
การประเมินผลการวางแผนคุณภาพ

จากระบบการวางแผนคุณภาพล่วงหน้าอันประกอบไปด้วยระยะของการวางแผนท้ังหมด 5
ระยะ โดยในบทท่ี 4 ได้กล่าวถึงรายละเอียดของการทำงานในระยะต่างๆ 4 ระยะแรก สำหรบในบท 
ท่ีน้ีกล่าวถึงระยะท่ี 5 การประเมินผลการวางแผนคุณภาพและการปรับปรุงแกใข ( Feedback
Assessment and Corrective Action )

จากการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต ในระยะท่ี 3 ของระบบแผนคุณภาพล่วงหน้า 
โดยการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ ได้มีกา?เสนอแนวทางในการปรบ 
ปรุง และพัฒนากระบวนการผลิตเพ่ือลดลักษณะบกพร่อง และโอกาสการเกิดข้อบกพร่อง รวมถึงได้มี 
การเสนอแผนควบคุมคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิต เพ่ือควบคุมและประกันได้ว่ากระบวนการผลิต 
มีกา?ควบคุมเพ่ือลดโอกาสการเกิดลักษณะบกพร่อง สามารถผลิตผลิตกัณฑ์เพ่ือตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้

แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดโอกาสการเกิดลักษณะข้อบกพร่องท่ีได้เสนอ 
ให้กับทางโรงงานมีเพียงบางล่วนท่ีได้มีการนำไปปฎิปติงานจ?งกับกระบวนการผลิตของทางโรงงานท้ัง 
นีเนื่องจากแผนการปรับปรุงบางสวนทางโรงงานไม่พร้อมท่ีจะนำไปปฎิปติขณะน้ีด้วยเหตุผลทางด้าน 
สภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบันและแนวนโยบายของทางบริษัทซ่ึงกำลังมุ่งความสนใจท่ีการดำเนินการลัด 
ทำระบบเอกสารภายในโรงงานเพ่ือขอใบรับรองมาตรฐานระบบ ISO 9000 ทำให้มาตรฐานการ
ทำงานท่ีลัดทำและเสนอแนะให้มีกา?ลัดการผึเกอบรมพนักงาน รวมไปถึงการลัด■ ฝ็กอบรมพนักงาน
ตามระยะเวลาท่ีเหมาะลมยังไม่ลามารถดำเนินการได้เน่ืองจากต้องรอตาบข้ันตอนการลัดทำระบบเรO 
9000 ของทางบริษัท แผนปฏิบัติการท่ี1ได้'นำเสนอและมีก ?ๆนำ1ไปปฎิปติงานประกอบ1ไปด้วย แผน 
ควบคุม (Control Plan ) แผนกา?บำรุงรักษาเครองลักรและอุปกรณ์ เอกสารท่ีใข้ควบคุมคุณภาพใน 
แผนควบคุม

