
บทที่ 4

การดำเนินการลดของเสียโดยใช้ Process FMEA

ในบทที่แล้วได้นำเสนอข้อมูลปัญหาของชิ้นงาน ของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะยาน 
ยนต์ท่ีขึนรูปจากแม่พิมพ์ โดยระบุถึงกระบวนการที่ก่อให้เกิดปัญหา การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ 
Process FMEA และนำเสนอข้อมูลเป็นตาราง เพ่ือความเข้าใจได้ง่าย อีกทังในตารางก็ได้นำเสนอถึง 
ตัวเลขลำดับความสำคัญความเส่ียง (Risk Priority Number ,RPN) สำหรับพิจารณาหาแนวทางใน 
การปรับปรุง แก้ไขเพื่อทำให้ปัญหาลดลงหรือหมดไปอีกทั้งจะได้แนวทางที่จะทำการควบคุมไม,ให  ้
ปัญหาเกิดชำขึนอีกในอนาคต ในบทนีก็จะเป็นการนำเสนอวิธีการหรือแนวทางที่จะนำมาแก้ไข
ปัญหาหรือปรับปรุงกระบวนการผลิต อันเป็นผลมาจากทีมงานภายในบริษัทหลาย  ๆ หน่วยงานที ่
เรียกว่าทีมงานข้ามแผนก (Cross Functional Team) มาช่วยกันวิเคราะห์แล้วหาแนวทางเพื่อให้การ 
แก้ไขเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล

การแก้ไขปัญหางานที่ใช้ Process FMEA เป็นเคร่ืองมือ ทีมงานต้องมีการกำหนดระดับ 
ของ ตัวเลขแสดงลำดับความเส่ียง (Risk Priority Number ,RPN) ว่าควรจะมีค่าเท่าไร ทีมงานจึงจะ 
นำสาเหตุของปัญหาท้ัน  ๆ มาทำการแก้ไข เพ่ือท่ีจะลดอัตราการเกิด (Occurrence) ของความ 
ล้มเหลวต่าง  ๆ ให้เหลือน้อยที่สุด ก่อนท่ีจะพิจารณาถึงความสามารถในการตรวจจับ (Detection) 
อันเป็นลำดับถัดไป จากการสรุปของทีมงาน กำหนดให้ค่า RPN ท่ีมีค่าต้ังแต่ 136 ขึ้นไปมาทำการ 
แก้ไขทังหมด ซึ่งข้อสรุปดังกล่าวนันได้กำหนดตาม วิธีการปฏิบัติงานเร่ือง การจัดทำ FMEA ของ 
กระบวนการผลิต (Process FMEA) (WI-QA-081) ท่ีทางฝ่ายประกันคุณภาพ ของบริษัทได้กำหนด 
ไว้ (ตามภาคผนวก ก หน้า 199) ส่วนของกระบวนการผลิตท่ีมีรายการของความล้มเหลวและมีค่า 
RPN ดังแต่ 136 ขึนไป ซึ่งทีมงานต้องดำเนินการแก้ไข ปรับปรุง มีดังต่อไปนี้
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4.1 การดำเนินการปรับปรุง เพ่ือลดของเสียในกระบวนการ

•  กระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ (Mold Preparation) มีของเสียท่ีเกิดข้ึน 2 รายการ คือเกิดท่ี 
สายการผลิต 1,2,4และท่ีเกิดในสายการผลิต 3 และมีค่า RPN >/= 136 คือ

1. กั้ายาต่างสูตรไหลผสมกัน (Ingression) โดยมีสาเหตุมาจาก
- แม่พิมพ์มีส่วนที่กั้นหรือแยกนํ้ายาต่างชนิดไม่ให้ไหลปนกัน มีระดับท่ีต่ํา(เต้ีย) 

เกินไป มีค่า RPN = 700
- ไม่มีการร้องขอเปล่ียนแปลงแบบของแม่พิมพ์ กับลูกค้า ในช่วงเตรียมการผลิต 

ผลิตภัณฑ์ ใหม่ โดยขอให้มีการเพ่ิมระดับความสูงของที่กั้นแนวกั้ายา มีค่า RPN = 700

2. Set Insert ผิดตำแหน่ง โดยมีสาเหตุมาจาก
- Poka Yoke Jig ชำรุด เน่ืองจากไม่ได้ทำการซ่อมบำรุงตามแผน มีค่า RPN = 560
- ขาดการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนทำการผลิตประจำวันเน่ืองจากยังไม่มีการกำหนด 

ผู้รับผิดชอบในการดูแลท่ีชัดเจน มีค่า RPN= 560
•กระบวนการรับรองแม่พิมพ์ก่อนการผลิตไม่ได้ทำจริงจัง มีค่า RPN= 504
- การซ่อมแม่พิมพ์ ไม่ได้ตรวจสอบความถูกต้องของตำแหน่งการวาง Insert ■ ก้ังหมด 

มีค่า RPN= 448
- วัสดุท่ีใช้ทำ Poka Yoke Jig สึกง่าย เน่ืองจากใช้วัสดุเหล็กท่ีอ่อนกว่า Insert Frame 

มีค่า RPN = 560
•ไม่ได้จัดทำ Poka Yoke Jig เน่ืองจาก การใช้แม่พิมพ์ในการผลิตอย่างเร่งด่วน ยัง 

ไม่ได้ตรวจสอบ ความเรียบร้อย เน่ืองจาก จำนวนแม่พิมพ์เดิมมีไม่เพียงพอต่อการผลิต 
มีค่า RPN = 504

•  กระบวนการก้ังสภาวะเคร่ืองจักรและสภาวะการผลิต มีของเสียท่ีเกิดข้ึน 1 รายการ และ 
มีค่า RPN>/=136 คือ

1. ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) โดยมีสาเหตุมาจาก
- การไม่ได้ควบคุม Condition การผลิตรวมถึงการฟ้า ติดตามความผิดปกติ 

มีค่า RPN = 560
- ระบบความดันเสีย เน่ืองจาก Pump ก้ัายาเกิดการเส่ียมสภาพบ่อย มีค่า RPN = 504 
•หัวฉีดดันม่อยทำให้ Outputของนายาออกไม่คงท่ี เน่ืองจากแผนการทำ PM

เป็น 1 คร้ัง/เดือน มีค่า RPN= 504
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•  กระบวนการผสมนำยาที่หัวฉีด มีของเสียท่ีเกิดข้ึน 1 รายการ และมีค่า RPN >/= 136 คือ 
1. ค่าความแขงออกนอกขอกำหนด (Hardness out o f Specification) โดยมีสาเหตุมาจาก

- พนักงานผู้รับผิดชอบไม่มีความรู้เรื่องสูตรน้ํายาและการปรับสัดส่วนของสูตรน้ํายา 
ในการผลิตชิ้นงาน มีค่า RPN= 420

- การฉีดชินงานกะทันหันโดยที่ยังไม่ได้รับข้อมูลค่าความแข็งจากห้องปฏิบัติการและ 
ยังไม่ได้สูตรที่ เหมาะสม มีค่า RPN = 420

- การเปล่ียนสูตรของสายการผลิตใหม่ โดยที่ยังมีบางชิ้นส่วนท่ีค่าความแข็งยังไม,ได้ 
ตามข้อกำหนด (Specification) แต่ได้ทำการฉีดผลิตเลย มีค่า RPN = 378

- การโยกย้ายสายการผลิตไปฉีดท่ีสายการผลิตอ่ืน แต่ยังไม่มีสูตรที่เหมาะสมใน 
สายการผลิตใหม่มีค่า RPN= 294

•  กระบวนการฉีดน้ํายา (Pouring)มีของเสียท่ีเกิดข้ึน 1 รายการ และมีค่า RPN>/= 136 คือ 
1. นำยาต่างสูตรไหลผสมสัน (Ingression) โดยมีสาเหตุมาจาก

- หัวฉีด (Pouring Head) ตันบ่อยโดยเฉพาะตะแกรงกรองนายาที่ผสมแล้วค่อน 
ปล่อยลงสู่ แม่พิมพ์ ทำให้จุดฉีดน้ํายาลงแม่พิมพ์เปล่ียนไป เน่ืองจากแผนการทำ PM เปีน 
1 ครั้ง/เดือน ไม่เหมาะสม มีค่า RPN= 441

•  กระบวนการตกแต่งชินงาน มีของเสียท่ีเกิดข้ึน 1 รายการและมีค่า RPN>/= 136 คือ 
1. ซ่อมแต่งช้ินงานไม่เรียบร้อย (Repair & Dressing NG.) โดยมีสาเหตุมาจาก

- ขาดทักษะและความรู้ทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ ในเร่ืองการเจียรแต่งแผล 
ซ่อมและแนวเช่ือมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Parting L ine$ค'า RPN = 480

■ เคร่ืองเจียรแต่งไม'เหมาะสมเน่ืองจากหน้าเคร่ืองเจียรแต่งหนา มีค่า RPN= 480
- ฟองนำซ่อมมีเพียงชนิดเดียว ทำให้ไม,เหมาะต่อการซ่อมช้ินงานท่ีมีค่าความแข็งอย่าง 

หลากหลาย มีค่า RPN= 480

4.1.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ (Mold Preparation)

ท่ีกระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ (Mold Preparation) มีปีญหาใหญ่ท่ีเกิดข้ึนและมีความ 
จำเป็นท่ีต้องแก้ไขอย่างเร่งด่วน นั่นคือ ปัญหาน้ีายาต่างสูตรไหลผสมกัน กับปัญหาการ Set Insert ผิด 
ตำแหน่ง ทีมงานได้ดำเนินการแก้ไข ปรับปรุงตังต่อไปนี้
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•  ปัญหานำยาต่างสูตรไหลผสมกัน (Ingression) ในชิ้นงานกลุ่ม Car Seat

ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก แม่พิมพ์มีส่วนที่กั้นหรือแยกนายาต่างชนิดไม ่ให ้ไหลปนกัน มี 
ระดับท่ีตํ่า(เตี้ย)เกินไป และสาเหตุจากท่ีไม่มีการร้องขอเปลี่ยนแปลงแบบของแม่พิมพ์ กับลูกค้า 
ในช่วงไปรับข้อมูลผลิตภัณฑ์ใหม่ที่บริษัทลูกค้าและในขั้นตอนการเตรียมการผลิต ผลิตกัณฑ์ใหม่ 
โดยขอให้มีการเพิ่มระดับความสูงของท่ีกั้นแนวนายา ป็จจุบันปิญหาดังกล่าวมีการตรวจจับท่ีจุด
ควบคุมคุณภาพ ของสายการผลิตหรอ First Inspection และทจุด Final Inspection ปิญหานีได้รับ 
ความเข้มงวดในการตรวจจับจากลูกค้าเป็นอย่างสูงมาเป็นลำดับ อีกทั้งในบริษัทเองก็ยังไม่มีความ 
ต่ืนตัวเท่าท่ีควร ซ่ึงสามารถพิจารณาได้จาก ผลิตภัณฑ์ใหม่ ที่มีข้อกำหนดให้เป็นสองความแข็ง 
(Dual Hardness) มักจะไม่มีการร้องขอให้มีการแก้ไขแบบของแม่พิมพ์เลย ดังรูปที่ 4.1 ป็ญหา 
ดังกล่าวจึงยังเกิดขึนอย่างต่อเน่ืองในป็จจุบัน ท้ังท่ีเกิดเล็ก  ๆ น้อย  ๆ ในแด'ละรุ่นส้ินค้าหรือเกิด 
เป็นล๊อตขนาดใหญ่ ที่หลุดรอดจากการตรวจสอบไปได้ ดังนั้นทีมงานแก้ปีญหาจึงไค้หาวิธีการใน 
การแก้ไขป็ญหาและปรับปรุงกระบวนดังต่อไปนี้

รูปท่ี 4.1 ตัวอย่างช้ินงานที่มีข้อกำหนดเป็นสองความแข็งและสภาพปัญหาท่ีเกิดในปิจจุบัน

1. สาเหตุท่ีมาจากแม่พิมพ์มีส่วนท่ีก้ันหรือแยกน้ัายาต่างชนิดไม,ให้ไหลปนกัน มีระดับ 
ท่ีต่ํา ทางฝ่ายประกันคุณภาพไค้ทำการปรึกษากับทางฝ่ายขายและฝ่าย Process Engineer แล้วถึงความ 
ค้องการของลูกค้าในปัจจุบันที่มีความเข้มงวดในการตรวจจับและคืนสินค้าที่มีปัญหาของสูตรนั้ายา 
จากปีก (Side o f Pad )ของชิ้นงานไหลมาที่ดัว(Main) ของช้ินงาน
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และป็ญหาสูตรนำยาจากตัวชินงานไหลไปที่ปีก ท้ังสองแบบของปีญหาน้ีก่อให้เกิดความน่ิมแข็ง
ของฟองนำในพืนที่เดียวกันมีความแตกต่างกัน ผลจากการปรึกษาเพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขและ 
ป้องกันปีญหาดังกล่าว ในที่ประชุมสรุปว่าต้องมีการนำเสนอลูกค้าเพี่อปรับปรุงแม่พิมพ์!เจจุบันให ้
มีทีกันนำยาสูงขืนโดยฝ่าย Process Engineer เป็นผู้จัดทำขืนและฝ่ายประกันคุณภาพกับฝ่ายขายจะ 
เข้าไปนำเสนอเพ่ือขออนุมัติกับลูกค้า โดยใช้ใบ Approval Request ย่ืนเสนอ (Form หมายเลข 
QF-QA-091) อันจะล่งผลให้การไหลบ่าของนี้ใยาต่างสูตรไปยังพื้นที่อื่นลดลงหรือหมดไปได้ ดัง 
ตัวอย่างในรูปที่ 4.2 และทุกครังท่ีมีการแก้ไขปรับปรุงแม่พิมพ์หรือการทำ PM ทางแผนก Tooling 
จะมีการจัดเก็บเอกสาร ใบแจ้ง1ช่อม/แก้ไขปรับปรุงแม่พิมพ์การผลิต ( Form หมายเลข QF-PC-002 )

จากการดำเนินการข้างต้นทำให้การป้องกันการเกิดของปีญหาเป็นไปอย่างมี 
ประสิทธิภาพ น่ันหมายความว่า ได้สร้างอุปกรณ์ท่ีกันการเกิดปีญหาได้และความสามารถในการ 
ตรวจจับก็เพ่ิมข้ึน โดยพิจารณาจากการร้องขอแก้ไขแม่พิมพ์กับลูกค้า การเขียนใบ แจ้งช่อม/แก้ไข 
ปรับปรุงแม่พิมพ์การผลิต ทำให้ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ (Detection ;D)ปรับลดลงจาก 10 เป็น 2

2. สาเหตุจากท่ีไม'มีการร้องขอเปล่ียนแปลงแบบของแม่พิมพ์ กับลูกค้า ในช่วงของ 
การเตรียมการผลิต ผลิตภัณฑ์ใหม่ โดยขอให้มการเพ่ิมระดับความสูงของท่ีท้ันแนวน้ีายา สาเหตุ 
ดังกล่าวนี้อาจจะกล่าวได้ว่า ทำอย่างไรท่ีจะป้องกันการเกิดป็ญหาไต้อย่างส้ินเชิง ไม่ใช่ว่าเม่ือ
ผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่เร่ิมทำการผลิตแล้วปีญหาแบบเก่าก็กลับมาใหม่ ทางฝ่ายประกันคุณภาพไต้ให้
รายละเอียดในท่ีประชุม Team Feasibility Commitment ( Form หมายเลข QF-QA-229 ) ของ 
ทีมงานข้ามแผนก โดยนำเสนอปีญหาในป็จชุบันให้ทราบและในที่ประชุมมีมติว่า
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ต่อไปทุกผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ทางแผนก Product Engineer และ ฝ่ายขายเม่ือไปรับข้อมูลจากลูกค้าและ 
รู้ว่าเป็นชินงานสองความแข็งต้องนำเสนอเก่ียวกับข้อจำกัดในการผลิตและความเส่ียงท่ีจะเกิด 
ป็ญหาในอนาคตให้ลูกค้าทราบและอนุมัติเปลี่ยนแปลงแบบของแม่พิมพ์หลังจากน้ัน โดยการย่ืน
เสนอด้วยด้วยแบบฟ่อรม Approval Request (Form หมายเลข QF-QA-091) ซึงลูกค้าก็มีความ 
ยินยอม จากการดำเนินการดังกล่าวทำให้ความสามารถในการตรวจจับเพ่ิมข้ึน ตัวเลขคะแนนการ 
ตรวจจับ (Detection ;D) ปรับลดลงจาก 10 เป็น 3

•  ป็ญหาการ Set Insert ผิดตำแหน่ง ( หัวหมอนรถยนต์ )

ป็ญหาการ Set Insert ผิดตำเหน่งมีสาเหตุมาจาก Poka Yoke Jig ชำรุด เน่ืองจาก 
ไม่ไต้ทำการซ่อมบำรุงตามแผน กระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ให้พร้อมสำหรับการผลิตไม,ไต้ทำ
จริงจัง การซ่อมแม่พิมพ์ ไม่ได้ตรวจสอบความถูกต้องของตำแหน่งการวาง Insert น้ังหมด วัสดุที ่
ใช้ทำ Pokayoke Jig สึกง่าย เน่ืองจากใช้โลหะท่ีอ่อนกว่า Insert Frame และไม่ได้จัดทำ Poka 
Yoke Jig เน่ืองจาก การใช้แม่พิมพ์ในการผลิตอย่างเร่งด่วน ยังไม่ได้ตรวจสอบความเรียบร้อย 
เน่ืองจาก จำนวนแม่พิมพ์เดิมมีไม่เพียงพอต่อการผลิต ดังนั้นทีมงานข้ามแผนกได้กำหนดแนวทาง 
ในการปรับปรุงดังนี้

