิมพใหชน StopperโดยดูจากใบQ-Point

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง

ทําการเปดลม  Cushion Pin 

ยกแมพิมพข้ันตอน Form วางบน Plate เครื่อง Press

ทําการยึดแมพิมพเขากับ Plate ดวยNut

ทําการทดลองขึ้นลงดูความสูงของDieกอนทําการข้ึนรูป

3.1 ตรวจสอบแรงดันกอนเริ่มกระบวนการ

พนักงานผลิตประจําเครื่องใชลมเปาทําความสะอาดแมพิมพ

ตรวจสอบ Material กอนทําการขึ้นรูป

ชโลมน้ํามันMaterial กอนวางบนแมพิมพ

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน A05 กระบวนการ   Form

ช้ินสวน A05

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล
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ตาราง  ข10  Work Instruction ชิ้นสวน A05 กระบวนการ Restrike&Pierce 
 

ผูอนุมัติ ผูทบทวน

รูปภาพ ลําดับที่ ผูปฏิบัติงาน ขอควรระวัง

1 พนักงานขึ้นรูป 1.ใสงานกลับดาน

2 พนักงานขึ้นรูป 2.ไมชโลมน้ํามัน

3 พนักงานขึ้นรูป 3.ปฏิบัติขามกระบวน

4 พนักงานขึ้นรูป การ

5 พนักงานขึ้นรูป 4.ลืมเปดลม  Cushion 

6 พนักงานขึ้นรูป Pin

6 พนักงานขึ้นรูป 5.วางไมชนStopper

7 พนักงานขึ้นรูป

8 พนักงานขึ้นรูป

9 พนักงานขึ้นรูป

10 พนกังานขึ้นรูป

11 พนักงานขึ้นรูป

WI-MF-01-02

  6. ผาคลุมศีรษะ   7. ปลอกแขนหนัง

  1. แวนตาครอบ     2. ผาปดจมูก          3. ถุงมือหนัง        4. เอี๊ยมหนัง          5. รองเทา Safety       

กด Remote เดินเครื่องผลิตช้ินงานขั้นตอน Restrike&Pierce

ยกแมพิมพข้ันตอน Restrike&Pierce วางบน Plate เครื่อง Press

ทําการยึกแมพิมพเขากับ Plate ดวยNut

ทําการทดลองขึ้นลงกอนทําการผลิต

พนักงานผลิตประจําเครื่องใชลมเปาทําความสะอาดแมพิมพ

ตรวจสอบ Matirial กอนทําการผลิต

ชโลมน้ํามันMaterial กอนวางบนแมพิมพ

นํา Matirial วางบนแมพิมพใหชน Stopper

ทําการเปดลม  Cushion Pin Restrike&Pierce

วิธีการปฏิบัติงาน Work Instruction ช้ินสวน  A05 กระบวนการ    Restrike&Pierce

ช้ินสวน  A05

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

แผนกที่รับผิดชอบ  ฝายผลิต

กระบวนการ    Restrike&Pierce

ขั้นตอนและวิธีการทํางาน

นําช้ินงานออกจากแมพิมพดยางระมัดระวังไมใหเกิดรอยขูด

ตรวจสอบรอยพับของช้ินงาน

ตรวจสอบคุณภาพตามใบตรวจสอบคุณภาพ 
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ภาคผนวก  ค 
ใบตรวจสอบคุณภาพ 
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ตารางที่  ค1  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A01 กระบวนการ Spot Nut Assembly 
 

ลําดับ รายการท่ีตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถี่ในการตรวจสอบ
(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

OK NG
≥ 1100 Kgf.cm 2 h/ครั้ง

เมือ่เปลื่ยนหัว Tip
2 ความสมบูรณของเกลียว ใช Bolt ขัน ขันได 2 h/ครั้ง OK NG
3 การแตงหัว Spot Tip ตะไบ 2 h/คร้ัง 2 h/ครั้ง OK NG
4 จํานวน Nut Spot นับจํานวน 2 ช้ิน ทุกตัว OK NG
5 ความสมบูรของ Nut สายตา Nut ไมเอียง ทุกตัว OK NG

Nut ไมกลับดาน ทุกตัว OK NG
6 ความสมบูรณของรอย Spot สายตา ไมแตกราว ทุกตัว OK NG

ไม Spot ผิดจุด ทุกตัว OK NG
ไมมรีอย ทุกตัว OK NG

7 แรงดันลม ดูเกจวัด 3.0 ± 0.5 Kg/cm² 2 h/ครั้ง
5 คากระแสเช่ือม ดูเกจวัด 12500 ± 300 A 2 h/ครั้ง
6 เวลาเชื่อม ดูเกจวัด 7 ± 3 Cycie 2 h/ครั้ง

จํานวนท่ีเสีย

การพิจารณา หมายล็อต
บันทึก ผูตรวจสอบ

1 การจับยึดของ Nut Spot ประแจ Torque

จํานวนท่ีผลิต จํานวนท่ีซอม กะ(Shift)

ผลการตรวจสอบ
(Inspection Result)

ใบตรวจสอบคุณภาพ
(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขชิ้นสวน :  A01 วันท่ี :
ช่ือขั้นตอน :  Spot Nut Assembly แผนกท่ีรับผิดชอบ :  ฝายเช่ือม

            FO-FM-01-01 
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ตารางที่  ค2  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A01 กระบวนการ Nut Assembly M8 
 

ลําดับ รายการท่ีตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถี่ในการตรวจสอบ
(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

