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บทคดัย่อ 
วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงกระบวนการ
รับรองช้ินส่วนการผลิต สําหรับช้ินส่วนยานยนตท่ี์จดัซ้ือจาก
ผูส่้งมอบ โดยผูว้ิจยัพบว่าช้ินส่วนจากผูส่้งมอบในปัจจุบนั มี
ขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพเกิด ข้ึนเป็นจาํนวนมาก  และเกินกวา่
เป้าหมายท่ีผูป้ระกอบ การกาํหนดไว  ้แม้ว่าช้ินส่วนต่างๆ
ดงักล่าวไดผ้่านการอนุมติั ตามกระบวนการรับรองช้ินส่วน
การผลิตของผู  ้ประกอบการไปแล้ว ดังนั้ นจึงได้ศึกษาถึง
ขอ้บกพร่องกระบวนการรับรองช้ินส่วนการผลิตในปัจจุบนั ท่ี
ให้ผูส่้งมอบปฏิบติั ซ่ึงเป็นผลจากการปฏิบติัตามขั้นตอนของ
การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า  โดยพบว่าย ังมี
ขอ้บกพร่องอยู่ในขั้นตอนต่างๆ คือ (1)ขั้นตอนการวางแผน
และกําหนดโปรแกรม  (2) ขั้ นตอนออกแบบและพัฒนา
กระบวนการ  (3) ขั้ นตอนการ รับรองผ ลิต  ภัณฑ์และ
กระบวนการ (4) ขั้นตอนการจดัเตรียมเพ่ือการผลิตจริง (5) 
การป้อนขอ้มูล,การประเมินและการแกไ้ข หลงัจากนั้นจึงได้
หาสาเหตุและปรับปรุงขอ้บก พร่องในแต่ละกระบวนการ
ดงักล่าว โดยการประยุกต์ ใช ้ Core Tool ในระบบ 
ISO/TS16949เช่นการวิเคราะห์  ระบบการวัด(MSA), การ
วิเคราะห์ลกัษณะผลกระทบและขอ้บกพร่อง(FMEA)  และ
เคร่ืองมือด้านการวาง แผนคุณภาพ เช่น การควบคุมการ
เปล่ียนแปลงของกระ บวนการ,การจดัผงัองคก์รเป็นตน้  และ
ไดน้าํเง่ือนไขต่างๆท่ีปรับปรุงเหล่าน้ี จดัทาํเป็นคู่มือคุณภาพ
ของผูส่้งมอบเพ่ือใชใ้นการเสนออนุมติัรับรองช้ินส่วน โดยได้
นาํไปทดลองกบัผูผ้ลิตส่วนประกอบของแผงคอนโซลหน้า 
ซ่ึงไดด้าํเนินการตามกระบวนการรับรองช้ินส่วนการผลิตใหม่ 
พบว่าขอ้บกพร่องด้านคุณภาพจากผูส่้งมอบรายดงักล่าว มี
แนวโน้มลดลงโดยจาํนวนช้ินส่วนบกพร่องก่อนปรับปรุง

ตั้งแต่ ม.ค.- ธ.ค. 2553 มีจาํนวนช้ินส่วนบกพร่องเฉล่ีย 22.23 
PPM เทียบกบัในช่วงหลงัการปรับปรุงตั้งแต่เดือนเม.ย.–ก.ค.
2554  มีจาํนวนช้ินส่วนบกพร่องเฉล่ีย  14.25  PPM 
 
Abstract 
The main objective of this study is improvement the current 
production part approval process for supplier’s 
merchandised automotive parts. The many defective parts 
from supplier occurred although these parts were passed the 
production part approval process, so finding the gap of the 
current production part approval process (PPAP) for 
suppliers that are the result of advance products quality 
planning (APQP). And The fault in these processes are 
found in (1) Plan and define program ,(2) Process design and 
development , (3) Product and process validation ,(4) Mass 
production preparation ,(5)Feedback,assessment and 
corrective action. After Analysed the cause, the core tools in 
ISO/TS16949 are applied for processes improvement such as 
MSA, FMEA. and quality tool such as Process change 
control, Organization chart and etc. New requirements are 
issued in supplier quality manual that all suppliers must 
operate as production part approval process.  New 
requirements  are implemented with Instrument panel 
components supplier and found the tendency of quality 
defective parts are reduced by compare amount of defective 
part before and after improvement .The conclusion of 
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average defective parts are reduced from 22.23  PPM ( Jan-
Dec ’10 ) to 14.25 PPM ( April – July ’11 ) 
 
