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บทคดัย่อ 
งานวิจัย น้ี เ ป็นการประยุกต์ใช้เค ร่ืองมือคุณภาพในการ
ดาํเนินงานวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหา โดยเร่ิมจากขั้นตอนการ
นิยามปัญหา  เ ป็นการสํารวจสภาพปัจจุบันของโรงงาน
กรณี ศึกษา ซ่ึ งพบว่ากระบวนการ เ ช่ือมโครง เบาะ เ กิด
ขอ้บกพร่องและของเสียเป็นจาํนวนมาก ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงได้
ดาํเนินการเร่ือง การลดขอ้บกพร่องในกระบวนการเช่ือมโครง
เบาะรถยนตข์องช้ินงาน Frame Cush LH โดยมีวตัถุประสงค์
เพ่ือลดของเสียใหน้อ้ยกวา่ 1500 PPM หลงัจากนั้นจะเป็นการ
วดัสภาพปัญหาในปัจจุบนัของกระบวนการผลิตว่ามีปริมาณ
ของเสียและข้อบกพร่องมากน้อยเพียงใดเม่ือเทียบกับค่า
เป้าหมายท่ีตั้งไว ้รวมถึงการศึกษาระบบการวดัของพนกังานวา่
มีความสามารถเพียงพอในการตรวจสอบหรือไม่ แล้วจึง
ดาํเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาซ่ึงจะเป็นการระดม
สมองจากทีมผูเ้ช่ียวชาญโดยใช้ผงัก้างปลาร่วมกับเทคนิค 
FMEA ในการวิเคราะห์ปัญหา และจะพิจารณาแกไ้ขปรับปรุง
สาเหตุของข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสทาํให้เกิดของเสียเกินค่า
เป้าหมายท่ีกาํหนด โดยในขั้นตอนการปรับปรุงไดมี้การจดัทาํ
อุปกรณ์เพ่ิมเติมเพ่ือช่วยในการผลิต เช่น ติดตั้งท่อลมไล่เศษ
โลหะ  ติดตั้ง Sensor ท่ีหวั Feed ลวด   อบรมวิธีการปฏิบติังาน
ให้แก่พนักงาน ซ่ึงหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการแลว้ได้
จดัทาํแผนควบคุม(Control Plan) เพ่ือควบคุมและรักษา
มาตรฐานในการปฎิบัติงาน ผลจากการดาํเนินการดังกล่าว
พบวา่สามารถลดของเสียจาก 3299 PPM เหลือ 758 PPM ซ่ึง
สามารถบรรลุตามค่าเป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้ 
 
 
 

 
Abstract 
This research is applying quality tools for analyzing and 
solving problems. By starting with the first step of defining 
the problem, which is to examined the current state of the 
plant as a case study. It was founded that there was a failure 
in the welding process of the seat frame and it created many 
defects. Therefore this research looks into reducing failure in 
seat frame welding of Frame Cush LH work piece. The 
objective is to reduce defect to be below 1500 PPM, after that 
it is the measure of the manufacturing process for the current 
problem to determine the amount of defects and failures, and 
compared to the expected results. It’s also included the study 
of Measurement System Analysis of employees whether they 
have sufficient ability to analyze or not.  Then the next 
process is to analyze and finding the root cause of the 
problem by analysis from team of experts using Fish Bone 
Diagram and Failure Mode and Effect Analysis technique 
(FMEA), and using the results to amend the problem of 
failure that have possibilities to produced defects exceeding 
the set requirement.  The process of improvement will be 
using additional tools to assisted in production, such as 
installation of air duct for removing scrap metals, using 
sensor at the head of feed wire, and provided training section 
for employees. After the implementation of the new process 
there was to use of a control plan to control and maintain the 
standard of work. The results of the new operation show that 
it can reduce defects from 3299 PPM to 758 PPM, and which 
it exceed the expected target. 
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1.บทนํา 
สืบเน่ืองจากอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทยมีอตัราการ
เจริญเติบโตอยา่งมาก และมีผูผ้ลิตรถยนตห์ลายรายไดย้า้ยฐาน
การผลิตเขา้มาในประเทศไทยเพราะวา่ประเทศไทยมีศกัยภาพ
ในการผลิตช้ินส่วนท่ีมีคุณภาพอีกทั้งยงัมีทรัพยากรแรงงานท่ีมี
คุณภาพและมีราคาถูก  ดังนั้ น เ พ่ือ เ ป็นการรองรับการ
เจริญเติบโตของอุตสาหกรรมน้ี  ผู ้ประกอบการของไทย
จาํเป็นตอ้งมีการปรับตวัเพ่ือรองรับการขยายตวัและช่วงชิง
ส่วนแบ่งทางการตลาดทั้งจากผูผ้ลิตช้ินส่วนภายในประเทศเอง
และผู ้ผลิตช้ินส่วนจากต่างประเทศ  ซ่ึงปัจจัยหน่ึงในการ
พิจารณาก็คือเร่ืองของคุณภาพ ซ่ึงทางผูผ้ลิตรถยนตเ์องก็ไดมี้
การตั้ งเป้าหมายทางด้านคุณภาพไวเ้ป็นหัวข้อหน่ึงในการ
พิจารณาเพ่ือคดัเลือก Supplier ในการผลิตช้ินส่วนป้อนให้กบั
กระบวนการผลิตของตนเอง 

