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ÜćîüĉÝĆ÷îĊĚöĊüĆêëčðøąÿÜคŤđóČęĂúéขĂÜđÿĊ÷ĔîกøąïüîกćøñúĉêòćÿĎïøëÝĆกø÷ćî÷îêŤǰǰēé÷ĔßšđคøČęĂÜöČĂคčèõćóÿĞćĀøĆïกĞćĀîé
ðŦâĀćĒúąüĉđคøćąĀŤøąïïกćøêøüÝÿĂïคčèõćóǰÝćกขšĂöĎúđßĉÜÿëĉêĉéšćîคčèõćóกćøñúĉêǰĕéšöĊกćøðøą÷čกêŤĔßšóćđøēê
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คčèõćóǰP-D-C-A ÝćกขšĂöĎúĔîĂéĊêǰêĆĚÜĒêŠđéČĂîǰöกøćคöǰëċÜǰóùþõćคöǰ2562ǰóïüŠćöĊขĂÜđÿĊ÷ðøąöćèǰ6,744 DPPM ĀøČĂǰ
0.67ǰ%ǰDefects ขĆĚîêĂîกćøéĞćđîĉîกćøüĉÝĆ÷đøĉęöÝćกกćøกĞćĀîéðŦâĀćìĊęöĊขĂÜđÿĊ÷đ÷ĂąìĊęÿčéöćüĉđคøćąĀŤกŠĂîคČĂ ǰðŦâĀć
êĞćĒĀîŠÜกćøđÝćąøĎĕöŠđĀöćąÿöìĊęöĊขîćéขĂÜđÿšîñŠćîýĎî÷ŤกúćÜǰ7.5ǰöĉúúĉđöêøǰēé÷öĊÿćđĀêčöćÝćกǰðŦâĀćĂčðกøèŤÝĆïßĉĚîÜćîǰ
ĕöŠđìĊę÷ÜêøÜĒúąĕöŠöĊøąïïêøüÝÿĂïǰéĆÜîĆĚîǰÝċÜóĆçîćøąïïคüïคčöคčèõćóéšü÷กćøðøĆïðøčÜĔïêøüÝÿĂïǰēé÷đðúĊę÷îÝćกกćø
ïĆîìċกñúขšĂöĎúîĆïđðŨîขšĂöĎúüĆéǰĔĀšöĊคüćöđĀöćąÿööćกขċĚîǰĒúąóĆçîćĂčðกøèŤÝĆï÷ċéßĉĚîÜćîǰ(Rough guide)ǰĔĀšöĊคüćö
đìĊę÷ÜêøÜǰĀúĆÜกćøðøĆïðøčÜÿćöćøëúéđðĂøŤđàĘîêŤขĂÜđÿĊ÷úÜǰđĀúČĂǰ0.39ǰ%ǰDefectsǰ 
คĞćÿĞćคĆญǰǰòćÿĎïøëÝĆกø÷ćî÷îêŤǰขĂÜđÿĊ÷ǰđคøČęĂÜöČĂคčèõćóǰàĉกàŤǰàĉกöŠćǰêšîìčî 
 
Abstract 
This work aims to reduce waste in production of cylinder head for motorcycles, using a quality control 

tool for problem definition and quality inspection system analysis. ǰStatistical information of production 

quality is analyzed using pareto diagram.ǰCause-and-effect diagram is used to find the source of problems.ǰ
Six-Sigma, a P-D-C-A quality control system is also used.ǰPast information from January to May 2019 are 

used as raw data, and it was found that defects were 6,744 DPPM or 0.67%.ǰThe research method starts 

from definition and analysis of the most serious problem:ǰdrilling position errors in drilling 7.5-millimeter 



 
 

 
 

 
กćøðøąชčöüĉชćกćøîüĆตกøøöดšćîüĉýüกøøöĒúąđìคēîēú÷ĊđóČęĂđýøþฐกĉจĒúąÿĆงคöǰคøĆĚงìĊęǰ3 

 The 3rd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society 
üĆîìĊęǰ29ǰöĊîćคöǰ2563ǰณǰöĀćüĉì÷ćúĆ÷đกþöïĆณฑĉตǰüĉì÷ćđขตøŠöđกúšć 

 

104 

hole, due to clamping toolĴ s inaccuracy and lack of inspection. ǰTherefore, a quality control system is 
improved by improving the certificate.ǰIn this case, count recording is changed to measurement recording 
to improve suitability. ǰ Rough guide is also improved to ensure accuracy. ǰ After improvement, defect 
percentage is down to 0.39%. 
Keywords:ǰCylinder head, waste, quality control tools, Six Sigma, cost. 
 
