
เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง

ป็ญหาที่เกิดในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์นั้นมีอย่างหลากหลาย แต่ประเด็น
ปีญหาหลักจริง  ๆ ท่ีทีมงานข้ามแผนกดำเนินการวิเคราะห์และหามาตรการแก้ไขน้ัน ก็คือป็ญหา ค่า 
ความแข็งของชิ้นงานออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) ปัญหาน้ีายาต่างสูตรไหล 
ผสมกัน ปัญหาการ Set insert ผิดตำแหน่ง และปัญหาการซ่อมแต่งชินงานไม่เรียบร้อย (Repair &  
Dressing NG.) โดยที่ปัญหาเหล่านี้เกิดขึ้นได้ที่กระบวนการ การเตรียมแม่พิมพ์เพ่ือทำการผลิต 
(Mold Preparation) กระบวนการผสมน้ัายาท่ีหัวฉีด (Formulation Mixing) กระบวนการฉีดน้ีายา 
(Pouring)tlละกระบวนการซ่อมแต่งชิ้นงาน (Repair &  Dressing) โดยในบทน้ีจะนำเสนอข้อมูล 
ของผลของการดำเนินการแก้ไขปัญหาท่ีประยุกต์ใช้เครื่องมือทางด้าน QC Tools และ Process 
FMEA ซ่ึงมีลำดับของการดำเนินการ คือ ได้รวบรวมข้อมูลก่อนการแก้ไขปัญหาในเดือน มกราคม 
-  มีนาคม 2548 การดำเนินการแก้ไขปัญหา การย่ืนเสนออนุมัติกับลูกค้าและการดำเนินการ
ปรับปรุงต่าง  ๆ เดือน เมษายน -  พฤษภาคม 2548 การเก็บข้อมูลหลังจากการดำเนินการปรับปรุง 
เสร็จและประยุกต์ใช้ทุกแนวทางของการปรับปรุงแล้ว เดือน มิถุนายน -  สิงหาคม 2548 จากบทท่ี 
1 ได้กำหนดถึงตัววัดผลของการดำเนินการแก้ไขปัญหา โดยกำหนดไว้ สามหัวข้อ ดังต่อไปนี้

1. ระดับ PPM ของเสียภายใน(Internal Reject) ทจุด Final Inspection ลดลง
2. ของเสียจากปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด(Hardness out o f Specification) 

ลดลง
3. ค่า Risk Priority Number, RPN ของกระบวนการผลิตที่ทำการแก้ไขปรับ 

ลดลง

5.1 ผลการดำเนินการแก้!ข

ดัชนีช้ีวัดผลของการดำเนินงาน (Key Performance Indicators ,KPI) สามหัว,ข้อท่ีกล่าว 
ไว้ค้านบน จะไค้นำเสนอให้เห็นถึงแนวฺโน้มของการปรับปรุง อันก่อใหุ้เกิดการลดลงของปัญหา 
ของเสียอย่างไรมัน ซ่ึงสามารถพิจารณาได้ในแต่ละประเด็น ของดัชนีชีวัดดังต่อไปนี
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5.1.1 ระดบ PPM ของเสยภายใน (Internal Reject) ทจุด Final Inspection

ที่จุดตรวจสอบขั้นสุดท้าย (Final Inspection) ชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ทุกประเภท จะ 
ถูกตรวจสอบอย่างละเอียดท้ัง สภาพทั้วไปของเบาะยานยนต์การติดทั้ง Insert หรือ Component ต่าง 
 ๆว่าถูกต้อง ครบถ้วนและถูกตำแหน่งหรือไม่ และการตรวจสอบค่าความแข็งของเบาะ ด้วยความ 

เข้มงวดในการตรวจนี้ส่งผลให้สามารถตรวจจับชิ้นงานที่มีป็ญหาได้เป็นจำนวนมาก ซึ่งปิญหาหลัก 
ในจำนวนของป็ญหาทั้งหมดก็ได้กล่าวถึงแล้วในตอนด้น จากจำนวนช้ินงานเสียและการคำนวณหา 
ค่าช้ินงานเสียเม่ือเทียบเป็นหน่ึงล้านชิ้นในการผลิต (Defect Part Per Million ,DPPM หรือ PPM) 
นั้นข้อมูลค่อนการแก้ไขที่รวบรวมไว้ในเดือนมกราคม-มีนาคม 2548ข้อมูลระหว่างการ 
ดำเนินการแก้ไขเดือนเมษายน-พฤษภาคม 2548 และข้อมูลหลังจากการแก้ไขปรับปรุงทุกอย่าง 
แล้วเสร็จและประยุกต์ใช้ในทุกแนวทางแล้ว เดือน มิถุนายน -  สิงหาคม 2548 น้ัน มีข้อมูลดังตาราง 
ท ี่5.1 และรูปที่5.1

