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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 
การวิเคราะหความผิดพลาดและผลกระทบที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยใช

เทคนิค FMEA: กรณีศึกษากระบวนการผลิต (ประกอบ) รางสไลดเบาะนั่งรถยนต ในโรงงานผลิต

ชิ้นสวนรถยนต มีวัตถุประสงคเพื่อประยุกตใชหลักการ FMEA ในการระบุปญหา ความเส่ียง และ

แนวทางการลดความเส่ียงของปญหาในอุตสาหกรรมการผลิตรางสไลดเบาะนั่งรถยนต โดยขอมูล

ที่ไดจากการวิเคราะหมีดังตอไปนี้ 

 
4.1  กําหนดกลยุทธและเลือกกระบวนการผลิตที่จะวิเคราะห 

 
ในการศึกษานี้ไดศึกษากระบวนการในการผลิตในสายการประกอบชิ้นสวนหลัก ที่มี

โอกาสนําช้ินสวนที่คลายคลึงกันมาประกอบเขาในสายการประกอบหลักซึ่งทําใหเกิดชิ้นงานที่ผิด

ขอกําหนดได เพื่อลดอัตราการเกิดของเสียที่ เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยมีการเลือก

กระบวนการผลิตรางสไลดเบาะนั่งรถยนตในสายการผลิตของรุน XH’08 

 
4.2  ทบทวนกระบวนการผลิต  

 
การทบทวนกระบวนการผลิตไดมีการกําหนดการทบทวนกระบวนการผลิตในสาย

งานการประกอบชิ้นสวนรางสไลดเบาะนั่งรถยนตในสายการผลิตของรุน XH’08 ที่ทําการศึกษานี้ 

30 



31 

 

 
 

 
ภาพที ่4.1  

แผนผังการไหลของกระบวนการ 

A

A

S

S 

A Insert retainer process 

A

A

A

A

Final inspection 

Rear foot & Plate clinching  
& Rear emboss process 

Smoothing & Slide force 
measurement process 

Front foot clinching & Front emboss process 

Insert End cap process 

Lock plate caulking process 

Brkt.K R/L Nut 

Nut Welding  
Sub assembly 

Upper rail 
Rivet B

Rivet G 
Pin Lock plate Spring B 

Retainer 

End cap 

Front foot Rivet B

Rear foot Rivet

Spring A

Upper rail & Bracket sub assembly 

EDP Painting (Out source) Shaft 

Plate A Rivet C

S

S 

S

S

Lower Rail (EDP)

Grease apply

Lock plate comp.
Rivet G caulking process 

Plate D

Storage & Delivery 

Symbol Definition 

= Inspection 

= Operation 

S      = Sub-Assembly

A      = Assembly 

= Storage 

Upper rail & Plate A sub assembly 
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จากแผนผังการไหลของกระบวนการตามภาพที่ 4.1 ซึ่งในกระบวนการผลิตมี 2 สวน

ที่สําคัญ คือ 
 

4.2.1 กระบวนการประกอบช้ินสวนยอย (Sub Assembly) 
เปนการนําชิ้นสวนยอยมาประกอบเขาดวยกัน เร่ิมตนที่ชิ้นสวนของรางสไลดสวนบน 

1.   การประกอบรางสไลดสวนบน (Upper Rail Sub Assembly) 

1.1  กระบวนการเชื่อม Nut กับ Bracket (Bracket Welding Process) 

 

 

 
 

ภาพที ่ 4.2   

กระบวนการเช่ือม Nut กับ Bracket 

 

1.2  กระบวนการประกอบเพลท (Plate) กับรางสไลดสวนบน (Upper Rail 

& Plate Caulking Process) 
 

 
 

ภาพที ่ 4.3 

กระบวนการประกอบ Plate กับรางสไลดสวนบน 
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1.3 กระบวนการประกอบ Bracket กับรางสไลดสวนบน (Upper Rail 

Caulking Process) 

 

 
 

