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บทที่ 4 
 

ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 
การวิเคราะหความผิดพลาดและผลกระทบที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยใช

เทคนิค FMEA: กรณีศึกษากระบวนการผลิต (ประกอบ) รางสไลดเบาะนั่งรถยนต ในโรงงานผลิต

ชิ้นสวนรถยนต มีวัตถุประสงคเพื่อประยุกตใชหลักการ FMEA ในการระบุปญหา ความเส่ียง และ

แนวทางการลดความเส่ียงของปญหาในอุตสาหกรรมการผลิตรางสไลดเบาะนั่งรถยนต โดยขอมูล

ที่ไดจากการวิเคราะหมีดังตอไปนี้ 

 
4.1  กําหนดกลยุทธและเลือกกระบวนการผลิตที่จะวิเคราะห 

 
ในการศึกษานี้ไดศึกษากระบวนการในการผลิตในสายการประกอบชิ้นสวนหลัก ที่มี

โอกาสนําช้ินสวนที่คลายคลึงกันมาประกอบเขาในสายการประกอบหลักซึ่งทําใหเกิดชิ้นงานที่ผิด

ขอกําหนดได เพื่อลดอัตราการเกิดของเสียที่ เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยมีการเลือก

กระบวนการผลิตรางสไลดเบาะนั่งรถยนตในสายการผลิตของรุน XH’08 

 
4.2  ทบทวนกระบวนการผลิต  

 
การทบทวนกระบวนการผลิตไดมีการกําหนดการทบทวนกระบวนการผลิตในสาย

งานการประกอบชิ้นสวนรางสไลดเบาะนั่งรถยนตในสายการผลิตของรุน 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 สวน

ที่สําคัญ คือ 
 

4.2.1 กระบวนการประกอบช้ินสวนยอย (Sub Assembly) 
เปนการนําชิ้นสวนยอยมาประกอบเขาดวยกัน เร่ิมตนที่ชิ้นสวนของรางสไลดสวนบน 

1.   การประกอบรางสไลดสวนบน (Upper Rail Sub Assembly) 

1.1  กระบวนการเชื่อม Nut กับ Bracket (Bracket Welding Process) 

 

 

 
 

ภาพที ่ 4.2   

กระบวนการเช่ือม Nut กับ Bracket 

 

1.2  กระบวนการประกอบเพลท (Plate) กับรางสไลดสวนบน (Upper Rail 

& Plate Caulking Process) 
 

 
 

ภาพที ่ 4.3 

กระบวนการประกอบ Plate กับรางสไลดสวนบน 
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1.3 กระบวนการประกอบ Bracket กับรางสไลดสวนบน (Upper Rail 

Caulking Process) 

 

 
 

ภาพที ่ 4.4   

การประกอบสไลดสวนบน 

 

 

 
 

ภาพที ่ 4.5   

เคร่ืองจักรที่ใชในการประกอบสไลดสวนบน 
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หลังจากการประกอบช้ินสวนยอยจากกระบวนการประกอบยอยเสร็จก็สงเขา

กระบวนการชุบสี (EDP) แลวนํากลับมาประกอบในกระบวนการประกอบหลักตอไป 

 

 
 

ภาพที ่4.6 

ชิ้นงานรางสไลดสวนบนและรางสไลดสวนลางหลังจากผานกระบวนการชุบสี (EDP) 

 
4.2.2  กระบวนการประกอบชิ้นสวนหลัก (Assembly) 
ชิ้นงานที่ผานการประกอบยอยแลวผานการชุบสี (EDP) เพื่อการประกอบเปนชุดราง

สไลดเบาะนั่งรถยนต มีข้ันตอนการประกอบดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการประกอบ Rivet G กับชุดรางสไลดสวนบน (Rivet G 

Caulking Process)  โดยการนําชุดรางสไลดสวนบนมาประกอบกับ Rivet G โดยวิธีการย้ํา 

(Caulking) 

 

 
 

 

ภาพที ่4.7 

กระบวนการ Rivet Caulking ของรางสไลดสวนบน 
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2. กระบวนการประกอบล็อคเพลท (Lock Plate Caulking Process) โดย

