
การสิกษาการทำงานและสภาพปัจจุบันของโรงงาน

โรงงานต ัวอย ่างซ ึ่งใช ้เป ็นกรณ ีค ืกษาเป ็นผ ู้ผล ิตกระป ๋อง 3 ชิ้น (3 P ie c e s  C an) รายใหญ ่ของ 
ประเทศ ม ีกำล ังการผล ิตมากกว ่า 2 .5  ล ้านกระป๋องต่อวัน โดยม ีผล ิตภ ัณ ฑ ์หล ัก คือ กระป๋อง 
บรรจุนมข้นหวานและ นมสดรุ่น 300 /214  X  402 (E vap -A ) , 208 X  208 ( E vap  -B ) และ 300 
X  113 1/4 (SM-T) ป ัจจ ุบ ันบริษ ัทได้ร ับรองมาตรฐาน ISO 9 0 0 1 :2 0 0 0 โดยม ีพน ักงานประมาณ  
300  คน

3.1 ร ูป แ บ บ อ งค ์ก ร

โครงสร้างองค ์กรของโรงงานมีล ักษณะงานแบ่งเป ็นแผนกต่างๆ ซ ึ่งม ีการแบ ่งส ่วนงานออกเป ็น 
ฝ ่ายผล ิต  ฝ ่ายวางแผนการผล ิตและควบค ุม  ฝ ่ายว ิศวกรรม ฝ ่ายควบ ค ุม ค ุณ ภาพ และฝ ่ายบ ุคค ล 
ซ ึ่งในแต ่ละฝ ่ายจะม ีผ ู้ล ัดการเป ็นผ ู้ด ูแลโดยท ี่ท ุกฝ ่ายจะม ีผ ู้จ ัดการโรงงานเป ็นผ ู้บร ิหารงานท ั้งหมด 
ของโรงงาน ในขณ ะท ี่ฝ ่ายล ัดช ื้อว ัตถ ุด ิบย ังล ังก ัดอย ู่ก ับสำน ักงานใหญ ่ของโรงงาน ซึ่งไม่ชิ้นอยู่กับ 
ผ ู้ล ัดการโรงงานเพราะจะอยู่ใต ้การบ ังค ับบ ัญ ชาโดยตรงจากกรรมการผ ู้ล ัดการ ต ังแสดงตามรูปที่
3.1

รูปที่ 3.1 แสดงโครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง



3.2 กระบวนการผลิตกระป๋องบรรจุนม
50

กระป๋อง 3 ช้ิน (3 Pieces Can) หมายถึงกระป๋องท่ีประกอบด้วย 3 ส่วนคือ ตัวกระป๋อง ฝา 
ส่วนก้นและฝาส่วนบน ซ่ึงมีข้ันตอนการผลิตตังน้ี
1.แผ่นเหล็กเคลือบดีบุก ( Tinplate ) จากโรงงานผลิตเหล็กก็จะถูกตัดเปินแผ่น (Sheet) ตาม 
ขนาดท่ีต้องการท่ีเคร่ืองตัดแผ่นเหล็ก ( Slitter กา/c)

2.ท่ีเคร่ืองเช่ือม (Welding m/c ) แต่ละแผ่นจะถูกม้วนเป็นกระบอกและกระบอกจะเช่ือมเป็นเน้ีอ 
เดียวก้นตรงบริเวณส่วนปลายขณะท่ีเล่ือนผ่านกระแสไฟฟ้าท่ีถูกต้ังไว้ ( กระแสไฟฟ้าประมาณ 5 
โวลท์ 7600 แอมแปร์ จะสร้างความร้อนท่ีสามารถหลอมละลายเหล็กให้เป็นเน้ีอเดียวก้นได้ )

WELD*๐
ร-บริเวณแนวเช่ือมท้ังด้านนอกและด้านในจะถูกเคลือบด้วยแลคเกอร์อีกคร้ัง โดยด้านนอกเป็น 
ชนิดน้ําทาด้วยลูกกล้ิง ด้านในเป็นชนิดผง (Powder) ทาด้วยหลักการไฟฟ้าสถิตหลังจากน้ันอบให้ 
แห้งด้วยความร้อน
4.กระป๋องผ่านตัว flanger เพ่ือบานปากซ่ึงใช้ในการทำตะเข็บ และผ่านตัว necker กับ header 
เพ่ือทำคอและลอนท่ีเคร่ืองบานปากและทำลอน (CAN-0-MAT) เพ่ือประโยชน์ในการสร้างความ 
แข็งแรงและความสะดวกในการใช้สอย



5 .ฝ าท ี่ถ ูก เต ร ีย ม ไว ้ผ ่าน ก ารร ีด ต ะ เข ็บ ก ับ ต ัวก ระป ๋อ งท ี่เค รอ งท ำต ะ เข ็บ  (S e am e r ทา/c) ได ้ต ัว

ก ระป ๋อ งท ี่ป ิด ฝ าส ่วน บ น เร ีย บ ร ้อ ย แ ล ้ว

6.กระป๋องจะผ่านการตรวจสอบด้วยเคร่ืองตรวจสอบการรัว ( Light tester m/c ) เป็นขนตอนสุด 
ท้ายโดยท่ีกระป๋องท่ีแตกหรือมีรูจะถูกตรวจจับและ Reject โดยอัตโนม้ต๊ ก่อนจะจัดเก็บหรือส่งไป 
ให้ลูกค้า ( Directed supply ) โดยเครืองเรียง

แสดงกระบวนการผลิตโดยการใช้แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต ( Process Flow 
Chart ) ได้ดังน้ี
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แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตกระ{เอง 3 ช้ิน

( แผ่นเหล็กเคลือบดีบุก )
Tinplate

เคร่ืองตัดแผ่น!หลีก (SLITTER M/C)

ฝา
À

การตรวจ สอบ ฝ าก ่อน ใช ้งาน

'เ
การตรวจสอบนฝนเหล ึก

การตรวจสอบ การเช ื่อม กระบ อก  
การตรวจสอบค ุฆ ภาพ Vองการ

การตรวจสอบ กระป ีองก ่อน  
เก ็บ เช ้าส ต ็อกและก ่อน ส ่ง
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3.3 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์

ผลิตภัณฑ์หลักของโรงงานจะเปินกระป๋อง 3 ช้ินคือกระป๋อง 1 ช้ินและมีฝา 2 ช้ิน โดยโรง 
งานตัวอย่างจะมีการช้ินรูปกระป๋องพร้อมกับการปิดฝาด้านบน เม่ือลูกค้าบรรจุนมเรียบร้อยแล้วก็ 
จะมีการปิดฝาอีกด้านหน่ึง โดยชนิดและขนาดกระป๋องจะมีหลายขนาด ช้ินอยู่กับลักษณะของ 
ผลิตกัณฑ์และขนาดบรรจุของลูกค้า

รูปท่ี 3.2 แสดงตัวอย่างผลิตกัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง

3.4 ปัญหาคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง

ปัจจุบันน้ีปัญหาคุณภาพเป็นปัญหาหลักของโรงงาน เน่ืองจากมีของเสืยเกิดช้ินใน 
กระบวนการผลิตจำนวนมาก นอกจากน้ันลูกค้ายังพบของเลิยในผลิตกัณฑ์บางส่วนท่ีทางโรงงาน 
ส่งให้ ทำให้เกิดค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซมหรือรับคืนสินค้าและความน่าเช่ือถือคุณภาพของผลิต 
กัณฑ์ลดลง จากตารางท่ี 3.1 ท่ีแสดงปัญหาคุณภาพของโรงงานตัวอย่างในช่วงเดือน กรกฎาคม -  
ธันวาคม 2547 พบว่าจำนวนผลิตกัณฑ์ท่ีพบปัญหาคุณภาพและต้องมีการกัน (Hold) ไว้เพ่ือลัด 
การก่อนส่งให้ลูกค้าของกับกระป๋องท้ัง3 ชนิดมีจำนวน6,991,212ช้ินหรือ 3.08 %เทียบกับยอด 
การผลิตรวม โดยมีจำนวนกระป๋องชนิด Evap-B 1 SM-T และ Evap-A มากน้อยตามลำดับ และ 
จำนวนผลิตกัณฑ์ท่ีเสิยและต้องท้ังมีจำนวนถืง 777, 275 ช้ินหรือ 0.34 %เทียบกับยอดการผลิต 
รวม ซ่ึงเม่ือคืดเปีนจำนวนเงินทำให้โรงงานตัวอย่างต้องสูญเสิยเงินไปถืง 1.7ล้านบาท
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ตารางท ี่ 3.1 แส ดงจำน วน ของเส ิยของป ัญ ห าค ุณ ภาพ ของโรงงาน ต ัวอย ่างใน ช ่วงเด ีอน
กรกฎาคม -  ธ ันวาคม 2547

ซ น ิด เด ีอ น ก.ค ส,ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค รวม

SM-T
จำนวนท่ีผลิตได้ 18,440,585 19,188,381 15,788,944 17,714,114 12,747,113 16,879,103 100,758,240
จำนวนท่ี Hold 160,152 257,862 205,143 271,196 218,357 141,753 1,254,463

จำนวนซ้ินงานเสีย 2,892 23,586 39,131 28,428 33,751 78,388 206,176
% ท ิ้น งาน  Hold 0.87 1.34 1.3 1.53 1.71 0.84 1.25

% ท ิ้น ง า น เส ีย 0.02 0.12 0.25 0.16 0.26 0.46 0.20

Evap-B

จำนวนท่ีผลิตได้ 8,779,546 8,284,251 7,104,634 11,517,205 6,122,550 2,999,214 44,807,400
จำนวนท่ี Hold 2,016,329 888,220 431,636 474,894 634,892 133,655 4,579,626