1. บทนํา 
1.1 ทีม่าและความสําคญั  
ปัจจุบนัอุตสาหกรรมรถยนตแ์ละการผลิตช้ินส่วนรถยนตเ์ป็น
อุตสาหกรรมหลักต่อเศรษฐกิจของประเทศ  ไทยเป็น
อุตสาหกรรมท่ีรัฐให้การส่งเสริมสนบัสนุน มีเป้าหมายอยา่ง
ชดัเจน และต่อเน่ืองท่ีจะทาํให้ประเทศไทยเป็นศูนยก์ลางการ
ผลิตและส่งออกยานยนต ์ คาดวา่ตวัเลขส่งออกรถยนตจ์ะโต
ต่อเน่ืองในปี 2554    
           บริษทัท่ีศึกษาเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนป้อนโรงงานรถ ยนต์
โดยตรง (1st-Tier Supplier) ซ่ึงผลิตให้กบัโรงงานรถยนตท์ั้ง
ในและต่างประเทศ โดยมีนโยบายท่ีจะปรับ ปรุงกระบวนการ
ในด้านต่างๆทั้ งในด้านคุณภาพ ราคาและการส่งมอบเพ่ือ
แข่งขันกับผูส่้งมอบรายอ่ืน กระ บวนการผลิตของบริษัท
ประกอบด้วย กระบวนการฉีดพลาสติก,กระบวนการพ่นสี 
และประกอบช้ินส่วน ซ่ึงจะตอ้งมีการซ้ือวตัถุดิบมาจากผูส่้ง
มอบ ปัญหาท่ีพบในปัจจุบนัคือช้ินส่วนต่างๆจากผูส่้งมอบ ท่ี
ผ่านการอนุมติักระบวนการรับรองช้ินส่วนการผลิตไปแลว้
นั้น เม่ือมีการผลิตจริง พบว่าช้ินส่วนต่างๆดังกล่าวยงัมีข้อ   
บกพร่องด้านคุณภาพเกิดข้ึนเป็นจาํนวนมากและ เกินกว่า
เป้าหมายของผูป้ระกอบการ ซ่ึงพิจารณาไดจ้ากรูปท่ี  1 
   

 
 
รูปที ่1 จาํนวนช้ินส่วนบกพร่องจากผูส่้งมอบในปี 2553  
             

ปัจจุบนัพบวา่มีผูส่้งมอบถึง 11 บริษทัจาก 40 บริษทัท่ีมี
จาํนวนช้ินส่วนบกพร่องเฉล่ีย เกินกว่าเป้า หมายท่ีกาํหนดไว ้
คือสูงกวา่ 20 PPM ดงัพิจารณาไดจ้ากรูปท่ี 2 แสดงใหเ้ห็นวา่
กระบวนการ รับรอง ช้ินส่วนการผลิตในปัจ จุบันย ัง มี
ขอ้บกพร่องอยู ่  
 

 
 

รูปที ่2 จาํนวนช้ินส่วนบกพร่องดา้นคุณภาพโดยแยก                
            ตามผูส่้งมอบในปี 2553 
 

ดว้ยสาเหตุน้ีจึงมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งทบทวนกระ บวน
การรับรองช้ินส่วนการผลิต  ในปัจจุบนัว่ามีขอ้บก  พร่องใน
เง่ือนไขขอ้กาํหนดต่างๆอย่างไร เพ่ือทาํการปรับปรุงต่อไป 
ทั้ ง น้ี ก ารป รับป รุ ง คุณภาพ เ ป็นการส ร้ า งห รือ  แก้ไข
กระบวนการท่ีควบคุมไม่ได้ให้สามารถควบ คุมได้ และ
เพ่ือให้กระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ์อยู่ในระดบัท่ีดีท่ีสุด
เท่าท่ีจะสามารถทาํได[้1] 
 
1.2 การวเิคราะห์ปัญหา     
เน่ืองจากกระบวนการรับรองช้ินส่วนการผลิต  (Production 
part approval process),PPAP [2] เป็นผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน จาก
กระบวนการวางแผนคุณภาพผลิต ภณัฑ์ล่วงหน้า (Advance 
Products Quality Planning), APQP [3] ดงันั้นการวิเคราะห์
ปัญหาในปัจจุบันท่ีเกิด ข้ึนจึงพิจารณามาจากขั้นตอนของ
กระบวนการวางแผนผลิตภณัฑ์ล่วงหน้า 6 ขั้นตอนท่ี
ผู ้ประกอบการได้กํา  หนดให้ผู ้ส่งมอบดําเนินการ ตั้ งแต่
ในช่วงพฒันาผลิต ภณัฑใ์หม่ โดยการระดมสมองจากทีมงาน
ท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการต่างๆ และใชว้ิธีวิเคราะห์ปัญหา
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จากแผนภูมิกา้งปลาซ่ึงสามารถสรุปปัญหาท่ีพบในขั้นตอน
ต่างๆ ไดด้งัรูปท่ี 3  
 

 
 
 รูปที ่3 ปัญหาท่ีพบในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ  
             วางแผนผลิตภณัฑล่์วงหนา้ 
 
1.3 วธีิการดาํเนินงานวจิัย 
หลงัจากการวิเคราะห์ปัญหาขอ้บกพร่องของกระ บวนการ
อนุมติัรับรองช้ินส่วนการผลิต ท่ีใชอ้ยู่ในปัจจุ บนัผูว้ิจยัและ
ทีมงาน ไดร่้วมกนัหาแนวทางวิธีการในการแกไ้ขปรับปรุง
ขอ้บกพร่องเหล่านั้นโดยประยกุตใ์ช ้ใช ้ Core Tool ในระบบ 
ISO/TS16949เช่นการวิเคราะห์ ระบบการวดั (MSA) ,การ
วิเคราะห์ลกัษณะผลกระทบและขอ้บกพร่อง(FMEA), และ
เคร่ืองมือทางดา้นการวางแผนคุณภาพ เช่นการควบคุมการ
เปล่ียนแปลงของกระบวนการ,การจดัผงัองคก์ร เป็นตน้ โดย
หลังจากท่ี  ได้ข้อสรุปวิธีการในการปรับปรุงแล้ว จะนํา
ขอ้กาํหนดต่างๆไประบุไวใ้นคู่มือคุณภาพของผูส่้งมอบ เพ่ือ
กาํหนดเป็นมาตรฐานแลว้นาํไปทดลองใชก้บัผูส่้งมอบ  
      การเลือกผูส่้งมอบมาทาํการศึกษาจะเลือกโรงงานท่ีมีอตัรา
ของเ สียมากท่ี สุดคือบริษัทA101 ซ่ึ ง เ ป็นโรงงาน  ผลิต
ส่วนประกอบยอ่ยของแผงคอนโซลหนา้ โดยการประเมินผล
พิจารณาจาก (1) ผลของการปฎิบติัตามเง่ือนไขขอ้กาํหนด
ใหม่  (2) การท่ีผู ้ผลิตช้ินส่วนย่อยของแผงคอนโซลหน้า
สามารถปฏิบัติ  ได้ตาม เ ง่ือนไขข้อกําหนดใหม่  ตาม