จากขอ้กาํหนดทางด้านคุณภาพของทางผูผ้ลิตรถยนต ์
ส่งผลให้ทาง Supplier จาํเป็นตอ้งกาํหนดเป้าหมายทางดา้น
คุณภาพเป็นหัวขอ้หน่ึงในการควบคุมให้ไดต้ามเป้าหมายท่ี
ลูกค้ากําหนด ดังนั้ นงานวิจัยน้ีจึงได้ประยุกต์ใช้เคร่ืองมือ
คุณภาพเช่น การวิเคราะห์สาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ (Failure Mode & Effect Analysis: FMEA) ร่วมกบั
ผงักา้งปลา (Cause and Effect Diagram) เพ่ือวิเคราะห์หา
สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตเพ่ือลดของ
เสียและขอ้บกพร่องให้อยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้ซ่ึงจะเป็นการ
ตอบสนองต่อความตอ้งการของลกูคา้ 

 
2.ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
2.1 งานวิจยัน้ีมีขั้นตอนการดาํเนินงานประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน 
ตามกรอบแนวคิดของ Six Sigma คือ DMAIC  เร่ิมจาก
ขั้นตอนการนิยามปัญหา โดยได้สํารวจสภาพปัจจุบันของ
โรงงานกรณีศึกษาและใช้แผนภูมิพาเรโตในการคัดเลือก
ปัญหาท่ีจะปรับปรุง และไดก้าํหนดเป้าหมายและขอบเขตของ
งานวิจยั ต่อมาในขั้นตอนการวดัเป็นการวดัสภาพปัจจุบนัของ
กระบวนการและวิเคราะห์ระบบการวดั(MSA) โดยการศึกษา
และประเมินความสามารถของระบบการวดัแบบขอ้มูบนับ
(Attribute Gage Study) หลงัจากนั้นเป็นขั้นตอนการวิเคราะห์

โดยไดใ้ชแ้นวคิด SIPOC Model ในการคดัเลือกกระบวนการท่ี
จะนาํมาปรับปรุงและไดใ้ชเ้ทคนิคการวิเคราะห์หาสาเหตุและ
ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ(FMEA) 
ร่วมกบัผงักา้งปลาเพื่อหาสาเหตุและขอ้บกพร่องโดยผ่านการ
ระดมสมองจากทีมผูเ้ช่ียวชาญ และดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ข
ปัญหาต่างๆในขั้นตอนการปรับปรุงแก้ไข[1]และขั้นตอน
สุดท้ายเป็นขั้นตอนการติดตามและควบคุม เพ่ือยืนยนัและ
รักษามาตรฐานหลงัการปรับปรุง 
 
2.2 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเช่น การลดของเสียของผลิตภณัฑค์อยลเ์ยน็
ในอุตสาหกรรมยานยนตโ์ดยการประยกุตใ์ชแ้นวทางของซิกซ์ 
ซิกม่า(DMAIC)[2] ซ่ึงเร่ิมจากการนิยามปัญหาโดยใชห้ลกัการ
พาเรโตในการคดัเลือกปัญหาท่ีจะปรับปรุงและในส่วนของ
การวดัสภาพปัญหาและการศึกษาระบบการวดัไดมี้งานวิจัย
เร่ืองการลดแม่แบบแกว้เสียในกระบวนการผลิตเลนส์พลาสติก
โดยใช้แนวคิดซิกซ์ ซิกมา[3]โดยได้ทาํการศึกษาวิเคราะห์
ระบบการวัดแบบข้อมู ล เ ชิ ง คุณลักษณะทํา ให้ทร าบ
ความสามารถของระบบการวดัของพนกังานวา่มีความสามารถ
เพียงพอในการตรวจสอบหรือไม่และในขั้นตอนการวิเคราะห์
ปัญหาไดมี้งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งมากมายไดน้าํเคร่ืองมือคุณภาพ
เช่น เทคนิค FMEA และผงักา้งปลามาช่วยในการวิเคราะห์เช่น
งานวิจยัเร่ืองการวิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนการข้ึน
รูปช้ินส่วนโครงร่างยานยนต์โดยเทคนิค FMEA[4] การ
วิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนกการผลิตกระจกนิรภยั
ดา้นขา้งสาํหรับรถยนต[์5] และการลดของเสียในกระบวนการ
ประกอบตูเ้ยน็ขั้นสุดทา้ย[6]เป็นตน้ ทาํใหส้ามารถวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาและแนวทางในการแกไ้ขปัญหาต่างๆไดเ้ป็น
อย่างดี และในงานวิจยัน้ีก็ไดใ้ชเ้ทคนิค FMEAมาช่วยในการ
วิเคราะห์เช่นกนัแต่แตกต่างจากงานวิจยัท่ีผ่านมาคือขอบเขต
ของงานวิจยัจะกวา้งข้ึนโดยครอบคลุมตั้งแต่กระบวนการรับ
ช้ินส่วนจนกระทัง่ผลิตเป็นช้ินงานสําเร็จรูป และในขั้นตอน
การคดัเลือกสาเหตุของปัญหาท่ีจะนาํมาปรับปรุงไดเ้พ่ิมการ
พิจารณาถึงความถ่ีหรือโอกาสในการเ กิดของเสียและ
ขอ้บกพร่องในแต่ละกระบวนการโดยจะเทียบเป็นสัดส่วนของ
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เสียท่ีมีโอกาสเกิดข้ีนเพ่ือใช้เป็นข้อมูลเปรียบเทียบในการ
พิจารณากาํหนดเกณฑ์ในการพิจารณาเลือกสาเหตุท่ีจะนาํมา
ปรับปรุง 
 