OK NG
เม่ือเปลี่ยนหัว Tip

2 การขัดแตงหัว Spot Tip ตะไบ ทุก 2 ชม. ตามเวลาท่ีกําหนด
3 จํานวน Nut นับจํานวน 3  ช้ิน ทุกตัว OK NG
4 ความสมบูรณของ  Nut สายตา Sample part ประกอบถูกตําแหนง ทุกตัว OK NG

Nut ไมกลับดาน ทุกตัว OK NG
5 ความสมบูรณของรอยSpot สายตา Sample part ไมแตกราว ทุกตัว OK NG

ไม Spot ผิดจุด ทุกตัว OK NG
Spotใหติด ทุกตัว OK NG

6 คากระแสเชื่อม ดูมิเตอร 200 - 250 A 1 ครั้งกอนเริ่ม
7 คาแรงดัน ดูมิเตอร 18 - 22 V 1 ครั้งกอนเริ่ม
8 อัตราการไหลของ CO2 ดูเกจวัด 20 - 25 L/min 1 ครั้งกอนเริ่ม
9 ความเร็วในการเช่ือม ดูมิเตอร 5 m/min 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน
10 ระยะหางของการเชื่อม ดูมิเตอร 5 mm 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

จํานวนท่ีผลิต จํานวนท่ีเสีย
การพิจารณา หมายเลขล็อต
บันทึก ผูตรวจสอบ

ใบตรวจสอบคุณภาพ
(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A01 วันท่ี :

ช่ือข้ันตอน : Nut Assembly M8 แผนกท่ีรับผิดชอบ : เช่ือม

ผลการตรวจสอบ
(Inspection Result)

จํานวนท่ีซอม กะ (shift)

 
                                                                                                                                                         FO-MF-01-03 
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ตารางที่  ค3  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A01 กระบวนการ Main Assembly 
 

ลําดับ รายการที่ตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถี่ในการตรวจสอบ
(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

OK NG
ประกอบทุกตําแหนง ทุกตัว OK NG
ประกอบไมเยื้อง ทุกตัว OK NG

2 ความสมบูรณของแนวเช่ือม สายตา Sanple part ไมมีฟองอากาศ ทุกตัว OK NG
ไมเช่ือมผิดแนว ทุกตัว OK NG
ไมเช่ือมทะลุ ทุกตัว OK NG

3 คากระแสเชื่อม ดูมิเตอร 200-250 A 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน
4 คาแรงดันไฟฟา ดูมิเตอร 18-22 V 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน
5 อัตราการไหลของ Co2 ดูเกจวัด 15-25-L / min 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน
6 ความเร็วในการเช่ือม ดูมิเตอร 5 m/min 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน
7 ระยะหางของการเช่ือม ดูมิเตอร 5 mm 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

จํานวนท่ีผลิต จํานวนท่ีเสีย
การพิจารณา หมายเลขล็อต
บันทึก

ผลการตรวจสอบ
(Inspection Result)

จํานวนที่ซอม กะ (shift)

ผูตรวจสอบ

ใบตรวจสอบคุณภาพ
(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A01 วันที่ :
ช่ือข้ันตอน : Main  Assembly แผนกท่ีรับผิดชอบ : ฝายเช่ือม

 
                                                                                                                                                        FO-MF-01-04 
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ตารางที่  ค4  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A01 กระบวนการ Main Welding 
 

ลําดับ รายการท่ีตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถี่ในการตรวจสอบ
(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

OK NG
ประกอบถูกตําแหนง ทุกตัว OK NG
ประกอบ Nut ไมเอียง ทุกตัว OK NG

สายตา ไมเกิดฟองอากาศใน ทุกตัว OK NG
สายตา แนวเชื่อมไมแหวงเวา ทุกตัว OK NG
สายตา แนวเชื่อมตองราบเรียบ ทุกตัว OK NG

เวอรเนีย,บรรทัด ความยาวของแนวเชื่อม ทุกตัว OK NG
สายตา แนวเช่ือมไมทะลุ ทุกตัว OK NG
สายตา ไมเกิดเม็ดไฟ ทุกตัว OK NG

Macro Test การซึมลึกของแนว 1 ช้ิน/เดือน OK NG
3 คากระแสไฟการ ดูมิเตอร 200 - 250 A 1 คร้ังเม่ือเริ่มงาน
4 คาแรงดันไฟฟา ดูมิเตอร 18 - 22 V 1 คร้ังเม่ือเริ่มงาน
5 อัตราการไหลของ ดูเกจวัด 20 - 25 L/min 1 คร้ังเม่ือเริ่มงาน
6 ความเร็วในการ ดูมิเตอร 5 m/min 1 คร้ังเม่ือเริ่มงาน
7 ระยะหางของการ ดูมิเตอร 5 mm 1 คร้ังเม่ือเริ่มงาน

จํานวนท่ีเสีย
การพิจารณา หมายล็อต
บันทึก ผูตรวจสอบ

จํานวนท่ีผลิต จํานวนท่ีซอม กะ(Shift)

ผลการตรวจสอบ

1 ความสมบูรณของ

รูปราง

ใชสายตาตรวจตาม 

Sample Part
2 ความสมบูรณของ

แนวเช่ือม

(Inspection Result)

ใบตรวจสอบคุณภาพ
(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A01 วันท่ี :
ช่ือขั้นตอน : Main Welding แผนกท่ีรับผิดชอบ : ฝายเช่ือม

 
                      FO-MF-01-05 
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ตารางที่  ค5  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A02 กระบวนการ Assembly 
 

ลําดับ  รายการที่ตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน   ความถี่ในการตรวจสอบ  