1. Poka Yoke Jig ชำรุด เน่ืองจากไม,ไต้ทำการซ่อมบำรุงตามแผน ทางฝ่ายประกัน 
คุณภาพได้ทำการปรึกษากับผู้ท่ีทำหน้าท่ีในการทำ PM แม่พิมพ์ นั้นคือแผนก Tooling ของฝ่าย 
Process Engineer ท้ังนีข้้อจำกัดของแผนก Tooling ท่ี'ไม่สามารถนำแม่พิมพ์มา'ทำ PM ตามแผนได้ 
เน่ืองจากมีการใช้แม่พิมพ์ในการผลิตทุกวันจนไม่สามารถนำลงมาจากสายการผลิตไต้ อีกท้ังแผน 
ในการทำ PM ครังใหญ่ของแม่พิมพ์แด’ละตัว มีการกำหนดไว้เป็น 6 เดือนต่อครัง ซึ่งนานไป ทำให้ 
ขาดความต่อเนื่องในการทำงานและหลงลืมได้ง่ายและจะมีแม่พิมพ์ที่ใช้ผลิตเป็นประจำโดยไม ่
สามารถนำลงมาจากสายการผลิตไต้ แต่ก็จะมีแม่พิมพ์ชนิดเดียวกันอีกหลายดัวท่ีทำเพ่ิมข้ึนมาเพ่ือ 
รองรับจำนวนความต้องการของลูกค้า ซึ่งสามารถใช้ในการผลิตแทนได้ ทางแผนก Tooling จะนำ 
ข้ึนสายการผลิตเปล่ียนกับตัวท่ีครบกำหนดแผนการทำ PM และหากตัวใดไม่มีแม่พิมพ์สับเปล่ียน 
ทางแผนก Tooling จะเข้ามาทำ PM ในวันหยุดให้ น่ันหมายความว่า แม่พิมพ์ทุกดัวที่ใช้ในการผลิต 
ก็สามารถนำมาทำ PM ได้ตามแผน และเม่ือมีการทำ PM แม่พิมพ์แล้วทางแผนก Tooling จะทำการ 
ชี๋บงสถานะของแม่พิมพ์ด้วย Tag สีเขียว ดังรูปท่ี 4.3 น่ันหมายความว่าหากทางแผนก Tooling ผู้ 
ได้รับข้อมูลความต้องการแม่พิมพ์สำหรับการผลิตในรุ่นใด'  ๆ ก็ตาม ก็สามารถนำแม่พิมพ์ท่ีพร้อม 
หรือมี Tag เขียวระบุอยู่ได้เลย ไม'ต้องนำมาทำการตรวจสอบหาความผิดปกติหรือไม่สมบูรณ์อีก 
แล้ว และทุกครั้งท่ีมีการแก้ไขปรับปรุงแม่พิมพ์หรือการทำ PM ทางแผนก Tooling

r t  ร า
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Tag เขัขว แม ่พ ม ท ํพ ร ิอ ม ข ัน ส ายก ารผ ล ๊ต

T ag  เห ล ัองแม ่ฟ ้มห ่รอท ำ PM ห ร ิอ ซ อม แซ ม

จะมีการจัดเก็บเอกสาร ใบแจ้งซ่อม/แก้ไขปรับปรุงแม่พิมพ์การผลิต ( Form หมายเลข QF-PC-002 ) 
เอาไว้ ซึ่งสามารถรู้ได้ว่า แม่พิมพ์ใดได้ทำ PM หรือซ่อมแซมไปแล้ว ทำให้ง่ายต่อการตรวจจับ 
อีกทังทางแผนก Tooling ก็มีการกำหนดให้พนักงานในสังกัด เป็นผู้ตรวจสอบความเรียบร้อยของ 
ส่วนประกอบแม่พิมพ์ที่ขึนอยู่บนสายการผลิต ทุกคร้ังก่อนทำการผลิต นั่นคือท่ีเวลาระหว่าง 07.00 
-  08.00 น. และท่ีเวลา 17.00 -  17.30 น. โดยบันทึกข้อมูลลงในใบ เตรียมและตรวจสอบสภาพ 
Mold ( Form หมายเลข QF-PC-010 ) จากการดำเนินการแก้ไข!เญหาดังกล่าวทำให้ความสามารถ 
ในการตรวจจับเพ่ิมข้ึน ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 7 เป็น 3

รูปท่ี 4.3 การชีปงแม่พิมพ์ท่ีทำ PM เรียบร้อยแล้วและสามารถนำข้ึนสายการผลิตได้

รูปท่ี 4.4 พนักงานแผนก Tooling ทำการตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนการผลิตประจำวัน



2. กระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ให้พร้อมสำหรับการผลิตไม่ได้ทำจริงจัง สำหรับ
สาเหตุนี้ก็ได้รับการแก้ไขแล้วเช่นกันดังปรากฏในรายละเอียดในข้อ 1 และรูปท่ี 4.3 ทำให้

ความสามารถในการตรวจจับเพิ่มข้ึน ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 7 
เป็น 4

3. การซ่อมแม่พิมพ์ ไม่ได้ตรวจสอบความถูกต้องของตำแหน่งการวาง Insert
ทังหมด ทางแผนก Tooling เดิมไม่ได้ถือเอกสารแบบของช้ินงาน (Drawing) จึงไม่สามารถรู้ได ้
เลยว่า จุดติดตังอุปกรณ์หรือส่วนประกอบที่เป็น Jig Stopper หรือ ส่วนอื่น  ๆของแม่พิมพ์ หลังจาก 
ดำเนินการแกไข ซ่อมแซม ปรับปรุงแล้ว อยู่ถูกตำแหน่งหรือไม่ ซึ่งมีโอกาสสูงที่ตำแหน่งการวาง 
ของ Insert Frame ผิดเทียนไป จากการปรึกษาระหว่างแผนก Tooling และฝ่ายประกันคุณภาพ จะ 
กำหนดให้แผนก Tooling มีการถือแบบของชินงาน (Drawing) เพ่ิมด้วย เพ่ือการศึกษาและควบคุม 
รายละเอียดงานอันส่งผลให้ ความสามารถในการตรวจจับเพ่ิมขึน โดยหลังจากการปรับปรุง
ซ่อมแซมแม่พิมพ์แล้ว จะมีการนำแม่พิมพ์ไปฉีดช้ินงานตัวอย่างแล้วทำการตรวจวัดความถูกต้อง 
ของตำแหน่งการ Set Insert Frame โดยบันทึกข้อมูลลงในใบแจ้งซ่อม/แก้ไขปรับปรุงแม่พิมพ์การ 
ผลิต ( Form หมายเลข QF-PC-002 ) ในช่องตรวจสอบหลังการซ่อม/แก้ไขปรับปรุง ทำให้ตัวเลข 
คะแนนการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 9 เป็น 3

4. วัสดุท่ีใช้ทำ Poka Yoke Jig สึกง่าย เน่ืองจากใช้โลหะที่อ่อนกว่า Insert Frame 
จากการติดตามป็ญหาของฝ่ายประกันคุณภาพและได้แจ้งให้ทางแผนก Tooling ทราบโดยใช้ใบสั่ง 
งานระหว่างแผนก หมายเลข 1 ให้ทราบถึงการสึกกร่อนง่ายของ Poka Yoke Jig ท่ีเป็นหลอดด้าย 
ปีจชุบันและให้หาเกรดเหล็กใหม่มาทดแทน โดย Jig หลอดด้ายนี้เป็นอุปกรณ์ของแม่พิมพ์ช้ินหน่ึง 
ท่ีมีความสำคัญมาก อันจะฟ้องกันการ Set Insert Frame สลับด้านและไม,สามารถปิดฝ่าแม่พิมพ์ได้ แต่ 
ทั้งน้ีก็มีการติดต้ังท่ีผิดด้านปอยครํ่งเลยทำให้ Poka Yoke Jig เกิดการสึก ทางแผนก Tooling จึงเปล่ียน 
เกรดของโลหะท่ีใช้ทำ Jig หลอดด้ายเดิมจากเหล็กธรรมดาท้ัวไปเป็น Stainless Steel ท่ีแข็งแกล่งกว่า 
ตังรูปที่4.5
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Jig  ท ี่ใช ้เห ล ็ก เก รด  
ท ั่วไป แล ะส ึก ง ่าย

Jig ท ี่ท ำม าจาก  
Stain less Steel ทน 
การเส ียด ส ีได ้ส ี

รูปท่ี 4.5 ลักษณะPoka Yoke Jig ท่ีเป็นหลอดด้าย
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มีการกำหนดให้พนักงาน ตรวจสอบความเรียบร้อยของส่วนประกอบแม่พิมพ์ท่ี
ขึ้นอยู่บนสายการผลิต ทุกครั้งก่อนทำการผลิต บันทึกข้อมูลลงในใบ เตรียมและตรวจสอบสภาพ 
Mold ( Form หมายเลข QF-PC-010 ) ทำให้ความสามารถในการตรวจจับเพ่ิมข้ึน ตัวเลขคะแนน 
การตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 7 เป็น 3

5. ไม,ได้จัดทำ Poka Yoke Jig เน่ืองจาก การใข้แม,พิมพ์ในการผลิตอย่างเร,งด่วน ยัง 
ไม่ได้ตรวจสอบความเรียบร้อย เน่ืองจาก จำนวนแม่พิมพ์เดิมมีไม่เพียงพอต่อการผลิต ทางฝ่าย 
ประกันคุณภาพจึงได้ประสานงานกับทางฝ่ายวางแผนการผลิต และแผนก Tooling ท่ีจะต้องมีการ 
จัดทำ Poka Yoke Jig ให้เรียบร้อยก่อนในขณะท่ีรอลูกค้าอนุมัติ โดยให้แผนก Tooling รีบ 
ดำเนินการติดต้ังและแสดง Tag สีเขียวช้ีบ่งว่าแม่พิมพ์ใหม่ดังกล่าวพร้อมใช้ในการผลิตแล้ว รวมถึง 
ฝ่ายประกันคุณภาพจะขอทำการตรวจสอบความเรียบร้อย ทำการแสดง Tag “AC”  ที่แม่พิมพ์ และ 
บันทึกข้อมูลการตรวจสอบลงในใบตรวจสอบเพื่อรับรองอุปกรณ์การผลิต ( Form หมายเลข QF- 
QA-077 ) การแสดงสถานะ “AC”  ที่แม่พิมพ์ ดังรูปท่ี 4.6 ทำให้ความสามารถในการตรวจจับก ็
เพ่ิมข้ึน ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 7 เป็น 3

รูปท่ี 4.6 แม่พิมพ์ที่ผ่านการตรวจรับรองจากฝ่ายประกันคุณภาพและแสดงสถานะ “ AC”

4.1.2 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการต้ังสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต

ที่กระบวนการตั้งสภาวะเคร่ืองจักรและสภาวะการผลิต มีป็ญหาใหญ่ท่ีเกิดขึ้นและมี
ความจำเป็นท่ีต้องแก้ไขอย่างเร่งด่วน น่ันคือ ป็ญหาค่าความแข็งออกนอกพิกัดข้อกำหนด
(Flardness out o f Specification) กับปิญหานายาต่างสูตรไหลผสมกัน ทึมงานได้ดำเนินการแก้ไข 
ปรับปรุงดังต่อไปนี
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•  ค่าความแขงออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) โดยมีสาเหตุมา 
จากการไม'ได้ควบคุม Condition การผลิตรวมถึงการฟ้า ติดตามความผิดปกติ ระบบความดันเสีย 
เนืองจาก Pump นำยาเกิดการเส่ือมสภาพบ่อยครังและสาเหตุจากหัวฉีดดันบ่อยทำให้ Output ของ 
นำยาออกไม่คงที เนืองจากแผนการทำ PM เป็น 1 ครัง/เดือน ซึ่งไม่เหมาะสม ดังาบ้ันทีมงานข้าม 
แผนกได้ดำเนินการปรับปรุงดังนี้

1. สาเหตุจากการไม่ได้ควบคุม Condition การผลิตรวมถึงการฟ้า ติดตามความ 
ผิดปกติ ปัจจุบันสภาวะการผลิตต่าง  ๆ มีการตรวจสอบโดยใช้ ใบบันทึกสภาวะการผลิต ในการ 
ตรวจสอบ มีบางหัวข้อที่ตรวจสอบแล้วผลอยู่นอกค่าพิกัดมาตรฐานแต่ก็ยังอนุมัติให้มีการผลิตได้ 
จากผิายผลิต ทำให้ขาดความเข้มงวดในการควบคุมและเกิดของเสียตามมา ดังนั้นในที่ประชุม
ทีมงานข้ามแผนก ซึ่งประกอบด้วย ผิาย Process Engineer ฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบำรุง และฝ่ายประกัน 
คุณภาพ ที่ขอให้มีความเข้มงวดในการตรวจจับและปรับปรุงสภาวะการผลิต น่ันหมายความว่าการ 
ตรวจสอบ การทำ PM เครื่องจักรในสายการผลิตจะต้องกระทำอย่างจริงจังและต่อเน่ือง อีกน้ังมีการ 
แบ่งภาระงานในการตรวจสอบสภาวะการผลิต ในหัวข้อต่าง  ๆ ให้กับ ทางฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบำรุง 
และฝ่าย Process Engineer ทำการตรวจสอบน้ังที่เป็นแบบร่วมกันตรวจสอบ และจำเพาะของฝ่าย 
แล้วบันทึกข้อมูลลงในใบบันทึกสภาวะการผลิต (Form หมายเลข QF-PC-001) ในบางหัวข้อของการ 
ตรวจสอบฝ่าย Process Engineer จะทำการแสดง Control Chart เพื่อใช้ในการควบคุม ติดตามและ 
นำเสนอให้ผู้อื่นทราบได้ ดังรูปที่ 4.7 ทำให้สามารถลดอัตราการไม่ได้ควบคุม Condition การผลิต 
รวมถึงการฟ้า ติดตามความผิดปกติ ค่าความสามารถในการตรวจจับก็เพ่ิมข้ึน ทำให้ตัวเลขคะแนน 
การตรวจจับ (Detection ;D) ปรับลดลงจาก 8 เป็น 4

รูปท่ี 4.7 ตัวอย่างการประยุกต์ใช้ Control Chart ในการควบคุมสภาวะการผลิต
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2. ระบบความดันเสีย เน่ืองจาก Pump นำยาเกิดการเส่ือมสภาพบ่อยคร้ัง ในปัจจุบัน
ทุกเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิต มีการกำหนดแผนในการทำ PM เอาไว้แล้ว ทั้งที่เป็นแผนปีและ 
แผนเดือน แด,แผนที่ใช้สำหรับทำการซ่อมบำรุงหรือเปลี่ยน Pump ท้ัายา น้ันอาจจะยังไม่เหมาะสม 
เน่ืองจากมีการเส่ือมสภาพท้ังท่ียังไม่ถึงกำหนดในการทำ PM เลยและส่งผลให้ระบบความดันของ 
ถังนำยามีความไม,คงที่ เกิดการแปรปรวนสูง เกิดของเสียขึนในการผลิต ดังนั้นทีมงานข้ามแผนก 
ซึ่งประกอบด้วย ฝ่ายซ่อมบำรุง ฝ่ายผลิต ฝ่าย Process Engineer และฝ่ายประถันคุณภาพ ได้ทำการ 
ประชุมเพ่ือกำหนดแนวทางในการแก้ไขป็ญหา โดยให้ฝ่ายผลิตและฝ่าย Process Engineer
ทำการศึกษาเพ่ือหาจำนวนหน่วยช้ินงานท่ีผลิตท่ีบ่งบอกถึงอายุการใช้งาน Pump ท้ัายา มีการบันทึก 
จำนวน Short การผลิต เพ่ือเปรียบเทียบกับมาตรฐานในใบบันทึกสภาวะการผลิต (Form หมายเลข 
QF-PC-001) การตรวจสอบสภาพการทำงานของ Pump น้ัายา และลงบันทึกใน แผนการบำรุงรักษา 
ด้วยตนเอง (Form หมายเลข QF-PC-029) ทุกครั้งก่อนทำการผลิตประจำวัน ทำให้สามารถลดอัตรา 
การไม,ได้มาตรฐานของระบบความดัน เน่ืองจาก Pump น้ํายาเส่ือมสภาพ ความสามารถในการ 
ตรวจจับก็เพ่ิมข้ึน ทำให้ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 8 เป็น 3

3. สาเหตุจากหัวฉีดดันบ่อยทำให้ Output ของท้ัายาออกไม,คงท่ี ในปีจจุบันมี 
กระบวนการถอดล้างหัวฉีดท่ีจุด รูปล่อยท้ัายา( Needle Nozzle) ทุกเดือน เดือนละ 1 ครั้ง ตาม 
แผนงานของ ฝ่ายซ่อมบำรุงแต่หัวฉีดก็ยังเกิดปัญหาการอุดดันอยู่บ่อยคร้ังก่อนจะถึงวันท่ี 30 ของ 
ทุกเดือนซ่ึงกำหนดให้ทำ PM เคร่ืองจักรการผลิตต่าง  ๆ ก่อให้เกิดปัญหาของเสียตามมา ทางฝ่าย 
Process Engineer ได้ประสานงานกับฝ่ายซ่อมบำรุง เพ่ือให้มีการกำหนดแผนงานในการถอดล้าง 
หัวฉีดข้ึนมาใหม่ ให้เหมาะสมกับความถ่ีในการอุดดันและระบุผู้รับผิดชอบดำเนินการ ข้อสรุปคือ 
ทาง Process Engineer จะเป็นผู้ดำเนินการถอดล้างหัวฉีดเอง ตรงรูปล่อยนำยา( Needle Nozzle) 
ของทั้ายาแต่ละชนิดภายในหัวฉีดทุกสัปดาห์และลงบันทึกลงในใบ แผนการบำรุงรักษาด้วยตนเอง 
(Form หมายเลข QF-PC-029) ดังรูปท่ี 4.8 ส่วนทางฝ่ายซ่อมบำรุงจะเข้ามาทำ PM ในครั้งใหญ่ คือ 
ทุกวันท่ี 30 ของเดือนและบันทึกผลการทำ PM ในใบวางแผนการทำ PM ประจำเดือน (Form 
หมายเลข QF-MA-002) ทำให้ สามารถตรวจจับความไม่คงท่ีของ Output นำยาได้มากขึน พร้อมท้ัง 
ทุกวันก่อนผลิต ก็จะมีการ ตรวจสอบ Output ท้ัายาด้วย ทำให้ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ 
(Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 8 เป็น 3
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รูปที่ 4.8 การถอดล้างหัวฉีดของฝ่าย Process Engineer

4.1.3 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการผสมน้ํายาที่หัวฉีด (Mixing)

ที่กระบวนการกระบวนการผสมทั้ายาที่หัวฉีด มีป็ญหาใหญ่ท่ีเกิดข้ึนและมีความจำเป็นท่ี 
ต้องแก้ไขอย่างเร่งด่วน นั่นคือ ป็ญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out Specification) 
ทีมงานไต้ดำเนินการแก้ไข ปรับปรุงดังต่อไปนี้

•  ค่าความแขงออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) โดยมสาเหตุมา 
จากพนักงานฝ่าย Process Engineer ไม่มีความรู้เรื่องสูตรนี้ายาและการปรับสัดส่วนของสูตรน้ํายา 
ในการผลิตชินงาน การฉีดชินงานกะทันหันโดยท่ียังไม,ได้รับข้อมูลค่าความแข็งจาก
ห้องปฏิบัติการและยังไม่ไต้สูตรที่เหมาะสม การเปล่ียนสูตรของสายการผลิตใหม่ โดยท่ียังมีบาง 
ชินส่วนที่ค่าความแข็งยังไม่ไต้ตามค่ากำหนด (Specification) แด่ไต้ในการฉีดผลิตเลย และ การ 
โยกย้ายสายการผลิตไปฉีดท่ีสายการผลิตอ่ืน แด่ยังไม,มีสูตรท่ีเหมาะสมในสายการผลิตใหม่นั่น  ๆ
ดังบันทีมงานข้ามแผนกไต้ดำเนินการปรับปรุง ดังนี้