1.ǰïìîĞćǰ 
กćøñúĉêòćÿĎïøëจĆกø÷ćî÷îêŤǰöĊคüćöÿĞćคĆâđîČęĂงจćกđðŨî
ชĉĚîÿŠüîĔîøąïïÿŠงกĞćúĆงǰøąïïจŠć÷óúĆงงćîǰĒúąคüćö
ðúĂéõĆ÷ĔîกćøĔชšงćîǰĔîĂčêÿćĀกøøöจĞćđðŨîêšĂงöĊกćø
óĆçîćĒúąðøĆïðøčงคčèõćóđóČęĂđóĉęöคüćöðúĂéõĆ÷Ēúą
đกĊę÷üขšĂงกĆïýĆก÷õćóกćøĒขŠงขĆîìĊęöĊกćøđêĉïēêǰēé÷đฉóćą
คčèõćóòćÿĎïøëจĆกø÷ćî÷îêŤøüöëċงกćøóĉจćøèćĔîÿŠüî
ขĂงกćøúéêšîìčîĒúąúéขĂงđÿĊ÷Ĕîกćøñúĉêǰ 
ǰǰǰǰǰǰǰðŦจจčïĆîðøĉöćèขĂงđÿĊ÷จćกกøąïüîกćøñúĉêòćÿĎï
øëจĆกø÷ćî÷îêŤขĂงēøงงćîกøèĊ ýċกþćöĊจĞćîüîöćก
ēé÷đฉóćąðŦâĀćêĞćĒĀîŠงกćøđจćąøĎĕöŠđĀöćąÿöìĊęöĊขîćé
ขĂงđÿšîñŠćîýĎî÷Ťกúćงǰ7.5ǰöĉúúĉđöêøǰéĆงøĎðìĊęǰ1 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

øĎðìĊęǰ1ǰĒÿéงñúĉêõĆèæŤòćÿĎïøëจĆกø÷ćî÷îêŤ 
 
ðŦâĀćêĞćĒĀîŠงกćøđจćąøĎĕöŠđĀöćąÿöìĊęöĊขîćéขĂงđÿšîñŠćî
ýĎî÷Ťกúćงǰ7.5ǰöĉúúĉđöêøǰđðŨîðŦâĀćìĊęöĊðøĉöćèขĂงđÿĊ÷จćก
กøąïüîกćøñúĉêđ÷ĂąìĊęÿčéจćกกćøøüïøüöขšĂöĎúǰêĆĚงĒêŠ
đéČĂîǰöกøćคöǰëċงǰóùþõćคöǰ2562ǰจċงêšĂงîĞćöćüĉđคøćąĀŤ
ĒúąðøĆïðøčงĒกšĕขđðŨîĂĆîéĆïĒøกǰ 

 
êćøćงìĊę 1 êćøćงÿąÿöขĂงđÿĊ÷ขĂงกøąïüîñúĉêòćÿĎïøëจĆกø÷ćî÷îêŤǰ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

øĎðìĊęǰ2ǰĒÿéงจĞćîüîขĂงđÿĊ÷จćกกøąïüîกćøñúĉêòćÿĎï
øëจĆกø÷ćî÷îêŤ 

 

ñúĉêõĆèæŤòćÿĎïøëจĆกø÷ćî÷îêŤîĊĚóïขĂงđÿĊ÷öćกëċงǰ2 ,057ǰ
ชĉĚîǰĀøČĂǰǰ6,744 DPPM ĀøČĂǰ0.67ǰ%DefectsǰàċęงĕöŠđðŨîĕð
êćöđðŜćĀöć÷ขĂงĂงคŤกøìĊęêĆĚงĕüšǰคČĂǰขĂงđÿĊ÷จćกñúĉêõĆèæŤ
êšĂงĕöŠđกĉîǰ0.5ǰ%Defects ĀøČĂǰ5,000ǰDPPMǰจćกกćø
øüïøüöขšĂöĎúêĆĚงĒêŠđéČĂîǰöกøćคöǰëċงǰóùþõćคöǰ2562 

กćøđจćąøĎขîćé 
đÿšîñŠćîýĎî÷Ťกúćง 
ǰ7.5ǰöĉúúĉđöêø 

Quantity 

Percent 
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éĆÜøĎðìĊęǰ3 
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øĎðìĊęǰ3ǰĒÿéÜÖćøđðøĊ÷ïđìĊ÷ïđðĂøŤđàĘîêŤ×ĂÜđÿĊ÷ÖĆïđðŜćĀöć÷ĂÜÙŤÖø 

 

ǰǰǰǰǰǰǰÖøąïüîÖćøñúĉêòćÿĎïøëÝĆÖø÷ćî÷îêŤöĊ×ĆĚîêĂîÖćø
ðäĉïĆêĉÜćîìĆĚÜĀöéǰ8ǰÙøĆĚÜǰöĊ×ĆĚîêĂîÖćøêøüÝÿĂïìĆĚÜĀöéǰ18ǰ
ÙøĆĚÜǰöĊ×ĆĚîêĂîÖćøđÙúČęĂî÷šć÷ìĆĚÜĀöéǰ9ǰÙøĆĚÜǰöĊ×ĆĚîêĂîÖćøøĂ
ÙĂ÷ìĆĚÜĀöéǰ9ǰÙøĆĚÜǰĒúąöĊ×ĆĚîêĂîÖćøÝĆéđÖĘïìĆĚÜĀöéǰ2ǰÙøĆĚÜ
éĆÜøĎðìĊęǰ4ǰǰǰ 
 