3.วธีิการดาํเนินงานวจิัย 
3.1 ขั้นตอนการนิยามปัญหา 
โดยเร่ิมตน้จากการศึกษากระบวนการผลิตและสาํรวจสภาพ 
ปัญหาในปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา  ซ่ึงจะนาํไปสู่การ
กาํหนดปัญหาท่ีจะปรับปรุง  การกาํหนดวตัถุประสงค์และ
เป้าหมายของงานวจิยั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 
3.1.1 ศึกษากระบวนการผลติ 
กระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต์ของโรงงานกรณีศึกษา
ประกอบดว้ยขั้นตอนต่าง ๆ 11 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ีคือ 1) 
ขั้นตอนการ Receive, 2) ขั้นตอน Incoming Inspection, 3) 
ขั้นตอน Storage 4) ขั้นตอน Spot Welding, 5) ขั้นตอน In 
process Inspection, 6) ขั้นตอน CO2 Welding, 7) ขั้นตอน 
Final Inspection, 8)ขั้นตอน Packing, 9) ขั้นตอน Storage, 10) 
ขั้นตอน Dock Audit และ 11) ขั้นตอน Delivery 
 
3.1.2 การจัดตั้งคณะทาํงาน 
ในการวิจัยค ร้ัง น้ี   ได้ดํา เ นินการจัดตั้ งคณะทํางานจาก
หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง เพ่ือเขา้ร่วมในการวิจยั  ซ่ึงประกอบดว้ย
ฝ่ายต่าง ๆ ดงัน้ี ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต, ฝ่ายควบคุมคุณภาพ, 
ฝ่ายผลิต, ฝ่ายพสัดุและฝ่ายซ่อมบาํรุง โดยผู ้เข้า ร่วมในการ
วจิยัคร้ังน้ีจะคดัเลือกจากผูท่ี้มีความเช่ียวชาญและประสบการณ์
ในการทาํงานตั้งแต่ 2 ปีข้ึนไป โดยมีหน้าท่ีในการช่วยระดม
สมอง คิด วิเคราะห์ เพ่ือหาสาเหตุและแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหาต่าง ๆ รวมถึงใหก้ารสนบัสนุนในการดาํเนินการวิจยัใน
คร้ังน้ี 
 
3.1.3 สํารวจสภาพปัญหาในปัจจุบัน 
ปัญหาในปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา คือ กระบวนการผลิต
ไม่สามารถทาํการผลิตช้ินงานให้ได้คุณภาพตามท่ีกาํหนด  
เน่ืองมาจากเกิดขอ้บกพร่อง (Failure) ต่างๆ ในกระบวนการ

ผลิต ส่งผลให้มีช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพเป็นจาํนวนมาก ตอ้งมี
การปรับแต่งให้ไดคุ้ณภาพก่อนส่งมอบให้ลูกคา้ ทาํให้บริษทั
ตอ้งสูญเสียเวลาและค่าใชจ่้ายในการดาํเนินการดงักล่าว ดงันั้น
จึงจาํเป็นตอ้งมีการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต เพ่ือ
ลดของเสียและขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตลง จากการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลจาํนวนคร้ังท่ีพบปัญหาท่ีได้รับเคลมจาก
ลกูคา้ตั้งแต่เดือน ม.ค.-ต.ค. 2553 สามารถสรุปลกัษณะของเสีย
ไดด้งัแผนภมิู 

รูปท่ี 1 แผนภมิูพาเรโตแสดงจาํนวนคร้ังการเกิดของเสียของ 
Frame Cush LH 
 
จากแผนภูมิพาเรโต พบวา่ลกัษณะของเสียท่ีพบมีอยูท่ ั้งหมด 8 
ลักษณะซ่ึงจากหลักการ  80:20 ของพาเรโตทําให้สามารถ
คดัเลือกลกัษณะของเสียท่ีจะนาํมาปรับปรุงแกไ้ขได ้5 ลกัษณะ
ดงัน้ีคือ 1) Plane Bracket เอียง 2) ความกวา้งไม่ไดม้าตรฐาน 
3) ระยะยดึสไลดไ์ม่ไดม้าตรฐาน 4) Reclineไม่เดง้ 5) ขนัBolt
ไม่สุด 

จากการศึกษากระบวนการผลิตและสภาพปัญหาใน
ปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาแล้วพบว่าเกิดของเสียใน
กระบวนการเช่ีอมโครงเบาะรถยนตเ์ป็นจาํนวนมาก  ดงันั้น
ทางผูว้ิจยัจึงไดก้าํหนดหัวขอ้ในการทาํวิจยัคือ การลดของเสีย
และขอ้บกพร่องในกระบวนการเช่ือมโครงเบาะรถยนต ์ โดยมี
วตัถุประสงค์เพ่ือลดของเสียและข้อบกพร่องของช้ินงาน 
Frame Cush LH ใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยกวา่ 1500 PPM 
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3.2 ขั้นตอนการวดั (Measure Phase) 
หลังจากท่ีได้ทําการนิยามปัญหาแล้ว ในขั้นตอนน้ีจะเป็น
ขั้นตอนการวดัสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาโดยจะเป็น
การสาํรวจขอ้มูลจาํนวนของเสียของช้ินงาน Frame Cush LH 
ท่ีได้รับแจ้งจากทางลูกคา้และท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือจะได้ทราบถึงสัดส่วนของเสียท่ี
เกิดข้ึนของช้ินงานดงักล่าวเม่ือเทียบกบัค่าเป้าหมายก่อนท่ีจะมี
การปรับปรุง ซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัรายละเอียดในตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี1 สัดส่วนของเสียก่อนการปรับปรุง (PPM) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย

(ช้ิน) (ช้ิน)

Plane bracket เอียงไม่ได้ระนาบ 200660 178 887.07

ความกว้างไม่ได้ STD. 200660 339 1689.4

ระยะยึดสไลด์ไม่ได้มาตรฐาน 200660 74 368.78

Recline ไม่เด้ง 200660 14 69.77

ขัน Bolt ไม่สุด 200660 57 284.06

Total 200660 662 3299.11

ลักษณะของเสีย PPM

 
 
หลังจากท่ีได้ทราบถึงปัญหาและจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึน
ก่อนท่ีจะมีการปรับปรุงแลว้ ขั้นตอนต่อไปจะเป็นการศึกษา
และวิ เคราะห์ระบบการวัด  ซ่ึ ง ก่อน ท่ีจะ เ ร่ิมป รับปรุง
กระบวนการ   จําเป็นต้องมีการตรวจสอบเคร่ืองมือหรือ
อุปกรณ์ในการทาํงานว่ามีความผิดปกติหรือไม่,พนักงานมี
ความสามารถเพียงพอในการตรวจสอบและใช้เคร่ืองมือวดั
หรือไม่ ซ่ึงจะเป็นการสร้างความมั่นใจว่าข้อมูลท่ีจะนํามา
วิเคราะห์ในกระบวนการต่อไป มีความถูกตอ้งและน่าเช่ือถือ   
และเน่ืองจากในการตรวจสอบช้ินงานของโรงงานกรณีศึกษาน้ี  
เป็นการตรวจสอบดว้ยสายตาท่ีมีการเปรียบเทียบกบัขอ้กาํหนด
เฉพาะ  ซ่ึงขอ้มูลท่ีได้จะเป็นขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะเป็นส่วน
ใหญ่  ดังนั้ นทางผู ้วิจัยจึงได้เลือกการศึกษาและประเมิน
ความสามารถของระบบการวดัแบบขอ้มูลนบั  (Attribute Gage 
Study) โดยผลการตรวจสอบความสามารถของระดบัการวดั
ของพนักงานตรวจสอบเป็นดงัน้ี เปอร์เซ็นตค์วามสามารถใน
การวดัซํ้ าของพนกังานเท่ากบั100%, เปอร์เซ็นตค์วามไม่ไบอสั

ขอ งพนัก ง าน เ ท่ า กับ 100%,  เ ป อ ร์ เ ซ็ นต์ป ร ะ สิท ธิ ผล
ความสามารถในการวดัซํ้ าของการตรวจสอบเท่ากับ 100% 
และเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ
เท่ากบั 100 % ดงันั้นความสามารถของกระบวนการวดัขอ้มูล
เชิงคุณลกัษณะในการทดสอบน้ีอยูใ่นเกณฑก์ารยอมรับได ้คือ 
100% 
 
3.3 ขั้นตอนการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 
จากการศึกษากระบวนการผลิตของกระบวนการเช่ือมโครง
เบาะรถยนต์ดงักล่าว ทางผูว้ิจยัและทีมผูเ้ช่ียวชาญไดร่้วมกนั
วิเคราะห์หาความสัมพนัธ์ของแต่ละกระบวนการว่าส่งผล
กระทบต่อปัญหาท่ีเกิดข้ึนหรือไม่เพ่ือคดัเลือกกระบวนการท่ี
จะนาํมาวิเคราะห์โดยใชแ้นวคิดตามกรอบ SIPOC Model 
หลงัจากนั้นก็ไดท้าํการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ในแต่ละกระบวนการโดยใชผ้งักา้งปลามาช่วยในการวิคราะห์
ร่วมกบัการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ(FMEA) เพ่ือ
ประเมินความรุนแรงของผลกระทบท่ี เ กิด ข้ึนในแต่ละ
กระบวนการและพิจารณาหาแนวทางในการแกไ้ขต่อไป ซ่ึง
จากการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์พบวา่มีกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง
ท่ีทําให้เกิดของเสียอยู่ 7 กระบวนการ คือ1) กระบวนการ 
Incoming Inspection 2) กระบวนการ Storage 3) กระบวนการ 
Spot welding 4.กระบวนการ In-process Inspection 5) 
กระบวนการ Co2 Welding 6) กระบวนการ Final Inspection 
7) กระบวนการ Packing ซ่ึงในแต่ละกระบวนการเกิด
ขอ้บกพร่องดงัน้ี 
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ตารางท่ี 2 ลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีพบในแต่ละกระบวนการ 

Incoming Inspection -ชิ้นสว่นจากผูรั้บจ้างชว่งไมไ่ด้คณุภาพ

หลุดเข้าสูก่ระบวนการผลิต

Storage -ภาชนะบรรจุชาํรุด

Spot Welding -Spot Nut ไมร่ว่มศูนยก์ลางรูเจาะชิ้นงาน

-มีสะเกด็เชื่อมติดท่ีรู Nut ทําให้ขัน bolt ไมสุ่ด

Inprocess Inspection -ชิ้นสว่นไมไ่ด้คณุภาพผา่นการตรวจ

สอบเข้าสูก่ระบวนการถัดไป

CO2 Welding -Plane Bracket เอียง

-ความกวา้งโครงเบาะไมไ่ด้มาตรฐาน

-ระยะยึดสไลด์ไมไ่ด้มาตรฐาน

-Recline ไมเ่ด้ง

Final Inspection -ชิ้นงานโครงเบาะไมไ่ด้คณุภาพผา่นการ

ตรวจสอบเข้าสูก่ระบวนการถัดไป

Packing -ชิ้นงานชาํรุด เสียหาย จากการบรรจุ

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง

 
 