ภาพที ่ 4.4   

การประกอบสไลดสวนบน 

 

 

 
 

ภาพที ่ 4.5   

เคร่ืองจักรที่ใชในการประกอบสไลดสวนบน 
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หลังจากการประกอบช้ินสวนยอยจากกระบวนการประกอบยอยเสร็จก็สงเขา

กระบวนการชุบสี (EDP) แลวนํากลับมาประกอบในกระบวนการประกอบหลักตอไป 

 

 
 

ภาพที ่4.6 

ชิ้นงานรางสไลดสวนบนและรางสไลดสวนลางหลังจากผานกระบวนการชุบสี (EDP) 

 
4.2.2  กระบวนการประกอบชิ้นสวนหลัก (Assembly) 
ชิ้นงานที่ผานการประกอบยอยแลวผานการชุบสี (EDP) เพื่อการประกอบเปนชุดราง

สไลดเบาะนั่งรถยนต มีข้ันตอนการประกอบดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการประกอบ Rivet G กับชุดรางสไลดสวนบน (Rivet G 

Caulking Process)  โดยการนําชุดรางสไลดสวนบนมาประกอบกับ Rivet G โดยวิธีการย้ํา 

(Caulking) 

 

 
 

 

ภาพที ่4.7 

กระบวนการ Rivet Caulking ของรางสไลดสวนบน 
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2. กระบวนการประกอบล็อคเพลท (Lock Plate Caulking Process) โดย

การนํา Lock Plate มาประกอบมาประกอบเขากับชุด Upper Rail สวนบน 

 

 
 

ภาพที ่ 4.8  

การประกอบ Lock Plate กบั Upper Rail สวนบน 

 

3.  กระบวนการ Insert Retainer (Insert Retainer Process) โดยการนํา

รางสไลดสวนลาง (Lower Rail) ทาจารบีแลวประกอบกับชุดรางสไลดสวนบน โดยใช Retainer 

ประกอบเขาไประหวางชุด รางสไลดสวนบนและรางสไลดสวนลาง 

 

 
ภาพที ่ 4.9 

การใช Retainer ประกอบรางสไลดสวนบนและรางสไลดสวนลาง 



36 

 

 
 

 

4. กระบวนการใส End Cap (Insert End Cap Process) โดยการนํา End 

Cap มาประกอบเขาที่สวนปลายของรางสไลดสวนบน 

5.  กระบวนการประกอบ Front Foot และย้ํา Emboss สวนหนา (Front 

Foot & Emboss Caulking Process) โดยการนําช้ินงานจากกระบวนการกอนหนามาประกับ 

Front Foot ทําการย้ําใหยึดติดกันโดยใช Rivet และในขณะเดียวกันก็ย้ํา Emboss สวนหนาพรอม

กันไปดวย 

 

 

 
 

ภาพที ่ 4.10   

การประกอบ Front Foot 

 

6. กระบวนการประกอบ Rear Foot ประกอบ Plate และยํ้า Emboss สวน

หลัง (Rear foot & Emboss Caulking Process) โดยการนําชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนามา

ประกอบ Rear Foot และ Plate ทําการย้ําใหยึดติดกันโดยใช Rivet และในขณะเดียวกันก็ย้ํา 

Emboss สวนหลังพรอมกันไปดวย 
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ภาพที ่4.11 

การประกอบ Rear Foot 

 

7. กระบวนการ Smoothing และวัดคาแรงของรางสไลด (Smoothing & 

Measurement Process) โดยการนําชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนามาทําการสไลดไปมา

จํานวนหลายครั้งเพื่อใหการเคลื่อนที่ของรางสไลดมีความสม่ําเสมอและวัดคาแรงในการเคลื่อนที่ 

 

 
 

ภาพที ่ 4.12   

กระบวนการ Smoothing และวัดคาแรงของรางสไลด 

 