การนํา Lock Plate มาประกอบมาประกอบเขากับชุด Upper Rail สวนบน 

 

 
 

ภาพที ่ 4.8  

การประกอบ Lock Plate กบั Upper Rail สวนบน 

 

3.  กระบวนการ Insert Retainer (Insert Retainer Process) โดยการนํา

รางสไลดสวนลาง (Lower Rail) ทาจารบีแลวประกอบกับชุดรางสไลดสวนบน โดยใช Retainer 

ประกอบเขาไประหวางชุด รางสไลดสวนบนและรางสไลดสวนลาง 

 

 
ภาพที ่ 4.9 

การใช Retainer ประกอบรางสไลดสวนบนและรางสไลดสวนลาง 
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4. กระบวนการใส End Cap (Insert End Cap Process) โดยการนํา End 

Cap มาประกอบเขาที่สวนปลายของรางสไลดสวนบน 

5.  กระบวนการประกอบ Front Foot และย้ํา Emboss สวนหนา (Front 

Foot & Emboss Caulking Process) โดยการนําช้ินงานจากกระบวนการกอนหนามาประกับ 

Front Foot ทําการย้ําใหยึดติดกันโดยใช Rivet และในขณะเดียวกันก็ย้ํา Emboss สวนหนาพรอม

กันไปดวย 

 

 

 
 

ภาพที ่ 4.10   

การประกอบ Front Foot 

 

6. กระบวนการประกอบ Rear Foot ประกอบ Plate และยํ้า Emboss สวน

หลัง (Rear foot & Emboss Caulking Process) โดยการนําชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนามา

ประกอบ Rear Foot และ Plate ทําการย้ําใหยึดติดกันโดยใช Rivet และในขณะเดียวกันก็ย้ํา 

Emboss สวนหลังพรอมกันไปดวย 
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ภาพที ่4.11 

การประกอบ Rear Foot 

 

7. กระบวนการ Smoothing และวัดคาแรงของรางสไลด (Smoothing & 

Measurement Process) โดยการนําชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนามาทําการสไลดไปมา

จํานวนหลายครั้งเพื่อใหการเคลื่อนที่ของรางสไลดมีความสม่ําเสมอและวัดคาแรงในการเคลื่อนที่ 

 

 
 

ภาพที ่ 4.12   

กระบวนการ Smoothing และวัดคาแรงของรางสไลด 

 

8. กระบวนการตรวจสอบ (Final Inspection) เปนการนําช้ินงานจาก

กระบวนการกอนหนา ที่ผานการวัดคาแรงในการเคลื่อนที่ของรางสไลด มาตรวจสอบการเคลื่อนที่
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อีกคร้ัง ตรวจสอบสภาพภายนอกทั่วไปของช้ินงาน ตรวจสอบฟงกชั่นการทํางานของสไลดและติด

เคร่ืองหมายแสดง วันเดือนป ที่ผลิต  

9. กระบวนการบรรจุและจัดสง เปนการบรรจุชิ้นงานเพื่อสงไปเก็บไวทีแ่ผนก

คลังสินคาและจัดสงตามความตองการของลูกคาตอไป 

 

 
 

 

 
 
 

 
ภาพที ่ 4.13   

ชิ้นงานสําเร็จรูปของรางสไลด 

 
4.3  ระดมสมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรอง 

 
โดยการรวบรวมทีมงานที่เกี่ยวของที่มีความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑที่ทําการวิเคราะห และมีการระดมสมองเพื่อรวบรวมความคิดเห็นผานกระวิเคราะห

หนาที่ของกระบวนการผลิต เพื่อกําหนดแนวโนมของขอบกพรองของผลิตภัณฑ  โดยมีการใช

แบบฟอรม FMEA และมีการวิเคราะหดังตารางที่ 4.1 
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4.4  การวิเคราะหขอบกพรองของผลิตภัณฑ 
 

ในการวิเคราะหหาขอบกพรองในกระบวนการผลิตของแตละกระบวนการไดใชหลัก

ในการระดมสมอง (Brain Storming) โดยอาศัยทีมงานจากแตละหนวยงานที่เกี่ยวของและมี

ความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตเปนอยางดีเขามาแสดงความคิดเห็นรวมกัน เพื่อเปน