หลังจากท่ีได้ทราบข้อบกพร่องท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนในแต่ละ
กระบวนการซ่ึงส่งผลทาํใหเ้กิดของเสียข้ึนแลว้  ทางผูว้ิจยัและ
ทีมผูเ้ช่ียวชาญไดร่้วมกนัระดมความคิดโดยใชผ้งักา้งปลาหรือ
ผงัแสดงเหตุและผล[7] เพ่ือหาสาเหตุของขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน  
โดยพิจารณาแยกสาเหตุของปัญหาออกเป็น 5 หัวขอ้หลกั คือ 
1)สาเหตุท่ีเกิดจากพนักงาน(Man) 2)สาเหตุท่ีเกิดจาก
เคร่ืองจกัร(Machine) 3)สาเหตุท่ีเกิดจากวตัถุดิบ(Material) 4)
สาเหตุท่ีเกิดจากวิธีการทาํงาน(Method) 5)สาเหตุท่ีเกิดจาก
สภาพแวดล้อมในกระบวนการผลิต(Environment)  แสดง
ตวัอยา่งดงัรูปท่ี 2 และสามารถสรุปสาเหตุการเกิดขอ้บกพร่อง
ในแต่ละกระบวนการดงัตารางท่ี 3 ซ่ึงจะนาํไปสู่การวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต
ต่อไป 
 

 
รูปท่ี2 ผงักา้งปลาแสดงการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 
ตารางท่ี 3 สรุปสาเหตุการเกิดขอ้บกพร่องท่ีจะทาํการแกไ้ข 

ช้ินส่วนจากผู้ รับจ้างช่วงไม่ได้ -ช้ินส่วนจากผู้ รับจ้างช่วงไม่ได้คุณภาพ

คุณภาพหลุดเข้าสู่กระบวนการผลิต -พนักงานใช้เคร่ืองมอืวัดไม่ถูกต้อง

ภาชนะบรรจุชํารุด -พนักงานใส่ช้ินงานลงในภาชนะบรรจุ

ไม่เหมาะสม

-พนักงานเคล่ือนย้ายและจัดเก็บภาชนะ

บรรจุไม่เหมาะสม

Spot Nut ไม่ร่วมศูนย์กับช้ินงาน -หัว Tip Spot สึก

มสีะเก็ดเช่ือมติดที่รู Nut -พนักงานไม่ทําความสะอาดหัว Tip 

ช้ินส่วนไม่ได้คุณภาพผ่านการ -พนักงานไม่ตรวจสอบช้ินงานตามที่

ตรวจสอบเข้าสู่กระบวนการถัดไป กําหนด

-หัวข้อการตรวจสอบไม่ครอบคลุม

Plane Bracket เอียง -พนักงานวางช้ินงานไม่แนบ Jig เน่ือง

จากมเีศษโลหะติดที่ Jig

-กระบอกลมแต่ละตัวทํางานไม่สัมพันธ์

กันทําให้ปลดล็อคไม่พร้อมกัน

ลักษณะของเสีย/ข้อบกพร่อง สาเหตุ
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ตารางท่ี3(ต่อ) สรุปสาเหตุการเกิดขอ้บกพร่องท่ีจะทาํการแกไ้ข 

ความกว้างของโครงเบาะไม่ได้ -เคร่ืองเช่ือมหยุดขณะทําการเช่ือมเน่ือง

มาตรฐาน จากลวดเช่ือมหมด

-Clamp Lock ไม่กดล็อคช้ินงานเน่ือง

จากแรงดันลมตก

ระยะยึดสไลด์ไม่ได้มาตรฐาน -ระยะห่างระหว่าง locator pin ของ Jig 

Welding ไม่ได้มาตรฐาน

Recline ไม่เด้ง -พนักงานวางช้ินงานไม่แนบ Jig เน่ือง

จากมเีศษโลหะติดที่ Jig

-Clamp Lock ไม่กดล็อคช้ินงานเน่ือง

จากแรงดันลมตก

ช้ินงานไม่ได้คุณภาพผ่านการตรวจ -หัวข้อการตรวจสอบไม่ครอบคลุม

สอบเข้าสู่กระบวนการถัดไป -Checking Fixture C/F ไม่สามารถ

ตรวจจับความผิดปกติได้

ช้ินงานชํารุด เสียหาย จากการ -พนักงานเคล่ือนย้ายช้ินงานโดยไม่

บรรจุ ระมดัระวัง

-ภาชนะบรรจุออกแบบไม่เหมาะสมไม่มี

แกนป้องกันกระแทก

ลักษณะของเสีย/ข้อบกพร่อง สาเหตุ

 
 