จากการดำเนินกา?ปรับปรุงโดยใช้แผนปฎิป้ติการท่ีนำเสนอในระยะ 2 เดือนระหว่างเดือน 
สิงหาคม และกันยายน พ.ศ.2541 สรุปเป็นจำนวนและเปอร์เซ็นต์ของเสียจากกระบวนการผลิตและ
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ของเลียท่ีลูกค้าส่งคืนในนต่ละเดือน ระหว่างเดือนมกราคม -  กันยายน พ.ศ.2541 แสดงดังตาราง 5.1 
และตาราง 5.2 ตามลำดับ ตารางสรุปฟรียบเทียบ'จำนวน'ของเลีย,จากกระบวนการผลิตก่อนและหลัง 
การดำเนินการปรับปรุงและสรุปเปรียบเทียบจำนวนของเลียท่ีลูกค้าส่งคืนก่อนและหลังการดำเนินการ 
ปรบปรุง แสดงดังตาราง 5.3 และตาราง 5.4 ตามลำดับ สำหรับรูปท่ี 5.1 และ 5.2 แสดงเปอร์เซ็นต์ 
ของเลียท้ังหมดระหว่างเดือนมกราคม -กันยายน พ.ศ.2541 จากกระบวนการผลิตและจากปัญหาของ 
เลียท่ีลูกค้าส่งคืน ตามลำดับสำหรับรายละเอียดของเปอร์เซ็นต์ของเลียในแต่ละลักษณะบกพร่องจาก 
กระบวนการผลิตแสดงดังภาคผนวก ฉ และรายละเอียดของเปอร์เซ็นต์ของเลียในแต่ละลักษณะบก 
พร่องจากปัญหาของเลียท่ีลูกค้าส่งคืนดังแสดงใน ภาคผนวก ซ จากรูปท่ี 5.1 เดือนแรกของการ
ปรบปรุงแก้ไข ของเลียมีแนวโน้มท่ีลดลงจาก 9.216 % ในเดือนกรกฎาคม เหลือ 7.355% ในเดือน 
สิงหาคม เม่ือพิจารณาจากกราฟท้ังหมด พบว่าแม้ว่าของเลียมีแนวโน้มที'ลดลง แต่ยังไม่น้อยไปกว่า 
จำนวนของเลียท่ีเคยเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต จึงกล่าวได้ว่าปัญหาของเลียมีแนวโน้มท่ีลดลง โดย 
เกิดจากการท่ีมีแผนปฎิปติการบางส่วนเข้าไปควบคุม จากการพิจารณาจากรูปพบว่าปริมาณของเลียมี 
ลักษณะการเกิดของเลียท่ีไม่สม่ําเสมอคงท่ี โดยในเดือนกมภาพันธ์พบว่ามีของเลียสูงเน่ืองจาก
ปัญหาในกระบวนการผลิตคือ ระบบหล่อล่ืนลูกสูบ ( Plunger Lubrication Unit ) มีการร่ัว และ อีก 
ประการคือมีปัญหาการลาออกของพนักงานและรับพนักงานใหม่จึงยังขาดทักษะและประสบการณ์ใน 
การทำงาน จากรูปท่ี 5.2 เน่ืองจากปัญหาของเลียท่ีลูกค้าส่งคืนเป็นปัญหาของเลียท่ีเกิดจาก
กระบวนการผลิต เม่ือปัญหาของเลียจากกระบวนการผลิตมีแนวโน้มท่ีลดลง ปัญหาของเลียท่ีลูกค้า 
ส่งคืนจึงมีแนวโน้มท่ีจะลดลงตามไปด้วย จากการพิจารณาปัญหาของเลียท่ีลูกค้าส่งคืนพบว่าปัญหา 
หลักคือโพรงอากาศในข้ึนงานท้ังน้ีเน่ืองจากกระบวนการผลิตในปัจจุบัน ไม่สามารถทำการตรวจลอบ 
ปัญหานีได้แม้ว่าจะมีแผนควบคุมโดยการกำหนดให้มีการล่มตัวอย่างตรวจสอบด้วยเคร่ือง X-RAY
เน่ืองจากปัจจุบันเคร่ือง X—RAY ของทางโรงงานเลียและยังไม่มีแผนท่ีจะทำการซ่อมเน่ืองจากปัญหา 
สภาพคล่องทางการเงินชองทางโรงงาน ทำให้ปัญหาโพรงอากาศท่ีพบในกระบวนการผลิตน้อยมาก
เนื่องจากเป็นปัญหาที่ไม่สามารถทำการตรวจลอบด้วยลายตาได้และไม่มีการตรวจลอบโดยใข้เครื่อง 
ตามที่กำหนดในแผนควบคุมดังนั้นจึงไม,ค่อยพบปัญหาน้ีในกระบวนการผลิตเน่ืองจากไม่มีการตรวจ 
ลอบ จึงกล่าวได้ว่าปัญหาน้ีจึงเป็นปัญหาท่ีเป็นปัญหาหลักท่ีลูกค้าร้องเรียนอยู่เสมอ



ตารางท ึ๋ 5.1 จำน วน ขอ งเล ิย จ าก แผ น ก จ ีดแล ะต ก แต ่งขอ งผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์FG 230 เด'รอง H 1 100 ร ะ ห ว ่า ง ฟ ้อ น ม ก ร า ค ม -ก ัน ย า ย น พ .ค . 2541 จากยอดผล ิต  22 ,133 ร ิ้น

“เดอน ม.ค. ก.พ. ม.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. ก.ค. ล.ค. ก.ย.
ยอดการผลต 2435 1968 1597 3629 1436 1693 3190 2896 3289
วันทำงานท้ังหมด 9 8 7 11 8 8 11 10 12

ขนดของเลิย จำนวน %จากยอดผลิตจำนวน %จากยอดผลิตจำนวน%จากยอดผลิตจำนวน %จากยอดผลิตจำนวน%จากยอดผลิตจำนวน%จากยอดผลิตจำนวน%จากยอดผลิตจำนวน%จากยอดผลิตจำนวน%จากยอดผลิต
รอยย่น 27 1.11 10 0.51 17 1.06 36 0.99 59 4.11 27 1.59 42 1.32 35 1.21 29 0.88
คราบน้ํามันงานดำ 18 0.74 67 3.40 41 2.57 99 2.73 1 0.07 51 3.01 11 0.34 12 0.41 13 0.40
ช้ินงานหล่นจากแขนกล 31 1.27 22 1.12 40 2.50 55 1.52 8 0.56 29 1.71 74 2.32 71 2.45 37 1.12
ช้ินงานฉกขาด 22 0.90 30 1.52 21 1.31 32 0.88 13 0.91 18 1.06 57 1.79 45 1.55 38 1.16
ร้ินงานไม่ฟ้ม 8 0.33 35 1.78 22 1.38 9 0.25 19 1.32 8 0.47 31 0.97 12 0.41 50 1.52
รอยลิ รอยค2ด 2 0.08 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 1 0.06 0 0.00 0 0.00 0 0.00
เคาะเกจหัก 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 000 0 0.00
รอย lj คพอง 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 000 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00
Liner แตก 19 0.78 4 0.20 0 0.00 0 0.00 14 0.97 3 0.18 10 0.31 7 0.24 6 0.18
ไม่ไล่ Liner 0 0.00 0 0.00 0 0.00 1 0.03 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00
เข็มกระทุงบดเบ้ียว 0 0.00 6 0.30 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00
รอยแตกรอยราว 0 0.00 2 0.10 0 0.00 15 0.41 11 0.77 0 0.00 11 0.34 3 0.10 2 0.06
เคาะเกจกนเนอ 0 0.00 4 0.20 0 0.00 0 0.00 3 0.21 1 0.06 4 0.13 0 0.00 0 0.00
เน้ืออะดูมิเนียมติตพิมพ,' 0 0.00 24 1.22 0 0.00 25 0.69 0 0.00 7 0.41 26 0.82 15 0.52 1 0.03
ร้ินงานโดนทุบ 4 0.16 6 0.30 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 1 0.03 0 0.00 1 0.03
ผิวงานเป็นสะเก็ดรอย 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00 0 0.00
โพรงอากาค 8 0.33 0 0.00 2 0.13 0 0.00 9 0.63 3 0.18 27 0.85 13 0.45 7 0.21
ป?มาณของเลิยทงหมด 139 5.71 210 10.67 143 8.95 272 7.50 137 9.54 148 8.74 294 9.22 213 7.35 184 5.59