 
ǰ 

øĎðìĊęǰ4ǰĒÿéÜÖøąïüîÖćøñúĉêòćÿĎïøëÝĆÖø÷ćî÷îêŤ 
 

ǰǰǰǰǰǰǰÖćøðøĆïðøčÜÙčèõćó×ĂÜßĉĚîÜćîìĊęöĊÙüćöÿĞćÙĆâĂ÷ŠćÜ
÷ĉęÜÙČĂǰüĉíĊÖćøìćÜǰàĉÖàŤǰàĉÖöŠćĒúąÖćøĔßšđÙøČęĂÜöČĂÙčèõćóǰ
àċęÜđðŨîđÙøČęĂÜöČĂìĊęǰüĉđÙøćąĀŤĒúąĒÖšĕ×ðŦâĀćÙčèõćó×ĂÜ
ßĉĚîÜćîîĆĚîėǰĕéšêøÜêćöüćöêšĂÜÖćø×ĂÜúĎÖÙšćǰàċęÜĔîēøÜÜćî

ÖøèĊýċÖþćîĊĚđðŨîÖćøđúČĂÖĔßšüĉíĊÖćøìćÜǰǰàĉÖàŤǰàĉÖöŠćǰĒúąǰ
đÙøČęĂÜöČĂÙčèõćóöćüĉđÙøćąĀŤĒúąìĞćÖćøĒÖšĕ×ðŦâĀć 
 
2.ǰìùþฏĊìĊęđกĊę÷üขšĂง 
ǰǰǰǰǰǰ2.1ǰàĉÖàŤǰàĉÖöŠćǰ(Six Sigma)ǰüĉíĊÖćøìćÜàĉÖàŤǰàĉÖöŠćǰ
đðŨîöćêøÖćøàċęÜĔßšüĆéÙčèõćóÖćøéĞćđîĉîÜćîēé÷ǰöĊĒîüÙĉé
ìĊęüŠćǰÖćøÙüïÙčöÙčèõćóǰēé÷ÖćøúéÙüćöĒðøðøüîđóČęĂĔĀš
đÖĉéÿŠüîđïĊę÷ÜđïîöćêøåćîìĊęîšĂ÷ìĊęÿčéǰàċęÜÿŠÜñúĔĀšÖćø
éĞćđîĉîÜćî÷ĉęÜöĊðøąÿĉìíĉõćóöćÖ×ċĚîǰ×ĆĚîêĂîìčÖ×ĆĚîêĂî×ĂÜ
ÖćøìĞćÜćîìčÖðøąđõìÝąëĎÖÙüïÙčöĂ÷ŠćÜöĊøąïïǰēé÷ìĊę
óîĆÖÜćîÝąêšĂÜøĎšÿċÖüŠćöĉĔßŠÖćøìĞćÜćîĀîĆÖ÷ĉęÜ×ċĚîǰàċęÜüĉíĊÖćø
ìćÜǰàĉÖàŤǰàĉÖöŠćǰđðŨîÖú÷čìíŤìĊęÿćöćøëîĞćöćĔßšðøĆïðøčÜĒúą
óĆçîćÖøąïüîÖćøĔîìčÖøąéĆïǰēé÷×ĆĚîêĂîìĊęĔßšĔîÖćø
ìĞćÜćîÝąöĊéšü÷ÖĆîǰ5ǰ×ĆĚîêĂîǰ[1]ǰéĆÜîĊĚǰÙČĂ 
ǰǰǰǰǰǰ2.1.1ǰÖćøÖĞćĀîéðŦâĀćéšü÷ĒñîõĎöĉóćđøēêéšü÷ÖćøîĞć
ðŦâĀć×ĂÜđÿĊ÷ìĊęđÖĉé×ċĚîǰ12ǰðŦâĀćöćÿøšćÜđðŨîĒñîõĎöĉóć
đøēêēé÷ÖćøđúČĂÖðŦâĀćìĊęöĊ×ĂÜđÿĊ÷đ÷ĂąìĊęÿčéöćìĞćÖćøĒÖšĕ×
ÖŠĂî 
ǰǰǰǰǰǰ2.1.2ǰÖćøüĆéđóČęĂüĉđÙøćąĀŤĀćÿćđĀêč×ĂÜðŦâĀćǰēé÷Öćø
ĔßšđÙøČęĂÜöČĂöĊÖćøđúČĂÖĔßšđÙøČęĂÜöČĂÙčèõćóĔîÖćøîĞćöć
üĉđÙøćąĀŤĒúąĒÖšĕ×ðŦâĀć 
ǰǰǰǰǰǰ2.1.3ǰÖćøüĉđÙøćąĀŤÿćđĀêč×ĂÜðŦâĀćǰéšü÷ǰFMEA đðŨî
ÖúüĉíĊìĊęĔßšĔîÖćøđ×šćëċÜÿćđĀêč×ĂÜðŦâĀćĂ÷ŠćÜđðŨîøąïïđóČęĂ
ĔßšĔîÖćøýċÖþćðŦâĀćìĊęđðŨîĕðĕéšđóČęĂðŜĂÜÖĆîöĉĔĀšðŦâĀćìĊęöĊ
ĒîüēîšöüŠćÝąđÖĉé×ċĚîǰĒúšüðøąđöĉîÙŠćǰRPN ÝĆéđøĊ÷ÜÝćÖöćÖ
ĕðĀćîšĂ÷ĒúąÿøšćÜĒñîõĎöĉóćđøēêǰđóČęĂóĉÝćøèćúĞćéĆï
ÙüćöÿĞćÙĆâ×ĂÜĒêŠúąðŦÝÝĆ÷ēé÷ĔßšêĆüđú×ǰ80:20ǰđóČęĂÖĞćĀîé
ÿćđĀêčìĊęêšĂÜìĞćÖćøĒÖšĕ×ǰ[2] 
ǰǰǰǰǰ2.1.4ǰðøĆïðøčÜÖøąïüîÖćøđÝćąøĎòćÿĎïøëÝĆÖø÷ćî÷îêŤ 
ǰǰǰǰǰǰ2.1.4.1ǰìĞćÖćøĂĂÖĒïïĂčðÖøèŤ ðøąÙĂÜßĉĚîÜćîǰ
(Rough guide)ǰđóČęĂðøąÙĂÜßĉĚîÜćîĕöŠĔĀšđÖĉéÖćøđÙúČęĂîìĊęǰ
[3] 
ǰǰǰǰǰǰ2.1.4.2ǰÝĆéìĞćĔïêøüÝÿĂïǰ(Check sheet)ǰĔĀšöĊÖćø
ïĆîìċÖñú×šĂđðŨî×šĂöĎúìĊęđðŨîêĆüđú×ǰǰǰǰǰ 
ǰǰǰǰǰǰ2.1.5ǰÖćøÙüïÙčöÖøąïüîÖćøđÝćąøĎǰàċęÜđðŨîöćêøÖćø
ðŜĂÜÖĆîĒúąÖćøÿøšćÜøąïïÙüïÙčöǰđóČęĂðŜĂÜÖĆîĕöŠĔĀšðŦâĀć
đÖĉé×ċĚîàĚĞćǰ 
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ǰǰǰǰǰǰǰ2.2ǰüĉíĊกćøÙüïÙčöÙčèõćó 
đÙøČęĂÜöČĂÙüïÙčöÙčèõćóǰ(Quality Control Tools)ǰǰǰ 
đÙøČęĂÜöČĂÙüïÙčöÙčèõćóǰđðŨîđÙøČęĂÜöČĂìĊęÿĞćÙĆâĔîกćøĒกšĕข
ðŦâĀćìćÜéšćîÙčèõćóขĂÜกøąïüîกćøñúĉêǰàċęÜßŠü÷ýċกþć
ÿõćóìĆęüĕðขĂÜðŦâĀćǰÙĆéđúČĂกĀøČĂÝĆéúĞćéĆïÙüćöÿĞćÙĆâ
ขĂÜðŦâĀćǰกćøÿĞćøüÝÿõćóðŦÝÝčïĆîขĂÜðŦâĀćǰกćøÙšîĀć
ĒúąüĉđÙøćąĀŤĀćÿćđĀêčขĂÜðŦâĀćìĊęĒìšÝøĉÜǰđóČęĂĔĀšÿćöćøë
Ēกš ĕขĕéšĂ÷ŠćÜëĎกêšĂÜǰøüöìĆĚ ÜêĉéêćöñúĂ÷ŠćÜêŠĂđîČę ĂÜǰ
êúĂéÝîßŠü÷ĔîกćøÝĆéìĞćöćêøåćîǰ[4] 

