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บทท่ี 4 
 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและการปรับปรุงกระบวนการ 
 
4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis Phase) 

 
การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในโครงการลดจํานวนของเสียที่เกิดข้ึนจาก

กระบวนการผลิตวอยซคอยลมอเตอร โดยจะเปนการนําขอมูลตางๆ ที่มีอยูในปจจุบันมาทําการ
วิเคราะหเพื่อหาสภาพการตางๆ ที่เปนอยูจริง เพื่อทําการวิเคราะหวาปญหาที่เกิดข้ึนนาจะมาจาก
กระบวนการทํางานในสวนไหน หรือมาจากเคร่ืองจักรเคร่ืองไหน โดยในสวนของการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหานี้ไดมีการออกแบบการวิเคราะหหาสาเหตุไวดังตอไปนี้ 

- การวิเคราะหอาการขัดของและผลการทบ (FMEA) 
- การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 
 
4.1.1 การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (FMEA) 
FMEA ยอมาจาก Failure Mode and Effects Analysis หรือแปลวา การวิเคราะห

สาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ โดยมีการพิจารณาวา จะมีขอบกพรองอะไรบางที่มี
โอกาสเกิดข้ึน โดยขอบกพรองนั้นจะมีผลกระทบรุนแรงมากนอยเพียงใด ขอบกพรองแตละ
ลักษณะเกิดจากสาเหตุใด และมีระบบในการตรวจจับขอบกพรองนั้นกอนที่จะเขาสูกระบวนการ
ถัดไปหือไม และมีความยากในการตรวจจับเพียงใด  

ดังนั้น จึงไดนําวิธีการวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ (FMEA) มาเปน
เคร่ืองมือชวยใชในการวิเคราะหหาสาเหตุและผลกระทบของปญหา ซึ่งการใหคะแนนแตละสวนจะ
เปนการใหคะแนนโดยการลงความเห็นของทีมซิกซ ซิกมา ซึ่งเหมือนกับการลงคะแนนในตาราง 
C&E Matrix และสําหรับรายละเอียดการใหคะแนนตางๆ จะเปนดังตารางที่ 4.1, 4.2, 4.3 และ
สําหรับในตารางที่ 4.4 จะเปนตัวอยางตารางสําหรับการวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ 
(FMEA)  
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ตารางที่ 4.1 
ผลกระทบของของเสียที่อาจจะเกิดข้ึนในกระบวนการ 

 
ผลกระทบ ผลกระทบที่เกิดกับผลิตภัณฑ ระดับคะแนน 

สูงมาก ชิ้นงานไมสามารถนํามาใชงานได 5 
สูง ชิ้นงานสามารถนํามาแกไขแตตองใช

เวลาในการแกไขเปนเวลา มากกวา 
20 นาทีและสามารถใชงานได  

4 

ปานกลาง ชิ้นงานสามารถนํามาแกไขแตตองใช
เวลาในการแกไข นอยกวา 20 นาที 
และสามารถนํามาใชงานได 

3 

ต่ํา ชิ้นงานสามารถนําไปใชงานไดโดย 2 
ไมมี ไมมีผลกระทบ 1 

 
 
 

ตารางที่ 4.2 
โอกาสการเกิดผลกระทบ 

 
ความเปนไปได อัตราสวนการเกิดของเสีย ระดับคะแนน 

สูงมาก 10 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 5 
สูง  5 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 4 

ปานกลาง 1 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 3 
ต่ํา 0.1 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 2 

ต่ํามาก 0.01 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 1 
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ตารางที่ 4.3 
การปองกันผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึนได 

 
การปองกัน การตรวจสอบ ระดับคะแนน 
ปองกันไมได ตรวจดวยสายตา 5 

ปองกันไดนอย ตรวจดวยสายตา 4 
ปองกันไดปานกลาง ตรวจดวยสายตาและเคร่ืองปองกัน

ความผิดพลาด 
3 

ปองกันไดมาก ตรวจดวยเคร่ืองปองกันความผิดพลาด 2 
ปองกันไดแนนอน ตรวจดวยเคร่ืองปองกันความผิดพลาด

และเคร่ืองมือวัด 
1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ 4.4 

ตัวอยางแบบประเมิน FMEA 
 

กระบวนการ 
ความเปนไปไดใน
การเกิดของเสีย 

ผลกระทบจาก
ความเปนไปไดใน
การเกิดของเสีย 

ผ
. 