การวิ เคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้าน
กระบวนการผลิต(FMEA) เป็นเทคนิคหรือกระบวนการท่ีสร้าง
ข้ึนเพ่ือวิเคราะห์กิจกรรมในด้านการพัฒนาการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต  ซ่ึ งทางผู ้วิ จัยและทีม
ผูเ้ช่ียวชาญไดร่้วมกนัสรุปลกัษณะขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในแต่
ละกระบวนการและกาํหนดระดบัความรุนแรงของผลกระทบ
ท่ีเกิดข้ึน (Severity) จากนั้นจึงไดร่้วมกนัระดมสมองคน้หา
สาเหตุท่ีเกิดข้ึนโดยใชผ้งักา้งปลา แลว้ให้คะแนนความถ่ีหรือ
โอกาสการเกิด (Occurrence) โดยการประเมินจากประวติัเดิม, 
ประสบการณ์ของการผลิตผลิตภณัฑ์นั้นๆ หรือผลิตภณัฑ์ท่ีมี
ลักษณะใกล้เคียง  และสุดท้ายจะเป็นการพิจารณาถึงการ
ควบคุมในปัจจุบนัของแต่ละกระบวนการว่ามีการดาํเนินการ
อย่างไร  หรือมีวิธีการในการตรวจจับลักษณะของเสียและ
ขอ้บกพร่องอยา่งไร  และประเมินคะแนนความสามารถในการ
ตรวจพบ(Detection) ซ่ึงในแต่ละหัวขอ้จะประเมินคะแนนโดย
ใช้สเกล 1-10  ในส่วนของการประเมินคะแนนความถ่ีหรือ
โอกาสในการเกิดของเสียและข้อบกพร่องนั้ นจะเป็นการ

ประเมินเปรียบเทียบเป็นสัดส่วนของเสียท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนเพ่ือ
ใช้เป็นข้อมูลในการพิจารณากาํหนดเกณฑ์ในการคัดเลือก
สาเหตุของของเสียและขอ้บกพร่องท่ีจะนาํไปแกไ้ขโดยเทียบ
กบัค่าเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษาท่ีกาํหนดใหมี้ของเสียไม่
เกิน 1500 PPM ซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 

ตารางท่ี 4 ความถ่ีหรือโอกาสท่ีเกิดความลม้เหลว 
ความถี่หรือโอกาส ระดับคะแนน

ที่เกิดความล้มเหลว (Occurrence)

-ช้ินส่วนจากผู้ รับจ้างช่วงไม่ได้คุณภาพ 3269.6 PPM 6

-พนักงานใช้เคร่ืองมอืวัดไม่ถูกต้อง 1845.4 PPM 6

-พนักงานใส่ช้ินงานลงในภาชนะบรรจุ 1184.6 PPM 6

ไม่เหมาะสม

-พนักงานเคล่ือนย้ายและจัดเก็บภาชนะ 4738.6 PPM 6

บรรจุไม่เหมาะสม

-หัว Tip Spot สึก 1838.9 PPM 6

-พนักงานไม่ทําความสะอาดหัว Tip 1393.7 PPM 6

-พนักงานไม่ตรวจสอบช้ินงานตามที่ 9291.7 PPM 7

กําหนด

-หัวข้อการตรวจสอบไม่ครอบคลุม 1180.8 PPM 6

-พนักงานวางช้ินงานไม่แนบ Jig เน่ือง 9756.1 PPM 7

จากมเีศษโลหะติดที่ Jig

-กระบอกลมแต่ละตัวทํางานไม่สัมพันธ์ 7897.8 PPM 7

กันทําให้ปลดล็อคไม่พร้อมกัน

-เคร่ืองเช่ือมหยุดขณะทําการเช่ือมเน่ือง 1277.6 PPM 6

จากลวดเช่ือมหมด

-Clamp Lock ไม่กดล็อคช้ินงานเน่ือง 200000 PPM 10

จากแรงดันลมตก

-ระยะห่างระหว่าง locator pin ของ Jig 5691.1 PPM 7

Welding ไม่ได้มาตรฐาน

-พนักงานวางช้ินงานไม่แนบ Jig เน่ือง 10801.4 PPM 7

จากมเีศษโลหะติดที่ Jig

-Clamp Lock ไม่กดล็อคช้ินงานเน่ือง 200000 PPM 10

จากแรงดันลมตก

-หัวข้อการตรวจสอบไม่ครอบคลุม 8594.6 PPM 7

-Checking Fixture C/F ไม่สามารถ 3600 PPM 6

ตรวจจับความผิดปกติได้

-พนักงานเคล่ือนย้ายช้ินงานโดยไม่ 888.9 PPM 5

ระมดัระวัง

-ภาชนะบรรจุออกแบบไม่เหมาะสมไม่มี 888.9 PPM 5

แกนป้องกันกระแทก

สาเหตุ

 



วศิวกรรมสารฉบบัวจิยัและพฒันา ปีท่ี 23 ฉบบัท่ี 1 พ.ศ. 2555               RESEARCH AND DEVELOPMENT JOURNAL VOLUME 23 NO.1, 2012 

90 

 

หลงัจากทีมผูเ้ช่ียวชาญไดท้ราบถึงระดบัความรุนแรง ความถ่ี
ในการเกิดของเสียและขอ้บกพร่อง และความสามารถในการ
ตรวจจบัของเสียและขอ้บกพร่องแลว้  จึงไดน้าํค่าท่ีไดท้ั้งหมด
มาคาํนวณหาค่าตวัเลขแสดงค่าความเส่ียงช้ีนาํ (RPN: Risk 
Priority Number) เพ่ือใชเ้ป็นขอ้มูลในการพิจารณาร่วมกบั
โอกาสเกิดความลม้เหลวในแต่ละกระบวนการเพ่ือกาํหนด
เกณฑ์ในการปรับปรุงเพ่ือลดของเสียและขอ้บกพร่องต่อไป 
ซ่ึงค่า Risk Priority Number (RPN) คาํนวณไดจ้ากสูตร 
 

RPN = S x O x D              (1) 
 