1. พนักงานฝ่าย Process Engineer ไม,มีความรู้เร่ืองสูตรนำยาและการปรับสัดส่วน 
ของสูตรน้ํายาสำหรับการผลิต ในปีจจุบันจะมีพนักงานบางส่วนของ ฝ่ายProcess Engineer ท่ียัง 
ไม่ได้รับการ สอนงานทางด้านสูตรน้ํายาในการผลิต การปรับสัดส่วนของสูตรนํ้ายาเพื่อให้
เหมาะสมกับ ข้อกำหนดทางต้านค่าความแข็งของช้ินงาน ทั้งน ี้ ฝ่าย Process Engineer จะเป็นผู้ท่ีมี 
บทบาทสูงทางต้านการปรับปรุงและพัฒนาชิ้นงานในสายการผลิต ท้ังลดอัตราของเสีย ลดอัตราการ 
ซ่อม ปรับปรุงค่าความสามารถของกระบวนในแต่ละสายการผลิต ดังน'นความรู้'ทางด้านสูตรน้ีายา 
การปรับสัดส่วนสูตรน้ํายาจึงมีความจำเป็นมาก
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ในปีจจุบันพนักงานของ Process Engineer ยังใช้วธีการลองผิดลองถูกกับการปรับสัดส่วนสูตร 
นำยาในขณะท่ีทำการผลิต เลยทำให้ช้ินงานมีค่าความแข็งท่ีแตกต่างกัน และห้างก็ออกนอกพิกัด 
ข้อกำหนดอย่างต่อเนื่องทางฝ่ายประกันคุณภาพกับฝ่าย Process Engineer ได้ปรึกษากันว่าจำเป็นท่ี 
จะต้องให้การปักอบรมความรู้ทางด้านสูตรนั้ายา การปรับสัดส่วนของสูตรนํ้ายาให้เหมาะสมต่อ
การผลิต และเทคนิคอื่น  ๆ ทางด้านการแก้ปัญหาช้ินงาน ด้วยการปรับสูตรน้ํายา การดำเนินการ 
แกอบรมดังรูปที่ 4.9 ทังบี'ในทุก 6 เดือน จะมีการประเมินทักษะของพนักงานในฝ่าย โดยใช้ใบ 
ประเมินประสิทธิผลการปักอบรมเป็นระยะ (Form หมายเลข QF-PE-023) และมีการจัดทำ Skill 
Matrix (Form หมายเลข QF-PE-047) ของพนักงานเอาไว้ ทำให้สามารถลดอัตราการไม่มีความรู ้
เรื่องสูตรนำยาและการปรับสัดส่วนของสูตรนำยาสำหรับการผลิตของพนักงานที่เก่ียวข้อง 
ความสามารถในการตรวจจับทางต้านความรู้และทักษะดีขึ้นโดยดูท่ี Skill Matrix ของพนักงานแต่ 
ละคน ด ังนั้นคะแนนทางต้านความสามารถในการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 6 เป็น 3

2. การฉีดช้ินงานท่ีเป็น Model ใหม่หรือการเปล่ียน ข้อกำหนดความแข็งของ
ชินงานอย่างกะทันหันโดยที่ยังไม,ไต้ทดลองหรือทดลองแล้วแต่ยังไม่ไต้รับข้อมูลค่าความแข็งจาก 
ห้องปฏิบัติการและยังไม่ไต้สูตรที่เหมาะสม โดยปกติทั่วไปในการหาสัดส่วนของสูตรนั้ายาที่
เหมาะสมกับข้อกำหนดทางด้านคุณภาพของช้ินงานต่าง  ๆ ต้องมีเวลาสำหรับการออกแบบสัดส่วน 
ของสูตรน้ัายาในการฉีด 2 - 3  แบบ หลังจากนันก็ทำตัวอย่างส่งห้องปฏิบัติการทดสอบ ค่าความ 
แข็ง (Hardness) นํ้าหนัก (Weight) และ สภาพทั่วไป เม่ือทางห้องปฏิบัติการรายงานผลมา ทางด้าน 
Process Engineer ก็ทำการเลือกแบบของสัดส่วนสูตรน้ํายาท่ีเหมาะสมท่ีสุด
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ทังนีอาจจะไม่ใช่การทดลองแค,คร้ังเดียวแต่อาจเป็น 2-3 คร้ังการทดลอง หลังจากใร้ันก็ดำเนินการ 
จัดทำ เอกสารรายละเอียดสินค้า ซ่ึงจะมีข้อมูลท่ีจำเพาะของช้ินงานใร้ัน  ๆ ท้ังหมด แต่สำหรับกรณีที ่
มีการแจ้งขอเปล่ียนแปลงเวลาเริ่มผลิตของงาน Model ใหม่หรือเปล่ียนข้อกำหนดทางด้านความ 
แข็งมาจากลูกค้าที่เป็นแบบเร่งด่วนทำให้ต้องใช้การลองผิดลองถูกมากำหนดสัดส่วนสูตรการผลิต 
เลย จึงเกิดปัญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนดอยู่บ่อยคร้ัง ทางฝ่ายประกันคุณภาพ ฝ่าย Process 
Engineer และฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผน ได้ประชุมเพ่ือหาแนวทางการแก้ไข โดยมีแนวทาง 
คํงธ

กรณีลูกค้าแจ้งเปลี่ยนกำหนดการผลิตช้ินงานรุ่นใหม่(New Model) หรือ
เปล่ียนแปลงข้อกำหนดทางด้านความแข็งและต้องการช้ินงานเร่งต่วน ทางฝ่ายขายจะต้องขอต่อรอง 
กับลูกค้า เพ่ือให้ Process Engineer ทดลองหาสัดส่วนของสูตรที่เหมาะสมในการฉีด อย่างน้อย 2 
วันซึ่งรวมถึงผ่านการทดสอบตัวอย่างจากห้องปฎิปตการแล้วเช่นกัน แต่หากไม่ไค้ ทางฝ่าย Process 
Engineer ให้ทดลองทำตัวอย่างชิ้นงาน 2 - 3  แบบของสัดส่วนสูตรการผลิต (Condition) โดยเขียน 
ลงในใบ Trial Condition Sheet (Form หมายเลข QF-PD-021) แล้ว'นำตัวอย่างเข้าเตา อบที่อุณหภูมิ 
80 -  100 องศาเซลเซียส เป็นระยะเวลา 15 -  20 นาที (Post Cure ) หลังจากน้ัน จึงส่งตัวอย่างให ้
ห้องปฏิบัติการเก็บไว้ในห้องควบคุมอุณหภูมิและความชิ้น เป็นระยะเวลาอย่างน้อย 30 นาที แล้ว 
ดำเนินการทดสอบหาค่าความแข็งของตัวอย่างได้ โดยปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานเรื่อง การหา 
สัดส่วนของสูตรการผลิตในกรณีเร่งต่วน (W1-PC-005 ) หลังจากน้ันก็เลือกใช้ Condition ของสูตร 
การผลิตที่เหมาะสมที่ชุด เพ่ือจัดทำ ใบรายละเอียดสินค้า (PD-PD-YY-XXXXF) ฉบับชั่วคราว

การดำเนินการแก้ไขปรับปรุงดังกล่าว ทำให้สามารถลดอัตราการฉีดชินงานท่ียัง 
ไม่ได้รับข้อมูลค่าความแข็งจากห้องปฏิบัติการและยังไม’ได้สูตรท่ีเหมาะสม ความสามารถในการ 
ตรวจจับทางด้านการใช้สภาวะ (Condition^ องสัดส่วนสูตรผลิตดีขึ้นโดยดูที่การเขียนใบ Trial
Condition (Form หมายเลข QF-PD-021) และใบรายละเอียดสินค้า (PD-PD-YY-XXXXF) ดังน้ัน 
คะแนนทางด้านความสามารถในการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 9 เป็น 4

3. การเปล่ียนสูตรหลักของสายการผลิตใหม่ โดยท่ียังมีบางช้ินส่วนท่ีค่าความแข็งยัง 
ไม่ได้ตามข้อกำหนด (Specification) แต่ได้ทำการฉีดผลิตเลย การเปล่ียนสูตรหลักของสายการผลิต 
มีหลักเกณฑ์ท่ีปฏิบัติกันมาคือ ถ้าจะมีการเปล่ียนสูตรหลักจะต้องทดแทนด้วยสูตรท่ีมีคุณภาพท่ี
เทียบเท่า นั่นหมายถึงมีการใช้สัดส่วนของสูตรนั้ายา สำหรับฉีดชิ้นงานที่เป็นสัดส่วนเดิมหรือไม่ก ็
ทดแทนด้วยสูตรที่มีรูปแบบของการเพ่ิมหรือลดของค่าความแข็งในแนวโน้มเดียวกัน
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ซึ่งจะทำให้ง่ายหรือประหยัดเวลาในการติดตามแก้ไขสูตรในชิ้นงานรุ่นที่ยังไม'ได้ทดลอง แต่ผลเสีย 
ก็มีเหมือนปัญหาท่ีเกิดในปัจจุบันคือ ช้ินงานท่ีฉีดด้วยสูตรเดิมมีค่ากวามแข็งอยู่ในพิกัดบนหรือล่าง 
จนเกือบจะออกนอกค่ากำหนด และเมื่อทดลองการใช้สูตรใหม่แล้ว ทำให้ชิ้นงานเหล่านั้น มีค่า 
ความแข็งท่ีออกนอกค่ากำหนดแต่ไม'ได้ปรับสัดส่วนของสูตรเพ่ือทำให้ค่ากวามแข็งเข้าสู่ค่ากลางจึง 
เกิดของเสียขึนในท่ีสุด ทังนีก็รวมถึงชินงานอื่น  ๆ ที่ไม่ได้ทดลองฉีดในครั้งนี้หรือชิ้นงานที่นาน  ๆ
ครังจะทำการผลิตก็มีการใช้สัดส่วนของสูตรนำยา ตามรายละเอียดสินค้าหรือท่ีบันทึกในระบบ
คอมพิวเตอรัของการผลิต จึงทำให้ชินงานท่ีผลิตมามีค่าความแข็งไม่ได้ตามข้อกำหนด ทางฝ่าย
ประกันคุณภาพ นักเคมี Process Engineer และฝ่ายผลิต ได้ทำการประชุมเพ่ือหาแนวทางในการ 
ป้องกันปัญหาดังกล่าว โดยมีการแก้ไขวิธีการปฏิบัติงาน Formulation Development (WI-PD-008 ) 
โดยใจความมีว่า เม่ือนักเคมีได้ทำการวิจัยสูตรการผลิตโดยต้องการทดแทนสูตรเดิมเน่ืองจากสูตร 
ใหม่มีคุฌสมบัติหรือลดด้นทุนท่ีดีกว่าสูตรเดิมอย่างไร การทดลองให้ปรับเพ่ิม ลดสัดส่วนของสูตร 
น้ัายาเดิมอย่างไร ใช้สภาวะการผลิตอย่างไรและอื่น  ๆ ให้เขียนอธิบายลงในใบ Trial Request Sheet 
(Form หมายเลข QF-P2-053) ทาง Process Engineer เป็นผู้ควบคุมสภาวะการผลิต การปรับ 
สัดส่วนสูตรนำยาตามท่ีนักเคมีต้องการในระบบคอมพิวเตอร์ให้ครบชิ้นงานทุกตัวที่ร้องขอทดลอง

เม่ือได้ตัวอย่างแล้ว ให้นำส่งตัวอย่างเข้าห้องปฏิบัติการทดสอบ ความแข็ง(Hardness) 
และนำหนัก (Weight) เม่ือทางห้องปฏิบัติการฯ ทำการทดสอบเรียบร้อยแค้วจะบันทึกผลลงในใบ 
รายงานค่า Hardness &  Weight (Form หมายเลข QF-QA-102) พร้อมกับแสดงผลการตัดสินอิงตาม 
ข้อกำหนดของช้ินงานน้ัน  ๆ เม่ือพบว่าชิ้นงานใดมีค่าความแข็ง(Hardness)llละ/หรือ นี้าหนัก 
(Weight) ออกนอกพิกัดกำหนด ก็ให้ชี้บงด้วยสีให้ชัดเจน ( การทดลองอาจจะกระทำได้โดยไม' 
จำกัดจำนวนครังแต่ต้องม่ันใจได้ว่าถ้าเปล่ียนแล้วชินงานจะไม่เสีย ) ก่อนจะเร่ิมเปล่ียนสูตรเพ่ือใช้ 
สูตรใหม่ทดแทนแล้ว นักเคมีและ Process Engineer จะต้องดำเนินการปรับปรุงสูตรการผลิตและ 
ทดลองหาสัดส่วนของสูตรที่เหมาะสมสำหรับชิ้นงานที่มีความแข็งยังไม’ได้ รวมถึงชิ้นงานอื่น  ๆ ท่ี 
ยังไม่ได้ทดลองในคเงนี้ ต้องมีการทดลองและทดสอบว่าได้จริงก่อนให้การผลิต โดยการเขียน 
สัดส่วนของสูตรที่จำเพาะกับชิ้นงานนั้น  ๆลงในใบ Trial Condition Sheet (Form หมายเลข 
QF-PD-021) และนำส่งมอบให้ห้องปฏิบัติการฯ พร้อมกับชิ้นงานท่ีทดลอง

การดำเนินการแก้ไขปรับปรุงตังกล่าว ทำให้สามารถลดอัตราการใช้สัดส่วนของ
สูตรที่ผลของค่าความแข็งยังไม่ได้ตามข้อกำหนด (Specification) แต่ได้ทำการฉีดผลิตเลย กรณีการ 
เปล่ียนสูตรหลักของสายการผลิตใหม่ ความสามารถในการตรวจจับทางด้านการใช้สภาวะ
(Condition^องสัดส่วนสูตรผลิตดีฃึนโดยดูที่การติดตามแก้ไขสัดส่วนของชินงานที่ไม่ผ่านและ



ชิ้นงานทียังไม่ได้ทดลองโดยดูจากการเขียนใบ Trial Condition Sheet (Form หมายเลข QF-PD-021) 
ดังนันคะแนนทางด้านความสามารถในการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 6 เป็น 4

4. การโยกย้ายสายการผลิตไปฉีดท่ีสายการผลิตอ่ืน แต่ยังไม่มีสูตรที่เหมาะสมใน 
สายการผลิตใหม่ท่ีย้ายไป การโยกย้ายสายการผลิต ปกติจะกระทำกันระหว่าง สายการผลิต 1 (Line 
1) และสายการผลิต 2 (Line 2) ซ่ึงทำการผลิตเบาะยานยนต์ สายพานลำเลียงแม่พิมพ์ (Conveyor) 
แม่พิมพ์ เหมือนกัน แต่สูตรหลักที่ใช้ในการผลิตมีความแตกต่างกัน ซึ่งสามารถหาสภาวะสัดส่วน 
ของสูตรท่ีให้ค่าความแข็งและคุณสมบัติทางกายภาพ (Physical Properties) ที่ใกล้เคียงกันได้ 
โดยท่ัวไปท้ังสองสายการผลิตนี้ก็มีการทำรายละเอียดสินค้า (PD-PD-YY-XXXXF) ของชิ้นงานทุก 
ชนิดที่เหมือนกันเอาไว้แล้ว แต ่ท้ังนี้ในแต่ละสายการผลิตก็จะมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลงเล็ก  ๆ
น้อย  ๆ หรือเปล่ียนไปเลยเช่น เปล่ียนสูตรการผลิตหลัก เปล่ียนเคร่ืองจักรการผลิต เปล่ียนสภาวะ 
การผลิต เป็นด้น ทั่นหมายความว่าสัดส่วนการผลิตชิ้นงานที่ไม่ได้ประจำอยู่ที่สายการผลิตทั้น  ๆ มี 
การเปล่ียนไปแล้ว เมื่อสายการผลิตใดไม่สามารถนำแม่พิมพ์ขึ้นทำการผลิตได้ อันเน่ืองจากความ 
ผิดพลาดทางด้านการวางแผนผลิต ลูกค่าเพ่ิมการส่ังซ้ือ มีปัญหาคุณภาพ หรือ อ่ืน  ๆ และท่ี
สายการผลิตน้ันกำลังทำการผลิตช้ินงานอ่ืนอยู่เต็มกำลัง ทางฝ่ายผลิตและฝ่ายวางแผนจะสรุปให้ทำ 
การโยกย้ายแม่พิมพ์ไปผลิตท่ีอีกสายการผลิตหนึ่ง เน่ืองจากคิดว่ามี เอกสารรายละเอียดสินค้าท่ีบ่ง 
บอกถึงสัดส่วนของสูตรการผลิตรอพร้อมอยู่แล้ว จึงเกิดปัญหาช้ินงานมีค่าความแข็งออกนอกพิกัด 
ข้อกำหนดตามมา ดังนั้นทีมงานข้ามแผนกซึ่งประกอบด้วย ทางฝ่ายประกันคุณภาพ Process
Engineer ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายขายและฝ่ายผลิต ได้ทำการประชุมเพื่อหาแนวทางในการ 
ป้องกันปัญหาดังกล่าว โดยมีรายละเอียดการปรับปรุง ดังนี้ เม่ือฝ่ายผลิตและฝ่ายวางแผนพิจารณา 
ให้โยกย้ายสายการผลิตช้ินงานไปสายการผลิตอื่นที่ไม่ใช่ปัจจุบัน กรณีไม่เร่งต่วนให้ฝ่ายวางแผน 
ดำเนินการแจ้งย้ายสายการผลิต โดยเขียนเอกสารแจ้งย้ายแล้วให้ฝ่ายต่าง  ๆ ลงนามรับทราบพร้อม 
เตรียมความพร้อม กระทำในกรณีย้ายสายการผลิตแบบช่ัวคราวและถาวร การแจ้ง'ให้ฝ่าย/แผนกอ่ืน 
ทราบ หากเป็นการย้ายช่ัวคราวให้แจ้งก่อนย้าย 3 วัน และ ก่อนย้าย 7 วันในกรณีถาวร ส่วนการย้าย 
กรณีเร่งต่วนคือภายในวันน้ัน ๆหรือวันถัดไป กำหนดให้ฝ่าย Process Engineer ดำเนินการเหมือน 
ข้อ 2.1 ด้านบนที่ไม่สามารถต่อรองกับลูกค้าได้ หรือปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานเร่ือง การหา 
สัดส่วนของสูตรการผลิตในกรณีเร่งด่วน (WI-PC-005 )