กระบวนการรับรองคุณภาพช้ิน ส่วนการผลิตท่ีจดัทาํข้ึน และ
สามารถผ่านการอนุมติัรับรองการผลิต (3) การเปรียบเทียบ
จาํนวนขอ้บกพร่องเฉล่ียก่อนและหลงัการปรับปรุง  
  
2.การปรับปรุงเงือ่นไขข้อกาํหนดของกระบวนการ 
วางแผนผลติภณัฑ์ล่วงหน้า 
หลัง จ าก ท่ี ได้วิ เ ค ร า ะ ห์ ปัญหาข้อบกพ ร่อง ในแ ต่ละ
กระบวนการของการวางแผนผลิตภณัฑล่์วงหนา้ทั้ง 6ขั้นตอน
แลว้ ผูว้ิจยัและทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งไดร้ะดมสมอง   เพ่ือหาวิธี
ในการแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องในกระบวนการต่างๆ
เหล่านั้น และสามารถสรุปการปรับ ปรุงเง่ือนไขขอ้กาํหนด
ต่างๆไดด้งัหวัขอ้ยอ่ยต่อไปน้ี  
 

       
           
     รูปที ่4 การจดัตั้งทีมงานขา้มฝ่าย  
  
2.1 การจัดตั้งทมีงานข้ามฝ่าย  
ในปัจจุบันการดําเนินงานเก่ียวกับผลิตภัณฑ์ใหม่  ตั้ งแต่
ขั้นตอนการวางแผนผลิตภณัฑล่์วงหนา้นั้นขาดผูรั้บผิดชอบท่ี
ชัดเจน จากการท่ีผูป้ระกอบการไม่ ไดก้าํหนดให้ผูส่้งมอบ
แต่งตั้งผูรั้บผิดชอบ ในแต่ละกิจ กรรม ปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึน
ในช่วงพฒันาผลิตภัณฑ์จึงแก้ไขได้ล่าช้ากว่าท่ีควรจะเป็น 
ดงันั้นการแกไ้ขขอ้บก พร่องดงักล่าวน้ี จึงไดมี้การกาํหนดให้
ผูส่้งมอบ จดัทาํผงัองค์กรเพ่ือกาํหนดผูรั้บผิด ชอบในแต่ละ
กิจกรรมไวใ้นรูปของผงัองค์กร ซ่ึงเรียกว่าการจดัตั้งทีมงาน
ขา้มฝ่าย (Cross functional team) เพ่ือกาํหนดผูรั้บผิดชอบ
ประสานงานไดโ้ดยตรงในแต่ละกิจกรรม 
 
2.2 การกาํหนดจุดควบคุมพเิศษในแผนควบคุม  
ผลิตภณัฑ์ยานยนต์ซ่ึงอยู่ในประเภทตกแต่งภายใน, ตกแต่ง
ภายนอก ลูกคา้ส่วนใหญ่จะออก แบบผลิตภณัฑ์โดยไม่ได้
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กาํหนดจุดควบคุมพิเศษไวใ้นแบบ ซ่ึงโดยปกติของเสียท่ี
เกิดข้ึน จากกระบวนการผลิตต่างๆจะ สามารถสังเกตส่ิง
ผิดปกติได ้จากการเฝ้าระวงัโดยการสังเกต พารามิเตอร์ตวัใด
ตวัหน่ึงในกระบวนการผลิต 
        ดงันั้นการแกไ้ขขอ้บกพร่องน้ี   จึงกาํหนดให้ผูส่้งมอบ
กําหนดจุดควบคุมพิเศษในแต่ละช้ินส่วน   และกําหนด
มาตรการท่ีเหมาะสมไวใ้นแผนควบคุม การนําจุดควบคุม
พิเศษมาคาํนวณค่า Cp, Cpk เป็นตน้ 
 

2.3 กาํหนดการตรวจสอบมติขินาดตาม Drawing ตาม 
      รอบระยะเวลาทีเ่หมาะสม 
ขอ้กาํหนดปัจจุบนั ผูป้ระกอบการกาํหนดให้ผูส่้งมอบส่งผล
การตรวจวดัช้ินงานไม่ครอบคลุมขนาดหรือ มิติของช้ินงาน
ทุกส่วนตามแบบ  แต่เป็นเพียงการสุ่มตรวจวัด  ทําให้มี
บ่อยคร้ังท่ีลูกคา้พบปัญหาเก่ียวกบัมิติขนาดของช้ินงานไม่ได้
ตามค่ามาตรฐาน ไม่สามารถประกอบช้ินงานได ้ซ่ึงตาํแหน่งท่ี
เป็นปัญหาดงักล่าว อยูน่อกเหนือจากจุดสุ่มตรวจวดั ดงันั้น
เพ่ือแก้ไขขอ้บก พร่องน้ีจึง ได้เพ่ิมข้อกาํหนดให้ผูส่้งมอบ
ตรวจสอบขนาดมิติตามแบบ  อย่างน้อยปีละหน่ึงค ร้ัง
นอกเหนือ จากการตรวจสอบตามแบบเม่ือมีการอนุมติัในคร้ัง
แรก 
  