ตารางท่ี 5.1 ข้อมูลของเสียที่ตรวจจับไต้ในจุด Final Inspection รวมทุกสายการผลิต
D e fe c t N a m e CODE JAN. FEB. MAR. APR. MAY JUN. JUL. AUG.

ก่อนการปรับปรุง ระหว่างปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง อ อ ก น อ ก ค ่า  

ก ำ ห น ด A 933 506 652 382 69 0 30 0
น ิ่ม ห ร ือ แ ข ็ง เป ็น จ ุด c 65 11 0 13 0 74 0
น ิ่า ย า ด ่า ง ส ุด 3 ไ ห ล แ ส ม ก ้น D 281 50 0 53 0 0 0 0
ฟ ่อ ง อ า ก า ศ /ช ิน ง า น ไ ม ่เต ึม E 0 0 0 0 10 0 25
Set Insert ผ ิด ต ำ แ ห น ่ง F 115 0 1 0 33 0 V . 2 0
ไม่ม  Insert W ire , 

Com ponen ts G 2 0 0 0 0 0 46
S u pp lie r  ผ ล ิต ช ิน ส ,ว น ไ ม ่ม ี 

ค ุณ ภาพ H 12 13 1 25 30 0 103
ผ ิว เส ีย จ าก  W a x I 0 0 0 0 0 15 1 0
ข ้น ง า น ย ุบ เส ีย ร ุป K 26 0 61 30 0 43 0
ซ ่อ ม แ ต ่ง ไ ม ่เ ร ีย บ ร อ ย L 0 332 0 0 0 18 0 0
ฉ ก ข าด 0 0 0 0 0 0 0 12 0
อ ื่น ๆ AB 83 37 0 2 2 2 0 0
ร ว ม ข อ ง เส ีย 1412 1030 677 499 172 75 163 174
T o ta l P ro du c t io n  (pcs.) 477141 431060 603673 400,468 514,192 544,097 499,939 503,151
Percentage (%) 0.30 0.24 0.11 0.12 0.03 0.01 0.03 0.03
D e fec t P P M  (D P P M ) 2959.29 2389.46 1121.47 1246.04 334.51 137.84 326.04 345.82
ม ล ค ่า ค ว า ม ส ุญ เส ีย  (บ า ท ) 270,260 192,230 153,708 87,973 48,629 16,946 41,368 34,377
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JAN. FEB. MAR. APR. MAY JUN. JUL. AUG.
เด ือน 2548

Defect PPM (DPP V 2959.29 2389.66 1119.81 1246.04 334.51 119.46 266.03 345.82
Target ( PPM) 10ฌ.00 10๓ .00 10๓ .00 1 0 ๓ .๓ 1 0 ๓ .๓ 1 0 ๓ .๓ 1 ๓ 0 .๓ 1 0 ๓ .๓
Avg. Defect PPM 1097.58 1094.47 1094.47 1094.47 1094.47 1๓4.47 1๓4.47 1094.47

รูปท่ี 5.1 กราฟแนวโน้มของ PPM ของเสียท่ีตรวจจับได้ท่ีจุด Final ๒ รpection 
รวมทุกสายการผลิต

จากตารางท่ี 5.1 และ รูปท่ี 5.1 พบว่าหลังดำเนินการแก้ไขโดยใช้ Process FMEA ค่า 
PPMของของเสียลดลง และลดลงต่ํากว่า KPI ท่ีฝ่ายกำหนดไว้ที่ 1000 PPM โดยเฉล่ีย PPM ของเสีย 
ในสามเดือน หลังอยู่ท่ี 243.77 PPM

5.1.2 ของเสียจากปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out of 
Specification)