การดำเนินการแก้ไขปรับปรุงดังกล่าว ทำให้สามารถลดอัตราการใช้สูตรที่เหมาะสม 
ในสายการผลิตใหม่ที่โยกย้ายไปผลิต ความสามารถในการตรวจจับโดยดูจากการเขียนใบแจ้งย้าย 
การดำเนินตามข้อกำหนดเวลาสำหรับให้ส่วนท่ีเก่ียวข้องเตรียมการ ดังนั้นคะแนนทางด้าน
ความสามารถในการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 9 เป็น 3
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4.1.4 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการฉีดนี้ๅยา (Pouring)

ที่กระบวนการฉีดนำยา (Pouring ) มีปีญหาใหญ่ท่ีเกิดข้ึนและมีความจำเป็นท่ีต้องแก้ไข 
อย่างเร่งด่วน น่ันคือ รัเญหานำยาต่างสูตรไหลผสมกัน ทีมงานไต้ดำเนินการแก้ไข ปรับปรุง 
ดังต่อไปนี้
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•  นำยาต่างสูตรไหลผสมกัน โดยมีสาเหตุมาจากตะแกรง,ในกรองน้ํายาหัวฉีด
(Pouring Head) อุดตันทำให้จุดฉีดนำยาลงแม่พิมพ์เปล่ียนไป ตามท่ีได้กล่าวมาก่อนหน้าเก่ียวกับ 
การทำ PM หัวฉีดว่ามีการกระทำทุก  ๆ สิ้นเดือนหรือวันที่ 30 ของทุกเดือน เพ่ือทำการถอดล้าง 
อุปกรณ์ส่วนประกอบให้สะอาด การใส่สารหล่อลื่น การคลุมพลาสติกกันเปีอนให้หัวฉีด (Pouring 
Head) ดังรูปท่ี 4.10 เน่ืองจากต้ังแต่เดือน มิถุนายน 2547 เป็นต้นมา ทุกสายการผลิตมียอดการผลิตท่ี 
เพ่ิมข้ึนและมีการเปิดทำงานนอกเวลา (Overtime) เกือบตลอดทำให้เคร่ืองจักรทำงานมากขึ้น น่ัน 
หมายรวมถึงหัวฉีด ที่ตะแกรงกรองน้ีายาหลังจากผ่านการผสมของสูตรเรียบร้อยแล้วมีการอุดตัน
การอุดดันน้ีก่อให้เกิดปิญหาหลายอย่างตามมา อย่างเช่น ชิ้นงานไม่เต็มในบางจุดเน่ืองจากแต่ละจุด 
ของแม่พิมพ์มีการกำหนดเวลา(Timer)llละจำนวนน้ีายาท่ีจะปล่อยเอาไว้ ทำให้ควบคุมไม่ไต้ และ 
ปิญหาหลักในชิ้นงานสองความแข็ง (Dual Hardness) คือเกิดการเบ่ียงเบนของแนวการฉีดน้ีายาจาก 
หัวฉีด เกิดการฉีดผิดจุดไต้น้ีายาสองสูตรผสมในพื้นท่ีเดียวกันซึ่งเกิดของเสียน่ันเอง ดังนี้นทีมงาน 
ข้ามแผนกซึ่งประกอบด้วย ผ่ายประกันคุณภาพ แผนกควบคุมคุณภาพ ฝ่าย Process Engineer ฝ่าย 
ผลิต ฝ่ายซ่อมบำรุง ไต้ดำเนินการปรับปรุงสาเหตุของปิญหาดังกล่าว ดังนี้ ไต้ปรับเพ่ิมการถอด 
เปล่ียนตะแกรงกรองน้ีายา (Mat Screen)nายใน'ช่องรูปล่อยส่วนปลายของหัวฉีดเป็นชั่วโมงละคร้ัง 
และทำการถอดล้าง Nozzle ของน้ีายาแต่ละชนิดสัปดาห์ละคตั้ง โดยฝ่าย Process Engineer แล้ว 
บันทึกการปฏิบัติลงในใบ แผนการบำรุงรักษาด้วยตนเอง (Form หมายเลข QF-PC-029) ส่วนการ 
ทำ PM หัวฉีดยังคงกระทำทุกวันที่ 30 ของทุกเดือนเช่นเดิมตามแผนงานของฝ่ายซ่อมบำรุง บันทึก 
ผลการทำ PM ในใบวางแผนการทำ PM ประจำเดือน (Form หมายเลข QF-MA-002)
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การปฏิบัติการปรับปรุงดังกล่าวทำให้สามารถลดอัตราการอุดตันที่ตะแกรงของ 
หัวฉีดได้ทำให้ความสามารถในการตรวจจับเพิ่มขึ้น ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ (Detection ;D ) 
ปรับลดลงจาก 8 เป็น 3

4.1.5 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการการซ่อมแต่งชิ้นงาน (Repair &  Dressing )

ที่กระบวนการการซ่อมแต่งชินงาน (Repairing ) มีป็ญหาใหญ่ท่ีเกิดข้ึนและมีความ 
จำเป็นที่ต้องแก้ไขอย่างเร่งต่วน น่ันคือ ป็ญหาซ่อมแต่งชิ้นงานไม่เรียบร้อย (Repair &  Dressing 
NG.) ทีมงานได้ดำเนินการแก้ไข ปรับปรุงดังต่อไปนี้

•  ซ่อมแต่งชินงานไม'เรียบร้อย (Repair &  Dressing NG.) โดยปกติแล้วชิ้นงาน
มากกว่าร้อยละ 60 ท่ีทำการผลิตจะมีการซ่อมแต่ง นั่นหมายความว่าการซ่อมแต่งอยู่คูกั่บการผลิต 
เบาะยานยนต์ เน่ืองจากหลากหลายสาเหตุท่ีทำให้ชินส่วนเบาะยานยนต์ท่ีข้ึนรูปจากแม่พิมพ์ต้องทำ 
การซ่อมแต่ง อย่างเช่น การเกิดฟ่องอากาศ ชินงานไม่เต็มท่ีจุดอับอากาศของแม่พิมพ์ ช้ินงานเกิด 
การฉีกขาด น้ีายาไหลออกจากแม่พิมพ์ทำให้เกิดการฝ่อเป็นจุด  ๆ เป็นด้น การตกแต่งชิ้นงานต้อง 
อาศัยความรู้และประสบการณ์เป็นอย่างสูงเพราะหากช้ินงานเกิดการเสียรูปแม้แต่เล็กน้อย ลูกค้า
ผู้ใช้ชิ้นงานอาจจะไม,รับสินค้าและคืนสินค้าไต้ ท่ีกล่าวว่าผู้ทำการซ่อมแต่งต้องมีความรู้ เน่ืองจาก 
รูปแบบ หน้าตาของชินงานมีความคล้ายกัน จะเจียรแต่งชินงานชนิดหนึ่งให้เหมือนกับอีกชนิดหนึ่ง 
ไม่ได้ ต้องรู้ว่าชินงานนัน  ๆ หน้าตา รูปร่างเป็นอย่างไร ท่ีบอกว่าต้องมีประสบการณ์ล็เน่ึองจากว่า 
การจะเจียรแต่งให้ออกมาดีโดยไม่ไปเจียรโดนจุดอื่นรอบข้าง อันทำให้แผลซ่อมขยายขนาดโตเกิน 
มาตรฐานที่ลูกล้ากำหนดนันไม'ไต้ การดัดแต่งเตรียมแผลซ่อม การฉีดกาว การดัดฟองน้ีาอ่ืนมาทำ 
การซ่อม หากไม'มีประสบการณ์ก็จะทำให้แผลยุบ ปูดหรือหลุดไต้ เป็นด้น หลังจากน่ันทีมงานข้าม 
แผนกไต้ทำการวิเคราะห์ถึงสาเหตุหลักที่ทำให้การซ่อมแต่งไม’เรียบร้อย ได้แก่ พนักงานซ่อมแต่ง 
ขาดทักษะและความรู้ทางต้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ ในเรื่องการเจียรแต่งแผลซ่อมและแนว
เชื่อมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Parting Line) เคร่ืองเจียรแต่งไม’เหมาะสม เน่ืองจากหน้าเคร่ืองเจียรแต่ง 
หนา ฟองนำซ่อมมีเพียงชนิดเดียว ทำให้ไม่เหมาะต่อการซ่อมช้ินงานที่มีค่าความแข็งอย่าง
หลากหลาย ดังนั่นทีมงานข้ามแผนกได้ดำเนินการปรับปรุง ตังนี้

1. พนักงานซ่อมแต่งขาดทักษะและความรู้ทางต้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ ใน 
เร่ืองการเจียรแต่งแผลซ่อมและแนวเช่ือมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Parting Line) พนักงานจะต้องมี
ความรู้ มีทักษะ ในป็จจุบันพนักงานของสายการผลิตคนหนึ่ง มีภาระงานหลายอย่าง ขึ้นกับหัวหน้า 
งานจะมอบหมายให้ แม้กระนั่งการนำพนักงานจากสายการผลิตอ่ืนหรือพนักงานในตำแหน่งงาน 
อ่ืนมาทำการซ่อมแต่งแทน
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ซ่ึงพนักงานเหล่านั้นอาจจะไม่เคยหรือเคยทำการซ่อมแต่งมาบ้างแล้ว แต่ไม,ชำนาญ การปฎิบ้ติหรือ 
มอบหมายงานในกรณีดังกล่าวก่อให้เกิดป็ญหาและของเสียข้ึน ทางแผนกควบคุมคุณภาพ ฝ่ายผลิต 
ฝ่าย Process Engineer ได้ได้ดำเนินการปรับปรุงสาเหตุของใ]ญหาดังกล่าว ดังนี้ ทางฝ่ายผลิตและ 
แผนกควบคุมคุณภาพ ดำเนินการสอนงานและประเมินทักษะของพนักงานซ่อมแต่งของฝ่ายการ
ผลิตดัง ร ูป4.11

รูปที่ 4.11 การอบรมพนักงานซ่อมแต่ง เพ่ือเพ่ิมความรู้และทักษะ

เมื่อทำการอบรมความรู้ทางด้านข้อกำหนดในการซ่อมแต่ง จุดท่ีเกิดปีญหาใน
ปิจจุบัน จุดควบคุมของชินงานและอื่น  ๆ ให้กับพนักงานซ่อมแต่งของสายการผลิตแล้ว ทางแผนก 
ควบคุมคุณภาพและฝ่ายผลิตทำการประเมินทักษะของพนักงาน โดยเป้าหมายท่ีฝ่ายผลิตต้องการ
ทางด้านทักษะของพนักงานคือ ให้ทุกคนอยู่ในระดับ L (ระดับของทักษะและความหมายท่ีทาง 
บริษัท กำหนดไว้มีดังนี้ ระดับ I ะ พนักงานมีความรู้แต่เม่ือปฏิบัติงานต้องอยู่ภายใต้การแนะนำ 
ของหัวหน้างาน ระดับ L: พนักงานมีความรู้ ความสามารถปฏิบัติงานด้วยตนเองได้ ระดับ บ ะ 
พนักงานมีความรู้ ความสามารถปฏิบัติงานด้วยตนเองและสามารถสอนงานผู้อื่นได้) จากการ
แกอบรมน้ังทางด้านความรู้เกี่ยวกับข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ ความคาดหวังของลูกค้าและการ
อบรมการซ่อมและเจียรแต่งจริง หลังจากทำการประเมินแล้ว พนักงานที่มีภาระงานอุดนี้ มีทักษะ 
(Skill) อยู่ในระดับIจำนวน 0 คน ระดับ L จำนวน 25 คน และระดับบ 13คนหลังจากมีการ 
สอนงานดังกล่าวแล้วจะมีการประเมินทักษะ ในแบบประเมินผลการแกอบรมปฏิบัติงานจริง(OJT) 
(Form หมายเลข QF-PE-004)llละประเมินอย่างต่อเน่ืองใหม่ในเดือน มิถุนายนและธันวาคมของทุก 
ปี ลงในเอกสาร ใบประเมินประสิทธิผลการแกอบรมเป็นระยะ (Form หมายเลข QF-PE-023) และ 
ในแต่ละสายการผลิตจะมีการนำเสนอทักษะของพนักงานใน Skill Matrix
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(Form หมายเลข QF-PE-047) ซึ่งจะช่วยให้หัวหน้าทราบทักษะของพนักงานทุกคนและหา
แนวทางในการแกอบรมพนักงานอย่างต่อเนื่อง การปฏิบัติการปรับปรุงดังกล่าวทำให้สามารถลด 
อัตราพนักงานซ่อมแต่งขาดทักษะและความรู้ทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ ในเร่ืองการเจียร
แต่งแผลซ่อมและแนวเชื่อมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Parting Line) ทำให้ความสามารถในการตรวจจับ 
เพ่ิมข้ึน ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 8 เป็น 3

2. เคร่ืองเจียรแต่งไม,เหมาะสม เน่ืองจากหน้าเคร่ืองเจียรแต่งหนา ในสภาพการ 
ทำงานป็จจุบันเครื่องเจียรแต่งเป็นแบบล้อกระดาษทรายท่ีมีหน้าสัมผัสกว้าง 120 มม. และวาง 
ประจำจุลไม่สามารถเคลื่อนที่ได้ ดังรูปท่ี 4.12 ทำให้การเจียรแต่งเข้าไม,ถึงในบางชุดของการซ่อม 
และเกิดปีญหาการเจียรโดนพื้นท่ีอ่ืนของช้ินงานเน่ืองจากหน้าผิวเจียรกว้าง และไม่สามารถเก็บ
รายละเอียดงานได้หมด จากการประชุมหาวิธีการแก้ไ.ข ของทีมงานข้ามแผนก ได้ข้อเสนอแนะจาก 
ทาง Process Engineer ท่ีได้ไปศึกษาดูงานบริษัทในเครือท่ีออสเตรเลีย โดยที่บริษัทในเครือได้ใช ้
เคร่ืองเจียรมือ ท่ีมีแผ่นเจียรเป็นวงกลม ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 40 มม. ซ่ึงง่ายต่อการเจียรแต่ง 
เคลื่อนท่ีสะดวก เก็บงานได้หมดทุกอุดของชิ้นงาน ไม่เกิดปัญหาการไปเจียรโดนพื้นที่รอบ  ๆ จุด 
ซ่อม ดังรูป 4.12 ทางฝาย Process Engineer ได้ใช้ใบสั่งงานระหว่างแผนก (ห มายเลข 2) ร้องขอให ้
ฝายผลิตทำการส่ังซ้ืออุปกรณ์เคร่ืองเจียรมือมาทดแทนเคร่ืองเจียรในปัจจุบัน หลังจากพนักงานเจียร 
แต่งเรียบร้อยแล้วก็จะทำการตรวจสอบงานของตนเองอีกครํ่งและซมแสดงหมายเลขพนักงานซ่อม 
ลงที่ดัวชิ้นงานก่อนปล่อยไปให้ Final Inspector ทำการตรวจสอบ การปฏิบัติการปรับปรุงดังกล่าว 
ทำให้สามารถลดอัตราเครื่องเจียรแต่งไม่เหมาะสม ทำให้ความสามารถในการตรวจจับเพ่ิมขึ้น
ตัวเลขคะแนนการตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 8 เป็น 3

รูปท่ี 4.12 เคร่ืองเจียรแต่งแบบเติมท่ีวางอยู่ภับท่ีและแบบใหม่ท่ีเล็กเคลื่อนท่ีได้สะดวก



3. ฟองนำซ่อม (Repair Foam) มีเพียงชนิดเดียว ทำให้ไม่เหมาะต่อการซ่อมชิ้นงาน 
ท่ีมีค่าความแข็งอย่างหลากหลาย หากพิจารณาถึงความแข็งของชินงานท่ีผลิตในปัจจุบัน ชิ้นงานใน 
กลุ่มของ เบาะยานยนต์ ที่เป็นเบาะนั่ง(Seat Cushion)!ม่ว่าจะเป็น เบาะนั่งหน้าหรือหลัง ค่าพิกัด 
ความแข็งโดยส่วนใหญ่จะอยู่ระหว่าง 1 8 -2 4  kgf./314 cm2 (Plate กด Dia. 200 mm.) เบาะพิง 
(Seat Back) ทังส่วนหน้าและหลัง จะอยู่ระหว่าง 10 -  15 kgf./314cm2 ท่ีเท้าแขน (Armrest) จะอยู่ 
ระหว่าง 12 -  16 kgf./314 cm2 หัวหมอนรถยนต์ จะอยู่ระหว่าง 4 - 8  kgf./19.625 cm2 (Plate กด 
Dia. 50 mm.) และเบาะมอเตอร์ไซด์ (Saddle) ค่าความแข็งโดยส่วนใหญ่จะอยู่ระหว่าง 25 -  30 
kgf./314 cm2 และเม่ือพิจารณาฟองน้ําสำหรับใช้ซ่อมเบาะยานยนต์(Repair Foam) ท่ีสายการผลิต 
(Line) 1,2,3 และ4 พบว่ามีค่าความแข็งมาตรฐานกำหนดไว้ที่ 20 + /- 2 kgf./314 cm2 เหมือนกัน 
โดย Line ณละ2 ใช้ฟองน้ําซ่อมสีเหลืองชนิดเดียวลัน ส่วน Line 3กั'บ 4 ใช้ฟองนํ้าซ่อมชนิด 
เดียวกันเป็นสีเขียว ข้อมูลดังกล่าวแสดงให้เห็นแล้วว่าตัวช้ินงานมีความหลากหลายของค่าความ
แข็งมากกว่าฟองนํ้าสำหรับใช้ซ่อมจึง ส่งผลให้การซ่อมแต่งมีปัญหาท้ังท่ีตกแต่งแล้วสภาพออกมา 
ดีแต่ความแข็งไม่เหมือนลันหรือแม้กระท้ังที่ตกแต่งแล้วฟองนํ้าไม,ประสานกัน เกิดการยุบ ปูด นูน 
หรือเจียรแต่งแล้วเกิดการเว้าแหว่งเน่ืองจากคุณสมบัติทางด้านความแข็งท่ีส่งผลต่อความยากหรือ 
ง่ายในการเจียรแต่ง จากสาเหตุของฟองท้ัาซ่อมมีเพียงชนิดหรือความแข็งเดียวในแต่ละสายการผลิต 
ได้ส่งผลต่อคุณภาพชิ้นงานท่ีออกมาหลังจากการซ่อมแต่งแล้ว ทางทีมงานข้ามแผนก ซ่ึง
ประกอบด้วย ฝ่ายประกันคุณภาพ แผนกควบคุมคุณภาพ ฝ่ายผลิต ฝ่าย Process Engineer ฝ่าย 
วางแผน ได้แนวทางในการลดปัญหาตังกล่าว คือ เพ่ิมชนิดความแข็งของฟองน้ําซ่อมในแต่ละ 
สายการผลิต ดังนี้ ท่ี Line 1,2 เดิมฟองน้ีาซ่อมมีความแข็งอยู่ท่ี 20 + /- 2 kgf./314 cm2 เพ่ิม'ให้มีท่ี 
ความแข็งอีก 3 กลุ่มคือ 10+ / - 2 , 15 +/-2 kgf./314 cm2 และนำชินงานเสียมาใช้ซ่อมได้ที่ Line 3 
เติมฟองน้ีาซ่อมมีความแข็งอยู่ท่ี 20 + /- 2 kgf./314 cm2 ได้เปิดโอกาสให้ใช้ฟองนี้าจากชิ้นงานที่ 
เสียมาทำการซ่อมแต่งซ่ึงสามารถเลือกใช้ได้อย่างหลากหลาย และท่ี Line 4 เดิมฟองน้ําซ่อมมีความ 
แข็งอยู่ท่ี 20 + /- 2 kgf./314 cm2 เพ่ิมกลุ่มฟองนำซ่อมอีก 3 กลุ่มความแข็งคือท่ี 15 +/- 2 kgf./314 
cm2(สำหรับซ่อมที่เท้าแขน)และที่ 25 + /- 2 kgf./314 cm2 นอกจากน้ีนก็สามารถใช้ฟองน้ีาจาก 
ช้ินงานเสียมาทำการซ่อมแต่ง ได้ ดังตัวอย่างรูปที่ 4.13 โดยใช้ใบสั่งงานระหว่างแผนก (หมายเลข 3)
มีการอบรมพนักงานซ่อมแต่งเกี่ยวกับการใช้ฟองน้ีาซ่อม การประเมินทักษะพนักงานซ่อมลงใน
เอกสาร แบบประเมินผลการสืกอบรมปฏิบัติงานจริง(OJT) (Form หมายเลข QF-PE-004)llละ ใบ 
ประเมินประสิทธิผลการฝ่กอบรมเป็นระยะ (Form หมายเลข QF-PE-023) การปฏิบัติการปรับปรุง 
ตังกล่าวทำให้สามารถลดอัตราความไม่เหมาะสมหรือแตกต่างกันทางด้านความแข็งของทังตัว 
ชิ้นงานและฟองนี้าสำหรับใช้ซ่อมแต่ง ทำให้ความสามารถในการตรวจจับเพ่ิมขึน ตัวเลขคะแนน 
การตรวจจับ (Detection ;D ) ปรับลดลงจาก 8 เป็น 4
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4 2  ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ูล ค ว า ม ๓ ม า ร ถ ใ น ก า ร ต ร ว จ จ ับ ส า เห ต ุค ว า ม บ ก พ ร ่อ ง ห ล ัง จ า ก ก า ร ป ร ับ ป ร ุง

