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บทท่ี 4 
 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและการปรับปรุงกระบวนการ 
 
4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis Phase) 

 
การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในโครงการลดจํานวนของเสียที่เกิดข้ึนจาก

กระบวนการผลิตวอยซคอยลมอเตอร โดยจะเปนการนําขอมูลตางๆ ที่มีอยูในปจจุบันมาทําการ
วิเคราะหเพื่อหาสภาพการตางๆ ที่เปนอยูจริง เพื่อทําการวิเคราะหวาปญหาที่เกิดข้ึนนาจะมาจาก
กระบวนการทํางานในสวนไหน หรือมาจากเคร่ืองจักรเคร่ืองไหน โดยในสวนของการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหานี้ไดมีการออกแบบการวิเคราะหหาสาเหตุไวดังตอไปนี้ 

- การวิเคราะหอาการขัดของและผลการทบ (FMEA) 
- การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 
 
4.1.1 การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (FMEA) 
FMEA ยอมาจาก Failure Mode and Effects Analysis หรือแปลวา การวิเคราะห

สาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ โดยมีการพิจารณาวา จะมีขอบกพรองอะไรบางที่มี
โอกาสเกิดข้ึน โดยขอบกพรองนั้นจะมีผลกระทบรุนแรงมากนอยเพียงใด ขอบกพรองแตละ
ลักษณะเกิดจากสาเหตุใด และมีระบบในการตรวจจับขอบกพรองนั้นกอนที่จะเขาสูกระบวนการ
ถัดไปหือไม และมีความยากในการตรวจจับเพียงใด  

ดังนั้น จึงไดนําวิธีการวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ (FMEA) มาเปน
เคร่ืองมือชวยใชในการวิเคราะหหาสาเหตุและผลกระทบของปญหา ซึ่งการใหคะแนนแตละสวนจะ
เปนการใหคะแนนโดยการลงความเห็นของทีมซิกซ ซิกมา ซึ่งเหมือนกับการลงคะแนนในตาราง 
C&E Matrix และสําหรับรายละเอียดการใหคะแนนตางๆ จะเปนดังตารางที่ 4.1, 4.2, 4.3 และ
สําหรับในตารางที่ 4.4 จะเปนตัวอยางตารางสําหรับการวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ 
(FMEA)  
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ตารางที่ 4.1 
ผลกระทบของของเสียที่อาจจะเกิดข้ึนในกระบวนการ 

 
ผลกระทบ ผลกระทบที่เกิดกับผลิตภัณฑ ระดับคะแนน 

สูงมาก ชิ้นงานไมสามารถนํามาใชงานได 5 
สูง ชิ้นงานสามารถนํามาแกไขแตตองใช

เวลาในการแกไขเปนเวลา มากกวา 
20 นาทีและสามารถใชงานได  

4 

ปานกลาง ชิ้นงานสามารถนํามาแกไขแตตองใช
เวลาในการแกไข นอยกวา 20 นาที 
และสามารถนํามาใชงานได 

3 

ต่ํา ชิ้นงานสามารถนําไปใชงานไดโดย 2 
ไมมี ไมมีผลกระทบ 1 

 
 
 

ตารางที่ 4.2 
โอกาสการเกิดผลกระทบ 

 
ความเปนไปได อัตราสวนการเกิดของเสีย ระดับคะแนน 

สูงมาก 10 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 5 
สูง  5 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 4 

ปานกลาง 1 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 3 
ต่ํา 0.1 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 2 

ต่ํามาก 0.01 ชิ้น ตอ 100 ชิ้น 1 
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ตารางที่ 4.3 
การปองกันผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึนได 

 
การปองกัน การตรวจสอบ ระดับคะแนน 
ปองกันไมได ตรวจดวยสายตา 5 

ปองกันไดนอย ตรวจดวยสายตา 4 
ปองกันไดปานกลาง ตรวจดวยสายตาและเคร่ืองปองกัน

ความผิดพลาด 
3 

ปองกันไดมาก ตรวจดวยเคร่ืองปองกันความผิดพลาด 2 
ปองกันไดแนนอน ตรวจดวยเคร่ืองปองกันความผิดพลาด

และเคร่ืองมือวัด 
1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ 4.4 

ตัวอยางแบบประเมิน FMEA 
 

กระบวนการ 
ความเปนไปไดใน
การเกิดของเสีย 

ผลกระทบจาก
ความเปนไปไดใน
การเกิดของเสีย 

ผ
. 