จำนวนช้ินงานเสีย 226,169 179,023 53,708 7,781 18,789 44,685 530,155
% ท ิ้น งาน  Hold 22.97 10.72 6.08 4.12 10.37 4.46 10.22
% ท ิ้น ง า น เส ีย 2.58 2.16 0.76 0.07 0.31 1.49 1.18

Evap-A

จำนวนท่ีผลิตได้ 15,537,171 9,671,887 10,950,317 20,238,064 12,917,003 12,223,619 81,538,061
จำนวนท่ี Hold 268,495 299,840 227,829 249,728 68,976 42,255 1,157,123

จำนวนช้ินงานเสีย 561 1,014 6,021 9,293 8,827 15,228 40,944
% ท ิ้น งาน  Hold 1.73 3.1 2.08 1.23 0.53 0.35 1.42
% ท ิ้น ง า น เส ีย 0.00 0.01 0.05 0.05 0.07 0.12 0.05

จากตารางสามารถสรุปได้ว่าในช่วงเดือน กรกฎาคม -  ธันวาคม 2547 มีช้ินงานเสีย 
1 1 1 ,2 7 b  ช้ินหรือคิดเปิน 3423 หน่วยต่อล้านช้ิน (PPM)

หากประมาณความสูญเสียจากการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต สามารถแยกราย 
ละเอียดได้ดังน้ี
1.ความสูญเสียจากต้นทุนผลิตภัณฑ์โดยตรง ได้แก่ปริมาณกระป๋องท่ีไม่เป็นไปตามท่ีกำหนด 
( Non-conform ) และไม่สามารถซ่อมแซมได้ ต้องนำไปท้ิง

ตารางท่ี 3.2 แสดงจำนวนกระป๋องเสิยท่ีต้องท้ิงในช่วงเดือน กรกฎาคม -  ธันวาคม 2547
ชนิด ปริมาณของเสียท่ีท้ิง ( ช้ิน ) ราคาต่อหน่วย (บาท) ความสูญเสีย (บาท)
SM-T 206,176 2.38 490,699

Evap-B 530,155 2.05 1,086,188
Evap-A 40,944 3.06 125,129

รวม 1,702,016
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2. ความสูญเสียจากต้นทุนค่าแรงของพนักงานท่ีต้องใซ้ในการจัดการคัดแยก ท้ังในส่วนของ 
กระป๋องท่ี แอเชไว้คัดแยกก่อนส่งให้ลูกค้า และส่วนท่ีต้องใปคัดแยกผลิตภัณฑ์ท่ีลูกค้า Hold ไว้ 
เน่ืองจากพบปัญหาคุณภาพท่ีเกิดจากกระป๋อง
3. ความสูญเสียทรัพยากรอ่ืน เๆช่น งานส่วนเพ่ิม พลังงานท่ีใช้ วัตถุดิบส่วนอ่ืนท่ีใช้ประกอบกัน
4. ผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต เน่ืองจากไม่สามารถผลิตได้ตามท่ีวางแผนไว้เพราะเสียเวลา 
ในการจัดการปัญหาคุณภาพท่ีพบ

จากการวิเคราะห์เพ่ือหาปัญหาท่ีมีการร้องเรียนจากลูกค้า เพ่ือท่ีจะได้นำไปหาวิธีการแก้ 
ไขร่วมกันต่อไป สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาทีได้รับการร้องเรียนจากลูกค้าตามตารางท่ี 1.1 ได้ 
ดังตารางท่ี 3.3

ตารางท่ี 3.3 แสดงสาเหตุของปัญหาท่ีได้รับการร้องเรียนจากลูกค้าระหว่างเดือน 
กรกฎาคม -  ธันวาคม 2547

ปัญหาท่ีได้รับการร้องเรียน
ชนิด ร่ัวท่ี ร่ัวท่ีฝา กระป๋องมี การซีม ชมแตก ชีมผิดรุป ไม่ได้ อ่ืนๆ รวม

ตะเข็บข้าง รุทะลุ ไม่สมบูรณ์ (Droop ,Vee) สเปก
SM-T 5 3 0 11 0 0 0 3 22

Evap-B 9 0 0 8 2 5 2 2 28
Evap-A 2 8 1 3 0 0 0 1 15

รวม 16 11 1 22 2 5 2 6 65
% 24.62 16.92 1.54 33.85 3.08 7.69 3.08 9.23 100.00

จากตารางจะพบว่า กระป๋อง Evap-B มีปัญหาข้อร้องเรียนมากที่สุดในเดือนกรกฎาคมถึง 
ธันวาคม 2547 และ กระป๋อง SM-T และ Evap-A มีจำนวนน้อยลงมาตามลำดับ โดยมีปัญหาซีม 
ไม่สมบูรณ์ (Faluse seam) ปัญหารั่วที่ตะเข็บข้าง และปัญหารั่วที่ฝามากที่สุด โดยเฉลี่ยแล้วใน 
ช่วง 6 เดือนที่ผ่านมามีข้อร้องเรียน 0.29 เรองต่อล้านชิ้น (PPM) ซึ่งมีแนวโน้มเช่นเดียวกับปัญหา 
ข้อบกพร่องที่พบในกระบวนการผลิต ทำให้สรุปได้ว่ากระบวนการผลิตที่พบปัญหาข้อบกพร่อง 
มากที่สุดตามลำดับคือ กระป๋อง Evap-B 1 SM-T และ Evap-A



โด ย ท ี่ส า เห ต ุข อ งป ัญ ห าท ี่ได ้ร ัย ก ารร ้อ ง เร ีย น จ า ก ล ูก ค ้าข อ งก ระ ป ๋อ งแ ต ่ล ะช น ิด  ลามารถ

แส ด งราย ล ะ เอ ีย ด ได ้ต าม ก ราฟ ท ี่ 3.1 ถ ึง 3.3

รูปท่ี 3.3 กราฟแสดงสาเหตุของปัญหาท่ีได้รับการร้องเรียนจากสูกค้า 
กระป้องชนิด SM-T เดือน ก.ก-ธ.คปี 2547
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รูปท่ี 3.4 กราฟแสดงสาเหตุของปัญหาท่ีได้รับการร้องเรียนจากดูกค้า 
กระป้องชนิด Evap-B เดือน ก.ค-ธ.คปี 2547
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3.5 การวิเคราะห์หาปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการผลิต

การวิเคราะห์หาปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการผลิตกระป๋องน้ี จะใช้เทคนิคการวิเคราะห์ 
ลักษณะขอบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) เป็นเครือง 
มีอ1ในการศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาและการควบคุมปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิต 
ภัณฑ์เพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ โดยมีแนวทางในการวิเคราะห์ 
ปัญหาของเสืยท่ีเกิดข้ึนท้ังกระบวนการผลิตและข้อร้องเรียนจากลูกค้าด้วยการใช้เคร่ืองมือคุณ 
ภาพอ่ืน ได้แก่แผนผังเหตุและผล และแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงสามารถสรุปข้ันตอนการวิเคราะห์ 
ลั กษณะข้ อบกพร่ องและการปรั บปร ุ งกระบวนการผลิ ตได้ ดั งตารางที ่  3.4



ตารางที่ 3.4 ขนตอนการวิเคราะห์ล ักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต

ลำด ับท ี่ ข ั้นตอนการดำเน ินงาน ว ัต ถ ุป ระส งค ์ เคร ื่อ งม ือท ี่น ำมาใช ้ ผลท ี่ค าดว ่าจะได ้ร ับ

1 1

i

ส ืกษาสภาพการดำเน ินงานป ัจจ ุบ ัน  

ของโรงงานตัวอย่าง

เพ ื่อทำให ้ทราบกึงสภาพของป ัญหาท ี่ 

เก ิดข ึ้นด ้านกระบวนการผล ิตและ  

ผล ิตภ ัณฑ ์ของโรงงานต ัวอย ่าง

- การตรวจกระบวนการผล ิตและสภาพการ 

ทำงานภายในโรงงาน

- เก ็บข ้อม ูลจากการสอบถามและเอกสารท ี่ใร ี 

อย ู่ในป ัจจ ุบ ัน

ได ้ข ้อม ูลสภาพป ัญหาด ้านกระบวนการ  

ผล ิตและผล ิตภ ัณฑ ์ของโรงงาน  

ตัวอย่าง

2 เก ็บข ้อม ูลป ัญหาของเส ิยจากกระบวน  

การผลิตและข้อร้องเรียนจากลูกค ้า

เพ ื่อรวบรวมลักษณะป ัญหาท ี่เก ิดข ึ้น  

เพ ื่อนำมาใช้เป ็นข้อม ูลในการวิเคราะห  ่

ต่อไป

- เก ็บข ้อม ูลจากเอกสารท ี่ใช ้อย ู่ในป ัจจ ุบ ัน

- แบบฟ่อรีมการเก็บข้อม ูล ( C h e ck  S hee t )

ได ้ข ้อม ูลล ักษณะป ัญหาท ี่เก ิดข ึ้นของ  

โรงงานต ัวอย ่าง

3 ค้นหาป ัญหาหลัก เพ ื่อจ ัดลำต ับความสำต ัญของข ้อม ูล  

ที่ได ้ มาทำการวิเคราะห ์และแก้ไขก ่อใ

แผ,นภูมิพาเร่โต (Pare to  D iag ram ) ได ้ป ัญหาหล ักท ี่เก ิดข ึ้นก ับผล ิตภ ัณฑ  ์

ตัวอย ่างของทางโรงงาน

4 ว ิเคราะห ์สาเหต ุการเก ิดป ัญหาและ  

ลักษณะข้อบกพร่องท ี่เก ิดจากจาก  

กระบวนการผลิต

เพ ื่อค ้นหาสาเหต ุของป ัญหาและ 

ลักษณะข้อบกพร่องท ี่เก ิดข ึ้นในกระบ'; 

การผลิตและจากข ้อร ้องเร ียนจากล ูกค ้

แผนผังก ้างปลา (C ause  and  E ffec t 

D iagram )