แนวทางที่จะนําไปสูการแกไข โดยใชขอมูลที่เก็บจาก แผนกผลิตและแผนกคุณภาพ รวมทั้งการ

สอบถามจากผูปฏิบัติงานโดยตรงดวย 
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ตารางที่  4.1 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

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 ไมมี Nut - ชิ้นสวน

ประกอบไมได 

8  - ลืมประกอบ 2 - ตรวจสอบ

กอนเริ่มงาน 

- ม ีPokayoke 2 32 

1.2 Nut ผิดรุน - ชิ้นสวน

ประกอบไมได 

8  - ชิ้นงานผิดรุนปะปนเขามา 2 - ตรวจสอบ

กอนเริ่มงาน 

- ม ีPokayoke 2 32 

1.3 การซึมลึก

ของการเชื่อม

ไมดี 

- ความแข็งแรง

ไมเพียงพอ 

8  - สถานะของเครื่องจักรไม

ถูกตอง 

2 - มีการตรวจ 

สอบความ

แข็งแรง ตอน

เริ่มการผลิต 

 

- มีเครื่อง 

ตรวจสอบสถานะ 

การเชื่อม 

2 32 

1.4 มี Spatter 

ติดที่เกลียวของ 

Nut 

- ชิ้นสวน

ประกอบไมได 

8  - หัวทิปที่ใชในการเชื่อมสึก

หรอ 

2 การตรวจสอบ

ดวยสายตา 

-ไมมี 

 
5 80 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

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 ผิดรุน 

- ประกอบSeat 

ไมได 

8  - ชิ้นงานปะปนกนั 2 - มีไกด Jig 

บังคับ 

- ไมม ี 3 48 

2.2 Rivet ไม

ครบจํานวน 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

7  - ลืมใส Rivet 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 3 42 

2.3 Rivet เสีย

รูป 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

7  - สภาพ Jig/เครื่องจักรไมดี 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 4 56 

2.4 ความสูงของ 

Rivet ไมตรง

ตามขอกําหนด 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

7  - สภาพ Jig และ 

เครื่องจักรไมดี 

2 - ตรวจวัด

ดวยเครื่องมือ

วัด 

- ไมม ี 4 56 

3 

 

 

Upper rail & 

Plate Caulking 

(Sub Assembly) 

3.1 ไมมี Plate - ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

7  - ลืมประกอบ Plate 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 6 84 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

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 ไมดี 2 - มีไกด Jig 

บังคับ 

- ไมม ี 3 42 

 

 

3.2 Rivet ไม

ครบจํานวน 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

9  - ลืมใส Rivet 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 2 36 

 

3.3 Rivet เสีย

รูป 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

9  - สภาพไมดี 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 2 36 

 

3.4 ความสูง

ของ Rivet ไม

ตรงตาม

ขอกําหนด 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

9  - สภาพ Jig และ 

เครื่องจักรไมดี 

2 - ตรวจวัด

ดวยเครื่องมือ

วัด 

- มี Pokayoke 2 36 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

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 มีชองวางที่ 

Rivet หลังการ 

Caulking 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

8  - ระยะ Stroke ของ

เครื่องจักรไมถกูตอง 

2 -มีการ 

ตรวจสอบ 

สภาพของ

เครื่องจักร 

- ไมม ี 5 80 

 

5 

 

 

 

 

 

 

 

Lock plate 

Caulking 

(Assembly 2) 

5.1 ความสูง

ของ Pin ไมตรง

ตามขอกําหนด 

- ไมแข็งแรงขณะ

ใชงาน 

8  - ระยะ Stroke ของ

เครื่องจักรไมถกูตอง 

2 - ระยะ Stroke 

ของเครื่องจักร

ไมถูกตอง และ

วัดความสูง 

Shaft  ชวง

เริ่มตนและ

สิ้นสุดการผลิต 

- ไมม ี 5 80 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

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 ไมมีสปริง  - Lock ทํางาน 

ไมดี 

8  - ลืมประกอบ 2 

 

