
การวางแผนคุณภาพส่าหรับโรงงานตัวอย่าง

สำหรับระบบการวางแผนคุณภาพล่วงหน้าของโรงงานตัวอย่างในวิทยานพนธ์อปับน้ีประกอบ 
ไปด้วยตันตอนตังน้ี

4.1 ระยะท่ี 1 การวางแผนและการกำหนดโปรแกรม 
( Plan and Define Program )

4.2 ระยะท่ี 2 การออกแบบผลิตภัณฑ์และการพัฒนา 
( Product Design and Development )

/ 4.3 ระยะท่ี 3 การออกแบบกระบวนการผลิตและการพัฒนา 
( Process Design and Development )

f  4.4 ระยะท่ี 4 กา?ทดสอบการใตังานผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต 
( Product and Process Validation )

1 4.5 ระยะท่ี 5 การประเมินผลการใตัเพนคุณภาพและปฎิป้ติการแกํใขปรับปรุง 
( Feedback 1 Assessment and Corrective Action )

สำหรับแต่ละระยะของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า (Advanced Product Quality 
Planning 1 APQP ) ลามารถสรุปข้ันตอนแต่ละข้ันตอนของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าของโรง 
งานตัวอย่างได้ตังตารางท่ี 4.1

รายละเอียดสำหรับแต่ละข้ันตอนในระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าจะกล่าวถึงโดยละเอยดต่อ 
ไปในภายในบทท่ี 4 น้ี
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ตารางท่ี 4.1 สรุปข้ันตอนของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าท่ีจัดทำข้ึนสำหรับโรงงานตัวอย่าง

ระยะท่ี INPUT OUTPUT เคร่ืองมีอท่ีใช้
ระยะท่ี 1 เลยงของลูกค้า - เป๋าหมายของการออก เทคนิคการแปร

การวางแผนและการ VOICE OF THE แบบ หน้าท่ีค้านคุณ
กำหนดโปรแกรม CUSTOMER - รายละเอียดข้อกำหนด ภาพ
(PLAN AND DEFINE ของผลิตภัณฑ์'ท่ีผู้ผลิต (QUALITY
PROGRAM) ต้องคำนึงถึงในการออก FUNCTION

แบบและผลิตเพ่ือตอบ DEPLOYMENT)
สนองความพงึพอใจ

น

ของลูกค้า

ระยะท่ี 2 - เป๋าหมายของ -แบบร่างทางวิศวกรรม เทคนิคการ
การออกแบบผลิตภัณฑ์ การออกแบบ - ข้อกำหนดทางวิศวกรรม วิเคราะห์ลักษณะ
และการพัฒนา - รายละเอียดข้อ - ต้นแบบผลิตภัณฑ์ ข้อบกพร่องและผล
( PRODUCT DESIGN กํ าหนดของ - การวิเคราะห์ลักษณะข้อ กระทบค้านการ
AND DEVELOPMENT) ผลิตภัณฑ์ท่ีผู้ บกพร่องและผลกระทบจาก ออกแบบ

ผลิตต้องคำนึง การออกแบบ( DFMEA) ( DESIGN
ถึงในการออก FAILURE MODE
แบบและผลิต AND EFFECTS
เพ่ือตอบสนอง ANALYSIS,
ความพึงพอใจ DFMEA)
ของลูกค้า

สำหรับในระยะท่ี 2 ไม่มีการศึกษาในวิทยานิพนธ์ฉบบน้ี เน่ืองจากทางโรงงานตัวอย่างรับแบบผลิต
ภัณฑ์และดำเนินการผลิตตามแบบท่ีลูกค้าจัดมอบ
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ตารางท่ี 4.1 (ต่อ) สรุปข้ันตอนของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าท่ีจัดทำข้ึนสำหรับโรงงานตัวอย่าง
ระยะท่ี INPUT OUTPUT เคร่ืองมีอท่ีใช้

ระยะท่ี 3 รายละเอียดการ •รายละเอียดกระบวนการ เทคนิคการ
การออกแบบกระบวนการ ออกแบบและ ผลิต วิเคราะห์ลักษณะ
ผลิตและการพัฒนา คุณลักษณะของ •แผนภูมการไหลของ ข้อบกพร่องและผล
( PROCESS DESIGN ผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิต กระทบต้าน
AND DEVELOPMENT ) (โรงงานตัวอย่างมีราย กระบวนการผลิต

ละเอียดกระบวนการผลิต ( PROCESS
และแผนภูมิการไหลแล้ว) FAILURE MODE
•การ่วิเคราะห์ลักษณะช้อบก AND EFFECTS
พร่องและผลกระทบด้าน ANALYISIS 1
กระบวนการผลิต ( PFMEA) PFMEA)

I]
ระยะท่ี 4 รายละเอียดของ แผนควบคุมกระบวนการ แบบฟอร์มเอกสาร

การทดสอบการใช้งานผลิต กระบวนการ ผลิต หรือ PRODUCTION แผนควบคุม
ภัณฑ์และกระบวนการผลิต ผลิตท่ีต้องแก้ไข CONTROL PLAN กระบวนการผลิต
(PRODUCT AND ปรับปรุงเพ่ือลด ( CONTROL
PROCESS VALIDATION) หรอควบคุม PLAN FORM)

ลักษณะช้อนก
พร่อง ซ่ึงไต้จาก
การทำ PFMEA

11
ระยะท่ี 5 -แผนควบคุม •เป้าหมายของธุรกิจอันไต้ •จำนวนของเสีย

การประเมินผลการใช้แผน กระบวนการ แก่ผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถตอบ จากกระบวนการ
คุณภาพและปฎบัตการแก้ไข ผลิต สนองความพึงพอใจของลูก ผลิต (คดเป็น % )
ปรับปรุง •แนวทางแก้ใข ต้าสูงสุด ( CUSTOMER - จำนวนของเสียท่ี
( FEEDBACK, ปรับปรุง SATISFACTION ) ลูกค้าล่งคืน
ASSESSMENT AND กระบวนการ - ลดความแปรปรวน และ ( คิดเป็น%)
CORRECTIVE ACTION) ผลิตจากการทำ ลักษณะบกพร่องของ - ค่า RPN ท่ีลดลง

PFMEA กระบวนการผลิต จากการทำ
PFMEA
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4.1 ระยะที 1 การวางแผนและการกำหนดโปรนกรม 
(Plan and Define Program )

ในระยะท่ี 1 ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้าน้ีเป็นระยะของกา?ค้นหา กำหนดความ 
ต้องการและความคาดหวังของลูกค้า เพ่ือเป็นการประกันไต้ว่าเราสามารถทำความเข้าใจได้ถูก
ต้องในความต้องการของลูกค้า โดยข้อมูลจากการวางแผนในระยะท่ี 1 ใข้ลำหร้บนำไปวางแผน 
คุณภาพผลิตกัณฑ์และกระบวนการผลิตในฃ้ันตอนระยะต่อไปของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า อัน 
ได้แก่ ระยะท่ี 2 และระยะท่ี 3 ลำหร้บข้ันตอนในการค้นหา กำหนดความต้องการชองลูกค้า 
แสดงได้ดังรูปท่ี 4.1

ระยะท่ี 1
การวางแผนและระบุปงช้ีโปรแกรม 
( Plan and Define Program )

ข้อมูลเสียงของลูกค้า 
Voice of customer

เคร่ืองมือท่ีใข้คือ 
Quality Function 
Deployment

_______ i

เป๋าหมายของการออกแบบได้แก่ 
รายละเอียดของผลิตกัณฑ์ท่ีผ้ผลิต 

ต้องคำนึงถึงในการออกแบบและผลิต

__________ J _
ค้นหาและกำหนด 

ความต้องการของลูกค้า

รูปท่ี 4.1 อันตอนการค้นหา กำหนด ความต้องการและความคาดหวังของลูกค้า ในระยะท่ี 1 
ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า ( APQP )
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สำหรับการคืกษาในข้ันตอนน้ีจะทำการคืกษาข้อมูลความต้องการและความคาดหวงของ 
ลูกข้าโดยใช้ข้อมูลปัญหาของผลิตภัณฑ์ท่ีส่งคืนและปัญหาการร้องเรียนของลูกค้า โดยการขอข้อ 
มูลปัญหาผลิตภัณฑ์ท่ีส่งคืนจากฝ่ายประกันคุณภาพซ่ึงรับข้อมูลข้านปัญหาของผลิตภัณฑ์ท่ีส่งคืน 
จากลูกข้าเพ่ือทำการแภัโขปัญหา และปัญหาการร้องเรียนของลูกข้าในข้านการบรีการ จดส่ง
และอ่ืนๆ  ท่ีไม่เก่ียวข้องกับปัญหาข้านคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์จากฝ่ายการตลาด มาประกอบ 
กับการใข้เทคนคกระบวนการแปรหน้าท่ีทางคุณภาพ ( Quality Function Deployment หรีอ 
QFD) ในการข้นหาความต้องการของลูกค้าและหาวิธีว่าทำอย่างไรจึงจะตอบลนองความต้องการ 
ของลูกค้าให้สำเร็จลุล่วงไปไข้ โดยในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีจ้ดทำเฉพาะกระบวนการแปรหน้าท่ีค้าน 
คุณภาพในส่วนการวางแผนเก่ียวกับผลิตภัณฑ์ ( Product Planning ) .ในการข้นหาและกำหนด 
ความต้องการของลูกข้า และแปรความต้องการหรอเสียงของลูกค้า ( Customers' Voice ) ให้ 
เป็นคุณสมปติของผลิตภัณฑ์ห่รีอกระบวนการผลิต โดยการ'ไข้เมตรีกซ์เบ้ืองต้นของกระบวนการ
แปรหน้าท่ีค้านคุณภาพ คือ บ้านแห่งคุณภาพ ( House of Quality หรอ HOQ ) ซ่ึงมีลักษณะ 
เป็นเมตริกซ์ท่ีใช้แสดงความลัมฬ'นธ์ระหว่างความต้องการของลูกข้ากับคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ 
ท่ีตอบสนองความต้องการน้ี'นไข้ ซ่ึงเป็นเคร่ืองมีอท่ีใช้ในการออกแบบโดยบันทึกรายละเอยดลงใน 
กระดาษ 1 แผ่น เพ่ือให้ผู้ทำงานสามารถเปรียบเทียบและมองเห็นภาพของระบบไข้ดี

บ้านแห่งคุณภาพ ( House Of Quality) คือฌตรีกซ์ที่ซับช้อนประกอบไปด้วยเมตริกซ์ 
หลาย๓ตรีกซัประกอบกัน ประกอบไปด้วยส่วนต่างๆดงรายละเอียดต่อไปนี้ £ปแสดงส่วนต่างๆ 
ชองบ้านแห่งคุณภาพดังแสดงในเปที่ 4.2

1. ส่วนของข้อมูลความต้องการของลูกค้า ( Customer needs/Benefits section )
ประกอบดัวยข้อมูลความต้องการของลูกข้าที่มีต่อผลิตภัณฑ์หรือบรีการของ 

บรีษัทซึ่งเป็นข้อมูลเชิงคุณภาพ ( Qualitive data ) ของความต้องกา?ของลูกค้า
2. ส่วนของ Planning Matrix

ประกอบด้วยข้อมูลเชิงปริมาณ ( Quantity data ) ของความต้องการชองลูกค้า 
ซึ่งข้อมูลเหล่านี้เป็นประโยชน์ต่อบรีบัทในการช่วยตัดสินใจวางแผนเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์และบริการ 
ของบรีษ้ทในการตอบสนองแต่ละความต้องการของลูกค้า

3. ส่วนของ Technical Response
ประกอบด้วยข้อมูลทางเทคนิคของบรีบัทซึ่งเป็นกลุ่มข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ 

หรือบริการในภาษาทางเทคนิคขององค์กรที่ลามารถตอบสนองความต้องการของลูกข้าไข้ โดย
ในส่วนท่ี 1 และส่วนท่ี 2 ข้างต้นเป็นข้อมูลเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณของข้อมูลเสียงของลูกข้า
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Customer
Needs/Benefits J

-

k
\

.

\
\ \ .\\

ICompetitive Technical 
Benchmarks I

Technical Response Priority I/
Technical Targets

r
Relationship

รูปท่ี 4.2 แลดงโครงสร้างแต่ละส่วนของบ้านแห่งคุณภาพ ( House Of Quality,HOQ)
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รูปท่ี 4.2 ( ต่อ ) แสดงโครงสร้างแต่ละส่วนของบ้านแห่งคุณภาพ ( House Of Quality ,HOQ )
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ในส่วนท่ี 3 นีเ้ปนิสว่นของการแปรเสยีงของลกูคา้ไปสเ่สยีงขององคก์รหรือธรุกจิในการ 
ตอบสนองเสียงของลูกค้า เรืยกว่า Substitute Quality Characteristics ซ่ึงแสดงในรูปแบบเชิง 
คุณภาพด้านบนของบ้านแห่งคุณภาพ อนัไดแ้ก่สว่นที ่ 3 Technical Response และแสดง'ในรูป 
แบบเชิงปริมาณด้านล่างของบ้านแห่งคุณภาพ ในสว่นที ่ 6 Competitive Technical
Benchmarks และส่วนที 7 Target Value

4. ส่วนของ Relationsips
ประกอบด้วยเมตริกซ์ทีแ่สดงความสัมพนัธ์ระหว่างข้อมลูความตอ้งการของลกูด้ากับ 

Substitute Quality Characteristics
5. ส่วนของ Technical Correlation

ประกอบด้วยเมตริกซ์ท่ีใช้ในบน้ทกีว่า Substitute Quality Characteristics 
สนํบสนุนหรือขัดแย้ง ซ่ึงกันและกัน ข้อมลูสว่นในช่วยในการแกป้ญ๋หาทีเ่กดข้ึนในการออกแบบ 
และช่วยในการล่ึอสารระหว่างผู้ออกแบบดว้ยกัน

6. ส่วนของ Competitive Benchmarks
ประกอบดว้ยการวเิคราะหล์กัษณะผลติกณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทัดูแ่ชง่ชน้เปรยบ 

เทียบกับผลิตกัณฑแ์ละบริการของทางบริษัท
7. ส่วนของ Target Setting

ประกอบด้วยข้อมูลค่าเปา๋หมายสำหริบ Substitute Quality Characteristics ซ่ึงต้อง 
สอดคล้องกับข้อมูลความต้องการของลูกค้า ประสทิธภิาพของคูแ่ข่งขนั และ ประสทิธิภาพการ 
ผลิตผลติกัณฑแ์ละบริการขององค์กรในปจ็จุปนั

สำหรับข้ึนตอนในการสร้างบา้นแหง่คุณภาพ ( House Of Quality 1HOQ ) ด้งแลดงใน
รูปท่ี 4.3

จากข้ันตอนต่างๆในรูปท่ี 4.3 ลามารกแสดงรายละเอยีดไดด้ง้ตอ่ไปนี้

4.1.1 ส่วนของข้อมลูความต้องการของลูกค้า (Customer Needs and Benefits )
ประกอบไปด้วยข้อมลูความตอ้งการของลูกค้า ซึง่แลดงถงึเสยีงของลกูคา้ ( Voice of 

Customer ) ท่ีมต่ีอผลิตกัณฑแ์ละบริการของธุรกิจ เพือ่ประโยชi l l นการนำไปวิเคราะหว์างแผน 
ผลติกณัฑห์รือบริการเพือ่ใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการเหลา่นีไ้ดต้อ่ไปในขัน้ตอนตอ่ไปของ 
การวางแผนคุณภาพ การเกบ็ข้อมลูเลยีงของลกูคา้ ( Voice of Customer ) ของโรงงานตวั
อย่างมข้ึนตอนในการเก็บข้อมลูและวิเคราะหด้์งนี้
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*

£ปท่ี 4.3 แสดงข้ันตอนในการสร้างบา้นแหง่คณุภาพ ( House Of Quality,HOQ )
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1) เก็บข้อมลูเสียงของลูกค้า โดยใช้ขอ้มลูจากสองแหลง่คอื
- ข้อมลูจากการสมัภาษณผ์ูเ้ช่ียวชาญของบริษท้ในฝ่ายการตลาดซ่ึงทำงานตดิตอ่ 

สัมพันธ์กับลูกค้า โดยสมัภาษณแ์ละตอบแบบสอบถามเก่ียวกับข้อมลูความต้องการของลกูค้าทีม่ ี
ต่อผลิตภัณฑแ์ละบริการของทางบริษัท ลกัษณะแบบลอบถามดงัแสดงในรูปท่ี 4.4

แบบสอบถามเก่ียวกับข้อมลูความต้องการของลกูค้าทีมิ่ตอ่ผลิตภณัฑแ์ละบริการ
สำหร้บผลติภณัฑ์

ด้านรูปร่าง

ด้านความสวยงาม

ด้านความแข็งแรงต่อการใช้งาน

ด้านขนาดและมิติ

อ่ืนๆ

ดา้นบริการ.
ด้านการติดต่อกับลกูค้า..................................

ดา้นการจัดล่งสินคา้.......................................

ด้านการรับประกันสินค้า 

ด้านอ่ืนๆ......................

รูปท่ี 4.4 แบบสอบถามท่ีใช้ในการเก็บข้อมูลความต้องการของลูกค้า
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- ข้อมลูจากปญัหาการร้องเรียนของลกูค้า ( Customer Complaints ) ท่ีมี'ข้อร้อง 
เรียนเข้ามายังบรีบัท โดยเก็บข้อมลูจากฝ่ายป?ะกันคุณภาพ ซ่ึงรับหนา้ทีเ่กีย่วกบํการรับข้อร้อง 
เรยีนดา้นผลติกณัฑจ์ากลกูคา้และทำการแคไ้ขปญัหาดา้นคณุภาพผลติกณัฑท์ีม่ตีอ่ลกูคา้ 
แบบฟอร์มบันทกึปัญหาร้องเรียนของลูกค้า ดังรูปท่ี 4.5 และแบบฟอร์มสำหรับเก็บบนัทกึรวบ 
รวมปญัหาร้องเรียนผลิตกัณฑจ์ากลูกค้าดงัรูปท่ี 4.6

จากการเกบ็ขอ้มลูปญัหาการสง่คนืผลติกณัฑแ์ละขอ้มลูการรอ้งเรยีนของลกูคา้จาก 
ทางโรงงานสามารถสรูปถงึความตอ้งการของลกูคา้ไดด้งันี้

1. ไมม่รีอยย่น
2. ช้ินงานเต็มไมม่คีรีบ
3. ช้ินงานไมม่รีอยบิน่ หรือยุบ
4. ไมม่โีพรงอากาศในช้ินงาน
5. ไม่มีโพรงอากาศใน LINER
6. จำนวนของเลยีอยู่ในขอบเขตทีก่ำหนดหรือไมม่เีลย
7. ไมม่รีอยแตกรอยร้าว
8. ช้ินงานไม่มีรอยลี รอยครูด
9. ผิวช้ินงานสวยงาม
10. ขนาด มติถิกูตอ้งเพีอ่ทำใหส้ามารถปาดผวิช้ินงานไดห้มด
11. สามารถคืนของไดในกรณทีีม่ชีองเลยี
12. ทนทานตอ่ความร้อนและการส์นสะเทอืนของสภาวะการใชง้านของลูกคา้
13. ประกอบเข้าดัวกังไดง่้าย
14. ราคาเหมาะลม ไมแ่พงเกนิไป
15. จ่ายเงินสะดวก
16. สามารถติดต่อได้สะดวก
17. สะดวกในการรับสินค้า
18. บรีการเปน็กันเอง
19. จัดส่งตรงเวลา
20. จำนวนของทีล่งมอบครบ
21. มกีารตรวจลอบทกุขนตอนในกระบวนการ
22. การต้อนรัปลูกค้าดี



107

ซ่ือชิน้งาน..................................... หมาย'.ลขชิน้งาน....
วนัที!่บแจง้/คน...............................ซือ่ลกูคา้ทีร้่องเรียน
จำนวนของเสยีทีส่ง่คนื....................
ปญัหาของเสียทีลู่กคา้ส่งคนื จำนวน

ป?ะว้ตกิา?ผลติช้ินงาน
Lot.No...................................วัตถุดิบ Lot.No.............................................
ฉีดเมือ่วันท่ี............................ กะที่..............แตง่เมือ่วันที่................... กลุ่มท่ี

รูปช้ินงานแสดงจุดทีบ่กพร่องทีล่กูคา้ร้องเรียนลำห!บประกอบการพจิารณาแกไ้ข

สรุปผลการตรวจลอบและปฏบิตักิารแก้ไขทีไ่คด้ำเนนิการ
สาเหตุของปญัหาของเสยีทีล่กูค้าสง่คืนและแนวทางในการปอ๋งกันแก้ไขปญัหา

ปฏบิตักิารแกไ้ขทีไ่คด้ำเนนิการ

รูปท่ี 4.5 แบบฟอร์มบันทึกปัญหาร้องเรียนของลูกค้า
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ซ่ือช้ินงาน........................................... หมายเลขชิน้งาน
ชือลูกค้า.....................................................................

วันท่ีรับแจ้ง Lot.No.
ของผลิตภัณฑท่ี์ 

ส่งคืน

จำนวนของ 
เสียท่ีส่งคืน

ปัญหาท่ี 
ร้องเรียน

สาเหตุของ 
ปญัหาของเสีย

ปฏบิต้กิารแก!ข 
ทีไ่ดด้ำเนนิการ

รูปท่ี 4.6 แบบฟอร์มบันทึกรวบรวมปัญหาร้องเรียนผลิตภัณฑ์จากลูกค้า
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2) จากขอ้มลูความตอ้งการของลกูคา้ทีเ่ก็บรวบรวมไดใ้นข้อหนึง่ เราจะนำมาจัดโครง
สร้างข้อมลูโดยการใช้แผนผงักลุ่มเช่ือมโยง ( Affinity Diagram )ช่ืงเปน็เครองมอีทีม่ปีระโยชนช่์วย 
ในการแกไ้ขความสบัสนและนำปญัหามาสร้างภาพใหเ้หน็ชัดเจน โดยการรวบรวมข้อมลู ความ 
เห็น ความคดิเหน็ในรูปแบบขอ้มลูทีเ่ปน็คำพดูและสงัเคราะหเ์ข้าดว้ยกนัเปน็แผนผงัเดยีวกัน จัด 
หมวดหมูใ่ห้อยู่ในกลุม่ท่ีมคืวามสมัพนัธ์กัน .ใชใ้นการจดัเรียงการเชา้กลุม่ของข้อมลูโดยเฉพาะการ 
จัดเรียงข้อมลูทีม่าจากการตดัสนิดา้นอารมณแ์ละจิตใจ ผลของการจัดหมวดหมูล่ามารถแยก
ออกได้เปน็สองกลุ่มข้อมูลคือ ความตอ้งการดา้นบริการ และความตอ้งการคา้นผลติกัณฑด์ง้นี ้

ความต้องการด้านผลิตภณัฑไ์ด้แก่
1. ไมม่รีอยย่น
2. ช้ินงานเต็มไมม่คีรีบ 
ร-ช้ินงานไมม่รีอยบิน่ หริอยุบ
4. ไมม่โีพรงอากาศในช้ินงาน
5. ไม่มีโพรงอากาศ'ใน LINER
6. จำนวนของเลยีอยู่ในขอบเขตทีก่ำหนดหรือไมม่เีลย
7. ไมม่รีอยแตกรอยร้าว
8. ช้ินงานไมม่รีอยลี รอยครูด
9. ผิวช้ินงานสวยงาม
10. ขนาด มติถิกูตอ้งเพือ่ทำใหส้ามารถปาดผวิช้ินงานไดห้มด
11. ทนทานตอ่ความร้อนและกา?สนัสะเทอืนของสภาวะการใช้งานของลกูคา้
12. ประกอบ เช้าตัวกังได้ง่าย
13. มกีารตรวจสอบทกุขนตอนในกระบวนการ
ความตอ้งการของลกูคา้ดา้นบริการทีท่ำใหล้กูคา้พอใจไดแ้ก่
1 .สามารถคนืของไดใ้นกรณทีีม่ขีองเลยี
2.ราคาเหมาะสม ไมแ่พงเกินไป
ร-จ่ายเงินสะดวก
4.ลามารถติดต่อได้สะดวก
ธ-สะดวกในการรบสินค้า
ธ-บริการเป็นกันเอง
7. จัดส่งตรงเวลา
8. จำนวนของทีล่งมอบครบ
9. ต้อนร้บลูกค้าดี
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ลักษณะการ'จัดกลุ่มโดยการ'H แผนผังกลุ่มเช่ือม'ใยง ( Affinity Diagram )ด้งแสดงในรูปท่ี 4.7 
โดยแผนผงักลุม่เช่ือมโยงใช้ในการจัดกลุ่มข้อมลูเชิงคณุภาพ โดยการจดัเปน็ลกัษณะโครงสร้าง
ตามลำดับขัน ( Hierarchical Structure )

ข้อควรระวังของกา?ใช้แผนผงักลุม่เช่ือมโยงคอื การแบง่ลับสนระหว่างความต้องการ
จริงของลกูต้า ( True Need ) และความตอ้งการเชิงเทคนคิในการตอบสนองความต้องการนัน้ๆ 
ของลูกค้า โดยในการใชแ้ผนผงักลุม่เชือ่มโยงเราจะใชก้ารจดักลุม่เฉพาะความตอ้งการจริงของลกู 
ค้าเทา่นัน้

ข้อดขีองแผนผังกลุม่เช่ือมโยง
• ชว่ยในการคน้หาปญ้หาโดยการกลัน่กรองขอ้มลูทีเ่ปน็คำพดูทีย่งัไมไ่ดเ้รียบเรียงนำ 

มาจัดแยกกลุ่มตามลักษณะข้อมลู
•  ช่วยในเกิดความคดิแหวกแนว ( Breakthrough ) และกระตุ้นให้เกิดความคิดใหม่ๆ
• สามารถนัน้ใจไดว้า่ทมีงานทกุคนทีม่สี,วนรว่มในการแกป้ญัหาสามารถมองเปน็ 

ปญัหาไดอ้ยา่งขดัเจนชว่ยในการยกระดบัการรับเของพนกังานทกุคนในองคก์รและ 
กระตุ้นให้เกิดการลงมือทำ

4.1.2 ส่วนของ Planning Matrix
จากขอ้มลูในสว่นทีห่น่ึงของบา้นแห่งคุณภาพทีก่ล่าวไปดงัข้อ 4.1.1 ซึง่เปน็สว่นทีแ่สดง 

ข้อมลูเชิงคุณภาพของความต้องการของลกูค้า ( Qualitative Data ) ในสว่นทีส่องนีเ้ปน็การแสดง 
ข้อมลูความตอ้งการของลกูคา้ในเชิงปริมาณ ( Quantitive Data ) โดยขอ้มลูสว่นนีเ้ปน็ประโยชน ์
ชว่ยในการดดัสินใจวางแผนเก่ียวกับคณุลกัษณะของผลิตภณัฑห์รือบริการตอ่ไปในการวางแผนข้ัน 
ต่อไปในระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า โดยเปน็เคร่ืองมอืชว่ยในการจัดลำดบัความสำคญัของขอ้มลู 
ความต้องกา?ของลูกค้า ลกัษณะการวางแผนใน Planning Matrix มืลักษณะดังนี้

- มกีารเปรียบเทยีบผลิตกัณฑแ์ละบริการปจัจุบนัว่าตรงตอ่ความตอ้งการของลกูคา้อย่าง 
ไรเมือ่เปรียบเทยีบกับผลติภณัฑแ์ละบริการของคูแ่ชง่

- ข้อมูลจาก Planning Matrix ช่วยพฒันากลยุทธ์ในกา?ตอบสนองความพงึพอใจของ
ลูกคา้โดยพจิารณาความเหมาะสมในความสามารถขององคก์รในการขาย ( Short-term
Customer Satisfaction ) และการรักษาระดับความพงึพอใจของลกูค้า ( Long-term Customer 
Satisfaction )
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ความต้องการของลูกค้า!นผลตภัณฑ์และบริการททำให้ลูกค้าพอใจ

ผลิตภัณฑ์

ความสวยงาม

ใมมรอยบนหริอยุบ 
ใม่มิรอยย่น 
ชนงานใม่เติมคริบ 
ใม,มรอยสืรอยครูด 
ผวช้ินงานสวยงาม

—  ความแม่นยำ

ประกอบเต้าตัวถังใต้ง่าย 
ขนาดและมิติถูกต้อง 
เพ่ีอให้สามารถปาดผว 
ช้ินงานใต้หมด

ความแขํงแรง

ทนทานต่อความร้อน 
และการสันสะเทํอน 
ใม่มิโพรงอากาค 
ใม่มิโพรงอากาศใน Liner 
ใม่มิรอยแตกรอยร้าว

- การตรวจสอบ —

จำนวนของเลิยอยู่ใน 
ขอบเขตท่ีกำหนดหริอ 

ใม่มิเลย
มิการตรวจลอบทุกข้ัน 
ตอนในกระบวนการ

ราคาเหมาะลมใม่แพง

บริการ

การขนส่ง

จ้ดส่งท้นเวลา 
จำนวนของท่ีส่งครบ 
สะดวกในการรับสนค้า

ความสะดวก

จ่ายเงนละ«วก 
บริการเป็นถันเอง 
ต้อนรับลูกค้าด

ะ;ดวก

สามารถคืนของไต้ในกรณเสืย

รูปท่ี 4.7 แผนผงักลุม่เช่ือมโยง( Affinity Diagram) จัดกลุ่มลกัษณะความต้องการของลกูค้า
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ในสว่นของ Planning Matrix มกีารตัง้คำถามเหลา่นีส้ำหรับแตล่ะข้อมลูความตอ้งการ 
ของลูกค้าได้แก่

- ลักษณะความตอ้งการหรือความจำเปน็นีม้คีวามสำคญัตอ่ลกูค้าอย่างไร
-ในปจัจุบนัทางบริษทัมแีนวทางหรือมาตรการในการตอบสนองความตอ้งการเหลา่นีไ้ดด้ ี
เพียงไร
-ในปจัจุบนับริษทัคูแ่ขง่มแีนวทางหรือมาตรการในการตอบสนองความตอ้งการเหลา่นีไ้ด ้
ดีเพียงไ?
-ในกรณทีีส่ามารถตอบสนองความตอ้งการเหลา่นีไ้ด ้ สามารถชว่ยเพิม่ยอดขายให้
บริษทัได้หรือไม่
- เราสามารถพฒันาผลติภณัฑแ์ละบริการใหต้รงกับความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ย่างไร 

จากคำถามข้างตน้ในสว่นของ Planning Matrix จะประกอบไปด้วย
1.ข้อมูลเชิงปริมาณของความสำคัญของลักษณะความต้องการหรือความจำเป็นใน 

ส่วนท่ี หน่ึงของ HOQ ท่ีมีต่อลูกค้าโดยจะให้ผู้เช่ียวชาญของบริษัทท่ีทำงานเก่ียวข้องกับลูกค้าต้ัง 
จากฝ่ายประกันคุณภาพ 2 คน และจากฝ่ายการตลาด 2 คน ทำการประเมินค่าคะแนนความ 
สำคัญของแต่ละความต้องการของลูกค้าท่ีปรากฎในส่วนท่ี 1 ของ HOQ ท่ีนำมาคัดกลุ่มข้อมูลเป็น 
การบริการท่ีทำให้ลูกค้าพอใจ และ ความต้องกา?ผลิตกัณฑ์ท่ีเป็นไปตามท่ีลูกค้ากำหนด โดย 
คะแนนความสำคัญกับความต้องการของลูกค้าหรือ Customer need ในแต่ละข้อ โดยช่วง 
คะแนนอยู่ระหว่าง 1-5 คะแนน

ระดบัคะแนน 1 คือ ไมม่คีวามสำคัญใดๆต่อลกูค้า 
ระดบัคะแนน 2 คือ มคีวามสำคัญต่อลกูค้าเลก็น้อย 
ระคบัคะแนน3 คือ มคีวามสำคัญปานกลางต่อลูกค้า 
ระคบัคะแนน4 คือ มีความสำคัญมากต่อลูกค้า 
ระคบัคะแนน5 คือ มคีวามสำคัญมากท่ีลุดตอ่ลูกคา้

ขอ้มลูการใหค้ะแนนระคบัความสำคญัของแตล่ะความตอ้งการของลกูคา้ดงัแสดงในตา 
รางท่ีในตาราง FMEA เป็นคนใหค้ะแนน ดังตารางท่ี 4.2

ข้อควรระวังของการให้คะแนนคือ ลกัษณะการใหค้ะแนนแบบทีม่กัจะเหน็ว่าทกุหวัขอ้
ของความต้องการลว้นแตม่คีวามสำคญัมากตอ่ลูกคา้แทบตัง้ล้ิน ซ่ึงทำใหย้ากตอ่การคดัลำคบั
ความสำคญัของข้อมลูเพือ่เลอืกเอาลกัษณะความตอ้งการทีม่คีวามสำคญัจริงๆมาพจิารณาในการ 
วางแผนผลิตกัณฑ ์ ทงันเีนือ่งจากไมส่ามารถพจิารณาตอบสนองความตอ้งการในทกุหวัข้อของลกู 
ค้าได้ เนือ่งจากขอ้จำกัดของทรัพยากรและผลตน้ทนุบริษทั ซึง่มผีลตอ่การแช่งขันดา้นราคาใน
ตลาด
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ตารางท่ี 4.2 รายละเอียดการให้คะแนนระดับความสำคัญของความต้องการของลกูค้า
ข้อมูลความต้องการของถูกค้า ระดับ

คะแนน
ความสะดวก จ่ายเงินสะดวก
ในการติดต่อ ต้อนรับลูกค้าด 2

บริการท่ีน่า
ลูกค้า

บริการเป็นกันเอง 2
พอใจ ติดต่อใต้สะดวก 3

การขนล่ง การจัดล่งตรงเวลา 5

จำนวนของท่ีล่งครบ 5
สะดวกในการรับ 3

การรับประกัน สามารถค้นไต้กรณี 5
ของเลิย ผลิตภัณฑ์เลิย

การตรวจลอบ จำนวนของเลยอยู่ใน 4
ขอบเขตท่ีกำหนด
หริ«ไม่ม่เลย
ม่การตรวจลอบทุก 
ข้ันตอน

4

ผลิตภัณฑ์ท่ีถูกต้องตาม 
ท่ีกำหนด

ความแขํงแรง ทน'ทานต่อความร้อน 
และการล่นสะเทอน

5

ไม่มโพรงอากาศ 4

ไมมโพรงอากาศใน 4
Liner
ไมมรอยแตกรอยร้าว 4

ความสวยงาม ซนงานไม่ม่รอยย่น 4
ข้ันงานเต็ม 5
ไมมรอยลิรอยคเด 4
ไม่มีรอยบนรอยยุบ 4
ผวงานสวยงาม 4

ความแม่นยำ ประกอบตัวถังไต้ง่าย 5
ขนาดและมีติถูกต้อง 5

ราคา เหมาะสมไม่แพง 3
แหล่งข้อมูล : รากผู้เช่ียวชาญฝ่ายประกันคุณภาพและฝ่ายการตลาด
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2.สว่นของข้อมลูการฟริยบเทยีบผลติภณัฑแ์ละบริการของบริษทัและบริษทัคู่นข่งใบด้''ณ 
ความสามารถในการตอบสนองแตล่ะความต้องการของลกูค้าในส่วนทีห่นึง่ของ HOQ ว่าลามารถ 
ตอบสนองไดด้เีพยีงไร โดยข้อมลูสว่นนีจ้ะอยู่ในเมตริกซ์ทางด้านขวาสุดของบา้นแหง่คุณภาพ ใน 
สว่นของขอ้มลูระดบัค'วามสามารถ'ในการตอบสนองความตอ้งการแตล่ะความตอ้งการของลกูคา้ 
ลำหรับโรงงานตัวอย่าง เก็บขอ้มลูโดยใบผู้เ้ชีย่วชาญในชุดเดยีวภนัทีป่ระเมนิระดบัความสำคญั
ของแต่ละความต้องการท่ีมต่ีอลูกด้า ทำการประเมนิ โดยการ1ไข้แบบฟอร์ม'ใน£ปท่ี 4.8
แบบฟอร์มในการประเมนิคา่ความสำคัญของแต่ละความต้องการของลูกคา้ทีม่ต่ีอลกูค้า

สำหรับในสว่นของการประเมนิระดบัความลามารถในการตอบสนองความตอ้งกา?แตล่ะ 
ความตอ้งการของลูกค้าสำหรับคู่แข่ง ไมม่กีารประเมนิคา่เนือ่งจากผลติภณัฑข์องทางโรงงานตวั
อย่างเปน็สินคา้ทีล่กูคา้สง่ผลิตเพือ่ใข้ในการประกอบในอุตสาหกรรมของลกูคา้ โดยช้ินส่วนแตล่ะ 
ส่วนประกอบส่งทำผู้ผลิตเพยีงรายเดียวในการผลติ โดยทางโรงงานตวัอยา่งผลติเฉพาะในสว่น
เคร่ืองยนต์เพียงรายเดียวใบ้ภับลูกค้า ดงันีน้โรงงานตวัอยา่งจงึไมม่คีูแ่ขง่ขนัสำหรับผลติภณัฑ์
รายละเอียดในสว่นของ Planning Matrix ดังแสดงในรูปที ่4.9

4.1.3 ส่วนของ Technical Response
เปน็ขอ้มลูแสดงถงความลามารถขององคก์รในการตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ใน 

ส่วนท่ีหน่ึง Customer Needs ซ่ึงเปน็เสยืงของลกูคา้ ( Voice of Customer ) อันประกอบไปด้วย 
ขอ้มลูเชงิคณุภาพ( Qualitative Data) แสดงในสว่นที1่ ของ HOQ จากขอ้4.1.1 และขอ้มลู 
เขิงปริมาณ ( Quantative Data ) แสดงในส่วนท่ี 2 ของ HOQ จากข้อ 4.1.2

ในส่วนท่ี 3 นีเ้ปน็การแปรเลยีงของลกูคา้ไปคูเ่สยีงของบริษทั อันเปน็คุณลักษณะท่ี 
ลามารถความตอ้งการของลกูคา้ไดโ้ดยอธบิายในภาษาทางเทคนคิของบริษทัเราเริยกคณุลกัษณะ 
น้ีว่า Substitute Quality Characteristics โดยความตอ้งการเข้งเทคนิคน้ีประกอบ'ไปด้วย
เมตริกซล์องสว่น ส่วนของ Qualitative form แสดงด้านบนของ ส่วนของ relationship ซ่ึงเปน็ 
ส่วนท่ี 4 ของ HOQ ซ่ึงจะกล่าวตอ่ไปในข้อ 4.1.4 และส่วนของ Quantitative Form ซึง่เปน็สว่น 
ของ คา่เปา้หมาย ( Target Value ) และ สว่นของกา?เปรยบเทยีบการแข่งขนัภบัคูแ่ข่งในสว่น 
ของ Competitive Technical Benchmark ) ซึง่เปน็สว่นลา่งของ HOQ ซ่ึงจะกลา่วตอ่ไปใน 
สว่นที7่ และ8 ในบว้ขอ้4.1.7 และ4.1.8 ต่อไป
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แบบสอบถามระดับความสำดัญ 
ซองแต่®ะความต้องการของลูกค้า

ระดับความสำดัญ
เค้ก
น้อย

1

ความสะดวก 
ในการติดต่อ 
ลูกค้า

จ่ายเงินสะดวก 
ต้อนร้บลูกค้าด 
บริการเป็นก้นเอง 
ติดต่อใต้สะดวก

การซนส่ง การดัดส่งตรงเวสา 
จำนวนของท่ีส่งครบ 
สะดวกในการเบ

การ Claim 
ซองเลิย

สามารถคืนใต้กรณ 
ผลิตภัณฑ์เสย

การตรวจสอบ จำนวนของเสยอยู่ใน 
ขอบเซตท่ีกำหนด 
หริอใม่มเสย
มการตรวจสอบทุก 
ข้ันตอน

ความแซ็งแรง ทนทานต่อความ?อนและการ 
สันสะเทือน

ใม'มีโพรงอากาศ

ใม่มีโพรงอากาศใน Liner 
ไม่มีรอยแตกรอยร้าว

ความสวยงาม ข้ันงานไม่มีรอยย่น
ข้ันงานเต็ม
ไม่มีรอยลิรอยครูด
ไม่มีรอยบนรอยยุบ
ผวงานสวยงาม

ความแม่นยำ ประกอบดัวถังไต้ง่าย
ซนาดและมีดถูกต้อง

ราคา เหมาะสมไม่แพง

ตา ปาน 
ก®าง

3

มาก มากท่ี

บริการท่ีน่า 
พอใจ

ผลติภณัฑท์ี ่
ถูกต้องตามท่ี 
กำหนต

ท่ี 4.8 แบบฟอฒ์การประฌินให้คะแนนลำด้บความลำค้ญของความค้องการของถูกค้า
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«(วนซอง Planning Matrix

คาา»!ตั«งกางของ«รกตัา 1
%
1

กางฟ?«พทีฃบควาน 
«ามางกข®ง 

น»ดกั(น■ ท์น«ะบ?กาง 
งะทว่างบ งพักับภู่ แข่ง 
ในกางต®บ*น*งควาน 

ตั®งกางข*งธุกตัา

I 1 2 3 4 4
(P ติคตั«พ*ะ«วก 2
11 c £ « ติ«๘«พ*ะคาก 2

ระ*Ç- c บงกางเซนทัพ®ง 2
71rfe3 ตั«นรํบชุท (•กร 3
?ค ู่ E รำนานข®งท่ีข่งคงบ 5
1 c te« กๆในกางข้น»นตัา 2
ะร คีนพในภงทน่รย 5

C ร เท»งาะ»นไม่ นงเงฟ้นไป 3

รำนานข®งเ?(ย*ซ่ในข®บเขตท่ีกำนนค 4
๐h-๐ «การคร̂สอบทุก๚นฅอน 4

1 û.
Z ปงะก®บเข้ากับตัวงกพรำย 4

£ ขนา«เซนไปตา»!ท่ีกำพนค 5
๘‘F •7 ทนทานต่®ควานข้®น กางข้น*ะเท«น 4

” 1 a พมีไทงง«าภาค 5
c*C ไม่มีง®ยงาว 5

i  3 ขนงานเติ»!ไ»»!คงบ 4
r~ *7 c* ริ C นาซ้ินงานสาmาม 4

ร
โงงงานสวัออา่ง

A คูแ่ร่ง A
!