สาเหตุของความ
เปนไปไดในการ

เกิดของเสีย 

อ
. 

กระบวนกาการ
ปจจุบันในการ

ปองกัน 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ตรวจจับ 
ต 

ผลรวม 
RPM 

ขอเสนอแนะในการ
แกไขและปองกัน 

ผลคะแนนหลังปรับปรุง 

การแกไขปรับปรุง ผ อ ต ผลรวม 
RPM 

                
                
                
                
                
                

 
 
 
 
 
 
 

 1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  11  12  14  13 
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สําหรับตารางที่ 4.4 จะเปนตัวอยางตารางการสําหรับใหคะแนนของ FMEA ซึ่ง
สามารถดูรายละเอียดการใหคะแนนไดตามคําอธิบายดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการ เปนกระบวนการที่กอใหเกิดของเสีย 
2. ความเปนไปไดในการเกิดของเสีย เปนลักษณะความเสียหายตางๆ ที่อาจจะ

เปนไปไดที่จะเกิดข้ึนในกระบวนการ  
3. ผลกระทบจากความเปนไปไดในการเกิดของเสีย ซึ่งจะมีผลกระทบมากหรือนอย

เราสามารถใหคะแนนในชองถัดไป 
4. เปนชองสําหรับลงคะแนนความรุนแรงจากผลกระทบที่เกิดข้ึน ซึ่งจะใชคะแนน

จากตารางที่ 4.1 ผลกระทบของของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ 
5. สาเหตุของความเปนไปไดในการเกิดของเสีย ชองสําหรับระบุสาเหตุที่คาดวาเปน

ตนเหตุของการเกิดของเสีย ซึ่งสาเหตุที่อาจจะทําใหเกิดของเสียนั้นมีมากวา 1 สาเหตุก็ได 
6. เปนชองสําหรับลงระดับคะแนนโอกาสที่จะทําใหเกิดผลกระทบจากสาเหตุที่ทําให

เกิดของเสียโดยใชคะแนนจากตารางที่ 4.2 ตารางโอกาสการเกิดผลกระทบ 
7. กระบวนการปจจุบันที่ใชอยูในการปองกันไมใหเกิดของเสีย 
8. กระบวนการตรวจจับในปจจุบัน ซึ่งเปนกระบวนการตรวจจับชิ้นงานกอนที่จะผาน

ไปยังข้ันตอนตอไป 
9. เปนชองสําหรับลงระดับคะแนนการตรวจสอบที่สามารถตรวจจับได โดยใช

คะแนนจากตารางที่ 4.3 การปองกันผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึนได 
10. ผลรวม RPN (Risk Priority Number) เปนชองแสดงคะแนนรวมของผลคูณคา

คะแนนในชองตางๆ ซึ่งก็คือ คะแนนของผลกระทบของของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ * คะแนน
โอกาสการเกิดผลกระทบ * คะแนนการปองกันผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึน ซึ่งคะแนนที่ออกมาจะ
เปนระดับคะแนนรวมของความสําคัญที่จะตองทําการแกไขปญหานั้นๆ โดยชองที่มีคะแนนมาก
ที่สุดจะตองแกไขเปนอันดับแรกๆ 

11. ขอเสนอแนะสําหรับการแกไขและปองกัน เพื่อไมใหเกิดปญหาหรือผลกระทบให
เกิดข้ึนอีก 

12. การแกไขปรับปรุง เปนการลงวิธีการแกไขปรับปรุง และนําไปใชงานจริง 
13. ผลการลงคะแนนหลังจากที่ไดทําการปรับปรุงเปนที่เรียบรอยแลว  
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14. ผลรวมคะแนน RPN  จากการที่ไดทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการเปนที่
เรียบรอยแลว โดยปกติคะแนนในชองนี้จะตองมีคะแนนที่ลดลงเนื่องจากไดทําการปองกันและ
แกไขเพื่อลดผลกระทบของของเสียที่เกิดข้ึนเปนที่เรียบรอยแลว 

ดังนั้น เม่ือไดทําการวิเคราะหโดยการประเมินหาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบ (FMEA) พบวามีรายละเอียดตามตารางที่ 4.5 แบบประเมิน FMEA กระบวนการ
ประกอบชิ้นสวน (Bonding) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 4.5 
แบบประเมิน FMEA กระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) 

 

กระบวนการ 
ความเปนไป
ไดในการเกิด

ของเสีย 

ผลกระทบจาก
ความเปนไปไดใน
การเกิดของเสีย 

ผ
. 