(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

1 ความสมบูรณของรูปราง สายตาเทียบกับ ประกอบทุกตําแหนง ทุกตัว OK NG

Sample part

2 ความสมบูรณของแนวเช่ือม สายตาเทียบกับ เช่ือมใหติด ทุกตัว OK NG

Sample part ไมมีรอยแยก ทุกตัว OK NG

การเช่ือมติดของช้ินงาน ทุกตัว OK NG

ช้ินสวนไมละลาย ทุกตัว OK NG

3 จํานวน  Nut M8 นับจํานวน 1  ช้ิน ทุกตัว

4 คากระแสเช่ือม ดูมิเตอร 200-250 A 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

5 คาแรงดันไฟฟา ดูมิเตอร 18-22 V 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

6 อัตราการไหลของ Co2 ดูเกจวัด อัตราไหล15-25 L / min 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

7 ลักษณะภายนอก Stopper สายตา ไมสกปรก 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

ไมสึกหรอ 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

ไมหลวม 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

จํานวนที่ผลิต จํานวนที่เสีย จํานวนที่ซอม

การพิจารณา หมายเลขล็อต

บันทึก

ใบตรวจสอบคุณภาพ 

(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A02 วันท่ี :

ช่ือข้ันตอน : Assembly แผนกที่รับผิดชอบ : เช่ือม

ผลการตรวจสอบ

FO-MF-01-01

(Inspection Result)

กะ (shift)

ผูตรวจสอบ
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ตารางที่  ค6  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A02 กระบวนการ Main Welding 
 

ลําดับ รายการที่ตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน   ความถี่ในการตรวจสอบ  

(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

1 ความสมบูรณของรูปราง สายตาเทียบกับ ประกอบทุกตําแหนง ทุกตัว OK NG

Sample part

2 ความสมบูรณของแนวเชือ่ม สายตาเทียบกับ ควมยาวแนวเชือ่ม ทุกตัว OK NG

Sample part เชือ่มใหติด ทุกตัว OK NG

เชือ่มครบทุกแนว ทุกตัว OK NG

ไมมีรอยแตก ทุกตัว OK NG

ชิน้สวนไมละลาย ทุกตัว OK NG

3 คากระแสเชือ่ม ดูมิเตอร 200-250 A 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

4 คาแรงดันไฟฟา ดูมิเตอร 18-22 V 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

5 อัตราการไหลของ Co2 ดูเกจวัด 15-25-L / min 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

จํานวนที่ผลิต จํานวนที่เสีย

การพิจารณา หมายเลขล็อต

บันทึก

กะ (shift)

ผูตรวจสอบ

จํานวนที่ซอม

FO-MF-01-02

ใบตรวจสอบคุณภาพ

(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A02 วันท่ี :

(Inspection Result)

ช่ือข้ันตอน : Main Welding แผนกที่รับผิดชอบ : เชือ่ม

ผลการตรวจสอบ
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ตารางที่  ค7  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A03 กระบวนการ Spot Nut M8 
 

ลําดับ รายการที่ตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถี่ในการตรวจสอบ

(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

1 การรับแรงบิดของ Nut ประแจ Torque 750  Kgf. Cm. ตามเวลาที่กําหนด

เม่ือเปลี่ยนหัว Tip

2 การขัดแตงหัว Spot Tip กระดาษทราย ทุก 2 ชม. ตามเวลาที่กําหนด

3 จํานวน Nut นับจํานวน 2  ช้ิน ทุกตัว OK NG

4 ความสมบูรณของ  Nut สายตา Sample part ประกอบถูกตําแหนง ทุกตัว OK NG

Nut ไมกลับดาน ทุกตัว OK NG

5 ความสมบูรณของรอย  Spot สายตา Sample part ไมแตกราว ทุกตัว OK NG

ไม Spot ผิดจุด ทุกตัว OK NG

Spotใหติด ทุกตัว OK NG

1 แรงดันลม ดูเกจวัด 3.4 ± 0.5 Kg/cm2 ตามเวลาที่กําหนด

2 คากระแสเช่ือม ดูมิเตอร 13.5 ± 0.3 KA ตามเวลาที่กําหนด

3 เวลาเช่ือม ดูมิเตอร 8 ± 3 Cycle ตามเวลาที่กําหนด

จํานวนที่ผลิต จํานวนที่เสีย

การพิจารณา หมายเลขล็อต

บันทึก

(Inspection Result)

ช่ือข้ันตอน : Spot Nut M8 แผนกที่รับผิดชอบ : เช่ือม

ผลการตรวจสอบ

ใบตรวจสอบคุณภาพ

(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขชิ้นสวน : A03 วันที่ :

กะ (shift)

ผูตรวจสอบ

จํานวนที่ซอม

FO-MF-01-01
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ตารางที่  ค8  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A03 กระบวนการ Spot Washer 
 

ลําดับ  รายการที่ตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถ่ีในการตรวจสอบ  