—I 
IJ คูแ่ร่ง B

งะสบั«วาม«าสญัซอง 
ความสัองกางท่ีมีพ่อ 
ลูกสัา 
1=ตํา่มาก 
2=ตํา่
3=ปาบกลาง 
4=มาก 
5=มากทีช๋ตุ

กางฟงซนทีซ่บ 
ความรามางถซอง 
ผลิตภณัฑแ์สะป?กาง 
งะทว่างบงษท้ภบัคู่แร่ง 
ไนกางตอบสนอง 
«วามตองกางซองลกูสาั
1 = แซ่มาก
2 = แซ่ 
3=ปานกลาง 
4=ดพอไซ้ 
5=สมิาก

£ปท่ี 4.9 แสดงรายละเอืยดส่วน Planning Matrix ของบ้านแห่งคุaiภาพ
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Substitute Quality Characteristics เป็นภาษาทางเทคนิคท่ีใช้เฉพาะสำหรับแต่ละ 
องค์กร ในการอธิบายลักษณะผลิตภัณฑ์และบริการของบริษัทท่ีใช้ในการตอบสนองความต้องการ 
ของลูกค้าลามารถทำได้อย่างไรด้วยการแป?ภาษาความต้องการของลูกค้าไปส่ภาษาของทาง 
บริษัท ในรูปแบบข้อกำหใ4ดของผลิตภัณฑ์หรอข้อกำหนดการออกแบบ รูปแบบซอง Substitute 
Quality Characteristics ท่ีนิยมมากท่ีสุดคือการแสดงในรูปท่ีลามารถวัดค่าไต้ ( Performance 
Measurement ) เพ่ีอสามารถเปรียบเทียบฟ้าหมายและดำเนินการตามฟ้าหมายไต้อย่างชัดเจน 
และง่ายต่อการวัดประสิทธิผลของการวางแผนผลิตภัณฑ์ กระบวนกา?ผลิต และบริการ ในส่วนต่อ 
ไปของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า

จากกา?วิเคราะห์ความลัมพันธ์ของความต้องการของลูกค้าโดยใช้แผนภาพความ 
ลัมพันธ์ฟ็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์ รูปท่ี 4.10 แผนภาพความลัมพันธ์ใช้เป็นเคร่ืองมือสำหรับ 
แก้ใขและคล่ีคลายปัญหาท่ีชับช้อนด้วยการเช่ือมโยงปัญหาอย่างมืเหตุผลระหว่างเหตุและผลซ่ึง 
เก่ียวข้องกัน หรอวัตถุประสงค์และกลยุทธ์ท่ีจะบรรลุความสำเร็จตามวัตถุประสงค์ อีกท้ังเป็น
เทคนิคสำหรับใช้การสรุปความลัมพันธ์ระหว่างกันของกลุ่มปัจจัยท่ีมืผลกระทบมากมายหลาย 
ประการและซับช้อนเกินกว่าท่ีจะใช้แผนผ้งเหตุและผลแบบท้ังเดิมอธิบายไต้ใน้มืความชัดเจนข้ึน 

ข้อดีของแผ14ภาพความลัมพันธ์คือ
• ช่วยในการแยกปัญหาท่ีมืความลัมพันธ์ทางเหตุและผลหลายๆ แขนง ออกมาอย่างมื 
เหตุผล เป็นประโยชน์ต่อข้ึนวางแผนโดยทำให้เกิดมุมมองท่ีกข้างข้ึนในการแก้ปัญหา
• ช่วยในการระบุปงข้ึความสำคัญของปัญหา และทำให้ความลัมพันธ์ในกลุ่มต้นเหตุ 

ของปัญหาชัดเจนข้ึน
• ช่วยในการล่ีอสารระหว่างกลุ่มสมาซกท่ีทำงานให้เกิดความคิดเห็นและความเช้าใจท่ี 

ตรงกัน
จากแผนภาพความลัมพันธ์วิเคราะห์ความลัมพันธ์ระหว่างวัตถุประสงค์คือการบรรลุความต้องกา? 
ของลูกค้ากับกลยุทธ์ในอันท่ีจะบรรลุความสำเร็จในการบรรลุวัตถุประลงคํซ่ึงคือ ค่า ความต้องการ 
ทางเทคนิคของทางโรงงานในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซ่ึงคือค่า Substitute
Quality Characteristics เราลามารถสรุปค่า Substitute Quality Characteristics ไต้ดังนิ

1. เวลาในการปรับท้ังเคร่ืองจักรก่อนทำการผลิต
2. Cycle time ในการอีดช้ินงาน
3. เวลาในการซ่อมบำรุงเคร่ืองจักร
4. คุณภาพของช้ินงาน
5. เวลาในการตรวจลอบช้ินงาน
6. จำนวนเคร่ืองจักร
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7.การบำรูงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักร
ร-การออกแบบแม่พิมพ์
ร-การตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน
10.เวลาในการทำงานของพน้กงาน ( Man Hours )
11 .ลักษณะการวางผังโรงงาน
12-คุณภาพของวัตคุดบและอุปกรณ์เคร่ืองมือ
13.ความล้มพันธ์กับลูกค้า

หลังจากการกำหนดค่า Substitute Quality Characteristics ท่ีสามารถตอบสนอง 
ความต้องการของลูกค้าไค้แล้ว เราจะพิจารณาค่า Direction of Goodness ซ่ึงสามารถเป็นไป 
ไค้สามลักษณะกล่าวคือ

• ค่ามาก, ดี ( The More the Better ) ลำหฒักรณีน้ีค่าเป้าหมายคืออนันตํไม่ 
มืท่ีสินสุด ย่ิงค่ามากเท่าไรย่ิงดีต่อระบบ แทนค้วยลัญลักษณ์ ^  เช่น ประ 
สิทธิภาพของน้ํามันเช้ิอเพสิงท่ีวัดค่าโดยการใช้ระยะทางต่อปริมาตรน้ํามันใช่

• ค่าน้อย, ดี ( The Less the Better ) ลำหร้บกรณีน้ีค่าเป้าหมายคือศูนย์ แทน 
ด้วยลัญลักษณ์ ^  ตัวอย่างเช่น คุณภาพของการบริการซ่ึงวัดด้วยจำนวน 
ของเสืยท่ีลูกค้าล่งคืน

• ค่าเป้าหมายดีท่ีสุด ( Target Is Best ) กล่าวคือ ค่าท่ีดีท่ีสุดคือค่าท่ี 
ลามารถทำให้ได้ใกล้เคืยงเป๋าหมายมากท่ีสุดโดยเกิดความแปรปรวนใน 
กระบวนการผลิตน้อยท่ีสุด แทนด้วยลัญลักษณ์ 0  ตัวอย่างเช่น ค่า 
อุณหภูมิท่ีสม่ําเสมอ'ในการควบคุมความเย็น'ของ$บรรจุอาหารสด

ทำการกำหนดค่า Direction of Goodness ให้กับ Substitute Quality 
Characteristics ท่ีกำหนดข้ึน และบรรจุลงในเมตรกซ์ล่วนท่ี 3 ดังแลดงในรูปท่ี 4.11 รูป 
ฌตริกช์ของล่วนของ Technical Response

จากขอ้มลูความตอ้งการของลกูคา้ทีม่กืารจดัหมวดหม,ูแลว้นำมาหาความลมัพนัธ 
ระหวา่งกนัโดยการใชแ้ผนภาพความลมัพนัธเ์พีอ่หากลยทุธใ์นการบรรลวุตัคปุระสงคใ์นการทำให ้
ผลิตกัณฑแ์ละบริการเปน็ไปตามทีลู่กคา้ตอ้งการ ทำใหเ้ราทราบว่าความตอ้งการของลกูคา้ข้อใดม ิ
ความลัมพันธ์กัน และมืท่ีมา'จากสิง'ใด จากกรณนีีเ้ราทราบว่าสงิทีเ่ปน็ทีม่าหรือกลยทุธล์ำดญัของ 
ความต้องการของลูกค้ามือยู่ 2 ประการคอื การปกึอบรมพนกังาน และการจัดทำค่มือมาตรฐาน 
การทำงาน อนัพจิารณาจากจำนวนลกูศรทีช่ิอ้อกจากกรอบทีเ่หลีย่ม โดยถ้าลกูศรข้ึออกมาก
แสดงว่าความต้องการของลกูคา้ในกรอบทีเ่หลีย่มนัน้เปน็สาเหตหุลักทีท่ำใหเ้กิดผลตามมามาก
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ส่วนซอง Customer Needs/Benefits ส่วนซอง Technical Response
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4.1.4 ส่วนชอง Relationship
ในส่วนท่ี 4 ของ HOQ เป็นส่วนของการแสดงระดับความลัมพันธ์ระหว่างส่วนท่ี 1 คือ 

ความต้องการของลูกค้า กับส่วนท่ี 3 คือ คุณลักษณะท่ีสามารถตอบสนองความต้องกา?ของลูก 
ค้าไต้ โดยเป็นการตัดสินใจของผู้ทำกา?พัฒนาบ้านแห่งคุณภาพในกา?พิจารณากำหนดค่าระดับ 
ความลัมพันธ์ต่างๆ เหล่าน้ี ซ่ึงเรียกว่า Impact of Substitute Quality Characteristics on 
Customer Need ในส่วนน้ีของบ้านแห่งคุณภาพจะประกอบไปด้วยเมตริกซ์ท่ีบรรจุข้อมูลในแต่
ละ cell ท่ีบรรจุค่า impact ของแต่ละดู่ Substitute Quality Characteristics/Customer Need 
ระดับของความลัมพันธ์แสดงด้วยลัญลักษณ์ในตารางท่ี 4.3

ตารางท่ี 4.3 ลัญลักษณ์ท่ีใช้แสดงระดับความลัมพันธ์ระหว่าง Substitute Quality 
Characteristics ทีมีต่อ Customer Need

ลัญลักษณ์ ระดับความลัมพันธ์ ระดับค่าตัวเลขท่ีนิยมใช้ ค่าอ่ืนๆ
ไม่มีความลัมพันธ์ 0

A ความลัมพันธ์เล็กน้อย 1
O ความลัมพันธ์ปานกลาง 3
• มีความลัมพันธ์มาก 9 10,7,5

แหล่งข้อมูล: จากหนังสือ Quality Function Deployment How to Make QFD Work for You
ของ Lou Cohen

สำหรบค่าตัวเลขระดับความลัมพันธ์ท่ีเสือกใช้ในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ี จะเสือกใช้ค่า
0,1,3,9 ซ่ึงเป็นค่าท่ีนิยมใช้โดยท่ัวไป อย่างไรกํดีไมมความแตกต่างกันสำหรับการเสือกค่าระดับ 
ตัวเลข9 หรือ 7 หรือ5 สำหรับกรณีความลัมพันธ์มาก เน่ืองจากผลการ่วิเคราะห่ใช้ในการพิจารณา 
ข่วยผู้พัฒนาบ้านแห่งคุณภาพในกา?ตัดสินใจว่า ค่า Substitute Quality Characteristics ซ่ึงเป็น 
คุณลักษณะทางเทคนิคชองบริพัเใดท่ีมีอิทธิพลมากต่อความต้องการของลูกค้า ลันจะเป็นแนว
ทางของบริษ้ทในการวางแผนเสือกลำดับความสำคัญก่อนหลังของป๋ญหาในการพิจารณาปรับปรุง 
แกไข แต่ท่ังน้ีการใช้ตัวเลข 9 จะแสดงให้เห็นถงความแตกต่างของระดับความลัมพันธ์มากไต้
อย่างชัดเจนกว่าการเสือกใช้ตัวเลข 5 ซ่ึงช่วยให้การพิจารณาจัดลำดับความสำดัญฃองป็ญหา 
พิจารณาไต้ง่ายและชัดเจนข้ึน

สำหรับเมตริกซ์ท่ีบรรจุข้อมูลความลัมพันธ์ในส่วนท่ี 4 Relation ของบ้านแห่งคุณภาพ 
ดังแสดงในเปท่ี 4.12
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4.1.5 ส่วนของการจัดลำดับความสำคัญของ Substitute Quality Characteristics 
( Priorities of Substitute Quality Characteristics )

หลังจากกำหนดค่าระดับความลัมพันธ์ระหว่าง Substitute Quality Characteristics 
กับ ความต้องการของลูกค้า ( Customer Need ) แล้ว เราจะทำการจัดลำดับความสำคัญของ 
Substitute Quality Characteristics ท่ีมีต่อความพึงพอใจของลูกค้าโดยรวม ( Relative
Contribution of The Substitute Quality Characteristics to overall Customer Satisfaction) 
ด้วยวิธิการคำนวณคือ นำค่า Quantitative Data ของข้อรุ)ลความต้องการของลูกค้าในส่วนท่ีลอง 
ของบ้านแห่งคุณภาพ ลันได้แก่ค่าตัวเลขระดับความสำคัญของความต้องการแต่ละความต้องการ 
ท่ึมต่อลูกค้า มาคูณกับค่าตัวเลขท่ีใข้แทนลัญลักษณ์ของความลัมพันธ์ระหว่าง Substitute
Quality Characteristics Substitute Quality Characteristics แต่ละตัว ผลคูณของค่าลองตัว
น้ี เรียกว่าค่าความลัมพันธ์ของ Substitute Quality Characteristics ซ่ึงเบ้นคุณลักษณะทาง 
เทคนิคของบริษัทท่ีต้องการในการตอบลนองความต้องการของลูกค้า กับ Customer Need ซ่ึง 
เบ้นข้อรุ)ลความต้องการของลูกค้า ตัวอย่างเซ่น ค่าความลัมพันธ์ของ Substitute Quality 
Characteristics ลันได้แก่ การบำรุงรักษาเคร่ืองจักร กับลักษณะช้ินงานไม่มีโพรงอากาศ คำนวณ 
ได้จาก มีค่า impact ลัญลักษณ์ ® ซ่ึงแทนด้วยตัวเลข 9 และค่าระดับความสำคัญของความ 
ต้องการของลูกค้าในเร่ืองช้ินงานไม่มีโพรงอากาศ มีความสำคัญต่อลูกค้าในระดับ 5 ดังน้ันค่า 
ความลัมพันธ์ระหว่างการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรกับช้ินงานไม่มีโพรงอากาศคือ 9x5= 45 
จากน้ันคำนวณค่าความลัมพันธ์ระหว่าง Substitute Quality Characteristics ลันได้แก่ การบำรุง 
รักษาเครอง'จักร กับ ข้อมูลความต้องกา?ของลูกค้าทุกตัวท่ีมีระดับความลัมพันธ์เก่ียวข้องกัน และ 
นำเอาค่าความสัมพันธ์ท่ีได้ทุกตัวมารวมกันในรูปค่าลัมมูรณ์ ผลรวมน้ีเรียกว่า contributions
of Substitute Quality Characteristics ซ่ึงจะนำไปใส่ในเมตรีกซ์ด้านล่างของบ้านแห่งคุณภาพ 
สำหรีบการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร ค่า contributions of Substitute Quality Characteristics มี 
ค่าเท่ากับ (9x4)+(9x5)+(1x4)+(9x5)+(9x5)+(9x4)+(9x4) = 247

ทำการคำนวณหาค่า contributions of Substitute Quality Characteristics สำหรีบ 
ทุกๆ  Substitute Quality Characteristics จากน้ันนำมาจัดลำดับความสำคัญ โดยเรียงจาก
ค่าท่ีมีคะแนนลูงไปยังต่ํา โดยค่าคะแนนย่ิงสูงแสดงถึงค่าอิทธิพลของ Substitute Quality
Characteristics หรอคุณลักษณะเชิงเทคนิคของบริษัทท่ีมีผลมากต่อระดับความพึงพอใจของลูก 
ค้า ซ่ึงช่วยในการพิจารณาวางแผนคุณภาพของผลิตกัณฑ์และบริการ โดยการเลือก Substitute 
Quality Characteristics ท่ีมีอิทธิพลต่อความพึงพอใจลูกค้าสูง มาทำการปรีปปรุงแก้ไขและควบ 
คุม เพ่ือให้ผลิตกัณฑ์และบริการลามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าสูงสุด
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4.1.6 ส่วนของ Technical Correlation
เป็นส่วนท่ีระบุความสัมพันธ์ระหว่างกันของ Substitute Quality Characteristics แต่ 

ละตัวว่าสนับสนุนหรือขัดแย้งกันอย่างไ? โดยใข้ลัญลักษณ์ในการระบุลักษณะความลัมพันธ์ใน
ส่วนของเมตริกข้ซ่ึงเป็นลักษณะหลังคาของป้านแห่งคุณภาพ ประโยชน์ของข้อมูลในส่วนน้ีช่วยใน 
การแสดงปัญหาท่ีอาจเกดข้ึนในการออกแบบโดยการรวมคุณลักษณะของความต้องการเช้งเทคนิค 
ของทางบริษัทเช้าไว้ด้วยกัน ซ่ึงอาจเกิดผลขัดแย้งหริอสนับลนุนข้ึงกันและกันระหว่างคุณลักษณะ 
ของความต้องการเช้งเทคนิค หริอ Substitute Quality Characteristics แต่ละตัว อันเกิดจาก 
การเปล่ียนแปลงตาม direction of goodness ของ Substitute Quality Characteristics แต่ 
ละตัวซ่ึงอาจมีทีศทางตรงข้ามกันหรือขัดแย้งกัน เช่น การเพ่ิม BTU Rating ของระบบแอร์รท 
ยนต์ม direction of goodness แบบ The More the Better คือรงมากประสิทธิภาพกา?ทำ 
ความเย็นย่ิงสูง แต่มีความขัดแย้ง ( negative impact) กับน้ําหนักโดยรวมของรถยนต์โดยทำ 
ให้น้ําหนักโดยรวมของรถยนต์สูงข้ึนเพราะ BTU Rating สูงข้ึนมีผลทำให้ระบบแอร์มีน้ําหนักเพ่ิม 
ข้ึน ในขณะท่ี น้ําหนักโดยรวมของรถยนต์รงมี direction of goodness แบบ The Less the 
Better คือย่ิงน้อยย่ิงคืต่อการประสิทธิภาพการประหยัดน้ํามนเป็นต้น การกำหนดความลัมพันธ์ 
ในกรณีท่ีมีความลัมพันธ์ร่วมกันให้ใส่เคร่ืองหมาย + ส่าหรบกรณีท่ีมีความลัมพันธ์ขัดแย้งกันให้ 
ใส่เคร่ืองหมาย - ตัวอย่างเช่น ผิวข้ึนงานสวยงามมีความลัมพันธ์กับช้ินงานไม่มีรอยย่น ส่วนผิว 
งานสวยงามมีความขัดแย้งกับกรณีการคืนผสิตภัณฑ์ได้ในกรณีท่ีเสืย ลักษณะของเมตริกซ!น
ส่วนของ Technical Correlation ตังแสดงในรูปท่ี 4.13

4.1.7 ส่วนของการเปริยบเทียบวางตำแหน่งผสิตภัณฑ์และบริการกับคู่แข่ง
ข้อมูลในส่วนน้ีเป็นการคึกษาถึง Substitute Quality Characteristics ระหว่างบริษัทเรา 

กับคู่แข่งขัน ท้ังน้ีโดยการพิจารณาเสือก คุณลักษณะความต้องการเชิงเทคนิคหรือรนbstitute 
Quality Characteristics ท่ีมีระตับความลำตัญสูงๆ  จากการลัดลำตับความลัมพันธ์ท่ีมีต่อความ 
ต้องการของลูกค้าใน ข้อ 4.1.6 ซ่ึงจะมีอิทธิพลสูงต่อความพึงพอใจของลูกค้าเช่นกัน มาพิจารณา 
ในการเปรยบเทียบกับคู่แช่งขัน ประโยชน์ของส่วนน้ีในป้านแห่งคุณภาพคือ เป็นแนวทางในการ 
วางแผนกลยุทธ์ในการพัฒนาผสิตกัณฑ์และบริการท่ีสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า 
และสามารถวางตำแหน่งผลิตภัณฑ์ใด้เหนือกว่าคู่แช่งขัน ภายใต้ความเหมาะลมของบริษัทในการ 
ขายและรักษาความพึงพอใจของลูกค้า ลำหร้บโรงงานตัวอย่างไม่มีการคึกษาในส่วนน้ีเน่ืองจาก
เป็นยู้ผสิตรายเดียวลำหรับลูกค้า



1 2 5

" ▼  = Min Q  = Target J L l = Max

ท่ี 4.13 แสดงรายละเอียดส่วน Technical Correlation ของบ้านแห่งคุณภาพ 
(หลังคาของบ้านแห่งคุณภาพ)
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4.1.8 ส่วนของค่าเป้าหมายของ Substitute Quality Characteristics ( Targets)
การกำหนดค่าเป๋าหมายของ Substitute Quality Characteristics มีความส ำ ค ัญ การ 

วางแผนกิจกรรมในการพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ์และบริการต่อไป ท้ังน้ีค่าเป๋าหมายกำหนด 
ข้ึนโดยพิจารณาระคับความลามารถและทรัพยกรของบริษัท และเปรียบเทียบภับคู่แข่ง'ขัน โดย
พิจารณาความเหมาะสมในการขายและรักษาความพิงพอใจของลูกค้า ลำหรบ Substitute
Quality Characteristics ท่ีมีลักษณะท่ีไม่สามารถวัดค่าเป๋าหมายไค้ในเชิงตัวเลข เราจะกำหนด 
เป้าหมายในลักษณะของระคับความพอใจ ( Degree of deluxeness )

จากการดำเนินการใช้เทคนิคการแปรหน้าท่ีด้านคุณภาพ( Quality Funvtion
Deployment ) โดยการใช้บ้านแห่งคุณภาพ ( House Of Quality ) เป็นเคร่ืองมือในกา?ค้นหาและ 
กำหนดความต้องการของลูกค้า สรุปผลการดำเนินการสร้างบ้านแห่งคุณภาพ ( HOQ ) ได้คังรป 
ท่ี 4.14 และผลจากการดำเนินการวางแผนคุณภาพในระยะท่ี 1 ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า 
สามารถสรุปไค้คังน้ี

1. ข้อมูลความต้องการของลูกค้าสามารถแยกประ๓ทไค้เป็นความต้องการในค้านผลิต 
ภัณฑ์ และค้านบริการ เม่ือพิจารณาระคับความส ำ ค ัญ ของความต้องการท่ีมีต่อลูกค้า พบว่า

สำหรับในค้านผลิตภัณฑ์ ลักษณะข้ึนงานไม่มีโพรงอากาศ ข้ึนงานไม่มีรอยร้าว และ
ขนาดมีติเป็นไปตามท่ีกำหนด เป็นต้องการท่ีมีความส ำ ค ัญ โดยมี?ะคับคะแนน 5

สำหรับ'ในค้านการบ'รัการ การรบประก้นสินค้ากรณีท่ีเสืยลามารถส่งคืนได้ และจำนวน 
ของท่ีส่งมอบครบ และการติดต่อกับลูกค้าโดยมีการต้อนรับท่ีดี เป็นต้องการท่ีมีความส ำค ัญ โดย 
มีระคับคะแนน 6

2. ข้อมูลคุณลักษณะทางเทคนิคของทางโรงงาน Substitute Quality Characteristics 
สามารถแยกประ๓ทได้เป็น ความต้องการเชิงเทคนิคของฝ่ายผลิต และความต้องการเชิงเทคนิค 
ของฝ่ายการตลาดหริอฝ่ายบริการ โดยพบว่า คุณลักษณะทางเทคนิคของทางโรงงานในการตอบ 
สนองความพิงพอใจของลูกค้า ท่ีมีความส ำ ค ัญ ต่อความพิงพอใจของลูกค้า พิจารณาด้วยการจ ัด  

ลำคับเปรยบเทียบในส่วนท่ี 4.1.5 พบว่า การควบคุมคุณภาพข้ึนงาน คุณภาพข้ึนงาน และการ 
บำรุงรักษาเคร่ืองจักร เป็นคุณลักษณะท่ีมีความส ำ ค ัญ ต่อความพิงพอใจในผลิตภัณฑ์ของโรงงาน

ผลจากการวางแผนคุณภาพในระยะท่ี 1 คุณลักษณะและเป้าหมายสำหรับใช้ในการออก 
เฌบของผลิตภัณฑ์และกระบวนการทางเทคนิคของบริษัท เพ่ือพัฒนาผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถตอบ
สนองความพิงพอใจสูงสุดของลูกค้า และเป็นข้อมูลสำหรับระยะท่ี 2 ของระบบแผนคุณภาพต่อไป
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สำหรับในระยะท่ี 2 ของการระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า เป็นกา?นำข้อมูลซ่ึงเป็นผลท่ีได้ 
จากการวางแผนคุณภาพในระยะท่ี 1 อันได้แก่ เป็าหมายของกา?ออกแบบและรายละเอียดของ 
ผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตท่ีผู้ผลิตต้องคำนึงถึงในการผลิตเพ่ีอตอบสนองความพึงพอใจสูง 
สุดของลูกด้า นำมาใข้ในการออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของลูกด้าจาก 
ระยะท่ี 1 รวมไปถึงการสร้างต้นแบบผลิตภัณฑ์เพ่ีอให้สามารถมนใจได้ว่าผลิตภัณฑ์สามารถตอบ 
สนองวัตถุประสงค์ของการใข้งานได้ถูกต้อง บรรลุความต้องการของลูกด้าได้ ทำการกำหนดแผน 
ภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเบ้ืองต้น กำหนดรายละเอียดของวัตถุดิบท่ีต้องใช้ในกระบวนการ 
ผลิต และทำการ่ว๊เคราะห้ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกา?ออกแบบ โดยการใช้
เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านการออกแบบ ( Design Failure
Mode and Effects Analysis,DFMEA ) โดยเทคนิคน้ีมีข้อดีคือช่วยในการค้นหาโอกาสการเกิด 
ลักษณะข้อบกพร่องใดๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนจาการออกแบบ และหาแนวทางในการแก้ไขป๋องกันเพ่ีอลด 
โอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่องจากการออกแบบ

ผลจากการวางแผนคุณภาพในระยะท่ี 2 คือ การออกเฌบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถ 
ตอบสนองความต้องการและความคาดหวังของลูกค้า ซ่ึงเรา1ได้'ทำการคืกษามาแค้ว1จากระยะท่ี 1 
โดยมีแนวทางในการแก้ไข ปรบป̂ ง ป้องกันเพ่ีอลดโอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่องจากการอชก 
แบบท่ีเป็นไปได้ท่ีจ ะเกิดข้ึน ข้ึนตอนในระยะท่ี 2 ของระยะแผนคุณภาพล่วงหน้าดงแสดง'ใน£ปท่ี
4.15

สำหรับในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีไม่มีการศึกษาในระยะท่ี 2 เน่ืองจากโรงงานตัวอย่างในวิทยา 
นิพนธ์ฉบับน้ีไม่มีข้ึนตอนในการออกแบบผลิตภัณฑ์เน่ืองจากทำการรับแบบและผลิตตามคำลังของ 
ลูกค้าท่ีกำหนดมาให้ ท้ังน้ีเน่ืองจากผลิตภัณฑ์เป็นผลิตภัณฑ์สำหรับใช้งานเฉพาะในงานประกอบ 
ข้ึน2ป:ชินงาน'ของลูกค้า ทางบริษัทควรล่งทีมงานฝ่ายวิศวกรรมของทางโรงงานเข้าไปมีล่วนร่วมใน 
การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ต้นแบบผลิตภัณฑ์!หม่ร่วมกับบริบัทของลูกค้าต่อไปในอนาคต

4.2 ระยะท 2 การออกแบบผสติภัณฑ์ แอะการพัฒนา
(Product Design and Development)
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ระยะท่ี 2
การออกแบบผลตภัณฑ์และการพัฒนา
( Product Design and Development )

ฟ้าหมายของการออกแบบ 
รายละเอียดของผลิตภัณฑ์และกระบวนการ 
ท่ีตอบสนองความต้องการลูกค้าจากการ 

ศึกษาในระยะท่ี 1

◄ - Input 
ระยะท่ี 2

I

กา?ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์โดยการ 
วิเคราะหลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดจากการ 
ออกแบบและหาแนวทางในการแก้ไขปรับ 
ปรุงเพ่ือลดโอกาลการเกิดลักษณะบกพร่อง

เคร่ืองมือท่ี'ใช้คือ 
Design Failure 
Mode and Effects 
Analysis 1 DFMEA

T
-การสร้างต้นแบบผลิตภัณฑ์ 
-ข้อกำหนดเคร่ืองจักรและวัตอุดิบ 
-แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
-รายละเอียดท่ีต้องพิจารณาปรับปรุงแก้ใข 
แบบของผลิตภัณฑ์เพ่ือลดโอกาสการเกิดข้อ 
บกพร่องจากการทำ DFMEA 
-แบบผลิตภัณฑ์ท่ีได้รับการออกแบบและ 
พัฒนาเพ่ือตอบสนองความพิงพอใจสูงสุด 
ของลูกค้า

Output 
ระยะท่ี 2

รุปท่ี 4.15 ช้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ในระยะท่ี 2
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4.3 ระยะที 3 การออกแบบกระบวนการผลิตและพัฒนา
( PROCESS DESIGN AND DEVELOPMENT VERIFICATION)

สำหรับในระยะท่ี 3 ซ่ึงเป็นส่วนของการทำ การออกเฌบและพัฒนากระบวนการ
พัฒนา( PROCESS DESIGN AND DEVELOPMENT VERIFICATION ) เพ่ีอให้ลามารถผลิต 
ผลิตภัณฑ์ซ่ึงออกแบบจากการศึกษาในระยะท่ี 1 และ 2 ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า โดย 
ความสำเร็จของการทำงานในระยะน้ีเป็นผลมาจากการทำงานในระยะท่ี 1 และ 2 ซ่ึง'ใช้เป็น#อมุล 
สำหรับศึกษาและวางแผนในระยะท่ี 3 โดยออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต และแก้ไข
ลักษณะบกพร่อง เพ่ีอให้สามารถแน่ใจนว่าข้อกำหนด ความต้องการและความคาดหว้งของลูกค้า 
ได้รับการตอบลนองตามมาตรฐานท่ีกำหนด ในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีทำการทีกษาและพัฒนา
กระบวนการผลิต โดยการใข้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต
( Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA) เพ่ีอทำการศึกษาและควบคุมป๋จจัยท่ีมีผล 
กระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยมีแนวทางในการ่วิเคราะห์บัญหาของเลียท่ี๓ดข้ึนใน
กระบวนการผลิตและจากข้อร็องเรืยนของลูกค้าโดยการใข้เคร่ืองมือทางคุณภาพ 3 ชนิดในการ 
ค้นหาปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยบุ่งเน้นท่ีจะหาแนวทางในการลดและ
ควบคุมปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพ เคร่ืองมือทางคุณภาพด้งกล่าว ได้แก่

1. แผนภาพความลัมพันธ์( Relation Diagram)
2. แผนภาพต้นไม้ (Tree Diagram)
3. แผนผังแสดงเหตุและผล (Causes and Effects Diagram)
ข้ึนตอนการศึกษาการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิตด้งแสดงในรูปท่ี 4.16
จากการรวบรวมปัญหาของเลียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และปัญหาของเลียท่ีลูกค้าล่ง 

คืนของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง เรา'ใช้นพ'นภาพความลัมพันธ์ 1 แผนผังแสดงเหตุและผล และแผนภาพ 
ต้นไม้ เป็นเคร่ืองมือในการหาลาเหตุของปัญหาของเลีย โดยยึดปัญหาข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน แค้ว 
ทำการหาปัจจัยหรือสาเหตุท่ีมืผลกระทบต่อข้อบกพร่องน้ัน ลันได้แก่ ปัจจัยจากพนักงาน (Man )1 
ปัจจัยจากเคร่ืองจักร (Die Casting Machine) 1 ปัจจัยจากอุปกรณ์ประกอบท่ีใข้ในกระบวนกา? 
ผลิต ( Peripheral Equipment ), ปัจจัยจากแม่พิมพ์ ( Die ), ปัจจัยจากวิธ์การทำงาน(Method 
)และ ปัจจัยจากวิ'ตคุดิบ (Material ) / ฑ์วนการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวน 
การผลิตจะทำการค้นหาข้อบกพร่อง และผลกระทบของข้อบกพร่อง แค้วทำการหาสาเหตุของ 
ปัญหาโดยกา?ยึดตามข้ึนตอนของกระบวนการผลิต เพ่ีอพิจารณาว่าลักษณะข้อบกพร่องต่างๆ
เกิดท่ีข้ึนตอนการผลิตใดบ้าง แล้วจึงทำการหาแนวทางในการแก้ไขตามข้ึนตอนการผลิตน้ัน  ๆเพ่ีอ
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ระยะท่ี 3
การออกนบบกระบวนการผลิตและการพัฒนา
( Process Design and Development )

การสร้างต้นแบบผลิตภัณฑ์ 
-ฃ้อกำหนดเคร่ืองจักรและวัตถุดิบ 
•แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
•รายละเอยดท่ีต้องพิจารณาปรบปรุงแกํไข 
แบบของผลิตภัณฑ์เพ่ือลดโอกาสการเกํดข้อ 
บกพร่องจากการทำ DFMEA 
•แบบผลิตภัณฑ์ท่ีได้รบการออกแบบและ 
พัฒนาเพ่ือตอบลนองความพิงพอใจสูงสุด

◄ - Input 
ระยะท่ี 3

1r
กา?ออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต 
โดยการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิด 
จากการออกแบบและหาแนวทางในการแด้ 
ไขปรับปรุงเพ่ือลดโอกาสการเกิดลักษณะ 
บกพร่อง

_ เคร่ืองมือท่ีใช้คือ 
Process Failure 
Mode and Effects 
Analysis 1 PFMEA

•รายละเอียดท่ีต้องพิจารณาปรับปรุงแกํใข 
กระบวนการผลิตเพ่ือลดโอกาสการเกิดข้อ 
บกพร่องจากการทำ PFMEA 
•กระบวนการผลิตท่ีได้รับการออกแบบและ 
พัฒนาเพ่ือตอบสนองความพิงพอใจสูงสุด 
ของลูกค้า

Output
◄ —  ระยะท่ี 3

รุปท่ี 4.16 ข้ันตธนการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต'ในระยะท่ี 3
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ลดสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่อง ข้ันตอนการวิเคราะห์และหาแนวทางในการแก้ไขข้อบกพร่องของ 
ผลิตภัณฑํโดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบ ( Failure Mode and 
Effects Analysis ) ในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ี สามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 4.4

ตารางท่ี 4.4 แสดงข้ันตอนการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต
ข้ันตอนการทำงาน วิ'ตถุประสงค์ เคร่ืองมือท่ีใช้ ผลจากการทำงาน
ศกึษาสภาพการ เพือ่ทราบถงึสภาพ ศึกษาปัญหาโดยการ ข้อมูลสภาพปัญหา
ดำเนินงานปัจจุบัน ปัญหาด้านกระบวนการ เช้าโรงงานและเก็บข้อ ด้านกระบวนการผลิต
ของโรงงานดัวอย่าง ผลิตและผลิตภัณฑ์ของ มูลจากการสอบถาม และผลิตภัณฑ์ของ

โรงงานตัวอย่าง และ1จากเอกสารท่ีใช้ใน โรงงานตัวอย่าง
โรงงาน

เกบ็ขอ้มลูปญัหา เพ่ือรวบรวมลักษณะ แบบฟอร์มการเก็บข้อ ข้อมูลลักษณะปัญหา
ข อ ง  เล ยี  จาก ปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนใน มูล ( Check Sheet ) ต,างๆทีเ่กดิขึน้กบั
กระบวนการผลิต/ ผลิตภัณฑ์และใช้เป็น ผลิตภัณฑ์ของทาง
ข้อร้องเรียนลูกค้า ข้อมูลในกา?วิเคราะห์ โรงงานตัวอย่าง

น แก้ปัญหาต่อไป
ค้นหาปัญหาหลัก เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการ แผนภูมืพาเรโต ปัญหาหลักท่ีเกิดข้ึน

เลือกปัญหาท่ีสำค้ญใน ( Pareto Diagram ) กบัผลติภณัฑต์วั
บ การวิเคราะห์แก้ใขก่อน อย่างของทางโรงงาน

วิเคราะห์ลาเหตุการ เพ่ือค้นหาสาเหตุของ แผนผังก้างปลา สาเหตขุองปญัหา
เกิดปัญหา/ลักษณะ ปัญหาและลักษณะข้อ ( Cause and Effect ของเลียท่ีเกิดข้ึนใน
ขอ้บกพร่องทีเ่กดิ บกพรอ่งทีเ่กดิขึน้ใน Diagram ) กระบวนการผลติ
จากกระบวนการ กระบวนกา?ผลิตและ แผนผังด้นไม้ และจากข้อร้องเรียน
ผลิต จากข้อร้องเรียนของลูก (Tree Diagram) ของลูกค้า

ค้า แผนภาพความลัมพันธ์
( Relations Diagram )

วิเคราะห์ลักษณะข้อ เพ่ือค้นหาโอกาสการ ตารางการวเิคราะห์ แนวทางในการแก้ไข
บกพร,องและผล เกิดลักษณะข้อบกพร่อง ลกัษณะขอ้บกพร่อง ปร ับปร ุ งเพื ่ อลด
กระทบจากกระบวน ในกระบวนการผลิตและ และผลกระทบ หรือตา โอ ก า ส ก า ร เก ิด
การผลิตโดยใช้ตา กำหนดแนวทางในการ ราง (FMEA) ลักษณะข้อบกพร่อง
ราง FMEA แก้ใขและป้องกัน ในกระบวนการผลิต
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ตารางท่ี 4.4 แสดงข้ันตอนการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องนละผลกระทบด้านกระบวนการผลิต
ผู้เช่ียวชาญของทาง การคำนวณหาค่าดัชนี แบบฟอฑ์มในการ ค่า ร,0,อ สำหรับแต่
โรงงานให้คะแนน ความเล่ียงช้ีนำ ( Risk ประเมินค่า ร, 0, D ละลักษณะข้อบก
สำหรับค่า ร, 0  .อ Priority Number ) เพือ ของลักษณะข้อบก พร่อง
และทำการคำนวณ ใช้ในการระบุค่าความ พร่อง ค่า RPN สำหรับแต่
ค่า RPN เล่ียงในการเกิดลักษณะ ละลักษณะข้อบก

ข1'อบกพร'องแต'ละ พร่อง
1) ลักษณะ

เสนอปฏิบัติการแก้ ดำเนินการแก้ไขปรับ แนวทางในการแก้ไข โอ ก า ส ก า ร เก ิด
ไขสำหรับบัญหาท่ีมี ปรุงกระบวนการผลิต เช่นการใช้แบบฟอร์มใน ลักษณะข้อบกพร่อง
ค่า RPN >100 เพ่ีอลดโอกาสการเกิด การติดตามกระบวนการ ท่ีลดลง อันล่งผลไป

ลักษณะข้อบกพร่องใน ผลิตต่างๆ  เป็นต้น ถึงจำนวนของเสียท่ี
น กระบวนการผลิต ลดลง

เปรยบเทียบสภาพ เพ่ีอวัดประสิทธิผลของ - % ของเสียจาก ค่าเปอร์เซ็นต์ของเสีย
ก'อนและหลังของ คืกษาการวิ เคราะห์ กระบวนการผลิต ที ่ลดลงท ี ่ ' งจาก
การดำเนินการปรับ ลักษณะข้อบกพร่อง - %ของเสียท่ีลูกค้า กระบวนการผลิตและ
ปรุงแก้ไขกระบวน และผลกระทบของ ล่งคืน จากลูกค้าล่งคืน
การผลิต กระบวนการผลิตท่ีได้ - ค่า RPN ท่ีลดลง ค่า RPN ท่ียังสูงอยู่

ดำเนินการมาในระยะท่ี จากกา?ประเมิน สำหรับบางกระบวน
รของระบบแผนคุณ ของผู้เช่ียวชาญ การผลิตแม้ว่าจะได้
ภาพล่วงหน้า สำหรบกระบวนการ รับการแก้ใขปรับปรุง

น ผลิตท่ีมีการแก้ไข แล้ว
ทบทวนการดำเนิน เพ่ีอเป็นการดำเนินการ เทคนิคการวิเคราะห์ เป๋าหมายในกา?ปรับ
การแก้ไขปรับปรุง ปรับปรุงแก้ไขอย่างต่อ ลักษณะข้อบกพร่อง ปรุงอย่างต่อเน่ืองไม'
สำหรบกระบวนการ เน่ืองไม่หยุดน่ิง แ ล ะ ผ ล กระทบด้าน หยุดนิ่งคือของเสีย
ท่ียังมีค่า RPN สูง (Continual กระบวนการผลิต เป็นศูนย์ ( Zero
และทบทวนการ Improvement ) ( Failure Mode and Defect )
วิเคราะห์ FMEA Effects Analysis )
ตลอดระยะเวลา
อายุการผลิตผลิต
ภัณฑ์ชนิดน้ี
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จากตารางท่ี 4.4 แสดงข้ันตอนการ่วิเคราะหลั์กษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้าน
กระบวนการผลิต เราจะกลา่วถงึรายละเอียดของแตล่ะขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี้

4.3.1 คกืษาสภาพการดำเนนิงานปจัจุปนัของโรงงานตัวอย่าง และปญัหาของเลียท่ีเกิด 
ข้ึนในกระบวนการผลติ และปญัหาของเลยีท่ีลกูค้าลง่คนื

4.3.2 เก็บรวบรวมข้อมลูปญัหาของเลยีจากกระบวนการผลติและของเลยีทีล่กูค้าลง่คืน
ของโรงงานตวัอยา่ง โดยการใชแ้บบฟอร์มการเก็บข้อมลู ( Check Sheet) ดังรูปท่ี 4.17 แสดง 
แบบฟอร์มการเก็บปนัทึกข้อมูลของเลยีจากกระบวนการผลติ และแบบฟอร์มปนัทึกข้อมูลของเลีย 
ทีล่กูคา้ลง่คนื ดงัรปูที4่.18

/  4 .3.3 ค ้นหาป ัญ หาหล ัก  โด ย ก ารใช ้ผ ังพ าเรโต ใน ก ารล ัด ล ำด ับ ค วาม สำค ัญ ของป ัญ ห าว ่า  
ป ัญ ห าของเล ีย ใด ท ี่พ บ ม าก ห ร ือม ีค วาม สำค ัญ ต ่อกระบ วน การผ ล ิต  และม ีผลกระท บ ต ่อความพ ึง 

พ อใจของล ูกค ้า  จากผ ังพาเรโต ร ูปท ี่ 3.2 แส ดงชน ิดและเป อร ์เซ ็น ต ์ของเล ียจากกระบ วน การผล ิต  
ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ต ัวอย ่าง ใน ห น ้าท ี่ 93 ของบ ทท ี่ 3 พ บ ว ่าป ัญ ห าของเล ียจากกระบ วน การผล ิตท ี่ 
เป ัน ป ัญ ห าห ล ัก เร ีย งล ำด ับ จากม ากไป น ้อ ยได ้ด ังน ี้

I .คราบ น ี้าป ัน  ขึ้นงานดำ
2 . ช ิ้น งาน ห ล ่นจากแขน กล

3 . รอยย ่น

4 . ช ี้,น งาน 1ฉ ีกขาด 

ร-ช ิ้น งาน ไม ่เต ็ม พ ิม พ ์

6.  เน ี้ออ ะล ูม ิเน ีย ม ต ิด พ ิม พ ์

7 . L iner แตก
8. โพ รงอากาศ

9 . รอยแตกรอยร ้าว

10.  เค าะเกจก ิน เน ี้อช ิ้น งาน
I I  .ช ิ้น งานโดนท ุบ
12.  เข ็มกระท ุ้งบ ิด เบ ี้ยว

13. รอยล ี รอยคร ูด
14. ไม ่ใล ่ L iner
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ช่ือช้ินงาน........................................ วันที่ทำการผลิต................................เคร่ืองจ'กร
กะท่ีทำการผลิต..................................
พนักงานประจำเคร่ือง.........................................หัวหน้างาน....................................

ช่ัวโมงท่ี ผลกา?ฉีด ช้ินงานดี ช้ินงานเสีย ทดลองฉีด
1

2

3

4

5

6

7

8

สรุปรวมชินงานดี...................................... ชินงานเสืย
ช้ินงานท่ีฉีดท้ังหมด...................................

สัญลักษณ์
ชนงานดี /
ทดลองฉีด 0
รอยย่น A
ช้ินงานดำ B
ฉีกขาด C
หล่นจาก D
นฃนกล
รอยสีครูด E
ช้ินงานไม่ F
เต็มพิมพ์
ช้ินงานร้าว G
เน้ือ H
อะลูมิเนัยม
ติดพิมพ์
รอยปูดพอง I

ปฎิบ้ติการนก็ใขป็ญหาของเสียท่ีเกิดช้ินในกระบวนการผลิต

รูปท่ี 4.17 แบบฟอร์มการเก็บบนทึกข้อมูลของเสียจากกระบ'}นการผลิต
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ซ่ือผลิตภัณฑ์.............................................. หมายเลขผลิตภัณฑ์.
สรุปปัญหาของเลียท่ีลูกค้าส่งคืนในเดือน...................ปีพ.ศ........