แหล่ง,Ï อย ู» : แผนกประก ันค ุณ ภาพ



เป อร ์เซ ็น ต ์ของเส ิยท ํ๋งห ม ดจากแผน กฉ ีดและตกแต ่งของผล ิตภ ัณ ฑ ์ FG230
ป ี พ .ศ.2541

% ของเสิยจากยอดการผลิต
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มี.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

รูปท่ี 5.1 จำนวนของเลิยท่ีงหมดจากทุกสาเหตุในแต่ละเดอนของผลิตภัณฑ์ FG230

1------------- 1---------
พ.ย. ธ.ค.
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ต า ร า ง ท ี่5 .2 จ ำน วน ข อ งเส ิย ท ี่ล ูก ก ้าล ิงค น ข อ งผ ล ิต ก ้ณ 'พ ์ FG 230 เคร้อง H1100 ระห ว ่า ง Iต อ น ผ ก รา ค น  - ก ้น ย า ย น พ .ศ .2541 ต าก ย อ ต ล ิงผ อ บ  1 7 ,4 2 4 ร ้น

เดอน ม.ค. ก.พ. ม.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.
ยอดลิงมอบลูกก้า 2380 1344 1688 1433 1577 1628 2622 2063 2689

ชนิดของ เลิยท่ีลิงคน จำนวน %จากยอดลิง จำนวน %จากยอดลิง จำนวน %จากยอดลิง จำนวน %จากยอดลิง จำนวน%จากขอดลิง จำนวน%จากยอดลิง จำนวน%จากยอดลิง จำนวน%จากยอดลิง จำนวน%จากยอดลิง
โพรงอากาศ 9 0.38 10 0.74 17 1.01 36 2.51 59 3.74 27 1.66 42 1.60 35 1.70 29 1.08
โพรงอากาศใน Liner 5 0.21 67 4.99 41 2.43 99 6.91 1 0.06 51 3.13 11 0.42 12 0.58 13 0.48
ปาดผิวร้นงานไม่หผต 2 0.08 22 1.64 40 2.37 55 3.84 8 0.51 29 1.78 74 2.82 71 3.44 37 1.38
ร้นงานไม่เติม 0 0.00 30 2.23 21 1.24 32 2.23 13 0.82 18 1.11 57 2.17 45 2.18 38 1.41
ป,?ผาณของเลิยท่ีงหผด 16 0.67 129 9.60 119 7.05 222 15.49 81 5.14 125 7.68 184 7.02 163 7.90 117 4.35

แหล่ง4อ}.เส: แผนกประก้นคุณภาพ
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เป อ เแน ต ์ซ องเส ิยท ั้งห ม ด ท ี่ล ูกค ้าส ่งค ึน ข องผ ล ต ภ ัณ ฑ ์ FG230
ป ี พ .ศ.2541

% ของ!,ส»ิจากออดการพรต

รปทึ ๋5.2 จำนวนของเสยิ^กดาสง่คนจากทกุสา!.หตุใ่นนตส่ะเดอ็นของ«สติภณัฑ ์FG230 250
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ตารางที่ 5.3 เปรียบเท ียบจานวนของเลยจากแผนกฉ ีดและตกแต ่งของผล ิตภ ัณ ฑ ์ FG230 

เครอง H1100 ก ่อนและหลังปรับปรุง
เด ือน ม.ค.-ก.ค. ส.ค. ก.ย.
ยอดการผลิต 15948 2896 3289
ก ้นทำงานทั้งหมด 62 10 12