สาเหตุของความ
เปนไปไดในการ

เกิดของเสีย 

อ
. 

กระบวนกาการ
ปจจุบันในการ

ปองกัน 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ตรวจจับ 
ต 

ผลรวม 
RPM 

ขอเสนอแนะในการ
แกไขและปองกัน 

ผลคะแนนหลังปรับปรุง 

การแกไขปรับปรุง 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 จะเปนตัวอยางตารางการสําหรับใหคะแนนของ FMEA ซึ่ง
สามารถดูรายละเอียดการใหคะแนนไดตามคําอธิบายดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการ เปนกระบวนการที่กอใหเกิดของเสีย 
2. ความเปนไปไดในการเกิดของเสีย เปนลักษณะความเสียหายตางๆ ที่อาจจะ

เปนไปไดที่จะเกิดข้ึนในกระบวนการ  
3. ผลกระทบจากความเปนไปไดในการเกิดของเสีย ซึ่งจะมีผลกระทบมากหรือนอย

เราสามารถใหคะแนนในชองถัดไป 
4. เปนชองสําหรับลงคะแนนความรุนแรงจากผลกระทบที่เกิดข้ึน ซึ่งจะใชคะแนน

จากตารางที่ 4.1 ผลกระทบของของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ 
5. สาเหตุของความเปนไปไดในการเกิดของเสีย ชองสําหรับระบุสาเหตุที่คาดวาเปน

ตนเหตุของการเกิดของเสีย ซึ่งสาเหตุที่อาจจะทําใหเกิดของเสียนั้นมีมากวา 1 สาเหตุก็ได 
6. เปนชองสําหรับลงระดับคะแนนโอกาสที่จะทําใหเกิดผลกระทบจากสาเหตุที่ทําให

เกิดของเสียโดยใชคะแนนจากตารางที่ 4.2 ตารางโอกาสการเกิดผลกระทบ 
7. กระบวนการปจจุบันที่ใชอยูในการปองกันไมใหเกิดของเสีย 
8. กระบวนการตรวจจับในปจจุบัน ซึ่งเปนกระบวนการตรวจจับชิ้นงานกอนที่จะผาน

ไปยังข้ันตอนตอไป 
9. เปนชองสําหรับลงระดับคะแนนการตรวจสอบที่สามารถตรวจจับได โดยใช

คะแนนจากตารางที่ 4.3 การปองกันผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึนได 
10. ผลรวม RPN (Risk Priority Number) เปนชองแสดงคะแนนรวมของผลคูณคา

คะแนนในชองตางๆ ซึ่งก็คือ คะแนนของผลกระทบของของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ * คะแนน
โอกาสการเกิดผลกระทบ * คะแนนการปองกันผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึน ซึ่งคะแนนที่ออกมาจะ
เปนระดับคะแนนรวมของความสําคัญที่จะตองทําการแกไขปญหานั้นๆ โดยชองที่มีคะแนนมาก
ที่สุดจะตองแกไขเปนอันดับแรกๆ 

11. ขอเสนอแนะสําหรับการแกไขและปองกัน เพื่อไมใหเกิดปญหาหรือผลกระทบให
เกิดข้ึนอีก 

12. การแกไขปรับปรุง เปนการลงวิธีการแกไขปรับปรุง และนําไปใชงานจริง 
13. ผลการลงคะแนนหลังจากที่ไดทําการปรับปรุงเปนที่เรียบรอยแลว  
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14. ผลรวมคะแนน RPN  จากการที่ไดทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการเปนที่
เรียบรอยแลว โดยปกติคะแนนในชองนี้จะตองมีคะแนนที่ลดลงเนื่องจากไดทําการปองกันและ
แกไขเพื่อลดผลกระทบของของเสียที่เกิดข้ึนเปนที่เรียบรอยแลว 