วันท่ีร้บแจ้ง ปัญหาของเลีย จำนวน ลาเหตุของปัญหา ปฏิบัติการแก้ไข

ชนิดของเลียท่ี 
ลูกค้าส่งคืน

จำนวนของเลียท่ีส่งคืนท้ังหมด จำนวนผลิตภัณฑ์ท่ีส่งมอบท้ังหมด

รูปท่ี 4.18 แบบฟอร์มบันทึกปัญหาของเลียท่ีลูกค้าส่งคืน
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จากผังพาเรโต ในรูปท่ี 3.3 แสดง'ชนิดและเปอร์เช็นตัของIสียท่ีลูกค้าส่งคืน'ของผสิตภัณฑ์ 
ตัวอย่าง ในหน้าท่ี 95 ของบทท่ี 3 ลามารถเรียงลำดับความสำคัญของปัญหาได้ตังน้ี

า .โพรงอากาศในช้ินงาน
2. โพ รงอากาศ'ใน  L iner

3. ป าด ผ ิวช ิ้น งาน ไม ่ห ม ด
4. ช้ินงานไม่เต็มพิมพ์
ในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีเน้นการแก้ปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิต ที่มีความสำคัญ 3 

สำตับแรกก่อน'ในการพิจารณาปฎิบัตการลำหร้บแก้ไขปรบปรุง ได้แก่ ปัญหาคราบนี้ามัน ช้ินงาน 
ดำ ปัญหาช้ินงานหล่นจากแขนกล และปัญหารอยย่นของผลิตภัณฑ์ ล่วนปัญหาของเสียท่ีลูก 
ค้าล่งคึนพิจารณาแก้ไข ปัญหาโพรงอากาศในช้ินงานซ่ึงเป็นปัญหาท่ีมีความสำคัญอันตับแรกของ 
ปัญหาผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าล่งคืน

4.3.4 ภายหลังจากการรวบรวมปัญหาของเสียต่างๆท้ังจากกระบวนการผลิตและจากลูก 
ค้าล่งคืน ในขนตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสีย โดยการใช้เคร่ืองมือตังต่อ 
ไป น ี้

1 .สร้างแผนผังต้นไม้เพ่ือช่วยให้เกิดแนวทางเฉพาะลำหร้บการแก้ปัญหา โดยช่วยให้เกิด 
กลยุทธ์ในการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบ สามารถมองภาพรวมของปัญหาได้อย่างชัดเจน โดยจะ 
ยกตัวอย่างปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิตซ่ึงพบมากท่ีลุดอันได้แก่ ปัญหาช้ินงานมืคราบดำ 
น้ีามัน และปัญหาของเสียท่ีลูกค้าล่งคืนซ่ึงพบมากท่ีสุดอันได้แก่ โพรงอากาศในช้ินงาน เป็นตัว 
อย่างในการแสดงช้ินตอนการวิเคราะห์ รูปแสดงการวิเคราะห์ด้วยการใช้ผังต้นไม้ สำหรบปัญหา 
ชิ้นงานมืคราบดำนี้ามัน และปัญหาโพรงอากาศในชิ้นงานตังแสดงในรูปที่4.19 และ4.20 โดย 
แสดงถงปัญหา และลาเหตุการเกิดปัญหาในระตับท่ี 1

{  2.จากลาเหตุของการเกิดปัญหาในระตับท่ี 1 ของแผนผังต้นไม้ เราจะใช้แผนภาพแสดง 
เหตุและผล หรือ ผังก้างปลา ช่วยในกา?วิเคราะห์ลาเหตุการเกิดของแต่ละปัญหาในระดับท่ี 1 
ของแต่ละก่ิงของแผนผังต้นไม้ ตัวอย่างเช่นสาเหตุของการเกิดช้ินงานมืคราบดำหรือน้ีามัน มี
หลายสาเหตุ เช่น ระบบหล่อเย็นแม่พิมพ์ ( Die Cooling System ) ร่ัวหรือผิดปกติ เราจะใช้ 
แผ14ภาพแสดงเหตุและผลในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาน้ีตังรูปท่ี 4.21 แผนภาพแสดงเหตุ 
และผลของการวิเคราะห์ปัญหาระบบหล่อเย็นแม่พิมพ์ร่ัว
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รูปท่ี 4.19 แผ14ภาพต้นไม้แลดงสาเหตุของช้ินงานมีลีผิวผิดปกติ
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รูปท่ี 4.20 ผังด้นไม้แสดงสาIหตุของโพรงอากาศในช้ินงาน



รูปที 4.21 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของระบบ Die cooling system รัว หรือ ทำงานผิดปกติ
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3. จากการ่วิเคราะห์โดยการใช้ผังต้นไม้ในการเร่ิมต้นวิเคราะห์หาลักษณะข้อบกพร่องของ 
กระบวนการผลิตท่ีทำให้เกิดของเสีย และใช้แผนภาพแสดงเหตุและผลในการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
ของการเกิดลักษณะข้อบกพร่องต่างๆ สามารถรวมผลการวิเคราะห์โดยนำเอาก่ิงแต่ละก่ิงของ
แผนภาพแสดงเหตุและผลท่ีแสดงสาเหตุการเกิดลักษณะบกพร่องแต่ละข้อบกพร่องมาประกอบ 
รวมในผังต้นไม้ท่ีวิเคราะห์เบ้ืองต้นในข้อ 1 ในข้ันตอนน้ีเราจะได้ผังต้นไม้ท่ีสมบุรณ์ดังแสดงในรูป 
ท่ี 4.22 รูปรายละเอียดของแผนภาพแสดงเหตุและผลดังแสดงไต้ในภาคผนวก ค และราย
ละเอียดของผังต้นไม้ดังแสดงในภาคผนวก ง.

/ ประโยชน์ของแผนภาพแสดงเหตุและผลมีดังน้ี

•  เป็นการจัดระบบความคิดแบบโครงสร้าง ค้นหาลาเหตุแบบเปิดกว้างแสดงความคิด
เป็นได้อย่างอิสระ โดยการระดมความคิดของผู้เช่ียวชาญด้านกระบวนการผลิต
สำหรับวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ใข้การระดมความคิดของพนักงานซึ่งทำงานเกี่ยวข้องใน 
กระบวนการผลิตท้ังในระดับจัดการและในระดับปฎิบัตการ โดยการประชุมร่วมกัน
ของพนักงานและผู้ทำการวิจัย

•  ช่วยในกา?ค้นหาสาเหตุต่างๆท่ีอาจเป็นไปไต้โดยบุ่งเน้นความสนใจไปยังความแปร
ปรวนท่ีเกิดข้ันในกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ซ่ึงทำให้คุณภาพมีการเปล่ียนแปลง 
ไม่เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกำหนด โดยการใช้คำกามว่าทำไมลักษณะข้อบกพร่อง
ต่างๆจงเกิดข้ัน และเกิดข้ันได้อย่างไร

ประโยชน์ของผังต้นไม้มีดังน้ี

•  ช่วยให้สามารถบ่งข้ัป็ญหาอย่างชัดเจน ในลักษณะภาพรวมช่วยให้สามารถเข้าใจ 
ภาพท้ังระบบได้ง่าย และประเด็นของปัญหาครบถ้วน

•  ช่วยในการล่ี«สารระหว่างสมาชิกท่ีเก่ียวข้องในกระบวนการผลิต ทำให้เกิดความเข้า
ใจในปัญหาและสาเหตุของปัญหาโดยมีมุมมองไปใl iทิศทางเดียวกัน ลดความยุ่ง
ยากลับสน ในการวางแผนและหากลยุทธ์ในการแถ้ไขปัญหาร่วมกัน

I 4  ผลจากการในทำงานในข้อ 3 เราจะได้สาเหตุของการเกิดปัญหาของเสียท้ังจากกระบวน 
การผลิตและปัญหาของเสียท่ีลูกค้าส่งคน พบว่าลักษณะข้อบกพร่องท่ีทำให้เกิดปัญหาของเสีย
โดยส่วนใหญ่เป็นลักษณะข้อบกพร่องท่ีช้ําๆกัน ลักษณะข้อบกพร่องบางอย่างก่อให้เกิดปัญหา
ของเสียได้มากกว่าหน่ึงชนิด เราสามารถสรูปปัญหาของเสียและลักษณะข้อบกพร่องท่ีก่อให้เกิด
ของเสีย ได้ดังรูปท่ี 4.23
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สัดส่วนนำ 
«ลูมีเนํซม1ไม่ถูก»อง

Measurement

ไม่ทำrท»»(มด»าจน้ําอถูมิเนียมตาม»ะยะเวรา
ไม่ทำกา»ต»ว««อบวัตฤดิบว่าต»งตามมาด»ฐาน«รี«ไม่
เรือกใ#วัสดุไม่เ«มาะ«ม

►  ไม่ถูกต้องตามมาต»ฐาน 
ไม่กำพนดวิธีด»ว««อบส่ดส่วน 
นาจถูมิเนียมดามมาค»ฐาน 
ไม่กำพนดใพ้มิกา»»(มด»า«««บน้ํา«ถูนีเนียม 

กำ«นด»ะยะเวราในภา»̂มด»ว«สอบไม่เ«มาะ«ม
อุปก»ททนกา»ต»ว«««บไม่เพ่ียงด»ง

ไม่กำ«นดวิธีด»ว«สอบวัดส่วน 
นา«ะถูมิเนียมตามมาด»ฐาน

ชั๋นงานมีสิผิวผิดปกติ 
มีคราบดำหรือน้ําม้น

ระบบหส่อลน
1 Runger Lubricant รว

X  Peripheral 
Equipment

ไม่มีน«นกา»นำทุ»ก»าดาม»ะยะเวราพ.«มาะ»ม 
ไม่มิมาด»ฐานในกา»ด»าจสอบอุปก»ก!ว่อนกา»«รด 
ทวามผิดพราด«วกกา»ออกนบบ 

►  อาอุกา»ใ#ทุน ดุณภาพวัสดุทใ#
ไม่มิกา»ด»า««อบก่อนภา»«ลิต V ไม่ปฏิบัติตามนมนบ่าทุ»ก»า ซาดการปีก«บ»มในกา»ตรา«สอบ 
กา»เรือกใ#!ม่เ«มาะ«มกับงาน 
กา»เส๋ึ«ม«ภาพ

ระบบ Die Heating 
& Cooling Unit ผิดปกติ

Man

Method ■

Peripheral
Equipment

ตงอุกเพภูมิผิดมาด»ฐาน
- ไม่ทำกา»ด»า«««บทาามเรียบรอยก่อนดินท»องผลิค

ไม่มินผนrท»บ่าทุ»ก»!ดาม»ะยะเวรทท่ีเ«มาะสม 
ไม่มิมาด»ฐานกา»ต»าจสอบก่อนกา»ปฏิบัติงาน 
ดุณภาพซองอุปก»ณ์ท่ึใ#
อุปก»!น์เ«อมสภาพ
เรือกใ#ชนิดแระ»ะบบไม่เ«มาะ■ รม

รูปที่ 4.22 ต ้วอย ่างฝ ังต ้นไม ้แสดงสาเหต ุของป ัญ หาช ิ้นงานม ีส ีผวผดปกต ิ 
ม ีคราบน ํ้าม ันหรือคราบดำท ี่นำการวิเคราะห ์ด ้วยแผนกาพแสดงเหต ุและผลมาประกอบในฝ ังต ้นไม ้
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4. แผนภาพความส ัมพ ันธ ์จะ:ใช ้เม ื่อ  เราม ีการกำห น ด ป ัญ ห าอย ่างช ัด เจน แล ้วโด ยการรวบ  

รวม ป ัญ ห าข อ ง เส ีย ข อ งผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ท ี่เก ิด จ าก ก ระ บ วน ก ารผ ล ิต แ ล ะจ าก ป ัญ ห าก ารร ้อ ง เรย น ข อ งล ูก  

ค ้าท ั้งหมด จากน ั้น ท ำก ารระด ม ส ม องขอ งก ล ุ่ม ผ ู้เช ี่ย วชาญ เพ ื่อ ค ้น ห าว ิเค ราะห ์ป ัญ ห าขอ งเส ีย ท ี่เก ิด  

ข ึ้น  โด ย ก ารใช ้ผ ังต ้น ไม ้ และแผน ภ าพ แสดงเห ต ุและผล  ท ำให ้ท ราบ ลาเห ต ุของป ัญ ห าของเส ีย ท ี่ 
เป ็น ไปได ้ จ าก น ั้น เราจะใช ้แผ น ภ าพ ค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ ( Relation D iagram  ) ช ่วยในการหาความ  
ส ัม พ ันธ ์ซ ึ่งม ีค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ก ันอย ่างซ ับ ช ้อน  โด ย แส ด งใน ส ัก ษ ณ ะร ูป ภ าพ  ( G raphical A id  ) ค ้นหา 

ส ัม พ ันธ ์ของลาเหต ุต ่างๆของป ัญ ห าท ี่เก ิดข ึ้น  ด ้วย ก ารเช ื่อม โย งอย ่างม ีเห ต ุผล  และป ัญ หาอาจม ี 
ความ ส ัม พ ัน ธ ์ก ัน เองด ้วย  แผ น ภ าพ ความ ส ัม พ ัน ธ ์ของป ัญ ห าของเส ียส ำห ร ับ โรงงาน ต ัวอย ่าง

ลามารถแลดงได ้ด ังร ูปท ี่ 4.24 โด ย ท ิศ ท างขอ งล ูก ศ รจะอ อ ก จาก ล าเห ต ุไป ห าผ ล ส ัพ ธ ์ ซ ึ่ง เป ็น
ป ัญ ห าของเส ียแต ่ล ะชน ิด

ข ้อด ีขอ งแผ น ภ าพ ค วาม ส ัม พ ัน ธ ์

1 .ช ่วยระบ ุ ช ี้บ ่ง และแยกแย ะให ้เห ็น ถ ึงองค ์ป ระก อบ ท ี่เก ี่ย วก ับ ก ารก ่อ ให ้เก ิด ป ัญ ห าขอ ง 
เร ื่องท ี่เรากำส ังพ ีจารณ าอย ู่ โด ย เฉ พ าะอ ย ่างย ิ่งสำห ร ับ ป ัญ ห าท ี่ม ีค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ท างเห ต ุแล ะผล

หลายแขนง จะได ้ร ับ ก ารแย ก อ อก ม าเพ ื่อ ให ้สาม ารถ เช ื่อม โย งแล ะเข ้าใจได ้ง ่าย

2 . ม ีก ารเช ื่อ ม โยงองค ์ป ระกอบ ท ี่ก ่อ ให ้เก ิด ป ัญ ห าก ับ ป ัญ ห าอย ่างเป ็น ระบ บ  โดยการใช ้ร ูป  
ภาพ ใน ก ารอ ธ ิบ าย ค วาม ส ัม พ ัน ธ ์

3 . แผน ภ าพ น ี้ไม ่ม ีร ูป แบ บ เฉพ าะตายต ัว  จ ึงส าม ารถ เป ล ี่ยน และพ ัฒ น าแน วค วาม ค ิด ของ 
กล ุ่ม ท ี่ทำงาน ได ้อย ่างอ ิสระ

4 . ช ่วยป งข ึ้สำด ับ ความ ส ำด ัญ ของป ัญ หา โด ย ท ำให ้ค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ใน ก ล ุ่ม ต ้น เห ต ุขอ ง 
ป ัญ ห าม ีความ ช ัด เจน ข ึ้น

5 . จ า ก ค ว า ม ส ัม พ ัน ธ ์ระ ห ว ่า งก ัน ท ี่ม ีค ว า ม ซ ับ ช ้อ น ข อ งก ล ุ่ม ป ัจ จ ัย ท ี่ม ีผ ล ก ระ ท บ ม า ก ม า ย
ห ลายป ระก ารท ี่ก ่อต ัว เป ็น ก ี่งแล ะก ้าน ของแผ น ภ าพ แสด งเห ต ุและผลแบ บ ด งเด ิม  แผนภาพความ

ส ัม พ ัน ธ ์ใช ้ส ำ ห ร ับ ก า รส ร ุป ค ว า ม ส ัม พ ัน ธ ์ท ี่ม ีผ ล ก ระ ท บ ก ัน อ ย ่า งซ ับ ช ้อ น เก ิน ก ว ่า ท ี่จ ะ ใช ้แ ผ น ภ า พ  
แ ส ด งเห ต ุแ ล ะ ผ ล ใน ก า ร เช ื่อ ม โย งอ ธ ิบ า ย ภ าพ ค ว าม ส ัม พ ัน ธ ์ข อ งส า เห ต ุแ ล ะ ผ ล ท ั้งห ม ด โด ย รวม ใน  

แผนภาพ เพ ียงแผ ่น เด ียว



น(ทบนวจาก เ1 ม 
ทโะ^ง

t

1ปี01 แม่พัมพัเ?ว 
เสนไป

IÎW M - m i l
เ'พาในกาT
เป็นสั'วสัน!1ป

rrtcirtîi อนศ่
ภูกภูนสํ่า1ไป \fcjlume ผเ*ปกสื

?พฑนไม่นรม Çjj! ศวาม i f ว?น*เร่า
พมพ ์ I ษ

1  IMHM ฒเ3แ11111 1

ธุโนพภูมแม่พมพั UÎ งส ันรศ
(ร่าเสนไป (ร่าไป

ที่ 4 .24 แผ น ภ าพ ค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ขอ งส า เห ต ุต ่างๆ ข อ งป ัญ ห าข อ งเส ิย ท ี่เก ํด ข น 4̂  
a า



146

ภายหลังจากการใช้ผังต้นไม้ ( Tree Diagram ) แผนภาพนสดงเหตุและผล ( Cause and 
effect Diagram ) และแผนภาพความลัมพ์'นธ์ ( Relation Diagram ) ทำการท่ีระบุปัจจัยท่ีก่อให้ 
เกิดของเสียและวิเคราะห์ลาเหตุซองการก่อให้เกิดปัจจัยท่ีทำให้เกิดของเสีย สามารถจำแนก
ลาเหตุของการทำให้เกิดของเสียออกได้เป็น 7 สาเหตุหลัก อันได้แก่ การปัจจัยจากพนักงาน 
(Man), ปัจจัยจากเคร่ืองจักร (Die Casting Machine) 1 ปัจจัยจากอุปกรณ์ประกอบท่ีใช้ไน 
กระบวนการผลิต ( Peripheral Equipment ), ปัจจัยจากแม่พิมพ์( Die ) 1 ปัจจัยจากวิธกา? 
ทำงาน(Method )ปัจจัยจากการวัด ( Measurement )และ ปัจจัยจากวัตถุดิบ (Material y  และ 
จากการ่วิเคราะห์ปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตและจากข้อร้องเรืยนของลูกด้า และทำ 
การด้นหาลาเหตุและปัจจัยต่างๆท่ีทำให้เกิดของเสียโดยการใช้เคร่ืองมือ 3 ชนัดดังช้างต้นแลัว เรา 
จะนำข้อมูลท่ีได้จากการวิเคราะห์ดังกล่าวมาประกอบใช้ในการ่วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
ในกระบวนการผลิต ( Failure Mode and Effects Analysis หรือ FMEA ) ของโรงงานดัวอย่างต่อ 
ไป

4.3.5 ก าท เค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะข ้อ บ ก พ ร ่อ งแล ะผ ล ก ระท บ ใน ก ระบ วน ก า?ผ ล ิต  ( Failure
M ode and Effects A na lysis หร ือ FM EA  )

เท ค น ิค การว ิเค ราะห ์ล ักษ ณ ะข ้อบ กพ ร ่อ งและผลกระทบ  ( FM EA  ) เป ็น เคร ื่อ งม ือ เช ิงค ุณ  
ภาพ ท ี่ใช ้ในกา?ระบ ุ เบ ่ง  และกำจ ัด ล ักษ ณ ะข ้อบ กพ ร ่อ ง ป ัญ ห า ข ้อผ ิดพ ลาด  จากระบ บ  การออก 

แบบ กระบ วนการผล ิต  ก ่อนท ี่ผล ิตภ ัณ ฑ ์'จะล ่งถ ึงม ือผ ู้บ?'โภค เท ค น ิค FM EA  น ี้ใช ้สำห ร ับ กรณ ี 
ต ่างๆด ังต ่อ ไป น ี้

•  เม ึ่อออกแบ บ ผล ิตภ ัณ ฑ ์หร ือกระบ วนการผล ิต ให ม ่ โด ย ใช ้ใน ก ารเบ ่งและหล ีก เล ี่ยง 

โอ ก าส การเก ิด ค วาม ล ้ม เห ล วห ร ือล ักษ ณ ะข ้อบ กพ ร ่องจากการออกแบ บ

•  ใช ้ใน ก ารต รวจล อ บ ห าส าเห ต ุของล ัก ษ ณ ะข ้อบ ก พ ร ่อ งของระบ บ ป ัจจ ุบ น  เพ ึ่อช ิวยใน  

ก ารด ้น ห าสาเห ต ุของล ักษ ณ ะบ กพ ร ่อ งท ี่เป ็น ไป ได ้และห าแน วท างใน การแล ้ไข

•  ระ บ บ ป ัจ จ ุบ ัน ม ืก า ร เป ล ี่ย น แ ป ล ง ห ร ือ ม ืค ว า ม แ ป รป ร ว น ใน ก ระ บ ว น ก า รผ ล ิต โด ย ไม ่ 

ทราบ เหต ุผล

•  เม ื่อนำเง ื่อ น ไขขอ งระบ บ ป ัจจ ุบ ัน ไป ใช ้งานในป ระโยชน ํให ม ่

•  เม ื่อพ ิจาณ าป ร ับ ป ร ุงระบ บ ป ัจจ ุบ ัน

ก าร ่ว ิเค ราะห ์ล ักษ ณ ะข ้อบ กพ ร ่องและผลกระท บ  ( F M E A ) สาม ารถลด ความ เล ี่ย งท ี่จะ เก ิด  
ล ักษ ณ ะข ้อบ กพ ร ่องในระบ บ  การออกแบ บ  กระบ วน การผล ิต  โด ย ก ารเส น อป ฎ ิบ ัต การเช ิงป ้อ งก ัน  
( P reventive Action ) ส ำห ร ับ ป ้อ งก ัน ค วาม ล ้ม เห ล วจาก ก ารเก ิด ล ัก ษ ณ ะข ้อบ ก พ ร ่องใน ก ระบ วน  
การผล ิต และผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ล ักษ ณ ะก ารท ำว ิเค ราะห ์ล ัก ษ ณ ะข ้อบ ก พ ร ่อ งแล ะผล กระท บ  ( FM EA )
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เป็นลักษณะของ Living Document มีการพิจารณาปรับปรุงและทำการวิเคราะห้ใหม่อยู่เสมอ 
อย่างต่อเน่ืองจนกว่าระบบ การออกแบบ ผลิตภัณฑ์ และกระบวนการผลิต ได้รับการพิจารณาแลัว 
ว่าเสร็จลมบูรณ์ไม่มีการดำเนนการต่อ สำหรบการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ
ด้านกระบวนการผลิตจะได้รับการพิจารณาว่าล้ินสุดเม่ือทุกหน่วยปฎิบ้ติงาน มีการระบุ และ
กำหนดคุณลักษณะท่ีสำคัญและได้รับกา?ควบคุมลงในแผนควบคุมกระบวนการผลิต (Control
Plan ) อย่างไรก็ตามถึงแม้ว่ากระบวนการวิเคราะห์ FMEA จะเสร็จล้ินสมบุรณ์แลัว ยังจำเป็นต้อง 
มีการนำมาพิจารณาทบทวน เพ่ีอปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตราบเท่าท่ีระบบ การออกแบบ ผลิตภัณฑ ์
และกระบวนการผลิตยังคงอยู่ การทำ FMEA อาจไม่จำเป็นต้องจัดทำข้ึนอยู่ภับความลัมฟันธ์
ขององค์กรกับดูกด้า เช่น อุตสาหกรรมนิวเคลิยร์ สำหรับอุตสาหกรรมรถยนต์ การวิเคราะห์ด้วย 
เทคนค FMEA ต้องมีกา?จัดทำตลอดไปตราบท่ีผลิตภัณฑ์ยังทำการผลิตอยู่

กา?วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง 
มีข้ันตอนตังน้ี

1. กำหนดทีมผู้เช่ียวชาญท่ีเข้ามามีสํวนร่วมในการวิเคราะห์และระดมสมองในการด้นหา
ป็ญหาและกำหนดแนวทางในการแก้ไขแก้ปัญหา โดยเชิญผู้เช่ียวชาญจากแต่ละหน่วยงานท่ี
เก่ียวข้องจำนวน 4 ท่าน ( Stamatis, 1995:184 ) อันประกอบไปด้วย ผู้เช่ียวชาญในหน่วยงาน 
ประกันคุณภาพ 1 ท่าน หน่วยงานฝ่ายผลิต 2 ท่าน และ หน่วยงานฝ่ายช่อมบำรุงและวิศวกรรม 
จำนวน 1 ท่าน ท่ีมีอายุงานมากกว่า 5 ปีข้ึน1โป และมีความ! ประลบการณ์ในกา?ทำงานเป็นอย่าง 
ด มาเป็นผู้มีส่วนร่วมในการระดมสมองด้นหาปัญหา และวิเคราะห์ลาเหตุของปัญหาโดยการใช้ 
แผนภาพแสดงเหตุและผล

2. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยกา?ใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ( Process 
Flowchart ) เพ่ีอเป็นการประกันว่าทุกคนในองค์กรมีแนวคดและการดำเนํนการไปในทิศทางเด้ยว 
กัน โดยแผนภูมิการไหลเป็นเคร่ืองมือในการมองภาพรวมและแบบจำลองการทำงานในรุปความ 
ลัมพิน่ธ์นละความเก่ียวข้องกัน ของระบบ ระบบย่อย องค์ประกอบ และกระบวนการผลิต สำหรับ 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างตังแสดงใน?ปท่ี 4.25

3. จัดลำตับความสำคัญของกระบวนการผลิตว่ากระบวนการผลิตข้ันตอนใดมีความสำคัญ 
และควรนำมาพิจารณา สำหรับกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง พบว่ากระบวนการผลิตข้ัน 
ตอนท่ีสำคัญท่ีสุดคือ กระบวนการฉีด

4. วิเคราะห์ลักษณะของปัญหา ลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนได้ในแต่ละข้ันตอนของ 
กระบวนการผลิต สาเหตุการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องท่ี 
เกิดข้ึนในแต่ละข้ันตอนของกระบวนการผลิต สำหรับลักษณะข้อบกพร่องท่ีทำให้เกิดผลิตภัณฑ์ไม่ 
เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าอันได้แก่ปัญหาของเสืยจากกระบวนการผลิตและลูกด้าสํงคืน



/
กระบวนการตรวจ?บวัตถุดิบแท่งอะลูมิเนียม

1

กระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบแท่งอะลูมิเนียม

กระบวนการขนย้ายวัตถุดิบไปย้งเตาหลอม

\

กระบวนการหลอมแท่งอะลูมิเนียม

กระบวนการอืดข้ึนรูปช้ินงาน

J

กระบวนการตกแต่งช้ินงาน

กระบวนการบรรจุ และจัดส่ง

รูปท่ี 4.25 แผนภูมิการไหลสำห?บกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
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พบว่าส่วนใหญ่เกือบท้ังหมดเป็นปัญหาท่ี๓ดจากกระบวนการฉีด และบางส่วนจาก
กระบวVเการตกแต่ง ซ่ึงลาเหตุของลักษณะบกพร่องในกระบวนการฉีดอันได้แก่ ปัญหาของเลีย
ต่างๆ ได้'จากการวิเคราะห์ด้วยการระดมสมองโดยแผนภาพแสดงเหตุและผล ผังต้นไม้ และแผน 
ภาพความลัมพํโนธ'' จากข้อ 4.3.4

ร-ใช้ตารางการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบในการวิเคราะห์ โดยระบุ
ลักษณะข้อบกพร่องท่ีเป็นไปได้ ผลกระทบของลักษณะข้อบกพร่องท่ีมีต่อกระบวนการผลิตและลูก 
ค้า และสาเหตุของการเกิดลักษณะข้อบกพร่อง ระบุให้คะแนนของ ความรุนแรงของข้อบกพร่อง 
(Seventy) โอกาสการเกิดข้ึนของลาเหตุข้อบกพร่อง (Occurrence ) และ ความลามารถในการ 
ตรวจพบของเลียจากการควบคุมของกระบวนการ ( Detection ) โดยทีมผู้เช่ียวชาญของทางโรง 
งานตัวอย่าง สำหรับค่าคะแนนความรุนแรง ( ร) โอกาสการเกิดของสาเหตุของลักษณะบก
พร่อง (0) และความสามารถในการตรวจพบของเลียจากกระบวนการควบคุม (อ) ใ'เ,เตารางเป็น 
ค่าเฉล่ียจากผู้เช่ียวชาญท้ัง 4 ท่าน รายละเอียดการให้คะแนนตังแสดงในภาคผนวก จ.

ค่าความรุนแรงของข้อบกพร่อง ( Severity, ร ) เป็นค่าท่ีข้ึบ่งความรุนแรงของผลกระทบ 
จากลักษณะข้อบกพร่อง โดยถ้าผลกระทบมีความรุนแรง ค่า Seventy จะมีค่าสูงตามไปด้วย

ค่าโอกาสการเกิดข้ึนของลาเหตุข้อบกพร่อง ( Occurance ) เป็นโอกาสการเกิดข้ึนได้ของ 
สาเหตุท่ีทำให้เกิดลักษณะข้อบกพร่องต่างๆภายใต้การควบคุมของกระบวนการผลิตปัจจุบัน

ค่าความลามารถในการตรวจพบของเลียจากการควบคุมของกระบวนการ ( Detection ) 
เป็นค่าท่ีลัมพันธ์ผับลักษณะการควบคุมปัจจุบันของกระบวนการผลิตว่าสามารถตรวจพบรากเหง้า 
ของสาเหตุ( Root Cause ) การเกิดลักษณะข้อบกพร่อง ได้ก่อนท่ีผลิตภัณฑ์จะผ่านออกจากพ้ืนท่ี 
ของกระบวนการผลิต ข้อควรระวังคือ กรณีท่ี Occurance มีค่าต่ําไม่ได้หมายความไปด้วยว่าค่า 
Detection จะต้องมีค่าต่ําไปด้วย ท้ังน้ีค่า Detection ข้ึนผับความลามารถของกระบวนการ
ปัจจุบันในการตรวจสอบ ส่วน Occurance ข้ึนอยู่ผับลักษณะข้อกำหนดในการทำงานของ
กระบวนการผลิตในการผลิตผลิตภัณฑ์

6.คำนวณค่าดัชนีความเล่ียงข้ึนำ ( Risk Priority Number หรือ ค่า RPN ) ของแต่ละ 
ปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยค่าดัชนีความเล่ียงช้ีนำ ( Risk Priority 
Number หรือ ค่า RPN เป็นผลคูณของค่า Severity Occurance และDetection ใช้ในการระบุ 
ความเล่ียงของกระบวนกา?น้ีนๆท่ีจะล้มเหลวหรือเกิดลักษณะบกพร่อง และใช้สำหรับระบุลำดับ 
ความสำดัญของลักษณะบกพร่อง สำหรับทีมงานในการพิจาณาแก้ไขปรับปรุงกระบวนการผลิต
สำหรับตัว RPN น้ีนไม่มีค่าหรือส่ือความหมายใดๆ เราใช้ช่วยในการจัดลำดับข้อบกพร่องของผลิต 
ภัณฑ์เท่าน้ีน ( Ford, 1992)
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7.เสนอแนวทางปฏิบัติการในการแก้ไขเพ่ือลดลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน หรือลดค่า
ดัชนีความเท่ียงข้ึนำ( RPN) ซ่ึงคือเป้าหมายของการทำ FMEA โดยการลดค่า RPN ทำไดัดังน้ี

•  ลดค่า Seventy
•  ลดค่า Occurance
•  ลดค่า Detection

การลด Severity สามารถกระทำได้กรณีเดียวคือ การเปล่ียนแปลงการออกแบบผลิต
ภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต โดยการเปล่ียนแปลง Seventy อาจเกิดได้จาก

- การวิเคราะห์รากเหง้าของปัญหา ( Root Cause ) แลัวพบว่าลักษณะบกพร่อง 
เกิดจากการออกแบบ และมีความจำเป็นท่ีจะต้องเปล่ียนแปลงแบบเท่าน้ันลำหรับแก้ใขปัญหา

- ปฏิบัติการแก้ไขป้องภัน กำหนดให้มีการเปล่ียนแปลงแบบของผลิตภัณฑ์หรือ 
กระบวนการผลิต

อย่างไรก็ดี ในทางปฏิบัติมีข้อจำภัดในการเปล่ียนแปลงแบบผลิตภัณฑ์ และกระบวนการ 
ผลิต ซ่ึงแบบผลิตภัณฑ์อาจกำหนดจากลูกค้า และลังเฉพาะลำหรบกระบวนการประกอบของลูก 
ค้า หรือต้องใข้การลงทุนสูงในการเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิต เป็นต้น ดังน้ันโดยลํวนใหญ่ 
ของการทำ FMEA ค่า Seventy จะมีค่าเท่าเดิมไม่เปล่ียนแปลง โดยค่าท่ีลามารถลดหรือเปล่ียน 
แปลงได้คือ ค่า Occurance และ Detection

การลดค่า Occurance สามารถเปล่ียนแปลงให้มีค่าลดลงได้โดยการปรบปรุงข้อกำหนด 
ทางวิศวกรรม ( Engineering specification ) และข้อกำหนดหรือ Requirement ของกระบวน 
การผลิต เพ่ือป้องกันการเกิดลาเหตุลักษณะบกพร่อง หรือลดความถ่ึของการเกิดลักษณะบกพร่อง 

การลดค่า Detection ลามารถเปล่ียนแปลงลงได้โดยการเพ่ิมหรือปรบปรุงเทคนิคการ
ตรวจสอบควบคุมของกระบวนการปัจจุบัน เช่นการเพ่ิม ขนาดการเก้บดัวอย่าง ( Sample Size ) 
การเพ่ิมอุปกรณ์ในกา?ตรวจสอบ เป็นต้น ซ่ึงผลคือการปรับปรุงความลามา?ถ'ในการตรวจสอบ 
ลักษณะข้อบกพร่องก่อนท่ีผลิตภัณฑ์จะถึงมือลูกค้า

เราเสนอแนวทางปฏิบัติการแก้ไขเพ่ือลดค่า Occurance โดยเน้นการแก้ไขป้องกันปัญหา 
กำหนดปฏิบัติการป้องกันเพ่ือกำลัดสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องให้หมดไป หรือมีโอกาสการ
เกิดข้ึนน้อยท่ีสุด ซ่ึงจะทำให้ลักษณะข้อบกพร่องพร่องถูกกำลัดหรือทำมีโอกาสการเกิดข้ึนน้อยลง 
ไปโดยอัดโนมิติด้วย และแนวทางปฏิบัติการแก้ไขเพ่ือลดค่า Detection โดยปรบปรุงกระบวน
การควบคุมปัจจุบันเพ่ือเพ่ิมโอกาลในการตรวจพบลักษณะข้อบกพร่อง ตารางการวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตดังแสดงในตารางท่ี 4.5 โดยลำดับการ
วิเคราะห์กระทำตามแผนภูมิการไหบของกระบวนการผลิต ซ่ึงค่า RPN จากตารางจะเป็นค่าท่ีใซ้ 
ในการพจารณาประเมินผลการปรับปรุงเพ่ือกำลัดสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่อง และลดโอกาส
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การเกิดของเสียสำหรับกระบวนการผลิตต่อไป สำหรับในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีจะเน้นการแก่ใขเพ่ือ 
ลดสาเหตุข้อบกพร่องท่ีมค่าดัชนิความเล่ืยงข้ึนำ หรอ ค่า RPN ต้ังแต่ 100 คะแนนข้ึนไปก่อน ( 
Stamatis,1995)

ต้ังน้ีค่ากำvrนดในการพิจารณาหรือ Threshold ในการพิจารณาแก่ไขข้ึนอยู่กับ
•ค่าสเกลระดับคะแนนท่ีใช้ในการระบุค่า ร,0 ,อ ซ่ึงส่วนใหญ่ใช้สเกลแบบ 1-
10 เน่ืองจากง่ายต่อการตีความ ถูกต้องและแม่นยำ'ในการ1จัดลำดับ กรณีมาก 
กว่า 10 จะไม่นิยมใช้เน่ืองจากการยากต่อการตีความ และล่ือความหมายในการ 
ให้คะแนน
•ค่าระดับความเช่ือมนทางสกิต ( Statistical Confidence )ท่ีวิศวกรกำหนด 
ดัวอย่างเซ่น ท่ี 90% ของลักษณะบกพร่องต้ังหมดจะต้องได้รับการพิจารณาแก่ 

ไขหรือท่ีค่าระดับความเช่ือม่ัน 90%
พบว่าค่าสูงสุดของ RPN คือ 10x10x10=1000 
90%ของ 1000 ท่ีจะต้องได้รับการพิจารณาคือ 900 
ค่า Threshold ของ RPN กรณีน้ีคือ 1000-900 = 100 
ด้ง์น้ีนค่า RPN ท่ีเราจะพิจารณาแก่ไขจงเรมต้นท่ี มากกว่าหรือเท่ากับ 100 ซ่ึงค่า 

ระดับความเช่ือม่ันทางสถิติสำหรับกระบวนการผลิตโพงานตัวอย่างท่ีเรากำหนดคือ 90% เน่ือง 
จากโดยลักษณะของผลิตภัณฑ์ของทางโรงงานตัวอย่างกรณีท่ีเกิดลักษณะข้อบกพร่องข้ึนเป็นผลิต 
กัณฑ์ท่ีไม่เป็นอ้นตรายร้ายแรงต่อชีวิตของลูกค้า ต่างจากผลิตกัณฑ์ชนิดอ่ึนท่ีลักษณะบกพร่องท่ี 
เกิดข้ึนก่อให้เกิดอ้นตรายต่อชีวิต ซ่ึงในกรณีน้ีต้องกำหนดระดับค่าความเช่ือม่ันไก่สูง เซ่น 99%



ตาท.}ที่ 4.5 แสดงทยละเอึยดการวเคราะห้ดกษเนะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลตท่ีเสน«แนวทางแด้ไข

กระบวนการ ยัก»ณะด้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ยัก»ณะด้อบกหร่อง

ร สาเหตุของ 

ยัก»ณะบกพร่อง

0 การ ควบ ตุม กระบวน 

การปัจจุปัน

D RPN ปฎิปตกิาร 

เสนอแนะ

ผลการบ่ฏิปัติการ

ปฎิบ้ติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN

การ ตรวจ ÎÎJ วัตอุ 

ดิบอะถูมเนียม

มี สิง แปสก ปลอม ปน 

เฟ้อนฟนมีดราบนามัน 

หรอ สิง สกปรก ดิด อยู่ 

บนผิวแท่งอลูมีเนียม

สิง สกปรก ทำ ไห้ เกิด 

การปนเฟ้อนทำไห้น้ํา 

อถูมีเนียม ไม่ บ่?ชุท'ธ 

เม่ือนำไปขีดขนเปทำ 

ให้เกิดช้ินงานเสิย

5 ช้ิน งาน เกิด การ ปน 

เฟ้อน จาก โรง งาน ผู้ 

จัดสิงวัตอุดิบ

3 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา 

ทุกค?’งท่ีมีการตรวจ?บ 

วัตอุดิบ

2 30 ไม่มี

ชิ้นงานเกิดการ ปน 

เฟ้อนจากการจัดสิง

2 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา 

ทุกค?งท่ีมีการตรวจ?ป 

วัตอุดิบ

2 20 ไม่มี

การ'จัดเก็บ'?ดชุดิบ มี สิง แปลก ปลอม ปน 

เฟ้อนฟนมีดราบนํ้ามัน 

ห่ริอ สิง สกปรก ติด อยู่ 

บนผิวแท่งอถูมีเนียม

สิง สกปรก ทำ ให้ เกิด 

การปนเฟ้อนทำให้น้ํา 

อถูมีเนียม ไป บ?สุทธ 

เม่ือนำไปขีดขน[ปทำ 

ให้เกิดช้ินงานเสิย

5 สทานท่ี จัด เก็บ จัดอุ 

ดิบไปสะอาด

4 ไม่มี 6 120 จัดสถานท่ีสำห?บ 

จัดเก็บวัตอุดิบ 

และดำเนีนกิจ 

กรรม รส

การ ขน ย้าย นฑ่ง 

วัตอุดิบไปยังสถาน 

ที่จัด น่ใบและ'จากท่ี 

จัด เก็บ ไป ยัง เตา 

หลอน

กอง «ถูมีเนียม ยัม ไม่ 

เป็นระเบยบไนระหว่าง 

การ เดลอน ย้าย และ 

กา;'จัดเย้บ

เกิด การปนเฟ้อน มี 

สิงสกปรกติดบ?เวณ 

ผิว ของ แท่ง ว้ตอุ ดิบ 

ร!ถูมีเนียม

5 หน้กงาน ขาด ดวาม 

เอาไจไสิ

3 มี กา รอ บรม พนักงาน 

ก่อนเริ่มการปฐบ้ติงาน

2 30 ไม่มี



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการ่วิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผ«กระทบสำห?มกระบวนการผลิตท่ีเสนอแนวทางนเVIข

กระบวนการ ยัก»ณะฟ้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ยัก»ณะฟ้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ยัก»ณะบกพร่อง

O การ ควบ ตุม กระบวน 
การปีจตุปัน

D RPN ปฎิบ้ติการ 

เสนอแนะ

«ลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร O D RPN

การ ขน ฟ้าย แท่ง 
วัตชุติบไปยังสถาน 
ที่จัดเก็บและจากที่ 
จัด เก็บ ไป ยัง เตา 
หล«บ

กอง อสูมีเนียม ล้ม ไม่ 
เป็นระเปียบในระหว่าง 
การ เคล่ือน ฟ้าย และ 
การจัดเก็บ

เก็ดการปนฟ้อน มี 
ลื่งลกปรกติดบริเวณ 
ผิว ของ แท่ง วัตธุ ดิบ 
อถูมีเนียม

หน้กงาน ชาด ความ 
ชำนาญ ไน การ ขับ 
รทฟ่อ f คสิฟ่ท์

6 ไม่มีการผิกอบรมการ 
ขับลื่อปางถูกล้องและมี 
การ ประเมน อย่าง เป็น 
ระบบ

7 210 จัดให้มีการผิกอบ 

รมการขับ 

รถฟ่อรัคลิฟ่ท์
การกองฟ้อนสูงเกิน 
ไปและมีการจัดเก็บ 
ไม่เป็นระเปียบ

2 มีการจัดเริขงเพลเลตที่ 
วางฟ้อนไนจำนวนขันที่ 
เหมาะ ลม คอ และ 
มี การ ไห้ พนักงาน ท่า 
การ จัด วาง ให้ เป็น

1 10 ไม่มี

5 เขอก รัด กอง แท่ง 
อสูมีเนียมหลุด

2 มี การ ตรวจ สอบ ของ 
หนักงาน ฝ่าย ประก็'น 
ตุณภาพ และ ฝ่ายสโตร ์
ตอนตรวจรับ'วัตอุดิบ

1 10 ไฝมี



ตารางที่ 4.5 แสดงรายละเอยดการวเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำพับกระบวนการผลตที่เสนอแนวทางแAไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบชอง 

ลักษ-ณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ศวบ ตุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฎิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฎิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร O D RPN

การ เติม แท่ง 
อถูปีเปียม และ
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