จากตารางท่ี 5.1 แสดงให้เห็นแล้วว่า แต่เดิมปัญหาค่าความแข็งออกนอกค่า 
กำหนดคือปัญหาหลักและมีความรุนแรงในการเกิด คือก่อให้เกิดความสูญเสียมากเป็นอันดับหน่ึง 
แต่หลังจากทางทีมงา1.!ข้ามแผนกได้ดำเนินการแก้ไขปรับปรุงตามวิธีการของ Process FMEA แล้ว 
ทำให้ปัญหาดังกล่าวลดลงเป็นอย่างมาก และสามารถควบคุมการเกิดปัญหาดังกล่าวได้ จำนวนการ 
เกิดและระดับ PPM สามารถดูได้จาก ตารางท่ี 5.2 และรูปที่ 5.2 ดังนี
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ตารางท่ี 5.2 ข้อมูลของเสียจากค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด( Hardness out o f Specification )

P ro du c tio n  L in e เ ด ือ น / 2548

ม .ค . ก.พ . ม ี.ค. เม .ย . พ.ค. ม ิ.ข . ก .ค . ส .ค .

L in e  1 115 109 155 158 33 0 0 0

L in e  2 420 138 165 64 36 0 30 0

L in e  3 0 0 0 0 0 0 0 0

L in e  4 398 259 332 160 0 0 0 0

ร ว ม ช ิ้น ง า น !ส ีย  (ช ิ้น ) 933 506 652 382 69 0 30 0

ข อ ด ผ ล ิต ร ว ม  (ช ิ้น ) 477,141 431 ,06 0 603,673 400,468 514 ,192 544,097 499 ,939 503,151

ช ่ว ง เว ล า ก ่อ น ป ร ิ,บ ป ร ุง ร ะ ห ว ่า ง ป ร ับ ป ร ุง ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง

ร ว ม ช ิ้น ง า น เ ส ีย ( ช ิ้น ) 2091 451 30

ย อ ค ผ ล ิต  (ช ิ้น ) 1,511,874 914,660 1,547,187

P P M 1,383 493 19

รูปท่ี 5.2 เปรียบเทียบ PPM ของเสียจากปีญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด ก่อนและ หลัง 
ปรับปรุง

จากตารางท่ี 5.2 และรูปท่ี 5.2 ปีญหาค่าความแข็งของช้ินงานออกนอกค่ากำหนด 
ได้ลดอัตราการเกิดให้เห็นอย่างชัดเจน ทั้งนี้ ในสามเดือนหลังคือ เดือน มิ.ย. -  ส.ค. 2548 ใน 
สายการผลิต Line 1,3,4ไม่มีปัญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนดแล้ว แต่ในเดือน ก.ค. 2548 ของ 
สายการผลิต 2 ยังมีป็ญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนดอยู่ จำนวน 30 ช้ิน คิดเป็น 19 PPM ของ 
การผลิตท้ังหมด สาเหตุท่ียังเกิดปัญหาดังกล่าว เน่ืองจากชิ้นงานท่ีเกิดปัญหาน้ันเป็นช้ินงานชนิด 
สามความแข็ง น่ืนหมายความว่าท่ีจุดหลัก หรือ Main ของช้ินงานมี ข้อกำหนดเป็น สองความแข็ง 
และที่ปักข้างของช้ินงานก็เป็นอีกความแข็งหน่ึงการฉีดน้ัายาในจุด Main
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เป็นสิ่งที่ยากมากท่ีจะควบคุมไม่ให้นายาไหลผสมกัน เพราะเป็นพ้ืนท่ีเดียวกัน แต่ทางทีมงานก็ได้ 
ดำเนินการร้องขอแก้แบบกับถูกค้าแล้ว คือให้เป็นแบบสองความแข็ง โดยขณะนี้รอการอนุมัติกลับ

5.13 ค่า Risk Priority Number, RPN ของกระบวนการผลิตที่ทำการแก้ไข

การใช้ Process-FMEA เป็นเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและทำการ 
ลดปีญหา ค่าของตัวเลขลำดับความเส่ียง(RPN- Risk Priority Number) จะบ่งบอกถึงความเส่ียงที ่
จะทำให้มีปีญหาเกิดขึนด้วยเหตุจากปีจจัยความล้มเหลวต่างๆที่ได้วิเคราะห์ไว้ในเบื้องต้นทีมงาน 
ข้ามแผนก (Cross Functional Team) ได้กำหนดให้ ค่า RPN >/= 136 ในแต่ละประเด็นความ 
ล้มเหลวมาทำการแก้ไขก่อน และลำดับถัดไปนี จะเป็นการรวบรวมค่า RPN ของแต่ละ
กระบวนการผลิต ทั้งก่อนและหลังการปรับปรุง ซึ่งเปรียบเทียบให้เห็นถึงปรับปรุงกระบวนผลิต 
ลดความเส่ียงในแต่ละความล้มเหลวได้