 
 
รูปที ่ 5 หวัขอ้การตรวจประเมินก่อนการอนุมติัใหผ้ลิต  
           
2.4 กาํหนดเกณฑ์การตรวจประเมนิก่อนอนุมตักิาร 
      ผลติโดยทมีงานทีเ่กีย่วข้อง    
ปัญหาของผลิตภณัฑ์ใหม่คือในช่วงแรกของการผลิตจะพบ
ปัญหาเร่ือง ความพร้อมของกระบวนการผลิตในดา้นต่างๆ   

เ ม่ื อ ถึ ง เ วลาผ ลิตจ ริ ง จึ ง เ กิด ปัญหา ข้ึน  ซ่ึ ง ใน ปัจ จุบัน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนใหม่นั้น ถูกอนุมติัให้ผลิต โดยไม่มี
หลักเกณฑ์การตรวจประเมินความพร้อมในด้านต่างๆท่ี
ชัดเจน ดังนั้ นเพ่ือแก้ไขข้อ บกพร่องน้ี ผูป้ระกอบการได้
กาํหนดใหมี้การตรวจประ เมินก่อนอนุมติัใหผ้ลิต เพ่ือติดตาม
ปัญหาท่ี เ กิด ข้ึนใน  ช่วงทดลองการผลิต  และเป็นการ
ตรวจสอบยนืยนัทุกกระบวนการผลิต ท่ีมีความเส่ียงท่ีอาจเกิด
ปัญหาข้ึน จนส่งผลกระทบต่อการจดัส่งช้ิน ส่วนในช่วงการ
ผลิตจริง โดยหวัขอ้การตรวจประเมินแสดงไดด้งัรูปท่ี 5 และ
ผลการประเมินจะตอ้งผา่นเกณฑ ์80% ข้ึนไป 
 

 

 
 
รูปที ่6 การประเมิน FMEA โดยการใช ้Tracking Chart 
 
2.5 ปรับปรุงวธีิการประเมนิ FMEA โดยใช้ Tracking  
      chart และการกาํหนดมาตรการแก้ไข 5 อนัดบั 
การประเมิน FMEA [4] ประกอบดว้ยหวัขอ้ความรุนแรงของ
ปัญหา (Severity, S), โอกาสในการเกิด (Occurrence, O) และ
การตรวจจบัปัญหา (Detection, D) ส่วนใหญ่ผูส่้งมอบจะ
ประเมินค่า O ตํ่าๆเพ่ือทาํใหค้่าดชันีความเส่ียง ( Risk Priority 
Number,RPN) ซ่ึงเป็นผลคูณระหวา่ง SOD นั้นตํ่ากวา่ความ
เป็นจริงจนมีผลให้มาตรการควบคุมท่ีมีประสิทธิภาพนั้น ถูก
ละเลยไป ขอ้บกพร่องดงักล่าวจึงมีโอกาสเกิดข้ึนในภายหลงั 
จากมาตรการควบคุมท่ีไม่มีประสิทธิภาพ  เ พ่ือแก้ไขข้อ       
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บกพร่องน้ีจึงมีขอ้กาํหนดเพ่ิมเติมว่า (1)ให้ผูส่้งมอบใช ้
Tracking Chart เป็นเคร่ืองมือสาํหรับการประเมิน FMEA โดย
ให้มีการนาํจาํนวนปัญหาท่ีเคยเกิดข้ึนในอดีตมาระบุไว ้ซ่ึงทาํ
ใหค้่าโอกาสในการเกิดถูกคาํนวณจาก Tracking Chart น้ีโดย
อตัโนมติั      (2) กาํหนดใหร้ะบุมาตรการแกไ้ขสาํหรับค่าดชันี
ความเส่ียงสูงสุด 5 อนัดบัแรก  เพ่ือป้องกนัการหลีกเล่ียงการ
ทบทวนมาตร การควบคุมจากการประเมินตัวเลขตํ่ากว่า
ขอ้เทจ็จริง  
 
2.6 การทบทวนเอกสารทีเ่กีย่วข้องในระบบหลงัจาก 
      พบปัญหาคุณภาพ 
หลังจากเกิดปัญหาคุณภาพแล้ว  เอกสารด้านคุณภาพท่ี
เก่ียวขอ้ง เช่น FMEA, Control Plan ควรจะถูกนาํมาพิจารณา
ทบทวน แต่ในปัจจุบนัพบว่าเม่ือเกิดปัญหาคุณภาพข้ึน ผูส่้ง
มอบไม่ได้นําเอกสารท่ีเก่ียวข้องไปทบทวน ทาํให้ปัญหา
เกิดข้ึนซํ้ า ดงันั้นเพ่ือแกไ้ขขอ้บกพร่องน้ี จึงไดมี้การทบทวน
แบบฟอร์ม CAR (ซ่ึงใชส้าํหรับการร้องขอมาตรการแกไ้ขจาก
ผูส่้งมอบเม่ือพบปัญหา) ใหม่โดยเพ่ิม Checklist สาํหรับการ
ทบทวนเอกสารท่ีเก่ียวข้องไว้ข้างท้าย เพ่ือตรวจสอบว่า
มาตรการแก้ไขจากผู ้ส่งมอบนั้ น  ได้ทบทวนเอกสารท่ี
เก่ียวขอ้งอยา่งครบถว้นและเหมาะสม 
      