ǰǰǰǰǰǰ2.2.1ǰĒñîñĆÜĒÿéÜđĀêčĒúąñú ǰ(Cause & Effect 
Diagram)ǰđðŨîกćøÙšîĀćÿćđĀêčขĂÜðŦâĀćìĊęđกĉéขċĚîēé÷กćø
øąéöÙüćöÙĉéÝćกกúčŠöñĎšøŠüöìĞćÜćîÝøĉÜǰĒúąñĎšìĊęöĊÙüćö
đßĊę÷üßćâĔîกćøñúĉê 
ǰǰǰǰǰǰ2.2.2ǰกøćôǰ(Graph)ǰđðŨîกćøĒÿéÜëċÜขšĂöĎúìćÜÿëĉêĉìĊę
ĔßšǰĔîกćøđðøĊ÷ïđìĊ÷ïขšĂöĎúĒúąüĉđÙøćąĀŤñúขĂÜขšĂöĎú
éĆÜกúŠćüǰđóČęĂìĞćĔĀšÜŠć÷ĒúąøüéđøĘüêŠĂกćøìĞćÙüćöđขšćĔÝǰ 
ǰǰǰǰǰǰ2.2.3ǰĒñîñĆÜóćđøēêǰ(Pareto Diagram)ǰîĞćöćĔßšĔî
กćøกĞćĀîéðŦâĀćขĂÜđÿĊ÷ìĊęđกĉéขċĚîĔîกøąïüîกćøÝćกîĆĚî
îĞćöćÝĆéđøĊ÷ÜúĞćéĆïđóČęĂóĉÝćøèćÙüćöÿĞćÙĆâขĂÜĒêŠúąðŦÝÝĆ÷
ēé÷ĔßšêĆüđúขǰ80:20ǰđóČęĂกĞćĀîéÿćđĀêčìĊęêšĂÜìĞćกćøĒกšĕข 