สาเหตุของความ
เปนไปไดในการ

เกิดของเสีย 

อ
. 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ปองกัน 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ตรวจจับ 
ต 

ผลรวม 
RPM 

ขอเสนอแนะในการ
แกไขและปองกัน 

ผลคะแนนหลังปรับปรุง 

การแกไขปรับปรุง ผ อ ต 
ผลรวม 
RPM 

กระบวนการ
ประกอบ
ช้ินงาน 

การหยด
กาวที่มาก

เกินไป 

ช้ินงานเปอน
กาว 

3 มีการทากาว
มากเกินไป

บริเวณช้ินงาน 

4 ทําการตรวจวัด
น้ําหนักกาว

กอนทําการผลิต 

ตรวจสอบโดย
การช่ังน้ําหนัก

กาวช้ินงานกอน
ปฏิบัติงาน 

5 60 ทําการปรับต้ังเข็ม
หยดใหสามารถ
หยดกาวไดใน

ปริมาณที่
พอเหมาะบน

ช้ินงาน 

     

 การเกิด
ชองวาง
ระหวาง
แมเหล็ก

และ Yoke 

ทําใหเกิดของ
เสียช้ินงานไมได

มาตรฐาน 

5 การปรับต้ังคา
เคร่ืองที่ไมดีพอ 

2 ระบุเปนเอกสาร
การปรับต้ังคา
เคร่ืองกอนใช

งาน 

ตรวจดวยเคร่ือง
ปองกันความ

ผิดพลาด 

3 30 ปรับต้ังคาเคร่ือง
กอนใชงานทุก

คร้ัง 
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จากตารางที่ 4.5 FMEA กระบวนการประกอบชิ้นสวน ซึ่งเปนกระบวนการที่ผูศึกษา
นํามาพิจารณาแกไข และวิเคราะหหาแนวทางปรับปรุง ซึ่งแสดงใหเห็นวากระบวนการประกอบ
ชิ้นสวนในสวนของข้ันตอนการหยดกาวที่ทําใหผลิตภัณฑเกิดอาการ Loctite Contam หรืออาการ
กาวหยดเปอนชิ้นงาน เปนหนึ่งในกระบวนการที่ทําใหเกิดของเสียซึ่งจําเปนตองมีการปรับปรุงมี
คะแนน RPN ที่คอนขางสูงถึง 60 คะแนน ซึ่งผลจากการลงความเห็นของสมาชิกในทีมซิกซ  ซิกมา 
มีความเห็นตรงกันวาเห็นควรใหมีการนํากระบวนการประกอบชิ้นสวนในข้ันตอนการหยดกาวไป
ปรับปรุง และหลังจากไดมีการปรับปรุงแลวก็จะนํากระบวนการดังกลาวมาพิจารณาผลกระทบอีก
คร้ังหนึ่งในสวนของการปรับปรุงแกไข เพื่อพิจารณาถึงคา RPN วามีคะแนนที่ลดลงหรือไม ซึ่งหาก
พิจารณาแลวพบวาคะแนนในสวนคา RPN มีคาลดลงแสดงวาการปรังปรุงแกไขกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวนถือวาประสบความสําเร็จ และสามารถนําไปใชในการควบคุมกระบวนการทํางาน
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ดังนั้น เพื่อใหสามารถนําเคร่ืองประกอบชิ้นสวนไปทําการทดลองปรับปรุงแกไขนั้น 
เราจะตองทําการตรวจสอบเคร่ืองจักรที่จะใชในการทดลองเสียกอน โดยเคร่ืองจักรจะตองมีความ
พรอมสมบูรณและเที่ยงตรง เพื่อใหแนใจวาผลการทดลองที่ออกมาสามารถเชื่อถือได ไมไดเกิด
จากผลกระทบตางๆ จากปญหาภายในตัวเคร่ืองจักรเอง เพราะเหตุนี้กอนทําการทดลองปรับปรุง
แกไขเคร่ืองจะตองดําเนินการวิเคราะหความสามารถของกระบวนการเสียกอนเพื่อเปนการ
ตรวจสอบเคร่ืองจักรกอนนําไปใชงานจริง 