8. กระบวนการตรวจสอบ (Final Inspection) เปนการนําช้ินงานจาก

กระบวนการกอนหนา ที่ผานการวัดคาแรงในการเคลื่อนที่ของรางสไลด มาตรวจสอบการเคลื่อนที่
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อีกคร้ัง ตรวจสอบสภาพภายนอกทั่วไปของช้ินงาน ตรวจสอบฟงกชั่นการทํางานของสไลดและติด

เคร่ืองหมายแสดง วันเดือนป ที่ผลิต  

9. กระบวนการบรรจุและจัดสง เปนการบรรจุชิ้นงานเพื่อสงไปเก็บไวทีแ่ผนก

คลังสินคาและจัดสงตามความตองการของลูกคาตอไป 

 

 
 

 

 
 
 

 
ภาพที ่ 4.13   

ชิ้นงานสําเร็จรูปของรางสไลด 

 
4.3  ระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 

 
โดยการรวบรวมทีมงานที่เกี่ยวของที่มีความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑที่ทําการวิเคราะห และมีการระดมสมองเพื่อรวบรวมความคิดเห็นผานกระวิเคราะห

หนาที่ของกระบวนการผลิต เพื่อกําหนดแนวโนมของขอบกพรองของผลิตภัณฑ  โดยมีการใช

แบบฟอรม FMEA และมีการวิเคราะหดังตารางที่ 4.1 
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4.4  การวิเคราะหขอบกพรองของผลิตภัณฑ 
 

ในการวิเคราะหหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตของแตละกระบวนการไดใชหลัก

ในการระดมสมอง (Brain Storming) โดยอาศัยทีมงานจากแตละหนวยงานที่เกี่ยวของและมี

ความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตเปนอยางดีเขามาแสดงความคิดเห็นรวมกัน เพื่อเปน

แนวทางที่จะนําไปสูการแกไข โดยใชขอมูลที่เก็บจาก แผนกผลิตและแผนกคุณภาพ รวมทั้งการ

สอบถามจากผูปฏิบัติงานโดยตรงดวย 
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ตารางที่  4.1 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bracket & Nut  

PW               

(Sub Assembly) 

 

1.1 ไมมี Nut - ชิ้นสวน

ประกอบไมได 

8  - ลืมประกอบ 2 - ตรวจสอบ

กอนเริ่มงาน 

- ม ีPokayoke 2 32 

1.2 Nut ผิดรุน - ชิ้นสวน

ประกอบไมได 

8  - ชิ้นงานผิดรุนปะปนเขามา 2 - ตรวจสอบ

กอนเริ่มงาน 

- ม ีPokayoke 2 32 

1.3 การซึมลึก

ของการเชื่อม

ไมดี 

- ความแข็งแรง

ไมเพียงพอ 

8  - สถานะของเครื่องจักรไม

ถูกตอง 

2 - มีการตรวจ 

สอบความ

แข็งแรง ตอน

เริ่มการผลิต 

 

- มีเครื่อง 

ตรวจสอบสถานะ 

การเชื่อม 

2 32 

1.4 มี Spatter 

ติดที่เกลียวของ 

Nut 

- ชิ้นสวน

ประกอบไมได 

8  - หัวทิปที่ใชในการเชื่อมสึก

หรอ 

2 การตรวจสอบ

ดวยสายตา 

-ไมมี 

 
5 80 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

Upper rail & 

Bracket Caulking 

(Sub Assembly) 

2.1 ประกอบ 

Brkt ผิดรุน 

- ประกอบSeat 

ไมได 

8  - ชิ้นงานปะปนกนั 2 - มีไกด Jig 

บังคับ 

- ไมม ี 3 48 

2.2 Rivet ไม

ครบจํานวน 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

7  - ลืมใส Rivet 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 3 42 

2.3 Rivet เสีย

รูป 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

7  - สภาพ Jig/เครื่องจักรไมดี 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 4 56 