2.7 จัดทาํข้อกาํหนดการวเิคราะห์ระบบการวดั (MSA) 
      [5] ทั้ง Variable และ Attribute   
เน่ืองจากปัญหาขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพปัจจุบนัส่วนใหญ่เกิด
ข้ึ น กับ ปัญห า ท่ี เ ป็ นป ร ะ เ ภท  คุ ณลัก ษณะภ า ยนอก  
(Appearance) ท่ีสามารถมองเห็นไดเ้ป็นส่วนใหญ่ซ่ึงความ
ผิดพลาดจากการตดัสินใจของผูต้รวจ สอบเป็นปัญหาหน่ึง
ของผูส่้งมอบ ดงันั้นเพ่ือแกไ้ขขอ้ บกพร่องน้ีจึงมีขอ้กาํหนด
เพ่ิมเติมดงัน้ี 
         2.1 จดัทาํการวิเคราะห์ระบบการวดั (MSA) ในส่วนท่ี
เป็นเชิงคุณลกัษณะ (Attribute) เพ่ิมเติมจากการวิ เคราะห์เพียง
ขอ้มูลเชิงตวัเลข (Variable) เพ่ือใหก้ารตดั สินใจของพนกังาน 
สาํหรับปัญหาประเภทคุณลกัษณะเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ
และตดัสินใจไดถ้กูตอ้ง 

        2.2 จัดทาํรายงานอนุมัติคุณลักษณะ (Appearance 
Approval report) โดยให้เก็บบนัทึกรายละเอียดช้ิน ส่วนท่ีมี
คุณลกัษณะภายนอก ท่ีเป็นไปตามขอ้กาํหนด พร้อมทั้ ง
ช้ินงานตวัอย่าง ส่งให้ผูป้ระกอบการอนุมติัเพ่ือใชเ้ป็นขอ้มูล
อา้งอิง ในกรณีเกิดปัญหาคุณภาพ 
 
2.8 จัดทาํวธีิการประเมนิผู้ส่งมอบในช่วงของการ 
      พฒันาผลติภัณฑ์ 
เน่ืองจากพบว่าการดาํเนินการในช่วงพฒันาผลิตภณัฑ์ มกัจะ
ล่าช้ากว่ากาํหนดการของการวางแผนผลิต ภัณฑ์ล่วงหน้า 
เพ่ือใหท้ราบถึงปัญหากรณีท่ีเป็นความล่าชา้จากผูส่้งมอบ และ
รับทราบโดยผูบ้ริหารของผูส่้งมอบ ผูป้ระกอบการจึงไดจ้ดัทาํ
เกณฑป์ระเมินผูส่้งมอบ การในช่วงของการพฒันาผลิตภณัฑ์
ใหม่ ซ่ึงมีหวัขอ้ประเมินดงัต่อไปน้ี 
      1. การดาํเนินงานของผูส่้งมอบเป็นไปตามแผน  
      2. ประเมินคุณภาพของช้ินงาน 
      3. ประเมินจากการส่งมอบทนัตามกาํหนดการ 
      4. ประเมินจากความร่วมมือของผูส่้งมอบ 
 

2.9 จัดทาํมาตรฐานการช้ีบ่งช้ินส่วนใหม่ 
ปัญหาขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพปัญหาหน่ึงท่ีเกิด ข้ึนบ่อยคร้ัง
คือปัญหาการจัดส่งช้ินงานผิดรุ่น การติดฉลากไม่ตรงกับ
ช้ินงานในบรรจุภณัฑ์ เน่ืองจากไม่มีมาตร ฐานการช้ีบ่ง ทั้งน้ี
ทาํให้ในปัจจุบนัพนกังานตรวจสอบรับช้ินงานเขา้ไม่สามารถ
เฝ้าระวงัปัญหาขา้งตน้ได ้ดงั นั้นเพ่ือแกไ้ขขอ้บกพร่องน้ี จึง
ไดก้าํหนดแบบฟอร์มท่ีเป็นมาตรฐานสําหรับฉลากช้ีบ่งบน
บรรจุภณัฑ ์  
 

 
 

รูปที ่ 7 การประเมินประสิทธิภาพของแผนควบคุม 
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2.10 การประเมนิประสิทธิภาพของแผนควบคุม โดย     
        การตั้งเป้าหมายและปรับปรุงตามกรอบเวลา 
หลังจากท่ีมีการอนุมัติผลิตช้ินส่วนใหม่แล้วพบว่าในช่วง
เร่ิมแรกของการผลิตมักมี ขอ้บกพร่องเกิด ข้ึนหลายปัญหา 
เช่นความชาํนาญของพนักงาน ในกระบวนการผลิต  หรือ
ประสิทธิภาพการตรวจสอบของพนกังานท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัอยู่
เป็นตน้ 
                ดังนั้ นเ พ่ือแก้ไขข้อบกพร่องน้ี จึงกําหนดให้มี
กําหนดกิจกรรมด้านคุณภาพเพ่ิมเติม  กล่าวคือมีการตั้ ง 
เป้าหมายขอ้บกพร่องและปรับปรุงตามกรอบเวลา หากจาํนวน
ขอ้บกพร่องไม่เป็นไปตามเป้าหมาย     จะมีการตรวจติดตาม
สถานท่ีจริง โดยทีมงานท่ีเก่ียวข้องจะตรวจประเมิน และ
ทบทวนแผนควบคุมของแต่ละกระ บวนการท่ีผูส่้งมอบจดัทาํ
ข้ึน  
 