- ตรวจสอบ

โดยการตั้ง

จุดวัดคา 

- ม ีPokayoke 3 48 

6 

 

Apply Grease 

Lower Rail Comp 

(Assembly 3)  

6.1 จารบีนอย

เกินไป 

- สไลดหนัก 

เสียงดังผิดปกติ 

6  - แรงดันอากาศของ  M/C

ต่ําเกินไป 

- Lower Rail วางสลับหวั-

ทาย 

3 

 

3 

- ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

-ไมม ี

 

-ไมมี 

8 

 

8 

144 

 

144 

 

6.2 ปริมาณ

จาระบีมาก

เกินไป 

- ชิ้นงานมีจารบี

ออกมาขางนอก

ทําใหสกปรก 

6  - แรงดันอากาศของ 

Grease Apply Machine 

สูงเกนิไป 

3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

-ไมม ี 8 144 

6.3 ไมไดทา

จาระบี 

- สไลดหนัก 

เสียงดังผิดปกติ 

6  - จาระบีในถังหมด 3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมมี  8 144 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

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 ไมมี 

Retainer 

- การปฏิบัติการ

ไมดี 

8  - ลืมประกอบ Retainer 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 8 128 

 

7.2 ไมมี Ball 

ลูกเล็ก 

- การปฏิบัติการ

ไมดี 

8  - ลูกบอลหลุดระหวางการ

ประกอบ 

2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 8 128 

7.3 ไมมี Ball 

ลูกใหญ 

- การปฏิบัติการ

ไมดี 

8  - ลูกบอล หลุดระหวางการ

ประกอบ 

2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมม ี 8 128 

 

7.4 ประกอบ 

Lower Rail ผิด 

- ชิ้นงานผิดรุน 7  - Lower Rail ผิดรุนปะปน

กัน 

2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมมี  8 112 

 

8 

 

Insert End Cap 

(Assembly 5) 

8.1 ไมประกอบ 

End Cap 

- ชิ้นงานผิดรุน 4  - ลืมประกอบ 2 - ตรวจสอบ

ทุกตัว 

- ไมม ี 7 56 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

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

กวาขอกาํหนด 

- ความแข็งแรง

ของ  Rail 

Stopper & Foot 

ไมเพียงพอ 

9  - Hydraulic Pressure ต่ํา 3 - ตรวจสอบ 

แรงดันของ 

เครื่องจักร

กอน

ปฏิบัติงาน 

- มี Pokayoke 

ตรวจจับแรงดัน 

2 54 

9.2 ประกอบ 

Foot  ผิดรุน 

- ไมสามารถ

ประกอบชิ้นงาน

ได 

8  - ชิ้นงานผิดรุนปะปนกนั 3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 

ตรวจจับการ

ประกอบ Foot 

2 48 

 

 

9.3 ระยะ 

Emboss ผิด 

ขอกําหนด 

 

 - การปฏิบัติการ

ไมดี 

7  - การตั้งคาระยะ Lower 

Rail ผิด 

3 - มีไกด Pin 

สําหรับ 

Lower Rail 

- มี Pokayoke 3 42 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 

 

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

กวาขอกาํหนด 

- ความแข็งแรง

ของ  Rail 

Stopper & Foot 

ไมเพียงพอ 

9  - Hydraulic Pressure ต่ํา 3 - ตรวจสอบ 

แรงดันของ 

เครื่องจักร

กอนเริ่มงาน 

- มี Pokayoke 

ตรวจจับแรงดัน 

2 54 

10.2 ประกอบ 

Foot  ผิดรุน 

- ไมสามารถ

ประกอบได 

8  - ชิ้นงานผิดรุนปะปนกนั 3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- มี Pokayoke 

ตรวจจับการ

ประกอบ Foot 

2 48 

10.3  ไมได

ประกอบ Plate 

- Slide Rail ขาด

ความแข็งแรง 

7  - ลืมประกอบ Plate 2 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมมี  6 84 