หลังจากดำเนินการลดและควบคุมประเภทของเสีย ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด
(Hardness out o f Specification) นำยาต่างสูตรไหลผสมกัน(Ingression) ตกแต่งชิ้นงานไม่
เรียบร้อย (Repair &  Dressing NG .) ท่ีเกิดในบางขันตอนของกระบวนการผลิตท่ีซ่ึงเลือกมาทำการ 
ปรับปรุงแล้วนัน ข้อมูลของวิธีการดังกล่าว พร้อมทั้งผลลัพธ์ท่ีได้ในการปรับปรุง ท้ังทางด้าน 
ความถ่ีในการเกิดและอัตราการตรวจจับของความล้มเหลวของกระบวนการ ดังที่ได้อธิบายไว้ในข้อ
4.1 สามารถรวบรวมเพ่ือให้เห็นชัดเจนเป็นตารางการปรับปรุง ดังต่อไปนี้

รูปท่ี 4.13 ฟองนำซ่อมมีความแข็งที่หลากหลายรวมถึงการนำชิ้นงานที่เสียมาเป็นฟองนี้าซ่อม



ต าร างท ี่4.1 แส ดงการดำเน ิน การลดของเส ียใน กระบ วน การเตร ียมแม ่พ ิม พ ์ (M old Preparation)

ล ักษณ ะ!)อง!ส ีย ส าเห ต ุข อ งก ารเก ิด ขอ งเส ีย D etection
(D)

ว ิธ ีก ารด ำเน ิน ก าร
ก ิจกรรม ว ัต อ ุป ระส งค ้ เอก ส ารท ี่ 

เก ี่ยวข อ ง
D etection

(D )
น ายาต ่างส ตรไห ล 

ผสม กัน (Ingression)

แม ่พ ิม พ ์ม ีส ่วน ท ี่ก ํ่น ห ร ือ แยก น ายาต ่าง 

ช น ิด ไม ่ให ้ไห ล ป น ก ัน ม ีระด ับ ท ี่ต ํ่า (เต ย) 
เก ินไป

10 น ำเส น อถ ูก ห ้าเพ ิ่อ 'ขอป ร ับ ป ช ุงแม ่พ ิม พ ์ 

ป็จ ช ุบ ัน ให ้ม ีท ี่กน น ำยาส ูงข ึ้น

ท ี่ก ั้น น ายาต ่างส ูต รข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ สูง 

กว ่าเด ิม  ซ ึ่งจะ ก ัน ก ารไห ล ป ะป น ก ัน ไค ้

Q F -Q A -09I

Q F-PC -002

2

ไม ่ม ีก ารร ้อ งขอ เป ล ี่ยน แป ล งแบ บ ขอ ง 
แน ่พ ิม พ ์ก ับ ถ ูก ค าใน ช ่วงเต ร ียม ก ารผ ล ิต  
ผล ิตก ัณ ฑ ์ให ม ่
โด ยข อให ้ม ีก าร เพ ิ่ม ระด ับ ค วาม ส ูงข อ ง 

ท ี่กน แน วน ายา

10 แผนก P roduct Engineer และ ฝ ่ายขายเม ื่อ  
ไป ร ับ ข ้อ ม ูล ขน งาน ให ม ่ขาก ถ ูก ค ้าห าก เป ็น  
ช ิน งาน ส อ งความ แข ็งจะ เส น อ  
เป ล ี่ยน แ ป ล งแบ บ ข องแ ม ่พ ิม พ ์โด ยให ้ม ีท ี่ 

ก ั้นระ หว่า งนา ยาสอ งส ูตรส ูงข ึ้น

ร ้อ งข อ แล ้ไข แ บ บ ช ิน งาน ให ม ่ใน ต อ น แ รก  
เป ็น ก ิจก รรม ก ารข ยายผ ล  ซ ึ่งจะช ่วยล ด ก าร 
เก ิด ข อ งเส ียใน ร ุ่น ให ม ่ต ่อ ไป ไค ้

Q F-Q A -091
Q F -P A -229

3

Set Insert ผ ิดตำแห น ่ง 
(W rong Position o f  ■ 

Insert Setting)

Poka Yoke Jig  ช ำร ุด  เน ื่อ งจาก ไม ่ได ้ 
ท ำการช ่อม บ ำรงต าม แผ น

7 แ ผ น ก T ooling  จะ ล ับ เป ล ี่ย น แ ม ่พ ิม พ ์ช น ิด  
เด ียวก ัน ระห ว ่างใช ้แล ะไม ่ไค ้ใช ้ผ ล ิต ล งม า 

ทำ PM และการทำ PM ใน ว ่น ่ห ถ ูคพ ร ้อม  
ก ับ ท ำก ารช บ ่งส ถ าน ะข อ งแม ่พ ิม พ ์ด ้วย  
T ag ส ีเข ียว หลังทำ PM แล้ว

ทำ PM แม ่พ ิม พ ์ให ้ไค ้ 100% ตาม แผน งาน  
แ ล ะ ก าร แ ส ด งส ถ าน ะ ให ้พ น ัก งาน ข ึ้น  

แน ่พ ิม พ ์บ น ส ายก ารผ ล ิต  เล ือ ก ข ึ้น ใช ้ไค ้ 
อย ่างถ ูกค ้อง

Q F -PC -00I 
Q F-PC -002 

T ag  สี

3



ต าร างท ี่4.1 แส ดงการดำเน ิน การลดของเส ียใน กระบ วน การเตร ียมแม ่พ ิม พ ํ (M old Preparation) (ต ่อ )

ล ักษ ณ ะขอ งเส ีย ส าเห ต ุข อ งก ารเก ิด ขอ งเส ืย D etection
(D)

ว ิธ ีก ารด ำเน ิน ก าร
ก ิจกรรม ว ัต ช ุป ระส งค ์ เอกสารท ี่ 

เก ี่ยวข อ ง

D etection

(D )
Set Insert ผ ิดตำแห น ่ง 

(W rong Position o f  
Insert Setting)

ก ร ะบ วน ก ารต รวจร ับ รอ งแม ่พ ิม พ ์ให ้ 

พ ร'อม ส ำห ร ับ การผล ิต ไม ่ได ้ท ำจร ิงจ ัง

7 - แผ น ก T ooling  ทำ PM แม ่พ ิม พ ์ตาม  

แ ผ น งาน พ ร ้อ ม ก ับ ท ำก ารช ี้บ ่งส ถ าน ะขอ ง 
แม'พิมพ์ที่ทำ PM  แ ล ัว แ ล ะ พ ร ้อ ม ใช ้ฑ น  
ด ้วย T ag  ส ีเข ียว
■ ทางแผนกT ooling ด ำเน ิน ก ารต รวจส อบ  
ส ภ าพ ขอ งแม ่พ ิม พ ์แล ะถ ูป ก รณ ์ท ี่เป ็น ส วน  

ป ระก อ บ ต ่างๆ ให ้พ ร ้อ ม ส ำห ร ับ ก ารผ ล ิต

■ เพ ื่อป ้องก ันการนำแม ่พ ิมพ ์ท ี่ไม ่พร ้อมไป 

ใช ้ใน ก ารผล ิต  ใ ช ้T ag  ส ีเพ ื่อ เป ็น  Visual 
C ontrol

■ ตรวจสอบสภาพของแม ่พ ิมพ ์อ ีกคร ั้ง 
หล ังจากม ีการทำ PM แล ็ว เพ ื่อ เพ ื่ม ความ  

ม ั่น ใจใน ก ารผล ิต

Q F-PC-001 

Q F-PC -002 
T ag  สี

Q F -PC -010  
T ag ส ี

4

ก าร ซ ่อ ม แ ม ่พ ิม พ ์ไม ่ได ้ต ร วจส อ บ ค วาม  

ถ ูก ต ้อ งข อ งต ำแห น ่งก ารวาง Insert 
ท ั้งห มด

7 ให ้แผน ก T ooling  ถ ือแบบ(D raw ing) เพื่ม 

เพ ื่อการส ีกษ าและควบ คม 
รายล ะ เอ ียด ช ิน งาน  ห ล ังจาก ก ารป ร ับ ป ร ุง  
ซ ่อ ม แซ ม  จะม ีการน ำแม ่พ ิม พ ์ไป ฉ ีด  
ช ิ้น งาน ต ัวอ ย ่าง เพ ื่อ ท ำก ารต รวจว ัด ค วาม  
ถ ูก ต ้อ งข อ งต ำแห น ่งก าร Set ต ่าง ๆ

เพ ื่อ ให ้ข ้อ ม ูล ก ับ ผ ู้ด ูแล  ร ัก ษ าซ ่อ ม แ ซ ม  

แม’พ ิม พ ์ให ้ม าก ท ี่ช ุด  รวม ถ ึงการตรวจว ัค  
เพ ื่อความถ ูกด ้องท ี่แห ้จร ิงของตำแห ว1ง 
การ Set Insert Fram e ทุกใ)ค

EDW -PD -XXX

(P roduct
D raw ing)
Q F-PC -002

3

วัสดุท ี่ใช ้ทำ Poka Y oke Jig  ส ึกง ่าย 
เน ื่อ งจาก ใช ้ว ัส ด ุเห ล ็ก ท ี่อ ่อ น ก ว ่า  Insert 

Fram e

7 ท างแผน ก T ooling  เป ล ี่ยน เก รด ข อ งโล ห ะ 
เหล ็กท ี่ใช ้ทำ Jig  ห ลอดต ้ายเด ิมจาก 

เห ล ็ก ห ล ่อธ รรม ค าเป ึน เห ล ็ก ก ล ้าท ี่แข ึงแรง 

กว ่า

เพ ื่อ ห ้องก ัน ห ร ือ ล ด ก ารส ึก ข อง Poka Y oke 
Jig  เม ื่อ ม ีก าร เส ียด ส ีก ับ  Insert Fram e ทำ 

ให ้การ Set Fram e ไม ่ผ ิดตำแห น ่ง

ใบส ั่งงาน  
เลขท ี่ 1

3



ต าร างท ี่4.1 แส ดงการดำเน ิน การลดของเส ียใน กระบ วน การเตร ียมแม ่พ ิม พ ์ (M old Preparation) (ต ่อ)

ล ักษ ณ ะของเส ีย ส าเห ต ุข อ งก ารเก ิด ข อ งเส ืย D etection
(D)

ว ิธ ีก ารค ำเน ิน ก าร
ก ิจกรรม ว ัต อ ุป ระ ส งค ์ เอกสารท ี่ 

เก ี่ยว ‘นอง

D etection

(D )
Set Insert ผ ิดตำแหน ่ง 

(W rong Position o f  
Insert Setting)

ไม่ไค้จัดทำ Poka Y oke Jig  เน ื่องจาก 

ก ารใช ้แม ่พ ิม พ ์ใน ก ารผ ล ิต อ ย ่าง เร ่งด ่วน  
ข ังไม ่ไค ้ตรวจสอบ ค วาม เร ียบ ร ้อ ย

9 แผ น ก T ooling จัดทำ Poka Y oke Jig  ให ้ 

เร ียบ ร ้อยก ่อน 'ใน ขณ ะท ี่รอล ูกค ้าอน ุม ัต ิ 
แม ่พ ิม พ ์’ให ม ่และแส ดง T ag ส ีเข ียว ฝ่าย 
Q A  ท ำก ารต รวจส อ บ ความ เร ียบ ร ้อ ยขอ ง 
แม ่พ ิม พ ์แ ล ะ แ ส ด งT ag “A C ”

เพ ื่อ ห ้องก ัน ก ารน ำแ ม ่พ ิม พ ์ท ี่ไม ่พ ร ้อ ม ไป  

ทำการผล ิต  โด ยม ีก ารต รวจส อ บ  การ 
ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ แ ล ะ ก าร ร ับ รอ งแ ม ่พ ิม พ ์ 
ก ่อน ใช ้ใน ก ารผล ิต

Q F -Q A -077 3



ตารางท ี่ 4.2 แส ดงการดำเน ิน การลดของเส ียใน กระบ วน การต ั้งส ภาวะเคร ื่องจ ักรและส ภาวะการผล ิต  (Conditioning)

ล ักษณ ะของเส ืข ส าเห ต ุข อ งก ารเก ิด ขอ งเส ีย Detection
(D)

ว ิข ีก ารด ำเน ิน การ
ก ิจกรรม ว ัต ฤ ป ระส งค ์ เอกสารท ี่ 

เก ี่ยวข ้อ ง

D etection

(D )
ค ่าความ แข ็งออกน อกค ่า 

'ก ำห น ด  (H ardness ou t o f  
Specification)

การไม ่ได ้ควบ ค ุม  ส ภ าว ะ (Condition 

) ของการผล ิตรวมถ ึงการเผ ้เาต ิคตาม 
ความ ผ ิดป กต ิ

8 แบ ่งภ าระงาน ใน ก ารต รวจส อ บ ส ภ าวะก าร 

ผล ิตให ้ก ับ  ผ ิายผล ิต ฝ่าย'ช ่อมบ ่าร ุ;งแ ล ะ  

ฝ ่าย P rocess Engineer ท ำการตรวจส อบ  
แล ะ ใน บ างห ัวข ้อ ข อ งส ภ าวะก ารผ ล ิต  ผิาย 
P rocess Eng. จะท ำการแส คง Control 
C hart เพ ื่อ ใช ้ใน ก ารค วบ ค ุม  ต ิดตาม

เพ ื่อให ้การควบ ค ุม ส ภาวะการผล ิต ได ้ท ำ 

อย ่างจร ิงจ ัง ห ล ายฝ ่ายรส ,วนร ่วมใน การ 
ควบค ุม  ม ีการต ิด ต าม ก ารเป ็น ไป ขอ ง 
ส ภ าว ะก ารผ ล ิต ด ้ว ย  C ontrol C hart

QF-PC-001

C ontrol
C hart

4

ระบ บ ความ ด ัน เส ีย  เน ื่องจาก  Pum p 
น ำยาเก ิด ก ารเส ี่ยม ส ภ าพ บ ่อย

8 ฝ ่ายวางแผ น แ ล ะฝ ่าย  Process Engineer 
ท ำการส ื่ก ษ าเน ื่อห าจำน วน ห น ่วยช ิน งาน ท ี่ 

ผล ิต ( Short )ท ี่บ ่งบ อกถ ึงอาย,ก ารใข ้งาน  
Pum p นายา การห ัน ท ืกจำน วน  Short การ 
ผลิต เพ ื่อ ก ารควบ ค ุม ใน ใบ บ ัน ท ืก ส ภ าวะ  
การผล ิต

เพ ื่อ ป ็อ งส ัน ก าร เส ื่อ ม ส ภ าพ ข อ งป ้ม น ายา 
ใน ขณ ะผล ิต  ม ีก ารควบ ค ุม ก ารใข ้งาน แล ะ 

ท อ ดเป ล ี่ยน เส ื่อถ ึงก ำห น ด

QF-PC-001 3

ห ัวฉ ีดต ันบ ่อยท’ าให ์ O utpu t ของ 
น ำยาออ ก ไม ่ค งท ี่ เน ื่องจาก แผน การ 
ทำ PM เป ็น  1 คร ั้ง/เด ือน

8 Process E ngineer ดำเน ิน ก ารถ อ ด ล ้าง 
ห ัวฉ ีด ต รง^ฉ ีด ป ล ่อ ยน ำยา (N ozzle) ของ 
ส ารเค ม ีแต ่ล ะช น ิด ภ ายใน ห ัวฉ ีด ท ุก  
ส ัปดาห ์

เพ ื่อ ป ็อ งส ัน ก าร ค ุด ต ัน ส ัน เน ื่อ งจาก ม ี 
ส าร เค ม ีท ี่แ ห ้งห ร ือ ส ิ่งส ก ป ร ก ม าอ ุด ต ัน 2 
ป ล ่อ ยผ ส ม น ายา

Q F -M A -029 3



ตารางท ี 4.3 แส ดงการดำเน ิน การลดของเส ียใน กระบ วน การผส ม น ำยาท ีห ัวฉ ีด  (M ixing)

ล ักษ ณ ะของเส ีย ส าเห ต ุข อ งก ารเก ิด ข อ งเส ีย Detection
(D)