ขน ิดของเส ีย จำนวน % จำนวน % จำนวน %
คราบน ํ้าม ้น งานดำ 288 1.806 12 0.414 29 0.882
ช ิ้นงานหล ่นจากแขนกล 259 1.624 71 2.452 13 0.395
รอยย ่น 218 1.367 35 1.209 37 1.125
ช ิ้นงานฉ ีกขาด 193 1.210 45 1.554 38 1.155
ช ิ้นงาน!ม ่เต ็ม 132 0.828 12 0.414 50 1.520
เน ื้ออะล ูม ิเน ียมต ิดพ ิมพ ์ 82 0.514 15 0.518 0 0.000
Liner แตก 50 อ.314 7 0.242 0 0.000
โพรงอากาศ 49 0.307 13 0.449 0 0.000
รอยแตกรอยร้าว 39 0.245 3 0.104 6 0.182
เคาะเกจกนเน ื้อ 12 0.075 0 0.000 0 0.000
ช ิ้นงานโดนท ุบ 11 0.069 0 0.000 0 0.000
เข ็มกระท ุ้งป ิดเบ ี้ยว 6 0.038 0 0.000 2 0.061
รอยสี รอยครูด 3 0.019 0 0.000 0 0.000
ไม่ใส ่ Liner 1 0.006 0 0.000 1 0.030
รอยปูดพอง 0 0.000 0 0.000 1 0.030
ผิวงานเป ็นสะเก ็ดรอย 0 0.000 0 0.000 0 0.000
เคาะเกจหัก 0 0.000 0 0.000 7 0.213
ปริมาณ ของเส ียท ั้งหมด 1343 8.421 213 7.355 184 5.594
แหล่งข้อมูล: แผนกประก้นคุณภาพ
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ตารางที่ 5.4 เปรียบเท ียบจำนวนของเส ียท ี่ล ูกค ้าส ่งค ืน ก ่อนและหลังการดำเน ินการแก ้ไขปรับปรุง

เด ือน ม.ค.-ก.ค. ส.ค. ก.ย.
ยอดส่งมอบลูกค ้า 12672 2063 2689

ชน ิดของเส ียท ี่ส ่งค ืน % % %
โพรงอากาศ 200 1.578 35 1.697 29 1.078
โพรงอากาศใน Liner 275 2.170 12 0.582 13 0.483
ปาดผ ิวช ิ้นงานไม ่หมด 230 1.815 71 3.442 37 1.376
ชิ้นงานไม ่เต ็ม 171 1.349 45 2.181 38 1.413
ปริมาณของเส ียท ั้งหมด 876 6.913 163 7.901 117 4.351
แหล่งข้อมูล: แผนกประกันค ุณภาพ
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จากการดำเนินการปรับปรุงเพื่อลดลักษณะข้อบกพร่องและโอกาสการเกิดลักษณะข้อบก 
พร่อง ท่ีได้ดำเนินการไปใน ได้ให้ผู้เช่ียวชาญทำการประเมินค่าคะแนน ระดับความรุนแรงของผล 
กระทบท่ีมีต่อลูกค้า (ร ) โอกาสการเกิดข้อบกพร่อง (0) และ โอกาสในการตรวจพบของเสียจากการ 
ควบคุมปัจจุบัน ( อ) ใหม่อีกคร้ัง โดยเป็นผู้เช่ียวชาญชุดเดียวกับท่ีทำการประเมินค่า RPN ของ 
กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุง รายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ
สำหรับกระบวนการผลิตหลังการแก้ไขปรับปรุง แสดงดังตารางท่ี 5.5 สำหรับรายละเอียดการให้
คะแนนของผู้เช่ียวชาญของผู้เช่ียวชาญแต่ละท่านดังแสดงในภาคผนวก จ ตาราง จ-2



ตารางท ี่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบกพ ร ่องและผลกระทบสำหร ับ กระบ วนการผล ิตหล ังการป ร ับ ป ^งนเาใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การป๋จจุบัน

D RPN ปฏิบ้ติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการที่ดำเนินการ ร 0 D RPN

การ ตรวจ รับ วัตทุ 
ดิบอะลูมิเนียม

มิ สิง แปลก ปลอม ปน 
ฟ ้อน  เซ่น มิ คราบ นํ้า 
ม ันหรอสิง สกปรก ติด 
อยู่ บน ผิว แท่ง 
อลูม ิน ียม

ส ิงสกปรกทำให ้เก ิด  
การ ปน ฟ ้อน  ทำ ให ้ 
นํ้า อลูมิเนยม ไม่ 
บรํสุทธ เมื่อนำไปฉด 
ขึ้น2ปทำให้เกิดชิ้น

5 ชิ้น งาน เกิด การ ปน 
ฟ ้อน จากโรงงาน ผ ู้ 
จัดส่งวัตธุดิบ

3 ตรวจ สอบด้วยสายตา 
ทุกครั้งที่มิการตรวจรับ 
วัตธุดิบ

2 30 ไม่มิ

ชิ้น งานเก ิดการ ปน 
ฟ้อนจากการจัดส่ง

2 ตรวจสอบด้วยสายตา 
ทุกครั้งที่มิการตรวจรับ

2 20 ไม่มิ

การจัดเก็บวัตทุดิบ มิ สิง แปลก ปลอม ปน 
ฟ ้อน  เซ่น มิ คราบ นํ้า 
ม ันหรอส ิงสกปรกติด 
อยู่ บน ผิว แท่ง 
อลูม ิน ียม

สิง สกปรก ทำ ให ้ เกิด 
การ ปน ฟ ้อน  ทำ ให้ 
นํ้า อลูมิเนยม ไม่ 
บ'รัสุทธ เมื่อนำไปฉด 
ขึ้น 2ป ทำ ให ้ เกิด ชิ้น