า

ค ้นหาสาเหต ุของป ัญหาท ี่เก ิดข ึ้นใน  

กระบวนการผล ิตและจากข้อร้องเร ียน  

ของล ูกค ้า

5 ว ิเคราะห ์ล ักษณะข ้อบกพร่องและผล  

กระทบจากกระบวนการผลิตโดยใช ้ 

ตาราง FMEA

เพ ื่อค ้นหาโอกาสการเก ิดข ้อบกพร่อง 

ในกระบวนการผล ิตและกำหนด  

แนวทางในการแก้ไขและป ้องก ัน

ตารางการว ิเคราะห ์ล ักษณะข ้อบกพร่องและ  

ผลกระทบ (FMEA)

แนวทางในการแก้ไขปรับป^งเพ ื่อลด  

โอกาสการเก ิดล ักษณะการเก ิดข ้อ  

ข ้อบกพร่องในกระบวนการผลิต



ลำดับท่ี ข้ันตอนการดำเนินงาน วัตถุประสงค์ เคร่ืองมือท่ีนำมาใช้ ผลท่ีคาดว่าจะได้รับ

6 ผู้เช่ียวชาญของโรงงานให้คะแนนสำ 
หรับค่า ร,0 ,อ และทำการคำนวณค่า 
RPN

เพ่ือระบุความเสิ,ยงในการเกิดลักษณะ 
ข้อบกพร่องแต่ละลักษณะ

แบบฟอร์มในการประเมินค่า ร,O.D ใน 
ตาราง FMEA

ได้ค่า ร,O.D และ RPN สำหรับแต่ละ 
ลักษณะข้อบกพร่อง

7 แก้ไขปัญหาท่ีมค่า RPN > 100 เพ่ือแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการผลิ 
เพ่ือลดโอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพ 
ในกระบวนการผลิต

- การระดมสมองเพ่ือหาแนวทางการแก้ไข 
ร่อง

โอกาสการเกิดข้อบกพร่องลดลง 
ซ่ึงจะส่งผลให้จำนวนของเสิยท่ีเกิดข้ึน 
ลดลงตามไปด้วย

8 เปรียบเทียบสภาพก่อนและหลัง 
การดำเนินการปรับปรุงแก้ใขกระบวน 
การผลิต

เพ่ือวัดประสิทธิผลของการสืกษาการ 
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผล 
กระทบของกระบวนการผลิตท่ีได้ดำณิ 
การมา

- ค่าเปอร์เซ็นต์ของเสิยจากกระบวนการผลิต
- จำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้า
- ค่า RPN สำหรับกระบวนการผลิต 
ท่ีมืการแก้ไข

ค่าเปอร์เซ็นต์ของเสิยจากกระบวน 
การผลิตและ จำนวนข้อร้องเรียนจาก 
ลูกค้าท่ีลดลง

! <b
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จากการปฏิบัติตามตารางท่ี 3.4 โดยเร่ิมจากการทำการสืกษาสภาพการดำเนินงาน 

ปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง เก็บรวบรวมข้อรุ)ลปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตและการ 
ร้องเรยนจากลูกค้า จากการเก็บข้อรุ)ลต้ังแต่เดือนกรกฎาคม-ธันวาคม 2547 สามารถวิเคราะห์ 
ลักษณะข้อบกพร่องและข้ันตอนการผลิตท่ีทำให้เกิดข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนไค้ตังตารางท่ี 3.5

ตารางท่ี 3. 5 แสดงจำนวนและข้ันตอนการผลิตท่ีเป็นสาเหตุของปัญหาคุณภาพใน 
กระบวนการผลิต ใน1ย่วงเดึอน กรกฎาคม -  ธันวาคม 2547

สาเหตุของปัญหา
ชนิดข้อ 
บกพร่อง

วัตอุดิบ เคร่ืองตัด เคร่ืองเร่ือม เคลือบ เคร่ือง เคร่ือง เคร่ืองทำ ไม่ได้ การจัด สกปรก

แผ่นเหล็ก ฝา เหล็ก (Welding) แลคเกอ? ยิงโคด บานปาก ตะเข็บ ขนาด เก็บ/ส่ง
SM-T

225,137 55,335 30,673 159,819 68,918 0 1,125 88,549 516,394 74,793 33,720
Hold

Scrap 17369 6926 83 97422 9903 0 633 13002 47673 12552 613
Evap-B

57,553 126,311 4,667 695,923 330,069 32,767 74,303 1,713,764 1,428,046 71,267 49,473
Hold

Scrap 1476 68 3827 359397 13114 2577 4334 107876 9696 19720 8070
Evap-A

241,632 235,158 62,457 99,475 13,498 37,300 106,928 343,185 9,450 8,041
Hold

0

Scrap 6338 230 0 14879 2597 347 735 11613 57 3338 810
รวมHold 524,322 416,804 35,340 918,199 498,462 46,265 112,728 1,909,241 2,287,625 155,510 91,234

% 7.49 5.96 0.51 13.13 7.13 0.66 1.61 27.29 32.7 2.22 1.3
รวมรcrap 25183 7224 3910 471698 25614 2924 5702 132491 57426 35610 9493

% 3.24 0.93 0.5 60.69 3.3 0.38 0.73 17.05 7.39 4.58 1.22
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จากการปฎิบัติตามตารางท่ี 3.4 โดยเร่ิมจากการทำการดืกษาสภาพการดำเนินงาน 

ปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง เก็บรวบรวมข้อมูลปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตและการ 
ร้องเรียนจากลูกค้า จากการเก็บข้อมูลต้ังแต่เดือนกรกฎาคม-ธันวาคม 2547 สามารถวิเคราะห์ 
ลักษณะข้อบกพร่องและข้ันตอนการผลิตท่ีทำให้เกิดข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนได้ตังตารางท่ี 3.5

ตารางท่ี 3. 5 แสดงจำนวนและข้ันตอนการผลิตท่ีเป็นสาเหตุของข้อบกพร่องในกระบวน 
การผลิต และมีการ Hold ในช่วงเดีอน กรกฎาคม -  ธันวาคม 2547

สาเหตุของปัญหา

ชนิด วัตถุดิบ เคร่ืองตัด เคร่ืองเช่ือม เคร่ืองเคลือบ เคร่ือง เคร่ือง เคร่ืองทำ ไม่ได้ เคร่ือง อ่ืนๆ
แผ่นเหล็ก ฝา เหล็ก (Welding) แลคเกอ? ยิงโคด บานปาก ตะเข็บ ขนาด เรียง

SM-T 225,137 55,335 30,673 159,819 68,918 0 1,125 88,549 516,394 74,793 33,720

Evap-B 57,553 126,311 4,667 695,923 330,069 32,767 74,303 1,713,764 1,428,046 71,267 49,473

Evap-A 241,632 235,158 0 62,457 99,475 13,498 37,300 106,928 343,185 9,450 8,041

รวม 524,322 416,804 35,340 918,199 498,462 46,265 112,728 1,909,241 2,287,625 155,510 91,234
% 7.49 5.96 0.51 13.13 7.13 0.66 1.61 27.29 32.70 2.22 1.30

ตารางท่ี 3. 6 แสดงจำนวนและข้ันตอนการผลิตท่ีเป็นสาเหตุของข้อบกพร่องท่ีได้รับการ 
ร้องเรียนจากลูกค้าในช่วงเดีอนกรกฎาคม -  ธันวาคม 2547

ข้ันตอนการผลิต
วัตถุดิบ เคร่ืองเช่ือม เคร่ืองบานปาก เคร่ืองทำตะเข็บ ไม่ได้ขนาด อ่ืนๆ

ชนิด แผ่นเหล็ก ฝา (Welding) และทำลอน (Seamer) รวม
SM-T 0 6 5 0 11 0 0 22

Evap-B 0 0 9 1 18 2 0 28
Evap-A 1 8 2 0 3 0 1 15

รวม 1 14 16 1 30 2 1* 65
% 1.54 21.54 24.62 1.54 46.15 3.08 1.54 100

หมายเหตุ * เกิดจากความผิดพลาดของพนักงาน
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จากตารางพบว่าสาเหตุของการร้องเรียนปัญหาคุณภาพของกระป๋องท้ัง3 ชนิด มี 

ปัญหาการรีมไม่สมบูรณ์ (False seam) และการร่ัวท่ีตะเขีบข้างเป็นสาเหตุหลัก ในขณะท่ี 
กระป๋อง Evap-A และ SM-T พบปัญหาการร่ัวท่ีฝา มากเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสามตามลำดับ 
ส่วนกระป๋อง Evap-B พบปัญหา Droop และ V-Seam มากเป็นอันดับสามของสาเหตุท้ังหมด ซ่ึง 
สามารถวิเคราะห์ข้ันตอนการผลิตท่ีทำให้เกิดของเสียท่ีได้รับการร้องเรียนจากลูกค้าดังน้ี

1) เคร่ืองทำตะเข็บ (Seamer ทา/c) ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีทำให้เกิดปัญหาการซีมไม่สมบูรณ์1 
ชมแตก 1รีมผิดรูป (Droop และ V-seam) 49.23 %

2) เคร่ืองเช่ือม (Welding ทา/c) ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีทำให้เกิดปัญหาไฟเช่ือมไม่สมบูรณ์ทำให้ 
เกิดร่ัวท่ีตะเข็บข้าง 24.62 %

3) วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตคือแผ่นเหล็กและฝา 23.08% โดยท่ีแผ่นเหล็กทำให้กระป๋องมีรู 
ทะลุและฝาท่ีพบการร่ัว

4) เคร่ืองบานปากและทำลอน (Can-0-Mat) และสาเหตุอ่ืน 3.07%
สำหรับข้อมูลของเสิยท่ีมีการร้องเรียนจากลูกค้าข้างด้นสามารถนำมาวิเคราะห์เปรียบ 