ตารางที' 53 ข้อมูลของเสียก่อนและหลังการปรับปรุง จำแนกแต่ละกระบวนการผลิต

การ ป ร ับ ป ร ุง

จ ำน ว น

ผล ิต

ร ว น

พ ื้น ท น เส ัซ

ก ร ะ บ ว น ก าร  

«ตร ีซ มแม ่ห ิมท

กระบ วน ก าร 

ต ั้ง ส ก าว ะ ก าร  ผล ิต

ก ร ะบ าน ก าร  

ผ ส ม น ำซ าท ี่ห ัว ล ิต

กร ะบ วน การ 

ล ิตน าซ า

ก ร ะบ วน ก าร 

ต ก แ ต ่ง พ ื้น ง าบ
ก ร ะ บ าน ก าร อ น  ๅ

( พ ) พ ื้น P PM พ ื้น P P M พ ื้น P P M พ ื้น P PM พ ื้น P P M พ ื้น P P M พ ื้น P PM

ก ่อ น ป ร ับ ป ร ุง  

น . ค . - ม ิ. ค . 4 8 )

1,511,874 3119 206 3 .0 0 371 245 .39 1089 720.30 1110 7 3 4 .1 9 113 7 4 .7 4 3 32 2 1 9 .6 0 104 6 8 .7 9

ระ ห ว ่าง  

ป ร ับ ป ร ุง  

( ๓ .ซ . - ห .ค .  

48)

9 1 4 ,6 6 0 671 733.61 52 5 6 .85 2 4 6 2 6 8 .9 5 25 0 2 7 3 .3 3 12 13.12 0 0 .0 0 111 121.36

ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง  

บ ิ.ซ . - ส . ค . 48)

1 ,547 ,187 41 2 266.29 2 1.29 74 47 .83 3 0 19.39 0 0 .0 0 18 11.63 2 8 8 186.14

อางอิงจาก PNCR Control Table (PNCR ะ Product Non-Conformity Report) เดอน 
มกราคมถึงสิงหาคม 2548 (ภาคผนวก ข หน้า 215-224)
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I

เปรียบเทียบท)องเสีย ก่อน-หลัง การปรับปรูง P P M

7 3 3 - 6 1
4 1 2 _________________________ 1

7 Q

■ ฒ

ก่อนการปรํบปรุง ระหว่างการปริบปรุง หลังการ,ปริ'บปรุง

รูปท่ี 5.3 สถิติของเสียโดยรวม เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง

P P M  ท)องเสีย ก ่อนและหล ังการปรับปร ุง

n  ก่อนปรับปรุง B  ระ>1ว,ไงปรับปรุง □  '«ลังปรับปรุง

รูปท่ี 5.4 สถิติของเสียก่อนและหลังการปรับปรุงจำแนกแต่ละกระบวนการ

จากจำนวนของเสียท่ีลดลงในแต่ละกระบวนการดังปรากฎตามรูปด้านบน ทีมงานข้าม 
แผนกได้ดำเนินการแก้ไขปรับปรุงเพื่อลด สาเหตุของปิญหาหรือประเด็นของความล้มเหลวต่าง  ๆอีก 
ทังมีการพัฒนาทางด้านการป้องกันและการตรวจจับ จึงทำให้ค่า RPN ที่คำนวณได้ หลังจากทำการ 
ปรับปรุงกระบวนการลดลงเป็นลำดับเม่ือเปรียบเทียบลับค่า RPN ก่อนปรับปรุง ดังตารางและกราฟ 
ต่อไปนี้
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ตารางที่ 5.4 ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการเตรียมแม่พ ิมพ์ (Mold Preparation)

ส า เห ต ุ/ ค ว า ม ล ้ม เห ล ว C o d e

ค ่า  R P N

ก ่อ น ป ร ับ ป ร ุง  

(ม .ค . - ม ี. ค .  48)

ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง  

( ม ิ. ย . - ส . ค . 48)

•  แ ม ่ท ิม พ ิ่ม ีส ว น ท ี่ก น ห ร ือ แ ย ก น า ย า ต ่า ง ช น ิด  ไ ม ่ใ ห ไ ห ล ป น ก ัน  ม ี 