ลัตรา ส่วน ของ แท่ง 
อถูปีเนียมต่อ recycle 
scrap ไม่ถูกข้องดาม 
ลัดส'วน 70 :30

ลัด ส่วน ของ น้ํา 
อลูปีเนียมไม่ถูกข้อง 
หรอ ปีสิงปนฟ้อน'ทำ 
ไห้ไข้นํ้าอถูมเนียมที ่
ไม่บริสุทส

6 พนักงาน ขาด ศวาม 
เอาใจใส่

3 ไม่ปี 6 108 ดวรจัดทำมาตร 
ฐานภารทำงาน 
และจัดทำแบบ 
บันทกการทำงาน 
เหึ่อ«ร้างศวามร้บ 
ผิดขอบในการ

การ เติม แท่ง 
ธถู}]เนียม และ 
recycle scrap ลง 
ในตาหลอม

recycle scrap 
สกปรก มเศษขยะใน 
ตะก?า ท่ี ใส่ recycle 
scrap

ปีการปนเชื้อนในนํ้า 
อถูปีเนียม เหลว เม่ือ 
อึดชื้น^จะทำให้เกิด 
ช้ืนงานเสิย

6 พนักงาน ไม่ ปี 
ระเบยบ วนัย เม่ือ 
เห็น ติด ป้าย ตะกร้า 
ของเสิย กํทำการทิ้ง

3 ปีป้ายติดให้เห็นข้ดเจน 
บริเวณที่เกิบชื้นงาน'ว่า 
เป้นชื้นงานติ หริอ ช้ืน 
งานเสิย

1 18 ไม่ปี

แท่งวัตอุติบอถูปีเนียม 
สกปรก

สิง สกปรก ทำ ให้ เกด 
การ ปน เชื้อน 'นา 
«ถู}]เนียม เมื่ออึดชื้น 
2ป ทำ ให้ ๓ ด ช้ืน งาน 
เสืย

5 ช้ืน งาน เกิด การ ปน 
เชื้อน จาก โรง งาน ข้ 
จัดส่ง'โตอุติบ

3 ตรวจสอบข้วยสายตา 
ทุก ค?งที่ปี การตรวจร้บ 
'โคอุดิบ

2 30 ไม่ปี



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการาเคราะ'ไXลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตท่ีเสนอแนวทางแก้ไซ

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพ่อง ผลกระทบซอง 

ลักษณะข้อบกทร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การบ้จจุบัน

D RPN ปฎิบ้ติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏบ้ติการ

ปฎิบ้ติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN

การ เติม แท่ง 
อลุมิเนียม และ
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

แท่งวัตธุดิบอสูมิเนียม 
สกปรก

สิง แปลก ปลอม 
สกปรก ทำ ให้ น้ํา 
ธะถูมิเนียมไม่บริสุท#

5 ชิ้น งาน เกิด การ ปน 
ฟ้อนจากการจัดส่ง

2 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา 
ทุกครั้งที่มิการตรวจรับ 
วัตอุติบ

2 20 ไม่มิ

สถานที่ จัดเก็บ วัตชุ 
ติบไม่สะอาด

4 ไม่มิ 6 120 จัดสถานท่ีส่าหรับ 

จัดเก็บวัตอุติบ 

และดิาเนีนกิจ 

กรรม รส

การ เติม แท่ง 
อลูมิเนียม และ
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

อุณหภุมิป้าอดูมิเนียม 
เหลว ต่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะสม

เกดการหยุดระหว่าง 
การ ทำงาน ทำ ให้ 
cycle time สูง นำ 
อถูมิเนียม มิ อุณหภูม ิ
ลด ต่ํา ลง ทำ ให้ ไม่ 
สามารทอดชิ้นงานได้ 
ทันทํ

4 ขณะเคลื่อนย้ายป้า 
อลูมิเนียม เบ้า 
เคล่ือน ย้าย ไม่ 
สามารถ อุ่น ป้า 
อลูมิเนียม ได้ ใน 
ระหว่างเคลื่อนย้าย

2 ทำ การ อุ่น เบ้า เคล่ือน 
ย้าย ให้ มิ ธุณหภุมิ สูง 
กว่า ค่าท่ี เหมาะ สมวับ 
สภาวะ การ อด เพ่ีอ 
ส่าหรับ ค่าที่ อาจ สด 
ระหว่างเคลื่อนย้าย

1 8 ไม่มิ



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำพรับกระบวนการผลิตท่ีเสนอแนวทางแข้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร ลาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน 
การบ้จๅบัน

D RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบ้ติการ

ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสน«แนะ ปฏิบัติการท่ีดำเนินภาร ร 0 D RPN

การ เติม แท่ง 
อถูมิเนียม และ

recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

ม «ถูมิเนียม เหลว ช๋ึง 
แข้ง๓ าะติดอยู่กับเบ้า 
เคล่ือน ย้าย กระ เทาะ 
ลง ไป ผลม กับ น้ืา 
อถูมิเนียมเหลว

เกิด การ ไม่ ประลาน 
กัน เป็น เน้ือ เดยว กัน 
ของนื้าอถูมํเนียม ท่า 
ให้อดออกมาเนื้อข้น 
งานไม,ประสาน

6 ไม ม การ ท่า ความ 
ละอาด เบ้า เคล่ือน 
ย้ายคามระยะเวลาที่ 
เหมาะลม

3 ไม่ม 8 144 กำหนดตารางการ 

ท่าความสะอาด 

ให้หนักงาน 

ประจำเตาหลอม 

ท่าความละอาด 

ทุกวันหลังเลิก 

งาน
ก า ร ไ ล ่  ก ๊ า ช  
ไฮโดรเจนออกจาก 
น้ืาอถูมิเนียมเหลว

ท่าการไล่ก๊าชออกไม่ 
หมด

ข้นงานมโหรงอากาศ 
ท่าให้ความแข้งแรง 
ลดลง ไข้ผลิตกัณ,เโ 
ท ี่ไปตรงตามความ  
ต้องการของถูกข้า

7 เวลาในการไล่ก๊าชไม่ 
เพียงหอ

6 กำหนดเวลา ใน การไล ่
ก๊าช ประมาณ 2-4 
นาทจนไม่มฟอง

4 168 จัดท่ามาตรฐาน 

การทำงาน
ปริมาณลารไล่ ก๊าชท่ี 
ใล่น้อยเกินไป

3 ไข้ปริมาณ สาร ไล่ก๊าช 
ลง ไป ตาม ปริมาณ ท่ี i j  

ผลิตสารไล่ก๊าชแนะน่า

2 42 ไมม



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการวเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลตท่ีเสนอแนวทางแห้ไข

กระบวนการ ลักษณะห้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษ ณะห้อบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอนนะ

ผลการปฏิบัตการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 0 RPN

ก า ร ไ ล ่ โ ? า ซ  
ไฮโดรเจนออก'จาก 
น้ําอถูมิเนิยมเหลว

ทำการ1ไล่ก๊าซออกไม่ 
หมด

ชิ้นงานมิโหรงอากาศ 
ทำให้ความแข็งแรง 
ลดลง ไห้ผสิตลัณท์ 
ท ี่ไฝตรงตามความ  
ห้องการของถูกห้า

สาร ไล่ ก๊าช มิ 
ความชิ้นสูง หรือมิสิง 
«กปรกเจือปน

4 ให้ปริมาณ สาร ไล่ก๊าช 
ลง ไปคาม ปริมาณที่ ผู้ 
ผลิตสารไล่ก๊าชแนะนำ

2 56 ไม่มิ

หน้กงานให้วิธการใน 
การไล่ก๊าชไม่ถูกห้อง

7 ไม่มิ 8 392 ลัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน

cycle time หรือ รอบ 
การทำงานสูงทำให้'นา 
อถูมิเปียม ม อุณหภูมิ 
ลด ลง ต่ํา ทร่า ด่าท่ี 
เหมาะ ลม ลับ สภาวะ 
การอดช้ืน2ป

ห้อง ทำ การ อุ่น น้ํา 
«ถูมิเปียม เหลว ไห้ มิ 
อุณหภูมิที่เหมาะลม 
ลับลภาวะการอ«ชื้น 
เป ทำไห้ไม่สามารถ 
อด ชิ้น งาน ไห้ ลัน ทํ 
เกด ความ ล่า ห้า ใน 
การทำงาน

6 ให้เวลาในการไล่ก๊าช 
มากเกินไป

4 กำหนดเวลาใน การไล่ 
ก๊าช ประมาณ 2-4 
นาทืจนไม่มิฟ่อง

2 48 ไม่มิ



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอยดการวํเครา๗ ล้กษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตท่ีเสนอแนวทางแกํเใข

กระบวนการ ตักษณะ4เอบกพร่อง ผลกระทบของ 

ตักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ตัก»ณะบกหร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจคุปัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินภาร ร 0 D RPN

ก า ร ต ั ด เ ศ ษ ฯ  
อ ล ูม ิเน ย ม ห รอ  
FLUX ที่เกิดจาก 
กระบวนการไล่กำร 
เท ี่อ เป ็นการทำ  
ศวาม «ะอาด น ํ้า  
อสูมิเนิยมเหลวเพ่ีอ 
เค ร ิย ม ส ำ ห ร ับ  
กระบวนการอดต่อ 
ไป

ทำศวามสะอาดไม ่ 
ห ม ด  ม เ ศ ษ ?
อลูมเนิยมจากการไล  ่
กำขหริอ FLUX ลง 
เหสืออยู่

ทำ ใฟ้ เกิด การ ปน 
ฟ้อนไนนํ้าโลหะที่ไข้ 
อด่รื้น£ป

8 ไข้ เวลา ใน การ ตัก 
เศษรื้อชุมิเนื้ยมเหลว 
และทำศวามสะอาด 
ตันเกินไป

5 ไล่สารดงเศษโลหะหริอ 
FLUX รอ จน เศษ ร ื้ 
อถูนิเนิยมลอยรื้นมาจง

ตักออก

3 120 ตัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน
ไล่ปริมาณลารไล่กำข 
หริอ FLUX ไน 
ปริมาณมากหริอน้อย 
เกินไป

8 ม การ ไข้ ขวด 
พลาสติกในการตวง 
ทำไน้ปริมาณสารดง 
เศษ โลหะ ไม่ เป็นไป 
ตามข้อกำหนด

6 ไข้ขวดพลาสติกไนการ 
ตวงสารดงเศษรื้โล'หะ

3 144 กำหนดไห้นิการ 

ตังตวงสารทุกศริง 

ท่ีทำการไล่แกล
เศษ อชุมิเนิยม ท่ี น.?ง 
ตัวติดอยู่ก ับ กระบวย 
ตัก เศษ โลหะ กะเทาะ 
ลง ไป ปน กับ น้ํา 
อชุมิเนิยมเหลว

เน้ือ อดูมิเน้ืยม ไป 
ประลานเป็นเน้ือเดยว 
กันเมอทำการรดรื้น

เป

6 ไม่ ม การ ทำ ศวาม 
ละอาด ธุปกรณ์ 
เศร่ึอง ไข้ ท่ี ไข ้
ประกอบ ใน การ 
ปฏิบัติงาน

4 ไม่ฝ็ 8 192 ตัดทำตารางการ 
ปา1งริก»านละ 
การทำศวาม 
สะอาดบริเวณ 
งานแสะอุปกรณ์ท่ี 
ไข้งานทุกตัน



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตท่ีเสนอแนวทางแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฎิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการบัฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนีนการ ร 0 D RPN

การตรวจสอบส่วน 
ผสม ทาง เคมี ของ 
น้ําโลหะ

ลัด ส่วน ของ น้ํา 
อลูมิเนยม ไม่ ถูก ต้อง 
ตามมาตรฐาน

ทำให้การอืดช้ืน2ปชิ้น 
งานได้ชื้นงานที่ไม'ม  ี
คุณภาพ

9 การ ตรวจ สอบ ผิด 
พลาด หรัอไม่มีการ 
ตรวจสอบลัดส่วนนํ้า 
อลูมีเนียมท่ีถูกต้อง

3 ไม่มี 4 108 ^มตรวจสอบนํ้า 
อะลูมิเนียมเหลว 
จากเตาหลอม 1 
ตัวอย่างทุกกะ

การ ช้ืน แม่ พิมพ์ 
และ การ ต้ัง เตรอง 
เห่ึอเตรัยมหรัองตับ 
สภาวะ การ อืด ช้ืน

ไม่ ปรับ ต้ัง เคร่ือง จักร 
ตาม ค่า สภาวะ มาตร 
ฐานในการอืด

ทำให้อืดชื้นเปชิ้นงาน 
ที่ไม,มีคุณภาพเนื่อง 
จากสภาวะการอืดไม ่
เหมาะสม

10 พนักงาน ขาด ความ 
เอา ใจ ใส่ และ ไม่ มี 
มาตรฐานการทำงาน

8 มีการจัดตั้งเครื่องและ 
ชื้นพิมพ์ตาม ค่า มาตร 
ฐาน ใน ใบ Process 
Control Sheet

6 480 จัดทำใบตรวจ 

สอบสภาวะการ 

อืดระหว่างการ 

เดินเคร่ืองอืด

กระบวนการอืดชื้น 
เปชื้นงาน

รอยย่นบนช้ินงาน ผิว ช้ิน งาน เสิย หาย 
ไม่เป็นไปตามความ 
ต้องกา? ของ ลูก ด้า 
และ ความ แข็ง แรง 
ของช้ินงานลดลง

7 หนักงาน ไม่ ปรับ ต้ัง 
เครื่องจักรตามมาตร 
ฐานการอืด

8 ทดลองอืดชิ้นงานตาม 
ค่า สภาวะ ของ เทป ท่ี 
บันท่ีก ไว้ และ จัด ต้ัง 
สภาวะเครื่องจักรตาม 
ใบ Process control 
sheet

6 336 จัดทำแบบฟอรัม 

บัน'ทํกสภาวะการ 

อืดของเครื่องจักร 

ระหว่างผลิตเพอ 

ติดตามกระบวน 

การผลิต



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตท่ีเสนอแนวทางแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบรอง 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉีดขน 
เปช้ินง'าน

รอยปนบนช้ินงาน รว ชิ้น งาน เสิย หาย 
ไม่ เป็นไป ตาม ความ 
ต้องการ ของ ถูก ต้า 
และ ความ แข็ง แรง 
ของช้ินงานลดลง

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ตา 
กว่าค่ามาตรฐาน

5 ไข้ ระบบ Oil Heating 
Unit ใน การ รักษา 
อุณหภูมิ ใต้ สม่ําเสมอ 
เฉพาะ แบบ แม่ พิมพ์ 
บางแบบในโรงงาน

7 245 ลัดท่าแผนการ 

บ่าÎ งรักษาระบบ 
Oil heating unit 
ที่ท่าหน้าที่รักษา 
อุณหภูมิแม่พิมพ์ 
ใต้ลมํ่าเสมอ และ 
แม่พิมพ์ทุกแบบ 

ควรต้องมิระบบนื้
7 อุณหภูมิ ของ นา 

อสูมิเนืยมเหลวมิค่า 
ต่ํา กว่า ค่าท่ี เหมาะ 
สมลับสภาวะการฉีด 
คอ 670+/-10 องคา 
เซลเข็ยส

6 มิ การ ต้ง ระบบ 
DOSING UNIT อุ่นนํ้า 
อถูมิเนียมเหลวใต้มิค่า 
หมาะสมและมิการอุ่น 
เบัาเคลื่อนฟ้ายที่ใข้รับ 
และเทจากเตาหลอม

4 168 ลัดท่าแผนการ 

บ่า^งรักษาระบบ 

Dosing unit และ 

เตาหลอม



ตารางท่ี 4.5 แสตงรายละเอียดการวิเคราะห์ล้กษณะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลตท่ีเสนอแนวทางแท้ใข

กระบวนการ ลัก»ณะ4อบกหร่อง ผลกระทบแอง 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุแอง 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการวิดชิ้น 
เปชิ้นงาน

รอยย่นบนช้ินงาน ผว ชิ้น งาน เลิย หาย 
ไท้เป ็นไปตามความ 
ท้องการ แอง ถูก ท้า 
นละ ความ แข็ง แรง 
แองชิ้นงานลดลง

ปริมาณสารหล่อลื่น 
แม่ท้มพ์มากเกินไป

4 ไข้ ระบบ พ่น สเปรย่ 
อัตโนม่ติ แอง เคร่ึอง 
และ สำหรับผลิต/’โณท ์
บางขนัดใข้พนักงานทำ 
การสเปรย์จุดที่ท้องม 
การเน้นสเปรย์

3 84 ไม่ร

ความ เข้ม ข้น สาร 
หล่อ ลน DIE 
SPRAYING 
AGENT ฟ้อ จาง 
มากเกินไป

4 ไท้ พนักงาน ทำ การ 
ตรวจลอบภูท้วยสายคา 
ทุก ครัง ภาย หลัง จาก 
การ ทำงาน วิด และ 
กำหนดลัดล่'วนผสม นา 
ต่อสารหล่อลื่น 80:10

3 84 ไม่ฝ็

ลังหวะการทำงานไม ่
สม่ําเสมอ เน่ือง จาก 
เครองจักรแดข้อง

6 ไม่ม 8 336 ลัดทำตารางการ 

บำÎ งรักษาเคร่ือง 

จักร



ตารางท่ี 4.5 แสตงรายละเอยตการว๊เคราะฟ้ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำห?มกระบวนโทรผลตท่ีเสนอแนวทางแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกฬอง ผลกระทบรอง 

ลัก»ณะ♦ «บกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

0 RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีด'าเนีนการ ร 0 0 RPN

กระบวนการรดขน 
เปริ้นงาน

ร้นงานปีลิผิวผิดปาติ ทำสวามเลิยหายให้ 
ก ับล ักษณะผ ิวภาย  
นอกของริ้นงาน ทำ 
ไห้เกิดเป็น'ของเสิย

5 ระบบ หล่อ เฟ้น แผ่ 
พิมพ์รั่วเนื่องจากการ 
ลิกหรอของ ท่อ หรอ 
ชุปกรณ์ ล่างๆ ภาย 
ไนระบบ

5 ไม่ปี 8 200 ลัดทำไบตรวจ 
สอบความห?อม 
ของชุปกรณ์ 
เคร่ืองลักรก,«นทำ 
การผลิต

ระบบ อุ่น พิมพ์ ชัด 
ข้อง ทำ ไห้ ธุณหภูมิ 
แม่ พิมพ์ ไม่ คง ท่ี 
สม่ําเสมอ

4 ไม่ปี 7 140 ลัดทำแผนการ

บ์า'Ï ง?กษาระบบ 

Oil heating unit
ลัดล่วนนํ้าซสูปีเนียม 
ไม่ถูกห้องตามมาตร 
ฐานล่าห?ปการผลิต

3 ปีการตรวจลอบกัตอุดิบ 
ห้วย ลายตา โดย 
หนีกงานและปีการอุ่ม 
ตรวจ ลัด ล่วน นา 
อะดูปีเนียม

6 90 ไม่ปี



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกฟองและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลตท่ีเสนอแนวทางแกํไข

กระบวนการ ลักษณะ#อบกพร่อง ผลกระทบขธง 

ลักษณะลัอบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจๆบน

D RPN ปฐบ้ติการ 

เลน«แนะ

ผสกาท]ฏิป้ติการ

ปฐบติการที่ดำเนินภาร ร 0 D RPN

กระบวนการรดชื้น 
เปชิ้นงาน

ชิ้นงานะ!สิผิวรดปกติ ทำความเสิยหายให้ 
ก ับล ักษณะผ ิวภาย  
นอกของชิ้นงาน ทำ 
ให้เกิดเบํเนของเสิย

5 ระบบ PLUNGER 
LUBRICATION 
UNIT ม ความ ผิด 
ปกติ เกิด การ ร่ัว รม 
ของนํ้ากัน

4 ไม่มี 6 120 ลัดทำแผนการ 

ป้าÎ งรักษาระบบ 

Plunger 

Lubrication unit
ปริมาณสารหส่อลื่น 
แม่พิมพ์มากเกินไป

6 ลังเวลาในการสเปร!! 
ลัดโนกัติ แสะ กำหนด 
ๅคที่เน้นการพ่นสเปรย์ 
ด้วยมีอสำหริบจุดงาน 
ท่ีหนาหริอบางเกินไป

3 90 ไม่มี

ระบบ DIE 
HEATING & 
COOLING UNIT 
ทำงานผิดปกติ

4 ไม่มี 7 140 ลัดทำตารางการ 
บ่า^งรักษาระบบ 
อุปกรณ์ที ่
ประกอบในการ



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเธยดทารวิเคราะ'เโลักษณะบกพฬ่งและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลํตท่ีเสนอแนวทางแกํใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบออง 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฎิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการที่ดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการอดริ้น 
£ปริ้นงาน

๓ ด รอย แตก บน ริ้น 
งาน

ทำไฟ้ผ ิวริ้นงานเลิย 
หาย ความ แข็ง แรง 
ลดลง

8 แรงลันในการกระทุ้ง 
ริ้นงานออกสูงเกินไป 
เน่ึอง ดาก ความ ลัน 
ของไนโตรเจนสูงเกิน 
ไป

5 กำหนด แรงลัน ใน การ 
กระทุ้ง ริ้น งาน ออก 
กำหนด แรง ลัน ของ 
ไนโตรเจน ท่ี ค่า 
ประมาณ 120-126 
บาริ

3 120 ตรวจสอบสภาวะ 

เคร้ิองลักรก่อนทำ 

การผลิตและ 

ระหว่างปฏิบัต ิ

งาน

แรงลันไนการกระทุ้ง 
ริ้นงานออกสูงเกินไป

4 กำหนด ค่า แรง ลัน ไน 
การกระทุ้งริ้นงานออก

3 96 ไม่ม

ปริมาณสารหล่อลื่น 
แม่พิมพ์น้อยเกินไป

4 กำหนดเวลาไนการพ่น 
สเปรย์ อัดโนม้ติ แทะ 
กำหนดจุดที่เน้นสเปรย์

4 128 ติดเปจุดที ่
กำหนดมาตรฐาน 
การพ่นสเปรย์ 
บริเวณหน้างาน 
และลัดผิกอบรม



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลํตท่ีเสนอแนวทางแลัไข

กระบวนการ ลักษณะต้อ บกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะต้อบกพร่อง

ร สาเหตุรอง 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการที่ดำเนนการ ร O D RPN

กระบวนการอดขึ้น 
เปข้ึ'นงา'น

เกิด รอย แตก บน ข้ึน
งาน

ทำใฟ้ผิวขึ้นงานเสิย 
หาย ความ นต้ง แรง 
ล«ลง

บุม ถอด ไม่เพิยง หอ 
เน่ึอง จาก การ ออก 
แบบ แม่ พิมพ์ ไม่ 
เหมาะสม

4 ไม่มิ 3 72 ไม่มิ

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์ สูง 
หรอ ต่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะสม

3 มิการใต้ระบบ heating 
oil unit fn » าอุณหภูมิ 
แม่ พิมพ์ ใฟ้ สม่ําเสมอ 
และ ใต้ ระบบ die 
cooling ใน การ หล่อ

2 48 ไม่มิ

กระบวนการอดขึ้น 
เปขึ้นงาน

ข้ึนงานยุบเนึ๋องจากตก 
แรนกล

ลักษรนะ ผิว ขึ้น งาน 
เลิย หาย ไม่ สามารถ 
ส่งมอบสูกลัาไต้

9 ปาก จับ แขน กล 
หลวม

8 ไปมิ 5 360 ตรวจสอบสภาพ 

ความห?อมเคร่ือง

จักรก่อนการผลต
ระบบไนโตรเจนที่ใต้ 
ใน การลัดความลัน 
ในเฟส 3 เกิดการผิด

ปกต

8 ไม่มิ 6 432 ตรวจสอบสภาพ 

ความพ?อมเคร่ือง 

จักรก่อนการผลิต
ตำแหน่ง การ จับ ข้ึน 
งานไม,ถูกต้อง

7 ทำการป?บต้ัง'ใ'ร่แหมาะ 
สม ใน )ๆวง ทดลอง การ 
อด

4 80 ไม่มิ



ตารางท่ี 4.5 แสตงรายละเอยดการวํเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตท่ีเสนอแนวทางแก!ข

กระบวนการ ลักษณะลั«บกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบ้ติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏบัติการ

ปฏํบ้ติการท่ีดำเนินภาร ร 0 D RPN

กระบวนการรดรื้น 
เปรื้นงาน

รื้นงานไม่เดิมพมพ่ ลักษณะ รื้น งาน ไม่ 
สม l j l t u

7 อุณหภูมิแม่ทมพ่คา 
กร่าค่าที่เหมาะสม

3 มิ ระบบ Oil Heating 
Unit รักษาอุณหภูมิแม่ 
พิมฟ่'ใน้สมํ่าเสมอและ 
ไข้ ระบบ Die Cooling 
System ใน การ หล่อ 
เย็นแม่ฟ้มท์

4 84

แรงลันในการรด ต่ํา 
กว่าค่าที่เหมาะสม

5 มิ การ ลัง สถานะ เดร้ือง 
รด คาม ค่า มาตรฐาน 
ของ«ภาวะการรดโเอน 
หน้าน้ี

5 175 ลัดทำใบติดคาม 

สภาวะการรด 

เท่ึอตรวจสอบ 

ความผดปกติ
รด พ่น ใ]ริมาณ สาร 
หล่อลนแม่ฟ้มท์มาก 
เกินไป

3 ต้ัง ระบบ ลัตโนมัติ ใน 
การรด และกำหนดจุด 
ในภารเน้นสเปร{โ

4 84 ไม่มิ



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอยดการ่วิน’!ราะVโล้ก»ณะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลตท่ีเสนอแนวทางน/เใข

กระบวนการ สัก»ณะสัอบกพร่อง ผลกระทบของ 

สัก»ณH ie บกห ร่อง

ร สาเหตุของ 

สัก»ณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจๅบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฎบ่ÏS การ

ปฎิบัตการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉีดขน 
2บ่ริ้นงาน

การเคาะสัดเกจกินเน้ีอ ผว ริ้น งาน เสิย หาย 
แหว่ง

8 พนักงาน ขาค ความ 
เอา ใจ ใส่ ใน การ 
ทำงาน

7 ไม่ม 3 168 สัดสภาพแวด 
สัอนการทำงาน 
ให้เหมาะสมโดย 
ตตพ้ดลมและสัด 
ธุปกรณ์ความ 
ปลอดภัยให้สับ 
หนักงาน

พนักงาน ขาด •สัก»ะ 
ใน การ ทำงาน เน่ือง 
จาก ปัญหา การ ลา 
ออกดูง

7 มการ'3 กอบรมตอน ร่บ 
เสัาทำงาน

5 280 สัดสวัสดิการแสะ 

ค่าตอบแทนท่ีดิ 

เพึ่อลดปัญหาการ 

ลาออก
พนักงานไม่ ม มาตร 
ฐานการทำงาน

9 ไฝฝี 8 576 สัดทำมาดรฐาน 

การเคาะ!สัดเภจ



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ลัก»ณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตท่ีเสนอแนวทางแก้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการที่ดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉีดขึ้น 
เปขึ้นงาน

รอยสิ และรอยคเดบน 
ผิวขึ้นงาน

ลักษณะ ผิว ข้ึน งาน 
เกิดความเสิยหาย

4 แรงลันในการฉีดขึ้น 
งานสูงเกินไป

4 มีการดั้งสกานะเครอง 
ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้าน้ี

2 32 ใม่มี

บุมถอดไม่เพิยงพอ 3 ไม่มี 4 48 ไม่มี

ฉีด ฟน ปริมาณ สาร 
สเปรย์แม่ พิมพ์น้อย 
เกินไป

5 กำหนดการ สเปรย์โดย 
ไข้ ระบบ อัตโนมัติ และ 
กำหนดจุดท่ีเน้นสเปรย์

4 80

กระบวนการฉีดขึ้น 
เปขึ้นงาน

เน้ีอ อะสูมิเนยม ติด 
พิมพ์

ทำให้ผิวขึ้นงานชาด 
แหว่งเสิยหาย

5 ความเริว ของ ห้ว 
plunger ม ค่า สูง 
กว่าค่าที่เหมาะสม

3 มีการดั้งสถานะเค่รึ๋อง 
ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้าน้ี

4 60 ไม่มี

แรงลันในการฉีดสูง 
กว่าค่าที่เหมาะสม

5 มีการดั้งสถานะเครึ๋อง 
ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้าน้ี

3 75 ไม่มี



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการวเคราะห้ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลํตท่ีเสนอแนวทางเแ1เไฃ

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การบิ!จจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร O D RPN

กระบวนการชดชื้น 
เปริ้นงาน

เน้ือ อะดูมิเนิยม ติด 
พมพ์

ทำให้ผิวชื้นงานขาด 
แหว่งเสิยหาย

5 ธุณหภูม ■ นา 
อะถูมิณยม สูง กว่า 
ด่าที่Lหมาะสม

4 มิการใข้ระบบอุ่นของ
dosing unit ใน การ 
รักษา ธุณหภูมิ ให้

2 40 ไม่มิ

การออกแบบ Gate 
ณกกer ไม่เหมาะสม

6 ไม่ปี 4 120 ควรทำการติกษา 
หาแนวทางในการ 
พ1ไขร่วมกับ 
แผนกออกแบบ 
พมลัของสูกติา

ลัด ด่วน น้ํา 
อะลูมิเนึยม ไม่ ถูก 
ติอง

5 มิการอุ่มติวอย่างว่ตฤ 
ติบด่งตรวจสอบ และมิ 
การตรวจสอบว้ตชุติบ 
ตอน รับ ของ จาก
Supplier

6 150 อุ่มตรวจสอบน้ืา 

อะสูมิเนิยมเหลว 

จากเตาหลอม 1 

ติวอย่างทุกกะ



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตท่ีเสนอแนวทางแช้ไข

กระบวนการ ลักษณะช้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะช้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ศวบ ตุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีด่าเนีนภาร ร O D RPN

กระบวนการฉดชิ้น 
2ปช้ินงาน

เน้ือ อะลูมิเนียม ติด 
พิมพ์

ทำพผิวช ิ้นงานขาด  
แหว่งเสิยหาย

อด พ่น ปริมาณ สาร 
หล่อลื่นแม่พิมพ์น้อย 
เกินไป

4 กำหนดการสเปรย์,โดย 
ใช้ ระบบ อัตโนมัติ และ 
กำหนดจุดท่ีเน้นสเปรย์

4 90 ไม่บิ

อุณหภูมิ แม่ พิมพ์สูง 
กว่า ค่าท่ีเหมาะสม

5 บิ การ ใช้ ระบบ Oil 
heating unit ริกษ,า 
อุณหภูมิ ใฟ้ สม่ําเสมอ

3 75 ไม่บิ

กระบวนการรดชิ้น 
2ปช้ินงาน

โพรงอากาศในชิ้นงาน ศวามแร่เงแรงของชิ้น 
งานลดลง เมึ่อลูกค้า 
นำไปปาดผิวจะพบ  
โพรงอากาศ

8 ศวามเร็ว ของ ห้ว 
plunger บิ ค่า สูง 
กว่าค่าที่เหมาะสม

3 บิ การ ลัง สถานะ เด'รอง 
อด ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้าน้ื

3 72 ไม่บิ



ตารางVI 4.5 แสดงรายละเอียดการ'วิเคราะห์ลักษณะบกหรัองน.ละผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตท่ีเสนอนนวทางแลัไร

กระบวนการ ลักษณะ1Ï อบกทว่อง ผลกระทบชอง 

ลักษณะi อบกพว่อง

ร สาเหตุชอง 

ลักษณะบกหว่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจคุบ้น

D RPN ปฏบ้ติการ 

เสน«แนะ

ผลการปฎบํติการ

ปฎบ้ติการท่ีด่าเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการรัดรัน 
|ปรันงาน

โพรงอากา«ในรันงาน ความแข็งแรงของรัน 
งานลดลง เมื่อถูกต้า 
นำไปปาคผิวจะพบ 
โพรงอากาค

8 แรงลัน'ในการอคตํ่า 
กว่า Hty! เหมาะสม

4 มการต้งสถานะเค่รอง 
รัด ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้าน้ี

6 192 ต้ตทำไบติดตาม 
สภาวะการรัด 
เท่ึอตรวจสอบ

ธุณหภุมิแปพิมพ์ตํ่า 
กว่าค่า V) เหมาะสม

4 ม ระบบ Heating oil 
unit รักษา ธุณหภูม ไต้ 
สมํ่าเสมอ

3 96 ไปม

อัตรา การ ป้อน น๋ํา 
อะถูมเนํยม จาก 
Metal lading unit 
ต่ํา กว่า ค่าท่ี เหมาะ 
สม

2 มการตงสถานะนไ'รอง 
รัต ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้าน้ี

2 32 ไม่ม

ราง 'นา ทาง เดิน 
อะถูมัเนิยม ต้น เม่ือง 
จาก ไม่ ม การ ทำ 
ความสะอาต

4 ไม่ม 4 128 ต้ดให้พน้กงานทำ 

ความสะซาดก่อน 

การเดินเคร่ือง



ตารางที 4.5 แสดงรายละเอียดการวํเคราะพ์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตทีเสนอแนวทางแ!,เไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ศวบ ตุม กระบวน D RPN ปฎิบ้ติการ ผลการปฏิบัติการ
การปัจจุบัน

ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัติการทีดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉีดขึ้น โหรงอากาศในขึ้นงาน ความแข็งแรงของขึ้น ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 4 ตังค่าการสเปรย์โดยใข้ 5 160 ติด2ปจุดทีเน้น
2ปข้ึนงาน งานลดลง เมื่อลูกค้า 

นำไปปาดผัว'จะพบ
หล่อลื่นแม่พิมพ์มาก 
เกินไป

ระบบ สเปรย์ ลัตโนม้ติ 
แสะกำหนดจุดสเปรย์ สเปรย์บริเวณ

โพรงอากาศ ทำงาน
ระบบ ระบาย อากาศ 5 มี การ พ่น ลม ไล่ เศษ 3 120 ทำการตารางการ
ของ แม่ พิมพ์ไม่ เพิยง อะลูมิเนียม ท่ี อยู่ หน้า บำ2งร้กษาและ
พอ พิมพ์ทุกคร้ังหลังฉีดข้ึน ตรวจสอบเครื่อง 

จักรก่อนปฏิบัติ

งาน
กระบวนการฉีดขึ้น ข้ึน งาน บด เบ้ียว จาก 2ป ทรง ข้ึน งาน บด 7 เวลาในการเย็นตัวใน 3 มีการตั้งสกานะเครื่อง 3 63 ไม่มี

ขึ้นงาน เข็มกระทุ้ง เบ้ียว เสืย หาย ไม่ แม่พิมพ์ต่ําเกิน'ไป ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด
สามารทใข้งาน'ไค้ ก่อนหน้าน้ี



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอยดการวํเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลตท่ีเสนอแนวทางแด้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกหร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
กาท!จตุบัน

D RPN ปฏิบ้ตการ 

เสน«แนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีด่าเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉีดขื้น 
เปข้นงาน

ข้น งาน บิด เบ้ียว จาก 
เข็มกระทุ้ง

|ป ทรง ช้ิน งาน บิด 
เบ้ียว เสิย หาย ไป 
สามารถไข้งานได้

7 ผิวหน้าลัมผ้สของแม่ 
พิมพ์ไม่ด

7 ไปม 7 343 ท่าการข้ดผิวแม่ 

พิมพ์ทุก 15,000 

Shot และเปลี่ยน 

แม่พิมพ์ท่ีหมด 

สภาพการไข้งาน
ชนิด ด่าแหนง และ 
พ้ืน ท่ี ของ Gate ไม่ 
เหมาะสม

5 ไม่มี 4 140 ติกษาการออก 

แบบแม่พิมพ์ร่วม 

ลับบริษัทลูกด้า
จังหวะ การ ท่างาน 
เดร่ีอง จักร ไม่ 
สน่ําเสมอ

3 ไม่มี 2 42

3



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอยดการวํเคราะฟ้ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำพรับกระบวนการผลตท่ีเลนอแนวทางแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะเอบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

1สนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำ1นํนภาร ร 0 D RPN

กระบวนการฉดขน 
เปร้นงาน

Liner เป็นโทรงอากาศ ฒี่อดูกข้านำไปปาด 
ผิว งาน พบ โพรง 
อากาศ ทำ ให้ ไม่ 
สามารทใข้งาน'ไข้

8 หัตอุดิบที่ไม่ไข้มาตร 
ฐานจากผู้ลัดต่ง

6 ^ม ตรวจ สอบ ขนาด 
และ มิติ ต่วน ปัญหา 
โพรงอากาศไม่สามารถ 
!เมภูไข้เนื่องจากเครึ่อง 
X-ray เสืย

6 288 แข้งปัญหาเรีอง 
หัตอุดิบ,ไปบังสูก 
ข้าท่ีเป็นผู้ข้ดต่ง 
liner ให้ทางโรง 
งานผลิต และ 
ข้อมเครองเพ่ีอ'ไข้ 
ในการตรวจลอบ

กระบวน การ เคาะ 
ทาง เดิน น้ํา 
อะถูมิเนํยม

เกิดรอยหักกินเข้าไป 
ในร้นงาน

ลักษณะ ร้น งาน บัด 
เบ้ียวเลิยหาย

8 พนักงาน ขาด ความ 
เอา ใจ ไต่ ใน การ 
ทำงาน

7 ไปมิ 3 168 ลัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน
กระบวน การ แต่ง 
ร้นงาน

เกิค รอย หัก กิน เข้า ไป 
ในร้นงาน

ลักษณะ ร้น งาน บิด 
เบ้ียวเสิยหาย

8 พนักงาน ขาด ทํกษะ 
ในการทำงาน

9 มิการ?เกอบรมก่อนภาร 
ปฏิบัติ

3 216 ลัดการอบรมเท่ีอ 
ทบทวนความเทุก 
เดอน

พนักงาน ไม่ ม มาตร 
ฐานในการทำงาน

9 ไม่มิ 4 288 ลัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน



ตารางท่ี 4.5 แสดงรายละเอียดการวเคราะฟ้ลักษณะบกทร่องและผลกระทบสำห?บกระบวนการผลตท่ีเสนอแนวทา.ทliftซ

กระบวนการ ลักษณะ#«บกพร่อง ผลกระทบข®ง 

ลักษณะ#®บกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบ้น

D RPN ปฎํบ้ตการ 

เสนอแนะ

ผลการปฎบติการ

ปฎิบ้ติการท่ีดำเน้นการ ร 0 อ RPN

กระบวน การ แต่ง 
จันงาน

มจันงานเสิยหายจาก 
กระบวนการก่อนหน้า 
น้ีผาก

ทำใฟ้การทำงานล่า 
#า

5 ไม่ ม การ ตรวจ สอบ 
ของหนักงานอดเพี่อ 
แยก ของ เสิย ออก 
ก่อน ล่ง ต่อ ไป ย้ง 
กระบวนการตกแต่ง

4 ม หนักงาน แผนก ดก 
แต่ง ทำ หน้า ท่ี ไน การ 
ตรวจ«อบของเสิย

6 120 จันงานสืยที่'ไม่ 

สามารถตัดสินใจ 

ไตัไน้แยกล่าหร่บ 

ฝายQC ทำการ 

ตัดสินไจ
หน้กงาน แต่ง จัน งาน 
ไฝถูกวิร

ลักษณะ ผิว จัน งาน 
เสืยหาย

7 หนักงาน ไฝ น้มาตร 
ฐานการทำงาน

0 ไม่ม 9 567 ตัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน
พนักงาน ลม แต่ง จัน

งาน

จัน งาน ไม' (.ไ?ยบ ร่อย 
หร่อมล่งถูกตัา

8 พนักงาน ขาด ดวาม 
เอา ไจ ไล่ ไน การ 
ทำงาน

7 ไฝม 3 168 ตัด«ภาหแวด 
ลัอมการทำงาน 
ใน้เหมาะสม

๐า
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4.3.6 การนำเสนอปฎิบ้ตการป๋องกันเพื่อกำจัดสาเพตุของลักษณะข้อบกพร่องใน 
กระบวนการผลิตแต่ละ'ข้ันตอน

จากข้อมูล ตารางท่ี 4.5 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบใน 
กระบวนการผลิต ที่ได้ทำการคืกษาถึงปัญหาลักษณะข้อบกพร่องต่างๆที่เกิดข้ึนจากกระบวนการ 
ผลิต พบว่าปัญหาของเลิยในโรงานเกิดได้จากหลายลาเหตุ สำหรับแนวทางในการป้องกันเพื่อ
กำจัดสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องต่างๆ ทดังนี้

/  4.3.6.1 วิธีกา?ปรับปรุงแก้ไขเพื่อลดข้อบกพร่องในขึ้นตอนกระบวนการจัดเก็บแท่งวัตถุดิบ 
อะลูมิเนียม

สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง ปัจจุบันโรงงานรับวัตคุดิบจากผู้จัดส่งรายดงเดิมที่มีการ 
จัดส่งให้กับทางโรงงานมานาน ไม่มีการทำประวิตการจัดส่งของผู้จัดส่งแต่ละรายว่ามีคุณสมบัติ
และมีมาตรฐานสินค้า และการจัดส่งดีเพียงไร ทำให้ทางโรงงานต้องประลบกับปัญหาวัตถุดิบที่
ไม่ได้คุณภาพจากผู้จัดส่งท่ี พบมากคือ ปัญหาโพรงอากาศใน Liner ซึ่งสำหรับวัตถุดิบ Liner เป็น 
วัตถุดิบที่ใช้ประกอบกับผลิตกัณฑ์ โดยผู้จัดส่งจะเป็นลูกค้าซึ่งลังผลิตผลิตกัณฑ์และจัดส่งวัตถุดิบ 
มาให้ใช้ประกอบในกระบวนการผลิต ซึ่งมักพบปัญหาเมื่อนำมาผลิตแล้วส่งมอบ ลูกค้านำไปปาด 
ผิวข้ึนงานเพื่อใช้ในกระบวนกา?ผลิตของลูกค้าพบโพรงอากาศ ทำให้เกิดปัญหาของเสืยส่งคืนจาก 
ลูกค้าสำหรับกรณีน้ีเสมอ ทางโรงงานได้แผนส่มดัวอย่างเพื่อป้องกันของเลียแก้ปัญหานี้โดยใช้แผน 
การส่มดัวอย่าง MIL-STD 105D แบบ*เมเชิงเด่ียว AQL = 1% ที่ระดับการตรวจสอบแบบเข้มงวด 
อย่างไรก็ดีเมื่อพบปัญหาจากการส่มดัวอย่างในบางครั้ง ทางโรงงานไม่สามารถปฏิเสธล๊อตได้เนื่อง 
จากไม่มีวัตถุดิบ

ข้อเสนอแนะแนวทางในกา?แก้ไขปรับปรุง เพื่อเป็นการลดปัญหาของเลียจากวัตถุดิบท่ีไม่ 
ได้มาตรฐานจากผู้จัดส่ง ควรจัดทำแบบประเมินคุณสมบัติของผู้จัดส่งเพื่อเป็นแนวทางในการเก็บ 
รวบรวมประวิติของผู้จัดส่งแต่ละราย และควรจัดหาผู้จัดส่งรายอ่ืนๆท่ีมีอยู,ในตลาดเพื่อเป็นการ
เพิ่มทางเลือกในการเลือกช้ือวัตถุดิบของทางโรงงานให้มากยิ่งขึ้น ส่วนสำหรับวัตถุดิบ Liner ทาง 
โรงงาน ควรทำการเปลี่ยนแผนส่มต้วอย่าง รายละเอียดแบบประเมินคุณสมบัติผู้จัดส่งดังแสดง
ในรูปท่ี 4.26 และ แบบบันทึกสรุปคุณสมปติรายเดือน ดังรูปท่ี 4.27

ปฏิบัติกา?แก้ไขที่ได้ดำเนินการ จัดทำแบบฟอร่มการประเมินผู้จัดส่งวัตถุดิบให้กับทาง 
โรงงานเพื่อใช้ทำการประเมินมาตรฐานของผู้จัดส่งวัตถุดิบของทางโรงงาน ซึ่งขณะนี้ทางโรงงาน 
ยังไม่ได้นำไปดำเนินการเน่ืองจากอยู่ระหว่างการเปล่ียนโครงสร้างและรวมบริษัท สำหรับปัญหา 
โพรงอากาศในวัตถุดิบ Liner ทางโรงงานไม่สามารถทำการตรวจสอบคุณภาพในเรองโพรง
อากาศได้แนื่องจากเครอง X-Ray ของทางโรงงานเลียไม่ลามารถใช้งานได้ ดิง์น้ันํในการตรวจลอบ
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แบบบันทึกการประเม่นผู้จัดส่ง ( Supplier ) ในแต่ละครงที่ทำการจัดส่งจัดกุดิบ

ชื่อบรีษท.........................................................
จันท่ีส่งมอบจัตกุดิบ..........................................เลขท่ีใบกำกับสินค้า

หัวค้อท่ีทำการประเม่น ระดับคะแนน
1) เอกสาร
- จำนวนค?บลม!1!รณ์
-  ใบกำกับสินค้าถูกต้อง
2) จำนวนสินค้า
-  ครบตามใบสิงชื้อจัตถุดิบ
3) ลักษณะบรรจุกัณฑ์
-  บรรจุเรียบร้อย
-  ลักษณะภายนอกสะอาด
4) ระยะเวลาการจัดส่ง
-  จัดส่งตรงเวลาตามใบลังชื้อที่กำหนดไว้
5) ราคา
- มีส่วนลด
-  ราคาตํ่ากว่าผู้จัดส่งรายอ่ืน
-  เหมาะสมกับคุณภาพ
6) คุณภาพสินค้า
-  สินค้าที่ส่งนาสามารถนามาใค้ได้
-  คุณภาพตรงตามมาตรฐานที่กำหนด
7) การร้บประกันสินค้า
- มีการร้บคืนจัตกุดิบท่ีไม่เป็นไปตามกำหนด 
และจัดส่งใหม่ให้ทันทึ
ระดับคะแนน ส่งล่าค้าดัด 10% ต่อจัน
ไม่ผ่านเกณฑ์0-1 % คดเป็นคะแนน 100% ไม่ผ่านเกณฑ์2-5% คิดเป็นคะแนน 90%
ไม่ผ่านเกณฑ์ 6-10 % คิดเป็นคะแนน 80% ไม่ผ่านเกณฑ์11-15% คิดเป็นคะแนน70%

รูปท่ี 4.26 แบบประเม่นคุณสมบตผู้จัดส่ง
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แบบส?ปรายเดือนการประเมินผู้จัดส่ง ( Supplier )
ช่ือบฑจัตผู้จัดส่งวัตถุดิบ........................................... ประเภทวัตถุดิบ
ท่ีอยู่บริษัทผู้จัดส่ง...................................................ชื่อผู้ตดต่อ.........

