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บทที่ 5 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

การวิเคราะหหาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) เปนการหา

แนวโนมของขอบกพรองที่มีโอกาสที่อาจจะเกิดข้ึนไดในกระบวนการผลิต  โดยการดําเนินการผาน

การวิเคราะหหนาที่ของกระบวนการ เพื่อหามาตรการตอบโตและลดโอกาสของการเกิด

ขอบกพรอง โดยเร่ิมจากการบงชี้กระบวนการและระบุถึงหนาที่ของกระบวนการเพื่อการกําหนดถึง

ลักษณะขอบกพรองของกระบวนการและจะทําการประเมินผลความเส่ียงโดยพิจารณาจาก

องคประกอบ 3 ประการคือ ความรุนแรงที่มีตอลูกคา (S) ความเปนไปไดในสาเหตุของลักษณะ

ความบกพรอง (O) และความสามารถในการตรวจจับลักษณะของขอบกพรองกอนสงถึงลูกคา (D) 

 
5.1 สรุปผลการศกึษา  
 

จากการวิเคราะหลักษณะแนวโนมของขอบกพรองในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ 

รางสไลดเบาะนั่งรถยนตของรถยนตรุน XH’08 นั้น ทําใหเห็นถึงแนวโนมของการเกิดขอบกพรอง 

ซึ่งมีคาความเส่ียง (RPN) มากกวา 100 ดังไดแสดงในตารางที่ 4.2 ซึ่งสาเหตุหลักของปญหา คือ  

5.1.1 ปริมาณจารบีสําหรับรางสไลดมากเกินไป จึงไดกําหนดมาตรการตอบโตโดย

การติดต้ังชุดควบคุมแรงดันลม (Air Pressure Regulator) เพื่อควบคุมแรงดันลมที่ใชในการ

ควบคุมการจายจารบีที่เหมาะสม 

5.1.2 ปริมาณจารบีสําหรับรางสไลดนอยเกินไป จึงไดกําหนดมาตรการตอบโตโดย

การติดต้ังชุดควบคุมแรงดันลม (Air Pressure Regulator) เพื่อควบคุมแรงดันลมที่ใชในการ

ควบคุมการจายจารบีที่เหมาะสม 

5.1.3 ปญหาการวาง Lower Rail สลับดานหัว-ทาย กําหนดมาตรการตอบโตโดยการ

ติดต้ัง Pokayoke ปองกันการวางสลับดาน 

5.1.4 ปญหาไมไดทาจารบีเนื่องจากจารบีในถังหมด กําหนดมาตรการตอบโตโดย

การติดต้ัง Sensor ตรวจจับปริมาณในถังจารบี 

5.1.5 ปญหาไมไดประกอบ Retainer กําหนดมาตรการตอบโตโดยการใชอุปกรณ

ชวยในการตรวจสอบในกระบวนการ  
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5.1.6 ปญหาของชุด Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก กําหนดมาตรการตอบโตโดยการใช

อุปกรณชวยในการตรวจสอบในกระบวนการ  

5.1.7 ปญหาของชุด Retainer ไมมีบอลลูกใหญ กําหนดมาตรการตอบโตโดยการใช

อุปกรณชวยในการตรวจสอบในกระบวนการ  

5.1.8 ปญหาการประกอบ Plate ผิดดาน กําหนดมาตรการตอบโตโดยการติดต้ัง 

Sensor (Pokayoke) เพื่อตรวจสอบการวาง Plate ที่ถูกตอง  

5.1.9 ปญหาการประกอบ Lower Rail ผิดรุน กําหนดมาตรการตอบโตโดยการติดต้ัง 

อุปกรณตรวจจับขอบกพรอง (Pokayoke) ตรวจสอบรุนของ Lower Rail  

จากการปฏิบัติการตามมาตรการตอบโตซึ่งไดมีการจัดทําอุปกรณเพื่อตรวจสอบและ

ปองกันขอบกพรองที่เกิดข้ึนในกระบวนการมีการสรุปคาใชจายดังตารางที่ 5.1 

 

ตารางที่ 5.1 

สรุปคาใชจายในการจัดทําอุปกรณตรวจสอบและปองกนัขอบกพรอง  

 

แนวโนมสาเหตุของ
ขอบกพรอง 

มาตรการตอบโต คาใชจาย 
(บาท) 

1. ปริมาณจารบีมากเกินไป 1. ติดต้ังอุปกรณควบคุมแรงดันการจายลม 
3,000 

2. ปริมาณจารบีนอยเกินไป 2. ติดต้ังอุปกรณควบคุมแรงดันการจายลม 

3. Lower Rail สลับดานหัวทาย 3. ติดต้ัง Pokayoke ปองกนัการวางสลับดาน 200 

4. ไมไดทาจารบ ี 4. ติตต้ัง Sensor ตรวจสอบปริมาณจารบี 1,200 

5. ไมมี Retainer 5. จัดทาํอุปกรณตรวจสอบชุด Retainer  

300 

 