ร ะ ด ับ ท ี่ต ํ่า ( เต ีข ) เก ิน ไ ป

A l 700 140

•  ไ ม ่ม ีก า ร ร ้อ ง ข อ เป ล ี่ย น แ ป ล ง แ บ บ ข อ ง แ ม ่ท ิม พ  ก บ ล ก ค ้า  ใ น ช ่ว ง  

เต ่ร ีย ม ก า รผ ล ิต  ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ใ ห ม ่ โ ด ย ข อ ใ ห ้ม ีก า ร เพ ิ่ม ร ะ ด ับ ศ ว า ม ส ง  

ข อ ง ท ี่ก ั้น แ น ว ,น ,'1ยา

A 2 700 63

•  P o k a  Y o k e  J ig  ช ำ ร ุด  เน ื่อ ง จ า ก ไ ม ่ไ ด ้ท ำ ก า ร ช ่อ ม บ ำ ร ุง ต า ม แ ผ น A 3 560 72

•  ก า ร ต ร ว จ ร ับ ร อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ก ่อ น ก า ร ผ ล ิต ไ ม ่ไ ด ้ท ำ อ ย ่า ง จ ร ิง จ ัง A 4 504 96

•  ก า ร ซ ่อ ม แ ม ่พ ิม พ ์ไ ม ่ไ ค ้ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง ข อ ง ต ำ แ ห น ่ง ก า ร  

วาง Insert ท ัง ห ม ด

A 5 448 120

•  ว ัสด ุท ี่'ใช ่'ทำ P oka  Y o k e  J ig  ส ึก ง ่า ย เน ื่อ ง จ า ก ใ ช ่ว ัส ด ุเห ล ีก ท ี่อ ่อ น  

ก ว า  Insert F ram e

A 6 560 72

•  ไม ่ไค ้จ ัดท ำ P o k a  Y o k e  J i g เน ื่อ ง จ าก  ก า ร ไ ช แ ม ่พ ิม พ ์ใ น ก า รผ ล ิต  

อ ย ่า ง เร ่ง ด ่ว น

A 7 504 72

รูปที่ 5.5 ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการเตรียมแม่พ ิมพ์



183

ตารางท่ี 5.5 ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการตังสภาวะเครื่องจักรและสภาว; 
การ ผลิต (Conditioning)

ค่า R P N

ส า เห ต ุ/ ค ว า ม ล ม เห ล ว C o d e ก ่อ น ป ร ับ ป ร ุง  

( ม . ค . - ม ีค . 48)

ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง  

( ม ิ. ย . - ส . ค . 4 8 )

•  ก า ร ไ ม ่ไ ค ้ค ว บ ฒ ุ C o n d it io n  ก า ร ผ ล ิต ร ว ม ถ ึง ก า ร เฝ ็า  ต ิด ต าม  

ค ว า ม ผ ิด ป ก ต ิ

B1 560 112

•  ร ะ บ บ ค ว า ม ค ัน เส ีย  เน ื่อ ง จ า ก  Pum p  น า ย า เก ิด ก า ร เส ี่ย ม  

ส ก า พ บ ่อ ย

B 2 504 63

•  ห ัว ฉ ีด ค ัน บ ่อ ย ท ำ ไ ห ้ O u tpu t ข อ ง น า ย า อ อ ก ไ ม ่ค ง ท ี่ เน ื่อ ง จ า ก  

แผนการท ำ P M  เป ็น  1 ค ร ั้ง / เ ด ือ น  ไ ม ่เห ม า ะ ส ม

B3 504 63

ค่า RPN ค่อน-หลัง การปรับปรุงกระบวนการ 
ตั้งสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต

□  ก่อนปรบปรง 
■  หลังปรบ์ปรุง

B 1 B 2

๓ เหตุ
B 3

รูปท่ี 5.6 ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการตั้งสภาวะเครื่องจักรและสภาว: 
การผลิต (Conditioning)
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ตารางท ี่ 5.6 ค่า RPN ก ่อน และห ล ังการป ร ับ ป ร ุงของกระบ วน การผส มของน ํ้ายาท ี่ห ัวฉ ีด  (M ixing)

ส !ห ด ุ/ ค ว า ม ล ้ม เห ล ว C o d e

ค ่า  R P N

ค ่อ น ป ร ับ ป ร ุง  

( ม . ค . - ม ีค . 48)

ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง  

( ม ิ. ย . - ส . ค . 48)