รายละเอียดการประเมินผล

ลำดับท่ี/จันท่ีส่งของ
1) เอกสาร
- จำนวนครบสมบุรณ์
-  ใบกำกับสินค้าถูกต้อง
2) จำนวนสินค้า
-  ครบตามใบสิงช้ือจัตคุดิบ
3) สิกษณะบรรจุกัณฑ์
-  บรรจุเรียบร้อย
-  สิ'กษณะภายนอกสะอาด
4) ระยะเวลาการจัดส่ง
-  จัดส่งตรงเวลาตามใบสิงช้ือท่ี 

กำหนดไว้
5) ราคา
- มิส่วนลด
-  ราคาต่ํากว่าผู้จัดส่งรายอ่ืน
-  เหมาะสมกับคุณภาพ
6) คุณภาพสินค้า
-  สินค้าที่ส่งมาสามารถนำมา 

ใช้ใต้
-  คุณภาพตรงตามมาตรฐานที่ 

กำหนด
7) การรับประกันสินค้า
- มิการรับคืนวัตถุดิบท่ีไม่เป็นไป 
ตามกำหนดและจัดส่งใหม่ทันทึ __

รูปท่ี 4.27 แบบบนทึกสรุปรายเดือนคุณลมบ้ติผู้จัดส่งแต่ละราย
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ปัจจุบันจะทำด้วยการดูผิวภายนอกว่าสามารถมองเห็นโพรงอากาศหริอไม่ และมีการ̂ มตรวจ
ลอบวัดขนาด ลักษณะผิว รอยแตกรอย?าว ตามมาตรฐานการ̂ มตัวอย่าง MIL-STD 105D แบบ 
สํมเชิงเด่ียว AQL = 1%

เอดี 1.สามารถสืบข้อผูลย้อนกลับได้
2.เป็นวิธในการดัดเสือกผู้จัดส่งรายท่ีมีคุณภาพและควบคุมผู้จัดส่งให้รักษามาตร 

ฐานของคุณภาพสิVเด้า
ข้อเสืย ไม่สามารถใช้ใด้ผลดีในกรณท่ีเป็นวัตชุดิบท่ีมีผู้จัดส่งเป็นผู้ผูกขาดตลาดหริอเป็น 

ตลาดแบบผู้ผลิตย้อยราย

4.3.6.2 วิธการปรํบปÎงแย้ไขเพ่ีอลดข้อบกพร่องในข้ันดอนกระบวนการจัดเก็บวัตชุดิบ
สภาพปัญหาก่อนกา?ปรับป?ง ทางโรงงานไม่มีการระบุบริเวณคลังจัดเก็บวัตลุดิบท่ีแน่ 

นอ14บางคร้ังมีการจัดเก็บนอกตัวอาคารโรงงาน สถานท่ีจัดเก็บสกปรกไม่มีการทำความสะอาด
ภายในโรงงาน นอกจากน้ีไม่มีป้ายในการระบุล๊อตของวัตชุดิบ ไม่มีท่ี1จัดเก็บ ทำให้เม่ือเก็ดปัญหา 
ข้ึนในกระบวนการผลิตไม่สามารถสืบข้อผูลย้อนกลับได้ว่าเป็นวัตลุดิบจากผู้ผลิตรายใด

ข้อเสนอแนะแนวทางในกา?แย้ไชปรบป?ง กำหนดบริเวณคลังจัดเก็บให้เป็นบริเวณท่ีแน่ 
นอน และกำหนดให้พนักงานประจำเตาหลอมท่ีรับผิดชอบเบิกวัตชุดิบ ทำความละอาดทุกคร้ัง
หลังปฎปัตหน้าท่ีในแต่ละวัน และริเรนกิจกรรม 5 ล ข้ึนในโรงงาน

ปฎิบัตกา?แก้ไขที่1ได้ดำเน้นการ ทางโรงงานได้จัดบริเวณท่ีจัดเก็บเป็นลัดส่วนบริเวณบุม 
โรงงา‘นด้านท่ีดิดลับเตาหลอมอะดูมีเนยม สำหร้บการเบิกจ่ายวัตฤดิบในแบบเดิมไม่มีการระบุล๊อต 
ทำให้การเบิกจ่ายไม่เป็นระบบ ไม่ลามารถติดตามสต๊อกของวัตชุดิบได้ใช้วิธการเดินไปเข้าไปดูลัา 
หมดจํงทำการลัง เมื่อมีการระบุล๊อตวัตชุดิบทำให้สามารถเบิกจ่ายได้เป็นระบบ กระทำโดยมีกา? 
ติดปัายท่ีตะกร้าบรรจุขึ้นงานเพ่ีอแสดงสถานะของขึ้นงานในตะกร้าหริอภาชนะที่บรรจุ ตัวอย่าง
ป้ายติดระบุ ดัง2ปท่ี 4.28 ป้ายระบุลิอตชองวัตชุดิบ และI ปท่ี 4.29 ป้ายระบุสถานะของขึ้นงาน 
ฉีดจากกระบวนการผลิต และนอกจากนี้บังมีการกำหนดให้มีการเบิกจ่ายแบบ First เก First
Out (FIFO) และเริ่มทำกิจกรรม รส โดยเรํ่พท่ี 3 ล แรกคอ สะอาดละสาง และสะดวกก่อน มีกา? 
กำหนดให้พนักงานแต่ละคนทำความสะอาดบริเวณพื้นที่ทำงานที่ตนเองรับผิดชอบทุกวันหลัง 
ปฎิบิติงานในแต่ละวัน และทำการขีดเลันด้อมแสดงบริเวณพื้นที่ทำงานในแต่ละพื้นที่ จัดแยก
ระหว่างของดีและของเสืย โดยของที่ไม่ใช้หริอไม่เกี่ยวข้องในพื้นที่ให้ทำการขาย หริอท้ิง ส่วนของท่ี 
ใช้ได้ให้จัดแยกหมวดหปูตามความกี่ในการใช้งานเพี่อสะดวกในกา?จัดเก็บและเบิกใช้
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ป้ายระบุล๊อตและแสดงสถานะการตรวจสอบคุณภาพของ1วัตถุดิบ 

บริษัทผู้ผลิตวัตถุดิบ.....................................................................................

วันที่ตรวจรับวัตถุดิบ ใบรับรองผลิตภัณฑ์เลขที่

A lu m in iu m  S p e c .. A S 1 0 A D C 1 2

B U N D L E /H E A T  N O ........................................

T A G  N O ..............................................

นํ้าหนักบรรจุ.............................. กิโลกรัม

ผลการตรวจสอบ

ผู้ตรวจสอบ........

วันที่ตรวจสอบ...

ท่ี 4.28 ป้ายระบุลิอตของวัตถุดิบ
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ป้ายระบุสถานะของผลิตภัณฑ์

ผลิตภัณฑ์จากกระบวนการรด ผลิตภัณฑ์จากกระบวนการแต่ง
รอเข้าส่กระบวนการแต่ง รอการบรรจุเพื่อจัดส่ง

Lot No................................ ................Lot. No. ของว ัต ถดิบ...............................
วันที่ฉีด................................ ..เวลาเรื่มต้น.......................เวลาที่ฉีดเสร็จ................
วันท่ีแต่ง............................... .กลุ่มที่แต่ง...............................................................
พนักงานประจำเครื่องฉีด....... ..............................................วันที่...........................
พนักงานประจำ แผนก แต่ง........ ............................................... ว ันท ี่..........................
พนักงานสโต ร์....................... .............................................. วันที่..........................
นัวหน้างาน............................ ............................................... วันที่........................

รูปท่ี 4.29 ป้ายระบุสถานะของผลิตภัณฑ์
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ข้อดี 1 .การเน้ก*จ่ายวัตถุดิบเป็นระบบสามารถทำให้สืบข้อมูลย้อนกลับได้
2.กิจก?รม 5 ส เป็นกิจกรรมพื้นฐานง่ายๆที่ไม่ต้องลงทุนในค่าใช้จ่ายมากแต่ได้ 

ผลของการทำงานที่ดีขึ้นและเป็นพื้นฐานของการจัดทำกิจกรรมทางคุณภาพอื่นๆต่อไป
ข้อเสืย การรเริ่มในสิงที่เป็นการเปลี่ยนแปลงและไม่เคยปฎํบํติอีกทั้งเป็นการเพิ่มภาระ 

ความรับผิดชอบให้กับพนักงานเป็นเรื่องที่ยากจำเป็นต้องใช้ระยะเวลาและการปลูกฝังจิตสำนีก 
และความเข้าใจให้กับพนักงานอีกทั้งต้องใช้ความพยายามในการสร้างความเสีกว่าสิงที่พนักงาน 
ทำไมใช่หน้าท่ีแต่เป็นการเติมใจปฎิบ้ติเพราะเสมือนเป็นสํวนหนึ่งขององค์กร

4.3.6.3 วิธีการปรับป?งแก้ไขเพื่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอนการขนย้ายแท่งวัตถุดิบ
อะลูมิเนียม

สภาพปัญหาก่อนการปรบปรุง ทางโรงงานไมมกา?จัดปีกอบรมการขับรถฟอรัคลิฟท็ให้ 
กับพนักงานในกา?ขับข่ีอย่างถูกวิธีและปลอดภัย แต่จะใช้ลักษณะให้คนที่ขับขี่เป็นอยู่แล้วเป็นสอน 
ให้คนที่เข้ามาใหม่ทำให้มืการถ่ายทอดท่ีอาจไม่ถูกต้องและเป็นแบบแผน เป็นการทำงานโดยใช้
ประสบการณ์ของพนักงานเท่านน

ข้อเสนอแนะแนวทางในกา?แก้ไขปรับปรุง จัดปึกอบรมการขับขี่และการบำรุงรักษา
รถฟอร์คลฟท์ อย่างถูกต้องให้กับพนักงานที่เกี่ยวข้องไนงาน ทุกคนทั้งพนักงานเก่าและใหม่ เพ่ือ 
เข้าใจที่ถูกต้องตรงกันในการขับขี่อย่างถูกต้องและปลอดภัยกับการทำงาน

ปฎิบํติกา?แก้ไขที่ได้ดำเน้นการ ทางโรงงานได้จัดให้มืการปึกอบรมการขับขี่รถฟอร์ค 
ลิฟทํและมืการสอบประเมินผลการขับ จัดขึ้นโดยฝ่ายผลิต ให้กับพนักงานที่เกี่ยวข้องทั้งฝ่ายผลิต 
และฝ่ายสโตร์ที่ทำหน้าที่ในการขนย้ายแท่งวัตถุดิบ และอุปกรณ์อื่นๆ เช่น แม่พิมพ์เป็นต้น โดยมื 
ระยะการปีกอบรม 1 วัน มืการสอบประเมินทั้งภาคปฎิบํติในการขับขี่ และภาคทถุษฎในด้าน 
ความ!เกี่ยวกับองค์ประกอบต่างตลอดไปจนถึงการบำรุงรักษาของรถฟอรัคลิฟท์ที่ใช้ภายในโรงงาน 
โดยผู้เข้าอบรมเป็นพนักงานจากทุกหน่วยงานที่มืส่วนเกี่ยวข้องในกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ 
กระบวนจัดเก็บ และกระบวนการผลิต อันได้แก่ พนักงานจากแผนกจัดชื้อ แผนกลโตร์ แผนก 
ประกันคุณภาพ และจากฝ่ายผลิต

ข้อด ี 1 .สร ้างความเข ้าใจและท ักษะในการข ับข ี่อย ่างถ ูกต ้องและปลอดภ ัยในการทำงาน
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ข้อเสีย 1.เสียเวลาในการจัดปีกอบรมให้กับพนกงาน ซึ่งจะจัดให้กับพนักงานที่ไม่ได้
ทำงานหรือออกกะในวันท่ีทำการปีกอบรม และต้องมีการจ่ายค่าแรงให้กับพนักงานกะเหมือนการ 
มาทำงานปกติ

\  4.3.6.4วิธีการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือลดข้อบกพร่องในขั้นตอนกระบวนการไล่แกส
• ปัญหาจากการไล่แกสไม่ถูกวิธี
สภาพปัญหาก่อนกา?ปรับปรุง พนักงานทำงานโดยการใช้ประสบการณ์ไม่มีมาตรฐาน 

การทำงานท่ีเป็นเอกสารควบคุมการปฎิบิติงาน
ข้อเสนอแนะแนวทางแก้ไขในการปรับปรุง จัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานการเท

นํ้าอะลูมิเนียมลงในเบ้าเคลื่อนย้ายและจัดปีกอบรมให้กับพนักงาน
ปฏิบ้ติการแก้ไชท่ีได้ดำเนินการ จัดทำคู่มีอมาตรฐานการไล่แกล ด้งแสดงในภาคผนวก 

ช สำหรับการปีกอบรมอยู่ในระหว่างการดำเนินการตามขั้นตอนของการขอมาตรฐานระบบ ISO 
9000 ซึ่งทางบรืษ้ทดำเนินการจัดทำและขอใบรับรองระบมอยู่ในขณะนี้

ข้อดี เป็นแนวทางในทางกำหนดมาตรฐานการทำงานให้กับพนักงานนำไปปฏิบัติเพ่ือ
ป้องกันการเกิดของเสียซึ่งเกดจากการไล่แกสไม่หมด หรือไม่ถูกวิธีจากวิธีการทำงานที่ไม่ถูกต้อง
ของพนักงาน อันได้แก่ โพรงอากาศ

ข้อเสีย เสียเวลาในการจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานและการปีกอบรมให้แก่พนักงาน •

• ปัญหาจากการตักสแลคจากข้ันตอนทำความสะอาดนี้าอะลูมิเนียมไม่หมด
สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง พนักงานทำงานโดยการใช้ประสบการณ์ไม่มีมาตรฐาน 

การทำงานท่ีเป็นเอกสารควบคุมการปฏิบัติงาน
ข้อเสนอแนะแนวทางแก้ไขในการปรับปรุง จัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานการเท

นํ้าอะลูมิเนียมลงในเบ้าเคลื่อนย้ายและจัดปีกอบรมให้กับพนักงาน
ปฏิบัติการแก้ไขที่ได้ดำเนินกา? จัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานการเทนี้าอะลูมิเนียมลง 

ในเบ้าเคล่ือนย้าย ตังภาคผนวก ช และดำเนินการปีกอบรมให้กับพนักงาน
ข้อดี เป็นแนวทางในทางกำหนดมาตรฐานการทำงานให้กับพนักงานนำไปปฏิบัติเพื่อ

ป้องกันการเกิดของเสียอันได้แก่ โพรงอากาศ จากวิธีกา?ทำงานที่ไม่ถูกต้องของพนักงาน
ข้อเสีย เสียเวลาในการจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานและการปีกอบรมให้แก่พนักงาน
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4.3.5.4วิธีการปรับปรุงแล้ไขเพี่อลดข้อบกพร่องในขั้นตอนกระบวนการขึ้นแม่พิมพ์และการ 
ต้ังเคร่ืองจัก?

สภาพป้ณฺหาก่อนการปรับปรุง
• ทางโรงงานไม่มีการตรวจสอบความเรียบร้อยของเครองมือและอุปกรณ์ที่ใข้ในขั้น 

ตอนของการข้ึนพิมพ์ ในบางครั้งเมื่อปฎิบ้ติงานแล้วพบว่าอุปกรณ์เครื่องมือที่ใข้ไม่ครบหรือเรียบ 
ร้อยทำให้ต้องเสืยเวลาในการจัดหาอุปกรณ์ เกิดการเสืยโอกาสในการผลิต

•  พนักงานใช้ประลบการณ์ท่ีมืในการทำงาน ไม่มีมาตรฐานในการปฎิงติงานเพี่อ 
ควบคุมให้ปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

• ไม่มืกา?ตรวจลอบสภาวะของเครื่องจักรที่ทำการจัดตั้งหลังปฏิบัติงานขึ้นแม่พิมพ์
ข้อเสนอแนะแนวทางแล้ไขในการปรบปรุง จากข้อมูลจากแผนการผลตทำให้ทราบล่วง

หน้าว่าจะทำการผลิตผลิตภัณฑ์].ดต่อไป ดังน้ันจึงควรทำการเตรียมอุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้สำหรับ 
การขึ้นแม่พิมพ์และจัดตั้งเครื่องให้เรียบร้อยก่อนวันที่จะเรื่มทำการผลิตโดยมืใบ Check list ตรวจ 
สอบความพร้อม และ'จัดทำแบบฟอร์มตรวจสอบสภาวะเคร่ือง'จักรก่อนทำกา?ผลิต และจัดทำ 
มาตรฐานการปฏิบัติงานขึ้นแม่พิมพ์ และควรมีการจัดทำขั้นเก็บอุปกรณ์การขึ้นพิมพ์เป็นชุดๆ
แยกตามผลิตภัณฑ์ เพี่อสะดวกในการตรวจสอบและการเบักใช้งาน

ปฏิบัติการแล้ไชท่ี1ได้ดำเนินกา?
• จัดทำแบบฟอร์มตรวจลอบความพร้อมของอุปกรณ์และเครื่องมือที่ใช้ในงานขึ้นพิมพ์

ล่วงหน้าก่อนวันทำการขึ้นแม่พิมพ์เพ่ีอตรวจสอบอุปกรณ์ใดบ้างที่ไม่พร้อม ทำให้เตรียมจัดหาไต้
ล่วงหน้าไม่เสิยเวลาหยุดรอในการผลิต ดังรูปท่ี 4.30

• จัดทำแบบฟอร์มการตรวจสอบความถูกต้องของขั้นตอนในการขึ้นแม่พิมพ์ ดังรูปท่ี
4.31

• จัดทำแบบฟอร์มการตรวจสอบความถูกต้องของขั้นตอนในการนำแม่พิมพ์ลง ดังรูปท่ี
4.32

• จัดทำมาตรฐานปฏิบัติงานการขึ้นแม่พิมพ์ และลงพิมพ์ รายละเอียดดังแสดงในภาค
ผนวกช รูปที่ช-2 และซ-ร

• สำหรับกา?จัดทำข้ันวางจำแนกประ๓ ทแม่พิมพ์และอุปกรณ์เป็นชุด ยังไม่สามารก 
ดำเนินการไต้เนื่องจากไม่ต้มค่ากับการลงทุนในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบัน
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แบบฟ«ร์«การตรวจ««บ«ภา*ควา«พร้««ของเคร«งจักรก,«นทำการผรต
ซ่ือแม่พิมพ์....................................
หนนุหลงั.......................................  มม.
ระยะกระVfง.....................................  มม.
โปรแกรม Dosing............................

แม่พิมพ์เลขท่ี.......................................  หัวทองแดงขนาด
ระยะความสูง/ระยะเปิดแม่พิมพ์..... มม. โปรแกรม Spray...
ระยะขีด....................................  มม.
โปรแกรม Robot.................................

.มม

หมายเลขเครองรกร.
ระหว่างวันท่ี..............สิง.

«าด้บท n s i การทตรวจ*«บ จันทร์

ะ กะ 
บ่าอ

ทะ 
๗'า

กะ 
บ่าร ๗า

กะ
บ่าย

พฤหัสบสิ
กะ 
๗า

ทะ
บ่าย

เขาร์
ทะ 
๗า

ทะ
บ่าย

1.เด่รองขีด 1 )โปรแกรมการขีดถูกต้อง

2)ตรวจสอบประดูดู้!ดวบคุม และผาดรอบกล่องต้องปิด«อุ่เสมอ

2.แชนกล
(Robot)

นุสกเยดแอบ Robot ไม่ดสาอต้ว

2)ระยะปริบต้วหซบ?นงานซอง Robot ถูกต้อง

3)ตรวจสอบระบบแรงดันลมซอง Robot

4)ตรวจ«อบระบบนํ้ามัน และเตมตามขีดท่ีกำหนด

5)ตรวจสอบระดับธุณหภูมิหน้าจอ และบินหก

6)ตรวจสอบบินหกแรงดับนำมัน Hydraulic ชุด PUMP 1MG5

3.แม่หิมฟั นุสภาทผิวหน้าแม่พิมห์สะอาดไม่มิเศษ«ะถูมิเนียมเกาะ

2)สก|ซดแม่พิมพ์ไม่คลาซดัว

3)ธุณหภูมิซองเด่รึ๋องอุ่นแม่พิมพ์ถูกต้อง แสะบินหก

4)ลำดับการทำงานซอง Slide core ถูกต้อง

5) ระยะดวามถูง และระยะเปิดแม่พิมพ์ถูกต้อง

6) ต้ดดังสายนำระบบ Die cooling system เรยบรอย

7) ติดดังระบบ Hydraulic เร่[ซบรอย

8) ตรวจสอบการทัซมซอง•นามัน Hydraulic ซอง Slide core

9)ตรวจสอบการทำงานซอง Ejector ทำงาบเร๊ซบรอย

4. Peripheral 
equipment

10)ตรวจสอบการทำงานซองระบบ Limit switch 

1 นุตรวจสอบกาฟ่ว์ซองนำหล่อเซ็นหี่แม่พิมพ์ และชุด Plunger

นุตรวจสอบระบบ Die cooling system และระบบ Heating

2) ตรวจ«อบการทำงานซองระบบ Die spraying unit

3) ตรวจสอบระดับ Die lube ใหเต้มหรอมไซงาน

4) โปรแกรม Spray และตำแหน่งการ Spray ถูกต้อง

5. Holding 
furnace

1 )สาอยาง A «คู่'ไนตำแหน่งท่ีถูกต้อง

2) โปรนกรม Dosing ถูกต้อง

3) ด่าอุณหภูมิซองเตาอุ่นนำอะลุมิเนียมถูกต้อง

รูปท 4.30 แบบฟอร์มตรวจสอบความพร์อมของเครื่องจักรก่อนทำการผลิต
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แบ บ ฟ อ ร ์ม ต รวจส อบ ความ ถ ูก ต ้องของข ั้น ต อน ก ารข ึ้น แม ่พ ิม พ ์

ลำดับข้ันตอนการทำงาน ข้อกำหนดหรือ 
มาตรฐาน

การปฏิบัติงานจ?ง

1. เปล่ียนก้านลูกลูบ ( Plunger Sleeve)
2. เปล่ียนหัวลูกสูบ ( Plunger Tip )
ร-เปลี่ยนฐานยึด ( Clamp ) ใหม่
4. ทำความสะอาดหน้าพิมพ์และเครื่อง
5. ใลํ Shot Sleeve
6. ติดตงพิมพ์ด้าน Fix
7. ทำการเลื่อนด้าน Moving เพ่ือหาตำแหน่งด้าน Fix
8. ตั้งระยะความหนาของแม่พิมพ์
9. ล๊อคแม่พิมพ์ด้านอยู่กับท่ี
10. เล่ือนพิมพ์ด้าน Moving มาติดต้ังใส่ Ejector Rod 
11 .ขันน้อต Ejector Rod แล้วเล่ือนแม่พิมพ์ออก 
12.ประกอบท่อไอดรอลิค
1ร-ประกอบระบบ Die Cooling System 
14.ขันน๊อตล๊อคใต้พิมพ์ 
1ร-ใส่ Limit Core M1,M2,M3,M4 
16..ใส่ Limit Switch
17. ประกอบชุด Die Spraying Unit
18. ต้ังระยะ Robot และทำกา?'อุ่นพิมพ์โดย'ใช้แกลเบัา
19. ทำ Filling Test
20. Test 50% และ Test Robot
21. ฉีดครั้งท่ี 1
22. ฉีดครั้งท่ี 2
23. ฉีด 100% 4 ดัว

ตรวจส อบ ลำด ับ การข ืน แม ่พ ิม พ ์ตาม แบ บ ฟ อร ์ม เร ียบ ร ้อย
รายงาน ป ัญ ห าท ี่พ บ ใน การน ำพ ิม พ ์ลง......................................................................

พ น ํกงาน ผ ู้ป ฏ ิบ ัต ิงาน .......................................ว ัน ท ี่น ำพ ิม พ ์ล ง ................................
ห ัวห น ้าผ ู้ค วบ ค ุม งาน ........................................

ร ูปท ี่ 4.31 แบ บ ฟ อ ร ์ม ต รวจลอ บ ค วาม ถ ูก ต ้องขอ งข ั้น ต อน ก ารข ึ้น แม ่พ ิม พ ์
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แบบฟอร์มตรวจสอบความถูกต้องของข้ันตอนการนำแม่พิมพ์ลง
ลำดับข้ันตอนกา?ทำงาน ข้อกำหนดหรือมาตรฐาน การปฏิบัติงานจรีง

1. ถอดระบบ Auto Spray ออก
2. ถอดสาย ระบบ Heating Oil Unit ท่ี 
เช่ือมหน้าแม่พิมพ์ทั้งสองต้าน
3. เลอนแม่พิมพ์เข้าหากัน
4. เล่ือนเครนเพื่อทำการยกแม่พิมพ์
5. คลายน๊อตยึด Ejector Rod ออก
6. คลายน็อตยึดพิมพ์ทั้งสองข้างออก
7. ทำการเลื่อนพิมพ์เข้า ถอด Ejector Rod 
ออก
8. เล่ือนพิมพ์ต้าน Moving ให้เข้าท่ี
9. เล่ือนพิมพ์เพ่ือทำการยกพิมพ์ต้าน Fix
10. ถอดน๊อตยึดล๊อคพิมพ์ออกท้ัง 2 ข้าง 
ทำการยกพิมพ์โดยการใข้เครนเลื่อนออก
11. ถอดท่อน้ํา ระบบ Die Cooling 
System
12. ยกพิมพ์ออกโดยการใข้เค?นเล่ือน
13. ถอดก้านลูกสูบ Shot Sleeve ออก
14. ถอดสาย Hydraulic และสาย Limit 
Switch
15. ถอด Limit Switch
16. trอด Slide Core M1.M2.M3.M4

ตรวจสอบลำดับการนำแม่พิมพ์ลงตามแบบฟอร์มเรียบร้อย
รายงานปัญหาท,พบในการนำพิมพ์ลง....................................................
พนักงานผู้ปฏิบัติงาน.............................วันท่ึนำพิมพ์ลง.......................
ห้วหน้าผู้ควบคุมงาน.............................

2ปท่ี 4.32 แบบฟอร์มตรวจสอบความถูกต้องของข้ันตอนการนำแม่พิมพ์ลง
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ข้อดี 1.เป็นแนวทางในทางกำหนดมาตรฐานการทำงานให้กับพนักงานนำไปปฏิบัติเพื่อ
ป้องกันการเกิดของเสีย อีกทั้งยังเป็นเอกสารที่เป็นมาตรฐานใช้ในการถ่ายทอดอบ?มแก่พนักงาน 
ได้ แทนการถ่ายทอดโดยตัวบุคคลซึ่งจะเกิดปัญหาเมื่อมีการลาออกและไม่สามารถมีผู้อื่นที่มีความ 
รู้ดีพอท่ีสอนงานให้กับพนักงานได้

2. สามารถตรวจสอบและป้องกันล่วงหน้าสำหรับปัญหาการผลิตหยุดชะงักอันเกิด 
จากความไม่พร้อมของอุปกรณ์และเครื่องมีอที่ใช้ในงานขึ้นแม่พิมพ์

3. สามารถสืบข้อมูลย้อนกลับได้
4. สร้างจิตสำนึกในการรับผิดชอบในงานให้กับพนักงาน

ข้อเสีย 1.เสียเวลาในการลัดทำมาตรฐานการปฏิบ้ติงานและการแกอบรมให้แก่พนักงาน
2.พนักงานต้องเสียเวลาในการกรอกข้อมูลในแบบฟอร์มการตรวจสอบความ 

พร้อมของเครื่องจักรหลังเสร็จงานขึ้นแม่พิมพ์

4.3.6.5วิธีการปรับปรุงแกํใขเพื่อลดข้อบกพร่องในฉีดขึ้นรูปอะลูมิเนียม
จากกระบวนการฉีดพบว่ามีลักษณะบกพร่องของขึ้นงานในลักษณะต่างๆ ท่ีทำให้เกิดของ 

เสีย ปัญหาของเสียจากกระบวนการฉีด ตังที่ได้กล่าวมาแล้วในบทที่ 3 หัวข้อ 3.3.2 ตัวอย่าง
เช่น โพรงอากาศในขึ้นงาน รอยย่นบนผิวงานเป็นต้น ซึ่งจากการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิด
ของลักษณะบกพร่องโดยการใช้แผนผังก้างปลา แผนภูมิต้นไม้ และแผนภาพความลัมพันธ์ พบว่า 
ลักษณะข้อบกพร่องโดยล่วนใหญ่เกิดจากสาเหตุต่างๆที่เป็นลาเหตุชํ้าๆแบบเดียวกัน กา?กำหนด 
วิธีในการป้องกันลักษณะบกพร่องของปัญหาของเสียชนิดหนึ่งจึงล่งผลให้ปัญหาของเสียชนิดอื่นมี 
แนวโน้มท่ีลดลงด้วยเช่นกัน

จากสาเหตุของการเกิดลักษณะข้อบกพร่องต่างๆจะเสือกทำการแก้ไขตามสำตับความ 
สำตัญของปัญหาโดยพิจารณาจากผังพาเรโต โดยทำการแก้!ขปัญหาที่พบมากอยู่เป็นประจำก่อน 
ปัญหาอ่ืนท่ีพบในปริมาณท่ีมากรองลงไป สำหรับในวิทยานิพนธ์ฉบับนี้เน้นแก้ไขปัญหาของเสียที่ 
พบมากอันตับ 1 จากผังพาเรโต ทังของเสียจากกระบวนการผลิต และของเสียท่ีลูกค้าล่งคืน

สำหรับปัญหาของเสียจากกระบวนการผลิต ปัญหาที่พบมากที่สุดได้แก่ ขึ้นงานมีคราบนี้า 
มัน คราบดำ มีสีผิวผิดปกติ

สำหรับปัญหาของเสียที่ลูกค้าล่งคืนท่ี พบมากท่ีสุดได้แก่ ปัญหาโพรงอากาศ

• ปัญหาชิ้นงานมีคราบนํ้ามัน คราบดำ มีสีผิวผิดปกติ
สภ าพ ก ่อ น การแก ้ไขป ร ับ ป ร ุง  ป ัจจ ุบ ันป ัญ ห าของผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ต ัวอ ย ่างใน ก ระบ วน ก ารฉ ีด

ข ึ้น ร ูป ท ี่พ บ ม ากท ี่ส ุด จากกา?พ ิจารณ าผ ังพ าเรโต ใน ช ่วง เด ือนมกราคม  •กรกฎาคมท ี่ผ ่านมาค ือ
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ปัญหาชิ้นงานมีคราบนี้ามัน คราบดำ มีสืผิวผิดปกติ จากการทำแผนภูมีก้างปลาและแผนภาพต้น 
ไม้ในการวิเคราะห์หาลาเหตุกา?๓ ดปัญหาพบว่ามีสาเหตุได้จาก

1. ระบบหล่อเย็นแม่พิมพ์( Die Cooling System ) ร่ัว
2. ระบบรักษาอุณหภูมิแม่พิมพ์( Oil Heating Unit ) ทำงานขัดข้อง
3. ระบบหล่อล่ืนลูกลูบ( Plunger Lubrication Unit )ร่ัว ซึมออกมาปนเฟ้อนมับช้ินงาน 

ในระหว่างการฉีด
4. ปริมาณนํ้าสเปรย์หล่อล่ืนหน้าแม่พิมพ์มากเกินไป
5. ลัดล่วนน้ําอะลูมิเนียมไม่ถูกต้องมีการปนเฟ้อน อันเกิดได้จากวัตถุดิบสกปรกจากชิ้น 

ตอนดังได้กล่าวมาแล้วในปัญหาในการตรวจรับ และการดัดเก็บวัตถุดิบ และปัญหา 
สัดล่วนนํ้าอะลูมิเนียมไม่ถูกต้องตามมาตรฐาน ADC 12

• ปัญหาโพรงอากาศในชิ้นงาน
สภาพก่อนกา?แก็ใชปรับปรุง ปัจจุบันปัญหาของผลิตภัณฑ์ดัวอย่างที่ลูกค้าล่งคืนที่พบ

มากท่ีสุดจากกา?พิจารณาผังพาเรโตในช่วง เดือนมกราคม -กรกฎาคมที่ผ่านมาคือ ปัญหาโพรง 
อากาศในช้ินงาน จากการทำแผนภูมิก้างปลาและแผนภาพต้นไม้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุการเกิด 
ปัญหาพบว่ามีสา เหตุได้จาก

- แรงดันในการฉีดตํ่ากว่าค่าท่ีเหมาะสม
- ความเร็วในการฉีดสูงกว่าค่าท่ีเหมาะลม
- ความเร็วในกา?เทนํ้าอะลูมิเนียมต่ําเกินไป
- อุณหภูมิเฟพิมพ์ตํ่ากว่าค่าที่เหมาะลมคือระหว่าง 180+/-20 องศาเซลเซียส 

ระบบ Die Spraying Unit ผิดปกติ
- ระบบระบายอากาศไม่เพียงพอ
- ปริมาณนํ้าสเปรย์หล่อล่ืนแม่พิมพ์มากเกินไป

จากลาเหตุของการเกิดปัญหาของเสืยทั้งปัญหาชิ้นงานมีคราบนํ้ามัน ' คราบดำ หรือมีลีผิว 
ผิดปกติ และปัญหาโพรงอากาศในชิ้นงาน ดังกล่าวข้างต้น สามารถสรุปลักษณะปัญหาและแนว 
ทางในการแก้ใขปรับปรุงได้ดังน้ี
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1. สำหรับปัญหา ระบบ Die Cooling System , ระบบ Heating Unit และ 
ระบบ Die Spraying Unit และระบบหล่อลื่นลูกสูบ ( Plunger Lubrication 
Unit )ทำงานผิดปกติ
ข้อเสนอแนะแนวทางแก้ไขในการปรับปรุง ควรจัดทำการตรวจสอบสภาพความ
พร้อมของเครองจักรและอุปกรณ์ และทำจัดทำการบำรุงรักษาเครื่องจักร
และอุปกรณ์ต่างๆ
ปฏิบ้ติการแก้ไขที่ได้ดำเนินการ
1 .จัดทำตารางการบำรุงรักษาเครื่องจักร ดังรูปท่ี 4.33
2. จัตทำตารางการบำรุงรักษาเตาหลอมแท่งวัตถุดิบ ดังรูปท่ี 4.34
3. จัดทำตารางกา?บำรุงรักษาระบบ Dosing and Holding Furnace ดังรูปท่ี
4.35
4. จัดทำตารางการบำรุงรักษาแขนกล ( Robot) ดังรูปท่ี 4.36
5. จัดทำแบบฟอร์มตรวจสอบความพร้อมของเครื่องจักรก่อนทำการผลิต ดังรูปท่ี
4.30
6. จัดทำแบบฟอร์มตรวจสอบสภาวะการฉีดของเครื่องจักรก่อนทำการผลิต ดังรูป 
ท ี่4.37
7. จัดทำแบบฟอร์มตรวจลอบระบบ Die Spraying Unit ดังรูปท่ี 4.38
8. จัดทำมาตรฐานการบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ดังภาคผนวก ฌ

/  ข ้อด ี 1. เป ็น แ น วท างใน ก ารต รวจส ภ าพ ค วาม พ ร ้อม ของเค ร ื่อ งจ ัก รแล ะอ ุป ก รณ ์ 

ก ่อน ท ำการผ ล ิต เพ ื่อ ล ด ป ัญ ห าข ้อบ ก พ ร ่อ งท ี่เก ิด จาก ส าเห ต ุท ี่เราป ้อ งก ัน ได ้
2 . ม ีแผนบำร ุงร ักษา เป ็น ป ฎ ิบ ํต ิก ารเซ ิงป ้อ งก ัน ส ำห ร ับ ก ารแก ้ป ัญ ห าเค ร ื่อ งจ ัก ร 

เส ื่อมสภาพ เล ียหาย ก ่อน เวลาอ ้น ค วร และตารางบำร ุงร ักษาเคร ื่องจ ักรประจำ 
ว ัน  ช ่วย ใน ก ารต รวจส อ บ ป ัญ ห าขอ งเค ร ื่อ งจ ัก รแล ะอ ุป ก รณ ์ท ี่อ าจ เก ิด ข ึ้น  และ 

ส าม ารถ ท ำก ารแก ้ใข ได ้ก ่อน ท ำก ารผล ิต ใน แต ่ละว ัน

3 . สาม ารถ ล ืบ ข ้อ ม ูล ย ้อ น ก ล ับ ได ้
ข ้อ เล ีย  1. เล ียค ่าใช ้จ ่ายในกา?บ ำรงร ักษ า

2. เล ีย เวล าใน ก ารจ ัด ท ำเอก สารแบ บ ฟ อร ์ม บ ัน ท ึก ก ารต รวจลอบ ส ภ าพ ค วาม พ ร ้อม  

ของเค ร ื่อ งจ ักก ่อน ทำการผล ิต  และก ารจ ัด ท ำต ารางก ารบ ำร ุงร ัก ษ าเค ร ื่อ งจ ัก รแล ะ
อ ุป ก รณ ์
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แบบฟอร์มการตรวจสอบบำรุงรักษาเครื่องจักรประจำวัน
วันที.่............................................ กะที่ทำการผลต.....................................
พนักงานประจำเครื่อง...................................................ห ัวหน้างาน.............

รายล ะเอ ียดของก ิจกรรม ตรวจลอบ ขณ ะ ผลการตรวจลอบ

เด ิน หย ุด เร ิยบร ้อย ไม ่เร ียบ ร ้อย

เครื่อง เคร ื่อง

1.ท ำความ ล ะอาด เค ร ื่อ งจ ัก รแล ะพ ื้น โด ยรอบ /

2 .ท ำความ ส ะอ าด ไท ด ์บ าร ์ด ้วยการเช ็ด ด ้วยผ ้าสะอาด  
และห ล ่อล ื่นด ้วยน ํ้าม ัน  M obil Gear630

/

3 .ท ำความ สะอ าด ส ไลด ์เวย ์ด ้วยการเช ็ด ด ้วยผ ้าสะอาด /
และห ล ่อล ื่นด ้วยน ํ้าม ัน  M obil G ear630

4 .ต รวจล อบ ช ุด ห ล ่อล ื่น  P lunger T ip  เช ็คระด ์บ น ํ้าม ัน /
ห ล ่อล ื่น และเต ิม ให ้เต ็ม ต าม ระด ับ ท ี่กำห น ด  
ร-ต รวจส อ บ ก ารท ำงาน ข อ งช ุด ห ล ่อ ล ื่น ด ้วย ก ารป ิด /
ส ว ิท ช ์S14 แล ้วส ังเกต ป ร ิม าณ น ํ้าม ันบ น ห ัว  Tip

ร-ตรวจส อบ ระด ับ น ํ้าม ัน ใน ถ ังไอด ?อล ิค  H PC46 และ /
เต ิม ให ้เต ็มต าม ระด ับ ท ี่กำหน ด

7-ตรวจลอบ ระด ับ น ํ้าม ัน ในถ ังน ํ้าม ัน หล ่อล ื่น และเต ิม
ให ้เต ็ม ต าม ระด ับ ท ี่ก ำห น ด ด ้วย น ํ้าม ัน  M obil G ear630

/

รายล ะเอ ียด การต รวจลอ บ เฉ พ าะ
ว ัน ส ด ท ้าย ขอ งก ารท ำงาน ใน ส ัป ด าห ์

1.ท ำค วาม ส ะอ าด ไล ้ก ?อ งระบ บ ห ล ่อ ล ื่น แม ่พ ิม พ ์ /
2 -ท ำค วาม สะอาด 1ไล ้กรองน ํ้าม ัน ระบ บ 1ใฮดรอล ิค /
3-ตรวจลอบรอยร ั่วตาม ข ้อต ่อ  และการร ั่วของระบ บ
ไอด รอล ิค แล ะระบ บ ห ล ่อล ื่น
ง-ท ำการถ ่าย น ํ้าม ัน ไอ ด รอ ล ิค ท ี่ระบ บ ไน โต รเจน

/

/
ป ัญ หาท ี่พ บและแนวทางแกไข

รูปท ี่ 4 .33 แบ บ ฟ อ ร ์ม ก า?ต รวจส อบ บ ำร ุงร ัก ษ าเค ร ื่อ งจ ัก รป ระจำว ัน
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แบบฟอร์มการตรวจสอบบำรุงรักษาเตาหลอมแท่งวัตถุดิบ
วันที.่............................................ กะที่ทำการผลิต......................................

พนักงานประจำเตาหลอม................................................... นัวหน้างาน..........