(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

1 การจับยึดของรอย Spot สกัด ไมหลุด ตามเวลาที่กําหนด

2 การขัดแตงหัว  Spot ตะใบ ทุก  2  ชม. ตามเวลาที่กําหนด

3 จํานวน  Washer นับจํานวน 2  ช้ิน ทุกตัว OK NG

4 คาวมสมบูรณของรอย  Spot สายตา Sample part ไมแตกราว ทุกตัว OK NG

ไม Spot ผิดจุด ทุกตัว OK NG

Spot ใหติด ทุกตัว OK NG

Washer ไมใหกลับดาน ทุกตัว OK NG

1 แรงดันลม ดูเกจวัด 3.0 ± 0.5Kg/cm2 ตามเวลาที่กําหนด

2 คากระแสเช่ือม 1  (sw 01) ดูมิเตอร 17.5 ± 0.3 KA ตามเวลาที่กําหนด

3 เวลาเช่ือม 1 (sw 01) ดูมิเตอร 22 ± 3  Cycle ตามเวลาที่กําหนด

4 คากระแสเช่ือม  2 ดูมิเตอร 18.0 ± 0.3 KA ตามเวลาที่กําหนด

5 เวลาเช่ือม 2 ดูมิเตอร 25 ± 3  Cycle ตามเวลาที่กําหนด

จํานวนที่ผลิต จํานวนที่เสีย

การพิจารณา หมายเลขล็อต

บันทึก

FO-MF-01-02

(Inspection Result)

กะ (shift)

ผูตรวจสอบ

จํานวนที่ซอม

ใบตรวจสอบคุณภาพ

(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A03 วันที่ :

ช่ือข้ันตอน : Spot Washer แผนกที่รับผิดชอบ : เช่ือม

ผลการตรวจสอบ  
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ตารางที่ ค9  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A03 กระบวนการ Assembly &Tack Welding 
 

ลําดับ  รายการที่ตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถ่ีในการตรวจสอบ  

(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

1 จํานวนจุดSpot นับจํานวน 8  จุด ทุกตัว OK NG

2 ความสมบูรณของรูปราง สายตา Sanple part ประกอบทุกตําแหนง ทุกตัว OK NG

ประกอบไมเยื้อง ทุกตัว OK NG

3 ความสมบูรณของแนวเช่ือม สายตา Sanple part ไมมีฟองอากาศ ทุกตัว OK NG

ไมเช่ือมผิดแนว ทุกตัว OK NG

ไมเช่ือมทะลุ ทุกตัว OK NG

1 คากระแสเชื่อม ดูมิเตอร 200-250 A 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

2 คาแรงดันไฟฟา ดูมิเตอร 18-22 V 2 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

3 อัตราการไหลของ Co2 ดูเกจวัด 15-25-L / min 3 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

จํานวนที่ผลิต จํานวนที่เสีย

การพิจารณา หมายเลขล็อต

บันทึก

FO-MF-01-03

ผลการตรวจสอบ

กะ (shift)

ผูตรวจสอบ

จํานวนที่ซอม

(Inspection Result)

ช่ือขั้นตอน : Assembly&Tack Welding แผนกที่รับผิดชอบ : เช่ือม

ใบตรวจสอบคุณภาพ

(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A03 วันที่ :
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ตารางที่  ค10  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A03 กระบวนการ Main Welding by Robot 
 

ลําดับ  รายการที่ตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถ่ีในการตรวจสอบ  

(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

1 ความสมบูรณของรูปราง สายตา Sanple part ประกอบทุกตําแหนง ทุกตัว OK NG

2 ความสมบูรณของแนวเช่ือม สายตา Sanple part ควมยาวแนวเชื่อม ทุกตัว OK NG

เช่ือมใหติด ทุกตัว OK NG

เช่ือมครบทุกแนว ทุกตัว OK NG

1 คากระแสเช่ือม ดูมิเตอร 180-240 A 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

2 คาแรงดันไฟฟา ดูมิเตอร 18-22 V 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

3 อัตราการไหลของ Co2 ดูเกจวัด 15-25 ลิตรตอนาที 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

4 ความเร็วในการเช่ือม ดูมิเตอร 50 เมตรตอนาที 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

5 ระยะหางของการเช่ือม ดูมิเตอร 5 มิลลิเมตร 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

6 ความยาวแนวเช่ือม ดูมิเตอร 30, 30, 60, 40, 40, 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

60, 30, 30 มิลลิเมตร

จํานวนที่ผลิต จํานวนที่เสีย

การพิจารณา หมายเลขล็อต

บันทึก

FO-MF-01-04

(Inspection Result)

กะ (shift)

ผูตรวจสอบ

จํานวนที่ซอม

ช่ือข้ันตอน : Main Welding by Robot แผนกท่ีรับผิดชอบ :เช่ือม

ผลการตรวจสอบ

ใบตรวจสอบคุณภาพ

(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A100 วันที่ :
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ตารางที่  ค11  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A04 กระบวนการ Assembly 
 

ลําดบั รายการทีต่รวจเชค็ วธีิการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถ่ีในการตรวจสอบ 
(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

OK NG
1 ความสมบรูณของเกลียว ใช Plug gauge ขัน Plug gauge ขันได ตามเวลาทีกํ่าหนด OK NG
2 จํานวน Nut M8 นับจํานวน 1 ชิน้ ทกุตวั OK NG
3 ความสมบรูณของรูปราง สายตา Sample part ประกอบถูกตําแหนง ทกุตวั OK NG
10 คากระแสเชือ่ม ดมูิเตอร 200 - 250 A 1 คร้ังกอนเร่ิม
7 คาแรงดนัไฟฟา ดมูิเตอร 18 - 22 V 1 คร้ังกอนเร่ิม
8 อัตราการไหลของ CO2 ดเูกจวดั 20 - 25 L/min 1 คร้ังกอนเร่ิม

จํานวนท่ีผลิต จํานวนท่ีเสีย
การพิจารณา หมายเลขล็อต
บันทึก ผูตรวจสอบ

ใบตรวจสอบคุณภาพ
(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขชิ้นสวน : A04 วันท่ี :

ชื่อขั้นตอน :  Assembly แผนกท่ีรับผิดชอบ : เชือ่ม

ผลการตรวจสอบ
(Inspection Result)