5 สถาน ท่ี จ ัดเก ็บ วัตชุ 
ดิบไม่สะอาด

4 ไม่มิ 6 120 จัดสถานที่สำหรับ 

จัดเก็บวัตทุดิบ 

และดำเนินกิจ 

กรรม รส

เรมการทำกิจกรรม รส 
ในโรงงานตัวอย่างเที่อ 
เปินพื้นฐานของการทำ 
กิจกรรมคุณภาพด้าน 
อื่นต่อไป

5 3 3 45

(ร’ชา



ตารางท ี่ 5.5 แสด งรายละเอ ียด การว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำหร ับ กระบ วน การผล ิตห ล ังการป ร ับ ป ^งแก ้!ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

อ RPN ปฏิบัตการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบต้ ิการ

ปฏิบัติการที่ดำเนันการ ร 0 D RPN

การ ขน ย้าย แท่ง 
วัตอุ ดิบ อดูมํเนียม
จากจดตรวจรับไป
;  .ย ้งสถานทจ ัดเก ็บ
และ จาก ท่ี จัด เก็บ 
ไปยังเตาหลอม

กอง อลูมิเนยม ล้ม ไม่ 
เป็น ระเปียบ ใน 
ระหว่าง การ เคลื่อน 
ย้ายและการจัดเก็บ

เก ็ดการปนเฟ ้อน มิ 
สิง สกปรก ตดบริเวณ 
ผว ของ แท่ง วัตอุ ดิบ 
อลูมิ!เนยม

5 พนักงาน ขาด ความ 
เอาใจใส่

3 ม กา รอ บรม พนักงาน 
ก่อนเรํ่มการปฏิบ้ติงาน

2 30 ไม่มิ!

พนักงาน ขาด ความ 
ชำนาญ ใน การ รับ 
รทฟอร่คลฟท์

6 ไม ่มการ'ป ีกอบรมการ 
ร ับ ข ี่อย่างถูกต ้องและ 
ม การ ประเมน อย่าง 
เป็นระบบ

7 210 จัดให้มการปีกอบ 

รมการรับ 

รถฟอร์คสิฟท์

ท่าการปีกอบรมการรับ 

รถฟอร์คสิฟท์ไห้กับ 

หนักงานท ี่เกี่ยวข้อง

5 4 4 80

การ กอง ซ้อน สูงเก็น 
ไปและมการจัดเก ็บ 
ไม่เป็นระเปียบ

2 มการจัดเรัยงเพลเลตท่ี 
วางข้อนในจำนวนชั้นท่ี 
เหมาะสมคอ และ 
ม การ ให ้ พนักงาน ท่า 
การจัดวางให้เป็น

1 10 ไม่ม

เข้อก รัด กอง แท่ง 
อลูมิเนยมหลุด

2 มิ! การ ตรวจ สอบ ของ 
พนักงาน ฝ่าย ประกัน 
คุณภาพและฝ่ายสโตร์ 
ตอนตรวจรับวัตอดิุบ

1 10 ไม ่มี
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ตารางท ี่ 5.5 แสด งรายละเอ ียด การว ิเค ราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำหร ับ กระบ วน การผล ิตห ล ังการป ร ับ ป ร ุงแก ้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การป๋จจุบัน

อ RPN ปฎบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิ บัติการ

ปฏิบัติการที่ดำเนินการ ร 0 D RPN

การ เดิม แท่ง อัตรา ส่วน ของ แท่ง ลัด ส่วน ของ นํ้า 6 พนักงาน ขาด ความ 3 ไม่มี 6 108 ควรจัดทำมาตร จัดทำแบบฟอร์มบันทํก 6 2 4 48
อลูมํเนยม และ อลูมี เนยม ต่อ อลูม ิเนยมไม ่ถ ูกต ้อง เอาใจใส่ ฐานการทำงาน การทำงานให้พนักงาน
recycle scrap ลง recycle scrap ไม่ หรอ มีสิงปนเฟ้อนทำ และจัดทำแบบ บันทํกแตะจัดทำมาตร
ในเตาหลอม ถูก ต้อง ตาม ลัด ส่วน ให ้ไต ้น ํ้าอล ูม ีเนยมท ี่ บันทํกการทำงาน ฐานการทำงานซึ่งยังไม่

70 : 30 ไม่บริสุทธ เที่อสร้างความรับ มีการ,รกอบรมเนื่องจา
รดรอบในการ กรอขั้นตอนในระ การ

recycle scrap มีการปนเฟ ้อนในนํ้า 6 พนักงาน ไม่ มี 3 มีป้ายติดให้เห็นชัดเจน 1 18 ไม่มี
สกปรก มเศษขยะใน อลูมีเนยม เหลว เมอ ระเบยบ วินัย เม่ือ บริเวณที่เก็บชิ้นงานว่า
ตะกร้า ท่ี ใส่ recycle ฉดชิ้นรุปจะทำให้เกิด เห็น ดิด ป้าย ตะกร้า เปินชิ้นงานด หริอ ชิ้น
scrap ชิ้นงานเสิย ของ เสิย ก็ทำการทิ้ง งานเสืย