2.4 ความสูงของ 

Rivet ไมตรง

ตามขอกําหนด 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

7  - สภาพ Jig และ 

เครื่องจักรไมดี 

2 - ตรวจวัด

ดวยเครื่องมือ

วัด 

- ไมม ี 4 56 

3 

 

 

Upper rail & 

Plate Caulking 

(Sub Assembly) 

3.1 ไมมี Plate - ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

7  - ลืมประกอบ Plate 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 6 84 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

3 Upper rail & 

Plate Caulking 

(Sub Assembly) 

3.2 การติดตั้ง 

plate เอียง 

- ชิ้นงานเสียรูป 7  - การติดตั้ง Plate ไมดี 2 - มีไกด Jig 

บังคับ 

- ไมม ี 3 42 

 

 

3.2 Rivet ไม

ครบจํานวน 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

9  - ลืมใส Rivet 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 2 36 

 

3.3 Rivet เสีย

รูป 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

9  - สภาพไมดี 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 2 36 

 

3.4 ความสูง

ของ Rivet ไม

ตรงตาม

ขอกําหนด 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

9  - สภาพ Jig และ 

เครื่องจักรไมดี 

2 - ตรวจวัด

ดวยเครื่องมือ

วัด 

- มี Pokayoke 2 36 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

4 

 

 

 

Caulking Rivet G 

(Assembly 1) 

4.1 มีชองวางที่ 

Rivet หลังการ 

Caulking 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

8  - ระยะ Stroke ของ

เครื่องจักรไมถกูตอง 

2 -มีการ 

ตรวจสอบ 

สภาพของ

เครื่องจักร 

- ไมม ี 5 80 

 

5 

 

 

 

 

 

 

 

Lock plate 

Caulking 

(Assembly 2) 

5.1 ความสูง

ของ Pin ไมตรง

ตามขอกําหนด 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

8  - ระยะ Stroke ของ

เครื่องจักรไมถกูตอง 

2 - ระยะ Stroke 

ของเครื่องจักร

ไมถูกตอง และ

วัดความสูง 

Shaft  ชวง

เริ่มตนและ

สิ้นสุดการผลิต 

- ไมม ี 5 80 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

5 

 

Lock plate 

Caulking(Assy 2) 

5.2 ไมมีสปริง  - Lock ทํางาน 

ไมดี 

8  - ลืมประกอบ 2 

 

- ตรวจสอบ

โดยการตั้ง

จุดวัดคา 

- ม ีPokayoke 3 48 

6 

 

Apply Grease 

Lower Rail Comp 

(Assembly 3)  

6.1 จารบีนอย

เกินไป 

- สไลดหนัก 

เสียงดังผิดปกติ 

6  - แรงดันอากาศของ  M/C

ต่ําเกินไป 

- Lower Rail วางสลับหวั-

ทาย 

3 

 

3 

- ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

-ไมม ี

 

-ไมมี 

8 

 

8 

144 

 

144 

 

6.2 ปริมาณ

จาระบีมาก

เกินไป 

- ชิ้นงานมีจารบี

ออกมาขางนอก

ทําใหสกปรก 

6  - แรงดันอากาศของ 

Grease Apply Machine 

สูงเกนิไป 

3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

-ไมม ี 8 144 

6.3 ไมไดทา

จาระบี 

- สไลดหนัก 

เสียงดังผิดปกติ 

6  - จาระบีในถังหมด 3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมมี  8 144 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

7 

 

 

 

 

 

 

Insert Retainer  

(Assembly 4) 

7.1 ไมมี 

Retainer 

- การปฏิบัติการ

ไมดี 

8  - ลืมประกอบ Retainer 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 8 128 

 

7.2 ไมมี Ball 

ลูกเล็ก 

- การปฏิบัติการ

ไมดี 

8  - ลูกบอลหลุดระหวางการ

ประกอบ 

2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 8 128 

7.3 ไมมี Ball 

ลูกใหญ 

- การปฏิบัติการ

ไมดี 

8  - ลูกบอล หลุดระหวางการ

ประกอบ 

2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 8 128 

 