ดังนั้น เม่ือไดทําการวิเคราะหโดยการประเมินหาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบ (FMEA) พบวามีรายละเอียดตามตารางที่ 4.5 แบบประเมิน FMEA กระบวนการ
ประกอบชิ้นสวน (Bonding) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 4.5 
แบบประเมิน FMEA กระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) 

 

กระบวนการ 
ความเปนไป
ไดในการเกิด

ของเสีย 

ผลกระทบจาก
ความเปนไปไดใน
การเกิดของเสีย 

ผ
. 

สาเหตุของความ
เปนไปไดในการ

เกิดของเสีย 

อ
. 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ปองกัน 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ตรวจจับ 
ต 

ผลรวม 
RPM 

ขอเสนอแนะในการ
แกไขและปองกัน 

ผลคะแนนหลังปรับปรุง 

การแกไขปรับปรุง ผ อ ต 
ผลรวม 
RPM 

กระบวนการ
ประกอบ
ช้ินงาน 

การหยด
กาวที่มาก

เกินไป 

ช้ินงานเปอน
กาว 

3 มีการทากาว
มากเกินไป

บริเวณช้ินงาน 

4 ทําการตรวจวัด
น้ําหนักกาว

กอนทําการผลิต 

ตรวจสอบโดย
การช่ังน้ําหนัก

กาวช้ินงานกอน
ปฏิบัติงาน 

5 60 ทําการปรับต้ังเข็ม
หยดใหสามารถ
หยดกาวไดใน

ปริมาณที่
พอเหมาะบน

ช้ินงาน 

     

 การเกิด
ชองวาง
ระหวาง
แมเหล็ก

และ Yoke 

ทําใหเกิดของ
เสียช้ินงานไมได

มาตรฐาน 

5 การปรับต้ังคา
เคร่ืองที่ไมดีพอ 

2 ระบุเปนเอกสาร
การปรับต้ังคา
เคร่ืองกอนใช

งาน 

ตรวจดวยเคร่ือง
ปองกันความ

ผิดพลาด 

3 30 ปรับต้ังคาเคร่ือง
กอนใชงานทุก

คร้ัง 
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จากตารางที่ 4.5 FMEA กระบวนการประกอบชิ้นสวน ซึ่งเปนกระบวนการที่ผูศึกษา
นํามาพิจารณาแกไข และวิเคราะหหาแนวทางปรับปรุง ซึ่งแสดงใหเห็นวากระบวนการประกอบ
ชิ้นสวนในสวนของข้ันตอนการหยดกาวที่ทําใหผลิตภัณฑเกิดอาการ Loctite Contam หรืออาการ
กาวหยดเปอนชิ้นงาน เปนหนึ่งในกระบวนการที่ทําใหเกิดของเสียซึ่งจําเปนตองมีการปรับปรุงมี
คะแนน RPN ที่คอนขางสูงถึง 60 คะแนน ซึ่งผลจากการลงความเห็นของสมาชิกในทีมซิกซ  ซิกมา 
มีความเห็นตรงกันวาเห็นควรใหมีการนํากระบวนการประกอบชิ้นสวนในข้ันตอนการหยดกาวไป
ปรับปรุง และหลังจากไดมีการปรับปรุงแลวก็จะนํากระบวนการดังกลาวมาพิจารณาผลกระทบอีก
คร้ังหนึ่งในสวนของการปรับปรุงแกไข เพื่อพิจารณาถึงคา RPN วามีคะแนนที่ลดลงหรือไม ซึ่งหาก
พิจารณาแลวพบวาคะแนนในสวนคา RPN มีคาลดลงแสดงวาการปรังปรุงแกไขกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวนถือวาประสบความสําเร็จ และสามารถนําไปใชในการควบคุมกระบวนการทํางาน
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ดังนั้น เพื่อใหสามารถนําเคร่ืองประกอบชิ้นสวนไปทําการทดลองปรับปรุงแกไขนั้น 
เราจะตองทําการตรวจสอบเคร่ืองจักรที่จะใชในการทดลองเสียกอน โดยเคร่ืองจักรจะตองมีความ
พรอมสมบูรณและเที่ยงตรง เพื่อใหแนใจวาผลการทดลองที่ออกมาสามารถเชื่อถือได ไมไดเกิด
จากผลกระทบตางๆ จากปญหาภายในตัวเคร่ืองจักรเอง เพราะเหตุนี้กอนทําการทดลองปรับปรุง
แกไขเคร่ืองจะตองดําเนินการวิเคราะหความสามารถของกระบวนการเสียกอนเพื่อเปนการ
ตรวจสอบเคร่ืองจักรกอนนําไปใชงานจริง 