ว ิธ ีก ารด ำเน ิน ก าร

ก ิจก รรม ว ัฅช ุป ระส งค ์ เอกสารท ี่ 

เก ี่ยวข ้อ ง

Detection
(D)

ค ่าความ แข ็งออกน อกค ่า 
กำหนด (H ardness ou t o f  
Specification)

พ น ักงาน ท ี่ด ูแล  การฉ ีดน าขาไม ่ม ี 
ค วาม แ ร ื่อ งส ูต ร น ำยาแ ล ะ ก าร ปรับ 
ส ัค ส ่วน ข อ งส ูต รน ัายาใน ก ารผ ล ิต  
ช ินงาน

6 ก ารแก อ บ รม ค ว าม1ท างค ้าน ส ูต ร ท ั้เย า  
ก ารป ร ับ ส ัด ส ่วน ขอ งส ูต รท ั้ายาแ ล ะเท คน ิค  
อ ื่น ๆ ท างค ้าน ก าร แ ค ้ป ้ญ ห าช ิ้น งาน  ค ้วย 
ก ารป ร ับ ส ูต รน ำยา ให ้แก ่พ น ักงาน  Process 
Engineer

ท ราบ แ น วโน ้ม ข องค ่าความ แ ข ็งก บ  
ส ัค ส ่วน ข อ งส ูต รท ี่ระต ับ ต ่าง  ๆ การ 
แ ค ้ป ็ญ ห าอ ื่น ๆ ค ้ว ย ส ูต ร น าย าท ัต เน า  
ท ัก ษ ะพ น ักงาน

Q F -PE -023 
Skill M atrix

3

ก ารผ ล ิต ช ิน งาน ก ะท ัน ห ัน ท ั้งก รณ ี 
N ew  M odel และกรณ ีม ีก าร 
เป ล ี่ยน แ ป ล งจาก ฐก ค ้า  โดยท ี่ย ัง 
ไม ่ไค ้ร ับ ข ้อ ม ูล ค ่าความ แข ็งจาก ห ้อ ง 

L a b .lia ะย ังไม ่ไค ้ส ูต รท ี่เห ม าะส ม ใน  
การผล ิต

6 ก รณ ีส ูก ค ้า เป ล ี่ยน ข ้อ ก ำห น ด เร ่งด ่วน  ทั้ง 

ก ร ณ ีเป ล ี่ย น  Spec. ค วาม แ ข ็งข อ งช ิ้น งาน  
แล ะ เวล าเร ิ่ม ผ ล ิต ขอ ง M odel ให ม ่ ทางฝ ่าย 
P rocess E ngineer ท ดลองท ำต ัวอย ่าง 
ช ิ้น ง า น 2 - 3 แบบของส ัคส ่วนส ูตรแค ้วทำ 

Post Cure
(เข ้า เต าอ บ เพ ื่อ เร ่งป ฏ ิก ิร ิย าเคม ีฟ ่อ งน ำ)

เพ ื่อ ให ้ม ีส ูต รท ี่เห ม าะ ส ม ระ ต ับ ห น ึ่ง  ใน 
ส ภ าว ะ เร ่งร ีบ ผ ล ิต ล ด ก ารล อ งผ ิด ล อ งฐ ก ใน  
ก ารฉ ีดผล ิต ช ิ้น งาน

Q F-PD -021
W I-PC -005

4



ตารางท ี่ 4.3 แส ดงการดำเน ิน การลดของเส ียใน กระบ วน การผส ม น ำยาท ี่ห ัวฉ ีด  (M ixing) (ต ่อ)

ล ักษ ณ ะของเส ีย ส าเห ต ุข อ งก ารเก ิด ข อ งเส ีย Detection ว ิธ ีก ารด ำเน ิน ก าร

(D) ก ิจกรรม ว ัต ส ูป ระส งค ์ เอกสารท ี่ 

เก ี่ยวข ้อ ง

Detection
(D)

ค ่าความ แข ็งออกน อก 
ข ้อกำหนด (H ardness out 
o f  Specification)

ก าร เป ล ี่ยน ส ูต รข อ งส ายก ารผ ล ิต ให ม ่ 
โด ยท ี่ย ังม ีบ างช น ส ่วน ท ี่ค ่าค วาม แ ข ็งย ัง  
ไม ่ไดตาม ข ้อกำห น ด (Specification) 
แต ่ได ้ท ำก ารฉ ีดผ ล ิต เล ย

6 การแก ้ไข ว ิธ ีก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน ก ารพ ัฒ น าส ูต ร  
น า ย า ( พ ! - PD-043 ) ให ้ม ีการท ดลองเพ ี๋ม  
ใน ช ิน งาน ท ี่ค ่าความ แข ็งย ังไม ่ได ้ต าม ด ่า  
ก ำห น ด แล ะก ารท ยอ ยท ด ล อ งเพ ิ่ม ใน  
รายก ารช ิน งาน ท ี่ย ังไม ่ได ้ท ำก ารท ด ล อ ง

ให ม ีค วาม รอ บ ค อ บ ใน ก ารว ิเค ราะห ้ผ ล  
การท ดลอง ก ารท ค ล อ งช ำจน แน ่ใจ  
ห ร ือ  ก าร แก ํไข ป ร ับ ป ร ุงใน จ ุด ท ี่ไม ่ผ ่าน  
รวม ถ ึงก ารต ิด ต าม ใน ร ุ่น ท ี่ไม ่ได ้ท ด ล อ ง 
แล ะอ าจ เก ิด ป ็ญ ห าใน ภ ายห ล ัง  ก าร ให ้ 

ห น ่ว ยงาน ท ี่เก ยว ข ้อ งม าร ่ว ม ก ารท ค ล อ ง 
เปล ี่ยนส ูตร

W I-PD -043 
Q F -Q A -102

4

ก ารโยก ย ้ายส ายก ารผ ล ิต ไป ฉ ีด ท ี่ 
ส ายการผล ิต อ ื่น  แต ่ย ังไม ่ม ีส ูต รท ี่ 
เหมาะสมใน 
ส ายก ารผ ล ิต ให ม ่

6 ก าร แ ย ้งย ้ายส ายก ารผ ล ิต ให ้ฝ ่าย /แ ผ น ก อ ื่น  
ทราบ  ห าก เป ็น ก ารย ้ายช ั่วค ราวให ้แ ย ้งก ่อ น  
ย้าย 3 วัน และ ก ่อนย ้าย 7 ว ัน ใน ก รณ ีถ าวร 
ส ่วน ก ารย ้ายก รณ ีเร ่งด ่วน ค ือ  ภ ายใน ว ัน น ั้น  

ๆ ห ร ือ ว ัน ถ ัด ไป  ก ำห น ด ให ้ฝ ่าย  Process 
Engineer ป ฏ ิบ ัต ิต าม ว ิธ ีก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน เร ื่อ ง  
การห าส ัดส ่วน ของส ูตร การผล ิตใน กรณ ี 
ช ุก เท ิน  1W I-PC -005

ให ้ห ล าย ห น ่ว ยงาน ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ งได ้ 
เตร ียมการ ล ด ก ารใช ้ข ้อ ม ูล ส ัด ส ่ว น ข อ ง 
น าย าเก ่าม าฉ ีด ผ ล ิต ห ร ือ ล อ งผ ิด ล อ งถ ูก  
ใน ก าร ใช ้ส ูด รผ ล ิต  ทำให ้ลคป ้ญ ห า 

ช ิน งาน ม ีค วาม แ ข ็ง  ออ ก น อ ก ข ้อ ก ำห น ด

W I-PC -005 
ใบ แย ้งย ้าย  
M old ระห ว ่าง  
ส ายการผล ิต  

Q F-PD -021

3

นก



ตารางท ี่ 4.4 แสดงการดำเน ิน การลดของเส ียใน กระบ วน การฉ ีฅน ํ้ายา (Pouring )

ล ัก บ ฌ ะข องเส ีย ส าเห ต ุข อ งก ารเก ิด ข อ งเส ีย D etection ว ิธ ีก ารค ำเน ิน ก าร
(D) ก ิจกรรม ว ัต อ ุป ระส งค ์ เอกสารท ี่ 

เก ี่ยวข ้อ ง

D etection

(D)
น ํ้ายาต ่างส ูตรไห ลผ ส มก ัน  

(Ingression)

ห ัวฉ ีด (Pouring Head)

ต ัน บ ่อ ยท ำให ัธ ุด ฉ ีด น ่ายาล งแ ม ่พ ิม พ ์ 
เปล ี่ยนไป เน ื่องจาก แผน ก าร ทำ PM 
เป ็น 1 คร ั้ง/เด ือน

7 การถ อด ท ำค วาม ส ะอ าด ด ะแก รงก รอ ง 

น ำยาภ ายใน ช ่อ งJ ป ล ่อ ยส ่วน ป ล ายข อ ง 
ห ัว ฉ ีด เป ็น ส อ งค ร ั้งต ่อ ว ัน  ก ่อ น ก ารผ ล ิต  ที่ 

เวลา 07 .00-08 .00  และ 
17.00-17.30 น . ม ีการบ ัน ท ึก เวลาการถอด 
ล ้างห ัวฉ ีดไว ัท ี่ ใบ รายงาน ก ารถ อ ด ล ้าง 

ห ัวฉ ีดป ระจำว ัน

เพ ื่อ ล ด ก ารอ ุค ต ัน ข อ งน ำยาท ี่ต ะ แก รงใน  

ห ัวฉ ีด  ฟ ้าให ัล ค ก ารฉ ีด ส ะบ ัด ห ร ือฉ ีด เอ ียง 
ไม ่ตรงช ุดท ี่ก ำห น ดไว ้ใน แม ,พ ิม พ ์

Q F-PC -002

Q F -PC -029

3

น^
O0



ต า ร า ง ท ี4 .5  แ ส ด ง ก า ร ด ำ เน ิน ก าร ล ด ข อ ง เส ีย ใน ก ร ะ บ ว น ก า ร ต ก แ ต ่ง ช ิน ง า น  (R epairing & D ressin g)

ล ักษ ณ ะขอ งเส ีย ส าเห ต ุข อ งก ารเก ิด ข อ งเส ีย D etection
(D)

ว ิธ ีการค ำเน ิน การ

ก ิจกรรม ว ัต ถ ุป ระส งค ์ เอก ส ารท ี่ 
เก ี่ยวข ้อง

D etection
(D)

ซ ่อม แต ่งช ิน งาน ไม ่เร ียบ ร ้อย  
(R epair & D ressing N G .)

พ น ัก งาน ข าด ท ัก ษ ะ แ ล ะ ค ว าม !
ท างค ้าน ข ้อ ก ำห น ด ข อ งผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ 
ใน เร ื่อ งก าร เจ ียรแ ต ่งแผ ล ซ ่อ ม แ ล ะ 
แ น ว เช ื่อ ม ต ่อ ขอ งฝ าแ ม ่พ ิม พ ์ (Parting 

Line)

8 ก าร อ บ ร ม ค ว าม เท างด ้าน ข ้อ ก ำห น ด ใน  
ก าร ซ ่อ ม แ ต ่งจ ุด ท ี่เก ิด ป ัญ ห าใน ป ัจ จ ุบ ัน  
จ ุด ค วบ ค ุม ข อ งช ิ้น งาน ให ้ก ับ พ น ัก งาน ซ ่อ ม  
แต่ง ก ารป ระเม ิน ท ักษ ะ โด ยม ีเป ้าห ม ายให ้ 

ท ัก ษ ะอ ย ู่ใน ระด ับ  L เป ึน อย ่างต ํ่า

พ ัฒ น าท ัก ษ ะข องพ น ัก งาน ให ้ได ้ร  ะด ับดาม 
เป ้าห ม าย ล ด ป ัญ ห าช ิ้น งาน เส ียจาก ก าร 
เจ ียร แ ต ่งแ ผ ล ซ ่อ ม แ ล ะ แ น ว เช ื่อ ม ต ่อ ข อ งฝ า 
แม 'พ ิมพ ์ (Parting  Line)

Q F -PE -004  
Q F -PE -023 
Skill M atrix

3

เคร ื่อง เจ ียรแต ่งไม ่เห ม าะส ม  
เน ื่องจาก ห น ัาเคร ื่อง เจ ียรแต ่งห น า

8 ใข ้เค ร ื่อ ง เจ ียรม ิอ ท ี่ม ีข น าด เล ็ก  ซ ึ่งง ่ายต ่อ  
การเจ ียรแต ่ง เค ล ื่อ น ท ี่ส ะ ด ว ก เก ็บ งาน ไ ค ้ 
ห ม ดท ุก จ ุดของช ิ้น งาน  ไม ่เก ิด ป ัญ ห าก าร 
ไป เจ ียรโคน พ ื้น ท ี่รอบ  ๆ จ ุดซ ่อม เป ็น แผล 
ให ญ ่

เพ ื่อ พ ัฒ น าเค ร ื่อ งม ือ ก ารท ำงาน ให ้ 
เห ม าะ ส ม ก ว ่าล ค ป ีญ ห าข อ ง เส ียจ าก ก าร  
เจ ียรไป โคน พ ื้น ท ี่รอบ ข ้าง เก ็บ รายล ะเอ ียด  
งาน เจ ียรไม ่ห ม ด

ใบส ั่งงาน  
ระห ว ่างแผน ก 
ห ม ายเลข  1

3

ฟ อ งน ำซ ่อม ม ีเพ ียงช น ิด เค ียว  ท ำให ้ 
ไม ่เห ม าะต ่อก ารซ ่อ ม ช ิน งาน ท ี่ม ีค ่า  

ความ แ ข ็งอ ย ่างห ล าก ห ล าย

8 เพ ิ๋ม ช น ิด ค วาม แข ็งขอ งฟ อ งน ำซ ่อม ใน แต ่ 
ละส ายการผล ิต  ก ารน ำฟ ่องน ำจากช ิ้น งาน  

เส ียม าเป ีน ฟ องน าซ ่อ ม  การอบรมพ น ักงาน  
ซ ่อ ม แต ่ง เก ี่ยวก ับ ก ารใช ้ฟ อ งน ำซ ่อ ม  การ 
ป ระเม ิน ท ักษ ะ

เพ ื่อ ค วาม เห ม าะส ม ท ี่ม าก ข ึ้น ใน ก าร 
เล ือก ใช ้งาน ฟ องน ำซ ่อ ม  ล ด ข อ งเส ีย  

เน ื่องจาก ก ารใช ้ฟ ่อ งน ำซ ่อ ม ท ี่ม ีค ่าค วาม  
แข ็งแต ก ต ่างก ัน  เพ ื้ม ท ัก ษ ะข อ งพ น ัก งาน  
ซ ่อมแต ่ง

ใบส ั่งงาน  
ระห ว ่างแผ น ก  

ห ม ายเลข  2 
Q F -PE -004  
Q F-PE -023

4
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43 การเก็บข้อมูลความถ่ี!!นการเกิดของเสียหลังการปรับปรุง

จากการดำเนินการแก้ไขปรับปรุงทั้งทางด้านการออกแบบชิ้นงาน การแก้ไขกระบวนการผลิต 
เพื่อทำการลดป็ญหาชินงานนัน ในระยะเวลาของการเตรียมการท่ีต้องต่อรองกับลูกค้า การร้องขอ 
แก้ไขปรับปรุงกระบวนการปฎิบัติงาน ซึ่งใช้เวลาไปในช่วงของเดือน เมษายนและพฤษภาคม 
ดังนันในเดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม คือเดือนท่ีมีการใช้วิธีการต่าง  ๆ เพ่ือแก้ไขปีญหางานอย่าง 
ครบถ้วนแล้ว ด้วยเหตุน้ีจึงขอนำเสนอการวิเคราะห์ข้อมูลของความถี่ในการเกิด (Occurrence ;0) 
ตามตารางท่ี 2.5 ซึ่งมีผลดังนี้

4.3.1 การเตรียมแม่พิมพ์ (Mold Preparation)

มีผลการวิเคราะห์ข้อมูลของความถี่ในการเกิดความล้มเหลว(Occurrence ;0) หลังทำ 
การแก้ไขปรับปรุงในแต่ละรายการปีญหาเรียบร้อยแล้ว ดังนี้

•  นํ้ายาต่างสูตรไหลผสมกัน โดยมีสาเหตุจาก

1. แม่พิมพ์มีส่วนท่ีกันหรือแยกนำยาต่างชนิด ไม่ให้ไหลปนกัน มีระดับที่ต่ํา (เต้ีย) 
เกินไป จากการเก็บข้อมูลแม่พิมพ์เบาะยานยนต์ที่ใช้ทำการผลิต โดยตัวผลิตภัณฑ์ต้องทำการฉีด 
นำยาสองชนิดเพื่อทำเบาะที่มีสองความแข็ง (Dual Hardness)Mรือที่มากกว่านั้น (Multiple 
Hardness)^บว่าทางบริษัทมีแม่พิมพ์การผลิตชิ้นงานประเภทดังกล่าวใน Line 2 อยู่ทั้งสิ้น 91 ตัว 
แม่พิมพ์ของชิ้นงานชนิดสองความแข็ง (Dual Hardness) จำนวน 85 ตัว ไต้ทำการปรับปรุงระดับ 
ของสันกันระหว่างนำยาสองชนิดที่สูงฃึนตามการร้องขอแก้ไขกับลูกค้าแล้ว เหลือแม่พิมพ์ของ 
ชิ้นงานชนิด สามความแข็ง (Multiple Hardness) จำนวน 6 ตัว ยังไม่สามารถแก้ไขได้เพราะลูกค้า 
ยังไม่อนุมัติ(ตามภาคผนวก ข หน้า 246 - 247 ) เม่ือนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของ 
สาเหตุของใ]ญหา คิดเป็น 7.55% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 10

2. ไม่มีการร้องขอเพิ่มระดับความสูงของที่กั้นแนวน้ัายา เป็นการเปล่ียนแปลง 
แบบของแม่พิมพ์ กับลูกค้า ในช่วงไปรับข้อมูลงานใหม่ที่ล ูกค้าหรือในช่วงเตรียมการผลิต 
ผลิตภัณฑ์ใหม่ จากการเก็บรายข้อมูลแม่พิมพ์ของเบาะยานยนต์ประเภทสองความแข็งหรือ 
มากกว่า ที่เพิ่มขึ้นในเดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2548 รวมมีจำนวนทั้งสิ้น 35 ตัว โดยทุกตัวก ็
ได้รับการอนุมัติจากลูกค้าแล้วว่าสามารถเสริมแนวกั้นนั้ายาให์สูงขึ้นได้ (ตามภาคผนวก ข หน้า 
246 - 247 ) เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถ่ีของสาเหตุของปีญหา คิดเป็น 0.00 % ซ่ึง 
ตรงกับระดับคะแนน 3
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•  Set Insert ผิดตำแหน่ง โดยมีสาเหตุจาก