จํานวนท่ีซอม กะ (shift)

 
          FO-MF-01-01         
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ตารางที่  ค12  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A04 กระบวนการ  Main Welding 
 

ลําดบั รายการทีต่รวจเชค็ วธีิการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถ่ีในการตรวจสอบ 
(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

OK NG
1 ความยาวแนวเชือ่ม เวอรเนีย ตามมาตรฐาน หัว,กลาง,ทาย OK NG
2 ความสมบรูณของแนวเชือ่ม สายตา Sample part ไมมีฟองอากาศ ทกุตวั OK NG

เชือ่มใหครบ ทกุตวั OK NG
ไมเชือ่มทะลุ ทกุตวั OK NG

Macro Test ความยาวของแนวเชือ่ม 1/เดอืน/คร้ัง OK NG
การซึมลึกของแนวเชือ่ม 1/เดอืน/คร้ัง OK NG

10 คากระแสเชือ่ม ดมูิเตอร 200 - 250 A 1 คร้ังกอนเร่ิมงาน
7 คาแรงดนัไฟฟา ดมูเิตอร 18 - 22 V 1 คร้ังกอนเร่ิมงาน
8 อัตราการไหลของ CO2 ดเูกจวดั 20 - 25 L/min 1 คร้ังกอนเร่ิมงาน

จํานวนท่ีผลิต จํานวนท่ีเสีย
การพิจารณา หมายเลขล็อต
บันทึก ผูตรวจสอบ

ใบตรวจสอบคุณภาพ
(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขชิ้นสวน : A04 วันท่ี :

ชื่อขั้นตอน :  Main Welding แผนกท่ีรับผิดชอบ : เชือ่ม

ผลการตรวจสอบ
(Inspection Result)

จํานวนท่ีซอม กะ (shift)

          FO-MF-01-02 
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ตารางที่  ค13  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A05 กระบวนการ  Form 
 

ลําดับ  รายการที่ตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถี่ในการตรวจสอบ  

(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

1 ความสมบูรณของรูปราง สายตา Sample part ไมเสียรูป ทุกตัว OK NG

ไมมีรอยขีดขวน ทุกตัว OK NG

ไมมีครีบสูง ทุกตัว OK NG

2 ความหนาของช้ินงาน วัดคาเวอรเนีย 2.0±0.17mm 3 ช้ิน/Lot

3 ความสูงแมพิมพ ดูมิเตอร 567.3±0.3 mm 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

4 ความสูง cushion ดูมิเตอร 418.0mm 1 ครั้งเม่ือเริ่มงาน

4 ความเร็วปม ดูมิเตอร ทดสอบขึ้นลงกอนเริ่มงาน

จํานวนที่ผลิต จํานวนที่เสีย

การพิจารณา หมายเลขล็อต

บันทึก

FO-MF-01-01

(Inspection Result)

กะ (shift)

ผูตรวจสอบ

จํานวนที่ซอม

ช่ือข้ันตอน :Form แผนกที่รับผิดชอบ :Press

ผลการตรวจสอบ 

ใบตรวจสอบคุณภาพ

(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขช้ินสวน : A05 วันที่ :
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ตารางที่  ค14  ใบตรวจสอบคุณภาพชิน้สวน A05 กระบวนการ  Restrike&Pierce 
 

ลําดับ  รายการท่ีตรวจเช็ค วิธีการตรวจสอบ  มาตรฐาน  ความถี่ ในการตรวจสอบ  

(Item) (Inspection Item) (Inspection Method) (Standard) (Ins.Frequency)

1 จํานวนรู นับจํานวน 12 รู ทกุตวั OK NG

2 ความสมบรูณของรูปราง สายตา Sample part ไมเสียรูป ทกุตวั OK NG

ไมมีรอยขีดขวน ทกุตวั OK NG

ไมมีครีบสูง ทกุตวั OK NG

3 ความสูงแมพิมพ ดมูิเตอร 719.4±0.3 mm 1 คร้ังเม่ือเร่ิมงาน

5 ความเร็วปม ดมูิเตอร ทดสอบขึ้นลงกอนเร่ิมงาน

จํานวนท่ีผลิต จํานวนท่ีเสีย

การพิจารณา หมายเลขล็อต

บันทึก

(Inspection Result)

ชื่อขั้นตอน : Restrike&Pierce แผนกท่ีรับผิดชอบ :Press

ผลการตรวจสอบ

ใบตรวจสอบคุณภาพ

(QUALITY CHECK SHEET)

หมายเลขชิ้นสวน : A05 วันท่ี :

กะ (shift)

ผูตรวจสอบ

จํานวนท่ีซอม

FO-MF-01-02
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ภาคผนวก  ง 
ใบ Q - Point 
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ตาราง  ง1  Q-Point ชิ้นสวน A01 
 

สิ่งทีเ่กิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

ชิ้นสวน A01 1.มีงานเสียสงลูกคา

2.เสียเวลาคัดแยก

3.ตนทุนการผลิตสูงขึ้น

การจัดการกับสิ่งทีเ่กิดขึ้น

1.ตรวจสอบแนวเชื่อม

2.ทําการคัดแยก

3.เชื่อมฟอกจุดที่ยุบตวั

ไมควรหยุดแนวเชื่อมทีช่ิ้นงานบอยครัง้ 

เพื่อลดปญหาเรือ่งแนวเชื่อมแหวงเวา

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ

เงื่อนไขการทํางาน

สถานทีป่ฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร วันที่

FO-MF-03-05

Q.Point
APPROVE CHECKED ISSUSE

เกิดรอยเชื่อมแหวงเวา แนวเชื่อมสมบูรณ
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ตาราง  ง1  (ตอ) 
 