เทียบกับข้อมูลการเกิดของเสิยในกระบวนการผลิตโดยใช้แผนผังพาเรโต พบว่าข้ันตอนการผลิตท่ี 
มีพบปัญหาคุณภาพในกระบวนการผลิต มีแนวโน้มเดียวกันกับข้ันตอนการผลิตท่ีทำให้เกิดของ 
เสียท่ีได้รับการร้องเรียนจากลูกค้าคือข้ันตอนการผลิตท่ีพบของเสียและมีการ Hold ผลิตภัณฑ์เพ่ือ 
จัดการก่อนสูงสุดคือ เคร่ืองทำตะเข็บ (27.19%) 1 เคร่ืองเช่ือม (13.13%) 1 วัตถุดิบ ( 13.45%) โดย 
เกิดจากแผ่นเหล็ก 7.49% และฝา 5.96% ตามลำดับ ซ่ึงสามารถแสดงได้ดังกราฟท่ี 3.4



ในขณะท่ีปัญหาการไม่ได้ขนาด (Out of Specification ) ของกระป๋องท่ีเป็นสาเหตุการ 
Hold สูงสุดคือ 32.70 % น้ันมีสาเหตุเกิดจากการผลิตได้หลายข้ันตอนคือ ต้ังแต่การตัดแผ่นเหล็ก 
ท่ีเคร่ืองตัดแผ่นเหล็ก 1 เคร่ืองบานปากและทำตะเข็บ จนถึงเคร่ืองทำตะเข็บ ซ่ึงปัญหาน้ัพบการ 
ร้องเรียนจากลูกค้าจากกระป๋อง Evap-B เพียง 2 กรณี

นอกจากน้ันจากการวิเคราะห์ข้อมูลการเกิดของเสิยในกระบวนการผลิต ยังพบของเสิยท่ี 
เกิดในข้ันตอนการผลิตอ่ืนจำนวนหน่ึง ได้แก่การเคลือบตะเข็บข้าง (Lacquer Application) 1 การ 
ยิงโคดและการเรียงหรีอการส่งสินค้า แต่จากการวิเคราะห์ของเสิยท่ีได้รับการร้องเรียนจากลูกค้า 
ไม่พบของเลืยท่ีเกิดจากข้ันตอนการผลิตเหล่าน้ี

3.5 การหาสาเหต ุของป ัญหา
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การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเลืยท้ังจากกระบวนการผลิตและการร้องเรียนจาก 
ลูกค้า โดยเบ้ืองต้นสามารถใช้ผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) เพ่ือรวบรวมองค์ 
ประกอบหรีอสาเหตุท่ีทำให้เกิดปัญหาดังกล่าว เพ่ือให้สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุได้ง่ายข้ันเพ่ือ 
เปินแนวทางปรับปรุงแก้ไขต่อไปดังแสดงได้ดังน้ี

3.5.1 การหาสาเหตุข'องปัญหาการซึเมไม่สมบูรณ ์ (False seam)

กระบวนการทำตะเข็บเป็นข้ันตอนท่ีสำคัญของการผลิตกระป๋อง เน่ืองจากตะเข็บดับเบ้ืล 
ซีมล่งผลต่อความแข็งแรงของกระป๋อง โดยท่ีตะเข็บดับเบ้ืลซึม เกิดจากการม้วนของขอฝา และ 
ขอตัวเข้าด้วยกัน โดยมียาง (Compound ) อยู่ระหว่างกลางเพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดการร่ัวซึม ตะเข็บ 
ดับเบ้ืลซึมท่ีดีจะต้องมีระยะการเกยกันของขอตัว และขอฝาเม่ือเทียบกับความยาวของขอตัว และ 
ขอฝาไม่รวมความหนาของท้ังสองส่วนหรือท่ีเรียกว่า Actual Overlap ระยะการเกยกันน้ีมีความ 
สำคัญต่อความแข็งแรงของดับเบ้ืลซึมมาก เพราะกระป๋องจะต้องผ่านข้ันตอนการผลิตท่ีอุณหภูมิ 
และความดันสูง  ๆในข้ันตอนการบรรจุและการฆ่าเช้ือหลังการบรรจุผลิตภัณฑ์แล้ว ดังน้ัน ระยะ 
การเกยกันของกระป๋องใหญ่จะมากกว่ากระป๋องเล็กซ่ึงการรับแรงต่าง  ๆจะน้อยกว่า

ปัจจัยท่ีล่งผลต่อความสมบูรณ์ของดับเบ้ืลซึมมีดังน้ี
(ก) ความหนาของแผ่นเหล็ก เน่ืองจากความหนาท่ีต่างกันของแผ่นเหล็กจะล่งผลต่อ 

ความเหนียว (Duotility) และความแข็ง (Temper) ของแผ่นเหล็ก
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(ข) สภาพผิวของแผ่นเหล็ก แผ่นเหล็กที่มีการเคลือบแลคเกอร์หรอพิมพ์สี จะมีผลให้ 

คุณสมบัติของผิวแผ่นเหล็กเปลี่ยนไป เช่นความเสียดทาน ทำให้ต้องมีการตังเครอง 
ให้เหมาะสมกับสภาพผิวของแผ่นเหล็กด้วย

(ค) ชนิดของเครองทำตะเข็บ (Seaming m/c) ที่ต่างกันจะมีลักษณะพิเศษที่ต่างกัน เช่น 
การออกแบบลูกเบี้ยว เล็นผ่านศูนย์กลางของชิมมิ่งโรลและความเร็วของเครื่อง 
เป็นต้น

(ง) อุณหภูมิขณะที่ทำการปิดฝาเข้ากับกระป๋อง
(จ) สภาพของเครื่องทำตะเข็บและอุปกรณ์ประกอบเครื่อง
(ฉ) ความเปลี่ยนแปลงของส่วนประกอบของกระป๋อง (ตัวกระป๋องและฝา) ที่ป้อนเข้า 

เครื่องทำตะเข็บ

ตังน้ันทีมผู้ชำนาญการได้ร่วมกันระดมความคิดโดยการใช้ผังก้างปลาในการหาสาเหตุของ 
การชิมไม่สมบูรณ์ โดยพิจารณาลาเหตุหลักและสาเหตุย่อยได้ตังน้ี

พิจารณาท่ีพนักงาน ลาเหตุเกิดจากช่างประจำเคร่ืองท่ีมีหน้าท่ีในการตรวจสอบการ 
ทำงานของเคร่ืองและปรับแต่งเม่ือมีปัญหาไม่มีความชำนาญในการปรับเคร่ือง เน่ืองจากไม่มีการ 
ผักอบรมก่อนการทำงาน ใช้การอบรบหน้างาน ( On the job training ) แต่ปัญหาเร่ืองการเข้า 
ออกของพนักงานท่ีมีความถ่ีสูง ทำให้พนักงานใหม่ไม่มีความรู้และความชำนาญในการเดินเคร่ือง 
และการไม่ต้ังใจปฏิบัติหน้าท่ีตามท่ีกำหนดของช่างและพนักงานตรวจสอบคุณภาพ (QC)

พิจารณาที่เครื่องจักร ลาเหตุท่ีทำให้การชิมไม่สมบูรณ์เกิดจากการบุบของกระบอกก่อน 
การปิดฝา ชึ่งอาจเกิดได้ตั้งแต่กระบวนการตัดเหล็กจนถึงการบานปากและการทำลอนก่อนชิม 
และสภาพของเคร่ืองทำตะเข็บและอุปกรณ์ประกอบเคร่ือง

พิจารณาที่วิธีการทำงาน พบว่าสาเหตุเกิดจากการขาดความชำนาญทำให้วิธีการปรับ 
แต่งเคร่ืองของช่างไม่ถูกต้อง เคร่ืองจักรขาดการบำรุงรักษา และวิธีการตรวจสอบคุณภาพไม่มี 
ประสิทธิภาพ

พิจารณาที่การวัด พบว่าในการปรับต้ังเคร่ืองจักร โดยเฉพาะเคร่ืองทำตะเข็บ (Seamer 
m/c) ต้องมีการตรวจเช็คระยะในการปรับ โดยใช้เคร่ืองมือวัด เช่น เวอร์เนียร์ ซ่ึงอาจมีปัญหาเร่ือง 
ความเท่ียงตรงและความลามารถในการวัดของพนักงาน

พิจารณาท่ีวัตถุดิบ พบว่าฝาซ่ึงเป็นวัตถุดิบทีสำคัญท่ีลุดในการทำตะเข็บและสภาพของ 
แผ่นเหล็กท่ีไม่ได้ขนาดตามท่ีกำหนดไว้ส่งผลต่อการชิมไม่สมบูรณ์ได้



พิจารณาที่สิงแวดล้อม พบว่าในกระบวนการผลิตมีความร้อนสูง เสิยงดังและแสง 
ลว่างน้อย อาจสิงผลต่อความต้ังใจในการทำงานของพนักงานได้ โดยเฉพาะในขณะท่ีมีการปรับ 
เครองรวมถึงอุณหภูมิขณะท่ีทำการปิดฝาเข้ากับกระป๋องไม่เหมาะสมก็เปินสาเหตุหน่ึง
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ภาพท่ี 3.2 แสดงการใช้ผังก้างปลาเพ่ือหาสาเหตุป็ญหาการชีมไม่สมบูรณ์