  10.4 ประกอบ 

Plate ผิดดาน 

- ชิ้นงานผิดรุน 7  - สามารถวาง Plate สลับ

ดานกนัได 

3 - ตรวจสอบ

ดวยสายตา 

- ไมมี  6 126 
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ตารางที่  4.1 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบกอนการแกไขปรับปรุง 
 

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 ขาม

กระบวนการ 

- การปฏิบัติการ

ไมดี 

7  - พนกังานผิดพลาด 2 -มีการ

ตรวจสอบ ที่

กระบวนการ

ถัดไป 

 4 56 

12 

 

 

 

 

 

Part Missing 

Inspection & 

Packing       

(Final Inspection) 

12.1 ชิ้นงาน 

ประกอบผิดรุน 

- ไมสามารถ

ประกอบชิ้นงาน

ได 

7  - พนกังานผิดพลาด 2 - ตรวจสอบ 

100% 

 5 70 
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4.5  คาตัวเลขลําดับความเสี่ยง (RPN) เพื่อดําเนินการแกไข 
 

โดยการนําคาความเส่ียง (RPN) จากตารางที่ 4.1 มาเรียงลําดับความเส่ียงในการ

เกิดปญหาในกระบวนการผลิตรางสไลดเบาะนั่งรถยนต แสดงในตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 

สรุปแนวโนมของสาเหตุของขอบกพรอง (คา RPN) 

 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN 

1. ปริมาณจารบีนอยเกินไป 144 

2. Lower Rail วางสลับหัว-ทาย 144 

3. ปริมาณจารบีมากเกินไป 144 

4. ไมไดทาจารบี 144 

5. ไมมี Retainer 128 

6. Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 128 

7. Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 128 

8. ประกอบ Plate ผิดดาน 126 

9. ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 112 

10. Rivet  ไมครบจํานวน 84 

11. ไมมี Plate ที่ Upper Rail 84 

12. ไมไดประกอบ Plate 84 

13. มี Spatter ติดที่เกลียวของ Nut 80 

14. ความสูงของ Pin ไมไดตามขอกําหนด 80 

15. มี Gap ที่ Rivet หลังการ Caulking 80 

16. ชิ้นงานประกอบผิดรุน 70 

17. Rivet เสียรูป 64 

18. ความสูงของ Rivet ไมไดตามขอกําหนด 64 

19. Rivet เสียรูป 56 
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ตารางที่ 4.2 (ตอ) 

สรุปแนวโนมของสาเหตุของขอบกพรอง (คา RPN) 

 

แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง คา RPN 

20. ความสูงของ Rivet ไมไดตามขอกําหนด 56 

21. ลืมประกอบ 56 

22. ขามกระบวนการ 56 

23. ความสูงของ Emboss ตํ่ากวาขอกําหนด 54 

24. ความสูงของ Emboss ตํ่ากวาขอกําหนด 54 

25. ไมมีสปริง B 48 

26. ประกอบ Bracket ผิดรุน 48 

27. ประกอบ Bracket ผิดดาน 48 

28. ประกอบ Foot ผิดรุน 48 

29. ประกอบ Rivet  ไมครบจํานวน 42 

30. วาง Plate ไมตรงตําแหนง 42 

31. ระยะ Emboss ผิดขอกําหนด 42 

32. ประกอบ Rivet ไมครบจํานวน 36 

33. Rivet เสียรูป 36 

34. ความสูง Rivet ไมไดตามขอกําหนด 36 

35. ไมมี Nut 32 

36. Nut ผิดรุน 32 

37. การยึดติดไมดี 32 

 
4.6  การกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเสีย่ง 
 

คา RPN ในตารางที่ 4.2 จากทั้งหมด 37 ลักษณะแนวโนมขอบกพรองซึ่งมีคะแนน

จากการประเมินคาความเส่ียง (RPN) เกิน 100 คะแนนจากลําดับที่ 1 ถึงลําดับที่ 9 ซึ่งขอกําหนด

ของบริษัทที่ทําการศึกษาถาคะแนนจากการประเมินเกิน 100 คะแนน จําเปนตองรีบดําเนินการ
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แกไขเพื่อลดความเสี่ยงของโอกาสการเกิดขอบกพรองดังแสดงในตารางที่ 4.3 ซึ่งแสดงถึงการ