ǰǰǰǰǰǰ2.2.4 ĒñŠîêøüÝÿĂïǰ(Check Sheet)ǰìĞćกćøĂĂกĒïï
ĔïêøüÝÿĂïēé÷đðúĊę÷îÝćกกćøïĆîìċกñúขšĂöĎúîĆïđðŨî
ขšĂöĎúüĆéǰĔĀšöĊÙüćöđĀöćąÿööćกขċĚî 
 
3.ǰüĉíĊกćøüĉจĆ÷ 
ǰǰǰǰǰขĆĚîêĂîĔîกćøéĞćđîĉîÜćîàċęÜðøąกĂïĕðéšü÷ǰ5 ขĆĚîêĂîǰ
éĆÜêŠĂĕðîĊĚǰ[5] 
     3.1 ðŦâĀćêĞćĒĀîŠÜกćøđÝćąøĎĕöŠđĀöćąÿöìĊęöĊขîćéขĂÜ
đÿšîñŠćîýĎî÷ŤกúćÜǰ7.5ǰöĉúúĉđöêøǰđðŨîðŦâĀćìĊęöĊðøĉöćèขĂÜ
đÿĊ÷Ýćกกøąïüîกćøñúĉêđ÷ĂąìĊęÿčéǰÝċÜîĞćöćüĉđÙøćąĀŤĒúą
ðøĆïðøčÜĒกšĕข 
ǰǰǰǰǰ3.2ǰกćøüĆéđóČęĂüĉđÙøćąĀŤĀćÿćđĀêčขĂÜðŦâĀćǰéšü÷
ĒñîñĆÜĒÿéÜđĀêčĒúąñúǰÿĞćĀøĆïĀĆüขšĂðŦâĀćêĞćĒĀîŠÜกćø
đÝćąøĎĕöŠđĀöćąÿöìĊęöĊขîćéขĂÜđÿšîñŠćîýĎî÷ŤกúćÜǰ7.5ǰ
öĉúúĉđöêøǰìćÜñĎšüĉÝĆ÷ĒúąìĊöÜćîĀúć÷ėòść÷ĕéšßŠü÷กĆîøąéö
ÿöĂÜǰ(Brainstorm)ǰđóČęĂüĉđÙøćąĀŤĀćÿćđĀêčขĂÜðŦâĀćǰéĆÜ
øĎðìĊęǰ5ǰ 
 
 

 
 
 
 
ǰ 
 
 
 

 
 

 
 
øĎðìĊęǰ5ǰĒñîõćóĒÿéÜđĀêčĒúąñúขĂÜðŦÝÝĆ÷ìĊęöĊñúêŠĂกćøđกĉéðŦâĀćǰ
êĞćĒĀîŠÜกćøđÝćąøĎĕöŠđĀöćąÿöìĊęöĊขîćéขĂÜđÿšîñŠćîýĎî÷ŤกúćÜǰ7.5ǰ

öĉúúĉđöêø 
 

ǰǰǰǰǰǰǰìćÜกúčŠöñĎšüĉÝĆ÷ĕéšîĞćðŦâĀćìĊęĕéšÝćกกšćÜðúćĒøกöć
üĉđÙøćąĀŤĔîกšćÜðúćìĊęÿĂÜĂĊกÙøĆĚÜǰđóČęĂĀćÙüćöÿĆöóĆîíŤขĂÜ
ÿćđĀêčĒúąñúĔĀšßĆéđÝî÷ĉęÜขċĚîǰ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
øĎðìĊęǰ6ǰĒñîõćóĒÿéÜđĀêčĒúąñúขĂÜðŦÝÝĆ÷ìĊęöĊñúêŠĂกćøđกĉéðŦâĀćǰ
Clamp úĘĂÙßĉĚîÜćîĕöŠĒîŠî 
ǰǰǰ 
ǰǰǰǰǰǰ3.3ǰüĉđÙøćąĀŤÙüćöïกóøŠĂÜĒúąñúกøąìïǰกćøđขšćëċÜ
ÿćđĀêčขĂÜðŦâĀćĂ÷ŠćÜđðŨîøąïïēé÷กćøýċกþćðŦâĀćìĊę
đðŨîĕðĕéšđóČęĂðŜĂÜกĆîöĉĔĀšðŦâĀćìĊęöĊĒîüēîšöüŠćÝąđกĉéขċĚî 
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êćøćงìĊęǰ2ǰüĉđคøćąĀŤคüćöïกóøŠĂงĒúąñúกøąìï FMEA 
 

 
 

êćøćงìĊęǰ3ǰñúÿøčðúĞćéĆïคąĒîîĔîกćøüĉđคøćąĀŤขšĂïกóøŠĂงĒúą
ñúกøąìïìĊęÿĞćคĆâ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
ǰǰǰǰǰǰǰจćกêćøćงìĊęǰ3ǰĒÿéงñúüĉđคøćąĀŤคüćöïกóøŠĂงĒúą
ñúกøąìïìĊęÿĞćคĆâǰจĆéđøĊ÷งêćöĀĆüขšĂìĊęöĊคąĒîîจćกöćกĕð
ĀćîšĂ÷đóČęĂĔĀšงŠć÷ĔîéĞćđîĉîกćøĒกšĕขêŠĂĕð 
 