2.11 ปรับปรุงเกณฑ์การประเมนิผู้ส่งมอบด้านคุณภาพ 
         เน่ืองจากเกณฑ์การประเมินด้านคุณภาพมีเกณฑ์การ
ประเมินในปัจจุบนัไม่เหมาะสมดงัน้ี   
      1. เกณฑ์การประเมินในปัจจุบนั ไม่พิจารณาถึงจาํนวน
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน ทาํให้ผูส่้งมอบขาดความใส่ใจในการแกไ้ข
ปัญหาไม่ใหเ้กิดข้ึนซํ้ า 
      2. เกณฑ์การประเมินในปัจจุบนั ไม่พิจารณาถึงปัญหาท่ี
เกิดข้ึนซํ้ าสองคร้ังในรอบเดือน ทั้งท่ีเกิดข้ีนจากการแกไ้ข และ
ป้องกนัปัญหาของผูส่้งมอบถกูละเลยหรือ ไม่เหมาะสม ดงันั้น
จึงไดมี้การปรับปรุงเกณฑ์การประเมินผูส่้งมอบดา้นคุณภาพ
โดย  

1. เปล่ียนแปลงการตดัคะแนน จากการตอบกลบัภาย 
ในเวลาท่ีกาํหนดเป็นการตดัคะแนนจากจาํนวนคร้ังในการ
ออกเอกสารร้องขอการแกไ้ข (CAR)  

2. เปล่ียนแปลงใหมี้การตดัคะแนนจากปัญหาท่ีเกิด 
ซํ้ าคร้ังท่ีสองเป็นตน้ไป 
         
 
 
 

 
 
รูปที่ 8 เกณฑ์การสํารวจดา้นคุณภาพสําหรับ 4M เม่ือมีการ
เปล่ียนแปลงเง่ือนไขการผลิต  
 
2.12 จัดทาํเกณฑ์การประเมนิและตรวจตดิตามกรณีที ่
        มเีงือ่นไขการผลติเปลีย่นแปลงโดยใช้ 4M 
เ ม่ือผู ้ส่ งมอบแจ้ง เปล่ียนเ ง่ือนไขในการผลิต  แล้วทาง
ผูป้ระกอบการเอง กลับไม่มีมาตรฐานการตรวจติดตามท่ี
ชัดเจนทําให้ มีผลทําให้ข้อบกพร่องด้านคุณภาพข้ึน  มา
ภายหลงั ดงันั้นจึงไดมี้การจดัทาํเกณฑม์าตรฐานในการตรวจ
ประเมินดา้นคุณภาพ กรณีท่ีเง่ือนไขการผลิตเปล่ียนแปลงโดย
พิจารณาจากการใช ้4M ตามรูปท่ี 8 
         สาํหรับหวัขอ้ 2.11 และ 2.12 นั้นจะนาํไปใชก้บัช้ินส่วน
ท่ีเคยผา่นการอนุมติัรับรองการผลิตไปแลว้ 
        
 3.การปรับปรุงคู่มือคุณภาพของผู้ส่งมอบ [6] 
หลงัจากท่ีไดข้อ้สรุปในการปรับปรุงเง่ือนไขขอ้ กาํหนดต่างๆ
แลว้ไดน้าํไประบุไวใ้นคู่มือคุณภาพของผูส่้งมอบ ซ่ึงผูส่้งมอบ
ต้องปฏิบัติตามในการเสนออนุมัติ  รับรองช้ินส่วน  และ
สามารถเปรียบเทียบเง่ือนไขขอ้กาํ หนดใหม่กบัขอ้กาํหนด
เดิมไดใ้นตารางท่ี1 เง่ือนไขการ ปรับปรุงกระบวนการรับรอง
ช้ินส่วนการผลิต (PPAP) ซ่ึงเป็นผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจากการ
ปฏิบติั ตามกระบวน การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้ 
ท่ีมีการปรับ ปรุงเง่ือนไขนัน่เอง  
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ตารางที ่1 เง่ือนไขการปรับปรุงท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวน  
               การรับรองช้ินส่วนการผลิต (PPAP)  

 
 
4.การทดลองใช้คู่มือคุณภาพกบัผู้ส่งมอบ  
หลงัจากไดร้ะบุขอ้กาํหนดใหม่เป็นมาตรฐานในคู่ มือคุณภาพ
ของผูส่้งมอบแล้ว ได้นําไปทดลองใช้กับผูส่้งมอบ ซ่ึงเป็น
ผูผ้ลิตช้ินส่วนประกอบย่อยของแผงคอนโซลหน้า ซ่ึงได้
ปฏิบติัตามขั้นตอนท่ีกาํหนดคือจดัทาํแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหน้า แลว้ดาํเนินการตามแผนท่ีระบุไวจ้นกระทั่งไดส่้ง
มอบเอกสารตามกระ บวนการรับรองช้ินส่วนการผลิต ใน
หัวข้อท่ีเ ก่ียวข้องตามเง่ือนไขข้อกําหนดท่ีปรับปรุงเพ่ือ
พิจารณาอนุมติั   
      