หลังจากน้ันทีมผู้ชำนาญการได้ร่วมกันสรุปสาเหตุท่ีเป็นไปได้ในการเกิดปัญหาการซีมไม่ 
สมบูรณ์ ซ่ึงพบว่าสาเหตุหลักคือ การขาดการบำรุงรักษาของเครื่องทำตะเข็บ ทำให้พบปัญหา 
การแจม และการเสือมสภาพของอุปกรณ์ต่างๆ ของเคร่ือง การขาดความรู้ความชำนาญของช่าง 
ประจำเคร่ือง ทำให้วิธีปรับแต่งเคร่ืองเม่ือพบปัญหาไม่ถูกต้อง และวิธีการตรวจสอบคุณภาพยัง 
ไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอทำให้ไม่พบปัญหา ซ่ึงเกิดข้ึนในกระบวนการทำตะเข็บท้ังสิน
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3.5.2 การหาสาเหตุของปัญหาการร่ัวท่ีตะเข็บข้าง

หลักการเช่ือมตะเข็บข้างจะเร่ืมจากท่ีแผ่นเหล็ก (แผ่นแบลงค์) จากเคร่ืองตัดแผ่นเหล็ก 
จะถูกป๋อนเข้าเคร่ืองเช่ือม (พeldingm/c) ท่ี ฮอปฟอร์ (Hopper) ผ่านไปยังเคร่ืองม้วนแผ่น 
(Flexer) และจะถูกข้ึนรูปทรงกระบอกกลมท่ีตัวม้วนกระบอก ( Roll Former ) โดยมีระยะการเกย 
กันของขอบแผ่น (Overlap) ในระยะท่ีกำหนด หลังจากน้ันทรงกระบอกกลมจะถูกป้อนผ่านเข้าไป 
ยังล้อเช่ือม (Welding Roll) ซ่ึงทำหน้าท่ีเป็นข้ัวเช่ือม (Electrode) 2 ข้ัว โดยจะเป็นตัวนำกระแลไฟ 
ฟ้าไปยังแผ่นเหล็ก โดยใช้หลักการนำกระแสไฟฟ้าไหลผ่านความต้านทานจนทำให้เกิดความร้อน 
ร้น

ในขณะเดียวกันจะมีแรงกดจากล้อเช่ือมลงบนแผ่นเหล็กท่ีผ่านเข้าฟู Welding Roll ทำให้ 
แผ่นเหล็กบรเวณแนวเช่ือมร้อนและหลอมละลายรวมตัวกันเป็นเน้ือเดียวกัน เกิดรอยเช่ือมจุด  ๆ
(Negget) ต่อเน่ืองกันเป็นแนว

รอยเช่ือมจะสมบูรณ์เม่ือคร่ืงหน่ึงของระยะเกยกัน (Overlap) ของสองด้านของกระบอก 
ก่อนเช่ือมรวมเป็นเน้ือเดียวกันขณะท่ีกระแสไฟผ่าน Welding roll ลงฟูแนวเช่ือมโดยมีแรงกดล้อ 
เช่ือมช่วยทำให้เกิดการลัมผัสท่ีไต้รอยเช่ือมท่ีสมบูรณ์ แต่ถ้าในขณะเช่ือมกระแสไฟฟ้าผ่านเช้า 
มากหรอน้อยเกินไปจะมีผลทำให้เกิดรอยเช่ือมท่ีไม่สมบูรณ์ แสดงรายละเอียดไต้ตังภาพ
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จากหลักการทำงานจะพบว่าตัวแปรหลักที่ส่งผลต่อความลมบูรณ์ของไฟเชื่อมมีดังนี้
(ก) ขนาดและการได้ฉากของแผ่นเหล็ก
(ข) กระแสไฟฟ้าที่ไช้ในการเชื่อม
(ค) ระยะเกยกัน (Overlap) ของกระบอกก่อนเชื่อม
(ง) ความสะอาดและความสมบูรณ์ของล้อเชื่อม
ดังนั้นทีมผู้ชำนาญการได้ร่วมกันระดมความคิดโดยใช้ผังก้างปลาในการหาสาเหตุของการ 

รั่วที่ตะเข็บช้าง โดยพิจารณาลาเหตุหลักและสาเหตุย่อยได้ดังนี้
พ ิจารณ าท ี่พน ักงาน ลาเหต ุเก ิดจากช ่างประจำเครื่องท ี่ม ีหน ้าท ี่ในการตรวจสอบการ 

ทำงานของเครื่องและปรับแต่งไม ่ม ีความชำนาญในการปรับเครื่อง เน ื่องจากไม่ม ีการผักอบรม 
ก่อนการทำงาน ใช ้การอบรบหน ้างาน แต ่ป ัญหาเรื่องการเช ้าออกของพน ักงานท ี่ม ีความถ ี่ส ูง 
ประกอบกับเครื่องเชื่อมใช้เทคโนโลยีในการทำงานสูง ทำให้พนักงานใหม่ไม ่ม ีความรู้และความ 
ชำนาญในการเดินเครื่อง และการไม่ต ั้งใจปฎิป ่ตหน้าที่ตามที่กำหนดของช่างและพนักงานตรวจ 
สอบคุณภาพ (QC) ทำให้ตรวจไม่พบปัญหา



พิจารณาท่ีเครื่องจักร จากการพิจารณาหลักการเชื่อมข้างต้น จะพบว่าสาเหตุท่ีทำให้ 
ไฟเช่ือม1ไม่สมบูรณ์เกิด'จากส่วนประกอบท่ีใช้ในการเช่ือม คือ แผ่นเหล็ก ลวดเช่ือม โรลเช่ือม 
การต้ังค่า Overlap และค่ากระแสไฟฟ้าท่ีใซ้ในการเช่ือมไม่ได้ตามมาตรฐานท่ีกำหนด และการสิก 
หรอของอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเช่ือม นอกจากน้ันอาจเกิดจากอุณหภูมิของน้ําเย็นสูงเกินไป เน่ืองจาก 
การทำงานผิดปกติของเคร่ืองทำความเย็น

พิจารณาท่ีวิธีการทำงาน พบว่าสาเหตุเกิดจากการขาดความชำนาญทำให้วิธีการปรับ 
แต่งเคร่ืองของช่างไม่ถูกต้อง วิธีการทำงานในปัจจุบันไม่ถูกต้อง เช่น ไม่มีการตรวจเช็คก่อนการ 
เดินเคร่ือง ไม่มีการทำความละอาดเคร่ือง เคร่ืองจักรขาดการบำรุงรักษา และวิธีการตรวจสอบ 
คุณภาพไม่มีประสิทธิภาพเน่ืองจากพบปัญหาการแตกของปลายไฟเช่ือมของกระป๋อง SM-T 
จำนวนมาก ส่งผลให้นมท่ีบรรจุเน่าเสิย ได้รับข้อร้องเรียนจำนวนมากจากลูกค้าในช่วง 6 เดือนท่ี 
ผ่านมา ( กรกฎาคม -  ธันวาคม 2547 ) แต่ไม่มีการตรวจลอบปัญหาน้ีในกระบวนการผลิต

พิจารณาที่การวัด พบว่าในการปรับต้ังเคร่ืองต้องมีการตรวจเช็คระยะในการปรับ และ 
ตรวจวัดขนาดของลวดเช่ือมท่ีใช้งาน โดยใช้เคร่ืองมือวัดซ่ึงอาจมีปัญหาเร่ืองความเท่ียงตรงและ 
ความสามารถในการวัดของพนักงาน

พิจารณาท่ีวัตถุดิบ จากช้างต้นจะพบว่าความได้ฉากของแผ่นเหล็ก การใช้แผ่นเหล็กจาก 
ผู้ผลิตหลายแหล่งท่ีอาจมีคุณสมบัติท่ีแตกต่างกันและขนาดของลวดเช่ือมท่ีได้มาตรฐาน เป็น 
ปัจจัยสำคัญต่อความสมบูรณ์ของไฟเช่ือม

พิจารณาท่ีสิงแวดล้อม พบว่าในกระบวนการผลิตท่ีมีความช้ืนสูง เช่นขณะฝนตก อาจ 
ส่งผลต่ออุณหภูมิท่ีใช้ในการเช่ือม ทำให้ไฟเช่ือมไม่สมบูรณ์ได้
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ทีมผู้ชำนาญการได้ร่วมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการร่ัวท่ีตะเข็บข้าง โดยจัด 
ทำผังแสดงเหตุและผล โดยได้สรุปสาเหตุหลักท่ีทำให้เกิดปัญหาคือเครองจักรในส่วนของเครอง 
ตัดแผ่นเหล็กและเครองเช่ือมท่ีมีการปรับแต่งไม่ถูกต้อง และวิธีการตรวจสอบขนาด 1 ความได้ฉาก 
ของแผ่นเหล็กและความสมบูรณ์ของตะเข็บข้างในปัจจุบันไม่เหมาะสม ทำให้ไม่ลามารถตรวจจับ 
ปัญหาได้ ซ่ึงเก่ียวข้องกับกระบวนการตัดแผ่นเหล็กและกระบวนการเช่ือม

3.5.1 การหาสาเหตุของปัญหาการร่ัวท่ีฝาและกระป๋องเป็นรูทะลุ

ทีมผู้ชำนาญการได้ร่วมกันระดมความคิดปัญหาการร่ัวท่ีฝาและกระป๋องเปินรูทะลุ สรุป 
ได้ว่าเนื่องจากฝาและแผ่นเหล็กเป็นวัตถุดิบท่ีไม่ได้ผลิตเอง ดังนั้นการลดของเสืยที่เกิดขึ้นจาก 
ปัญหาน้ีจะต้องมีการแจ้งไปยังผู้ส่งมอบ (Supplier) เพ่ือร่วมกันวิจัยถึงสาเหตุท่ีทำให้เกิดของเสืย 
และมีการแก้ไขเพ่ือป้องกันปัญหา แต่การท่ีของเสืยหลุด1ไปถึงมือลูกค้า1ได้ แสดงถึงวิธีการตรวจ



สอบปัญหาในปัจจุบันไม่เหมาะสม เนื่องจากไม่สามารถตรวจพบปัญหาในกระบวนการผลิตได้ 
ดังนั้นทางทีมงานจึงใช้ผังก้างปลาเพื่อรวบรวมองค์ประกอบหรือสาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาดังกล่าว 