1. Poka Yoke Jig ชำรุด เนื่องจากไม่ได้ทำการซ่อมบำรุงตามแผน จากการเก็บ 
ข้อมูลแม่พิมพ์หัวหมอนรถยนต์ที่ Line 3 พบว่ามีจำนวนแม่พิมพ์หัวหมอนรถยนต์ทั้งสิ้น 129 ตัว 
โดยเป็นแม่พิมพ์หัวหมอนที่ Poka Yoke Jig ชำรุด อันเนื่องจากไม่ได้ทำการซ่อมบำรุงตามแผนงาน 
ทั้งสิ้น 0 ตัว (ตามภาคผนวก ข หน้า248-249 ) เม่ือนำข้อมูลตังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของ 
สาเหตุของปัญหา คิดเป็น0.00% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 3

2. การตรวจรับรองแม่พิมพ์ก่อนการผลิตไม่ได้ทำอย่างจริงจัง จากการเก็บราย 
ข้อมูลแม่พิมพ์หัวหมอนรถยนต์ที่ Line 3 พบว่ามีจำนวนแม่พิมพ์หัวหมอนรถยนต์ทั้งสิ้น 129 ตัว 
โดยเป็นแม่พิมพ์หัวหมอนที่ Poka Yoke Jig ชำรุดและไม่ได้ทำการตรวจรับรองจากแผนก Tooling 
ก่อนใช้ผลิต มีจำนวนทั้งสิ้น 0 ตัว(ตามภาคผนวก ข หน้า 248-249 ) เม่ือนำข้อมูลตังกล่าวมา 
คำนวณค่าความถ่ีของสาเหตุของป็ญหา คิดเป็น 0.00%ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 3

3. การซ่อมแม่พิมพ์ไม่ได้ตรวจสอบความถูกต้องของตำแหน่งการวาง Insert 
ท้ังหมด จากการเก็บข้อมูลแม่พิมพ์หัวหมอนรถยนต์ที่ Line 3 พบว่ามีจำนวนแม่พิมพ์หัวหมอน 
รถยนต์ทั้งสิ้น 129 ตัวโดยเป็นแม่พิมพ์หัวหมอนที่แผนก Tooling ทำการซ่อมแต่งทำการ PM ตาม 
แผน ทำการตรวจรับรองแต้วแต่ยังคง ก่อให้เกิดปัญหา การ Set Insert ผิดตำแหน่ง ซึ่งเกิดจาก 
แม่พิมพ์ไปกระแทกกับอุปกรณ์อื่นของสายการผลิตทำให้ Jig เกิดการเอียงมีจำนวนทั้งสิ้น 1 ตัว 
เกิดในเดือน กรกฎาคม 2548 (ตามภาคผนวก ข หน้า 248-249) เม่ือนำข้อมูลตังกล่าวมาคำนวณ 
ค่าความถ่ีของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น0.26%ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 5

4. วัสดุท่ีใช้ทำ Poka Yoke Jig สึกง่าย เนื่องจากใช้วัสดุเหล็กที่อ่อนกว่า Insert
Frame จากการติดตาม การสึกของ Jig หลังจากได้ทำการเปล่ียนเกรดโลหะท่ีทำ Jig เป็นรtainless 
Steelแต้ว ต้ังแต่เดือน ม ิ.ย .— ส.ค. 2548 มีการถอดเปล่ียน Jig ท่ีเกิดการสึก เป็นจำนวน
ทังสิน 0 อัน หรือไม่มีการถอดเปลี่ยนจากแม่พิมพ์เลย จากจำนวนแม่พิมพ์ผลิตของหัวหมอน 
ทั้งหมด129ตัว(ตามภาคผนวก ข หน้า 248-249) เม่ือนำข้อมูลตังกล่าวมาคำนวณค่าความถ่ีของ 
สาเหตุของปัญหา คิดเป็น 0.00% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 3 5

5. ไม่ได้จัดทำ Poka Yoke Jig เน่ืองจาก การใช้แม่พิมพ์ในการผลิตอย่างเร่งด่วน 
จำนวนแม่พิมพ์เดิมมีไม่เพียงพอต่อการผลิตและยังไม'ได้ตรวจสอบความเรียบร้อยของอุปกรณ์ 
แม่พิมพ์จากการติดตามปัญหาการใช้งานของแม่พิมพ์ใหม่เป็นการชั่วคราว อันเนื่องจากมีความ 
จำเป็นอย่างเร่งต่วนและไม่ได้ติดต้ัง Jig ได้ ตั้งแต่เดือนเดือนมิ.ย. — ส.ค. 2548
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มีการใช้แม่พิมพ์ใหม่และยังไม่ได้ติดตั้ง Jig จากแผนก Tooling เป็นจำนวนทั้งสิ้น 0 ตัว จาก 
จำนวนแม่พิมพ์ผลิตของหัวหมอน ตั้งหมด 129 ตัว (ตามภาคผนวก ข หน้า 248-249 ) เม่ือนำ 
ข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของ!]ญหา คิดเป็น 0.00% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 3

4 3 2  การตั้งสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต (Conditioning)

มีผลการวิเคราะห์ข้อมูลของความถี่ในการเกิด ความล้มเหลว(Occurrence ;0) หลังทำ 
การแก้ไขปรับปรุงในแต่ละรายการ!]ญหาเรียบร้อยแล้ว ดังนี้

•  ค่าความแขงออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) โดยมีสาเหตุจาก

1. การไม่ได้ควบคุม Condition การผลิตรวมถึงการฟ้า ติดตามความผิดปกติ จาก 
การตรวจสอบ การควบคุมสภาวะการผลิตโดยเฉพาะย่างยิ่ง การควบคุม อุณหภูมิและความดันของ 
น้ํายาใน Material Tank ต้ังแต่เดือน มิ.ย. — ส.ค. 2548 พบว่าค่าความสามารถของกระบวนการ 
ของการควบคุมอุณหภูมนำยา(Process Capability o f Temperature control) ท Line 1,2,3,4 เฉลีย 
รวมกันแต่ละเดือนอยู่ท่ี 1.07,1.14,1.09ตามลำดับส่วนค่าความสามารถของกระบวนการของการ 
ควบคุมความดันนำยา(Process Capability o f Pressure control) ที Line 1,2,3,4 เฉลยรวมกันแต่ละ 
เดือนอยู่ท่ี 1.18, 1.1, 1.18 ตามลำดับ(ตามภาคผนวก ข หน้า250-252) เม่ือนำค่าความสามารถ 
ของกระบวนการมาพิจารณาถึงค่าความถี่ของสาเหตุของ!]ญหาซึ่งสรุปหรือเฉลี่ยรวมตั้งสามเดือน 
อีกครั้งได้ว่า ค่าความสามารถของกระบวนการเมื่อพิจารณา คุณหคูมิ กับความดัน จะเท่ากับ 1.1 
และ 1.15 ตามลำดับ ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 4

2. ระบบความดันเสีย เน่ืองจาก Pump น้ํายาเกิดการเส่ียมสภาพบ่อย จากการเก็บ 
ข้อมูลการเสื่อมสภาพของซ๊มนี้ายาซึ่งบันทึกโดยฝ่ายซ่อมบำรุง การเสื่อมสภาพดังกล่าวนี้ก่อให้เกิด 
การควบคุมระดับความดันในการส่งให้กับถังนำยาและหัวฉีดไม่เพียงพอ จึงส่งผลต่อคุณภาพของ 
การผสมกันของนี้ายาที่หัวฉีดที่ไม่แน่นอนตั้งความแรงในการฉีดผสมและความคงที่ของปริมาณ 
การไหลเข้าสู่หัวผสมตั้งแต่เดือนมิ.ย.— ส.ค. 2548 มีจำนวนการเสื่อมสภาพของป๊มนี้ายารวม 
ตั้งสิ้น 0 ตัวจากจำนวนป๊มรวมตั้งสิ้น48 ตัว (ตามภาคผนวก ข หน้า 253-255 ) เม่ือนำข้อมูล 
ดังกล่าวมาคำนวณค่าความถ่ีของสาเหตุของปืญหา คิดเป็น 0.00 % ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 3

3. หัวฉีด (Pouring Head) อุดดันบ่อยตรงจุดรูปล่อยน้ีายาแด,ละชนิดผสมกัน 
(Nozzle) ทำให ้Output ของนำยาออกไม,คงท่ี เน่ืองจากแผนการทำ PM เป็น 1 เดือน/ครั้ง จากการ 
เก็บข้อมูลการอุดดันของหัวฉีดซ่ึงบันทึกโดยฝ่ายซ่อมผลิต
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การอุดตันเสื่อมสภาพดังกล่าวนี้ก่อให้เกิดความบกพร่องของการไหลและการผสมกันของนํ้ายา 
ตั้งแต่เดือนเดือนมิ.ย.— ส.ค. 2548 มีจำนวนการอุดตันของหัวฉีดรวมตั้งสิ้น 0 คต้ัง จากจำนวน 
วันทำงานตั้งสิ้น 70 วันทำงาน (ตามภาคผนวก ข หน้า 256-258) เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณ 
ค่าความถ่ีของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 0.00% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 3

4.3.3 การผสมน้ีายาท่ีหัวฉีด (Mixing)

มีผลการวิเคราะห์ข้อมูลของความถี่ในการเกิด (Occurrence ;0) ความล้มเหลว หลังทำ 
การแก้ไขปรับปรุงในแต่ละรายการปัญหาเรียบร้อยแล้ว ดังนี้

•  ค่าความแข็งออกนอกข้อกำหนด (Hardness out of Specification) โดยมีสาเหตุจาก

1. พนักงานไม,มีความรู้เรื่องสูตรนี้ายาและการปรับสัดส่วนของสูตรนี้ายาในการ 
ผลิตช้ินงาน จากการตรวจสอบ การอบรมในหัวข้อ ความรู้เรื่องสูตรนี้ายา การปรับสัดส่วนสูตร 
นี้ายาเพื่อการฉีดในรุ่นสินค้าให้ได้ คุณภาพตามต้องการ การปรับค่าความแข็งของชิ้นงาน 
ประจำวัน เด ือนม ิ.ย.— ส.ค. 2548 พบว่าพนักงานในส่วนของ Process Engineer ที่รับผิดชอบ 
ในภาระงานนีในได้รับการแกอบรมทังหมดแล้วคือจำนวน 12 คน (ตามภาคผนวก ข หน้า 259) 
เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 0.00% ซึ่งตรงกับระดับ 
คะแนน 3

2. การฉีดชิ้นงานรุ่นใหม่ (New Model) อย่างกะทันหันโดยที่ยังไม่ได้รับข้อ 
มูลค่าความแข็งจากห้องปฏิบัติการและยังไม่ได้สูตรท่ีเหมาะสม เป็นสาเหตุมาจากความไม,พร้อมใน 
การเตรียมการผลิต ผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ บางครังก็อาจมีสาเหตุมาจาก การที่ลูกค้าเปลี่ยนข้อกำหนด 
ทางด้านความแข็งใหม่ บางคต้ังก็อาจมีสาเหตุมาจากการท่ีงานรุ่นใหม่มีจำนวนชินส่วนท่ีมาก จึงทำ 
ให้ไม'สามารถขึ้นสายการผลิตได้หมด ประกอบกับระยะเวลาในการเตรียมการที่สันมาก จากการ 
รวบรวมข้อมูล การขึนฉีดผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่และยังไม่มีสูตรที่เหมาะสมเดือน มิ.ย. — ส.ค. 2548 
มีจำนวนรวมทั้งสิน0 ช ิ้นส ่วนจาก3 รุ่นสินค้าใหม่ซึ่งมีจำนวนชิ้นส่วนรวมกันเท่ากับ 18ชิ้นส่วน 
สินค้า(Part Name) (ตามภาคผนวก ข หน้า 260-261) เม่ือนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถ่ี 
ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 0.00%ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 3 3

3. การเปลี่ยนสูตรของสายการผลิตใหม่ โดยที่ยังมีบางชิ้นส่วนที่ค่าความแข็งยัง 
ไม่ได้ ค่าที่กำหนด แต่ได้ทำการฉีดผลิตเลย เป็นสภาวะของการเร่งรีบไข้สูตรใหม่ หลังจากได้ทำ 
การฉีดทดลองในสายการผลิตเพียงครั้งเดียว ค่าความแข็งที่รายงานจากห้องปฏิบัติการยังมีบาง 
ชิ้นส่วนทิค่าความแข็งไม่ได้ ตามค่าท่ีกำหนดไว้และเมื่อใช้สูตรใหม่ ทำการผลิตก็ไม่ได้รับการ
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ปรับปรุงตามกระบวนความเที่มี เกี่ยวกับการปรับสูตรและการฉีดทดลองเพิ่มเติมเฉพาะบางรุ่น 
เพ่ือสร้างความม่ันใจ จากข้อมูลการฉีดทดลองสูตรนํ้ายาใหม่ในสายการผลิตและประกาศใช้โนการ 
ผลิตต่อเนื่องเลยตั้งแต่เดือนมิ.ย.— ส.ค. 2548 มีจำนวนทั้งสิ้น2 ครั้งมีชิ้นส่วนที่ไม่ผ่านการ 
ทดลอง7 ชิ้นส่วนจากจำนวนรวมชิ้นส่วนใช้ในการทดลอง40 ชิ้นส่วน(ตามภาคผนวก ข หน้า 
262) แต่หลังจากนันก็มีการทดลองเพิ่มจนกระทั่งทั้ง 7 ชิ้นส่วนได้สภาวะการผลิตที่เหมาะสมนั่น 
คือค่าความแข็งได้ตามค่ากำหนดแล้วท้ังหมด เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุ 
ของปีญหา คิดเป็น 0.00% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 2

4. การโยกย้ายสายการผลิตไปฉีดที่สายการผลิตอื่น แต่ยังไม่มีสูตรที่เหมาะสมใน 
สายการผลิตใหม่ ประเด็นการย้ายสายการผลิต สำหรับฉีดชิ้นงานในปีจจุบันเนื่องจาก สายการผลิต 
เดิมของแต่ละรุ่นทั้นไม่สามารถวางแผนให้ข้ึนแม่พิมพ์ทำการผลิตได จ้ำเป็นต้องสั่งให้ทำการผลิตท่ี 
สายการผลิตอื่นที่แม่พิมพ์สามารถโอนย้ายให้มีการผลิตทดแทนกันได้มีอยู่สองสายการผลิตที, 
สามารถทำอย่างนี้ได้ คือ Line 1 และ Line 2 การไม่ได้เตรียมสูตรจำเพาะสำหรับชิ้นงานใหม่ที'ย้าย 
มา ประกอบลับความเร่งรีบเนื่องจากจำเป็นต้องส่งชิ้นงานให้ลูกค้าในเวลาอันใกล้ ทำให้ต้องใช ้
ประสบการณ์ของพนักงานใน ฝ่าย Process Engineer มาทำการคิดหาสูตรโดยที่ไม่สามารถทำการ 
ทดลองฉีดหาสูตรท่ีเหมาะสมได้ทัน เป็นความเสี่ยงที่ผลิตชินงานแล้ว ได้ค่าความแข็งที่ไม่อยู่ในค่า 
กำหนด (Specification) และส่งให้ลูกค้าเลยตังแต่เดือน ม ิ.ย .— ส.ค. 2548 พบว่ามีการโยกย้าย 
แม่พิมพ์อย่างกะทันหันจำนวนทั้งสิ้น 0 ชิ้นส่วน เพื่อทำการผลิตชิ้นงานส่งให้ลูกค้าและไม่ได้หา 
สูตรที่เหมาะสมค่อนย้ายไปสายการผลิตใหม่แล้วทังแบบชั่วคราวและย้ายแบบถาวร จากจำนวน 
ชิ้นส่วนที่สั่งขึ้นผลิตที่ Line 1 และ Line 2 รวม 263 ชิ้นส่วน(ตามภาคผนวก ข หน้า 263-264) 
เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของป็ญหา คิดเป็น 0.00% ซึ่งตรงกับระดับ 
คะแนน 3

4.3.4 การฉีดท้ัายา (Pouring)

มีผลการวิเคราะห์ข้อมูลของความถี่ในการเกิด (Occurrence ;0) ความล้มเหลว หลังทำ 
การแก้ไขปรับปรุงในแต่ละรายการป็ญหาเรียบร้อยแล้ว ดังนี้

•  น้ีายาต่างสูตรไหลผสมกัน (Ingression) โดยมีสาเหตุจาก

1. หัวฉีด (Pouring Head) อุดดันบ่อย ตรงจุดของตะแกรงกรองนี้ายาหลังจากม ี
การผสมกันของนี้ายาแล้วปล่อยลงสู่แม่พิมพ์เนื่องจากกำหนดแผนในการถอดล้างนาน 1 เดือน/ 
คร้ัง จากการเก็บข้อมูลการอุดดันท่ีตะแกรงกรองน้ีายาของหัวฉีดดังกล่าว
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ก่อให้เกิดความบกพร่องในการไหลผ่านและจุดฉีดนํ้ายาลงแม่พิมพ์เปลี่ยนไป ต้ังแต่เดือน ม ิ.ย .— 
ส.ค. 2548 มีจำนวนการอุดตันของตะแกรงหัวฉีดรวมทั้งสิ้น 1 คร้ัง จากจำนวนวันทำงานรวมทั้ง 
ส่ีสายการผลิตเท่ากับ 280วัน(ตามภาคผนวก ข หน้า 256-258 ) เม่ือนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณ 
ค่าความล่ีของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 0.36% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 5

4.3.5 การตกแต่งช้ินงาน (Repair &  Dressing)

มีผลการวิเคราะห์ข้อมูลของความลี่ในการเกิด (Occurrence ;0) ความล้มเหลว หลังทำ 
การแก!ขปรับปรุงในแต่ละรายการปัญหาเรียบร้อยแล้วดังนี้

•  ซ่อมแต่ง'ช้ินงานไม,เรียบร้อย (Repair &Dressing NG.) โดยมีสาเหตุจาก

1. พนักงานซ่อมแต่งขาดทักษะและความรูทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ ใน
เร่ืองการซ่อม เจียรแต่งแผลซ่อมและแนวเชื่อมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Seal) การมีความรู้ทางด้าน 
ข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์จะช่วยให้เกิดการปรับปรุงคุณภาพการทำงานการซ่อมแต่ง และ
ระมัดระวังไม่ทำให้ชิ้นงานเสียหาย จากการประเมินทักษะ ของพนักงานซ่อมแต่งในสายการผลิต 
ท้ัง 4 สายการผลิตจำนวน38คนมีระดับของทักษะและจำนวนดังนี้ ทักษะระดับI 0 คน ทักษะ 
ระดับ L 25คน และอยู่ในทักษะระดับบ13คน (ตามภาคผนวก ข หน้า 265 ) เมื่อนำข้อมูลของ 
พนักงานที่มีทักษะอยู่ในระดับ I มาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 0.00% ซึ่งตรง 
กับระดับคะแนน 3