7.4 ประกอบ 

Lower Rail ผิด 

- ชิ้นงานผิดรุน 7  - Lower Rail ผิดรุนปะปน

กัน 

2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมมี  8 112 

 

8 

 

Insert End Cap 

(Assembly 5) 

8.1 ไมประกอบ 

End Cap 

- ชิ้นงานผิดรุน 4  - ลืมประกอบ 2 - ตรวจสอบ

ทุกตัว 

- ไมม ี 7 56 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

9 

 

 

 

 

 

 

Front Emboss & 

Front Foot 

Caulking 

(Assembly 6) 

9.1 ระยะ 

Caulking  ต่ํา

กวาขอกาํหนด 

- ความแข็งแรง

ของ  Rail 

Stopper & Foot 

ไมเพียงพอ 

9  - Hydraulic Pressure ต่ํา 3 - ตรวจสอบ 

แรงดันของ 

เครื่องจักร

กอน

ปฏิบัติงาน 

- มี Pokayoke 

ตรวจจับแรงดัน 

2 54 

9.2 ประกอบ 

Foot  ผิดรุน 

- ไมสามารถ

ประกอบชิ้นงาน

ได 

8  - ชิ้นงานผิดรุนปะปนกนั 3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 

ตรวจจับการ

ประกอบ Foot 

2 48 

 

 

9.3 ระยะ 

Emboss ผิด 

ขอกําหนด 

 

 - การปฏิบัติการ

ไมดี 

7  - การตั้งคาระยะ Lower 

Rail ผิด 

3 - มีไกด Pin 

สําหรับ 

Lower Rail 

- มี Pokayoke 3 42 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rear Emboss & 

Rear Foot 

Caulking 

(Assembly 7) 

10.1 ระยะ 

Caulking  ต่ํา

กวาขอกาํหนด 

- ความแข็งแรง

ของ  Rail 

Stopper & Foot 

ไมเพียงพอ 

9  - Hydraulic Pressure ต่ํา 3 - ตรวจสอบ 

แรงดันของ 

เครื่องจักร

กอนเริ่มงาน 

- มี Pokayoke 

ตรวจจับแรงดัน 

2 54 

10.2 ประกอบ 

Foot  ผิดรุน 

- ไมสามารถ

ประกอบได 

8  - ชิ้นงานผิดรุนปะปนกนั 3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 

ตรวจจับการ

ประกอบ Foot 

2 48 

10.3  ไมได

ประกอบ Plate 

- Slide Rail ขาด

ความแข็งแรง 

7  - ลืมประกอบ Plate 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมมี  6 84 

  10.4 ประกอบ 

Plate ผิดดาน 

- ชิ้นงานผิดรุน 7  - สามารถวาง Plate สลับ

ดานกนัได 

3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมมี  6 126 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 
 

Item Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential 

Effect(s) of 

Failure 

Severity (S) 

class 

Potential Cause (s)/ 

Mechanism (s) of Failure 

Occurrence (O) 

Current Process Control Detection (D) 

RPN 
Prevention Detection 

11 

 

 

Smoothing & 

Measurement 

(Assembly 8) 

11.1 ขาม

กระบวนการ 

- การปฏิบัติการ

ไมดี 

7  - พนกังานผิดพลาด 2 -มีการ

ตรวจสอบ ที่

กระบวนการ

ถัดไป 

 4 56 

12 

 

 

 

 

 

Part Missing 

Inspection & 

Packing       

(Final Inspection) 

12.1 ชิ้นงาน 

ประกอบผิดรุน 

- ไมสามารถ

ประกอบชิ้นงาน

ได 

7  - พนกังานผิดพลาด 2 - ตรวจสอบ 

100% 

 5 70 
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4.5  คาตัวเลขลําดับความเสี่ยง (RPN) เพื่อดําเนินการแกไข 
 