แท่งวัตถูดิบอลูมีเนิยม ส ิงสกปรกทำให ้เก ิด 5 ช ิ้น งาน เก ิดการ ปน 3 ตรวจสอบ ต้วยสายตา 2 30 ไม่มี
สกปรก การ ปน เฟ้อน นํ้า เฟ ้อนจากโรงงานผ ู้ ทุกครั้งที่มีการตรวจร้ป

อลูมิเนียม เมื่อฉดขั้น จัดส่งวัตถูดิบ วัตธุดิบ
ร ุปทำให ้เก ิด ชิ้นงาน
เสิย
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ตารางท ี่ 5.5 แสด งรายละเอ ียด การว ิเคราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำหร ับ กระบ วน การผล ิตห ล ังการป ร ับ ป ร ุงน ก ้ใฃ

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบรอง 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุรอง 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 
การบ้จจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการที่ดำเนีนการ ร 0 D RPN

การ เติม แฟง 
อลูมิเนียม และ 
recycle scrap ลง 
ในเตาหลอม

แท่ง'วัตชุดิบอลูมิเนียม 
สกปรก

สิง แปลก ปลอม 
สกปรก ทำ ให ้ นํ้า 
อะลูมิเนียมไม่บริ

5 ชิ้น งานเก ิด การ ปน 
เฟ้อนจากการจัดส่ง

2 ตรวจ สอบ ด้วย สายตา 
ทุกครั้งที่ม ิการตรวจรับ 
วัตถุติบ

2 20 ไม่มิ

สถาน ที่ จัด เก็บ วัตชุ 
ติบไม่สะอาด

4 ไม่มิ 6 120 จัดสถานที่สำหรับ 
จัดเก็บวัตถุติบ 
และดำเนีนกิจ 
กรรม รส

เริ่มการทำกิจกรรม รส 
ในโรงงานตัวอย่างเที่อ 
เป็นพื้นฐานรองการทำ 
กิจกรรมคุณภาพด้าน

5 3 3 45

การ เท น้ํา 
อลูมิเนียมลงสู}เบ้า 
เคลื่อนย้าย

อุณหภูมนํ้าอลูมิเนียม 
เหลว ต่ํา กว่า ค่าที่ 
เหมาะสม

เกดการหยุดระหว่าง 
การ ทำงาน ทำ ให้ 
cycle time สูง นำ 
อลูมิเนียม มิ อุณหภูมิ 
ลด ต่ํา ลง ทำ ให ้ ไม่ 
สามารถอืดชิ้นงานได้ 
ทันที

4 ขณะ เคลื่อน ย้าย นํ้า 
อลูมิเนียม เบ้า 
เคลื่อน ย้าย ไม่ 
สามารถ อุ่น นํ้า 
อลูมิเนียม ได ้ ใน 
ระหว่างเคลื่อนย้าย

2 ทำการ อุ่น เบ้า เคลื่อน 
ย้าย ให ้ มิ อุณหภูมิ สูง 
กว่า ค่าที่ เหมาะ สม กับ 
สภาวะ การ อืด เที่อ 
สำหรับ ค่าที่ อาจ ลด 
ระหว่างเคลื่อนย้าย

1 8 ไม่มิ
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ตารางท ี่ 5.5 แสด งรายละเอ ียด การว ิเค ราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผล กระท บ สำหร ับ กระบ วน การผล ิตห ล ังการป ร ับ ป ร ุงแก ้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ O การ ควบ คุม กระบวน D RPN ปฎบัติการ ผลการปฏบ้ติการ
การฟ้จจุบัน

ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฎิบ้ติการที่ดำเน้นการ ร 0 D RPN

การ เท น้ืา มี อลูมีเนยม เหลว ชึ่ง เก๊ด การ ไม่ ประสาน 6 ใมี มี การ ทำ ความ 3 ไม่มี 8 144 กำหนดตาราง กำหนดให้พนักงาน 6 3 4 72
อลูม ีเน ืยมลงล่เบ ้า แข็งเกาะติดอยู่กับเบ้า กัน เป็น เนื้อ เดยว กัน สะอาด เบ้า เคลื่อน การทำความ ประจำเตาหลอมทำ
เคลื่อนย้าย เคลื่อน ย้าย กระ เทาะ ของนํ้าอลูมีเนยม ทำ ย้ายตามระยะเวลาที่ สะอาดให้ ความสะอาดบริเวณที่

ลง ไป ผสม กับ นํ้า ให ้ฉดออกมาเน ื้อช ิ้น เหมาะสม พนักงานประจำ ทำงานและอุปกรณ์ไน
อลูมีเนยมเหลว งานไม่ประสาน เตาหลอมทำ การทำงานทุกวันหลัง