สิ่งทีเ่กิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

การเดินแนวเชื่อมทีช่ิ้นงานของชิ้นสวน A01 1.เสียเวลาในการซอมงาน

2.เสียตนทุนในการผลิต

การจัดการกับสิ่งทีเ่กิดขึ้น

1.แยกชิ้นงานออก

2.สงแผนกซอม

ไมควรเดินแนวเชื่อมทีเ่รว็เกินไป 

เพื่อลดปญหาเรือ่งการเกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ

เงื่อนไขการทํางาน

Q.Point
APPROVE CHECKED ISSUSE

สถานทีป่ฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร วันที่

FO-MF-03-05

เกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม

 

287 



 288 

ตาราง  ง1  (ตอ) 
 

สิ่งทีเ่กิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

การเดินแนวเชื่อมทีช่ิ้นงานของชิ้นสวน A01 1.เสียเวลาในการซอมงาน

2.เสียตนทุนในการผลิต

การจัดการกับสิ่งทีเ่กิดขึ้น

1.แยกชิ้นงานออก

2.สงแผนกซอม

ไมควรเดินแนวเชื่อมทีเ่รว็เกินไป 

เพื่อลดปญหาเรือ่งการเกิดฟองอากาศในแนวเชื่อม

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ

เงื่อนไขการทํางาน

สถานทีป่ฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร วันที่

FO-MF-03-05

Q.Point
APPROVE CHECKED ISSUSE

แนวเชื่อมไมราบเรยีบ
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ตาราง  ง2  Q-Point ชิ้นสวน A02 
 

สิ่งที่เกิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

1.เสียเวลาในการซอมชิ้นงาน

2.ตนทุนการผลิตสูง

3.มีชิ้นงานเสียสงใหลูกคา

4.ความยาวแนวเชื่อมไมไดมาตรฐาน

การจัดการกับสิ่งที่เกิดขึ้น

1.ตรวจสอบความยาวแนวเชื่อม

2.แยกชิ้นงานออก

3.แกไขชิ้นงานทันที

4.ทําการผลิตชิ้นงานชิ้นตอไปดวยความ

รอบคอบ

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ

เงื่อนไขการทํางาน

สถานที่ปฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร

CHECKED

Q.Point
APPROVE

FO-MF-03-01 2/3/2551

ISSUSE

วันที่

 

ควรกําหนดตําแหนงระยะเชื่อม

กอนการปฏิบัติงานทุกครั้งเพื่อ

ใหไดชิ้นงานที่มีความยาวแนว

เชื่อมที่ไดมาตรฐาน
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ตาราง  ง3  Q-Point ชิ้นสวน A03 
 

สิ่งทีเ่กิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

ชิ้นสวน A03 ปญหา : วางชิ้นงานไมชน Stopper 1.เสียเวลาในการซอมชิ้นงาน

2.ตนทุนการผลิตสูง

3.มีชิ้นงานเสียสงใหลูกคา

การจัดการกับสิ่งทีเ่กิดขึ้น

1.หยุดการผลิต

2.แกไขชิ้นงานทันที

3.ทําการผลิตชิ้นงานชิ้นตอไปดวย

ความรอบคอบ

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ

เงื่อนไขการทํางาน

สถานทีป่ฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร วันที่

FO-MF-03-01

Q.Point
APPROVE CHECKED ISSUSE

วางชิ้นงานใหชน 

Stopper
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ตาราง  ง3  (ตอ) 
 

สิ่งทีเ่กิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

ชิ้นสวน A03  : การกําหนดตําแหนงการTack 1.เสียเวลาในการซอมชิ้นงาน

2.ตนทุนการผลิตสูง

3.มีชิ้นงานเสียสงใหลูกคา

การจัดการกับสิ่งทีเ่กิดขึ้น

1.หยุดการผลิต

2.แกไขชิ้นงานทันที

3.ทําการผลิตชิ้นงานชิ้นตอไปดวย

ความรอบคอบ

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ

เงื่อนไขการทํางาน

สถานทีป่ฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร วันที่
FO-MF-03-02

Q.Point
APPROVE CHECKED ISSUSE

ควรกําหนดตําแหนงการTackกอน
การปฏิบัติงานทกุครั้งเพือ่ใหได

ชิ้นงานทีT่ackไดตรงตามตําแหนงที่
ตองการ
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ตาราง  ง4  Q-Point ชิ้นสวน A04 
 

การ Mark จุด กอนปฏิบัติงาน สิ่งทีเ่กิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

1.เสียเวลาในการซอมงาน
2.เสียตนทุนในการผลิต

การจัดการกับสิ่งทีเ่กิดขึ้น

1.แยกชิ้นงานออก
2.สงแผนกซอม

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ
เงื่อนไขการทํางาน

Q.Point
APPROVE CHECKED ISSUSE

สถานทีป่ฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร วันที่
FO-MF-03-02

Mark จุดกอนเชื่อมทั้ง 20 จุด
ควร Mark จุด กอน

ปฏิบัตงิานทุกครัง้เพื่อ

ปองกันการลืมเชื่อม
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ตาราง  ง4  (ตอ) 
 

การกําหนดความยาวกอนเชื่อม สิ่งทีเ่กิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