รายละเอ ียดของก ิจกรรม ตรวจลอบ ขณ ะ ผลการตรวจสอบ

เด ิน หย ุด เร ียบร้อย ไม ่เร ียบ ร ้อย

เครื่อง เครื่อง

1 .ทำความ สะอาดบ ร ีเวณ โดยรอบ เต าหล อม

2.ท ำความ สะอ าด ผ น ังเต าห ลอ ม ใน ส ่วน  H old ing  และ

ใน ส ่วน  M elting ด ้วย Flussel 1011

/

/

ร-ท ำความล ะอาด  Therm ocoup le  และ E lectrode /
เม ื่อ ระด ับ น ํ้าอะล ูม ิเน ียม ส ูงสด ด ้วยการเอาเศ ษ

อะล ูม ิเน ียม หร ือ  Slag ออกแล ้วทาด ้วย  M ettal Cote 
4 .ต รวจสอบ ช ุด ระบ บ ค วบ ค ุม แกล  โด ยท ดส อบ ป ิด /
วาล ์วแกล เพ ื่อย ืน ํย ันว ่าระบ บ ค วบ ค ุม จะต ้องแสดง

D isorder Flam e M onitoring I

รายล ะเอ ียดการตรวจลอบ เฉ พ าะ
ว ัน ส ด ท ้ายของการท ำงาน ใน ส ัป ด าห ์

1.ตรวจส อ บ อ ุป ก รณ ์ น ๊อต และวาล ์วและล ักษ ณ ะ 

โดยรวม เพ ื่อต รวจส ภ าพ ค วาม เส ียห าย  และทำการ
ซ ่อม บ ำร ุงแก ้ไข

ป ๋ญ หาท ี่พ บและแนวทางแก ้ไข

รูปทํ 4.34 แบบฟอร์มการตรวจลอบบำรุงรักษาเตาหลอมวัตถุดิบประจำวัน
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แบบฟอร์มการดรวจสอบบำรุงรักษาระบบ Dosing and Holding Furnace ประจำวัน
วันที่.............................................กะที่ทำการผลิต..............................................................
พนักงานประจำเครอง................................................... ห ัวหน้างาน....................................

รายละเอ ียดของก ิจกรรม ตรวจลอบ ขณ ะ ผลการตรวจลอบ

เด ิน หย ุด เร ียบร ้อย ไม ่เร ียบ ร ้อย
เครอง เครื่อง

1 .ทำความ ละอาดบ ?เวณ เตาและพ ื้น โดยรอบ /

2 .ท ำความ สะอาดรางน ํ้าอะล ูม ิเน ียม /
3 .ต รวจสอบ ระบ บ หล ่อล ื่น ช ุดระบ บ ลม  เช ็คระด ับน ํ้า /
ม ัน ห ล ่อล ื่น แล ะเต ิม ให ัเต ็ม ต าม ระด ับ ท ี่กำห นดด ัวยน ํ้า

ม ัน  Mobil A L M 0 6 2 7

4.ทำความสะอาด E lectrode และ R iser Tube /
ร-ตรวจสอบ ระบ บ ช ั่งน ํ้าหน ัก  D osing ว ่าถ ูกต ้องหร ือ /
ไม่โดยการทำ Filling test และทำการช ั่งน ํ้าหน ัก

รายล ะเอ ียดการตรวจลอบ เฉ พ าะ

ว ัน ล ด ท ้าย ของก ารท ำงาน ใน ส ัป ด าห ์
1 . ทำความส ะอาด ผน ังเต าอ ุ่นและทำค วาม ละอาด  

เศษ  Slag รอบๆ Filling Cone ด ้วย Flussel 1011
/

2 .ต รวจสอบ ระบ บ ไฟ ว ่าชำร ุด เล ียหายหร ือ ไม ่ /
3 .ตรวจลอบ หลอด ไฟ ว ่าชำร ุด เล ียหายหร ือไม , /

ป ็ญ หาท ี่พบ และ แนว'พาง แก ้ไข

รูปที่ 4.35 แบบฟอร์มการตรวจลอบบำรุงรักษา Dosing and Holding Furnace ประจำวัน
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แบบฟอร์มการตรวจสอบบำรุงรักษาแขนกล
วันที.่............................................ กะที่ทำการผลิต...........................
พนักงานประจำเครื่อง................................................... หัวหน้างาน..

รายละเอ ียดของก ิจกรรม ตรวจสอบ ขณ ะ ผลการตรวจสอบ

เด ิน หย ุด เร ียบร ้อย ไม ่เร ียบร ้อย
เครื่อง เครื่อง

1.ท ำค วาม ส ะอาด แขน กล แล ะบ ร ิเวณ พ ื้น โดยรอบ /
2 .ต รวจสอบ ช ุด หล ่อล ื่น ระบ บ ล ม  เช ็คระด ับ น้ําม น ห ล ่อ /
ล ื่น และเต ิม ให ้เต ็ม ตาม ระด ับ ท ี่กำหน ด ด ้วย M obil 
A lm o527 และถ ่ายน ํ้าท ี่เก ็บ ในท ี่ด ักท ิ้ง

รายล ะเอ ียดการตรวจสอบ เฉ พ าะ
ว ัน ลด ท ้าย ของก ารท ำงาน ใน ส ัป ด าห ์

า .อ ัดจาระบ ีตามจ ุดต ่างๆ  ด ้วย M ob ilux EP2 /
2 .ต รวจส อ บ ระบ บ น ํ้าน ัน เก ีย ร ์ แล ะเต ็ม ให ้เต ็ม ตาม /
ระด ับท ี่กำหนด

ป ๋ญ หาท ี่พบและแนวทางแก ้ไ'ข

ร ูปท ี่ 4 .36 แบ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต รวจส อบ บ ำร ุงร ัก ษ าแขน ก ลป ระจำว ัน
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แบ บ ฟ อ ร ์ม ก ารต รวจส อบ ส ภ าวะก ารฉ ีด ของเค ร ื่อ งจ ัก รก ่อน ท ำก ารผล ิต ป ระจำว ัน
ผล ิตภ ัณ ฑ ์..................................................ห ม าย เล ข ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์..............

ว ัน ท ี่.................................................... ก ะท ี่ท ำก ารผ ล ิต ..............................
พนักงานประจำ เค ร ื่อ ง ............................................................ น ัวห น ้างาน

รายละเอย m  องการตรวจลอบ หน่ว ย ค่ามาตร«ทน ผลการตรวจสอบ
ถูกต้อง ไม่ถูกต้อง

แม่พิมพ์
1 .จำนวนช้ินงานในแม่พิมพ์ ช้ิน 1
2. เสันผ่านศูนย์กลางลูกสูบ มม. 110
3.ระยะ1ฉีด มม. 280
4.ความหนาแม่พิมพ์ มม. 695
5.ระยะเปิดแม่พิมพ์ มม. 1000
ระบบ Dosina
1.ความสูง รม. 122
2.น้ําหน้ก กก. 5.4
3. Dosing File 5.00-F67
4. Difference Pressure เปอร์เซ็นต์ 47+/-10
5.Compensation เปอร์เซ็นต์ 20
ธ.Dosing Time วินาที 1.2-1.5
7.After Running Time วินาที 1.5-1.6
8.อุณหภูมิ องศาเซลเชียส 680+/-10
ตัวแปรการฉีด
1.S1 มม. 375
2.V1 Slow Speed เปอร์เซ็นต์ 45
3.V1 Fast Speed เปอร์เซ็นต์ 55
4.PI3 เปอร์เซ็นต์ 55-65
5.Vc Plunger Speed เมตร/วินาที 3.2-3.4
6.Die Locking Force KN 9000
7.Solidification Time วินาที 13
Ô.Plunger Cooling Time วินาที 30
9. Die Cooling Time วินาที 30
10. Cycle Time วินาที 84-100
11. Pressure Nitrigen บาร์ 120-126

รูปที่ 4.37 แบบฟอร์มการตรวจลอบสภาวะการฉีดของเครื่องจักรก่อนทำการผลิตประจำวัน



196

แบ บ ฟ อร ์ม การต รวจส อบ บ ำร ุงร ักษ าระบ บ  D ie Spraying  U nit ป ระจำว ัน

ว ัน ท ี่................................................... ก ะ ท ี่ท ำ ก ารผ ล ต ..............................
พ น ักงานป ระจำเคร ื่อ ง........................................................... ห ัวห น ้างาน

รายละเอ ียดของก ็จกรรม ตรวจลอบ ขณ ะ ผลการตรวจสอบ

เด ิน หย ุด เร ียบร ้อย ไม ่เร ียบ ร ้อย

เครื่อง เครื่อง

1 .ตรวจสอบ ระบ บ ความด ้นอากาศ /
2.ตรวจสอบ  R egula tor Guage /
ร-ตรวจส อบ ก ารขน น ํอ ต ของถ ังผ ล ม น ํ้าส เป รย ์ /
4 .ต รวจส อบ ช ุด ส าย ย างน ํ้าส เป รย ์ท ี่ต ่อ ไป ถ ังห น ้าพ ิม พ ์ /
ร-ตรวจสอบ ห ัวอ ีด พ ่นส เป รย ์ว ่าต ัน หร ือ ไม ่ /
6 .ตรวจลอบ Solenoid  Va lve  และ L im it Sw itch /
ว ่าม ่การทำงาน อค ู่ใน  M anual M ode หร ือไม ่
7 .เม ึ่อส ิน ส ุด การทำงาน ต รวจลอบ การป ิด วาล ์วของ /
ระบ บ อากาศ แล ะระบ บ ห ล ่อ ล ื่น แม ่พ ิม พ ์

รายล ะเอ ียดการตรวจลอบ เฉ พ าะ
ว ัน ส ุด ท ำย ของก า?ท ำงาน ใน ล ์ป ดาห ์

1.ตรวจสอบ การข ันน ๊อต  C lam p ing part โด ย เฉ พ าะ /
S upport Part
2 .ท ำความ ละอาดไล ์กรองท ี่ถ ัง เก ็บ 'น าสเป รย ์ /

/

ป ัญ หาท ี่พบและแนวทางแก ็ใข

รุปที่ 4.38 แบบฟอร์มการตรวจลอบบำรุงรักษาระบบ Die Spraying Unit
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3. พ น ักงาน เส ีย เวล าใน กา?บ ัน ท ึกข ้อม ูล ก ่อน การท ำงาน แล ะระห ว ่างการท ำงาน  
และเส ีย เวลาใน การบ ำร ุงร ักษ าเคร ื่อ งจ ัก รและอ ุป กรณ ์ก ่อน การท ำงาน ใน แต ่ล ะว ัน

2.ปร ิมาณ น ํ้าหล ่อล ื่นส เปรย ์'หน ้าแม ่พ ิมพ ์มากเก ิน 'โป

ป ัญ ห าการฉ ีดพ ่น ส เป รย ์หน ้าพ ิม พ ์ม ากเก ิน ไป  อ า จ เก ิด น จ าก โด ย ป ก ต ิจ ะ ม ีก า ร
พ ่น ส เป รย ์ด ้วยระบ บ พ ่น ส เป รย ์อ ัต โนม ิต ิอย ู่แล ้ว  แต ่ใน บ างจ ุดของช ิ้น งาน ท ี่ม ีค วาม  

บ างม ากกว ่าจ ุด อน จำเป ็นต ้องใช ้พ น ักงาน  ใน การฉ ีดพ ่น ด ้วยม ือ  เพ ี่อ เน ้นจ ุด
สเปรย ์ โด ยการท ำก ารพ ่น ด ้วย ม ือ ท ำให ้เก ิด ค วาม ค ล าด เค ล ื่อน ได ้ และพ น ักงาน  
ท ำงาน โด ยไม ่ม ีม าต รฐาน การป ฏ ิบ ัต ิงาน  และขาด ท ักษ ะใน การท ำงาน เน ื่อ งจาก  
อ ัต ราการลาออกส ูงม าก

ข ้อ เสนอแนะแนวทางแก ้ไข 'ในทาร ูป รบ ป ร ุง ควรม ีการจ ัด ‘ฝ ืกอบ รม พ น ักงาน เพ ี่อ
เป ็น การท บ ทวนค วาม ร ู้และท ักษ ะการท ำงาน  และต ิดร ูป ม าตรฐานฃองการเน ้นจ ุด  

พ ่น ส เป รย ์ล ำห ร ับแตล่ะผล ิตท ัณ ฑ ์ไว้บ ร ิเวณ ห น ้างาน ท ี่พ น ัก งาน ป ฏ ิบ ัต ิงาน  
ป ฏ ิบ ้ต ิการแก ้ไขท ี่ได ้ด ำเน ิน การ

1 .จ ัดฉ ีเกอบรมพน ักงาน เพ ี่อท บ ทวนความ ร ู้และท ักษ ะกา?ท ำงาน
2.ต ิด ร ูป ม าต รฐาน ก ารเน ้น จ ุด ส เป รย ์ลำห ร ับ แต ่ละผล ิต ท ัณ ฑ ์บ ร ิเวณ ห น ้างาน

3.ป ัญ หาส ัด ล ํวนน ํ้าอะล ูม ิเน ียม 1ม ่ถ ูกต ้อง

ข ้อ เส น อแน ะแน วท างแก ้ไขใน การป ร ับ ป ร ุง  ค วรจ ัด ให ้ม ีกา?ตรวจลอบ จ ัดล ํวน

เป อ ร ์เซ ็น ต ์ธ า ต ุข อ ง น ํ้า อ ะ ล ูม ิเน ีย ม ด ้ว ย ก า ร เก ็บ ต ัว อ ย ่า งน ํ้า อ ะ ล ูม ิเน ีย ม ท ุก ก ะ ส ่ง  
ต รวจส อบ ส ัด ส ่วน ทางเคม ีท ับ ท างห ้อง Lab 

ป ฏ ิป ต ิการแก ้ไขท ี่ได ้ด ำเน ิน การ
เส นอ แน ะโรงงาน ต ัวอย ่างให ้ม ีก ารส ่ม ต ัวอย ่างน ํ้าอะล ูม ิเน ียม เพ ี่อ ก า?ส ่งต รวจสอ บ  
ท ุกกะ แต ่เน ื่อ งจากทางโรงงาน ไม ่ม ีห ้อ ง Lab ใน กา?ว ิเค ราะห ์การตรวจล อบ ท ุกคร ั้ง  
ต ้อ งส ่งออ กไป ต รวจส อบ น อกโรงงาน ต ้องเส ียค ่าใช ้จ ่ายและผ ลใน การว ิเค ราะห ์ออก  

มาข ้าค ึอ 1 เด ือน ห ล ังส ่งตรวจสอบ ไม ่ท ัน ท ับ การผล ิตท ี่ด ำ เน ิน ไป แล ้ว  ท างโรงงาน  

ค วรจ ัด ให ้ม ีเค ร ื่อ งม ือ ท ี่ใข ้ใน การตรวจว ัด ใน ห ้อง Lab ของทางโรงงาน  แต ่ไม ่ม ีการ 
ดำเน ิน การเน ื่อ งจากย ังไม ่ค ุ้ม ค ่าท ับ การลงท ุน ใน สภ าวะป ัจจ ุบ ัน
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/  4 .ป ัญ ห าน รงด ัน ในการฉ ีดอะล ูม ิเน ียม ต ํ่า เก ิน ไป  อาจเก ิด จาก ก าร
1. จ ัดต ั้งค ่าผ ิด  ห รอ เค ร ื่อ งจ ัก รผิดปกต ิ ท ำให ้ม ีก ารอ ่าน ค ่าผ ิด  หรออาจเก ิด  

จาก ม าต รว ัด ค วาม ด ัน ไม ่ท ำงาน ห รออ ่าน ค ่าผ ิด
2 . เคร ื่องจ ักรม ีการส ึกหรอ หร ือ  แม ่พ ิม พ ์ม ีการส ึกหรอ  ทำให ้เก ิดการสะสม  
ขอ งเน ื้ออ ะล ูม ิเน ียม ห น ้าพ ิม พ ์ เม ื่อท ำการเค ล ื่อน ท ี่เช ่น การเคล ื่อน ท ี่ของห ัว  

ล ูกส ูบ  (P lunger T ip  ) หร ือ ด ัวกระบ อ ก ล ูก ส ูบ เก ิด ก ารต ิด ข ัด  เก ิด Friction 
ทำให ้ม ีค ่าความ ด ันส ูงกว ่าป กต ิเก ิดข ึ้น ในระบ บ เม ื่อ เคร ื่องตรวจจ ับ ได ้ก ็จะทำ 

การเค ล ื่อน ท ี่เป ล ี่ยน เฟ ส ไป ก ่อน เวลาท ี่ใน ระบ บ จะเป ็น เฟ ส  3 ท ี่เป ็น เฟ สของ 
การอ ัด กระแท กเม ื่อ ป ้องก ัน ป ัญ ห าการห ดต ัว  โด ย ท ี่น ื้าอ ะล ูม ิเน ีย ม ย ัง เข ้า ไป น i 

เต ็ม โพ รงของหน ้าแม ่พ ิม พ ์ ป ัญ ห าน ื้ป ้อ งก ัน โด ย ก ารท ำก ารบ ำร ุงร ัก ษ า 
เคร ื่อ งจ ักรอย ่างสม ื่า เสมอ
ร-โด ย แรงด ัน ท ี่ใข ้ใน ก ารฉ ีด เฟ ส ท ี่ล าม จะใช ้ระบ บ ไน โต รเจน ใน การอ ัด ก ระแท ก  

เพ อป ัญ ห าการห ดต ัวของข ึ้น งาน  โด ย จ ะ ใช ้ค ่า ค ว า ม ด ัน อ ย ู่ท ี่1 2 0 -1 2 6 บ าร ์ 
ป ัญ หาอาจเก ิด จากระบ บ ไนโตรเจนร ั่วซ ึ่งทำให ้แรงด ันในการฉ ีดตำลงและทำ 

ให ้ข ึ้น งาน ท ี่ได ้ม ีขน าด บ างผ ิด ป ก ต ิ ห ร ือจ าก แรงด ัน ใน ก ารก ระแท ก ข ึ้น งาน ให ้ 
แน ่นไม ่เพ ียงพอ จ ึงท ำให ้เก ิด โพ รงอ าก าศ ใน ช ิ้น งาน  ป ัญ ห าน ี้เป ็น ป ัญ ห าของ 
การซ ่อม บ ำร ุงแล ะก ารตรวจลอบ สภ าพ เค ร ื่อ งจ ัก รแล ะอ ุป ก รณ ์ก ่อน ท ำก า?

ผลิต และค วรต รวจต ิด ต าม สภ าวะของเค ร ื่อ งฉ ีด ใน จ ุด ท ี่ค วรบ ัน ท ึก ค ่าสภ าวะ 
ก ารฉ ีด ซ ึ่งม ีค วาม ส ำค ัญ ต ่อการเก ิด ป ัญ ห าของเส ีย  ระหว ่างทำการผล ิต  

ป ฏ ิบ ัต ิการแก ้ไขท ี่'ได ้ดำเน ินการ
1. จ ัด ท ำต ารางการบ ำร ุงร ักษ าเคร ื่อ งจ ักร ด ัง ร ูป ท ี่4 .33

2 . จ ัด ท ำต ารางการบ ำร ุงร ักษ าเตาห ลอม แท ่งว ัต ถ ุด ิบ  ด ังร ูปท ี่ 4.34

3. จ ัด ท ำต ารางการบ ำร ุงร ักษ าระบ บ  Dosing and H old ing Furnace ด ังร ูปท ี่
4.35

4 . จ ัด ท ำต ารางการบ ำร ุงร ักษ าแขน กล ( Robot ) ด ังร ูปท ี่ 4.36
5. จ ัด ท ำแบ บ ฟ อร ์ม ต รวจส อบ ค วาม พ ร ้อม ของเค ร ื่อ งจ ัก รก ่อน ท ำก ารผล ิต  ด ังร ูปท ี่

4.30
6 . จ ัด ทำแบ บ ฟ อร ์ม ต รวจล อบ สภ าวะก ารฉ ีด ของเค ร ื่อ งจ ัก รก ่อน ท ำก ารผล ิต  ด ังร ูป  
ที่ 4 .37
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7.จัดทำแบบฟอร์มปันทึกติดตามลภาวะการฉีดของเคร่ืองจักรขณะทำการผลิตด้ง 
รูปท่ี 4.39

ข้อดี 1. เป็นการแก้ไขปัญหาเชิงป้องกันโดยการตรวจสอบความพร้อมของ
เคร่ืองจักรอุปกรณ์ และการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรตามเวลาท่ีเหมาะลมเพ่ือลด 
ปัญหาความผิดปกติของเคร่ืองจักรระหว่างการทำงาน

2. ลดปัญหาเคร่ืองจักรหยุดผลิตหรอ ปัญหา Downtime
3. สร้างจิตสำนึกในความเปัผิดชอบในกา?ทำงานให้กับพนักงานในการ

ปันทึก
ข้อเสีย 1. เสียเวลาในการจัดทำเอกสารแบบฟอร์มปันทึกการตรวจสอบสภาพ
ความพร้อมของเคร่ืองจักก่อนทำการผลิต และการจัดทำตารางการบำรุงรักษา
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์

2. พนักงานเสียเวลาในการปันทึกข้อมูลก่อนการทำงานและระหว่างการ
ทำงาน

ร-ปัญหาความเร็วในการฉีดอะลูมิเนียมสูงกว่าค่าท่ีเหมาะสม เกิดจากการ
กำหนดค่าผิด หรอ เคร่ืองจักรผิดปกติทำให้ค่าท่ีจัดต้ังไว้มีการเปล่ียนแปลง ซ่ึงถ้า 
ความเร็วในการฉีดมีค่าเร็วเกินไปจะทำให้เกิดการเสียดสีและความร้อนข้ึนในบาง 
จุด เม่ือทำการสเปรย์สารหล่อล่ืนจะทำให้ระเหยออกไปหมดไม่เกาะติดแม่พิมพ์
เน่ืองจากความร้อน ทำให้ฉีดแล้วช้ินงานติดพิมพ์เม่ือเปิดพิมพ์ออกข้ึนงานฉีกขาด
ได้

ข้อเสนอแนะแนวทางแก้ไขในการปรับปรุง ควรมีการตรวจติดตามสภาวะการ 
ทำงานของเคร่ืองจักรขณะทำการฉีดเพ่ือติดตามสภาวะการฉีดและทำกๆ?ปร้บแก้ 
ไขก่อนท่ีจะเกิดปัญหาการทำงานผิดพลาดของเคร่ืองจักร อันล่งผลให้เกิดของเสีย 
ข้ึนในกระบวนการผลิต
ปฏิบํติกา?แก้ไขท่ีได้ดำเนินการ จัดทำแบบฟอร์มปันทึกติดตามสภาวะกา?ฉีดของ 
เคร่ืองจักรขณะทำกา?ผลิตดังรูปท่ี 4.39
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6.ปัญหาความเร็วในการเทน้ําอะลูมิเนียม ( Filling Rate ) ต่ําเกินไป
ข้อเสนอแนะแนวทางแก้ไขในกา?ปรบปรุง มีการตรวจสอบสภาวะการทำงานของ
เคร่ืองจักรก่อนทำการผลิต และ ตรวจติดตามขณะทำการผลิต
ปฎิบ้ติการแก้ไขท่ีได้ดำเนินการ
1 .จัดทำแบบฟอร์มตรวจลอบสภาวะการฉีดของเคร่ืองจักรก่อนทำการผลิต ดังรูป
4.37
2.จัดทำแบบฟอร์มบันทึกติดตามสภาวะการฉีดของเคร่ืองจักรขณะทำการฉีด ดัง 
รูปท่ี 4.39

7.ปัญหาอุณหภูมิแม่พิมพ์ต่ํากว่าค่าท่ีเหมาะลม อาจเกิดได้จาก 
ข้อเสนอแนะแนวทางแก้ไข'ในการปรุบปรุง

โดยปกติจะมิระบบ Oil Heating Unit ในการควบคุมรักษาอุณหภูมิแม่ 
พิมพ์ให้ลม่ําเสมอ กรณีอุณหภูมิพิมพ์ไม่ปกติอาจเกิด1ได้'จาก ระบบ Oil Heating 
Unit ทำงานผิดปกติ โดยไม่มิการตรวจลอบก่อนทำการผลิต จึงควรจัดให้มิการ 
ตรวจสอบความพร้อมของแม่พิมพ์ก่อนทำการผลิต แต่สำหรับกรณีของทางโรง 
งานตัวอย่างเน่ืองจากแม่พิมพ์ด้าน Fix ชำรุดทำให้ไม่สามารถต่อระบบ Heating 
Oil Unit ได้ทำให้พนักงานต้องเน้นสเปรย์ท่ีด้าน Fix แล้วทำการเปาลมให้แห้ง 
เพ่ือเป็นการแก้ปัญหา เน่ืองจากยังไม่มิการเปล่ียนแม่พิมฟในขณะน่ืด้วยเหตุผล 
ทางด้านเศรษฐกิจและปัญหาขาดสภาพคล,องทางการเงินของโรงงานตัวอย่าง 
ปฏิปัติการแก้ไขท่ีได้ดำเนินการ
1. จัดทำแบบฟอร์มบันทึกติดตามสภาะวะการฉีดของเคร่ืองจัก?ระหว่างการผลิต 
ดังรูปท่ี 4.39
2. จัดทำตารางการบำรุงรักษาแม่พิมพ์ทุกคร้ังท่ีนำพิมพ์ลง ดังรูปท่ี 4.40
3. จัดทำแบบฟอร์มตรวจลอบความพร้อมในการเตรียมอุปกรณ์ข้ึนแม่พิมพ์ ดังรูปท่ี 
4.41
ข้อดี 1. เป็นแนวทางในการตรวจสภาพความพร้อมของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ 
ก่อนทำการผลิตเพ่ือลดปัญหาข้อบกพร่องท่ีเกิดจากลาเหตุท่ีเราปัองกันได้เช่นการ 
ทำการบำรุงรักษาเป็นต้นเนื่องจากโรงงานไม่มิระบบการบำรุงรักษามาตั้งแต่ต้น 
ซึ่งการจากการจัดทำแผนบำรุงรักษาจะเป็นแนวทางที่ดีในการเริ่มพัฒนาไปสู่ 
ระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน และยืดอายุการใช้งานของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ไป 
ได้
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แบบฟอร์มบันทึกติดฅามสภาวะการฉีดของเคร่ืองฉีด
วันที.่................................................. กะท่ีทำงาน

สภาวะท่ีตรวจสอบ ค่ามาตรฐาน ช่ัวโมงท่ี
1 2 3 4 5 6 7 8

อุณหภูมิ Dosing Unit 
ระยะ S1
V2 Fast Speed 
Vc Plunger speed 
Die Locking Force 
Die Cooling Time 
Casting Pressure PI3 
แรงดัน N2 ท่ี 6MG1/6MG2 
อุณหภูมิแม่พิมพ์ 
ก่อนสเปรย์ 
หลังสเปรย์
ระบบระบายอากาศของพิมพ์

680+/-10 
375 mm
55%
3.2-3.4 m/s 
9000 KN 
30 sec 
55-65% 
120-126 Bar

280 c
240 c  
ไม่อุดดัน

พนักงานประจำเคร่ือง............................................... บัวหน้างาน...............................................
รูปท่ี 4.39 แบบฟอร์มบันทึกติดตามสภาวะการฉีดของเคร่ืองจักร

แบบฟอร์มตรวจสอบการบำรุงรักษาแม่พิมพ์ภายหลงนำพิมพ์ลง
วันท่ีนำพิมพ์ลง................................... ช่ือ แม่พิมพ์ท่ีฉีด.......................แม่พิมพ์เลขท่ี 
ฉีดสะสมก่อนขึนพิมพ์........................... ฉีดไปท้ังหมดรอบน้ี..................... รวมฉีดสะสม
1 .ล้างทำความละอาดเศษอะลูมิเนียม สงสกปรกท่ีเกาะหน้าพิมพ์
2. ล้างระบบหล่อเยินแม่พิมพ์ โดยล้างคราบตะกรันและสนิม ตรวจสอบรอยร่ัว
3. ตรวจสอบความร่ัวซึมของระบบน้ําเล้ียง โดยอัดน้ําท่ีมีแรงดัน 70 PSI
4. ล้างระบบ Heating Oil Unit และตรวจดูส่ิงผิดปกติ
ร-ตรวจลอบ Ejector Pin และความผิดปกติของระบบ Slide Core
6. ตรวจสอบทำความสะอาด Sprue Bush และตรวจดูความสืกหรอ
7. ตรวจสอบวัดขนาดช้ินงานตาม Insert Pin โดยวัดช้ินสุดท้ายก่อนลงพิมพ์
ปัญหาท่ีพบและแนวทางแก้ไ'ข........................................................................................

รูปท่ี 4.40 แบบฟอร์มตรวจสอบการบำรุงรักษาแม่พิมพ์ภายหลังนำพิมพ์ลง
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นบบฟอร์มตรวจสอบความพร้อมในการเตรียมอุปกรณ์ข้ึนแม่พิมพ์
ซ่ือแม่พิมพ์.........................รหัสแม่พิมพ์...........................จำนวนฉีดสะสมก่อนข้ึนพิมพ์.
พนักงานท่ีรับผิด'ชอบงาน............................หัวหน้างาน.......................... วนท่ี เตรียม

รายละเฉียดของอุปกรณ์ เรียบร้อย ไม่เรียบร้อย ปัญหาท่ีพบ

1 .ความสะอาดของแม่พิมพ์
2. Limit Switch
3. Ejector Pin
4. Ejector Rod No.11004 4 อัน 
5.Shot Sleeve No.080001
6. Plunger Tip เน้นผ่านศูนย์กลาง 110มม.
7. สกรูยึดแม่พิมพ์ขนาด M24x160 16 ตัว
8. สกรูยึด Plunger ขนาด M20x270 6 ตัว
9. สกรูยึด Ejector Rod ขนาด M24x170 4 ตัว
10. หมอนรองด้าน Fix ขนาด 40 จำนวน 10 ตัว
11. หมอนรองด้าน Move ขนาด 35จำนวน10ตัว
12. ท่อน้ํามันระบบ Die Heating Unit
13. สายนำของระบบ Die Cooling System
14. ลาย Hydraulic ของ ระบบ Plunger 
Lubrication Unit
15. ตัวหนุน Plunger ขนาด 25 จำนวน 1 ตัว

ขนาด 60 จำนวน 1 ตัว
16. เทปบันทึกโปรแกรมการฉีดคร้ังล่าสุด

รูปท่ี 4.41 แบบฟอร์มตรวจลอบความพร้อมในการเตรียมอุปกรณ์ข้ึนแม่พิมพ์
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ร-ปัญหาระบบระบายอากาศของแม่พิมพ์ไม่เพียงพอ
ข้อเสนอแนะแนวทางแกไขในการปรบปรุง

ปัญหาระบบระบายอากาศของแม่พีมพีไม่เพียงพอ อาจเกิดได้จาก
1.ปัญหาเกี่ยวกับการออกแบบแม่พิมพ์โดยถ้าพื้นที่ทางเข้ากว้างจะทำให้
ความเร็วต่ํา ถ้าพ้ืนท่ีแคบทำให้ความเร็วสูงเกิดการ overheat ทำให้เน้ือ
อะลูมิเนียมติดพิมพ์ ควรแก้ปัญหาโดยการศึกษาปัญหาการออกแบบเฟพิมพ์
ร่วมกับแผนกออกแบบแม่พิมพ์ของทางลูกค้าหรือมการจัดส่งพนักงานเข้าไปร่วม
ในการออกแบบเพ่ือร่วมกันแกไขปัญหา โดยทางโรงงานควรมีวิศวกรท่ีทำหน้า
ไปร่วมในข้ันตอนการออกแบบเฟพิมพ์หรือศึกษาปัญหาเก่ียวกับแม่พิมพ์ร่วมกับ 1 ♦
ทางลูกค้าเพื่อร่วมกันแก้ไขประสานข้อบกพร่องท่ีเกิดจากการออกแบบแม่พิมพ์ 
เพ่ือให้เป็นไปไค้และเหมาะสมในการผลิตผลิตกัณฑ์โดยเกิดของเลียน้อยท่ีสุดหรือ 
ไม่เกิดเลย
2-ระบบระบายอากาศทำงานผิดปกติไม่ทำกา?ไล่อากาศตามเวลาท่ีตงไว้หรืออาจ 
เกิดจากการช่องระบายอากาศตันเน่ืองจากมีเศษอะลูมิเนียมติดอยู่

ปฏิปัติการแก้ไขท่ีไค้ดำเนินการ
1.เสนอแนะทางโรงงานให้จัดวิศวกรของทางโรงงานเข้าไปมีส่วนร่วมในศึกษาการ 
ออกแบบผลิตกัณฑ์ และออกแบบแม่พิมพ์สำหรับผลิตกัณฑ์ใหม่ท่ีมีการรบคำส่ง 
ผลิตใหม่จากลูกค้าV]กคร้ัง และควรจัดให้มีทีมงานในการทำ QFD ร่วมกับลูก 
ค้าในการพัฒนาแบบผลิตกัณฑ์ใหม่
2-จัดทำแบบฟอร์มบันทึกติดตามสภาวะการฉีดของเคร่ืองจักรขณะทำการผลิตดัง 
เปัที่ 4.39 และทำความสะอาดระบบระบายอากาศกรณีท่ีพบว่ามีการอุดตัน 
ข้อดี.
1. กรณีท่ีสามารถจัดวิศวกรหรือเจ้าหน้าท่ีไปร่วมในการทำงานในการแก้ปัญหา 
ของแม่พิมพ์ท่ีส่งผลต่อคุณภาพของผลิตกัณฑ์ร่วมกับลูกค้าไค้จะส ่ง ผลดีทำให้มี 
กา?ร่วมมือกันแก้ไขปัญหาเพ่ือประลานผลประโยชน์แก่ลูกค้า ปัญหาผลิตกัณฑ์ 
เลียหายจากแบบแม่พิมพ์ถูกแก้ไขให้หมดไปในการออกแบบ และทางโรงงาน 
ลามารถผลิตผลิตกัณฑ์เพ่ือตอบสนองความพอใจสูงสุดแก่ลูกค้าไค้
2. มีการตรวจติดตามกระบวนการผลิตเม่ือพบว่ามีความผิดปกติเกิดข้ึนลามารถทำ 
การแก้ไขไค้ก่อนท่ีจะเกิดของเลียจำนวนมาก
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3.ลามารถสืบข้อมูลย้อนกลับได้ เป็นประโยชน์สำหรับการวิเคราะห์สาเหตุของ
ลักษณะสาเหตุข้อบกพร่องของปัญหาของเสียในอนาคต 
ข้อเสีย 1พนักงานเสียเวลาในการบันทึกข้อมูลก่อนการทำงานและระหว่างการ 
ทำงาน

43.6.6วิธีการปรับปรุงแก่ไขเพ่ือลดข้อบกพร่องในกระบวนการเคาะทางเดินน้ําอะลูมินียม

สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง พบปัญหาของเลียจากการท่ีพนักงานทำการเคาะทางเดิน 
น้ําอะลูมิเนียม แล้วเคาะไปถูกช้ินงานทำให้ช้ินงานเสียหายหรือบ่ิน

ข้อเสนอแนะแนวทางในการแก่ไขปรับปรุง ปัญหาอาจเกิดได้จาก
■ พนักงานขาดทักษะในการทำงาน เน่ืองจากการขาดการ'รกอบรมและปัญหาการ 

ลาออกสูง ควรจัดการปีกอบรมให้กับพนักงาน และหาแนวทางในการลดปัญหากา?ลา
ออกจากงาน เช่นการจัดสวัสดิการให้กับพนักงาน การพิจารณารายได้ จัดอุปกรณ์ความ 
ปลอดภัยเช่นท่ีครอบหู มีคุณภาพ มีการสร้างความรู้สึกเป็นส่วนหน่ึงขององค์กรแทนกา? 
มาทำงานแบบเช้าไปเย็นกลับ แต่ต้องให้พนักงานรู้สึกด้วยว่าความรับผิดชอบของเขามีผล 
ต่อองค์กร และจะมีผลต่อรายได้และสวัสดิการของตัวพนักงานเองในอนาคต โดยการ
อาจมีการประชุมระหว่างผู้บริหารกับพนักงาน เดือนละคร้ัง เพ่ือให้ฝ่ายบริหารช้ีแจงหรือ 
แจ้งข่าว รวมไปถึงนโยบายของบริษัท และให้พนักงานได้มีโอกาสในการแจ้งปัญหาท้ังใน 
ด้านการผลิตและปัญหาอ่ืน  ๆ อาจมีการจัดกิจกรรมร่วมกันของฝ่ายบริหารกับพนักงาน
เพ่ือความสามัคคี เช่นการจัดการแข่งกีฬาภายในบริษัทเป็นต้น

■ พนักงานขาดความเอาใจใส่ เน่ืองจากความล้าจากสภาพแวดล้อมการทำงานท่ี 
ร้อน เสียงดัง จัดอุปกรณ์ความปลอดภัยท่ีมีคุณภาพ และจัดสภาพแวดล้อมการ 
ทำงาน

ปฏิบัติการแก้ไขท่ี'ได้ดำเนินการ เน่ืองจากเป็นปัญหาทางด้านการบริหารจัดการ 
ภายในโรงงานได้มีการนำเสนอปัญหา และแนวทางในการแก่ใขให้กับฝ่ายบริหาร โดยทาง 
ฝ่ายบริหารรับไว้พิจารณาสำหรับเป็นแนวนโยบายในการบริหารงานต่อไป แต่ยังไม่มีการ 
ดำเนินการในปัจจุบัน
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ข้อดี 1. เป็นข้อเสนอแนะแนวทางในการแก้ไขปัญหาอัตราการเข้า-ออกจากงานสูงของ 
พนักงาน

2. ลดปัญหาพนักงานขาดทักษะในการทำงานจากปัญหาการลาออกสูง 
ปัญหานี้เป็นปัญหาหนึ่งที่ทางบริษัทต้องให้ความสนใจเพ่ือหาแนวทางแก้ไขและให้ความ 

ร่วมมือในการแก้ปัญหาเนื่องจากส่วนหนึ่งขององค์กรที่สำคัญคือตัวบุคลากรในองค์กรซึ่งก้ามี 
ความรู้ความลามารถ รวมต้ังมืความสามัคคี ทำงานก้นเป็นทีมเพ่ือร่วมก้นแก้ใขปัญหาในทุกด้าน 
ขององค์กร และมีรู้สึกเป็นเสมือนส่วนหน่ึงขององค์กรย่อมผลักตันให้บริษัทเจริญก้าวหน้าต่อไป

4.3.6.7วิ1เกา?ปรับปรุงแก้ไขเพ่ือลดข้อบกพร่องในกระบวนการตกแต่งช้ินงาน 
•  ปัญหาการตรวจพบช้ินงานท่ีเลียหายจากกระบวนการฉีดก่อนหน้าน้ี 
สภาพปัญหาก่อนกา?ปรับปรุง พนักงานในแผนกแต่งตรวจพบชิ้นงานที่เลียหายจาก 

กระบวนการก่อนหน้าน้ี เน่ืองจากพนักงานฉีดไม่ลามารถตัดสินใจได้ว่าลักษณะช้ินงานบางชนิด
เป็นช้ินงานดีหรือช้ินงานเลียไม่สามารถคัดแยกออกได้จึงทำการส่งต่อไม่ยังแผนกแต่งต่อไป ทำให้ 
พนักงานแผนกแต่งไม่สามารถเร่ิมงานได้ทันทีท่ีรับงานเน่ืองจากต้องเลียเวลาในการแยกช้ินงานเลีย 

ข้อเสนอแนะแนวทางในการแก้ไขปรับปรุง ให้พนักงานทำการคัดแยกช้ินงานท่ีไม่
ลามารถตัดสินใจได้ว่าเป็นช้ินงานดีหรือเลียไว้ในตะกร้าท่ีลัดทำป้ายไว้ว่า รอตรวจสอบ เพ่ือรอ
แผนกประก้นคุณภาพเข้าไปทำการตรวจคัดแยกอีกคร้ัง และลัดต้ังผลิตภัณฑ์มาตรฐานเอาไว้
บริเวณหน้างานเพ่ือใข้ในการเปรียบเทียบ

ปฏิบ้ติการแก้ไขท่ีได้ดำเนินการ ลัดตะกร้าท่ีเขียนป้ายรอการตรวจสอบ ไว้สำหรับใส่ผลิต 
ภัณฑ์ท่ีพนักงานประจำเคร่ืองฉีดไม่ลามารถตัดสินใจได้ว่าเป็นช้ินงานเลียหรือไม่ เพ่ือรอฝ่าย 
ประก้นคุณภาพเข้ามาตรวจสอบตอนเข้าและเย็นก่อนเลิกงาน ลักษณะป้ายแสดงสถานะชิ้นงาน 
จากกระบวนการแต่งตังรูปท่ี 4.42

ข้อดี สามารถลดปัญหาของเลียจากแผนกฉีดท่ีผ่านเข้ามาจนถึงกระบวนการแต่ง ทำ
ให้พนักงานแต่งลามารถทำงานได้ทันที

ข้อเลีย เพ่ิมงานให้ก้บแผนกประก้นคุณภาพในการตรวจลอบคุณภาพจากงานปกติท่ีทำ
อยู่ปกติทุกก้น



ป้ายแสดงสถานะของชิ้นงานระหว่างผลิต

ขื่อผลิตภัณฑ์.................... .................Lot No............................
วันท่ีทำการฉีด..................
วันท่ีแต่ง..........................
กะเขา (^ ^) กะบ่าย

เวลาท่ีเรมต้นฉีด.............. .................เวลาท่ีฉีดเสร็จ...............
จำนวน............................ ...... ชิ้นของเสีย.............................. ...ชิ้น
จำนวนช้ินงานดี................
เวลาท่ีเร่ิมแต่ง.................. .................. เวลาท่ีแต่งเสร็จ..............
จำนวน............................ ........ชิ้นของเสีย............................. ....ชิ้น
จำนวนช้ินงานดี................
พนักงานประจำเคร่ืองฉีด..
พนักงานประจำ Line แต่ง.........................................................
แผนกสโต?ร้บ เวลา.......... ................................ วันที่...............
ตะกร้าของด < '̂ 2 ) ตะกร้าของเสิย ^ )

รอฝ่ายประกันคุณภาพตัดสินใจ ^  ^

รปท่ี 4.42 ป้ายแสดงสภานะของช้ินงานระหว่างผลิต
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•  ปัญหาช้ินงานเสียจากพนักงานแต่งช้ินงานไม่ถูกวิธี 
สภาพปัญหาก่อนกา?ปรับปรุง พนักงานในแผนกแต่งไม่มีมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

แต่งช้ินงาน ทำให้ทำการแต่งช้ินงานโดยไม่มีเอกสารควบคุมเกิดช้ินงานเสียหาย
ข้อเสนอแนะแนวทางในกา?แก่ไขปรับปรุง จัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานแต่งให้

กับพนักงาน และทำการปึกอบรมให้พนักงานเรียนรู้ในการปฏิบัติ รายละเอียดมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานดังแสดงในภาคผนวก ซ

ปฏิบัติการแก่ไขท่ีได้ดำเนินการ จัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานสำหรับโรงงานตัวอย่าง
และอยู่ในระหว่างการดำเนินการปึกอบรมตามโครงการขอใบรับรองมาตรฐานระบบ IS09000
ของทางโรงงานตัวอย่าง

ข้อดี 1 .ลามารถลดปัญหาการแต่งชิ้นงานไม,ถูกวิธีได้เน่ืองจากการไม่มีมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานสำหรับพนักงาน

2.ปลูกปึงจัตสำนึกในการรับผิดชอบด้านคุณภาพของผลิตกัณฑ์ เน่ืองจากเป็น
การปฏิบัติงานท่ีมีกฎระเบียบวิธีการทำงานรองรับอยู่

ข้อเสีย เสียเวลาในการจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงาน

จากการแก่ใฃปรับปรุงเพ่ือลดลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดช้ินในกระบวนการผลิต สรุปได้ 
ดัง ตารางท่ี 4.6 แสดงตารางการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนกา?ผลิต 
ท่ีระบุปฏิบัติการแก่ไขตามข้ันตอนการผลิต