ความสะอาดทุก เลิกงาน
ก า ร ไ ล ่ ก ๊ า ช ทำการไล ่ก ๊าซออกไม ่ ชิ้นงานมีโพรงอากาศ 7 เวลา ใน การ ไล่ ก๊าช 6 กำหนดเวลา ใน การไล่ 4 168 จัดทำมาตรฐาน จัดทำมาตรฐานการ 7 5 2 70
ไฮโดรเจนออกจาก หมด ทำให ้ความแข ็งแรง ไม่เพยงพอ ก๊าช ประมาณ 2-4 ทำงานและติกอบรมให้
นํ้าอลูมีเน้ยมเหลว ลดลง ได ้ผล ิตภ ัณฑ ์ นาทํจนไม,มีฟอง การทำงาน พนักงานปฏิบ้ติ

ท ี่ไม ่ต รงต าม ค วาม ปริมาณสารไล่ก๊าชที่ 3 ไข ้ปริมาณ สาร ไล่ก๊าช 2 42 ไม่มี
ต้องการของลูกค้า ไล่น้อยเก๊นไป ลง ไป ตาม ปริมาณ ท ี่ผ ู้

ผลิตสารไล่ก๊าชแนะน้า
สาร ไล่ ก๊าช มี 4 ไข ้ปร ิมาณ สารไล ่ก ๊าช 2 56 ไม่มี
ความชิ้น สูง หริอ มี ลง ไปตาม ปริมาณ ท ี่ผ ู้
ลิ,งสกปรกเจอปน ผลิตสารไล่ก๊าชแนะน้า
พนักงาน ไข ้ วิธ การ 7 ไม่มี 8 392 จัดทำมาตรฐาน จัดทำมาตรฐานการ 7 7 4 196
ไนการไล ่ก ๊าชไม ่ถ ูก ทำงานและติกอบรมให้
ต้อง การทำงาน พนักงานปฏิบ้ติ 258



ตารางท ี่ 5.5 แลด งรายละเอ ียด การว ิเค ราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผล กระท บ สำห ร ับ กระบ วน การผล ิตห ล ังการป ร ้บ ป ร ุงแก ้!ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบชอง ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน 
การปัจจุบัน

อ RPN ปฎิบ้ตการ ผลการปฏิบัตการ

ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฎิบ้ตการที่ดำเนีนการ ร 0 D RPN

ก า ร  ไ ล ่ ก ำ !  
ไอโดรเจนออกจาก 
■ นาอลูมิ เนียมเหลว

cycle time หรีอ รอบ 
การทำงานสูงทำให้'นา 
อลูมิเนียม มื อุณหภูมิ 
ลด ลง ต่ํา กว่า ค่าท่ี 
เหมาะ สม กับ สภาวะ 
การอดขี้นรุป

ต้อง ทำ การ อุ่น 'นา 
อลูมิเนียม เหลว ให ้ มิ 
อุณหภูมิ ท ี่เหมาะ สม 
กับสภาวะการอดขี้น 
รุป ทำให้ไม่สามารถ 
ฉีด ชิ้น งาน ไต ้ ท้น ทํ 
เกัด ความ ล่า ข้า ใน 
การทำงาน

6 ใข้เวลาในการไล่ก๊าช 
มากเก■ น'ไป

4 กำหนดเวลาในการไล ่ 
ก๊าช ประมาณ 2-4 
นาทีจนไม่มิฟอง

2 48 ไม่มิ

ก า ร  ต ัก  เ ศ ษ ข ี้ 
อ ล ูม ิเน ีย ม ห ร ีอ  
FLUX ท ี่เก ัดจาก 
กระบวนการไล่ก๊าช 
เท ี่อ เป ีน ก า รท ำ  
ศวามสะอาด■ นา 
อ ล ูม ิเน ย ม เห ล ว  
เพ ื่อเตรียมสำหรับ 
กระบวนการอด

ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ไม ่ 
ห ม ด  มิ เ ศ ษ ข ี้ 
อล ูม ิเนยมจากการไล ่ 
ก ๊าชหร ีอ  FLU X ลง 
เหลออยู่

ทำ ให ้ เกัด การ ปน 
ฟ้อนใน■ นาโลหะที่ใข้ 
ฉีดขี้นรุป

8 ไข ้ เวลา ใน การ ตัก 
เศษ ชิ้ อลูมิเนียม 
เหลว นละ ทำ ความ 
สะอาดลันเก■ น'ไป

5 ใล่สารดงเศษโลหะหรีอ 
FLUX รอ จน เศษ ขี้ 
อสูมิเนียม ลอย ชิ้น มา 
จงตักออก

3 120 จัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน

จัดทำมาตรฐานการ 

ทำงานและยังไม่ไต้ 

ดำเนีนการ'รกอบรม 

เนึ่องจากรอตามขั้น 

ตอนของ IS09000

8 4 2 64
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ตารางท่ี 5.5 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ลักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การป๋จจุบัน