1.เสียเวลาในการซอมงาน
2.เสียตนทุนในการผลิต

การจัดการกับสิ่งทีเ่กิดขึ้น

1.แยกชิ้นงานออก
2.สงแผนกซอม

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ
เงื่อนไขการทํางาน

สถานทีป่ฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร วันที่
FO-MF-03-02

Q.Point
APPROVE CHECKED ISSUSE

ควร Mark จุด กอนทําการเชื่อม

ทุกครัง้ เพื่อใหไดความยาวตาม

มาตรฐาน

 293 



 294 

ตาราง  ง5  Q-Point ชิ้นสวน A05 
 

สิ่งที่เกิดขึ้นถาไมปฎิบัติตาม

ปญหา : วางชิ้นงานไมชน Stopper 1.เสียเวลาในการซอมชิ้นงาน

2.ตนทุนการผลิตสูง

3.มีชิ้นงานเสียสงใหลูกคา

การจัดการกับสิ่งที่เกิดขึ้น

1.หยุดการผลิต

2.แกไขชิ้นงานทันที

3.ทําการผลิตชิ้นงานชิ้นตอไปดวยความ

รอบคอบ

ขั้นตอนการทํางาน จุดสําคัญของคุณภาพ

เงื่อนไขการทํางาน

สถานที่ปฏิบัติงาน : หมายเลขเอกสาร วันที่

FO-MF-03-01

Q.Point
APPROVE CHECKED ISSUSE

วางชิ้นงานชน วางชิ้นงานไมชน
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ภาคผนวก  จ 
ใบตรวจสอบเครื่องจักร 
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ตาราง จ1 ใบตรวจสอบคุณภาพเครื่องจักร  กระบวนการ Spot Nut M10 Assembly 
 

FO-MF-02-01 
 

ใบตรวจสอบเครื่องจักร (Spot Welding Machine Check Sheet) 

ชื่อกระบวนการ    Spot Nut M10 Assembly 
ผูตรวจสอบ                                                                        วันท่ี                              เวลา 

ลําดับ รายการที่ตรวจเช็ค มาตรฐาน วิธีการตรวจสอบ O.K. 

1 ตรวจเช็คความสะอาดของ
เครื่องจักร 

ไมมีฝุนมาก สายตา  

2 ตรวจเช็คตําแหนงของสวิทชเปด ทํางานปกต ิ ทดสอบ  
3 ตรวจเช็คตําแหนงของสวิทชปด ทํางานปกต ิ ทดสอบ  

4 ตรวจเช็คหวัเชือ่ม ไมมีรอยสึกกรอน สายตา  
5 ตรวจเช็คการทํางานของระบบน้ํา

หลอเย็น 
หัวเชื่อมไมรอน สัมผัส  

6 ตรวจเช็คสภาพสายลม ไมมีลมรั่ว สายตา,ฟงเสียง  
7 ระดับแรงดนัใชงาน 3-6 Mpa. สายตา  
8 ตรวจเช็คการทํางานของสวทิชเทา

เหยยีบ 
ไมชํารุดหรือตดิขัด สายตา,ทดสอบ  

9 ระดับน้ํามันหลอล่ืนในระบบลม 
(Oil No.32) 

อยูระดับสูงกวา 50% สายตา  

10 ตรวจเช็คแผนฉนวนกั้นสะเก็ดไฟ ไมแตกหรือชํารุด สายตา  
11 ชุดตรวจนับจดุเชื่อมชิ้นงาน ทํางานปกต ิ สายตา,ทดสอบ  
12 สายตัวนําไฟฟาทองแดง 2 ชิ้น ชํารุดไมเกิน 20% สายตา  
13 ตรวจสอบแวนตาไมใหมีเมด็ไฟ

ติดที่แวน 
ไมมีเม็ดไฟ สายตา  

อุปกรณปองกนัอันตรายสวนบุคคล 
1. แวนตาครอบ      2. ผาปดจมูก    3. ถุงมือหนัง      4. เอี๊ยมหนัง 

5. รองเทา Safety    6. ปลอกแขนหนัง 
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ตาราง จ2 ใบตรวจสอบแมพมิพประเภทขึน้รูป 
 
ลําดับที่ วิธีการแกไข

OK NG

1

2

3

4

5

6

7

8

9

ผูตรวจสอบ ผูอนุมัติ วันที่

FO-MF-04-01

ผลการตรวจสอบหัวขอตรวจสอบ

ผิวหนาของ Die อยูในสภาพที่สะอาด

หนา Slide ของ Die อยูในสภาพที่สะอาด และมีน้ํามันหลอลื่น ไมมีรอยรูดที่หนา Wear Plate

Balance Block อยูในสภาพยึดแนน และครบตามตําแหนง

Lifter (Hook) สําหรับยกแมพิมพไมมีรอยแตกราวหรือหักงอ

หนา Slide ทุกตัวไดทําการตรวจสอบความแนนของ Bolt ทุกตัว

Stroke End Block อยูครบในตําแหนงและยึดแนนตามที่กําหนด

Locator Gage สําหรับวางชิ้นงานอยูในตําแหนงที่ถูกตองและจํานวนครบและยึดแนน

ถาแมพิมพมีอุปกรณชวยการผลิต เชน อุปกรณลมตางๆ ใหตรวจสอบวาใชงานได

ตรวจสอบ Safety Bolt วามีครบในตําแหนงที่กําหนดและยึดแนน
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ตาราง จ3 ใบตรวจสอบแมพมิพประเภทตดัเจาะ 
 