3.4 ขั้นตอนการปรับปรุงแก้ไขปัญหา (Improve Phase) 
จากการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบของ
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบว่าปัญหาของเสีย
และขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการเกิดจากหลาย
สาเหตุดว้ยกนั  ดงันั้นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขเพ่ือลด
สาเหตุของการเกิดของเสียและขอ้บกพร่องนั้น  ทางผูว้ิจยัและ
ทีมผูเ้ช่ียวชาญจึงได้ร่วมกันสรุปแนวทางการปรับปรุงและ
แกไ้ข   โดยคดัเลือกสาเหตุท่ีจะนาํมาแกไ้ขจากค่าโอกาสใน
การเกิดความลม้เหลวในแต่ละสาเหตุท่ีเกิน 1500 PPM ซ่ึงเป็น
ค่าเป้าหมายในการลดของเสียของโรงงานกรณีศึกษาร่วมกบั
การพิจารณาถึงระดบัความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดข้ึนใน
การปรับปรุงแกไ้ข ซ่ึงสามารถสรุปแนวทางการปรับปรุงและ
แกไ้ขดงัน้ีคือ จดัทาํแผนการ Audit Supplier, จดัทาํคู่มือและ
อบรมการใชเ้คร่ืองมือวดั, ติดตั้ง Counter นบัจาํนวนช้ินงานท่ี
ผลิตและกาํหนดความถ่ีในการทาํความสะอาดหวั Tip Spot ให้
ชดัเจน, ติดตั้งท่อลมไล่เศษโลหะอตัโนมติั, ติดตั้ง Sensor ท่ีหวั 
Feed ลวดเช่ือม, ติดตั้ง Monitor แสดงระดบัของแรงดนัและ
เตือนเม่ือแรงดันลมตก, อบรมสร้างจิตสํานึกในการทาํงาน
ใหก้บัพนกังาน ดงัรายละเอียดตามตารางท่ี5 
 
ตารางท่ี5 แนวทางการแกไ้ขของแต่ละสาเหตุ 

-ช้ินส่วนจากผู้ รับจ้างช่วงไม่ได้คุณภาพ Audit Supplier

-พนักงานใช้เคร่ืองมอืวัดไม่ถูกต้อง จําทําคู่มอืการใช้เคร่ืองมอืวัด

สาเหตุ การแก้ไข

 

ตารางท่ี5(ต่อ) แนวทางการแกไ้ขของแต่ละสาเหตุ 

-พนักงานโยนช้ินงานลงในภาชนะบรรจุ อบรมสร้างจิตสํานึกในการทํางาน

-เคล่ือนย้ายภาชนะบรรจุไม่เหมาะสม อบรมสร้างจิตสํานึกในการทํางาน

-หัว Tip Spot สึก ติดต้ัง Counter นับจํานวนที่ผลิตและ

กําหนดให้ทําความสะอาดทุก 200 Shot

-พนักงานไม่ทําความสะอาดหัว Tip Spot ติดต้ัง Counter นับจํานวนที่ผลิตและ

กําหนดให้ทําความสะอาดทุก 200 Shot

-พนักงานไม่ตรวจสอบช้ินงานตามที่กําหนด กําหนดให้หัวหน้าสุ่มการทํางาน

-หัวข้อการตรวจสอบไม่ครอบคลุม เพิ่มหัวข้อการตรวจสอบ

-พนักงานวางช้ินงานไม่แนบ Jig เน่ืองจากมี ติดต้ังท่อลมไล่เศษโลหะอัตโนมติั

เศษโลหะติดที่ Jig

-กระบอกลมแต่ละตัวทํางานไม่สัมพันธ์กัน ปรับต้ังวาลว์แรงดันให้เหมาะสม

ปลดล็อคไม่พร้อมกันเกิดการงัดกับช้ินงาน

-เคร่ืองเช่ือมหยุดขณะทําการเช่ือมเน่ืองจาก ติดต้ังSensor ที่หัวFeed ลวดเช่ือม

ลวดเช่ือมหมด

-Clamp Lock ไม่กดล็อคช้ินงานเน่ืองจากแรง ติดต้ัง Monitor ให้แสดงสัญญานเตือน

ดันลมที่กระบอกลมตก เมือ่แรงดันลมตก

-ระยะห่างระหว่าง locator pin ของ ปรับต้ัง locator pin ให้ได้มาตรฐาน

Jig Welding ไม่ได้มาตรฐาน

-หัวข้อการตรวจสอบไม่ครอบคลุม เพิ่มหัวข้อการตรวจสอบให้ครอบคลุม

-Checking Fixture C/F ไม่สามารถ จัดทําอุปกรณ์ช่วยตรวจสอบ

ตรวจจับความผิดปกติได้

สาเหตุ การแก้ไข

 
 
หลงัจากการดาํเนินการแกไ้ขสาเหตุของขอ้บกพร่องต่างๆแลว้ 
คณะทาํงานจึงไดด้าํเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มูลจาํนวนของเสีย
และขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนหลงัการปรับปรุงเพ่ือเปรียบเทียบ
จาํนวนของเสียและค่า RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุงแกไ้ข 
ดงัตารางท่ี 6และ7 
 

ตารางท่ี 6 เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
RPN RPN

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

-ช้ินส่วนจากผู้ รับจ้างช่วงไม่ได้คุณภาพ 210 75

-พนักงานใช้เคร่ืองมอืวัดไม่ถูกต้อง 210 80

-พนักงานใส่ช้ินงานลงในภาชนะบรรจุ 168 100

ไม่เหมาะสม

-พนักงานเคล่ือนย้ายและจัดเก็บภาชนะ 168 100

บรรจุไม่เหมาะสม

-หัว Tip Spot สึก 210 100

-พนักงานไม่ทําความสะอาดหัว Tip 210 80

สาเหตุ
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ตารางท่ี6(ต่อ) เปรียบเทียบค่า RPN ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
RPN RPN