2. เคร่ืองเจียรแต่งไม่เหมาะสม เน่ืองจากหน้าเคร่ืองเจียรแต่งหนา และวางอยู่กับที่ 
หากใช้เจียรแต่งของเบาะขนาดเล็ก ก็จะเสี่ยงเป็นอย่างมากที่จะทำให้เจียรแต่งกินเนื้อเดิมหรือ 
เว้าแหว่งได้ดังนันหลังจากปรับปรุงเครื่องเจียรแต่งที่ใช้กันอยู่ในปัจจุบันแล้ว พบว่า ในสถานีงานที ่
ทำการเจียรแต่งทั้งหมด18 สถานีงานโดยเป็นสถานีงานของเบาะขนาดใหญ่ 2 สถานีใช้เครื่อง 
เจียรมือแบบเคล่ือนท่ีแล้ว และเบาะขนาดเล็ก 16 สถานี ที่เครื่องเจียรแต่งได้รับการปรับปรุงให้เป็น 
แบบเคลื่อนที่ได้หมดแล้ว(ตามภาคผนวก ข หน้า 266 )เม่ือนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี ่
ของสาเหตุของปัญหาคิดเป็น0.00% ซึ่งตรงลับระดับคะแนน 2

3. ฟองนำซ่อมมีเพียงชนิดเดียวทำให้ไม่เหมาะต่อการซ่อมชิ้นงานที่มีค่าความแข็ง 
อย่างหลากหลาย หลังจากทีมงานข้ามแผนกได้ดำเนินการปรับปรุง ชนิดของฟองนี้าซ่อม เพื่อให้ 
สอด'รับลับความหลากหลายของความแข็งชิ้นงานแล้วตั้งแต่เดือนมิ.ย. — ส.ค. 2548 ในแต่ละ 
สายการผลิตจะมีชนิดของฟองนำใช้ซ่อมแต่งเพิ่มขึ้น น่ันคือ Line 1 ,Line 2 จะใช้ฟองนำซ่อมชนิด 
เดียวกัน มีจำนวนมากข้ึน โดยเดิมมีเพียง 1 ชนิด ปัจจุบันมีมากกว่า 4 ชนิด
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ส่วน Line 3 และ Line 4 แต่เดิมก็มี 1 ชนิดเช่นกัน ปัจจุบันมีมากกว่า 2 และ4 ชนิดตามลำดับ ท่ีทุก 
สายการผลิตมีฟองนื้าสำหรับใช้ซ่อมมากกว่าเดิมมาก เนื่องจาก ในกระบวนการผลิตยังมีชิ้นงานที่ 
เสียจากกรณีต่างๆ ดังน้ันสามารถตัดเอาเน้ือของช้ินงานเหล่าน้ัน มาทำเปีนฟองนั้าซ่อมได้เป็นอย่าง 
ดี อีกทั้งยังช่วยประหยัดด้นทุนในการซ่อมแต่งได้อีกทางหนึ่ง ฟองนื้าซ่อม จึงมีอย่างหลากหลาย 
หรืออีกนัยหนึ่งสามารถกล่าวได้ว่ามีชนิดของฟองนั้าซ่อมที่สอดคล้องกับชนิดของชิ้นงานที่ผลิตได้ 
แล้ว ปัญหาการซ่อมแต่ง ท้ังการปูด นูน การยุบเสียรูป หรือแม้กระทั่งก่อให้เกิดความลำบากใน 
การเจียรแต่งสามารถลดลงได้เช่นกัน ข้อมูล ค่าความแข็งของชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ กับความแข็ง 
ของฟองน้ัาซ่อม (ตามภาคผนวก ข หน้า267-269) เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของ 
สาเหตุของปัญหาโดยพิจารณาถึง ความสอดคล้องหรือเหมาะสมกันของชิ้นงานในแต่ละ 
สายการผลิตกับค่าความแข็งฟองน้ัาซ่อม ท่ี Line 1 ,Line 2 ,Line 3 และ Line 4 มีความเหมาะสมกัน 
คิดเป็นร้อยละ 100 แล้ว ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 2

4.4 คำนวณค่า RPN หลังจากการปรับปรุง

หลังจากดำเนินการแก้ไขปรับปรุงปัญหาของเสียในแต่ละกระบวนการแล้ว ผลของการ 
ปรับปรุงนอกจากจะเห็นได้อย่างชัดเจนในกระบวนการนั้น  ๆ คือ ความล้มเหลวในประเด็นต่าง  ๆ
ได้ลดน้อยลง(Occurrence; o) อีกท้ังความสามารถในการตรวจจับดีขึ้นหรือทำให้ค่าของความสาม 
รถในการตรวจจับลดน้อยลง (Detection; D) ซึ่งจะส่งผลให้ค่าตัวเลขแสดงลำดับความเสี่ยง (Risk 
Priority Number ; RPN) ลดลงด้วยดังต่อไปนี้

•  กระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ (Mold Preparation) มีของเสียท่ีเกิดข้ึน 2 รายการ คือเกิดท่ี
สายการผลิต 1,2,4(ข้อ 1)และท่ีเกิดในสายการผลิต 3 (ข้อ 2>เละมีค่า RPN>/= 136 คือ

1. นำยาต่างสูตรไหลผสมกัน โดยมีสาเหตุมาจาก
- แม่พิมพ์มีส่วนที่กั้นหรือแยกนั้ายาต่างชนิดไม่ให้ไหลปนกัน มีระดับท่ีต่ํา(เต้ีย)

เกินไป ค่า RPN ลดลงจาก 700 เป็น 84
- ไม'มีการร้องขอเปลี่ยนแปลงแบบของแม่พิมพ์กับลูกค้า ในช่วงเตรียมการ ผลิต 

ผลิตภัณฑ์ ใหม่ โดยขอให้มีการเพิ่มระดับความสูงของที่กันแนวนำยา มีค่า 
RPN ลดลงจาก 700 เป ็น63

2. Set Insert ผิดตำแหน่ง โดยมีสาเหตุมาจาก'
- Poka Yoke Jig ชำรุด เน่ืองจากไม่ได้ทำการซ่อมบำรุงตามแผน มีค่า RPN 
ลดลงจาก 560 เป็น 72
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- ไม่มีกระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ให้พร้อมสำหรับการผลิต มีค่า RPN ลดลงจาก 
560 เป็น 96

-การซ่อมแม่พิมพ์ไม่ได้ตรวจสอบความถูกต้องของตำแหน่งการวาง Insert ท้ังหมด 
มีค่า RPN ลดลงจาก 504 เป ็น120

- วัสดุท่ีใช้ทำ Poka Yoke Jig สึกง่าย เน่ืองจากใช้วัสดุเหล็กท่ีอ่อนกว่า Insert Frame 
มีค่า RPN ลดลงจาก 448 เป็น 72

•ไม่1ได้จัดทำ Poka Yoke Jig เน่ืองจาก การใช้แม่พิมพ์ในการผลิตอย่างเร่งด่วน ยัง 
ไม่ได้ตรวจสอบ ความเรียบร้อย เน่ืองจาก จำนวนแม่พิมพ์เดิมมีไม่เพียงพอต่อการ 
ผลิต มีค่า RPN ลดลงจาก 392 เปีน 72

•  กระบวนการตังสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต มีของเสียท่ีเกิดข้ึน 1 รายการ และ 
มีค่า RPN>/=136 คือ

1. ค่าความแขงออกนอกค่าข้อกำหนด (Hardness out o f Specification) โดยมสาเหตุจาก
- การไม่ได้ควบคุม Condition การผลิตรวมถึงการฟ้า ติดตามความผิดปกติ 

มีค’า RPN ลดลงจาก 448 เป็น 112
•ระบบความดันเสีย เน่ืองจาก Pump น้ํายาเกิดการเส่ียมสภาพบ่อย มีค่า RPN ลดลง 

จาก 504 เป็น 63
- หัวฉีดตันบ่อยทำให้ Output ของนำยาออกไม่คงท่ี เน่ืองจากแผนการทำ PM 
เปึน 1 คร้ัง/เดือน มีค่า RPN ลดลงจาก 504 เป็น 63

•  กระบวนการผสมนํ้ายาที่หัวฉีดมีของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการและมีค่า RPN >/= 136 คือ 
1.ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) โดยมีสาเหตุจาก

•พนักงานผู้รับผิดชอบไม่มีความรู้เรื่องสูตรนายาและการปรับสัดส่วนของสูตรนายา 
ในการผลิตชิ้นงาน มีค่า RPN ลดลงจาก 420 เป็น 63

•การฉีดชิ้นงานกะทันหันโดยที่ยังไม่ได้รับข้อมูลค่าความแข็งจากห้องปฏิบัติการ 
และยังไม่ได้สูตรที่ เหมาะสม มีค่า RPN ลดลงจาก 630 เป็น 84

- การเปล่ียนสูตรของสายการผลิตใหม่ โดยที่ยังมีบางชิ้นส่วนที่ค่าความแข็งยังไม่ได ้
ตามข้อกำหนด (Hardness out o f Specification) แต่ได้ทำการฉีดผลิตเลย มีค่า 
RPN ลดลงจาก 378 เป็น 56

- การโยกย้ายสายการผลิตไปฉีดท่ีสายการผลิตอ่ืน แต่ยังไม'มีสูตรท่ีเหมาะสมใน 
สายการผลิตใหม่ มีค่า RPN ลดลงจาก 441 เป็น 63
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•  กระบวนการฉีดนำยา (Pouring )มี1ของเสียท่ีเกิด'ข้ึน 1 รายการและมีค่า RPN > /=136คือ 
1. นำยาต่างสูตรไหลผสมกัน โดยมีสาเหตุมาจาก

- หัวฉีด (Pouring Head) ตันบ่อยโดยเฉพาะตะแกรงกรองนายาที่ผสมแล้วค่อนปล่อย 
ลงสู่ แม่พิมพ์ ทำให้จุดฉีดนำยาลงแม่พิมพ์เปล่ียนไป เน่ืองจากแผนการทำ PM เป็น
1 ครัง/เดือน ไม,เหมาะสม มีค่า RPN ลดลงจาก 441 เป็น 105

•  กระบวนการซ่อมแต่งชิ้นงาน มีของเสียท่ีเกิดข้ึน 1 รายการ และมีค่า RPN>/= 136 คือ 
1. ซ่อมแต่งชินงานไม่เรียบร้อย (DressingNG.) โดยมีสาเหตุมาจาก

-ขาดทักษะและความรู้ทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ ในเร่ืองการเจียรแต่งแผล 
ซ่อมและแนวเช่ือมต่อของฝาแม่พิมพ์ มีค่า RPN ลดลงจาก 480 เป็น 54

- เคร่ืองเจียรแต่งไม,เหมาะสม เน่ืองจากหน้าเคร่ืองเจียรแต่งหนา มีค่า RPN ลดลง 
จาก 480 เป็น 36

- ฟองนำซ่อมมีเพียงชนิดเดียว ทำให้ไม่เหมาะต่อการซ่อมชิ้นงานที่มีค่าความแข็ง 
อย่าง หลากหลาย มีค่า RPN ลดลงจาก 480 เป็น 48

ค่า Risk Priority Number ,RPN ขอกิจกรรมการปรับปรุงแก้ไข ในแต่ละกระบวนการ 
ผลิตตามที่ได้อธิบายไว้ สามารถรวบรวมเป็นตาราง ได้ตังนี้

ตาราง 4.6 ค่า RPN ในแต่ละกระบวนการผลิตหลังได้ดำเนินการแก้ไขปรับปรุงงาน

ก ระบ วน การ ล ักษ ณ ะของเส ีย Sev. ส าเห ต ุ O cc Det RPN
การเตร ียมแม ่พ ิมพ •  น ำยาต ่างส ุด5 7 • แม ่พ ิมพ ์รส ,วน ท ี่ก น ห ร ือ แยก น ายาต ่างช น ิด 10 2 140
(M old Preparation) ไหลผสมก ัน ไม ่ให ้ไห ลป น ก ัน  ม ีร ะ ก ับ ท ี่ต ํ่า (พ ี้)) เก ิน ไ ป

(Ingression) • ไม ่ม ีการร ิ'องขอเป ล ี่ยน แป ลงแบ บ ข!}งแม ่พ ิมพ ์ 3 3 63
ก ิบ ล ก ค าใน ช ่ว ง เต ่ร ิย ม ก า5ผลิต ผล ิตก ัณ ฑ ์ให ม ่

โด ยข อให ้ม ีก าร เพ ิ่ม ระด ับ ค วาม ส ูงข อ งท ี่ก ั้น ..

•  Set Insert ผิด 
ตำแหน่ง

8

•
แนวนำยา

Poka Y oke Jig  ชำร ุด  เน ื่องจากไม,ได้ทำการ 
ซ ่อ ม บ ำร ุงต าม แผ น

3 3 72

• การตรวจร ับ รองแม ่พ ิมพ ์ก ่อน การผล ิต ไม ่ได ้ท ำ 3 4 96

อย่างจร ิงจ ัง
• ก ารซ ่อ ม แ ม ่พ ิม พ ์ไม ่ได ้ต รวจส อ บ ค วาม ถ ก ต ้อ ง 5 3 120

ข องต ำแห น ่งก ารวาง Insert ท ํ่งห มด
• วัสดุที่ใช'ทำ Poka Y oke Jig  ส ึก ง ่าย เน ื่อ งจาก ใช ้ 

ว ัส ด ุเห ล ็กท ี่อ ่อน กว ่า Insert Fram e

3 3 72

• ไม่ได้จัดทำ Poka Y oke J i g เน ื่องจาก  การใช ้ 

แน ่พ ิม พ ์ใน การผล ิตอย ่างเร ่งต ่วน

3 3 72
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ตาราง 4 .6  ค่า R PN  ในแต ่ละกระบ วน การผล ิตห ล ังได ้ดำเน ิน การแก ้ไขป ร ับ ป ร ุงงาน  (ต ่อ)

การต ั้งสภาวะ •  ค ่าความแข ็ง 7 • การไม ่ได ้ควบค ุม  C ondition  การผล ิตรวมก ึง 4 4 112
เคร ื่องจ ้'กรและ ออกนอกคำ การ i l1า ต ิด ด าม ค วาม ผ ิด ป ก ต ิ
สภาวะการผล ิต กำห นด • ระบ บ ความด ัน เส ีย  เน ื่องจาก  Pum p นายาเก ิด 3 3 63
(Conditioning) ( H ardness ou t o f การเส ี่ยมสภาพบ’อย

Specification) • ห ัวฉ ีดด ัน บ ่อยท ำให ้ O utput ของน ำยาออกไม ่ 
คงท ี่ เน ื่องจากแผนการทำ PM  เป ็น  1 ค ร ั้ง /

3 3 63

เดือน ไม ่เหมาะสม

การผสมของน ายา •  ค ่าความแข ็ง 7 • ผ ุย ับ ผ ิดชอบ ไม 'ม ีความร ้เร ื่องส ูตรน ายาและการ 3 3 63
ท ี่ห ้วฉ ีด (M ixing) ออกนอกค ่า ป ร ับ ส ัคส ่วน ของส ูตรน าขาใน ก ารผล ิตช ิ้น งาน

ข ้อกำหนด • ก ารฉ ีด ช ิ้น งาน กะท ัน ห ัน โด ยท ี่ย ังไม ่ได ้ร ับ ข ้อ 3 4 84

( H ardness ou t o f ม ูลค ่าความ แข ็งจากห ้อง L ab .im ะย ังไม ่ไค ้ส ต ร
Specification) ท ี่เหมาะสม

• ก ารเป ล ี่ยน ส ูต รข อ งส ายก ารผล ิต ให ม ่ โดยท ี่ย ัง 2 4 56

ม ีบ างช ิ้น งาน ท ี่ค ่าความแข ็งย ังไม 'ไค ้ Spec. แต่ 
ไค ้ทำการฉ ีดผล ิต เลย

• การโยกย ัายส ายการผล ิต ไป ฉ ีดท ี่ส ายก ารผล ิต 3 3 63

อื่น แต ่ย ังไม ่ม ีส ูตรท ี่เห ม าะส ม ใน ส ายการผ ล ิต
ใหม่

การฉ ีดนำยา •  น ำยาต ่างส ุตร 7 • ห ัวฉ ีด (Pouring H ead) ด ัน บ ่อ ย  ทำให ้จ ุดฉ ีด 5 3 105
(Pouring) ไห ลผส ม ก ัน น ำยาลงแม ่พ ิม ท ัเป ล ี่ยน ไป  เน ื่องจากกำหนด

(Ingression) แผนในการทำ PM1 ค ร ั้ง / เด ือ น  ไม ่เห มาะสม

การดกแด,งชนงาน •  ตกแต ่งช ิน งาน 6 • ข าด ท ัก ษ ะ แล ะค ว าม เท างค ้าน ข อ ก ำห น ด ข อ ง 3 3 54
(R epair and ไม’เร ียบร ้อย ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ใน เร ื่อ งก าร เจ ียรแ ต ่งแผ ล ซ ่อ ม แ ล ะ
D ressing) (R epair and แน วเช ื่อ ม ต ่อ ขอ งฝ าแม ่พ ิม พ ์ (Parting  Line)

D ressing  N G .) • เคร ื่องเจ ียร แต ่งไม ่เหมาะสม เน ื่องจาก ห น ้า 
เคร ื่องเจ ียรแต ่งห น า

2 3 36

• ฟ ่องน าซ ่อมม ีเพ ียงชน ิด เด ียว  ท ำให ไม ่เห ม าะ  
ต ่อการซ ่อมช ิน งาน ท ี่ม ีค ่าความ  แข ็งอย ่าง

2 4 48

หลากหลาย
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ตาราง 4. 8 แสดงการวิเคราะห์!เญหาโดยใช้ Process FMEA ในกระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ Line 3
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ตาราง 4.9 แสดงการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ Process FMEA ในกระบวนการตั้งสภาวะ 
เครื่องจักรและสภาวะการผลิต (Conditioning)
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ตาราง 4.10 แส ดงการว ิเคราะห ์ป ็ญ ห าโดยใช ้ Process FM EA  ในกระบวนการผสมนายาท ี่ห ัวฉ ีด
(Mixing)
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ตาราง 4.11 แสดงการว ิเคราะห ์ป ็ญ หาโดยใช ้ Process FM E A  ในกระบวน การฉ ีดน ำยา (Pouring)
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ตาราง 4.12 แสดงการวิเคราะห์ปีญหาโดยใช้ Process FMEA ในกระบวนการซ่อมตกแต่งชิ้นงาน 
(Repair and Dressing)
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