 
 

øĎðõćóìĊęǰ7ǰĒñîõćóóćđøēêจĆéúĞćéĆïคüćöÿĞćคĆâขĂงคŠćǰRPN 
ǰǰǰǰǰǰǰ 

óĉจćøèćúĞćéĆïคüćöÿĞćคĆâขĂงĒêŠúąðŦจจĆ÷ēé÷Ĕชš

êĆüđúขǰ80:20 ĒúąìĞćกćøđúČĂกðŦจจĆ÷îĞćđขšćìĊęÿĞćคĆâìĊęจą 
 

îĞćĕðüĉđคøćąĀŤǰēé÷ðŦจจĆ÷îĞćđขšćìĊęđúČĂกöćìĆĚงĀöéöĊǰ

2 ðŦจจĆ÷îĞćđขšćéĆงêŠĂĕðîĊĚ 
ǰǰǰǰǰǰ1)ǰĕöŠöĊกćøðøĆïðøčงǰกćøจĆï÷ċéชĉĚîงćîöćกกüŠćǰ2 ðŘǰ
đîČęĂงจćกĕöŠöĊกćøüćงĒñîðøĆïðøčงđคøČęĂงจĆกøđóøćąđðŨî

đคøČęĂงจĆกøĔĀöŠ 
ǰǰǰǰǰǰǰ2)ǰêĞćĒĀîŠงกćøüćงชĉĚîงćîคúćéđคúČęĂîǰ 
ǰǰǰǰǰǰǰ3.4ǰñúกćøðøĆïðøčง 
ǰǰǰǰǰǰǰ3.4.1 ĀúĆงจćกกćøĂĂกĒïïĒúąêĉéêĆĚงĂčðกøèŤðøąคĂง
ชĉĚîงćîǰ(Rough guide)ǰđóČęĂðøąคĂงชĉĚîงćîĕöŠĔĀšđกĉéกćø
đคúČęĂîìĊęǰēé÷ĂćýĆ÷ĀúĆกกćøขĂงǰStopper ซċęงđðŨîêĆüøĂง
ชĉĚîงćîĒúąđðŨîêĆüðøąคĂงชĉĚîงćîǰìĞćĔĀšóîĆกงćîìĞćงćîĕéš
Ă÷ŠćงöĊðøąÿĉìíĉõćóĒúąÿąéüกöćกขċĚîǰđðŨîกćøðŜĂงกĆî
ðŦâĀćกćøĔÿŠชĉĚîงćîĕöŠúงǰJIGǰĒúąúéðŦâĀćขĂงđÿĊ÷ìĊęđกĉé
จćกêĞćĒĀîŠงกćøđจćąøĎĕöŠđĀöćąÿöìĊęöĊขîćéขĂงđÿšîñŠćî
ýĎî÷Ťกúćงǰ7.5ǰöĉúúĉđöêøǰĕéšêćöìĊęกĞćĀîé 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

øĎðìĊęǰ8ǰǰกŠĂîกćøðøĆïðøčงĒúąĀúĆงกćøðøĆïðøčง 
 
       3.4.2 ĀúĆงจćกกćøðøĆïðøčงĔïêøüจÿĂï ǰ(Check 
sheet)ǰìĞćĔĀšöĊกćøêøüจÿĂïêĞćĒĀîŠงกćøüćงชĉĚîงćîกŠĂîìĞć
กćøđจćąøĎìčกคøĆĚงǰĒúąöĊกćøïĆîìċกขšĂöĎúจćกกćøêøüจÿĂï

đðŨîขšĂöĎúêĆüđúขǰÿŠงñúĔĀšขĂงđÿĊ÷ìĊęđกĉéจćกêĞćĒĀîŠงกćøüćง

ชĉĚîงćîคúćéđคúČęĂîúéúงǰéĆงøĎðìĊęǰ9 
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ยѤงѳมҕมѨกѥร