 
4.1.2 วิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) 
การวิเคราะหความสารถของกระบวนการ จะเปนการตรวจสอบคาความสามารถของ

เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต โดยในการศึกษาจะแยกพิจารณาทําการตรวจสอบความสามารถ
ของกระบวนประกอบ (Bounding) ซึ่งเคร่ืองจักรที่ใชคือเคร่ือง Auto Bonding ซึ่งจากการเก็บ
ขอมูลพบวาเปนกระบวนการที่กอใหเกิดของเสียมากที่สุด ซึ่งการวิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการนี้เราจะใชคา Cp และคา Cpk (±6σ) ในการพิจารณาถึงความสามารถของ
กระบวนการ โดยที ่
 
 
 
 

               USL-LSL 
 Cp= 
                  6σ 
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 USL – LSL  = ความผันแปรที่ยอมใหเกิดข้ึน 

6σ  = ความผันแปรโดยธรรมชาติของกระบวนการ 
นอกจากคา Cp แลว เรายังนําคะ Cpk มาพิจารณาอีกดวยโดยที ่

 
 
 
 
 

ซึ่งถาหากคา Cp ยิ่งมีคามากและมีคาเทากับคา Cpk แสดงวากระบวนการมี
ความสามารถที่สามารถทํางานไดอยางถูกตองเที่ยงตรง และมีประสิทธิภาพ แตในกรณีที่คา Cpk 
มีคานอยกวาคาของ Cp แสดงวาระบบมีความคลาดเคล่ือน 

ในการวิเคราะหความสารถของกระบวนการจะทําการตรวจสอบโดยใชเคร่ือง Auto 
Bonding  ซึ่งเปนเคร่ืองจักรที่ใชในการประกอบชิ้นสวนแบบอัตโนมัติ โดยมีข้ันตอนในการทํางาน
อยู  2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการทากาวบนชิ้นงานและข้ันตอนการประกอบชิ้นสวน สําหรับ
กระบวนการทากาวบนชิ้นงานนั้น เคร่ืองจักรจะใชเข็มซึ่งเรียกวา Probe จุมลงบนถาดกาวและทา
ลงบนชิ้นงาน โดยเข็มแตละเลมจะมีขนาดเสนผาศูนยกลาง 1.7 มิลลิเมตร และใหปริมาณกาว
ประมาณ 0.00047 มิลลิกรัมตอเข็ม 1 เลม ซึ่งในการประกอบแมเหล็กเขากับ Yoke จะตองใชกาว
ปริมาณ 0.0030 – 0.0035 มิลลิกรัม ดังนั้นในกระบวนการดังกลาวจะตองใชเข็มจํานวน 7 เลม 
เพื่อใหไดน้ําหนักกาวตามที่ตองการ โดยการหยดจะตองครอบคลุมพื้นผิวของชิ้นงานในบริเวณที่
ตองการประกอบ ภาพที่ 4.1 แสดงลักษณะการทากาวโดยใชในเคร่ือง Auto bonding  
 
 

                          
 Cpk = min                     , 
                                 

USL - µ         µ - LSL 
6σ 6σ 
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ภาพที่ 4.1 
ลักษณะการทากาวโดยใชในเคร่ือง Auto Bonding 

 
ซึ่งผลของการทากาวของเคร่ืองจักรจะแสดงถึงความมีประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 