5. การประเมินผล  
(1) ประเมินผลจากกระบวนการรับรองช้ินส่วนการผลิตตาม
เง่ือนไขใหม่ท่ีผู ้ส่งมอบเสนออนุมัติ โดยสา  มารถวัดผล
กระบวนการต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งไดด้งัน้ี    
1.1 การจดัตั้งทีมงานขา้มฝ่ายจากผูส่้งมอบ ทาํใหค้วาม 
      คืบหนา้ของขั้นตอนต่างๆ  เม่ือเทียบกบัระยะเวลาท่ี 
      กาํหนดในแผนคุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้ (APQP)  
     เป็นไปตามแผนอยูใ่นช่วง 75-100% หลงัจากท่ีก่อน  
     ปรับปรุง พบวา่ความคืบหนา้อยูใ่นช่วง 30-50%  
1.2.การกาํหนดจุดควบคุมพิเศษ     นอกเหนือจากแบบ 

      และไดน้าํจุดดงักล่าวมาคาํนวณ Cp และ Cpk   ซ่ึงค่าท่ีได้
อยูใ่นช่วงระหวา่ง 1.4–1.6  (ผา่นมาตรฐาน 
      ท่ีกาํหนดให ้Cp,Cpk  > 1.33 )  
1.3.กาํหนดการตรวจสอบมิติขนาดตามแบบ      100 %  
      ตามรอบระยะเวลาคือปีละหน่ึงคร้ัง หลงัจากท่ีก่อน 
     ปรับปรุงมีการตรวจสอบเพียงในช่วงอนุมติัคร้ังแรก 
1.4 การตรวจประเมินเพ่ืออนุมติัการผลิต ผูส่้งมอบราย 
      น้ีผา่นเกณฑก์ารตรวจประเมินท่ี 80%  (Std > 80%)  
1.5 ปรับปรุงวธีิการประเมิน FMEA   โดยใช ้Tracking  
      Chart ทาํใหข้อ้บกพร่องอยา่งนอ้ย 5 ลาํดบั   ไดรั้บ 
      การทบทวนเพ่ือลดดชันีความเส่ียงลงซ่ึงก่อนหนา้น้ี  
      มีการทบทวนมาตรการแกไ้ขไม่เกิน 3 ลาํดบัเท่านั้น 
1.6.การกาํหนดใหผู้ส่้งมอบทบทวน FMEA     เม่ือพบ 
      ปัญหา ทาํใหผู้ส่้งมอบกาํหนดใหมี้การประชุมทบ    
      ทวน FMEA เดือนละ 1 คร้ัง  
1.7.การวเิคราะห์ระบบการวดั (MSA)    ไดมี้การจดัทาํ 
      เพ่ิมเติมในส่วน Attribute และผา่นเกณฑท่ี์กาํหนด 
      คือค่า Kappa = 1.00 (Std > 0.75), ค่า OE = 100%      
       (Std > 90%), ค่า IFA = 0 % (Std < 5%) และ   
       IMISS = 0% (Std<2%) ทั้งน้ีแสดงวา่ประสิทธิ 
      ภาพในการตรวจสอบของเสีย  ประเภทคุณลกัษณะ 
       ภายนอกของพนกังานเป็นไปตามขอ้กาํหนด  
1.8 การประเมินผูส่้งมอบในช่วงของการพฒันาผลิตทาํ 
      ใหส้ามารถพบเห็นปัญหา  ในช่วงพฒันาผลิตภณัฑ ์
      ไดช้ดัเจนข้ึน   ซ่ึงปัญหาหลกัของผูส่้งมอบรายน้ีคือ 
       การส่งมอบไม่ทนัตามเวลา     และความร่วมมือใน    
       ช่วงพฒันาผลิตภณัฑซ่ึ์งตอ้งมีการปรับปรุงต่อไป 
1.9 การจดัทาํฉลากช้ีบ่งช้ินส่วนใหม่ เป็นไปตามมาตร  
      ฐานท่ีกาํหนดซ่ึงจะช่วยลดปัญหาการจดัส่งช้ินส่วน  
      ผดิรุ่นการติดฉลากไม่ตรงกบัช้ินงานในบรรจุภณัฑ ์
1.10 การประเมินประสิทธิภาพของแผนควบคุมโดยตั้ง 
      เป้าหมายขอ้บกพร่องและปรับปรุง  ตามกรอบเวลา 
      ซ่ึงผูส่้งมอบรายน้ีกาํหนดเป้าหมายท่ี 10%, 7% และ           
      5% ตามลาํดบัโดยขอ้บกพร่องจริงอยูท่ี่ 7%, 6%   
     และ 3% ตามลาํดบัซ่ึงเป็นไปตามเป้าหมายท่ีกาํหนด  
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1.11 ปรับปรุงเกณฑก์ารประเมินผูส่้งมอบ ดา้นคุณภาพ 
        ซ่ึงนาํไปใชก้บัช้ินงานท่ีผา่นการอนุมติัรับรองการ 
        ผลิตไปแลว้  ทั้งน้ีการพิจารณาตามเกณฑด์งักล่าว 
        ทาํใหผู้ส่้งมอบตอ้งมีการปรับปรุงคุณภาพ ในการ 
        ลดจาํนวนปัญหาและปัญหาเกิดซํ้ าในแต่ละเดือน 
1.12 การประเมินกรณีมีเง่ือนไขการผลิต   เปล่ียนแปลง 
        ไป     โดยใชเ้กณฑก์ารสาํรวจดา้นคุณภาพสาํหรับ  
         4M ซ่ึงใชก้บัช้ินส่วนท่ีผา่นการอนุมติัการผลิตไป 
         แลว้   พบวา่สามารถช่วยใหผู้ป้ระเมินมีเกณฑก์าร 
         ตดัสินใจท่ีชดัเจน     และผูส่้งมอบสามารถเตรียม  
         การเพ่ือป้องกนั ความผดิพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ้
(2)    ผูส่้งมอบน้ีสามารถปฏิบติัตามเง่ือนไข ขอ้กาํหนด  
ทั้งหมดในกระบวนการรับรองช้ินส่วนการผลิต ครบทุกหวัขอ้
และช้ินส่วนประกอบย่อย ของแผงคอนโซลหน้าไดรั้บการ
อนุมติัใหผ้ลิต       
(3)    การเปรียบเทียบจาํนวนขอ้บกพร่องเฉล่ียของผูส่้ง 
มอบก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่าข้อบกพร่องด้าน 
คุณภาพจากผูส่้งมอบรายดงักล่าวมีแนวโนม้ลดลงโดยจาํนวน
ช้ินส่วนบกพร่องก่อนปรับปรุงตั้งแต่ ม.ค.-ธ.ค.2553 มีจาํนวน
ช้ินส่วนบกพร่องเฉล่ีย 22.23 PPM เทียบกบัในช่วงหลงัการ
ปรับปรุงตั้ งแต่ เ ดือน  เม .ย .–ก .ค .2554มีจํานวนช้ินส่วน
บกพร่องเฉล่ีย 14.25 PPM  
 