โดยการนําคาความเส่ียง (RPN) จากตารางที่ 4.1 มาเรียงลําดับความเส่ียงในการ

เกิดปญหาในกระบวนการผลิตรางสไลดเบาะนั่งรถยนต แสดงในตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 

สรุปแนวโนมของสาเหตุของขอบกพรอง (คา RPN) 

 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN 

1. ปริมาณจารบีนอยเกินไป 144 

2. Lower Rail วางสลับหัว-ทาย 144 

3. ปริมาณจารบีมากเกินไป 144 

4. ไมไดทาจารบี 144 

5. ไมมี Retainer 128 

6. Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 128 

7. Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 128 

8. ประกอบ Plate ผิดดาน 126 

9. ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 112 

10. Rivet  ไมครบจํานวน 84 

11. ไมมี Plate ที่ Upper Rail 84 

12. ไมไดประกอบ Plate 84 

13. มี Spatter ติดที่เกลียวของ Nut 80 

14. ความสูงของ Pin ไมไดตามขอกําหนด 80 

15. มี Gap ที่ Rivet หลังการ Caulking 80 

16. ชิ้นงานประกอบผิดรุน 70 

17. Rivet เสียรูป 64 

18. ความสูงของ Rivet ไมไดตามขอกําหนด 64 

19. Rivet เสียรูป 56 
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ตารางที่ 4.2 (ตอ) 

สรุปแนวโนมของสาเหตุของขอบกพรอง (คา RPN) 

 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN 

20. ความสูงของ Rivet ไมไดตามขอกําหนด 56 

21. ลืมประกอบ 56 

22. ขามกระบวนการ 56 

23. ความสูงของ Emboss ตํ่ากวาขอกําหนด 54 

24. ความสูงของ Emboss ตํ่ากวาขอกําหนด 54 

25. ไมมีสปริง B 48 

26. ประกอบ Bracket ผิดรุน 48 

27. ประกอบ Bracket ผิดดาน 48 

28. ประกอบ Foot ผิดรุน 48 

29. ประกอบ Rivet  ไมครบจํานวน 42 

30. วาง Plate ไมตรงตําแหนง 42 

31. ระยะ Emboss ผิดขอกําหนด 42 

32. ประกอบ Rivet ไมครบจํานวน 36 

33. Rivet เสียรูป 36 

34. ความสูง Rivet ไมไดตามขอกําหนด 36 

35. ไมมี Nut 32 

36. Nut ผิดรุน 32 

37. การยึดติดไมดี 32 

 
4.6  การกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเสีย่ง 
 

คา RPN ในตารางที่ 4.2 จากทั้งหมด 37 ลักษณะแนวโนมขอบกพรองซึ่งมีคะแนน

จากการประเมินคาความเส่ียง (RPN) เกิน 100 คะแนนจากลําดับที่ 1 ถึงลําดับที่ 9 ซึ่งขอกําหนด

ของบริษัทที่ทําการศึกษาถาคะแนนจากการประเมินเกิน 100 คะแนน จําเปนตองรีบดําเนินการ
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แกไขเพื่อลดความเสี่ยงของโอกาสการเกิดขอบกพรองดังแสดงในตารางที่ 4.3 ซึ่งแสดงถึงการ

กําหนดมาตราการตอบโตความเส่ียง  

 

ตารางที่ 4.3 

แผนการกาํหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 

 

รายละเอียดของปญหา / การดําเนินการแกไขปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ 

1) ปญหา : จารบีนอยเกินไป 

สาเหตุ : แรงดันของ Grease Apply Machine ตํ่าเกินไป 

การแกไข : ติดต้ัง Air Pressure Regulator Control 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

2) ปญหา : จารบีนอยเกินไป 

สาเหตุ : ชุด Lower Rail วางสลับหวั-ทาย 

การแกไข : ติดต้ังPokayoke ที่กระบวนการ Grease Apply 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

3) ปญหา : จารบีมากเกนิไป 

สาเหตุ : แรงดันของ Grease Apply Machine สูงเกนิไป 

การแกไข : ติดต้ัง Air Pressure Regulator Control 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

4) ปญหา : ไมไดทาจารบ ี

สาเหตุ : จารบใีนถังหมด 

การแกไข : ติดต้ังอุปกรณตรวจจับสําหรับตรวจสอบ

ปริมาณจารบีในถัง 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

5) ปญหา : ไมไดประกอบชุด Retainer. 