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตพร้อ}ป!]บ้ตการที่ได้ดำเนนการแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเห 9,เของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

CUPN ปฏิบัตการ 

เสนอแนะ
ผลการปฎิบ้ติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนีนการ ร 0 D RPN
การ ตรวจ รับ วัตลุ 
ดิบอะลูมิเนียม

มิ สิง แปลก ปลอม ปน 
ฟ้อนเข่นมิคราบน้ํามัน 
หรอ สิง สกปรก ติด อยู่ 
บนผิวแท่งอลูมิเนียม

สิง สกปรก ทำ ให้ เกิด 
การปนฟ้อนทำให้น้ํา 
อลูมิเนียม ไม่ บริสุทธ 
เม่ือนำ1ไปอดข้ึน2ปทำ 
ให้เกิดข้นงานเสีย

5 ช้ิน งาน เกิดการ ปน 
ฟ้อนจากโรงงานผู้ 
จัดส่งวัตธุดิบ

3 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา 
ทุกคร้ังท่ีมิการตรวจรับ 
วัตลุดิบ

2 30 ไม่มิ ไม่มิ

ช้ิน งาน เกิดการ ปน 
ฟ้อนจากการจัดส่ง

2 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา 
ทุกคร้ังท่ีมิการตรวจรับ 
วัตลุดิบ

2 20 ใม่มิ ไม่มิ

การจัดเกีบวัตลุดิบ มิ สิง แปลก ปลอม ปน 
ฟ้อนเข่นมิคราบน้ํามัน 
หรอ สิง สกปรก ดิด อยู่ 
บนผิวแท่งอลุมิเนียม

สิง สกปรก ทำ ให้ เกิด 
การปนฟ้อนทำให้น้ํา 
อลูมิเนียม ไม่ บริธุทธ 
เม่ือนำ1ไปข้ด:ข้ึน1ปทำ 
ให้เกิดช้ินงานเสีย

5 สถานท่ี จัดเก็บ วัตธุ 
ดิบไม'สะอาด

4 ไปมิ 6 120 จัดสถานท่ีสำหรับ 
จัดเก็บวัตลุดิบ 
และดำเนีนกิจ 
กรรม รส

จัดสถานท่ีสำหรับจัด 

เก็บวัตลุดิบและดำเนิน 

กิจกรรม รส
การ ขน ย้าย แท่ง 
วัตลุดิบไปยังลทาน 
ท่ีจัดเก็บและจากท่ี 
จัด เก็บ ไป ยัง เตา 
หลอม

กอง อลูมิเนียม ล้ม ไม่ 
เป็นระเบียบไนระหว่าง 
การ เคล่ือน ย้าย และ 
การจัดเก็บ

เกิด การปนฟ้อน มิ 
สิงสกปรกดิดบริเวณ 
ผิว ของ แท่ง วัตลุ ดิบ 
อลูมิเนียม

5 พนักงาน ขาด ความ 
เอาใจใส่

3 มิ กา รอ บรม พนักงาน 
ก่อนเรมการปฏิบัติงาน

2 30 ไม่มิ ไม่มิ
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการวเคราะห์ลักษณะมกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตพร้ธมปฏิบ้ตการที่ได้ดำเนินการแด้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ
ผลการปฎบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนี!วภาร ร 0 D RPN
การ ขน ย้าย แท่ง 
วัตฤดิบไปยังสถาน 
ท่ีจัดเก็บและจากท่ี 
จัด เก็บ ไป ยัง เตา 
หลอม

กอง อดูมิเนียม ลัม ไม่ 
เป็นระเบียบในระหว่าง 
การ เคล่ึอน ย้าย และ 
การจัดเก็บ

เกิดการปนเบ้ืเอน ม 
สิงสกปรกติดบริเวณ 
ผิว ของ แท่ง วัตอุ ดิบ 
อลูมิเนียม

พนักงาน ขาด ความ 
ชำนาญ ใน การ ขับ 
รถฟ่อรดลิฟ่ท์

6 ไม่นีการ'ผิกอบรมการ 
ขับข่ีอย่างถูกข้องและม 
การ ประเมิน อย่าง เป็น 
ระบบ

7 210 จัดให้มิการผิกอบ 

รมการขับ 

รทฟ่อร์คสิฟท์

จัดให้มิการผิกอบรม 

การขับรถฟ่อรัดลฟ่ท์ให้ 

กับพนักงาน
การกองซ้อนสูงเกิน 
ไปและมการจัดเก็บ 
ไม่เป็นระเบียบ

2 มิการจัดเริยงเพลเลตท่ี 
วาง ข้อน'ใน'จำนวน1ข้ันท่ี 
เหมาะ สมคีอ และ 
มิ การ ให้ พนักงาน ทำ 
การ จัด วาง ให้ เป็น

1 10 ไม่มิ ไม่มิ

5 เข้อก รัด กอง แท่ง 
อลูมิเนียมหลุด

2 มิ การ ตรวจ สอบ ของ 
พนักงาน ฝ่าย ประกัน 
คุณภาพและฝ่ายสโตร์ 
ตอนตรวจรับวัตอุดิบ

1 10 ไม่มิ ไม่มิ
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ล้กษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏบ้ตการที่ได้ดำเนินการแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน D RPN ปฏับัติการ ผลการป?บัติการ
การปัจจุบันลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฎ็บัติการท่ีดำเนินการ ร 0 อ RPN

การ เติม แท่ง อัตรา ต่วน ของ แท่ง ลัด ต่วน ของ น้ํา 6 พนักงาน ขาด ความ 3 ไม่มี 6 108 ควรจัดทำมาตร ควรจัดทำมาตรฐานการ
อลูมีเนิยม และ อลูมิเนิยมต่อ recycle อลูมิเนิยมไม่ถูกต้อง เอาใจใต่ ฐานการทำงาน ทำงานและจัดทำแบบ
recycle scrap ลง scrap ไม่ถูกต้องตาม หรือ มีสิงปนฟ้อนทำ และจัดทำแบบ
ในเตาหลอม ลัดต่วน 70 ะ30 ให้ไต้น้ําอลูมีเนิยมท่ี บันทํกการทำงาน บนทกการทางานเพอ

ไม่บรืสุทธ เพ่ือสร้างความรับ สร้างความรับผิดชอบ
ผิดชอบในการ ในการทำงาน

การ เติม แท่ง recycle scrap มีการปนฟ้อนในน้ํา 6 พนักงาน ไม่ มี 3 มีป้ายติดให้เห็นซัดเจน 1 18 ไม่มี ไม่มี
อสูมีเนิยม และ สกปรก มเศษขยะใน อลูมิเนิยม เหลว เมีอ ระเมียบ วินัย เม่ือ บรืเวณท่ีเก็บช้ินงานว่า
recycle scrap ลง ตะกร้า ท่ี ใต่ recycle ฉีดข้ึนรูปจะทำ,ให้เกิด เห็น ติด ป้าย ตะกร้า เป็นช้ินงานด หรือ ช้ิน
ในเตาหลอม scrap ช้ินงานเสืย ของเสิย ก็ทำการท้ิง งานเสิย

แท่งวัตกุดบอลูมีเนิยม สิง สกปรก ทำ ให้ เกิด 5 ช้ิน งาน เกิด การ ปน 3 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา 2 30 ไม่มี ไม่มี
สกปรก การ ปน ฟ้อน น้ํา ฟ้อน จากโรงงานผู้ ทุกคร้ังท่ีมีการตรวจรับ

อลูมีเนิยม เม่ือฉีดข้ึน จัดต่งวัตกุติบ วัตกุดบ
รูปทำให้เกิดช้ินงาน
เสิย



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพ?อมปฏิบ้ตการที่ได้ดำเนนการแด้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การบ้จจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร O D RPN
การ เตม แท่ง 
อลูมิเนียม และ
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

แท่งว’ตอุ ดิบอลูมิเนยม
สกปรก

สิง แปลก ปลอม 
สกปรก ท่า ให้ น้ํา 
อะลูมิเนียมไม่บริสุทธ์

5 ช้ิน งาน เกิด การ ปน 
'ฟ้อนจากการจัดส่ง

2 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา 
ทุกคร้ังท่ีมิการตรวจรับ 
วัตอุติบ

2 20 ไม่มิ ไม่มิ

สถาน ท่ี จัดเก็บ วัตอุ 
ติบไม่สะอาด

4 ไม่มิ 6 120 จัดสถานท่ีสำหรับ 

จัดเก็บวัตอุติบ 

และดำเนินกิจ 

กรรม รส

จัดสถานท่ีสำหรับจัด 

เก็บวัตอุดิบและดำเนิน 

กิจกรรม รส
การ เติม แท่ง 
อลูมิเนียม และ
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

อุณหภูมิเน้ําอดูมิเนียม 
เหลว ต่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะสม

เกิดการหยุดระหว่าง 
การ ท่างาน ท่า ให้ 
cycle time ลูง นำ 
อลูมิเนียม มิ อุณหภูมิ 
ลด ต่ํา ลง ท่า ให้ ไม่ 
สามารถรดช้ินงานได้ 
ทันท่ี

4 ขณะ เดลอน ย้าย น้ํา 
อลูมิเนียม เบ้า 
เคล่ือน ย้าย ไม, 
สามารถ อุ่น น้ํา 
อลูมิเนียม ได้ ใน 
ระหว่างเคล่ือนย้าย

2 ท่า การ อุ่น เบ้า เคล่ือน 
ย้าย ให้ มิ อุณหภูมิ สูง 
กว่า ค่าท่ี เหมาะ สม กับ 
สภาวะ การ รด เท่ีอ 
สำหร้บ ค่าท่ี อาจ ลด 
ระหว่างเคล่ือนย้าย

1 8 ไม่มิ ไม่มิ



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตพร้อมปฏิบ้ตการที่ได้ดำเนนการแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ O การ ควบ คุม กระบวน D RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบ้ติการ
ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง การปัจจุบัน เสนอแนะ ปฏิบัติการท่ีดำเนีนการ ร 0 D RPN

การ เติม แท่ง มี อลูมีเนียม เหลว ข้ง เกิด การ ไม่ ประสาน 6 ไมี มี การ ทำ ความ 3 ไม่มี 8 144 กำหนดตารางการ กำหนดตารางการทำ
อลูมีเนียม และ แข็งเกาะติดอยู่ก้บเบ้า กัน เป็น เน้ือ เดยว กัน สะอาด เบ้า เคล่ือน ทำความสะอาด
recycle scrap ลง เคล่ือน ย้าย กระ เทาะ ของน้ืาอลูม่เนียม ท่า ย้ายตามระยะเวลาท่ี ความสะอาดให้
ในเตาหลอม ลง ไป ผสม กับ 'นาให้ฉึดออกมาเน้ือข้น เหมาะสม ให้พนักงาน

อดูมีเนียมเหลว งานไม่ประสาน ประจำเตาหลอม พนักงานประจำเตา
ทำความสะอาด

หลอมทำความสะอาด
ทุกว่นหล่งเลิก
งาน ทุกวันหลังเลิกงาน

กา ร ไ ล ่  ก๊ าช ทำการไล่ก๊าซออกไม่ ข้นงานมีโหรงอากาศ 7 เวลาในการไล่ก๊าชไม่ 6 กำหนดเวลา ใน การไล่ 4 168 ลัดทำมาตรฐาน ลัดทำมาตรฐานการ
ไฮโดรเจนออกจาก หมด ทำให้ความแข็งแรง เพียงพอ ก๊าช ประมาณ 2-4
น้ืาอลูมีเนียมเหลว ลดลง ได้ผลิตกัณฑ์ นาทีจนไม่มีฟ่อง

ท่ีไม่ตรงตามความ
ต้องการของลูกค้า การทำงาน ทำงาน

ปริมาณสารไล่ก๊าซท่ี 3 ใช้ปริมาณ สารไล่ก๊าช 2 42 ไม่มี ไม่มี
ไล่น้อยเกินไป ลง ไปตาม ปริมาณ ท่ี ผู้

ผลิตสารไล่ก๊าชแนะนำ
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏิบ้ตัการที่ได้ดำเนํนการแก้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุชอง 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ
ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีด์าณินการ ร 0 D RPN
ก า ร ใ ล ่ ก ๊ า ช  
ไฮโดรเจนออกจาก 
น้ําอลูมิเนยมเหลว

ทำการไล่ก๊าชออกไม่ 
หมด

ช้ินงานมิโหรงอากาศ 
ทำได้ความแข็งแรง 
ลดลง ได้ผลตกัณ'ฑ์ 
ท่ีไม่ตรงตามความ 
ต้องการชองลูกด้า

สาร ไล่ ก๊าช มิ 
ความข้ึนสูง หรือมิสิง 
สกปรกเจอปน

4 ไข้ ปริมาณ สาร ไล่ก๊าช 
ลง ไปดาม ปริมาณท่ีผู้ 
ผลิตสารไล่ก๊าชแนะนำ

2 56 ไม่มิ ไม่มิ

พนักงานไข้วิธการไน 
การไล่ก๊าชไม่ถูกต้อง

7 ไม่มิ 8 392 จัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน

จัดทำมาตรฐานการ 

ทำงาน
cycle time หรือ รอบ 
การทำงานสูงทำได้น้ํา 
อลูมิเนียม ม ธุณหภูมิ 
ลด ลง ด่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะ สม กับ สภาวะ 
การฉีดข้ึน2ป

ต้อง ทำ การ อุ่น น้ํา 
อถูมิเนียม เหลว ได้ มิ 
อุณหภูมิ ท่ีเหมาะ สม 
กับสภาวะการฉีดข้ึน 
รบ] ทำได้ไม่ สามารก 
ฉีด ข้ึน งาน ไต้ ทัน ทํ 
เกิด ความ ล่า ข้า ใน 
การทำงาน

6 ไข้เวลาในการไล่ก๊าช 
มากเกินไป

4 กำหนดเวลา ใน การไล่ 
ก๊าซ ประมาณ 2-4 
นาทํจนไม่มิฟ่อง

2 48 ไม่มิ ไม่มิ



ตารางท' 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏิบ้ติการที่ได้ดำเนินการแก],ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน D RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบัติการ
การปัจจุบันลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN

การตั ดเศษขี ้ ทำความสะอาดไม่ ทำ ให้ เกิด การ ปน 8 ไข้ เวลา ใน การ ตัก 5 ไล่สารดีงเศษโลหะหรือ 3 120 จัดทำมาตรฐาน จัดทำมาตรฐานการ
อลูมิเนียมหรือ หมด ม เศษ ข ี้ ฟ้อนไนน้ําโลหะท่ีไข้ เศษข้ีอลูมิเนียมเหลว FLUX รอ จน เศษ ข้ี
FLUX ท่ีเกดจาก อลูมิเนียมจากการไล่ ฉีดข้ีน£ป และทำความสะอาด อลูมิโนียิมิลิอิยิข้ีนิมิาจง
กระบวนการไล่ก๊าช ก๊าชหรือ FLUX ลง ลันเกินไป ตักออก การทำงาน ทำงาน
เพ่ึอเป็นการทำ เหลออยู่ ไล่ปริมาณสา'ไล่กิ,าข 8 มิ การ ไข้ ขวด 6 ไข้ขวดพลาสติกในการ 3 144 กำหนดให้มิการ กำหนดให้มิการช่ังตวง
ความสะอาดน้ํา หรือ FLUX ใน พลาสติกในทารตวง ตวงสารดีงเศษข้ีโลหะ
อดูมิเนิยมเหลวเพ่ีอ ปริมาณมากหรือน้อย ทำให้ปริมาณสารดีง ช่ังตวงสารทุกคร้ัง สารทุกคร้ังท่ีทำการไล่
เตรย มสำหรับ เกินไป เศษ โลหะ ไม่ เป็นไป
กระบวนการฉีดต่อ ตามข้อกำหนด ท่ีทำการไล่แกส แกส
ไป เศษ อลูมิเนยม ท่ี แข็ง เน้ือ อลูมิเนียม ไม่ 6 ไม่ มิ การ ทำ ความ 4 ไม่มิ 8 192 จัดทำตารางการ จัดทำตารางการป้า?ง

ตัว ติด อยู่ กับ กระบวย ประสานเป็นเน้ือเดียว สะอาด อุปกรณ์ ปา?งรักษาและ
ตัก เศษ โลหะ กะเทาะ กันเม่ึอ ทำ การ ฉีด ช้ืน เคร๋ึอง ไข้ ท่ี ไข้ การทำความ รักษาและการทำความ
ลง ไป ปน กับ น้ํา ประกอบ ใน การ สะอาดบริเวณ สะอาดบริเวณงานและ
อลูมิเนียมเหลว ปฏิบัติงาน งานและอุปกรณ์ท่ี

ไข้งานทกวัน _1อุปกรณ์ท่ีไข้งานทุกวัน



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการวเคราะห้ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลิตพร้อมปฏิบ้ติการที่ไต้ดำเนํนการแต้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร ลาเหตุของ O การ ควบ คุม กระบวน D RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบ้ติการ
การปัจจุบันลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัติการท่ีด่าเนีนการ ร O อ RPN

การตรวจสอบส่วน ลัด ส่วน ของ น้ํา ทำให้การฉีดข้ึน2ปข้ึน 9 การ ตรวจ สอบ ผิด 3 ไม่มี 4 108 ส่มตรวจสอบน้ํา ม̂ตรวจสอบ'นา
ผสม ทาง เคมี ของ อลูมีเนียม ไม่ กุก ต้อง งานไต้ข้ึนงานท่ีไม่มี พลาด หรอ ไม่มีการ อะถูมีเนียมเหลว อะถูมีเนียมเหลวจาก
น้ําโลหะ ตามมาตรฐาน คุณภาพ ตรวจสอบลัดส่วนน้ํา จากเตาหลอม 1 เตาหลอม 1 ตัวอย่าง

อถูม่เนียมท่ึกุกต่อง ตัวอย่างทุกกะ ทุกกะ
การ ข้ึน แม่ พิมพ์ไม่ ปรีบ ต้ัง เครอง ลักร ทำให้ฉีดข้ึน2ปข้ึนงาน 10 พน้กงาน ขาด ความ 8 มีการจัดต้ังเคร่ืองและ 6 480 จัดทำใบตรวจ จัดทำใบตรวจสอบ
และ การ ต้ัง เคร่ือง ตาม ค่า สภาวะ ม าตร ท่ีไม่มีคุณภาพเน่ึอง เอา ไจ ใส่ และ ไม่ มี ข้ึน พิมพ์ตาม ค่า มาตร สอบสภาวะการ
เพ่ีอเตรียมพร่องก่บ ฐานในการฉีด จากสภาวะการฉีดไม, มาตรฐานการทำงาน ฐาน ใน ใบ Process สภาวะการฉีดระหว่าง
สภาวะ การ ฉีด ข้ึน เหมาะสม Control Sheet ฉีดระหว่างการ
เป เดนเคร่ืองฉีด การเดนเคร่ืองฉีด
กระบวนการฉีดข้ึน รอยย่นบนข้ึนงาน ผิว ข้ึน งาน เลิย หาย 7 พนักงาน ไม่ ปรับ ต้ัง 8 ทดลองฉีดข้ึนงานตาม 6 336 จัดทำแบบฟอร์ม จัดทำแบบฟอร์มบันทํก
เปข้ึนงาน ไม่ เป็นไป ตาม ความ 

ต้องการ ของ ถูก ค้า
เคร่ืองจักรตามมาตร 
ฐานการฉีด

ค่า สภาวะ ของ เทป ท่ี 
บันทก ไว้ และ จัด ต้ัง

มนทกสภาวะการ สภาวะการฉีดของ
และ ความ แข้ง แรง สภาวะ เคร่ืองจักร ตาม ฉีดของเครองจักร

เคร่ืองจักรระหว่างผลิต
ของข้ึนงานลดลง ใบ Process control ระหวางผลิตเพ่ีอ

sheet ติดตามกระบวน เพ่ีอติดตามกระบวน

การผลิต การผลิต



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏิบ้ตการที่ได้ดำเนินการแก!ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน D RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบัติการ
การปัจจุบันลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เลนอแนะ ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉดช้ิน รอยย่นบนช้ินงาน ผว ช้ิน งาน เสิย หาย อุณหภูมิ แม่ พิมห’ตำ 5 ใข้ ระบบ Oil Heating 7 245 ลัดทำแผนการ ลัดทำแผนการบำรุง
รุปช้ินงาน ไม่ ฟ้นไป ตาม ความ 

ต้องการ ของ ถูก ค้า 
และ ความ แข็ง แรง 
ของช้ินงานลดลง

กว่าค่ามาตรฐาน Unit ใน การ รักษา 
อุณหภูมิ ให้ สม่ําเสมอ 
เอพาะ แบบ แม่ พิมพ์ 
บางแบบในโรงงาน

บำรุงรักษาระบบ 
Oil heating unit 
ท่ีทำหน้าท่ีรักษา 
อุณหภูมิแม่พิมพ์ 
ให้สม่ําเสมอ และ

รักษาระบบ Oil 
heating unit ท่ีทำหน้าท 
รักษาอุณหภูมิแม่พิมพ์ 
ให้สม่ําเสมอ และแม่

แม่พิมพ์ทุกแบบ 
ควรต้องมิระบบน้ี

พิมพ์ทุกแบบควรต้องมิ 
ระบบน้ี

7 อุณหภูมิ ของ น้ีา 6 มิ การ ต้ัง ระบบ 4 168 ลัดทำแผนการ ลัดทำแผนการบำรุง
อลูมิเนืยม เหลว มิ ค่า 
ต่ํา กว่า ค่าท่ี เหมาะ 
สมกับสภาวะการรด 
คือ 670+/-10 องศา

DOSING UNIT อุ่นน้ีา 
อถูมิเนียมเหลวให้มิค่า 
หมาะสมและมิการอุ่น 
เบ้าเคลอนย้ายท่ีใข้รับ

บำรุงรักษาระบบ 

Dosing unit และ
รักษาระบบ Dosing

เซลเช้ิยส และเทจากเตาหลอม เตาหลอม unit และเตาหลอม



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอืยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏิบ้ติการที่ไต้ดำเนินการแก้!,ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติก':ร-ท่ีดำเน้นการ ร O D RPN
กระบวนการรดช้ืน 
2ปช้ืนงาน

รอยย่นบนช้ืนงาน ผิว ช้ืน งาน เลิย หาย 
ไท้เป็นไปตามความ 
ต้องการ ของ ลุก ค้า 
และ ความ แข็ง แรง 
ของช้ืนงานลดลง

บ1ริมาณสารหล่อล่ืน 
แม่พิมพ์มาก๓นไป

4 ไข้ ระบบ พ่น สเปรย์ 
อัตโนมัติ ของ เคร่ือง 
และสำหรับผลิตภัณฑ์ 
บางขนดไข้พนักงานท่า 
การสเปรย์จุดท่ีต้องม 
การเน้นสเปรย์

3 84 ไม่มี จัดท่ามาตรฐานการ 

ท่างานสำหรับการพ่น 

สเปรย์สารหล่อล่ืน
ความ เข้ม ข้น สาร 
หล่อ ล่ืน DIE 
SPRAYING 
AGENT เจอ จาง 
มากเกินไป

4 ให้ พนักงาน ท่า การ 
ตรวจสอบดูด้วยสายตา 
ทุก คร้ัง ภาย หลัง จาก 
การ ท่างาน รด และ 
กำหนดลัดล่'วนผสม น้ํา 
ต่อสารหล่อล่ืน 80:10

3 84 ไม่มี ไม่มี

จังหวะการท่างานไม่ 
สม่ําเสมอ เน่ือง จาก 
เคร่ืองจักรขัดข้อง

6 ไม่ม 8 336 จัดท่าตารางการ 

บำ̂ งรักษาเคร่ือง 

จักร

จัดท่าตารางการบ่า̂ ง 

รักษาเคร่ืองจักร 217



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตพร้อมปฏิบัติการที่ได้ดำเน๊นการแก้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การป็จคุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ
ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนีนการ ร O D RPN
กระบวนการฉดข้ึน 
รุปข้ึนงาน

ข้ึนงานมีสิผิวผิดปกติ ทำความเลิยหายให้ 
กับลักษณะผิวภาย 
นอกของข้ึนงาน ทำ 
ให้เกิดเป็นของเสิย

5 ระบบ หล่อ เยิน แม่ 
พิมพ์ร่ัวเน่ืองจากการ 
สืกหรอของท่อ หรอ 
อุปกรณ์ ต่างๆ  ภาย 
ในระบบ

5 ไม่มิ 8 200 จัดทำใบตรวจ 
สอบความพร้อม 
ของอุปกรณ์ 
เคร่ืองจักรก่อนทำ 
การผลิต

จัดทำใบตรวจสอบ 
ความพร้อมของ 
อุปกรณ์เคร่ืองจักรก่อน 
ทำการผลิต

ระบบ อุ่น พิมพ์ ขัด 
ข้อง ทำ ให้ อุณหภูมิ 
แม่ พิมพ์ ไม่ คง ท่ี 
สม่ําเสมอ

4 ไม่มิ 7 140 จัดทำแผนการ 

บำรุงรักษาระบบ 

Oil heating unit

จัดทำแผนการบำรุง 

รักษาระบบ Oil 

heating unit
ลัดล่วนน้ําอลูมิเนียม 
ไม่ถูกต้องต'1มมาตร 
ฐานลำหรับการผลต

3 มิการตรวจสอบวัตนุดิบ 
ด้วย สายตา โดย 
พน้กงานและมิการล่ม 
ตรวจ ลัด ล่วน น้ํา 
อะลูมิเนียม

6 90 ไม่มิ ไม่มิ



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการวเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผลิตพ?อมปฎบ้ตํการที่ไพาเนินการแกํนิข

กระบวนการ ลักษณะจ้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะจ้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบ่(ติการ

ปฏิบัติการทีดำเนินการ ร 0 D RPN
กระบวนการอิดช้ืน 
;ปช้ีนงาน

ช้ืนงานมีสิผิวผิดปกติ ทำความเลิยหายใฟ้ 
กับลักษณะผิวภาย 
นอกของช้ืนงาน ทำ 
ใฟ้เกิดเป็นของเสิย

5 ระบบ PLUNGER 
LUBRICATION 
UNIT ม ความ ผิด 
ปกติ เกิด การ ร่ัว ซม 
รองน้ําม้น

4 ไม่ม 6 120 จัดทำแผนการ 
บ่า;งรักษาระบบ 

Plunger

Lubrication unit

จัดทำแผนการบ่า;ง 

รักษาระบบ Plunger 

Lubrication unit
ปริมาณ สาร หล่อ ล่ืน 
แม่พิมพ์มากเกินไป

6 ต้ัง เวลา ใน การ สเปรย์ 
ซัดโนม้ติ และ กำหนด 
จุดทีเน้นการพ่นสเปรย์ 
ด้วยมอสำหรับจุดงาน 
ทีหนาหริอบางเกินไป

3 90 ไม่ม ไม่ม

ระบบ DIE 
HEATING & 
COOLING UNIT 
ทำงานผิดปกติ

4 ไม่ม 7 140 จัดทำตารางการ 
บ่า;งรักษาระบบ 
ธุปกรณ์ที 
ประกอบในการ

จัดทำตารางการบ่า;ง 

รักษาระบบอุปกรณ์ที 

ประกอบในการผลิต



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวัเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหร้บกระบวนการผสิตพร้อมปฏิบ้ตการที่ได้ดำเนนการแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร ลาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน อ RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบัติการ
การปัจจุบันลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัติการท่ีดำเน้นการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉีดข้ึน เกิด รอย แตก บน ช้ิน ท์าให้ผิวช้ินงานเลิย 8 แรงดันไนการกระทุ้ง 5 กำหนด แรง ดัน ไน การ 3 120 ตรวจสอบสภาวะ ตรวจสอบสภาวะเคร่ึอง
รูปช้ินงาน งาน หาย ความ แข็ง แรง ช้ินงานออกสูงเกินไป กระทุ้ง ช้ิน งาน ออก เคร่ีอง'จักรก่อน'ทำ

ลดลง เน่ือง จาก ความ ดัน กำหนด แรง ดัน ของ
ของไนโตรเจนสูงเกิน ไนโตรเจน ท่ี ค่า การผลิตและ จักรก่อนท่าการผลิต
ไป ประมาณ 120-126 ระหว่างปฏิบัติ

บาf งาน และระหว่างปฏิบัติงาน
แรงดันไนการกระทุ้ง 4 กำหนด ค่า แรง ดัน ไน 3 96 ไม่มี ไม่ มี
ช้ินงานออกสูงเกินไป การกระทุ้งช้ินงานออก
ปริมาณ สาร หล่อ ลีน 4 กำหนดเวลาในการพ่น 4 128 ติดรูปจุดท่ี กำหนดมาตรฐานการ
แม่พมพ์น้อยเกินไป สเปรย์ อ้ตโนมัติ และ 

กำหนดจุดท่ีเน้นสเปรย์
กำหนดมาตรฐาน 
การพ่นสเปรย์

พ่นสเปรยํในบางจุดของ

บริเวณหน้างาน ช้ินงานท่ีต้องท่าการเน้น
และจัด'ผิกอบรม การสเปรย์
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏํบ้ตการที่ได้ดำเนินการแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุปัน

อ RPN ปฎิปัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฎัปัติการ

ปฎํป้ติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN
กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปช้ินงาน

เกํด รอย แตก บน ช้ิน 
งาน

ทำให้ผิวช้ินงานเลิย 
หาย ความ แข้ง แรง 
ลดลง

มุมถอด ไม'เพียง พอ 
เน่ือง จาก การ ออก 
แบบ แม่ พีมพ์ ไม่ 
เหมาะสม

4 ไม่มิ 3 72 ไม่มิ ไม่มิ

อุณหภูมิแม่ พิมพ์สูง 
หรัอ ต่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะสม

3 มิการไซ้ระบบ heating 
oil unit รักษาอุณหภูมิ 
แม่ พิมพ์ ไห้ สม่ําเสมอ 
และ ไซ้ ระบบ die 
cooling ไน การ หล่อ

2 48 ไม่มิ ไม่มิ

กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปช้ินงาน

ช้ินงานยุบเน่ืองจากตก 
แขนกล

ลักษณะ ผิว ช้ิน งาน 
เสิย หาย ไม่ สามารถ 
สงมอบลูกค้าได้

9 ปาก จับ แขน กล 
หลวม

8 ไม่มิ 5 360 ตรวจสอบสภาพ 
ความพร้อมเคร่ือง 
จักรก่อนการผลิต

ตรวจสอบสภาพความ 
พร้อมเคร่ืองจักรก่อน 
การผลิต

ระบบไนโตรเจนท่ีไซ้ 
ไน การ อัด ความ ดัน 
ไนเฟส 3 เกิดการผิด 
ปกติ

8 ไม'มิ 6 432 ตรวจสอบสภาพ 
ความพร้อมเคร่ือง 
จักรก่อนการผลิต

ตรวจสอบสภาพความ 
พร้อมเคร่ืองจักรก่อน 
การผลิต

ตำแหน่ง การ จับ ช้ิน 
งานไม่ถูกด้อง

7 ทำการปรับดังไห้เหมาะ 
สม ไน ๆ เวงทดลองการ 
ฉีด

4 80 ไม่มิ ไม่มิ



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏิบ้ตการที่ได้ดำเนินการแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN
กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปข้ึนงาน

ข้ึนงานไม่เต็มพิมพ์ ลักษณะ ข้ึน งาน ไม่ 
สมบูรณ์

7 อุณหภูมิ นม' พิมพ์ต่ํา 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

3 มิ ระบบ Oil Heating 
Unit รักษาอุณหภูมิแม่ 
พิมพ์'ไห้ สม่ําเสมอ และ 
ไข้ ระบบ Die Cooling 
System ใน การ หล่อ 
เย็นแม่พิมพ์

4 84

แรงดันไนการฉีดต่ํา 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

5 มิการต้ังสถานะเคร่ือง 
ฉีด ตาม ค่า มาตรฐาน 
ของสภาวะการฉีดก่อน 
หน้าน้ี

5 175 จัดทำไบติดตาม 
สภาวะการฉีด 
เพ่ึอตรวจสอบ 
ความผิดปกติ

จัดทำไบติดตามสภาวะ 

การฉีดเพ่ือตรวจลอบ 

ความผิดปกติ
ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 
หล่อล่ืนแม่พิมพ์มาก 
เกินไป

3 ต้ัง ระบบ อัตโนมัติ ไน 
การฉีดและ กำหนดจุด 
ในการเน้นสเปรย์

4 84 ไม่มิ กำหนดมาตรฐานการ 

พ่นสเปรย์
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวเคราะ!(ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรบกระบวนการผลตพรอมปฎบตการที่ได้ดาเนนการแก้ไข

กระบวนการ ลัก»ณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลัก»:นะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลัก»ณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เลนอแนะ
ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการทดำเนินการ ร O D RPN
กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปร้ินงาน

การเคาะตัดเกจผินเน้ือ ผิว ข้ึน งาน เสิย หาย 
แหว่ง

8 พนักงาน ขาด ดวาม 
เอา ใจ ใส่ ใน การ 
ทำงาน

7 ไม่มี 3 168 จัดสภาพแวด 
ล้อมการทำงาน 
ให้เหมาะสมโดย 
ติดพัดลมและจัด 
อุปกรณ์ความ 
ปลอดภัยให้กับ 
พนักงาน

จัดสภาพแวดล้อมการ 
ทำงานให้เหมาะสมโดย 
ติดพัดลมและจัด 

อุปกรณ์ความปลอดภัย 

ให้กับหนักงาน
พนักงาน ขาด ทัก»ะ 
ใน การ ทำงาน เน่ึอง 
จาก ปัญหา การ ลา 
ออกสูง

7 มีกาทเกอบรมตอนรับ 
เข้าทำงาน

5 280 จัดสกัสดิการและ 
ค่าตอบแทนทีดิ 
เพ่ีอสดปัญหาการ 
ลาออก

จัดสกัสดิการและค่า 

ตอบแทนท่ีดิเพ่ีอลด

ปัญหาการลาออก
พนักงาน ไฝ มี มาตร 
ฐานการทำงาน

9 ไม่มี 8 576 จัดทำมาตรฐาน 
การเคาะตัดเกจ

จัดทำมาตรฐานการ 
เคาะตัดเกจ

ro
C 0



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะฟ้ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏิบ้ตการที่ได้ดำเน๊นทารแทไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ O การ ควบ คุม กระบวน D RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบัติการ
การปัจจุบันลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉีดข้ึน รอยสิ และรอยครูดบน ลักษณะ ผิว ช้ิน งาน 4 แรงดันในการฉีดช้ิน 4 มการต้ังสถานะเคร่ือง 2 32 ไม่มี ไม่มี
รูปช้ินงาน ผิวช้ินงาน เกิดความเสืยหาย งานสูงเกินไป ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด

ก่อนหน้าน้ี
บุมถอดไม'เพิยงพอ 3 ไม่ม 4 48 ไม่มี ไม่มี

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 
สเปรย์แม่พิมพ์น้อย

5 กำหนดการ สเปรย์โดย 
ใข้ ระบบ อ้ตโนม่ติ และ

4 80 กำหนดมาตรฐานการ

เกินไป กำหนดจุดท่ีเน้นสเปรย์ พ่นสเปรย์
กระบวนการฉีดข้ึน เน้ือ อะสูมีเนิยม ติด ทำให้ผิวช้ินงานซาด 5 ความเร็ว ของ หัว 3 มีการต้ังสถานะเคร่ือง 4 60 ไม่มี ไม่มี
รูปช้ินงาน พิมพ์ แหว่งเสิยหาย plunger ม ค่า สูง ฉีด ต'1ม สภาวะ ล่า สุด

กว่าค่าท่ีเหมาะสม ก่อนหน้าน้ี
แรงดันในการฉีดสูง 5 มีการต้ังสถานะเคร่ือง 3 75 ไม่มี ไม่มี
กว่าค่าท่ีเหมาะสม ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 

ก่อนหน้าน้ี
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฏิบ้หการที่ไต้ดำเนินการแก้!ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ
ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนีนการ ร 0 D RPN
กระบวนการรดซน 
เปช้ินงาน

เน้ือ อะลูมเนยน ติด 
พิมพ์

ทำให้ผิวช้ินงานขาด 
แหว่งเสืยหาย

5 ธุณหภูม ป้า 
อะลูมิเนียม สูง กว่า 
ค่าท่ีเหมาะสม

4 มิการไข้ ระบบ อุ่นของ 
dosing unit ใน การ 
รักษา อุณหภูมิ ให้

2 40 ไม่มิ ไม่มิ

การออกแบบ Gate 
runner ไม่เหมาะสม

6 ไม่มิ 4 120 ควรทำการติทษา 
หาแนวทางในการ 
แก้ไขร่วมกับ 
แผนกออกแบบ 
พิมพ์ของลูกต้า

ควรทำการติกษาหา 
แนวทางในการแก้ไข 
ร่วมกับแผนกออกแบบ 
พิมพ์ของลูกค้า

ลัด ส่วน ป้า 
อะลูมิเนียม ไม่ ถูก 
ต้อง

5 มิการอุ่มต้วอย่างวัตถู 
ติบส่งตรวจสอบ และมิ 
การตรวจสอบวัตถูติบ 
ตอน รับ ของ จาก 
Supplier

6 150 อุ่มตรวจสอบป้า 
อะลูมิเนียมเหลว 
จากเตาหลอม 1 
ต้วอย่างทุกกะ

อุ่มตรวจสอบป้า 
อะลูมิเนียมเหลวจาก 
เตาหลอม 1 ต้'วอย่าง 
ทุกกะ



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฎบ้ตการที่ได้ดำเนนการแก้ใฃ

กระบวนการ ลักบ-ณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษ•โนะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ
ผลการปฏิบ้ต ิการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN
กระบวนการฉีดข้ึน 
รูปช้ินงาน

เน้ือ อะลูมิเนิยม ติด 
พิมพ์

ทำให้ผิวช้ินงานขาด 
แหว่งเสียหาย

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 
หล่อล่ึนแม่พิมพ์'น้อย 
เกินไป

4 กำหนดการ สเปรย์โดย 
ไซ้ ระบบ อัตโนมัติ และ 
กำหนดจุดท่ีเน้นสเปรย์

4 90 ไม่มิ กำหนดมาตรฐานการ 

พ่นสเปรย์
อุณหภูมิแม่ พิมพ์สูง 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

5 มิ การ ไซ้ ระบบ Oil 
heating unit รักษา 
อุณหภูมิ ให้ สม่ําเสมอ

3 75 ไม่มิ ไม่มิ

กระบวนการฉีดขน 
รูปช้ินงาน

โพรงอากาศในช้ินงาน ความแข็งแรงของช้ิน 
งานลดลง เมอลูกค้า 
น่าไปปาดผิวจะพบ 
โพรงอากาศ

8 ความเร็ว ของ หัว 
plunger มิ ค่า สูง 
กว่าค่าที่เหมาะสม

3 ม ิการต้ังสถานะเคร่ือง 
ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สูด 
ก่อนหน้าน้ี

3 72 ไม ่ม ิ ไม่มิ
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการวิเคราะลัลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพ!1อมปฎ๊บ้ตการที่ไดดำเนนการแก้ไข

กระบวนภาร ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร ลาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏบัติการ

ปฎิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN
กระบวนการรดข้ึน 
$ปช้ินงาน

โพรงอากาศในช้ินงาน ความแข็งแรงของช้ิน 
งานลดลง เม่ีอดูกด้า 
นำไปปาดผิวจะพบ 
โพรงอากาศ

8 แรงดันในการฉีดต่ํา 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

4 มีการดังสถานะเคร่ือง 
ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้าน้ี

6 192 ดัดท่าใบตดตาม 
สภาวะการฉีด 
เพ่ีอตรวจสอบ

ดัดท่าใบติดตามสภาวะ 
การฉีดเพ่ีอตรวจสอบ 
ความผิดปกติ

ธุณหภุมีแม'หิมบัต่ํา 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

4 มี ระบบ Heating oil 
unit รักษาธุณหภุเมีได้ 
สม่ําเสมอ

3 96 ไม่มี ไม่มี

อัตรา การ ป้อน น้ํา 
อะดูมิเนํยม จาก 
Metal lading unit 
ต่ํา กว่า ค่าท่ี เหมาะ 
สม

2 มีการต้ังสถานะเคร่ือง 
ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้าน้ี

2 32 ไม่มี ไม่มี

ราง น้ํา ทาง เดิน 
อะลูมเนียม ดัน เน๋ีอง 
จาก ไม่ ม การ ท่า 
ความสะอาด

4 ไม่มี 4 128 ดัดไห้หน้กงานท่า 

ความสะอาดก่อน 

การเดินเคร่ือง

ดัดให้พนักงานท่าความ 

สะอาดก่อนการเดิน 

เคร่ือง
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฎบ้ตการที่ได้ดำเนินการแก!.ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน อ RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบัติการ
การปัจจุบันลักษณะข้อบกพร่อง ลกษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร O D RPN

กระบวนการจดข้ึน โพรงอากาศในข้ึนงาน ความแข็งแรงของข้ึน อด พ่น ปริมาณ สาร 4 ตังค่าการสเปรย์โดยใช้ 5 160 ติดรูปจุดท่ีเน้น กำหนดมาตรฐานการ
รูปข้ึนงาน งานลดลง เม่ือลูกค้า 

นำไปปาดผิวจะพบ
หล่อล่ึนแม่พิมพ์มาก 
เกินไป

ระบบ สเปรย์ อัตโนมัติ 
และกำหนดจุดสเปรย์ สเปรย์บริเวณ

โพรงอากาศ ทำงาน พ่นสเปรย์
ระบบระบาย อาก'1ศ 5 มั การ พ่น ลม ไล่ เศษ 3 120 ทำการตารางการ ทำการตารางการบ่ารูง
ของแม่พิมพ์ไม่เพิยง 
พอ

อะลูมัเนํยม ท่ี อยู่ หน้า 
พิมพ์ทุกครังหลังจดข้ึน

บ่ารูงรักษาและ 
ตรวจสอบเคร่ือง 
จักรก่อนปฏิบัติ

รักษาและตรวจคอบ 
เคร่ืองจักรก่อนปฏิบัติ

งาน งาน
กระบวนการอืดข้ึน ข้ึน งาน บิด เบ้ียว จาก รูป ทรง ข้ึน งาน บิด 7 เวลาในการเย็นตัวใน 3 มการตังสกานะเคร่ือง 3 63 ไม่มี ไม่มี
รูปข้ึนงาน เข็มกระทุ้ง เบ้ียว เสิย หาย ไม่ แม่พิมพ์ต่ําเกิน1ไป อด ต̂ ม สภาวะ ล่า สุด

สามารทไข้'งาน'ได้ ก่อนหน้าบ้ี
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลํตพร้อมปฏิบ้ตการที่ไสัด,าเนนการแก!ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ
ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการท่ีดำเนินการ ร 0 D RPN
กระบวนการฉีดช้ืน 
2ปช้ินงาน

ช้ิน งาน บิด เบ้ียว จาก 
เข็มกระลัง

2ป ทรง ช้ิน งาน บิด 
เบ้ียว เสิย หาย ไม่ 
สามารถใข้งานได้

7 ผิวหน้าลัมผัสของแม่ 
พิมพ์ไม่ดี

7 ไม่ม 7 343 ทำการขัดผิวแม่ 
พิมพ์ทุก 15,000 
Shot และเปล่ียน 
แม่พิมพ์ท่ีหมด 
สภาพการไข้งาน