 
4.1.2 วิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 
การวิเคราะหความสารถของกระบวนการ จะเปนการตรวจสอบคาความสามารถของ

เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต โดยในการศึกษาจะแยกพิจารณาทําการตรวจสอบความสามารถ
ของกระบวนประกอบ (Bounding) ซึ่งเคร่ืองจักรที่ใชคือเคร่ือง Auto Bonding ซึ่งจากการเก็บ
ขอมูลพบวาเปนกระบวนการที่กอใหเกิดของเสียมากที่สุด ซึ่งการวิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการนี้เราจะใชคา Cp และคา Cpk (±6σ) ในการพิจารณาถึงความสามารถของ
กระบวนการ โดยที ่
 
 
 
 

               USL-LSL 
 Cp= 
                  6σ 
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 USL – LSL  = ความผันแปรที่ยอมใหเกิดข้ึน 

6σ  = ความผันแปรโดยธรรมชาติของกระบวนการ 
นอกจากคา Cp แลว เรายังนําคะ Cpk มาพิจารณาอีกดวยโดยที ่

 
 
 
 
 

ซึ่งถาหากคา Cp ยิ่งมีคามากและมีคาเทากับคา Cpk แสดงวากระบวนการมี
ความสามารถที่สามารถทํางานไดอยางถูกตองเที่ยงตรง และมีประสิทธิภาพ แตในกรณีที่คา Cpk 
มีคานอยกวาคาของ Cp แสดงวาระบบมีความคลาดเคล่ือน 

ในการวิเคราะหความสารถของกระบวนการจะทําการตรวจสอบโดยใชเคร่ือง Auto 
Bonding  ซึ่งเปนเคร่ืองจักรที่ใชในการประกอบชิ้นสวนแบบอัตโนมัติ โดยมีข้ันตอนในการทํางาน
อยู  2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการทากาวบนชิ้นงานและข้ันตอนการประกอบชิ้นสวน สําหรับ
กระบวนการทากาวบนชิ้นงานนั้น เคร่ืองจักรจะใชเข็มซึ่งเรียกวา Probe จุมลงบนถาดกาวและทา
ลงบนชิ้นงาน โดยเข็มแตละเลมจะมีขนาดเสนผาศูนยกลาง 1.7 มิลลิเมตร และใหปริมาณกาว
ประมาณ 0.00047 มิลลิกรัมตอเข็ม 1 เลม ซึ่งในการประกอบแมเหล็กเขากับ Yoke จะตองใชกาว
ปริมาณ 0.0030 – 0.0035 มิลลิกรัม ดังนั้นในกระบวนการดังกลาวจะตองใชเข็มจํานวน 7 เลม 
เพื่อใหไดน้ําหนักกาวตามที่ตองการ โดยการหยดจะตองครอบคลุมพื้นผิวของชิ้นงานในบริเวณที่
ตองการประกอบ ภาพที่ 4.1 แสดงลักษณะการทากาวโดยใชในเคร่ือง Auto bonding  
 
 

                          
 Cpk = min                     , 
                                 

USL - µ         µ - LSL 
6σ 6σ 



 45

 
 

ภาพที่ 4.1 
ลักษณะการทากาวโดยใชในเคร่ือง Auto Bonding 

 
ซึ่งผลของการทากาวของเคร่ืองจักรจะแสดงถึงความมีประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 

โดยในการทดสอบความสามารถของเคร่ือง Auto Bonding นั้น จะทําโดยการหยดกาวลงบน
ชิ้นงานและทําการชั่งน้ําหนักของกาว โดยใชการออกแบบดังตอไปนี้ 

1. ใชจํานวนทั้งหมด 28 คร้ังในการหยดกาวลงบนชิ้นงาน 
2. แตละคร้ังจะทําการชั่งน้ําหนักกาวเพื่อตรวจสอบ 
3. ตั้งคาคงที่ตลอดเวลาการทดสอบ และใชเข็มขนาด 1.7 มิลลิเมตร จํานวน 7 เลม 
ผลการทดลองการหยดกาวลงบนชิ้นงานและทําการชั่งน้ําหนักของกาวแสดงดัง