ควบคѫม

ตรวจสѠบซѼѸѥ

ด Җวยสายตา
ยѤงѳมҕมѨกѥร

ควบคѫม

ยѤงѳมҕมѨกѥร

ควบคѫม
ยѤงѳมҕมѨกѥร

ควบคѫม
ยѤงѳมҕมѨกѥร

ควบคѫม
ยѤงѳมҕมѨกѥร

ควบคѫม
8007. จѤบชѧѸนงѥนѳมҕ

Ѱนҕน
6.1 กѥรสҕѥย
ขѠงชѧѸนงѥน

6.1a ѳมҕมѨกѥร
ปรѤบปรѫงกѥรจѤบยѩด
ชѧѸนงѥนมѥกกวҕѥ 2 ปѨ

8 10 10

5. มѫมดѠกѯจѥѣทѪѷѠ 5.1 ควѥมѯรѶว
รѠบѳมҕѯหมѥѣสม

5.1a Ѳช ҖงѥนดѠก
ѯจѥѣ 

> 1600 ครѤ Ѹง
8 2 3 48

6484. ลѼѥดѤบกѥร
ทѼѥงѥนѳมҕถѬกต ҖѠง

4.1 ѳมҕมѨกѥร
วѥงѰผน

4.1a ตѼѥѰหนҕงกѥร
วѥงชѧѸนงѥนคѥด

ѯคลѪѷѠน
8 9 9

3. พนѤกงѥนขѥด
ทѤกษѣѲนกѥร
ปฏѧบѤต ѧงѥน

3.1 ขѥดกѥร
ฝѩกѠบรม

3.1a ѠѥยѫงѥนปѤจจѫบѤน
 2 ѯดѪѠน 15 วѤน 8 2 2 32

482. ѳมҕทѼѥตѥม
ขѤ ѸนตѠนกѥรทѼѥงѥน

3.1 ลѤกษณ
ธงѥนซѤบซ ҖѠน

2.1a ต ҖѠงทѼѥงѥน
มѥกกวҕѥ 2 สถѥนѨ 8 2 3

1.2 มѨѯมѶดทรѥย 1.2a มѨѯมѶดทรѥย
ตѧดมѥกѤบ Sosai 10% 8 2 1 16

2 32

วѧธѨกѥรѰก Җѳข ผѬ ҖรѤบผѧดชѠบ กѥรѰก Җѳข

ผลกѥรѰก Җѳข

ѯจѥѣ

1. Sosai มѨควѥม
สกปรก

1.1 กѥรจѤดѯกѶบ
ѳมҕดѨ

1.1a มѨควѥมชѪѸน ขѠง
 Sosai > 15% 8 2

ตารางวѯิคราะหҙลกัษณะข ҖอบกพรҕองѰละผลกระทบ
ชืѷอผลติภัณฑҙ : Head comp cylinder                                                ชืѷอกระบวนการผลติ : Machine                                                                         หมายѯลข FMEA : 01
ชืѷอรѫҕน : J-410-0004                                                                             ชืѷอลѬกค Җา กระบวนการประกอบ                                                            วนัѯริѷมต Җน : 01/07/2019
คณะทѼางาน : HMC,EGM,QC                                                                                                                                                                                                    วนัทีѷทบทวนสอบ :

หน ҖѥทѨѷ
ขѠง

กรѣบวนกѥร

Ѱนวѱน ҖมขѠง
ลѤกษณѣ

ข ҖѠบกพรҕѠง

Ѱนวѱน ҖมขѠง
ผลจѥก

ข ҖѠบกพรҕѠง

Ѱนวѱน ҖมขѠง
สѥѯหตѫ

กѥรควบคѫม
ѲนปѤจจѫบѤน

สภѥพปѤจจѫบѤน

800
648

48 48 32 32 160%

49%

89% 92% 95% 97% 99% 100%
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1200

a b c d e f g

คะѰนนคҕา (RPN) % สะสม

Åม่มีตวัประคอง ตวัประคองชิÊนงาน 

Quantity Percent 
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øĎðìĊęǰ9ǰĒÿéÜĔïêøüÝÿĂïßĉĚîÜćîǰ(CHECK SHEET) 
 
     3.5 กćøÙüïÙčöกøąïüîกćøđóČęĂðŜĂÜกĆîĕöŠĔĀšðŦâĀć

đกĉéขċĚîàĚĞćÝċÜöĊĒîüìćÜĔîกćøÙüïÙčöéĆÜîĊĚ 
1)ǰÙüïÙčöÙĎŠöČĂðãĉïĆêĉÜćî 
2)ǰÙüïÙčöĒïïôĂøŤöðøąÝĞćüĆîǰðøąÝĞćÿĆðéćĀŤǰðøąÝĞćđéČĂî 
 
4.ǰÿøčðñúĒúąขšĂđÿîĂĒîą 
ǰǰǰǰǰǰǰกćøüĉ đÙ øćąĀŤ ðŦ â ĀćขĂÜđÿĊ ÷ñúĉ êõĆ è æŤ ò ćÿĎ ï
øëÝĆกø÷ćî÷îêŤÝćกกćøüĉđÙøćąĀŤĒúąìĞćกćøĒกšĕขðøĆïðøčÜ
ĂčðกøèŤÝĆï÷ċéßĉĚîÜćîǰ(Rough guide)ǰĒúąĔïêøüÝÿĂï
ßĉĚîÜćîǰ(Check Sheet)ǰđðŨîñúĔĀšÿćöćøëขĂÜđÿĊ÷ìĊęđกĉéขċĚî
ĕéšéĆÜøĎðìĊęǰ10 
 

 
 

ǰǰǰǰǰǰ 
 
 
 
 
 