•  ผ ูร ับ ผ ิด ช อ บ ไ ม ่ม ีค ว า ม แ ร ึ๋อ ง ส ูต ร น า ย า แ ล ะ ก า ร ป ร ับ ส ัด ส ่ว น  

ข อ ง ส ูต ร น ำ ข า ใ น ก า ร ผ ล ิต ช ิน ง า น

C l 420 63

•  ก า ร ฉ ีด ช ิ้น ง า น ก ะ ท ัน ห ัน โ ด ย ท ี่ย ัง ไ ม ่ไ ค ้ร ับ ข ้อ ม ล ค ่า ค ว า ม  

แ ข ็ง จ า ก ห ้อ ง  LabJเล ะ ย ัง ไ ม ่ไ ด ้ส ูต ร ท ี่เ ห ม า ะ ส ม

C 2 420 84

•  ก า ร :ป ล ี่ย น ส ูต ร ข อ ง ส า ย ก า ร ผ ล ิต ใ ห ม ่ โ ด ย ท ี่ย ัง ม ีบ า ง ช ิ้น ง า น  

ท ี่ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง ย ัง ไ ม ่ไ ค ้ Spec. แด’ไ ค ้ท ำ ก า รฉ ีด ผ ล ิต เล ย

C 3 378 56

•  ก า ร โ ย ก ย ้า ย ส า ย ก า รผ ล ิต ไ ป ฉ ีด ท ี่ส า ย ก า รผ ล ิต อ ื่น  แ ต ่ย ัง ไ ม ่ม ี 

ส ูต ร ท ี่เ ห ม า ะ ส ม ใ น ส า ย ก า ร ผ ล ิต ใ ห ม ่

C 4 294 63

รูปที่ 5.7 ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผสมของนํ้ายาที่หัวฉีด (Mixing)
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ตารางท ี่ 5.7 ค่า RPN  ก ่อนและ'หล ังการปรับปร ุง1ของกระบวนการฉ ีดนายา (Pouring)

ส า เห ต ุ/ ค ว า ม ล ้ม เห ล ว C o d e

ค ่า  R P N

ก ่อ น ป ร บ ป ร ุง  

( ม . ค . - ม ีค . 48)

ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง  

( ม ิ. ย . - ส . ค . 48)

•  ห ัว ฉ ีด  (P ou rin g  H ead ) ต ัน บ ่อ ย  ท ำ ใ ห ้จ ุด ฉ ีด น ำ ย า ล ง  

แ ม 'พ ิม พ ์เป ล ี่ย น ไ ป เน ื่อ ง จ า ก ก ำ ห น ด แ ผ น ใ น ๓ รทำ P M  1 

ค ร ั้ง / เ ด ือ น  ไม,เห ม า ะ ส ม

D1 441 105

D 1

ล ทเห*ก

รูปท่ี 5.8 ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการฉีดนายา (Pouring)

ตารางที่ 5.8 ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการผสมซ่อมแต่ง (Repair and Dressing)

ค ่า  R P N

ส า เห ต ุ/ ค ว า ม ล ้ม เห ล ว Code ก ่อ น ป ร ับ ป ร ุง  

( ม . ค . - ม ีค . 48)

ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง  

( ม ิ. ย . - ส . ค . 48 )

•  ข า ด ท ัก ษ ะ แ ล ะ ค ว า ม เทาง ด า น ข ้อ ก ำ ห น ด ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ  ใ น  

เ ร ื่อ ง ก า ร เจ ีย ร แ ต ่ง แ ผ ล ซ ่อ ม แ ล ะ แ น ว เช ื่อ ม ต ่อ ข อ ง ฝ า แ ม ่พ ิม พ ์ 

(P a rt in g  L in e )

E l 480 54

•  เค ร ื่อ ง เจ ีย ร แ ต ่งไม่เห ม า ะ ส ม  เน ื่อ ง จ า ก ห น ้า เค ร ื่อ ง เจ ีย ร แ ต ่ง ห น า E2 480 36

•  ฟ อ ง น ำ ซ ่อ ม ม ีเพ ีย ง ช น ิด เค ีย ว  ท ำ ใ ห ใ ม ่เห ม า ะ ต ่อ ก า ร ช ,อม 