ทำการขัดผิวแม่พิมพ์ทุก 

15,000 Shot และ 

เปล่ียนแม่พิมพ์ท่ีหมด 

สภาพการไข้งาน
ขนิด ดำนหน่ง และ 
พ้ืน ท่ี ของ Gate ไม่ 
เหมาะสม

5 ไม่ม 4 140 ติกษาการอซก 

แบบเฟพิมพ์ร่วม 

ก้บบรํษัทถูกด้า

ติกษาการออกแบบแม่ 

พิมพ์ร่วมกับบรํษ้ทถูก 

ด้า
จังหวะ การ ทำงาน 
เคร่ือง จักร ไม่ 
สม่ําเสมอ

3 ไม่ม 2 42 ไม่มี ไม่มี
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ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอืยดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตพร้อมปฎิบ้ตการที่ได้ดำเนินการนทใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน D RPN ปฏิบัติการ ผลการปฏิบตการ
การปัจจุบันลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัติการทีดำเนินการ ร 0 อ RPN

กระบวนการฉีดข้ึน Liner เป็นโหรงอากาศ เมิอลูกค้านำไปปาด 8 วัตอุดิบทีไม่ได้มาตร 6 ม̂ ตรวจ สอบ ขนาด 6 288 แจ้งปัญหาเร่ือง ดืกษาปัญหาร่วมก้น
รูปช้ินงาน ผิว งาน พบ โพรง ฐานจากผู้จัดส่ง และ มิติ ส่วน ปัญหา วัตอุดิบไปยังลูก

อากาศ ทำ ให้ ไม่ โหรงอากาศไม่สามารถ ค้าทีเป็นผู้จัดส่ง ระหว่างผู้จัดส่ง liner ข้ึง
สามาร[าใซ้งานได้ ส่มดูได้เน่ืองจากเคร่ือง liner ให้ทางโรง

X-ray เสิย งานผลิต และ เป็นรายเดิยวก้บลูกค้า
ข้อมเคร่ืองเพ่ือไข้
ในการตรวจสอบ เจ้าของผลิตภัณฑ์

กระบวน การ เคาะ เกิดรอยหักกิน เข้า ไป ลักษณะ ช้ิน งาน บิด 8 พนักงาน ขาด ความ 7 ไม่มิ 3 168 จัดทำมาตรฐาน จัดทำมาตรฐานการ
ทาง เดิน นา ในช้ินงาน เบ้ียวเสิยหาย เอา ใจ ใส่ ใน การ
อะลูมิเนียม ท่างาน การทำงาน ทำงาน
กระบวน การ แต่ง เกิดรอยหัก กิน เข้าไป ลักษณะ ช้ิน งาน บิด 8 พนักงาน ขาด ทักษะ 9 มิการ'ผิกอบรมก่อนการ 3 216 จัดการ'อบรมเท่ีอ จัดการอบรมเพ่ือทบ
ช้ินงาน ในช้ินงาน เบ้ียวเสิยหาย ในการทำงาน ปฏิบัติ ทบทวนความรู้ทุก

เดือน ทวนความรู้ทุกเดือน
พนักงาน ไม่ มิ มาตร 9 ไม่มิ 4 288 จัดทำมาตรฐาน จัดทำมาตรฐานการ
ฐานในการทำงาน

การทำงาน ทำงาน

230



ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอยดการวิเคราะห ์ล ักษณ ะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตพร้อมปฏ ิบ ้ต ิการท ี่ได ้ดำเน ินการแด ้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ ตุม กระบวน D RPN ปฏิบ้ติการ ผลการปฎบ้ติการ
การปัจจุบ้น

ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบ้ติการทีดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวน การ แต่ง มีชิ้นงานเสียหายจาก ทำให้การทำงานล่า 5 ไม่ มี การ ตรวจ สอบ 4 มี พนักงาน แผนก ตก 6 120 ข้นงานเสียทีไม่ ชิ้นงานเสียทีไม่สามารท
ชิ้นงาน กระบวนการก่อนหน้า ข้า ของหนักงานอด1พ่ึอ แต่ง ทำ หน้า ที ไน การ สามารทตัดสินไจ

น้ีมาก แยก ของ เสีย ออก ตรวจสอบของเสีย ตัดสินใจไค้ให้แยก
ไค้ไห้แยกล่าหรับ

ก่อน ล่ง ต่อ ไป ยัง สำหรับฝ่ายQC ทำการ
กระบวนการตกแต่ง ฝ่ายQC ทำการ

ตัดสินไจ ตัดสินไจ
พน้กงาน แต่ง ช้ิน งาน ลักษณะ ผิว ช้ิน งาน 7 พนักงาน ไม่ มี มาตร 9 ไม่มี 9 567 ลัดทำมาตรฐาน ลัดทำมาตรฐานการ
ไม่ถูกวิธ เสียหาย ฐานการทำงาน

การทำงาน ทำงาน
หนักงาน ลม แต่ง ช้ิน ช้ิน งาน ไม่ เรัยบ ร้อย 8 พนักงาน ขาต ความ 7 ไม่มี 3 168 ลัดสภาพแวด ลัดสภาพแวดล้อมการ
งาน พร้อมล่งถูกค้า เอา ไจ ไล่ ใน การ ล้อมการทำงาน

ทำงาน ไห้เหมาะสม ทำงานให้เหมาะสม
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4.4 ระยะที 4 การทดสอบการใช้งานของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต 
(Product and Process Validation)

จากการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิตในระยะท่ี 3 ได้ทำการใช้เทคนิคการ
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต ( Process Failure Mode and 
Effects Analysis 1 PFMEA ) ในการวิเคราะห์สภาพกระบวนการผลิตปัจจุบันของทางโรงงานตัว 
อย่างและเสนอแนวทางในการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดโอกาสการเกิดข้อบก 
พร่องในกระบวนการผลิต จนได้สภาพการทำงานและวิธีการทำงานท่ีเหมาะลมแล้ว สำหรับใน 
ระยะท่ี 4 ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า เป็นการนำข้อมูลการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
และกระบวนการผลิตในระยะท่ี 2 และระยะท่ี 3 มาทำกา?ทดลองผลิต ( Production Trial Run ) 
และตรวจสอบการทำงานได้จรง ( Validate ) ของผลิตภัณฑ์จากกระบวนการผลิตว่างสามารถ 
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีเราทำการค้นหาและกำหนดข้ึนได้จากการวางแผนในระยะท่ี1 
หรอไม่ และมีลักษณะบกพร่องอ่ืนใดอีกบ้างท่ีต้องคำนึงถึงและนำมาพิจารณาในกา?ปรับปรุงแก้
ไข แบบผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตเพ่ิมเติม

จากข้อมูลรายละเอียดของกระบวนการผลิตและคุณลักษณะต่างๆท่ีต้องคำนึงถึงและทำ 
การควบคุมในการผลิตเพ่ือลดโอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่องต่างๆ เรานำมาพิจารณาในการ 
สร้างแผนควบคุมสำหรับกระบวนการผลิต หรือ Production Control Plan ซ่ึงเป็นผลจากกา? 
วางแผนคุณภาพในระยะท่ี 4 น้ี ข้ึนตอนการวางแผนในระยะท่ี 4 ตังแสดงในรูปท่ี 4.43

แผนควบคุมสำหรับกระบวนการผลิต หรือ Production Control Plan ซ่ึงเป็นเอกสารซ่ึง 
ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อประกันได้ว่าปัจจัยต่างๅที่มีผลต่อคุณภาพและลักษณะข้อ 
บกพร่อง ได้รับการควบคุมดูแลจนลดโอกาสการเกิดข้อบกพร่องอย่างเป็นระบบ โดยเป็นเอกสาร 
ท่ีต้องมีกา?พัฒนาอย่างไม่หยุดน่ิง ( Living Document ) ต้องมีการทบทวนปรับปรุงเปล่ียนแปลง 
ตลอดระยะเวลาการผลิตหรือช่วงอายุของผลิตภัณฑ์หน่ึงๆ โดยการเพ่ิมหรือลดการควบคุมตาม
ความเหมาะลม ทงน้ีข้ึนอยู่กับประลบการถทนการผลิต รายละเอียดในแผนควบคุมกระบวนการ 
ผลิตประกอบไปด้วย

•  กระบวนการ แสดงถึงกระบวนการต่างๆในแผนภูมิกา?ไหลของกระบวนการผลิต

•  รายละเอียดในการทำงาน ของกระบวนการผลิต

•  เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต โดยระบุเคร่ืองจักร 
เคร่ืองมีอท่ีใช้ประกอบกับกระบวนกา?ผลิต

•  จุดท่ีควบคุม กล่าวถึงลักษณะกระบวนการผลิตจุดใดท่ีต้องทำการควบคุมให้อยู่ภาย 
ในข้อกำหนดเพ่ือให้กระบวนการผลิตสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีตรงตามข้อกำหนดของ 
ลูกค้า
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ระยะท่ี 4
การทดสอบการใช้งานผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต 

( Product and Process Validation )

ข้อมูลรายละเอียดของกระบวนการผลิตท่ี 
ต้องพิจารณาป!บปรุงแกใขและควบคุมเพ่ือ 
ลดโอกาสการเกิดลักษณะบกพร่อง จากการ 

ทำ PFMEA ในระยะท่ี 3

I

Input 
ระยะท่ี 4

A

เคร่ืองมือท่ีใช้สือ 
แบบฟอร์มเอกสาร 
แผนควบคุม 
กระบวนการผลิต

Output 
ระยะท่ี 4

รุปท่ี 4.43 ขันตอนการทดสอบการใช้งานผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตในระยะท่ี 4
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•  รายละเอียดข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์หรอกระบวนการ ท่ีกำหนดให้มีการตรวจสอบ
และเป็นมาตร*ทนในการประเมินผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิตว่าเป็นไปตามข้อ 
กำหนดท่ีลามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้หรือไม่ โดยอาจกำหนดจาก
แบบร่างทางวิศวกรรม หรือมาตรฐานวัตถุดิบเป็นต้น

•  เคร่ืองมือและวิธีการท่ีใช้ในการประเมินค่า โดยทำการระบุเคร่ืองมือ อุปกรณ์วัด 
รวมไปถึงวิธีการท่ีใช้ในการประเมินวัดค่าต่างๆว่าตรงตามรายละเอียดข้อกำหนดผลิต 
ภัณฑ์หรือไม่

•  ความถ่ีในการตรวจลอบ

•  กระบวนการควบคุม แสดงถึงกระบวนการผลิตว่ามืการควบคุมคุณภาพอย่างไ?เพ่ือ
ให้กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์เป็นไปตามข้อกำหนดมาตรฐาน เช่นมีการตรวจ
สอบอย่างไร มีแผนล่มตัวอย่างอย่างไร เพ่ือแน่ใจได้ว่าผลิตภัณฑ์มีโอกาสเกิดข้อบก 
พร่องน้อยท่ีลุดและลามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้

•  ผู้ตรวจสอบ ระบุผู้ท่ีทำหน้าท่ีรับผิดชอบเก่ียวข้องภับกระบวนการผลิต

•  แผนปฏิบัติการแค้ไข ในกรณ์ท่ีมีข้อผิดพลาดเกิดข้ึน เพ่ือควบคุมและลดข้อบกพร่อง 
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกา?ผลิต หรือ กระบวนการผลิตเกิดความแปรปรวนอยู่เหนือการ 
ควบคุม เพ่ือประกันการผลิตผลิตภัณฑ์ตามการศึกษาและพัฒนาการออกแบบผลิต 
ภัณฑ์และกระบวนการผลิตจากการวางแผนคุณภาพในระยะท่ี 2 และ 3 ของระบบ 
แผนคุณภาพล่วงหน้า ให้สามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าสูงสุดอันเป็นเปัา 
หมายของการดำเนินธุรกิจเพ่ือความอยู่รอดและเป็นผู้นำของกิจการ โดยแผนปฏิบัติ 
การแก้ไขจะระบุให้ผู้เก่ียวข้องใกล้ชิดภับกระบวนกา?ผลิตเป็นผู้ดำเนินกา?ในการแท้ 
ไข ผลิตภัณฑ์ท่ีลงลัยหรือไม่ได้มาตรฐานจะต้องแยกระบุออกมาให้ชัดเจน มีระบบ 
การจัดการในการแก้ไขโดยบุคคลท่ีได้?ปมอบหมาย

ประโยชน์ของแผนควบคุมกระบวนการผลิตมีตังน้ี

1 .ด้านคุณภาพ แผนควบคุมจะช่วยลดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพของผลิต
ภัณฑ์ ท้ังในระหว่างการผลิตและประกอบ โดยระบุขึ้บ่งคุณลักษณะของกระบวน
กา?ผลิตและช่วยในการระบุแหล่งของความแปรปรวนที่อาจเกิดขึ้นในกระบวนการ 
ผลิตอันเป็นลาเหตุก่อให้เกิดความแปรป?วนในคุณลักษณะทางคุณภาพของผลิต 
ภัณฑ์
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2. ค้า'นความพึงพอใจของลูกค้า โดยแผนควบคุมกระบวนการผลิตให้ความสำคัญ
ในการควบคุมติดตาม คุณลักษณะของกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์ซ่ึงมีความ
สำคัญต่อลูกค้าให้เป็นไปตามข้อกำหนดมาตรฐานของลูกค้า

3. ค้านการติดต่อล่ือสาร โดยแผนควบคุมมีลักษณะเป็นเอกลารท่ีมีการพัฒนาไม' 
หยุดน่ิง ( Living Document ) ช่วยในการระบุและล่ือสารระหว่างผู้เก่ียวข้องถึง 
ความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต 
ตลอดจนถึงวิธีการในการควบคุม และการตรวจวัดคุณลักษณะ

รายละเอียดของแผนควบคุมกระบวนการผลิตสำหร้ปโรงงานตัวอย่างดัง 
แสดงในตารางท่ี 4.7 และรายละเอียดเอกสารท่ีใช่ไนกระบวนการควบคุมในแผน
ควบคุมกระบวนกา?ผลิต ดังแสดง'ในภาคผนวก ญ



ต า รา งท ี่ 4 .7  แ ผ น ค ว บ ค ุม ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  ( P ro d u c tio n  C o n tro l P la n  )

กระบวนการ รายละเอยดการทำงาน เครองจักรหรือเครองมอ 
'อุปกรณ์ทใ4ในกระบวนการ

จุดท่ึควบคุม รายละเอียดต้อกำหนด
ของผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ

เครืองมอและวิธีการ 
ท่ีใต้ในการประเมินค่า

ความท่ีใน 
การตรวจสอบ

กระบวนการ 
ควบคุม

ผู้ตรวจสอบ แผนปฏิบัติการ 
แต้ไ'ข

การตรวจรับ 
แท่งวัตถุดิบ 
อะลูมเนํยม

ตรวจรับแท่งวัตถุดิบ 
อะลูมเนํยมจากผู้จัดต่ง

สายตา 
เครองช่ัง X
ใบรับรองผลิตภัณฑ์จาก 
ผู้จัดลิง

นำหนักของแต่ 
ละหน่วยบรรจุ

น้ําหนักของแต่ละหน่วยบรรจุ 
ถูกต้องตามใบลังซ้ือ และตาม 
PACKING LIST ท่ีลิงแนบมา

ลิมวัดน้ําหนักโดยการ 
ใต้เครืองช่ัง

ทุกคร้ังทมการ 
ตรวจรับวัตถุตบ

แบบฟ่อf มการตรวจ 
สอบวัตถุดิบ

พนักงาน1ส'โต f แต้งแผนกจัดซ้ือ 
เพอทำการลิง 
คืนวัตถุดิบ

ชนิดของวัตถุ 
ดิบท่ํลิงมอบ

ตรวจสอบความถูกต้องของขนิด 
วัตถุดิบตรงตามมาตรฐานท่ี 
กำหนดคือ JIS ADC12

ลิมต้วอย่างลิงตรวจ 
สอบลัดลิวนทางเคมิ 
ท่ีศูนย์เครืองมิอจุฬาฯ

ทุกคร้ังทมการ 
ตรวจรับวัตถุดิบ

แบบฟอรัมการตรวจ 
สอบวัตถุดิบ 
ใบรับรองผลิตภัณฑ์

พนักงานแผนก 
ประกันคุณภาพ

แต้งแผนกจัดซ้ือ 
เพ่ือทำการลิง 
คืนวัตถุดิบ

ลักษณะภาย 
นอกซองวัตถุดิบ

ตรวจสอบความสะอาด ความ 
เรียบรัอยของหับห่อท่ีบรรจุ

ตรวจสอบโดยการใต้ 
สายตา

ทุกคร้ังทมการ 
ตรวจรับวัตถุดิบ

แบบฟอรัมการตรวจ 
สอบวัตถุดิบ

พนักงานสโตรั แต้งแผนกจัดซ้ือ 
เพ่ือทำการลิง 
คืนวัตถุดิบ

การหดอม 
แท่ง'วัตถุดิบ 
อะลูมิเนิยม

เติมแท่ง'วัตถุดิบ INGOT 
แดะRETURN SCRAP

เครอง CHARGE 
เครืองช่ังน้ําหนัก

อัตราลิวนผสม 
แท่ง INGOT ต่อ 
RETURN SCRAP

อัตราลิวนผสมซองช้ินงานเสิย 
หรือ RETURN SCRAP ไม่เกิน 
30 เปอรัเช็นต์ของน้ําหนักรวม

ชังน้ําหนักเปรียบเทิย! ทุกครงท่ีมิการ 
เติมวัตถุดิบใน 
เตาหลอม

แบบฟ่อรัมการตรวจ 
สอบความถูกต้อง 
ในการหลอมแท่ง 
วัตถุดิบอะลูมิเนิยม

พนักงานประจำ 
เตาหลอม

แต้งหัวหน้างาน 
เพ่ือการแต้ไข

ความสะอาดแทะ 
ลักษณะภายนอก 
ของ ช้ินงานเลิยท่ี 
นำมาหลอมใหม่

ตรวจสอบความสะอาดของช้ิน 
งานเลิยท่ีนำมาหลอมใหม่

ตรวจสอบโดยการใต้ 
สายตา

ทุกครงท่ีมิการ 
เติมวัตถุดิบใน 
เตาหลอม

แบบฟขรัมการตรวจ 
ลอบความถูกต้อง 
ในการหลอมแท่ง 
วัตถุดิบอะลมิเนิยม

พนักงานประจำ 
เตาหลอม

แต้งหัวหน้างาน 
เพ่ือการแต้ใข
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กระบวนการ รายละเอยดการทำงาน เครองจักรหรอเครองมอ จุดทควบคุม รายละเอียดช้อกำหนด เคร่ืองมอและวัธการ ความล่ืใน กระบวนการ §ตรวจลอบ แผนปฏิบัติการ

อุปกรณ์ท่ีใช้ไนกระบวนการ ของผลิตภ้ณาโหริอกระบวนการ ท่ีใช้โนการ'ประเมินค่า การตรวจสอบ ควบคุม แย้โข
การหล'อม การเทโ!าอะลูมเนัยม รทฟอริคลิฟ อุณหภูมิโเองน้ํา ควบคุมอุณหภูมิน้ําอะลูมิเนียม ตรวจสอบโดยการดู ทุกคร้ังทมการ แบบฟ่อริมการตรวจ หนักงานประจำ แจังหัวหน้างาน
แท่งวัตกุดิบ ลงล่เบ้าเคลอนย้าย เป้าเคลอนย้าย อะลูมิเนียมเหลว เหลวให้มิค่าอยู่ท่ี 720+/-10 อุณหภูมเตาหลอมท่ึ เทโ!าอะดูมเนัยม สอบความถูกตัอง เตาหลอม เพอการแกไข
อะลูมเนัยม องศาเขลเซิยล ดู้ควบคุมอุณหภูมิของ ในการหลอมแท่ง

เตา วัตกุดิบอะลูมิเนียม
การหลอม การเทน้ําอะลูมิเนียม รถฟ่อf คลิฟ อุณหภูมของเป้า ควบคุมอุณหภูมิเบาเคล่ือนย้าย ตรวจสอบโดยการดู ทุกคร้ังทมการ แบบฟ่อริมการตรวจ พนักงานประจำ ปรับตงให้ตรง
แท่งวัตฤดบ ลงยู่เบ้าเคล่ือนย้าย เป้าเคล่ึอนย้าย เคล่ือนย้าย ให้มิค่าอยู่ที่ระหว่าง600+/-10 อุณหภูมิท่ีเค่ร่ํองอุ่น เทโ!าอะลูมเนัยม สอบความถูกตัอง เตาหลอม กับค่ามาตรฐาน
อะลูมเนัยม ในการหลอมแท่ง

องศาเซลเชยส เบ้าเคล่ือนย้าย วัตกุดิบอะลูมิเนียม
การหลอม การไล่แกสออกจากน้ํา สารไล่แกส เวลาในการไล่แกล ทำการไล่แกลจนไม่มิฟองผุด ตรวจสอบโดยการใช้ ทุกคร้ังทมการ แบบฟ่อริมการตรวจ พนักงานประจำ แต้งป็ญหาท่ี
แท่งวัตกุดิบ อะลูมิเนียมเหลว เหล็กกภ ท่ึบริเวณผึวหน้าของโ!าอะลูม สายตาและใช้นาฟ้กา เทน้ําอะลูมิเนียม สอบความถูกตัอง เตาหลอม เกด'ข้ึนกบหว
อะลูมิเนียม เนียมเหลว ใช้เวลา 2-4 นาทิ จับเวลาในการไล่แกต ในการหลอมแท่ง หน้างานเพ่ือ

วัตฤดบอะลมเนัยม การแย้โข
ปริมาณสารไล่แกล ใช้ปริมาณสารไล่แกส 0.3 กก. ชังน้ําหนักสาร1ไล่แกล ทุกคร้ังทมการ แบบฟ่อริมการตรวจ พนักงานประจำ แจังหัวหน้างาน

ต่อน้ําอะลูมิเนียม 1 เบ้า โดยการใช้เครองช่ัง เทโ!าอะลูมเนัยม สอบความถูกต้อง เตาหลอม เพ่ือทำการแย้
น้ําหนัก ในการหสอมแท่ง ไข

วัตกุดิบอะลูมิเนียม
การหลอม การทำความสะอาด กระบวยตัก ความสะอาดของ ทำความสะอาดโดยการตักเอา ตรวจสอบโดยการใช้ ทุกคร้ังทมการ แบบฟ่อริมการตรวจ พนักงานประจำ แต้งหัวหน้างาน
แท่ง1วัตฤดบ น้ําอะลูมเนยมเหลว น้ําอะลูมิเนยม เศษอะลูมิเนียมหริอสแลคท่ีลอย สายตา เทใ!าอะลูมเนัยม สอบความถูกต้อง เตาหลอม เพ่ือทำการแย้
อะลูมเนัยม อยู่ท่ีผิวหน้าน้ําอะลูมิเนียมออก ในการทำความ ไข

ให้หมด สะอาดและไล่แกล
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ต า รา งท  4 .7  แ ผ น ค ว บ ค ุม ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  ( P ro d u c tio n  C o n tro l P la n  )
กระบวนการ รายละเอียดการทำงาน เคร่ืองจักรหรือเคร่ืองมีอ จุดท่ีควบคุม รายละเอียดขอกำหนด เคร่ืองมีอและวิธการ ความถ่ีใน กระบวนการ ผู้ตรวจสอบ แผนปฏิบัติการ

อุปกรณ์ท่ีใจัในกระบวนการ ของผลตกัณพ์หรือกระบวนการ ท่ีใจัในการประเมินค่า การตรวจสอบ ควบคุม แกํใข
การหลอม การท้มตัวอย่างน้ํา เคร่ืองมิอในการท้มตรวจ หัดท้วนทางเคมิ ทำการท้มตัวอย่างน้ําอะลูมิเนียม ท้งตรวจสอบท่ีศูนย์ 1 ครงต่อกะ ใบรายงานการผล ศูนย์เคร่ืองมิอ แจังแผนกจัดช้ือ
แท้งวัตถุดิบ อะลูมิเนียมเหลวส่ง แบบแม่พิมพ์ตัวอย่าง ของน้ําอะลูมิเนียม จำนวน 1 แบบตัวอย่างทุกกะ เคร่ืองมิอจุฬา ฯ การวิเคราะหัจาก จุฬา ฯ เพิอคนวัตฤ ดิบ
อะลูมีเนยม ตรวจสอบท้วนผสม ผู้ตรวจสอบ

ทางเคมี
กระบวนการ การข้ึนแม่พิมพ์และการ แม่พิมพ์ฉีดของงานท่ีหังผลิต ตัวแปรของสภาวะ ทำการต้ังค่า ระยะฉีด สภาวะ ตามมาตรฐานการ ทุกครงท่ีมีการ แบบฟอร์มการตรวจ พนักงานประจำ นจังหัวหน้างาน
ฉีดข้ึนรูป ปรับต้ังเคร่ืองจ้กร เคร่ืองฉีด BUHLER1100 การอีดช้ินงาน ของการฉด อุณหภูมิ ต้ังเคร่ือง ข้ึนแม่พิมพ์และ ติดตามสภาวะการ เคร่ืองอีด และปรับต้ังให้

เตาอุ่น DOSING FURNACE น้ําหนักอะลูมิเนียม เปล่ียนชนิดของ ฉีดของเคร่ืองจักร ถูกต้องกับค่า
( WESTROMAT ) ผลิตภัณฑ์ท่ีทำ มาตรฐาน
EXTRACTIVE MACHINE การผลต
( FANUC)
ชุดหัวฉีดอัตโนมัติ
(TOSHIBA)
อุปกรณ์ประกอบ
( PERIPHERAL EQUIPMENT)



ต า รา งท ี่ 4 .7  แ ผ น ค ว บ ค ุม ส ำ ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  ( P ro d u c tio n  C o n tro l P la n  )
กระบวนการ รายละเอยดการทำงาน เคร่ืองจักรหรอเครองมือ จุดทควบคุม รายละเฉียดต้อกำหนด เคริองมิอและวิธิการ ความทีใน กระบวนการ ผู้ตรวจสอบ แผนปฎิบ้ติการ

อุปกรณ์ทีใต้ในกระบวนการ ของผลิตภัณฑ์หริอกระบวนการ ทีใต้ในการประเมินด่า การตรวจสอบ ควบคุม แกัไข
กระบวนการ การฉีดข้ึนรปช้ินงาน แม่พิมพ์ฉีดของงานทีลังผลิต ลักษณะภายนอก ลักษณะภายนอกไม่เลิยหาย ตรวจสอบโดยการคุ 100% ใบรายงานการผลิต พนักงานประจำ แต้งนัวหน้างาน
ฉีดข้ึน2ป เครองฉีด BUHLER1100 ของมลิตกัณข่โ ตามมาตรฐานงานอด ต้วยสายตา ประจำวันของแผนก เคร่ืองฉีด ทำการแกํใข

เตาอุ่น DOSING FURNACE ลักษณะภายนอก อุ่มตัวอย่างเพอตรวจสอบโดย ตรวจสอบโดยการคุ ผลต พนักงานแผนก แต้งนัวหน้าฝ่าย
( WESTROMAT ) ของมลิตภ'ณ,»โ ฝ่ายประกันคุณภาพตามมาตร ต้วยสายตา แบบฟอริมตรวจสอง ประกันคุณภาพ ประกันคุณภาพ
EXTRACTIVE MACHINE ฐานงานฉีดเปริยบเทียบกับ คุณภาพช้ินงานฉีด ดำเนินการแกํไข
(FANUC ) ผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง
ชุดนัวฉีดอัตโนมัติ จุดบกพร่องภายใน ใม่มิรอยแตกและโพรงอากาศ เครอง X-RAY 1 ตัวต่อ 1 กะ แบบฟอริมการ พนักงานแผนก แต้งแผนกผลิต
(TOSHIBA) โครงส?าง ภายใน ตามตัวอย่างงาน ตรวจสอบลักษณะ ประกันคุณภาพ เพอทำการแกั
อุปกรณ์ประกอบ มาตรฐานจากการ X-RAY โพรงอากาศ ไขปัญหา
(PERIPHERAL EQUIPMENT) ขนาดและมิติ มืค่าตามมาตรฐานงานอด VERNIER 1 ตัวต่อ 1 กะ แบบฟอริมการตรวจ พนักงานแผนก แต้งแผนกผลิต

สอบขนาดและมิติ ประกันคุณภาพ แกํใขปัญหา
กระบวนการ การฉีดข้ึน2ปช้ินงาน แม่พิมพ์ฉีดของงานทีลังผลิต ขนาดหนาตัด มค่าตามมาตรฐานทกำหนด VERNIER 1 ตัวต่อ 1 กะ แบบพ์อริมการตรวจ พนักงานแผนก แต้งแผนกผลิต
ฉีดข้ึนรป เด่รองฉีด BUHLER1100 สอบขนาดหน้าตัด ประกันคุณภาพ แกัไขปัญหา

เตาอุ่น DOSING FURNACE โพรงอากาศใน2ที โม่พบโพรงอากาศทีทำในัเกิด ขัดผิวทดสอบ 5 ตัวต่อ 1 กะ แบบฟ่อริมการตรวจ พนักงานแผนก แต้งแผนกผลิต
( WESTROMAT ) ต้องทำการmachine การร่ัวต้มของช้ินงานขณะใต้งาน ต้วยกระดาษทราย สอบโพรงอากาศใน ประกันคุณภาพ แกัไขปัญหา
EXTRACTIVE MACHINE และทีมิวปาด เบอริ 2ทีทำการปาดผิว
(FANUC ) อุณหภมืน้ําอะลูมืเนัย รักษาอุณหภูมืน้ําอะดูมื เนยม ตรวจสอบโดยสายตา ทุก 2 ขม. แบบฟ่อริมตรวจสอง พนักงานประจำ ปรับต้ังไหตรง
ชุดนัวฉีดอัตโนมัติ เหลวในัมิด่าสม่ําเสมออยู่ทีค่า ทีต้ควบคุมอุณหภูมิ สภาวะการฉีด เคร่ืองฉด กับด่ามาตรฐาน
(TOSHIBA) 670-690 องศาเซลเขิยส ของเตาอุ่น DOSING
อุปกรณ์ประกอบ ตลอดเวลาของการเตินเค่ร่ัอง FURNACE
( PERIPHERAL EQUIPMENT)
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ตารางท่ี 4.7 แผนควบคุมสำหรับกระบวนการผลิต ( Production Control Plan )
กระบวนการ รายละเอียดการทำงาน เคร่ืองจักรหรอเคร่ืองมือ 

อุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการ
จุดทควบคุม รายละเอียดช้อกำหนด 

ของผลิตภัณฑ์’หร่ือกระบวนการ
เคร่ืองมิอและวธการ 
ทใ4ในการประเมินค่า

ความถใน 
การตรวจลอบ

กระบวนการ 
ควบคุม

ผู้ตรวจสอบ แผนปฏิบัติการ 
แกัไข

กระบวนการ 
ฉึดข้ึนรูป

การฉีดข้ึน£ปช้ินงาน แม่พิมพ์ฉีดของงานท่ีลังผลิต 
เคร่ืองฉีด BUHLER1100

อุณหภูมิของแม่พมพ์ กำหนดค่าอุณหภูมิของแม่พิมพ์ 
ให้สม่ําเสมออยู่ท่ีค่า 180+/-20 
องศาเซลเชยล

ตรวจสอบโดยสายตา 
ทํตู้ควบคุมอุณหภูมิ

ทุก 2 ขม. แบบฟ่อร่มตรวจสอ! 
สภาวะการฉีด

พนักงานประจำ 
เคร่ืองอีด

ปร้บ ตงระบบ 
Die Heating& 
Cooling system

กระบวนการ 
อีดข้ึนรูป

การเคาะทางเดนน้ํา 
อะลูมเนยม, OVERFLOW

บรเวณจุดททำการเค ทำการเคาะทางเดนนำอะลูมิเนัยม 
OVERFLOW ทํตดมาจากการฉด

ตรวจสอบโดยสายตา 100% แบบฟ่อร่มตรวจสอ! 
สภาวะการฉีด

พนักงานประจำ 
เคร่ืองฉีด

แจังหัวหน้างาน 
เพอแกัไข

กระบวนการ 
จัดเก็บงาน 
ระหว่างผลิต

การจัด เก็บช้ินงานระหว่าง 
การผลิต

ภาชนะท่ีใช้ในการจัดเก็บ 
พลาสติกจำหรับคลุม 
ป้ายแสดงจำนวน 1LOT NO.

จำนวนช้ินงานท้ังหมด ตรวจสอบจำนวนครบตามใบผลิต ตรวจสอบโดยสายตา 100% ทุก RACK พนักงานสโตร่
ลักษณะ1ปทรงภายน ไม่พบลักษณะบกพร่อง โดยยืด 

มาตรฐานของช้ินงานฉีด และตาม 
ช้ินงานตัวอย่างมาตรฐาน

จํมตัวอย่างตรวจสอบ แบบฟ่อร่มบันทํก 
คุณภาพช้ินงานฉีด 
ระหว่างผลิต

พนักงานแผนก 
ประกันคุณภาพ

จุดบกพร่องภายใน 
โครงสร่าง

ไม่มืรอยแตกและโพรงอากาศ 
ภายใน ตามตัวอย่างงาน 
มาตรฐานจากการ X-RAY

เคร่ือง X-RAY 1 ตัวต่อ 1 กะ แบบฟ่อร่มบันท่ีก 
คุณภาพช้ินงานฉีด 
ระหว่างผลิต

พนักงานแผนก 
ประกันคุณภาพ

ขนาดและมต มืศ่าตามมาตรฐานงานฉีด C.M.M. 1 ตัวต่อ 1 กะ แบบฟ่อร่มบันท่ีก 
คุณภาพช้ินงานฉีด 
แบบฟ่อร่มบันทก 
คุณภาพช้ินงานฉีด 
แบบฟ่อร่มบันท่ีก 
คุณภาพช้ินงานฉีด 
ระหว่างผลิต

พนักงานแผนก 
ประกันคุณภาพ

แจังหัวหน้างาน 
เพ่ีอการแกัไข

ขนาดหนาตัด ม่ีค่าตามมาตรฐาน,ท่ีกำหนด VERNIER 1 ตัวต่อ 1 กะ พนักงานแผนก 
ประกนคุณภาพ

แจังหัวหน้างาน 
เพ่ีอการแกัไข

โพรงอากาศในรท่ี 
ตัองทำการทา achine 
และท่ีผิวปาด

ไม่พบโพรงอากาศท่ีทำให้เกิด 
การร่ัวรีเมซองช้ินงานขณะใช้งาน

ขดผวทดสอบ 5 ตัวต่อ 1 กะ พนักงานแผนก 
ประกันคุณภาพ

แจังหัวหน้างาน 
เพ่ีอการแกัไข
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ตารางท่ี 4.7 แผนควบคุมสำหรับกระบ^นการผลิต ( Production Control Plan )
กระบวนการ รายละเอยดการทำงาน เครองจักรหรอเครองมอ 

อุปกรณทใจัไนกระบวนการ
จุดทควบคุม รายละเอิยดช้อกำหนด 

ของผลิตภ้ณ,ลัหรีอกระบวนการ
เครีองมือและวิธการ 
ท่ํใช้ในการประเมินค่า

ความถีใน 
การตรวจสอบ

กระบวนการ 
ควบคุม

§ตรวจลอบ แผนปฏิบัติการ 
แห้ไข

กระบวนการ 
แต่งช้ินงาน

ทำการแต่งช้ินงานให้เรียบ 
รัอยพร้อมสํงให้ดูกห้า

ห้อนเหล็ก 
เหล็กสํง 6 mm 
เหล็กสํงนบน 6-8 น้ิว 
ตะไบลม ( กลม )
ตะไบลม (แบน )
ตะใบลม (ลายพาน) 
ตลับหมืก และถีป็มหมืก

จุดทมืการกำหนดให้เ ตามมาตรฐานงานแต่ง แต่งช้ินงานแลัวตรวจ 
ลอบห้วยสายตาให้มื 
ความเรียบรัอยตาม 
มาตรฐานท่ํกำหนด

100% ใบรายงานการแต่ง พนักงานแผนก 
แต่ง

แห้งหัวหน้างาน

จุดทมการกำหนดให้ 
แต่ง

ตามมาตรฐานงานแต่ง แต่งช้ินงานแลัวตรวจ 
ลอบห้วยลายตาให้มื 
ความเรียบรัอยตาม 
มาตรฐานท่ํกำหนด

สํมตรวจ 5 ตัวทุก 
2 ช้วโมง

แบบฟ่อรีมการตรวจ 
ลอบคุณภาพงาน 
แต่ง

พนักงานแผนก 
ประกันคุณภาพ

แห้งห้วนห้างาน 
แต่งให้แห้ใข

กระบวนการ 
จัด^ง

จัดเตรียมช้ินงานสำเร็จรูป 
สำหรับสํงมอบให้ลูกห้า 
ตามคำลังช้ิอ

ภาชนะสำหรับใช้ช้ินงาน 
กระตาษ'รอง 
พลาสติคคลุม

จำนวนช้ินงานสำเร็จรู จำนวนครบถูกห้องตามคำลังช้ิอ ตรวจสอบโดยการใช้ 
สายตาในการตรวจ 
นับ

100% แบบฟ่อรีมการตรวจ 
สอบความถูกห้อง 
ของช้ินงานสำเร็จรูป

พนักงานสโตรี แห้งหัวหน้างาน 
ให้ทำการแห้ใข

คุณภาพของลกษณะ 
ช้ินงานสำเร็จ2ปภาย!

ไม่พบลักษณะบกพร่องอันไม่พง 
ประสงห้ของลูกห้า

ใช้แผนสํมตัวอย่างใน 
การสํมตัวอย่างช้ินงาใ 
สำเร็จรูป ตรวจลอบ 
โดยการใช้ลายตา

สุมตรวจสอบโดย 
การใช้แผนการเนุ่ 
ตัวอย่างตาม 
MIL-STD 105D 
I AQL = 1%

แบบฟ่อรีมการบัน 
มิกคุณภาพช้ินงาน 
สำเร็จรูป

พนักงานแผนก 
ประกันคุณภาพ

แห้งฝ่ายลโตรี 
เพอทำการแยก 
ช้ินงานเลิยและ 
ทำการตรวจลอบ 

100%



ตารางท่ี 4.7 แผนควบคุมสำหรับกระบวนการผลิต ( Production Control Plan )
กระบวนการ รายละเอยดการทำงาน เดรองจักรหริอเครองมือ 

อุปกรณ์ทให้ในกระบวนการ
จุดทควบคุม รายละเอียดห้อกำหนด 

ของผลิตภัณ'ชโห่ริอกระบวนการ
เคริองมือและวิธการ 
ท่ํให้1ในการประเมินค่า

ความถ่ีใน 
การตรวจสอบ

กระบวนการ 
ควบคุม

ผู้ตรวจสอบ แผนปฏิบัติการ 
แห้โข

กระบวนการ 
จัด^ง

จัดเตริยมช้ินงานสำเร็จรูป 
สำหรับสํงมอบให้ลูกคำ 
ตามคำลังช้ิอ

ภาชนะสำหรับให้ช้ินงาน 
กระดาษรอง 
พลาสติคคลุม

จุดทตกแต่ง ช้ินงานมการแต่งครบถ้วนตาม 
มาตรฐาน

ให้แกน!รมตัวอย่างใน 
การ!รมตัวอย่างช้ินงา1 
สำเร็จรูป ตรวจสอบ 
โดยการให้สายตา

!รมตรวจสอบโดย 
การให้แผนการ!รร 
ตัวอย่างตาม 
MIL-STD 105E 
IAQL = 1%

แบบฟอรัมการบัน 
ทํกคุณภาพช้ินงาน 
สำเร็จรูป

พนักงานแผนก 
ประกันคุณภาพ

แห้งฝ่ายสโตf  
เพ่ํอทำการแยก 
ช้ินงานเสิยและ 
ทำการตรวจสอบ

100%
การจัดเรยง จัดวาง ลักษณะของการจัดเริยงช้ินงาน 

สำเร็จรูปตรงตามความต้องการ 
ของลูกคำ

ตรวจสอบโดยการให้ 
สายตา

100%ทุก RACK แบบฟ่อริมปันทก 
การตรวจสอบช้ิน 
งานสำเร็จรูป

พนักงานสโตf แห้งหัวหน้าและ 
ทำการแห้!ข
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4.5 ระยะที 5 การประเมินผลการใช ้แผนคุณภาพ และปฏิบ้ติการแก้ไขปรบัปรุง 
(Feedback, Assessment and Corrective Action )

ในระยะท่ี 5 ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า เป็นระยะของการประเมินผลกา?วางแผนคุณ 
ภาพท้ัง 4 ระยะท่ีกล่าวมาข้างต้น อันได้แก่ ประเมินผลปฏิบัติการแก้ไขปรบปรุงกระบวนการผลิต 
จากการทำการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตในระยะท่ี 3 และ 
การนำแผนควบคุมกระบวนการผลิต ( Production Control Plan ) มาใช้ควบคุมกระบวนการ 
ผลิตในระยะท่ี 4 โดยการประเมินค่าเปอร์เซ็นต์ของเสียจากกระบวนการผลิต เปอร์เซ็นต์ของ
เสียท่ีลูกค้าล่งคืน และ ค่า RPN ท่ีลดลงจากกา?ดำเนินปฏิบัติการแก้ไขปรบปรุงกระบวนการ
ผลิตอันเป็นผลจากการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนกา?ผลิต ภาย
หลังจากการประเมินผลจะทำการพิจารณาข้อบกพร่องท่ียังปรากฎอยู่และจัดทำแผนปฏิบัติการแก้ 
ไขปรับปรุงต่อ'ไป ข้ันตอนในระยะท่ี 5 ดังแสดงในรูปท่ี 4.44

/ ร ะ ย ะ ท ี ่  5
การประเมินผลการใช้แผนคุณภาพและปฏิบัติการแก้ไขปรับปรุง 

( Feedback 1 Assessment and Corrective Action )

จัดทำแผนควบคุมกระบวนการผลิต 
และนำไปใช้งาน ในระยะท่ี 4

Ï

Input 
ระยะท่ี 5

ประเมินผลการใช้แผนคุณภาพ เคร่ืองมือท่ีใช้คือ 
-%ฃองเสียจากกระบวน 
การผลิต
- %ของเสียท่ีลูกค้าล่งคืน
- ค่า RPN ท่ีลดลง

ความพึงพอใจสูงสุดของลูกค้า ◄ ------  Output
ระยะท่ี 4

รูปที 4.44 ขันตอนการประเมินผลการใช้แผนคุณภาพและปฏิบัติการแก้ไขในระยะท่ี 5
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สำหร้บรายละเอียดของการประเมินผลการวางแผนคุณภาพ กล่าวถึงโดยละเอียดในบทท่ี
5 ต่อไป

จากการวางแผนคุณภาพทง 5 ระยะ ตามข้ันตอนของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า 
( Advanced Product Quality Planning ) สามารถลรูปข้ันตอนในแต่ละระยะได้ด้งรูปท่ี 4.45

ระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า 
(APQP )

เสียงของลูกค้า เคร่ืองมือท่ีใช้

ระยะท 1 การวางแผนกิาหนดความต้องการลูกค้า <- เทคนิค QFD

1
รายละเอียดผลิตภัณฑ์ท่ีต้องคำนึงถึงในกา?ออกแบบ

ไม่มืการศึกษาในระยะน้ี

I
แบบผลิตภัณฑ์

I
ระยะท่ี 3 การออกแบบกระบวนการผลิตและพัฒนา

รายละเอียดกระบวนกา?ผลิตท่ีต้องปรับปรุงแก้ไขเพ่ือ 
ลดโอกาสการเกิดลักษณะบกพร่องในกระบวนการผลิต

เทคนิค FMEA

_______________I ___________________

ระยะท่ี 2 การออกแบบผลิตภัณฑ์และพัฒนา

รูปท่ี 4.45 แสดงข้ันตอนในแต่ละระยะของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า
/
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