โดยในการทดสอบความสามารถของเคร่ือง Auto Bonding นั้น จะทําโดยการหยดกาวลงบน
ชิ้นงานและทําการชั่งน้ําหนักของกาว โดยใชการออกแบบดังตอไปนี้ 

1. ใชจํานวนทั้งหมด 28 คร้ังในการหยดกาวลงบนชิ้นงาน 
2. แตละคร้ังจะทําการชั่งน้ําหนักกาวเพื่อตรวจสอบ 
3. ตั้งคาคงที่ตลอดเวลาการทดสอบ และใชเข็มขนาด 1.7 มิลลิเมตร จํานวน 7 เลม 
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 พบวาเคร่ืองประกอบชิ้นงานสามารถ
ทําไดตามขอบเขตที่กําหนด โดยคาที่ออกมาไมมีคาใดที่เกินขอบเขตที่กําหนดเลย และแมวา คา 
Cp และ Cpk จะมีคาที่แตกตางกันเล็กนอย ระหวาง 1.81 และ 1.50 อาจจะเปนผลมาจากการผัน
แปรภายในกระบวนการ แตเนื่องจากคาของ Cpk มีคามากกวา 1.33 จึงสามารถยอมรับ
กระบวนการดังกลาวได (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2547) 
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ภาพที่ 4.2  
ผลการวิเคราะหความสามารถของเคร่ืองประกอบชิ้นสวนในกระบวนการหยดกาว 

 
จากผลที่ไดจากการศึกษาความสามารถของเคร่ืองประกอบชิ้นสวนสามารถสรุปไดวา

เคร่ืองจักรมีความสามารถเพยีงพอที่จะใชในการทํางาน เนื่องจากมีความเที่ยงตรงและสมํ่าเสมอ
ในการทํางาน ซึ่งสามารถนําไปใชในการทดลองในสวนของการปรับปรุงแกไขตอไปได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 48

4.2 การปรับปรุงและควบคุมกระบวนการหยดกาวของเคร่ืองประกอบช้ินงาน 
(Improve and Control Phase) 

 
เนื่องจากผลการวิเคราะหในสวนของตารางการวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ 

(FMEA) ของกระบวนการประกอบชิ้นสวน (Bonding) พบวาปญหาหรืออาการที่กอใหเกิดของเสีย
จากกระบวนการผลิตมากที่สุดคือ อาการที่ชิ้นงานเปอนกาวเปนคราบ หรือ Loctite Contam ที่มี
คาของคะแนนในชอง RPN ที่สูงถึง 60  คะแนน ดังนั้นทีมซิกซ ซิกมาจึงไดทําการลงความเห็นวา
จะตองทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสวนของกระบวนการหยดกาวที่เคร่ืองประกอบชิ้นสวน 
โดยจากการตรวจสอบและลงความเห็นของทีมซิกซ ซิกมาที่ทําหนาที่ในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต พบวาอาการที่ชิ้นงานเกิดคราบกาวเปอนอาจะเกิดจากการหยดกาวที่มากเกินไปในแตละจุด
โดยเฉพาะบริเวณขอบของชิ้นงาน ดังนั้นจึงไดลงความเห็นวาควรที่จะมีการปรับลดขนาดของเข็ม
หยดกาวหรือ Probe ใหมีขนาดเล็กลง และเพิ่มจํานวนเข็มใหมากยิ่งข้ึนเพื่อใหมีปริมาณกาวที่
เหมาะสมและพื้นที่ของชิ้นงานไดทั้งหมด ดังนั้นทางทีมซิกซ ซิกมาจึงไดทําการทดลองปรับปรุง
กระบวนการประกอบชิ้นสวนโดยลดขนาดของเข็มที่ใชในการหยดกาว และเพิ่มจํานวนหยดกาว
เพื่อใหครอบคลุมพื้นที่ของ Yoke กอนที่จะทําการประกอบชิ้นสวนเขากับแมเหล็ก โดยจะแบงการ
ทดลองเปน 2 ชุด ชุดที่ 1 จะใชเข็มหยดกาวขนาดเสนผาศูนยกลาง 1.5 มิลลิเมตร และจะตองใช
เข็มหยดกาวจํานวน 9 เลมถึงจะสามารถหยดกาวไดปริมาณ 0.003 – 0.0035 มิลลิกรัม จึงจะ
สามารถติดแมเหล็กไดอยางมีประสิทธิภาพตามที่ลูกคาออกแบบไว สําหรับชุดที่ 2 จะใชเข็มหยด
กาวขนาดเสนผานศูนยกลาง 1.3 มิลลิเมตร  และเชนเดียวกันจะตองใชเข็มหยดกาวจํานวน 11 
เลม ถึงจะสามารถหยดกาวไดปริมาณตามที่ตองการ โดยในการทดลองคร้ังนี้จะดูผลการทดลอง
จากตัวชิ้นงานที่ทําการประกอบวาเกิดขอบกพรองหรือไมจากการปรับลดขนาดของเข็มหยดกาว 
การทดลองคร้ังนี้ใชตัวอยางทั้งหมด 300 ตัวอยาง คือ ใชเข็มขนาด 1.5 มิลลิเมตรจํานวน 150 
ตัวอยาง และใชเข็มขนาด 1.3 มิลลิเมตร จํานวน 150 ตัวอยาง 