สาเหตุ : พนักงานลืมประกอบ 

การแกไข : ใชอุปกรณตรวจสอบ 100% 

 

 

แผนกผลิต 

 

 

30/09/09 

6) ปญหา : ชดุ Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 

สาเหตุ : ลูกบอลหลุดระหวางการประกอบ 

การแกไข : ใชอุปกรณตรวจสอบ 100% 

 

 

แผนกผลิต 

 

 

30/09/09 

7) ปญหา : ชดุ Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 

สาเหตุ : ลูกบอลหลุดระหวางการประกอบ 

การแกไข : ใชอุปกรณตรวจสอบ 100 % 

 

 

แผนกผลิต 

 

 

30/09/09 
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) 

แผนการกาํหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 

 

รายละเอียดของปญหา / การดําเนินการแกไขปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ 

8) ปญหา : ประกอบ Plate ผิดดาน 

สาเหตุ : Plate สามารถวางสลับดานกนัได 

การแกไข : ติดต้ัง Pokayoke ตรวจสอบ Plate 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

9) ปญหา : ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 

สาเหตุ : มี Lower Rail รุนอ่ืนปะปนมา 

การแกไข : ติดต้ัง Pokayoke ตรวจสอบรุนของ Lower Rail 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

 
4.7 ประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏบัิติการตามมาตรการตอบโต 

 
หลังการกําหนดมาตรการตอบโตในแตละขอบกพรองและไดดําเนินการตาม

มาตรการดังกลาวเรียบรอยแลว จึงไดทําการเก็บขอมูลและจัดทําตารางการวิเคราะหขอบกพรอง

และผลกระทบ (FMEA) อีกคร้ังตามตารางที่ 4.4  
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ตารางที่  4.4 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบหลังการแกไขปรับปรุง 

 

   กอนการแกไขปรับปรุง หลังการแกไขปรับปรุง 

Failure Mode S Cause(s) of Failure O 
Current Process Control 

D RPN O 
Current Process Control 

D RPN 
Prevention Detection Prevention Detect 

7.1 จารบีนอย

เกินไป 

6 - Air Pressure ของ 

Grease Apply 

Machine ต่ําเกินไป 

3 - Air Pressure 

ของ M/C ต่ํา

เกินไป 

-ไมม ี 8 144 3 

 

 

- ติดตั้ง Air Pressure Reg. 

Control ควบคุมแรงดัน 

- ตรวจจับ

โดยอุปกรณ

ตรวจจับ 

2 

 

 

36 

 

 

- ชุด Lower Rail วาง

สลับหัว-ทาย 

3 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 144 3 - ติดตั้งระบบ Pokayoke - ตรวจจับ

โดยอุปกรณ

ตรวจจับ 

2 36 

7.2 ปริมาณจารบี

มากเกินไป 

6 - Air Pressure ของ 

Grease Apply M/C 

สูงเกนิไป 

3 Air Pressure ของ 

Grease Apply 

M/C สูงเกนิไป 

-ไมม ี 8 144 3 - ติดตั้ง Air Pressure 

Control Regulator  

- ตรวจจับ

โดยอุปกรณ

ตรวจจับ 

2 36 

7.3 ไมไดทาจารบี 6 - จารบีในถงัหมด 3 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 144 3 - ติดตั้งอุปกรณตรวจจับ

เพื่อตรวจจับปริมาณของ

จารบี 

- ตรวจจับ

โดยอุปกรณ

ตรวจจับ 

 

3 54 
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ตารางที่  4.4 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบหลังการแกไขปรับปรุง 

  