ลําดับที่ วิธีการแกไข

OK NG

1

2

3

4

5

6

7

8

9 Lifter (Hook) สําหรับยกแมพิมพมีรอยแตกราว หรือหักงอ

10 หนา Slide ทุกตัวไดทําการตรวจสอบความแนนของ Bolt ทุกตัว

11 ตําแหนงยึด Pin Punch Bolt ทุกตัว ยึดแนนอยูเสมอ

12 รูดาย Scrap (เศษเหล็ก) อยูในสภาพดี ไมอุดตัน

13 Scrap Shut อยูในสภาพดี ไมบิดงอ

14 ตรวจสอบระบบอุปกรณชวยงาน เชน Lifter ยกงานที่ใชระบบลมวาอยูในสภาพที่ดี ทอลมไมมีรอยรั่ว

15 ตรวจสอบระบบ อุปกรณ Locator ที่ใชบังคับชิ้นงานวาอยูในสภาพที่ดี และยึดแนนในตําแหนงที่ถูกตอง (ถามี)

16

ผูตรวจสอบ ผูอนุมัติ วันที่

FO-MF-04-02

Spring หรือ Uretaine อยูในตําแหนงที่กําหนด และไมหักงอหรือแตกราว และครบจํานวนที่กําหนด

Guide Bush , Guide Post อยูในสภาพที่สะอาดไมมีเศษเหล็กติดคาง และมีน้ํามันหลอลื่นอยูเสมอ ไมแตกราว

ถาเปน Cam Die ใหตรวจสอบระบบการดึงกลับของ Cam (Cam Return) วาอยูในสภาพที่ยึดแนนและถูกตอง

Stroke End Block อยูครบในตําแหนงและยึดแนนตามที่กําหนด

Trim Line และ Pin Punch , Bush อยูในสภาพที่ดี ไมบิ่น , ไมแตกราว

Scrap Cutter อยูในตําแหนงที่ถูกตองตามจํานวน และยึดแนน อยูในสภาที่ดี ไมบิ่น ไมแตกราว

Safety Bolt , Retainer Bolt อยูในสภาพที่ยึดแนน และครบจํานวนตามตําแหนงที่กําหนด

ผลการตรวจสอบหัวขอตรวจสอบ

ผิวหนาของ Die อยูในสภาพที่สะอาด

หนา Slide ของ Die อยูในสภาพที่สะอาด และมีน้ํามันหลอลื่น ไมมีรอยรูดที่หนา Wear Plate
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ตาราง จ4 PMแมพิมพประเภทตัดเจาะ 
 
ลําดับที่ ระยะเวลาตรวจสอบ

1

2

3

4

5

6

7

8

9 Lifter (Hook) สําหรับยกแมพิมพมีรอยแตกราว หรือหักงอ

10 หนา Slide ทุกตัวไดทําการตรวจสอบความแนนของ Bolt ทุกตัว

11 ตําแหนงยึด Pin Punch Bolt ทุกตัว ยึดแนนอยูเสมอ

12 รูดาย Scrap (เศษเหล็ก) อยูในสภาพดี ไมอุดตัน

13 Scrap Shut อยูในสภาพดี ไมบิดงอ

14 ตรวจสอบระบบอุปกรณชวยงาน เชน Lifter ยกงานที่ใชระบบลมวาอยูในสภาพที่ดี ทอลมไมมีรอยรั่ว

15 ตรวจสอบระบบ อุปกรณ Locator ที่ใชบังคับชิ้นงานวาอยูในสภาพที่ดี และยึดแนนในตําแหนงที่ถูกตอง (ถามี)

16

FO-MF-05-02

Guide Bush , Guide Post อยูในสภาพที่สะอาดไมมีเศษเหล็กติดคาง และมีน้ํามันหลอลื่นอยูเสมอ ไมแตกราว

ถาเปน Cam Die ใหตรวจสอบระบบการดึงกลับของ Cam (Cam Return) วาอยูในสภาพที่ยึดแนนและถูกตอง

Stroke End Block อยูครบในตําแหนงและยึดแนนตามที่กําหนด

Trim Line และ Pin Punch , Bush อยูในสภาพที่ดี ไมบิ่น , ไมแตกราว

Scrap Cutter อยูในตําแหนงที่ถูกตองตามจํานวน และยึดแนน อยูในสภาที่ดี ไมบิ่น ไมแตกราว

Safety Bolt , Retainer Bolt อยูในสภาพที่ยึดแนน และครบจํานวนตามตําแหนงที่กําหนด

หัวขอตรวจสอบ

ผิวหนาของ Die อยูในสภาพที่สะอาด

หนา Slide ของ Die อยูในสภาพที่สะอาด และมีน้ํามันหลอลื่น ไมมีรอยรูดที่หนา Wear Plate

Spring หรือ Uretaine อยูในตําแหนงที่กําหนด และไมหักงอหรือแตกราว และครบจํานวนที่กําหนด
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ประวัติยอผูวิจัย 

 

ชื่อ นางสาวสุพัฒตรา เกษราพงศ 

วัน เดือน ปเกดิ วันที่ 9 มิถุนายน 2521 

สถานที่เกิด อําเภอสิชล จังหวัดนครศรีธรรมราช 

สถานที่อยูปจจุบัน บานเลขที่ 609/88 ซอยนวมนิทร 137 ถนนสุขาภิบาล 1 บึงกุม 
คลองกุม กรุงเทพมหานคร 10230 

ตําแหนงหนาที่การงานปจจบุัน อาจารย สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

สถานที่ทํางานปจจุบัน คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยศรีปทมุ วิทยาเขตบางเขน 

ประวัติการศกึษา 
พ.ศ. 2544 วศ.บ. จาก มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
พ.ศ. 2546 วศ.ม. จาก มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
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