พ ิจารณาที่พนักงาน สาเหตุเกิดจากการขาดการเอาใจใล่ในการทำงาน การขาดงานทำ 
ให้พนักงานไม่เพ ียงพอ การไม่เช้าใจวิธ ีปฏิบ ัต ิงานและการขาดการตรวจสอบการทำงานของหัว 
หน้างาน ทำให้พนักงานไม่ปฏิบ ัต ิตามข้อกำหนดที่กำหนดไว้ นอกจากนั้นการเช้าออกบ่อยของ 
พนักงาน ทำให้ขาดความชำนาญในการทำงาน

พิจารณาที่เครองจักร ในกระบวนการผลิตมีเครื่องตรวจสอบรูรั่ว ซึ่งจะตรวจสอบหลังจาก 
ที่กระป๋องปิดฝาเรืยบร้อยแล้ว เรียกว่าเครื่อง Light tester ซึ่งอาจเสียหายไม่ลามารถทำงานได้ 
หรือไม่มีประสิทธิภาพในการตรวจจับปัญหาบางชนิด

พิจารณาที่วิธีการทำงาน พบว่าสาเหตุเกิดจากการวิธีการตรวจสอบปัญหาปัจจุบันไม่ 
เหมาะสม ทำให้ไม่สามารถตรวจลอบปัญหาที่เกิดขึ้นได้ หรือการไม่มีช้อปฏิบัติในการทำงาน ทำ 
ให้พนักงานไม่เช้าใจวิธีปฏิบัติงานที่กำหนดไว้

พิจารณาที่สิงแวดล้อม พบว่าในกระบวนการผลิตมีความร้อนสูง เสียงดังและแสงสว่าง 
น้อย อาจล่งผลต่อความตั้งใจในการทำงานของพนักงานได้
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ภาพที่ 3.4 แสดงการใช้ผังก้างปลาเพื่อหาสาเหตุปัญหาการตรวจสอบความผิดปกติของวัตถุดิบ



ทีมผู้ชำนาญการได้ร่วมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุการไม่มีประสิทธิภาพในการ 
ตรวจจับวิธีการตรวจสอบแผ่นเหล็กและฝาปัจจุบ ันยังไม่มีประสิทธิภาพและการขาดการเอาใจใส่ 
ในการทำงานของพนักงานที่รับผิดชอบ ทำให้ไม่สามารถตรวจจับปัญหาได้
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3.7การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพของกระบวนการผลิต (Process 
Failure Mode and Effects Analysis : PFMEA)

เมื่อมีข้อมูลเรื่องลักษณะของเล็ยที่เกิดขึ้น พร้อมทั้งลาเหตุของปัญหาและลักษณะข้อบก 
พร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและจากข้อร้องเรยนจากลูกค้า จึงมีการนำเทคนิคการวิเคราะห์ 
ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพของกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and 
Effects Analysis : PFMEA)Wาใช้เพื่อค้นหาโอกาสการเกิดข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตและ 
กำหนดแนวทางในการแก้ไขและป้องกัน ลำหรับรายละเอียดเกี่ยวกับการวิเคราะห์ PFMEA ของ 
โรงงานตัวอย่างมีขั้นตอนและรายละเอียดดังต่อไปนี้

( ก ) กำหนดทีมผู้เชี่ยวชาญที่เข้ามามีส่วนร่วมในการวิเคราะห์และระดมสมองในการค้น 
หาปัญหาและกำหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหา โดยเชิญผู้เชี่ยวชาญจากแต่ละหน่วยงานที่เกี่ยว 
ข้องจำนวน4 ท ่า น ( Stamatis, 1995 : 184)อันประกอบไปด้วย ผู้เชี่ยวชาญจากหน่วยงาน 
ประกันคุณภาพ 1 ท่าน หน่วยงานผ่ายผลิต 1 ท่าน หน่วยงานฝ่ายวิศวกรรม 1 ท่าน และหน่วย 
งานควบคุมคุณภาพ 1 ท่าน ที่มีอายุงานมากกว่า 5 ปีขึ้นไป และมีความรู้ ประสบการณ์ในการ 
ทำงานเปินอย่างดี มาเป็นผู้มีส่วนร่วมในการระดมสมองเพื่อค้นหาปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุของ 
ปัญหาโดยการใช้แผนผังแสดงเหตุและผล

( ข ) วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยการใช้แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต(
Process Flow Chart ) เพื่อเป็นการประกันว่าทุกคนในองค์กรมีแนวคิดและการดำเนินการไปใน 
ทิศทางเดียวกัน โดยแผนผังการไหลเป็นเครื่องมือในการมองภาพรวมและแบบจำลองการทำงาน 
ในรูปความลัมพันธ์และความเกี่ยวข้องกัน ของระบบ ระบบย่อย องค์ประกอบ และกระบวนการ 
ผลิต

( ค ) จัดลำดับความสำคัญของกระบวนการผลิตว่ากระบวนการผลิตขั้นตอนใดมีความ 
สำคัญและควรนำมาพิจารณา สำหรับกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างพบว่ากระบวนการ 
ผลิตสำคัญ คือ กระบวนการตัดแผ่นเหล็ก กระบวนการเชื่อม กระบวนการทำตะเข็บ และวัตถุดิบ 
ที่ใช้ในกระบวนการผลิต ได้แก่แผ่นเหล็กและฝา เนื่องจากเป็นกระบวนการหลักที่ส่งผลต่อความ 
สมบูรณ์ของกระป๋องที่ผลิตได้และจะทำให้เกิดของเสืยในกระบวนการ คือ ปัญหาการซึมไม่ 
สมบูรณ์ การรั่วที่ตะเข็บข้าง การรั่วที่ฝาและสำตัว



J Jf , t  72( ง ) วิเคราะห์ลักษณะของปัญหาและลักษณะข้อบกพร่องทีเกิดฃึนได้ในแต่ละขันตอน 
ของกระบวนการผลิต ลาเหตุการเกิดลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องที่ 
เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต สำหรับลักษณะข้อบกพร่องที่ทำให้เกิดผลิตภัณฑ์ใม่ 
เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าอันได้แก่ปัญหาของเลิยจากกระบวนการผลิตและลูกค้าสํงคืน 
พบว่าส่วนใหญ่เป็นปัญหาที่เกิดจากกระบวนการกระบวนการทำตะเข็บ และบางส่วนจาก 
กระบวนการตัดแผ่นเหล็ก กระบวนการเชื่อม และวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการผลิต ได้แก่แผ่น 
เหล็กและฝา ปัญหาของเสืยที่เกิดขึ้นได้มาจากการวิเคราะห์ด้วยการระดมสมองโดยแผนผังแสดง 
เหตุและผล

( จ ) ใช้ตารางการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ ในการวิเคราะห์ปัญหา 
โดยทำการระบุลักษณะข้อบกพร่องที่เป็นไปได้ และผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องที่มีต่อ 
กระบวนการผลิตและลูกค้า และค้นหาลาเหตุของการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง ระบุให้คะแนนของ 
ความรุนแรงของข้อบกพร่อง ( Severity) โอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุข้อบกพร่อง ( Occurrence) 
และความสามารถในการตรวจพบของเสืยจากการควบคุมของกระบวนการ ( Detection) โดยทีมผู้ 
เชี่ยวชาญของทางโรงงานตัวอย่าง

( 6 ) คำนวณค่าดัชนีความเที่ยงขึ้นำ ( Risk Priority Number หรือ ค่า RPN ) ของแต่ละ 
ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยค่าดัชนีความเที่ยงเชี้นำ หรือค่า RPN เป็นผล 
คูณของค่า Severity Occurrence และ Detection ใช้ในการระบุความเสิยงของกระบวนการ ที่จะ 
ส่งผลให้เกิดความล้มเหลวหรือเกิดลักษณะบกพร่องและใช้สำหรับระบุลำดับความสำคัญของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง สำหรับทีมงานในการพิจารณาแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิต สำหรับค่า 
RPN นั้นไม่มีค่าหรือที่อความหมายที่สำคัญ แต่เป็นเครื่องบ่งขึ้ให้เราใช้ช่วยในการจัดลำดับข้อบก 
พร่องของผลิตภัณฑ์เท่านั้น( Ford, 1992)

สำหรับรายละเอียดเกี่ยวกับการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ 
สำหรับกระบวนการผลิต ( Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA) ของทาง 
โรงงานตัวอย่างและรายละเอียดการให้คะแนนค่า Severity Occurrence และ Detection เพื่อใช้ 
เป็นแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ชิ้น ได้แสดงไว้ในตารางที่ 3.7 
ขึ่งมีรายละเอียดดังนี้
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1. การกำหนดความรุนแรงและผลกระทบท่ีเกิดข้อบกพร่อง
การประเมินความรุนแรงและผลกระทบท่ีเกิดข้อบกพร่อง ทางทีมงานได้ประเมินโดย 

พิจารณาผลกระทบของปัญหาต่อการใช้งานและผลิตภัณฑ์ท่ีบรรจุอยู่ด้านใน สรุปได้ดังนิ
• วัตถุดิบไม่ได้มาตรฐานท่ีกำหนดไว้ คือ แผ่นเหล็กเป็นรูหรือเป็นสนิม ฝาร่ัว การร่ัวท่ี 