   กอนการแกไขปรับปรุง หลังการแกไขปรับปรุง 

Failure Mode S Cause(s) of Failure O 
Current Process Control 

D RPN O 
Current Process Control 

D RPN 
Prevention Detection Prevention Detect 

8.1 ไมมี 

Retainer 

8 - ลืมประกอบ 

Retainer 

2 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 128 2 - ใชอุปกรณตรวจสอบ - ตรวจสอบ 

100 % 

5 80 

8.2 ไมมี Ball ลูก

เล็ก 

8 - ลูก Ball หลุด

ระหวางการประกอบ 

2 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 128 2 - ใชอุปกรณตรวจสอบ - ตรวจสอบ 

100 % 

5 80 

8.3 ไมมี Ball ลูก

ใหญ 

8 - ลูก Ball หลุด

ระหวางการประกอบ 

2 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 128 2 - ใชอุปกรณตรวจสอบ - ตรวจสอบ 

100 % 

5 80 

8.4 ประกอบ 

Lower Rail ผิด 

7 - Lower Rail ผิดรุน

ปะปนกนั 

2 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 112 2 - ติดตั้ง Pokayoke ที่

กระบวนการกอนหนา 

- ตรวจจับ

โดยSensor 

3 42 

11.4 ประกอบ 

Plate ผิดดาน 

7 - สามารถวาง Plate 

สลับดานกนัได 

3 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 6 126 3 - ติดตั้งระบบ Pokayoke - ตรวจจับ

โดยSensor 

 

3 63 
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จากผลการวิเคราะหเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงโดยอาศัย

กฎเกณฑเดิมอีกคร้ัง เพื่อพิจารณาวา ความเส่ียงของลักษณะขอบกพรองที่พิจารณาไดลดลง

หรือไม ดังแสดงในตารางที่ 4.5  
 

ตารางที ่4.5 

สรุปคา RPN กอนหนาและหลังการแกไขปรับปรุง 

 
แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง RPN (กอน) RPN (หลัง) 

1. ปริมาณจารบีมากเกินไป 144 36 

2. ปริมาณจารบีนอยเกินไป 144 36 

3. Lower Rail สลับดานหัวทาย 144 36 

4. ไมไดทาจารบี 144 54 

5. ไมมี Retainer 128 80 

6. Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 128 80 

7. Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 128 80 

8. ประกอบ Plate ผิดดาน 126 63 

9. ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 112 42 
 

 

4,8 ติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 
 

จากการนํามาตรการตอบโตไปดําเนินการและไดติดตามผลจาการปฏิบัติ ซึ่งสามารถ

ลดโอกาสของการเกิดปญหาได ทําใหของเสียในกระบวนการผลิตที่ไดมีการดําเนินการตาม

มาตรการตอบโตเปนศูนย ดังแสดงในตารางที่ 4.6 

 

 

 

 

 

 

 



56 

 

 
 

ตารางที่ 4.6 

สรุปปริมาณของเสียที่พบในกระบวนการกอนและหลังการแกไขปรับปรุง  

 

ขอบกพรอง (สภาพปญหา) 

ปริมาณของเสียที่พบ (ชิ้น) 
ระหวาง  

มกราคม – กันยายน 2552 

ปริมาณของเสียที่พบ (ชิ้น) 
ระหวาง  

ตุลาคม – ธันวาคม 2552 

1. ปริมาณจารบีมากเกินไป 5 0 

2. ปริมาณจารบีนอยเกินไป 16 0 

3. Lower Rail สลับดานหัวทาย 0 0 

4. ไมไดทาจารบี 9 0 

5. ไมมี Retainer 1 0 

6. Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 0 0 

7. Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 0 0 

8. ประกอบ Plate ผิดดาน 3 0 

9. ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 1 0 

 

ดังนั้น จึงไดทําการจัดทําใหเปนมาตรฐานโดยการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของ ไดแก 

เอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานและแผนควบคุม (Control Plan)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