ช ิน ง า น ท ี่ม ีต ่า ค ว า ม แ ข ็ง อ ย ่า ง ห ล า ก ห ล า ย

E3 480 48
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1_____  1 „  1 „  1 , , ^  o  ก ่อนปร ่บปร ุงคา RPN กอน-หล ิง การปร ับปร ุงกระบวนการซ ่อมแตงชนงาน
®  หล ังปร'บปรง

รูปที่ 5.9 ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการซ่อมแต่งชิ้นงาน (Repair and Dressing)

จากตารางและกราฟที่นำเสนอการเปรียบเทียบค่า RPN ระหว่างก่อนและหลังการ 
ปรับปรุง ค่า RPN หลังการปรับปรุงท ุกกระบวนการได้ปรับลดลงและได้ตามเป้าหมายในทุก ๆ 
กระบวนการและในทุกหัวข้อของการปรับปรุง

5 2  การเปรยบเทียบของเสีย ก่อนและหลังการปรับปรุง

จากตารางท ี่5.1 สามารถให้รายละเอียดถึงรายการของเสียท ี่ลดลงได้หลังจากที่ทาง 
ทีมงานข้ามแผนกได้ดำเน ินการลดสาเหตุท ี่ก ่อให ้เก ิดความบกพร่องต่างๆ แล้ว อัตราการเกิดของ 
เสีย ไม,ว่าจะเป็นประเด็นหลักที่ทีมงานมุ่งเน้น แก้ไข นั่นคือป้ญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด 
ก็ดี ป็ญหานํ้ายาต่างสูตรไหลผสมกัน ป้ญหา การ Set Insert ผิดตำแหน่ง และปีญหาซ่อมแต่งไม  ่
เรียบร้อย ต ่างก็ได้ร ับการแก้ไข ผลที่ได้เมื่อเปรียบเทียบเป็น PPM ของเสียก่อนและหลังการ 
ปรับปรุง เป ็นดังน ี้
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ตารางท ี่ 5.9 เปร ียบเท ียบ P P M ของเส ีย ก ่อนและหล ังการปร ี'บปร ุง จำแน ก,ในแต ่ละป ็ญ หา

ก า ร ป ร ับ ป ร ุง

จ ำน วน

ผล ิต
ร า ม

ข ึ้น งาน เส ัธ

ค ่าก ว าม แ ข ็ง  

อ อ ก บ อ ก ค ่าก ำห น ด

S e t Insert 

ผ ิ,ด ต ำแ ห น ่ง

น ่าข าด ,างส ูตร 

ผ ส ม ก ัน

ช ่อ ม แ ต ่งไม , 
เร ีชบร ัอฮ

อ ื่น  ๆ

(ข ึ้น ) ข ึ้น P PM ข ึ้น P P M ข ึ้น P PM ข ึ้น P PM ข ึ้น P PM ข ึ้น P PM

ก ่อ น ป ร ับ ป ร ุง  

( ม . ก . - ม ี. ก . 48)

1 ,5 11 ,874 3119 2063 .00 2091 1383 .05 116 76.73 331 218 .93 3 32 2 1 9 .6 0 2 5 4 164.70

ห ล ังป ร ับ ป ร ง  

(ม . a - ส .ก . 48 )

1 ,547 ,187 41 2 2 6 6 .2 9 30 19.39 2 1.29 0 0 18 11.63 32 2 3 3 .9 7

ร ูป ท ี่5.10 ค่า PPMของเสียเปรียบเทียบ ก่อนและหลังการปรับปรุง

จากกราฟในรูปที่ 5.10 ค่า PPM ของเสียในข้อมูลรวม ก่อนการปรับปรุงมีค่า 2063 PPM 
หลังจากแก้ไขกระบวนการผลิตแล้ว มี PPM ของเสียเกิดขึ้นเพียง 266.29 PPM เท่านั้น และเมื่อ 
จำแนกเป็น รายการของเสียต่าง ๆ แล้ว ปรากฎว่า ป็ญหาของเสียได้ปรับลดลง ดังน ี้ป ัญหาค่าความ  
แข็งออกนอกค่ากำหนด ปัญหา Set Insert ผิดตำแหน่ง ปัญหานํ้ายาต่างสูตรผสมกัน ปัญหาช่อม 
แต่งไม,เรียบร้อย มี PPM ของเสียปรับลด จาก 1383.05 เป็น 19.39 PPM, 76.73 เป็น 1.29 PPM, 
218.93 เป ็น 0 PPMแ ล ะ 219.6 เป็น 11.63 PPM ตามลำดับ
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