ตะเข็บข้าง เน่ืองจากปัญหาไฟเช่ือม และการซีมไม่สมบูรณ์ เช่น การเกิด Droop 1 
V-seamwรือซีมแตก เป็นข้อบกพร่องท่ีร้ายแรงของกระป๋องเน่ืองจากเป็นลาเหตุหลัก 
ท่ีทำให้ลินค้าท่ีบรรจุภายในร่ัวหรือเน่าเสิย ในขณะเดียวกันเม่ือปัญหาหลุดไปถึงมือ 
ลูกค้า ส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกค้า เน่ืองจากลูกค้าไม่สามารกใช้งานได้เน่ือง 
จากการเน่าเสียของลินค้าท่ีบรรจุอยู่ข้างใน เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.1 แล้ว 
พบว่าอยู่ในช่วงผลกระทบท่ีรุนแรงสูงมากคือ
ตรงกับระดับ 8 เน่ืองจากลักษณะข้อบกพร่องน้ีทำให้สินค้าใช้งานไม่ได้และส่งผล 
ต่อความพึงพอใจของลูกค้า เน่ืองจากความสามารถในการใช้งานเสียไป ต้องมีการ 
คัดผลิตกัณฑ์ออกและท้ิง

• การไม่ได้ขนาดของกระป๋องเป็นข้อบกพร่องท่ีทำให้ลูกค้าไม่พึงพอใจได้ โดยเม่ือเกิด 
ของเสียแล้วทำให้เกิดค่าใช้จ่ายในกา?คัดงานและต้องท้ิงช้ินงานท่ีพบปัญหาไปเกิด 
ค่าใช้จ่าย ขณะเดียวกันถ้ามีปัญหาหลุด1ไปถึงลูกค้า ลูกค้าต้องมีการปรับเคร่ืองทำ 
ตะเข็บช่วย ( หลังจากบรรจุอาหารแล้ว ) เพ่ีอทำให้ผลิตกัณฑ์ท่ีผลิตได้มีค่าตาม 
มาตรฐานท่ีกำหนดไว้ แต่ไม่ส่งผลต่อการร่ัวหรือเน่าเสียของสินค้า เม่ือเทียบเกณฑ์ 
ตามตารางท่ี 2.1 แล้วพบว่าอยู่ในช่วงผลกระทบท่ีรุนแรงปานกลางคือตรงกับระดับ 
5 ลูกค้าได้รับความไม่สะดวกในบางคร้ัง

• การเคลือบแลคเกอร์ไม่สมบูรณ์ การบุบ และการสกปรกเป็นข้อบกพร่องท่ีไม่ทำให้ 
สินค้าร่ัวหรือเน่าเสียได้ การทำความสะอาดหรือซ่อมแชมสามารถแก้ไขข้อบกพร่อง 
น้ีได้ ในขณะเดียวกันเม่ือปัญหาหลุดไปถึงมือลูกค้า ลูกค้าสามารถใช้งานสินค้าได้ 
ตามปกติ แต่อาจสร้างความรำคาญให้กับลูกค้าเพียงเล็กน้อยเม่ือลูกค้าพบปัญหา 
เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.1 แล้วพบว่าอยู่ในช่วงผลกระทบท่ีรุนแรงน้อยคือตรง 
กับระดับ 3 เท่าน้ี'น

2. การกำหนดความถ่ีของสาเหตุท่ีทำให้เกิดปัญหา
การประเมินความถ่ีท่ีเกิดข้ึนของปัญหาต่าง  ๆ ทางทีมงานได้ประเมินโดยใช้ข้อมูลสถิติ 

การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตในเดือนกรกฎาคม -ธัน'วาคม 2547 ตามตารางท่ี 3.5 สรุปได้ 
ดังน้ี
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• ปัญหาแผ่นเหล็กเป็นสนิม เป็นรู พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 

0.23% เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.2 แล้วพบว่าอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสม 
ควรคือตรงกับระดับ 5 คือ 1 ใน 400

• ปัญหาฝาร่ัว พบปัญหาระดับความเป็น'ไป'ได้ประมาณ 0.18 %เม่ือเทียบเกณฑ์ตาม 
ตารางท่ี 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสมควร คือตรงกับ 
ระดับ 5 คือ 1 ใน 400

• ปัญหาการตัดเหล็กไม่ได้ตามมาตรฐาน พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 
0.02% เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.2 แล้วพบว่าอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสม 
ควรคือตรงกับระดับ 4 คือ 1 ใน 2000

• ปัญหาการร่ัวท่ีตะเข็บข้าง พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 0.4 % เม่ือ 
เทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสม 
ควร คือตรงกับระดับ 5 คือ 1 ใน 400

• ปัญหาการเคล่ือบแลคเกอรไม่สมบูรณ์ พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 
0.21% เทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะ 
เป็นพอสมควร คือตรงกันระดับ 5 คือ1ใน400

• ปัญหากระป๋องไม่ได้ขนาดท่ีกำหนด พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 1.01 
% เทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอ 
สมควร คือตรงกับระดับ 6คือ 1 ใน80

• ปัญหาตะเข็บไม่สมะ]รณ์ พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 0.84 %เทียบ 
เกณฑ์ตามตารางท่ี 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสมควร 
คือตรงกับระดับ ธคือ 1 ใน 80

• ปัญหาความสกปรกและบุบ พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 0.4 % เทียบ 
เกณฑ์ตามตารางท่ี 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสมควร 
คือตรงกับระดับ 5 คือ 1 ใน 400

3 การกำหนดความสามารถในการควบคุม

หลังจากทีมงานได้ทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการพร้อมทั้งผล 
กระทบและสาเหตุที่ทำให้เกิดแล้ว ได้มาทำการพิจารณาถึงกระบวนการในปัจจุบันว่ามีการดำเนิน 
การหรือวิธีการในการตรวจพบลักษณะของเสียอย่างไร และการเปรียบเทียบความถี่ในการตรวจ
สอบกับความเร็วของกระบวนการผลิต ซึ่งมีข้อสรุปดังนึ๋



ปัญหาแผ่นเหล็กเป็นสนิม เป็นรู ฝาเป็นรู การควบคุมปัจจุบันใช้การตรวจลอบ 
ก่อนการใช้งานด้วยการล้มตรวจทุกลูกหรือทุกพาเลท การตรวจสอบกระป๋องท่ี 
ผลิตได้บนเครองเรียงทุก 30 นาทีและการตรวจสอบปัญหาแผ่นเหล็กและฝาเป็นรู 
โดยเคร่ืองตรวจสอบรอยร่ัว (Light tester m/c) เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.3 
แล้วพบว่าการควบคุมในตอนน้ีมีพอสมควรท่ีจะป้องกันความผิดพลาด จัดอยู่ในช้ัน 
5
ปัญหาการต้ดเหล็กไม่ได้ตามมาตรฐาน การควบคุมปัจจุบันใช้การล้มตรวจวัด 
ขนาด (Specification) ทุก 4 ช่ัวโมงโดยพนักงานควบคุมคุณภาพ เม่ือเทียบเกณฑ์ 
ตามตารางท่ี 2.3 แล้วพบว่าการควบคุมในตอนน้ียังอีกต่ํามากท่ีจะป้องกันความผิด 
พลาดได้ จัดอยู่ในช้ัน 7
ปัญหาการร่ัวท่ีตะเข็บช้าง การควบคุมปัจจุบันใช้การตรวจสอบความแข็งแรงของไฟ 
เช่ือมโดยด้วยวิธี Rip test และ Ball test ทุก 30 นาที และการตรวจสอบโดยเคร่ือง 
ตรวจสอบรอยร่ัว ซ่ึงไม่ลามารถตรวจจับปัญหาได้ 100% เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตา 
รางท่ี 2.3 แล้วพบว่าการควบคุมในตอนน้ียังอีกต่ําท่ีจะป้องกันความผิดพลาดได้ 
จัดอยู่ในช้ัน 6
ปัญหาการเคล่ือบแลคเกอรไม่สมบูรณ์ การควบคุมปัจจุบันใช้การตรวจสอบด้วยการ 
ดูด้วยตาตลอดเวลาหลังจากช้ินงานผ่านการอบแล้ว โดยมีพนักงานประจำ และการ 
ล้มตรวจด้วยพนักงานควบคุมคุณภาพทุก 30 นาที เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี
2.3 แล้วพบว่าการควบคุมในตอนน้ีมีสูง ท่ีจะป้องกัน ความผิดพลาดได้ จัดอยู่ใน 
ช้ัน 3
ปัญหากระป๋องไม่ได้ขนาดท่ีกำหนด การควบคุมปัจจุบันใช้การล้มตรวจด้วยการวัด 
ขนาดทุก 2 ช่ัวโมง โดยการเผ่ือค่าท่ีใช้ในการควบคุมต่ํากว่าค่าท่ีลูกค้ากำหนด + 
0.05 มิลลิเมตร_และการตรวจสอบด้วยการใช้ Go-no go gauge ของพนักงานควบ 
คุมคุณภาพเพ่ือตรวจลอบความสูงของกระป๋องทุก 30 นาที เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตา 
รางท่ี 2.3 แล้วพบว่าการควบคุมในตอนน้ีมีสูงท่ีจะป้องกันความผิดพลาดได้ จัดอยู่ 
ในช้ัน 3
ปัญหาตะเข็บไม่สมบูรณ์ การควบคุมปัจจุบันใช้การตรวจสอบด้วยการล้มตรวจดู 
ด้วยสายตาทุก 1 ช่ัวโมงท่ีเคร่ืองทำตะเข็บโดยพนักงานตรวจสอบคุณภาพ การ 
ตรวจสอบกระป๋องท่ีผลิตได้บนเคร่ืองเรียงทุก 30 นาทีและการตรวจสอบโดยเคร่ือง



ตรวจสอบรอยร่ัว (Light tester m/c) เม่ือเทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี 2.3 แล้วพบ 
ว่าการควบคุมในตอนน้ีมีพอสมควรท่ีจะป้องกันความผิดพลาด จัดอยู่ในชัน 5 