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

-พนักงานไม่ตรวจสอบช้ินงานตามที่ 245 25

กําหนด

-หัวข้อการตรวจสอบไม่ครอบคลุม 210 80

-พนักงานวางช้ินงานไม่แนบ Jig เน่ือง 343 105

จากมเีศษโลหะติดที่ Jig

-กระบอกลมแต่ละตัวทํางานไม่สัมพันธ์ 343 105

กันทําให้ปลดล็อคไม่พร้อมกัน

-เคร่ืองเช่ือมหยุดขณะทําการเช่ือมเน่ือง 294 14

จากลวดเช่ือมหมด

-Clamp Lock ไม่กดล็อคช้ินงานเนื่อง 420 14

จากแรงดันลมตก

-ระยะห่างระหว่าง locator pin ของ Jig 294 105

Welding ไม่ได้มาตรฐาน

-พนักงานวางช้ินงานไม่แนบ Jig เน่ือง 343 105

จากมเีศษโลหะติดที่ Jig

-Clamp Lock ไม่กดล็อคช้ินงานเนื่อง 420 14

จากแรงดันลมตก

-หัวข้อการตรวจสอบไม่ครอบคลุม 294 120

-Checking Fixture C/F ไม่สามารถ 252 120

ตรวจจับความผิดปกติได้

สาเหตุ

 
 
ตารางท่ี 7 เปรียบเทียบจาํนวนของเสียก่อนและหลงัปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ร้อยละที่ลดลง

(PPM) (PPM) (%)

Plane bracket เอียงไม่ได้ระนาบ 887.07 346.19 60.9

ความกว้างไม่ได้ STD. 1689.4 230.79 86.33

ระยะยึดสไลด์ไม่ได้มาตรฐาน 368.78 181.34 50.83

ระยะยึดสไลด์ไม่ได้มาตรฐาน 368.78 181.34 50.83

Recline ไม่เด้ง 69.77 0 100

ขัน Bolt ไม่สุด 284.06 0 100

Total 3299.11 758.33 77.01

ลักษณะของเสียและข้อบกพร่อง

 
 
3.5 ขั้นตอนการตดิตามควบคุม (Control Phase) 
ขั้นตอนการติดตามและควบคุมซ่ึงถือเป็นขั้นตอนสุดทา้ยใน
งานวจิยัน้ี โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือรักษาสภาพหลงัการปรับปรุง

กระบวนการผลิตให้อยู่ในสภาพท่ีเหมาะสมและสามารถ
ควบคุมของเสียให้อยู่ในระดับท่ียอมรับได้ โดยผูว้ิจัยและ
คณะทํางานได้จัดทําและปรับปรุง เอกสารเ พ่ือควบคุม
กระบวนการผลิตดงัน้ี 1) แผนควบคุมการผลิต (Control Plan) 
2) Limit Sample/Limit Picture 3) ปรับปรุงใบตรวจสอบใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงการควบคุมท่ีกล่าวน้ีจะช่วยควบคุม
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงสุดและเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตนอ้ยท่ีสุด 
 
4.สรุปผลการวจิัย 
การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์
ของช้ินงาน Frame Cush LH โดยการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือ
คุณภาพต่างๆมาช่วยในวิเคราะห์ เช่น ผงักา้งปลาหรือผงัแสดง
เหตุและผลร่วมกบัเทคนิค FMEA (Failure Mode and Effect 
Analysis) ทาํให้สามารถวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาต่างๆโดย
สาม ารถลดโอกาสในการ เ กิ ดข้อบกพ ร่ อ ง ในแ ต่ละ
กระบวนการให้น้อยกว่า 1500 PPM และสามารถลด
ขอ้บกพร่องท่ีมีค่า RPN สูงใหอ้ยูใ่นระดบัตํ่ากวา่ 125 คะแนน
ได ้ซ่ึงหลงัจากการดาํนินการปรับปรุงแลว้ ทาํให้สามารถลด
ของเสียลงจาก 3299 PPM เหลือ 758 PPM คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์
ลดลง 77% ซ่ึงผลการดาํเนินการดงักล่าวทาํใหส้ามารถลดของ
เสียใหอ้ยูใ่นค่าเป้าหมายท่ีกาํหนดไวข้องโรงงานกรณีศึกษาคือ 
1500 PPM 

 
5.กติตกิรรมประกาศ 
งานวิจัย น้ีสํา เ ร็จ ลุ ล่วงไปได้ด้วยดี  ผู ้วิ จัยต้องขอกราบ
ขอบพระคุณ ผูช่้วยศาสตราจารยป์ระเสริฐ อคัรประถมพงศ ์
อาจารยท่ี์ปรึกษาเป็นอย่างสูง ท่ีคอยให้คาํแนะนาํและช้ีแนะ
แนวทางต่างๆในการดาํเนินงานวิจัยน้ี และขอขอบพระคุณ
โรงงานกรณีศึกษาและบุคลากรทุกท่านท่ีได้ให้ความ
อนุเคราะห์ในการศึกษา, เก็บข้อมูล, ระดมสมอง ช่วยคิด 
วเิคราะห์และช่วยเหลือในการทาํงานวจิยัน้ีเป็นอยา่งดี 
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