ตารางที่ 4.6 ผลของน้ําหนักกาวที่หยดลงบนชิ้นงาน 
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ตารางที่ 4.6 
ผลของน้ําหนักกาวที่หยดลงบนชิ้นงาน 

 
คร้ังท่ี นํ้าหนักกาว คร้ังท่ี นํ้าหนักกาว 

1 0.0033 15 0.0033 
2 0.0033 16 0.0033 
3 0.0032 17 0.0034 
4 0.0032 18 0.0033 
5 0.0032 19 0.0033 
6 0.0033 20 0.0034 
7 0.0033 21 0.0033 
8 0.0033 22 0.0033 
9 0.0034 23 0.0032 

10 0.0034 24 0.0033 
11 0.0034 25 0.0033 
12 0.0033 26 0.0032 
13 0.0033 27 0.0032 
14 0.0032 28 0.0033 

 
จากผลการทดลองความสามารถของเคร่ืองหยดกาว จากขอบเขตที่กําหนดคือ 0.003 

– 0.0035 กรัม สําหรับน้ําหนักของกาวที่หยดลงบนชิ้นงาน พบวาเคร่ืองประกอบชิ้นงานสามารถ
ทําไดตามขอบเขตที่กําหนด โดยคาที่ออกมาไมมีคาใดที่เกินขอบเขตที่กําหนดเลย และแมวา คา 
Cp และ Cpk จะมีคาที่แตกตางกันเล็กนอย ระหวาง 1.81 และ 1.50 อาจจะเปนผลมาจากการผัน
แปรภายในกระบวนการ แตเนื่องจากคาของ Cpk มีคามากกวา 1.33 จึงสามารถยอมรับ
กระบวนการดังกลาวได (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 
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ภาพที่ 4.2  
ผลการวิเคราะหความสามารถของเคร่ืองประกอบชิ้นสวนในกระบวนการหยดกาว 

 
จากผลที่ไดจากการศึกษาความสามารถของเคร่ืองประกอบชิ้นสวนสามารถสรุปไดวา

เคร่ืองจักรมีความสามารถเพยีงพอที่จะใชในการทํางาน เนื่องจากมีความเที่ยงตรงและสมํ่าเสมอ
ในการทํางาน ซึ่งสามารถนําไปใชในการทดลองในสวนของการปรับปรุงแกไขตอไปได 
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4.2 การปรับปรุงและควบคุมกระบวนการหยดกาวของเคร่ืองประกอบช้ินงาน 
(Improve and Control Phase) 

 
เนื่องจากผลการวิเคราะหในสวนของตารางการวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ 