กําหนดมาตราการตอบโตความเส่ียง  

 

ตารางที่ 4.3 

แผนการกาํหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 

 

รายละเอียดของปญหา / การดําเนินการแกไขปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ 

1) ปญหา : จารบีนอยเกินไป 

สาเหตุ : แรงดันของ Grease Apply Machine ตํ่าเกินไป 

การแกไข : ติดต้ัง Air Pressure Regulator Control 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

2) ปญหา : จารบีนอยเกินไป 

สาเหตุ : ชุด Lower Rail วางสลับหวั-ทาย 

การแกไข : ติดต้ังPokayoke ที่กระบวนการ Grease Apply 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

3) ปญหา : จารบีมากเกนิไป 

สาเหตุ : แรงดันของ Grease Apply Machine สูงเกนิไป 

การแกไข : ติดต้ัง Air Pressure Regulator Control 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

4) ปญหา : ไมไดทาจารบ ี

สาเหตุ : จารบใีนถังหมด 

การแกไข : ติดต้ังอุปกรณตรวจจับสําหรับตรวจสอบ

ปริมาณจารบีในถัง 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

5) ปญหา : ไมไดประกอบชุด Retainer. 

สาเหตุ : พนักงานลืมประกอบ 

การแกไข : ใชอุปกรณตรวจสอบ 100% 

 

 

แผนกผลิต 

 

 

30/09/09 

6) ปญหา : ชดุ Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 

สาเหตุ : ลูกบอลหลุดระหวางการประกอบ 

การแกไข : ใชอุปกรณตรวจสอบ 100% 

 

 

แผนกผลิต 

 

 

30/09/09 

7) ปญหา : ชดุ Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 

สาเหตุ : ลูกบอลหลุดระหวางการประกอบ 

การแกไข : ใชอุปกรณตรวจสอบ 100 % 

 

 

แผนกผลิต 

 

 

30/09/09 
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) 

แผนการกาํหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเส่ียง 

 

รายละเอียดของปญหา / การดําเนินการแกไขปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ 

8) ปญหา : ประกอบ Plate ผิดดาน 

สาเหตุ : Plate สามารถวางสลับดานกนัได 

การแกไข : ติดต้ัง Pokayoke ตรวจสอบ Plate 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

9) ปญหา : ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 

สาเหตุ : มี Lower Rail รุนอ่ืนปะปนมา 

การแกไข : ติดต้ัง Pokayoke ตรวจสอบรุนของ Lower Rail 

 

 

แผนกวิศวกรรม 

 

 

30/09/09 

 
4.7 ประเมินผลความเส่ียงภายหลังการปฏบัิติการตามมาตรการตอบโต 

 
หลังการกําหนดมาตรการตอบโตในแตละขอบกพรองและไดดําเนินการตาม

มาตรการดังกลาวเรียบรอยแลว จึงไดทําการเก็บขอมูลและจัดทําตารางการวิเคราะหขอบกพรอง

และผลกระทบ (FMEA) อีกคร้ังตามตารางที่ 4.4  
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ตารางที่  4.4 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบหลังการแกไขปรับปรุง 

 

   กอนการแกไขปรับปรุง หลังการแกไขปรับปรุง 

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 จารบีนอย

เกินไป 

6 - Air Pressure ของ 

Grease Apply 

Machine ต่ําเกินไป 

3 - Air Pressure 

ของ M/C ต่ํา

เกินไป 

-ไมม ี 8 144 3 

 

 

- ติดตั้ง Air Pressure Reg. 