6.สรุปผลการวจิัย  
การศึกษาเพ่ือแก้ไขข้อบกพร่องในกระบวนการรับ  รอง
ช้ินส่วนการผลิตในปัจจุบนั ซ่ึงเป็นผลลพัธ์จากกระ  บวนการ
วางแผนการผลิตล่วงหนา้นั้น ไดถู้กนาํมาพิจารณาหลงัจากท่ี
พบว่า ขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพเกิด ข้ึนเป็นจาํนวนมาก ทั้งท่ี
ช้ิ น ส่ วนได้ผ่ านการอ นุมั ติ ต าม เ ง่ื อนไข ปัจ จุบันของ
ผูป้ระกอบการไปแลว้ จึงไดมี้การปรับปรุงเง่ือนไขขอ้กาํหนด
ต่างๆข้ึนใหม่ และระบุในคู่ มือคุณภาพของผูส่้งมอบ  โดย
รายละเอียดของการปรับ ปรุงเง่ือนไขขอ้กาํหนดนั้นสามารถดู
ไดจ้ากรูปท่ี 9 
 

 
 
รูปที ่9 สรุปการปรับปรุงขอ้กาํหนดในแต่ละขั้นตอน 
              ของกระบวนการวางแผนผลิตภณัฑล่์วงหนา้   
 
          หลังจากท่ีมีการปรับปรุงข้อกําหนดต่างๆ  ในคู่ มือ
คุณภาพของผู ้ส่งมอบแล้ว ได้นําไปทดลองใช้กับผู ้ผลิต
ส่วนประกอบย่อยของแผงคอนโซลหน้า และสามารถสรุป
ผลไดด้งัต่อไปน้ี      
          (1) ผูส่้งมอบรายน้ีสามารถปฏิบัติตามเง่ือนไข
ขอ้กาํหนดท่ีจัดทาํข้ึนใหม่ ในกระบวนการรับรองช้ิน ส่วน
การผลิต และผลของกระบวนการต่างๆท่ีสามารถปรับปรุงได ้
คือ การดาํเนินการไดท้นัตามแผนคุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้ ,
ช้ินงานมีจุดควบคุมพิเศษสาํหรับเฝ้าระวงัปัญหา,มิติขนาดของ
ช้ินงานมีการควบคุมอย่างต่อเน่ือง, ผ่านเกณฑ์การตรวจ
ประเมินการอนุมติัก่อนผลิต ,มาตรการควบคุมใน FMEA 
ไดรั้บการทบทวน,ประสิทธิภาพ ในการตรวจสอบของเสีย
ประเภทคุณ ลกัษณะภายนอกเป็นไปตามขอ้กาํหนด, มีการ
จดัทาํฉลากช้ินงานใหม่ท่ีเป็นมาตรฐาน และแผนควบคุมมี
ประสิทธิภาพ ทาํให้จาํนวนขอ้บกพร่องเป็นไปตามเป้า หมาย
ท่ีตั้งไว ้
         (2) ช้ินส่วนประกอบยอ่ยของแผงคอนโซลหนา้   ไดรั้บ
การอนุมติัให้ผลิต ตามกระบวนการรับรองช้ิน ส่วนการผลิต
ใหม่ท่ีปรับปรุง       
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         (3) ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑจ์ากผูส่้งมอบรายดงั กล่าว
มีแนวโนม้ลดลงดงัแสดงไวใ้นหวัขอ้ท่ี 5 
        จะเห็นได้ว่าการใช้ข้อกาํหนดใหม่ท่ีปรับปรุงน้ีทาํให้
กระบวนการผลิตมีความพร้อมก่อนท่ีจะผลิตจริง ดงั ไดส้รุป
ไวข้า้งตน้ ซ่ึงหากขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ลด ลงในระยะ
ยาวจะเป็นผลดีกบัทั้งผูป้ระกอบการ และผูส่้งมอบในการลด
เวลา และค่าใชจ่้ายท่ีเสียไปในการดาํ เนินการกบัขอ้บกพร่อง
ดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นผลจากการวางแผนควบคุม
คุณภาพท่ีดีตั้งแต่เร่ิมตน้ 
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