(FMEA) ของกระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) พบวาปญหาหรืออาการที่กอใหเกิดของเสีย
จากกระบวนการผลิตมากที่สุดคือ อาการที่ชิ้นงานเปอนกาวเปนคราบ หรือ Loctite Contam ที่มี
คาของคะแนนในชอง RPN ที่สูงถึง 60  คะแนน ดังนั้นทีมซิกซ ซิกมาจึงไดทําการลงความเห็นวา
จะตองทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสวนของกระบวนการหยดกาวที่เคร่ืองประกอบชิ้นสวน 
โดยจากการตรวจสอบและลงความเห็นของทีมซิกซ ซิกมาที่ทําหนาที่ในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต พบวาอาการที่ชิ้นงานเกิดคราบกาวเปอนอาจะเกิดจากการหยดกาวที่มากเกินไปในแตละจุด
โดยเฉพาะบริเวณขอบของชิ้นงาน ดังนั้นจึงไดลงความเห็นวาควรที่จะมีการปรับลดขนาดของเข็ม
หยดกาวหรือ Probe ใหมีขนาดเล็กลง และเพิ่มจํานวนเข็มใหมากยิ่งข้ึนเพื่อใหมีปริมาณกาวที่
เหมาะสมและพื้นที่ของชิ้นงานไดทั้งหมด ดังนั้นทางทีมซิกซ ซิกมาจึงไดทําการทดลองปรับปรุง
กระบวนการประกอบชิ้นสวนโดยลดขนาดของเข็มที่ใชในการหยดกาว และเพิ่มจํานวนหยดกาว
เพื่อใหครอบคลุมพื้นที่ของ Yoke กอนที่จะทําการประกอบชิ้นสวนเขากับแมเหล็ก โดยจะแบงการ
ทดลองเปน 2 ชุด ชุดที่ 1 จะใชเข็มหยดกาวขนาดเสนผาศูนยกลาง 1.5 มิลลิเมตร และจะตองใช
เข็มหยดกาวจํานวน 9 เลมถึงจะสามารถหยดกาวไดปริมาณ 0.003 – 0.0035 มิลลิกรัม จึงจะ
สามารถติดแมเหล็กไดอยางมีประสิทธิภาพตามที่ลูกคาออกแบบไว สําหรับชุดที่ 2 จะใชเข็มหยด
กาวขนาดเสนผานศูนยกลาง 1.3 มิลลิเมตร  และเชนเดียวกันจะตองใชเข็มหยดกาวจํานวน 11 
เลม ถึงจะสามารถหยดกาวไดปริมาณตามที่ตองการ โดยในการทดลองคร้ังนี้จะดูผลการทดลอง
จากตัวชิ้นงานที่ทําการประกอบวาเกิดขอบกพรองหรือไมจากการปรับลดขนาดของเข็มหยดกาว 
การทดลองคร้ังนี้ใชตัวอยางทั้งหมด 300 ตัวอยาง คือ ใชเข็มขนาด 1.5 มิลลิเมตรจํานวน 150 
ตัวอยาง และใชเข็มขนาด 1.3 มิลลิเมตร จํานวน 150 ตัวอยาง 

จากตารางที่ 4.7 ผลการทดลองกระบวนการหยดกาวของเคร่ืองประกอบชิ้นงาน
พบวาการทดลองใชเข็มขนาด 1.5 มิลลิเมตร จํานวน 9 เข็ม จะใหผลไดของกระบวนการ (Yield) ที่ 
100% และการทดลองใชเข็มขนาด 1.3 มิลลิเมตร จํานวน 11 เข็ม  จะใหผลไดของกระบวนการ 
(Yield) ที่ 99.6% ดังนั้น จากการทดลองดังกลาวพบวา การปรับปรุงกระบวนการหยดกาวของ
เคร่ืองประกอบชิ้นงานที่เหมาะสมที่สุดคือ การใชเข็มขนาด 1.5 มิลลิเมตร จํานวน 9 เข็ม จะทําให
กระบวนการเกิดของเสียนอยที่สุด 
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ตารางที่ 4. 7 
ผลการทดลองกระบวนการหยดกาวของเคร่ืองประกอบชิ้นงาน 

 
ขนาดเข็ม
(มิลลิเมตร) 

จํานวนเข็ม ผลไดของกระบวนการ (Yield) 

1.5 9 100 
1.3 11 99.33 

 
4.3 การสงมอบผลการปรับปรุงสูกระบวนการผลิต 

 
สําหรับผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตวอยซคอยลมอเตอร สําหรับผลิตภัณฑ รุน A 

ที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการประกอบชิ้นงานในข้ันตอนการหยดกาว เพื่อใหเกิดของเสียจาก
กระบวนการนอยที่สุดนั้นและใหเปนไปตามเปาหมายที่ตั้งไว ซึ่งผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงและ
ทดลองหากระบวนการที่เหมาะสม พบวาผลไดของกระบวนการมีคาที่เพิ่มข้ึนเปน 99.98%  ดังนั้น
การถายทอดแบบแผนกระบวนการที่ทําการปรับปรุง ซึ่งก็คือการปรับเปล่ียนขนาดและจํานวนของ
เข็มหยดกาว โดยไดมีการกําหนดไวเปนเอกสารการทํางานของผลิตภัณฑ รุน A ซึ่งมีทีมวิศวกร
กระบวนการเปนผูรับมอบขอมูลการปรับปรุงแกไขและนําไปทําการปรับปรุงใชในการผลิตจริง ซึ่ง
จากกระบวนที่ทําการปรับปรุงไดมีการกําหนดขนาดของเข็มที่ใชในการหยดกาวหรือ Probe ไวที่ 
1.5 มิลลิเมตร และกําหนดจํานวนของเข็มที่ใชในกระบวนการหยดกาวไวที่ 9 เข็ม เพื่อใหสามารถ
ผลิตผลิตภัณฑไดอยางมีประสิทธิภาพและมีของเสียเกิดข้ึนนอยที่สุด 