 
øĎðìĊęǰ10ǰÿøčðñúกŠĂîĒúąĀúĆÜกćøðøĆïðøčÜñúĉêõĆèæŤñúĉêòćÿĎï

øëÝĆกø÷ćî÷îêŤ 
ǰǰǰǰǰǰǰéĆÜîĆĚîǰÿćöćøëÿøčðĕéšüŠćกćøüĉđÙøćąĀŤðŦâĀćขĂÜđÿĊ÷
ขĂÜñúĉêõĆèæŤòćÿĎïøëÝĆกø÷ćî÷îêŤĔîกøąïüîกćøđÝćąøĎ
ßĉĚîÜćîǰÿćöćøëðøĆïðøčÜกćøÝĆï÷ċéßĉĚîÜćîĒúąกćøúÜïĆîìċก
ĔîĔïêøüÝÿĂïßĉĚîÜćîĕéšĂ÷ŠćÜßĆéđÝîĒúąúéđðĂøŤđàĘîêŤขĂÜ
đÿĊ÷úÜĕéšǰ41.79ǰ%ǰÝćกđéĉöǰ0.67ǰ%Defects úéúÜđĀúČĂǰ

0.39ǰ%DefectsǰÝċÜöĆęîĔÝĕéšüŠćÿćöćøëĒกšðŦâĀćขĂÜđÿĊ÷ĔĀš
úéúÜĕéšêćöđðŜćĀöć÷ìĊęกĞćĀîé 
ǰǰǰǰǰǰǰกćøüĉđÙøćąĀŤðŦâĀćขĂÜđÿĊ÷îĊĚ÷ĆÜÿćöćøëĕððøą÷čกêŤĔßš
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øć÷กćøđĂกÿćøĂšćงĂĉง 
[1]ǰÿöóøǰüÜþŤđóĘÜǰ(2554)ǰกćøðøą÷čกêŤĔßšđìÙîĉÙǰàĉกàŤǰ
àĉกöŠćǰđóČęĂúéขĂÜđÿĊ÷ĔîกøąïüîกćøÞĊéóúćÿêĉกǰĀîšćǰ23ǰ
üĉì÷ćîĉóîíŤðøĉââćêøĊüĉýüกøøöýćÿêøöĀćïĆèæĉêǰÿćขć
üĉýüกøøöĂčêÿćĀกćøǰÙèąüĉýüกøøöýćÿêøŤǰöĀćüĉì÷ćúĆ÷
đìÙēîēú÷ĊøćßöÜÙúíĆâïčøĊ 
[2]ǰđÿîŠĀŤǰĕü÷Ùøčìíćǰ(2558)ǰกćøúéขĂÜđÿĊ÷Ýćกøąïüîกćø
Ā÷ĂéกćüĒïïกċęÜĂĆêēîöĆêĉǰĀîšćǰ18-19ǰüĉì÷ćîĉóîíŤðøĉââć
êøĊüĉýüกøøöýćÿêøöĀćïĆèæĉêǰÿćขćüĉßćกćøóĆçîćÜćî
ĂčêÿćĀกøøö ǰõ ćÙüĉßćüĉý üกøøöĂč êÿćĀกćøǰÙè ą
üĉýüกøøöýćÿêøŤǰöĀćüĉì÷ćúĆ÷íøøöýćÿêøŤ 
[3]ǰđกøĊ÷ÜĕกøǰýøĊđúĉý(2558)ǰกćøúéขĂÜđÿĊ÷ขĂÜกćøðŜĂî
ßĉĚîÜćîĔîกøąïüîกćøßčïĒขĘÜǰĀîšćǰ32ǰüĉì÷ćîĉóîíŤðøĉââć
êøĊüĉýüกøøöýćÿêøöĀćïĆèæĉêǰÿćขćüĉýüกøøöĂčêÿćĀกćøǰ
ÙèąüĉýüกøøöýćÿêøŤǰöĀćüĉì÷ćúĆ÷đìÙēîēú÷ĊøćßöÜÙú
íĆâïčøĊ 
[4]ǰöîêøĊǰöĊßĆ÷ǰ(2559)ǰกćøúéขĂÜđÿĊ÷Ĕîกøąïüîกćøñúĉê
÷ćÜÙĂöðćüéŤēé÷กćøðøą÷čกêŤĔßšกøąïüîกćøìćÜǰàĉกàŤǰàĉก
öćǰกøèĊýċกþćǰ:ǰïøĉþĆìñúĉêÙĂöðćüéŤĒĀŠÜĀîċęÜĔîÝĆÜĀüĆé
øą÷ĂÜǰĀîšćǰ21-24ǰüĉì÷ćîĉóîíŤðøĉââćêøĊïøĉĀćøíčøกĉÝ
öĀćïĆèæĉê ǰÿćขćüĉßćïøĉĀćøíčøกĉÝǰÿĞćĀøĆïñĎšïøĉĀćøǰ
öĀćüĉì÷ćúĆ÷ïĎøóć 
[5]ǰกøøèĉกćøŤǰđïâÝøĆåóÜýŤ(2558)ǰกćøðøą÷čกêŤĔßšàĉกàŤǰ
àĉกöŠćĔîกøąïüîกćøñúĉêĕóüĂêǰĀîšćǰ17ǰüĉì÷ćîĉóîíŤ
ðøĉââćêøĊüĉýüกøøöýćÿêøöĀćïĆèæĉêǰÿćขćüĉßćกćøóĆçîć
ÜćîĂčêÿćĀกøøöǰõćÙüĉßćüĉýüกøøöĂčêÿćĀกćøǰÙèą
üĉýüกøøöýćÿêøŤǰöĀćüĉì÷ćúĆ÷íøøöýćÿêøŤ 
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