จากตารางที่ 4.7 ผลการทดลองกระบวนการหยดกาวของเคร่ืองประกอบชิ้นงาน
พบวาการทดลองใชเข็มขนาด 1.5 มิลลิเมตร จํานวน 9 เข็ม จะใหผลไดของกระบวนการ (Yield) ที่ 
100% และการทดลองใชเข็มขนาด 1.3 มิลลิเมตร จํานวน 11 เข็ม  จะใหผลไดของกระบวนการ 
(Yield) ที่ 99.6% ดังนั้น จากการทดลองดังกลาวพบวา การปรับปรุงกระบวนการหยดกาวของ
เคร่ืองประกอบชิ้นงานที่เหมาะสมที่สุดคือ การใชเข็มขนาด 1.5 มิลลิเมตร จํานวน 9 เข็ม จะทําให
กระบวนการเกิดของเสียนอยที่สุด 
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ตารางที่ 4. 7 
ผลการทดลองกระบวนการหยดกาวของเคร่ืองประกอบชิ้นงาน 

 
ขนาดเข็ม
(มิลลิเมตร) 

จํานวนเข็ม ผลไดของกระบวนการ (Yield) 

1.5 9 100 
1.3 11 99.33 

 
4.3 การสงมอบผลการปรับปรุงสูกระบวนการผลิต 

 
สําหรับผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตวอยซคอยลมอเตอร สําหรับผลิตภัณฑ รุน A 

ที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการประกอบชิ้นงานในข้ันตอนการหยดกาว เพื่อใหเกิดของเสียจาก
กระบวนการนอยที่สุดนั้นและใหเปนไปตามเปาหมายที่ตั้งไว ซึ่งผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงและ
ทดลองหากระบวนการที่เหมาะสม พบวาผลไดของกระบวนการมีคาที่เพิ่มข้ึนเปน 99.98%  ดังนั้น
การถายทอดแบบแผนกระบวนการที่ทําการปรับปรุง ซึ่งก็คือการปรับเปล่ียนขนาดและจํานวนของ
เข็มหยดกาว โดยไดมีการกําหนดไวเปนเอกสารการทํางานของผลิตภัณฑ รุน A ซึ่งมีทีมวิศวกร
กระบวนการเปนผูรับมอบขอมูลการปรับปรุงแกไขและนําไปทําการปรับปรุงใชในการผลิตจริง ซึ่ง
จากกระบวนที่ทําการปรับปรุงไดมีการกําหนดขนาดของเข็มที่ใชในการหยดกาวหรือ Probe ไวที่ 
1.5 มิลลิเมตร และกําหนดจํานวนของเข็มที่ใชในกระบวนการหยดกาวไวที่ 9 เข็ม เพื่อใหสามารถ
ผลิตผลิตภัณฑไดอยางมีประสิทธิภาพและมีของเสียเกิดข้ึนนอยที่สุด 