 
4.4 การติดตามผลการควบคุมกระบวนการ 

 
การติดตามผลการควบคุมกระบวนการ เปนข้ันตอนที่นําผลการทดลองที่ไดจากการ

ปรับปรุงกระบวนการหยดกาวไปใชในการผลิตจริง ตามที่ไดมีการสงมอบกระบวนการไวในเอกสาร
โดยการดําเนินการติดตามผลเปนกระบวนการที่ทําเพื่อสังเกตและติดตามผลที่ไดวาเปนไปตามที่
ไดทําการทดลองไวหรือไมอยางไร ดังนั้นจากการควบคุมติดตามผลการผลิตตลอดระยะเวลา 1 
เดือนหลังจากการปรับปรุงสําหรับผลิตภัณฑ รุน A ซึ่งในเดือนมกราคม มีการผลิตชิ้นงานทั้งหมด
จํานวน 172,500 ชิ้น พบวามีของเสียที่มีลักษณะอาการเปอนกาวเปนคราบ หรือ อาการLoctite 
Contam จํานวนทั้งส้ิน 9 ชิ้น หรือคิดเปน 32.14% ของจํานวนของเสียที่เกิดข้ึนทั้งหมด และมีผลได
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จากกระบวนการสูงถึง 99.98% ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาการปรับปรุงกระบวนการโดยการ
ปรับเปล่ียนขนาดของเข็มจาก 1.7 มิลลิเมตร เปน 1.5 มิลลิเมตรสามารถทําใหกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิผลมากยิ่งข้ึน ซึ่งเม่ือทําการพิจารณาในสวนของ FMEA อีกคร้ังพบวาคา RPN มีคาที่
ลดลงดังตารางที่ 4.8 แบบประเมิน FMEA กระบวนการประกอบชิ้นสวนหลังการปรับปรุง
กระบวนการ  ในสวนของการปรับปรุงแกไข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 4.8 
แบบประเมิน FMEA กระบวนการประกอบชิ้นสวนหลังการปรับปรุง 

 

กระบวนการ 
ความเปนไป
ไดในการเกิด

ของเสีย 

ผลกระทบจาก
ความเปนไปไดใน
การเกิดของเสีย 

ผ
. 

สาเหตุของความ
เปนไปไดในการ

เกิดของเสีย 

อ
. 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ปองกัน 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ตรวจจับ 
ต 

ผลรวม 
RPM 

ขอเสนอแนะในการ
แกไขและปองกัน 

ผลคะแนนหลังปรับปรุง 

การแกไขปรับปรุง ผ อ ต 
ผลรวม 
RPM 

กระบวนการ
ประกอบ
ช้ินงาน 

การหยด
กาวที่มาก

เกินไป 

ช้ินงานเปอน
กาว 

3 มีการทากาว
มากเกินไป

บริเวณช้ินงาน 

4 ทําการตรวจวัด
น้ําหนักกาว

กอนทําการผลิต 

ตรวจสอบโดย
การช่ังน้ําหนัก

กาวช้ินงานกอน
ปฏิบัติงาน 

5 60 ทําการปรับต้ังเข็ม
หยดใหสามารถ
หยดกาวไดใน

ปริมาณที่
พอเหมาะบน

ช้ินงาน 

ใชเข็มหยดกาว
ขนาด 1.5 
มิลลิเมตร 

จํานวน 9 เข็ม 

3 1 5 15 

 การเกิด
ชองวาง
ระหวาง
แมเหล็ก

และ Yoke 

ทําใหเกิดของ
เสียช้ินงานไมได

มาตรฐาน 

5 การปรับต้ังคา
เคร่ืองที่ไมดีพอ 

2 ระบุเปนเอกสาร
การปรับต้ังคา
เคร่ืองกอนใช

งาน 

ตรวจดวยเคร่ือง
ปองกันความ

ผิดพลาด 

3 30       
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