• ปัญหาความสกปรกและบุบ การควบคุมปัจจุบันใช้การตรวจสอบด้วยการส่มตรวจดู 
ด้วยสายตาทุก 1 ช่ัวโมงท่ีเคร่ืองทำตะเข็บโดยพนักงานตรวจลอบคุณภาพ การ 
ตรวจสอบกระป๋องท่ีผลิตได้บนเคร่ืองเรียงทุก 30 นาทีเม่ือเทียบเกณฑ์ตามตารางท่ี
2.3 แล้วพบว่าการควบคุมในตอนน้ียังอีกต่ําท่ีจะป้องกันความผิดพลาดได้ จัดอยู่ 
ในช้ัน 6

ต้ังแต่ช้ันตอนท่ี 7 เป็นต้นไป ผู้วิจัยได้จัดไปอยู่ในส่วนของบทต่อไป ซ่ึงเป็นช้ันตอนการปรับ 
ปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง และการทบทวนการดำเนินการแก้ไขปรับปรุง

( 7 ) เสนอแนวทางการปฏิบ้ตการในการแก้ไข เพ่ือลดลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน 
( 8 ) เปรียบเทียบสภาพก่อนและหลังของการดำเนินการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิต 
และทบทวนกรดำเนินการแก้ไขปรับปรุง สำหรับกระบวนการท่ียังมค่า RPN สูง



ตารางท่ี 3.8 แสดงการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 วิน (ก่อนทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

ข้อกำหนด
ลักษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง 0

การควบคุม 
กระบวนการปัจจุบัน D RPN

ปฏิบัติการ 
ข้อเสนอแนะ

ผลการปฏิบัติ

ร 0 อ RPN

วัตถุดิบที่ใช้ 
ได้แก่ แผ่น 

เหล็กและฝา

แผ่นเหล็กที่ใช้ไม่ได้ 
คุณภาพตามข้อกำหนด 
เช่น แผ่นเหล็กเป็นสนิม, 

เป็นรู

ทำให้เกิดของเสีย 
มีค่าใช้จ่ายในการจัดการ 

และเป็นอันตรายต่อผู้ 
บริโภค

8 ความผิดพลาดจาก 
ผู้ผลิต (Supplier)

5

การรับรองคุณภาพจาก 
ผู้ผลิตและการส่มตรวจ 
ก่อนด้วยสายตาก่อนใช้ 

งาน 10 แผ่นทุก 
Bundleîดยพนักงาน 

QC

5 200

ทำให้เกิดของเสีย มีค่า 
ใช้จ่ายในการจัดการ 

และมีอันตรายต่อผู้ 
บริโภค

8
เสียหายขณะขนสีง เช่น 

โดนฝน
5

การสุมตรวจด้วย 
สายตาก่อนใช้งาน 10 
แผ่นทุก Bundle โดย 

พนักงาน QC

5 200

ฝาท่ีใข้ไม่ได้คุณภาพ 
ตามข้อกำหนด เช่น เป็น 

รูร่ัว

ทำให้เกิดของเสีย มีค่า 
ใช้จ่ายในการจัดการ 

และมีอันตรายต่อผู้ 
บริโภค

8
ความผิดพลาดจากผู้ 

ผลิต (Supplier)
5

การรับรองคุณภาพจาก 
ผู้ผลิตและการส่มตรวจ 

ก่อนใช้งานโดย 
พนักงาน QC

5 200

ทำให้เกิดของเสีย มีค่า 
ใช้จ่ายในการจัดการ 

และมีอันตรายต่อผู้ 
บริโภค

8
เสียหายขณะทำการจัด 

เก็บบนเครื่องเรียง
5

การส่มตรวจด้วย 
สายตาขณะจัดเก็บ 50 

ชิ้นทุก 30 นาทีโดย 
พนักงาน QC

5 200



ตารางท่ี 3.8 แสดงการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ริโน (ก่อนทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

ข้อกำหนด
ลักษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง O

การควบคุม 
กระบวนการปิจจุบัน D RPN

ปฏิบัติการ 
ข้อเสนอแนะ ผลการปฏิบัติ

ร O D RPN

เครื่องตัดแผ่น 
เหล็ก

แผ่นแบลงค์ไน้ได้ขนาด
กระป๋องไม่ได้ขนาดที่ 

กำหนดไว้และทำให้เกิด 
ของเสีย

5
ความแปรผันของเครื่อง 

จักร
4

มีการตรวจสอบความ 
กว้างและความสูงของ 

แผ่นแบสงค์ทุก 4 ชั่วโมง 
โดยพนักงาน QC

7 140

5
การขาดการบำรุงรักษา 
ของเครื่องจักร เซ่น การ 

เปลี่ยนใบมีด
4 7 140

แผ่นแบลงค'ไม้ได้ฉาก

เป็นสาเหตุหนึ่งที่ทำให้ 
การเชื่อมไม่สมบูรณ์ ทำ 

ให้เกิดของเสียและ 
อาหารที่บรรจุเน่าเสีย

8
ความแปรผันของเครื่อง 

จักร
4

มีการตรวจสอบความ 
ได้ฉากทุก 4 ชั่วโมงโดย 

พนักงาน QC

7 224

8
การขาดการบำรุงรักษา 
ของเครื่องจักร เซ่น การ 

เปลี่ยนใบมีด
4 7 224

๐๐



ตารางที 3.8 แสดงการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ลู่น (ก่อนทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

ข้อกำหนด
ล้กษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง 0

การควบคุม 
กระบวนการปัจจุบัน D RPN

ปฏิบัติการ 
ข้อเสนอแนะ

ผลการปฏิบัติ

ร O อ RPN

เคร่ืองเช่ือม ร่ัวที่ตะเข็บข้าง

ทำให้กระป๋องรั่ว เป็น 
ของเสียและอาหารที่ 

บรรจุเน่าเสีย

8
การปรับตั้งเครื่องไม่ได้ 

มาตรฐาน
5

มีการตรวจสอบความ 
แข็งแรงของแนวตะเข็บ 
ข้างทุก 30 นาทีด้วยวิธี 
Rip test และ Ball test 
ด้วยพนักงาน QC

6 240

8
ความสกปรกของเครื่อง 
เชื่อมและลวดทองแดง

5 6 240

8
ความเลื่อมสภาพของ 
อุปกรณ์ภายในเครื่อง 
เช่ือม เช่นโรลเชื่อม

5 6 240

เคร่ืองเคลือบ มีการตรวจลอบด้วยตาการเคลอบแลคเกอรไม่ การอุดตันของระบบท่อ
แลคเกอร์และ 3 5 โดยพนักงานตลอด 3 45

สมบูรณ์ แลคเกอร์
เพาว์เดอร์ ทำให้กระป๋องที่ผลิตได้ เวลาและมีการตรวจ

เป็นของเสียและสณเสีย สอบสภาพที่วิไปทก
ค่าใช้จ่ายในการซ่อม 30 นาทีและตรวจสอบ

3
การปรับตั้งเครื่องไม่ได้

5 ด้วยการทดสอบสาร 3 45
มาตรฐาน เคมีทุก 4 ชั่วโมงโดย QC



ตารางที 3.8 แสดงการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 รีเน (ก่อนทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

ข้อกำหนด
ลักษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง 0

การควบคุม 
กระบวนการปัจจุบัน อ RPN

ปฏิบัติการ 
ข้อเสนอแนะ

ผลการปฏิบัติ

ร 0 D RPN

เครื่องบานปาก 
และทำลอน

ไม่ได้ขนาดตามที่กำหนด
กระป๋องไม่ได้ขนาดที่ 

กำหนดไว้และทำให้เกิด 
ของเสีย

5
ความแปรผันของเครื่อง 

จักร
4

มีการตรวจลอบขนาด 
ของกระป๋องทุก 2 ชั่วโมง

3 60

เครื่องทำตะเข็บ ไม่ได้ขนาดตามที่กำหนด
กระป๋องไม่ได้ขนาดที่ 

กำหนดไว้และทำให้เกิด 
ของเสีย

5
ความแปรผันของเครื่อง 

จักร
6

มีการตรวจลอบขนาด 
ของกระป๋องทุก 2 ชั่วโมง

3 90

ตะเข็บไม่สมบูรณ์

ทำให้เกิดของเสียและ 
อาหารที่บรรจุเสียหายได้

8
ความเสื่อมสภาพของ 
อุปกรณ์ภายในเครื่อง 

ทำตะเข็บ
6 มีการส่มตรวจหลัง 

เครื่องทำตะเข็บทุกชั่ว 
โมงและมีการส่มตรวจ 

ด้วยสายตาขณะจัด 
เก็บ 50 ชิ้นทุก 30 นาที

5 240

8
การปรับตั้งเครื่องไม่ได้ 

มาตรฐาน
6 5 240



ตารางท่ี 3.8 แสดงการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 โๆน (ก่อนทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

ข้อกำหนด
ลักษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

ลาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง 0

การควบคุม 
กระบวนการปัจจุปัน อ RPN

ปฏิบัติการ 
ข้อเสนอแนะ

ผลการปฏิบัติ

ร 0 อ RPN

ทุกกระบวนการ
มีส่ิงสกปรกด้าน'ใน 

กระป๋อง

ทำให้กระป๋องที่ผลิตได้ 
เป็นของเสียและสูญเสีย 

ค่าใฃ้จ่ายในการซ่อม
3

ความสกปรกของเครื่อง 
จักรในกระบวนการผลิต

5

มีการส่มตรวจหลัง 
เครื่องทำตะเข็บทุกชั่ว 
โมงและมีการส่มตรวจ 

ด้วยสายตาขณะจัด 
เก็บ 50 ชิ้นทุก 30 นาที

6 90

บุบ
เกิดของเสียและสูญเสีย 
ค่าใช้จ่ายในการซ่อม

3 การแจมในขณะผลิต 5

มีการส่มตรวจหลัง 
เครื่องทำตะเข็บทุกชั่ว 
โมงและมีการส่มตรวจ 

ด้วยสายตาขณะจัด 
เก็บ 50 ชิ้นทุก 30 นาที

6 90

๐0
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