 
4.4 การติดตามผลการควบคุมกระบวนการ 

 
การติดตามผลการควบคุมกระบวนการ เปนข้ันตอนที่นําผลการทดลองที่ไดจากการ

ปรับปรุงกระบวนการหยดกาวไปใชในการผลิตจริง ตามที่ไดมีการสงมอบกระบวนการไวในเอกสาร
โดยการดําเนินการติดตามผลเปนกระบวนการที่ทําเพื่อสังเกตและติดตามผลที่ไดวาเปนไปตามที่
ไดทําการทดลองไวหรือไมอยางไร ดังนั้นจากการควบคุมติดตามผลการผลิตตลอดระยะเวลา 1 
เดือนหลังจากการปรับปรุงสําหรับผลิตภัณฑ รุน A ซึ่งในเดือนมกราคม มีการผลิตชิ้นงานทั้งหมด
จํานวน 172,500 ชิ้น พบวามีของเสียที่มีลักษณะอาการเปอนกาวเปนคราบ หรือ อาการLoctite 
Contam จํานวนทั้งส้ิน 9 ชิ้น หรือคิดเปน 32.14% ของจํานวนของเสียที่เกิดข้ึนทั้งหมด และมีผลได
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จากกระบวนการสูงถึง 99.98% ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาการปรับปรุงกระบวนการโดยการ
ปรับเปล่ียนขนาดของเข็มจาก 1.7 มิลลิเมตร เปน 1.5 มิลลิเมตรสามารถทําใหกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิผลมากยิ่งข้ึน ซึ่งเม่ือทําการพิจารณาในสวนของ FMEA อีกคร้ังพบวาคา RPN มีคาที่
ลดลงดังตารางที่ 4.8 แบบประเมิน FMEA กระบวนการประกอบชิ้นสวนหลังการปรับปรุง
กระบวนการ  ในสวนของการปรับปรุงแกไข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 4.8 
แบบประเมิน FMEA กระบวนการประกอบชิ้นสวนหลังการปรับปรุง 

 

กระบวนการ 
ความเปนไป
ไดในการเกิด

ของเสีย 

ผลกระทบจาก
ความเปนไปไดใน
การเกิดของเสีย 

ผ
. 

สาเหตุของความ
เปนไปไดในการ

เกิดของเสีย 

อ
. 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ปองกัน 

กระบวนการ
ปจจุบันในการ

ตรวจจับ 
ต 

ผลรวม 
RPM 

ขอเสนอแนะในการ
แกไขและปองกัน 

ผลคะแนนหลังปรับปรุง 

การแกไขปรับปรุง ผ อ ต 
ผลรวม 
RPM 

กระบวนการ
ประกอบ
ช้ินงาน 

การหยด
กาวที่มาก

เกินไป 

ช้ินงานเปอน
กาว 

3 มีการทากาว
มากเกินไป

บริเวณช้ินงาน 

4 ทําการตรวจวัด
น้ําหนักกาว

กอนทําการผลิต 

ตรวจสอบโดย
การช่ังน้ําหนัก

กาวช้ินงานกอน
ปฏิบัติงาน 

5 60 ทําการปรับต้ังเข็ม
หยดใหสามารถ
หยดกาวไดใน

ปริมาณที่
พอเหมาะบน

ช้ินงาน 

ใชเข็มหยดกาว
ขนาด 1.5 
มิลลิเมตร 

จํานวน 9 เข็ม 

3 1 5 15 

 การเกิด
ชองวาง
ระหวาง
แมเหล็ก

และ Yoke 

ทําใหเกิดของ
เสียช้ินงานไมได

มาตรฐาน 

5 การปรับต้ังคา
เคร่ืองที่ไมดีพอ 

2 ระบุเปนเอกสาร
การปรับต้ังคา
เคร่ืองกอนใช

งาน 

ตรวจดวยเคร่ือง
ปองกันความ

ผิดพลาด 

3 30       
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