6. Retainer ไมมีบอลลูกเล็ก 6. จัดทําอุปกรณตรวจสอบชุด Retainer 

7. Retainer ไมมีบอลลูกใหญ 7. จัดทําอุปกรณตรวจสอบชุด Retainer 

8. ประกอบ Plate ผิดดาน 8. ติดต้ัง Pokayoke ตรวจสอบ Plate ผิดดาน 18,800 

9. ประกอบ Lower Rail ผิดรุน 9. ติดต้ัง Sensor ตรวจสอบ Lower Rail 24,000 

 

หมายเหตุ : มาตรการตอบโต ขอที่ 1 และ ขอที่ 2 เปนอุปกรณชุดเดียวกัน ขอที่ 5 ขอที่ 6 และขอที่ 

7 เปนอุปกรณชุดเดียวกัน 
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จากผลการกําหนดมาตรการตอบโตเพื่อลดความเสี่ยงไดมีการติดต้ังอุปกรณในระบบ

การปองกันขอบกพรองในกระบวนการผลิต โดยมีคาใชจาย 47,500 บาท ซึ่งคาเสียโอกาสในการ

ผลิตชิ้นงานเมื่อตองหยุดผลิตชิ้นงานเนื่องจากการตรวจสอบในกรณีเกิดปญหาในกระบวนการ

ผลิต คิดเปนจํานวนเงิน 45,600 บาทตอชั่วโมง ดังนั้น จุดคุมทุนของคาใชจายในการติดต้ังอุปกรณ

สามารถคืนทุนไดในกรณีที่มีการหยุดไลนการผลิตเนื่องจากปญหาขอบกพรองที่เกิดข้ึนภายในชวง

ระยะเวลา 63 นาที  

จากแนวทางการปรับปรุงเพื่อปรับลดคาความเส่ียง (RPN) และดําเนินมาตรการตอบ

โตเพื่อลดความเส่ียง หลังจากนั้น ทําการประเมินตัวเลขแสดงลําดับความเส่ียงอีกคร้ัง เพื่อไดทราบ

วามาตรการตอบโตนั้นสามารถลดความเส่ียงไดหรือไม ซึ่งพบวา ชิ้นงานเสียในกระบวนการ

หลังจากปฏิบัติตามมาตรการตอบโตเปนศูนย แสดงวาแนวทางที่กําหนดสามารถลดความเส่ียง

ของขอบกพรองในการผลิตไดจริงโดยไมมีชิ้นงานเสียเกิดข้ึนจากกระบวนการ 

แนวทางในการปรับปรุงแกไข หรือมาตรการตอบโตเพื่อลดความเส่ียงนี้ไดนํามาปฏิบัติ

และไดจัดทําเปนมาตรฐานในการทํางานในกระบวนการผลิตซึ่งถูกระบุไวในแผนควบคุม (Control 

Plan)  

   
5.2  ขอเสนอแนะ 
 

อุตสาหกรรมยานยนตในปจจุบันมีแนวโนมของการแขงขันสูงข้ึน การสรางจุดแข็งของ

การพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนตที่สําคัญคือ การพัฒนางานการผลิตยานยนตและช้ินสวนยาน

ยนตใหดําเนินการในกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และตอบสนองความตองการของลูกคาได 

ซึ่งการปองกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตที่อาจเกิดข้ึนเปนหนึ่งในกระบวนการที่ทําใหการ

พัฒนากระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนตมีมาตรฐานและยังแสดงถึงการมีระบบการจัดการที่ดี  

 เทคนิค FMEA เปนเคร่ืองมือหนึ่งที่ชวยใหเราทราบถึงปญหาหรือขอบกพรอง และ

ผลกระทบที่อาจเกิดข้ึนในกระบวนการได ซึ่งโดยปกติการใชเทคนิค FMEA นี้กอนการผลิตเชิงมวล

เพื่อวิเคราะหแนวโนมของขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดข้ึนลวงหนา เพื่อจัดเตรียม

มาตรการตอบโต สวนการใชเทคนิค FMEA กับกระบวนการที่มีการผลิตอยูแลวนั้น เปนการนําเอา

กระบวนการผลิตมาวิเคราะหใหมอีกคร้ัง เมื่อกระบวนการผลิตมีการเปล่ียนแปลง ซึ่งทําใหทราบ

แนวโนมปญหาทั้งกระบวนการโดยทราบไดจากคาความเส่ียง (RPN) ซึ่งจะชวยใหปริมาณของเสีย

ในกระบวนการผลิตลดลงและทําใหประสิทธิผลของการผลิตเพิ่มข้ึนได   