Control ควบคุมแรงดัน 

- ตรวจจับ

โดยอุปกรณ

ตรวจจับ 

2 

 

 

36 

 

 

- ชุด Lower Rail วาง

สลับหัว-ทาย 

3 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 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 

-ไมม ี 8 144 3 - ติดตั้ง Air Pressure 

Control Regulator  

- ตรวจจับ

โดยอุปกรณ

ตรวจจับ 

2 36 

7.3 ไมไดทาจารบี 6 - จารบีในถงัหมด 3 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 144 3 - ติดตั้งอุปกรณตรวจจับ

เพื่อตรวจจับปริมาณของ

จารบี 

- ตรวจจับ

โดยอุปกรณ

ตรวจจับ 

 

3 54 
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ตารางที่  4.4 (ตอ) 

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบหลังการแกไขปรับปรุง 

  

   กอนการแกไขปรับปรุง หลังการแกไขปรับปรุง 

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 ไมมี 

Retainer 

8 - ลืมประกอบ 

Retainer 

2 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 128 2 - ใชอุปกรณตรวจสอบ - ตรวจสอบ 

100 % 

5 80 

8.2 ไมมี Ball ลูก

เล็ก 

8 - ลูก Ball หลุด

ระหวางการประกอบ 

2 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 128 2 - ใชอุปกรณตรวจสอบ - ตรวจสอบ 

100 % 

5 80 

8.3 ไมมี Ball ลูก

ใหญ 

8 - ลูก Ball หลุด

ระหวางการประกอบ 

2 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 128 2 - ใชอุปกรณตรวจสอบ - ตรวจสอบ 

100 % 

5 80 

8.4 ประกอบ 

Lower Rail ผิด 

7 - Lower Rail ผิดรุน

ปะปนกนั 

2 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 8 112 2 - ติดตั้ง Pokayoke ที่

กระบวนการกอนหนา 

- ตรวจจับ

โดยSensor 

3 42 

11.4 ประกอบ 

Plate ผิดดาน 

7 - สามารถวาง Plate 

สลับดานกนัได 

3 - ตรวจสอบดวย

สายตา 

-ไมม ี 6 126 3 - ติดตั้งระบบ Pokayoke - ตรวจจับ

โดยSensor 

 

3 63 
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จากผลการวิเคราะหเปรียบเทียบคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงโดยอาศัย

กฎเกณฑเดิมอีกคร้ัง เพื่อพิจารณาวา ความเส่ียงของลักษณะขอบกพรองที่พิจารณาไดลดลง

หรือไม ดังแสดงในตารางที่ 4.5  
 

ตารางที ่4.5 

สรุปคา RPN กอนหนาและหลังการแกไขปรับปรุง 

 
แนวโนมสาเหตุของขอบกพรอง RPN (กอน) RPN (หลัง) 

1. ปริมาณจารบีมากเกินไป 144 36 

2. ปริมาณจารบีนอยเกินไป 144 36 

3. Lower Rail สลับดานหัวทาย 144 36 

4. ไมไดทาจารบี 144 54 

5. ไมมี Retainer 128 80 

6. Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 128 80 

7. Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 128 80 

8. ประกอบ Plate ผิดดาน 126 63 

9. ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 112 42 
 

 

4,8 ติดตามผลและจัดทํามาตรฐาน 
 

จากการนํามาตรการตอบโตไปดําเนินการและไดติดตามผลจาการปฏิบัติ ซึ่งสามารถ

ลดโอกาสของการเกิดปญหาได ทําใหของเสียในกระบวนการผลิตที่ไดมีการดําเนินการตาม

มาตรการตอบโตเปนศูนย ดังแสดงในตารางที่ 4.6 
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ตารางที่ 4.6 

สรุปปริมาณของเสียที่พบในกระบวนการกอนและหลังการแกไขปรับปรุง  

 

ขอบกพรอง (สภาพปญหา) 

ปริมาณของเสียที่พบ (ชิ้น) 
ระหวาง  

มกราคม – กันยายน 2552 

ปริมาณของเสียที่พบ (ชิ้น) 
ระหวาง  

ตุลาคม – ธันวาคม 2552 

1. ปริมาณจารบีมากเกินไป 5 0 

2. ปริมาณจารบีนอยเกินไป 16 0 

3. Lower Rail สลับดานหัวทาย 0 0 

4. ไมไดทาจารบี 9 0 

5. ไมมี Retainer 1 0 

6. Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 0 0 

7. Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 0 0 

8. ประกอบ Plate ผิดดาน 3 0 

9. ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 1 0 

 

ดังนั้น จึงไดทําการจัดทําใหเปนมาตรฐานโดยการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของ ไดแก 

เอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานและแผนควบคุม (Control Plan)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