อ RPN ปฏํบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปร็ บัตการ

ปฎบ้ตการที่ดำเนีนการ ร 0 อ RPN

ก า ร ต ั ก เ ศ ษ ข ี ้ ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ไม ่ ไล่ปริมาณสารไล่ก๊าช 8 ม การ ไข ้ ขวด 6 ไข้ขวดพลาสติกในการ 3 144 กำหนดให้มีการ ไข้เครื่องข้งในการตวง 8 4 3 96
อ ล ูม ีเน ีย ม ห ร ิอ ห ม ด  ม เ ศ ษ ข ี้ หริอ FLUX ใน พลาสติกในการตวง ตวงสารดงเศษขี้โลหะ
FLUX ท ี่๓ ดจาก อลูม ีเน ียมจากการไล ่ ปริมาณมากหริอน้อย ทำให้ปริมาณสารดง ข้งตวงสารทุกครั้ง สารและปฎบัติตาม
กระบวนการไล่ก๊าช ก ๊าซหร ัอ  FLU X ลง เก๊นไป เศษโลหะไม่ เป ็นไป
เท ี่อ เป ็น ก า รท ำ เหลออยู่ ตามข้อกำหนด ที่ทำการไล่แกส มาตรฐานการทำงาน
ค วา ม ส ะ อ าด น ํ้า เศษ อลูมีเนียม ท่ี แข็ง เน้ือ อลูมีเนียม ไม่ 6 ไม่ มี การ ทำ ความ 4 ไม่มี 8 192 จัดทำตารางการ จัด ทำ ตา ราง การ ทำ 6 3 4 72
อ ล ูม ี เ น ี ย ม เห ล ว ตัว ติด อยู่ กับ กระบวย ประสาน เป็น เน้ือ สะอาด อุปกรณ์ บำรุงรักษาและ ความ สะอาด บริเวณ ท่ี
เที่อเต'ร ัยมสำหรับ ตัก เศษ โลหะกะเทาะ เดียว กน เม่ึอ ทำ การ เครื่อง ไข ้ ที่ ใช้ การทำความ ,

V 01i X ทำงาน เครอง มีอ และ
กระบวนการฉึด ลง ไป ปน กับ นำ ฉดขนรูป ประกอบ ใน การ สะอาดบริเวณ

อลูมีเนียมเหลว ปฎิบัติงาน งานและอุปกรณ์ อ ุปกรณ ์ โดย พนักงาน

ที่ใช้งานทุกวัน ประจำเตาหลอม

260



ตารางท ี่ 5.5 แสด งรายละเอ ียด การว ิเค ราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำหร ับ กระบ วน การผล ิตห ล ังการป ร ับ ป ร ูงแก ้ใฃ

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน 
การป๋จจุบัน

อ RPN ปฎิบัตการ ผลการปริ นัดการ

ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัตการที่ดำเนีนการ ร O อ RPN

การตรวจสอบส่วน 
ผสม ทาง เคมี ของ 
■ นาโลหะ

ลัด ส่วน ของ นํ้า 
อลูมิเนียม ไม่ ถูก ต้อง 
ตามมาตรฐาน

ทำ ให ้ การ ฉีด ขึ้น รูป 
ขึ้นงานไต้ขึ้นงานที่ไม่ 
มีคุณภาพ

9 การ ตรวจ สอบ ผด 
พลาด หรีอไม ่ม ีการ 
ตรวจสอบลัดส่วนนํ้า 
อลูมีเนียมที่ถูกต้อง

3 ไม่มี 4 108 คุ้มตรวจสอบนํ้า 

อะลูมีเนียมเหลว 

จากเตาหลอม 1 

ตัวอย่างทุกกะ

เนื่องจากทางโรงงานไม่ 
มีห้อง Lab วิเคราะห์ 
ต้อง เสิยค่า'ไข้'จ่าย 
สำหรับการวิเคราะห์แต่ 
ละครั้งจงยังไม่ดำเนีน 
การเนื่องจากไม่คุ้มค่า 
กับสภาวะเดรษฐกจใน 
ปัจจุบัน

9 3 1 27

การ ขึ้น แม่ พิมพ์ 
และ การ ต้ัง เครื่อง 
เพี่อ เตรียม พร้อง 
กับสภาวะ การ ฉีด 
ขึ้นรูป

ไม่ ปรับ ต้ัง เครื่อง จักร 
ตาม ค่า สภาวะ มาตร 
ฐานในการฉีด

ทำ ให ้ ฉีด ขึ้น รูป ขึ้น 
งาน ท ี่ไม ่ ม ีค ุณภาพ 
เนื่องจากสภาวะการ 
ฉีดไม่เหมาะสม

10 พนักงาน ขาด ความ 
เอา ใจ ใส่ และ ไม่ มี 
มาตร ฐาน การ 
ทำงาน

8 มีการจัดต ั้งเครื่องและ 
ขึ้น พ ิมพ ์ตามค ่ามาตร 
ฐาน ใน ใบ Process 
Control Sheet

6 480 จัดทำใบตรวจ 

สอบสภาวะการ 

ฉีดระหว่างการ 

เดินเครื่องฉีด

ให้พนักงานประจำ 
เครื่องฉีดบันที่กสภาวะ 
การฉีดเพี่อตรวจสอบ 
ความผิดปกดิระหว่าง 
การผลิต

10 3 3 90



ตารางท ี่ 5.5 แสด งรายละเอ ียด การว ิเค ราะห ์ล ักษ ณ ะบ กพ ร ่องและผลกระท บ สำหร ับ กระบ วน การผล ิตห ล ังการป ร ับ ป ร ุงแก ้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 
การป๋จจุบัน

D RPN ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการที่ดำเน้นการ ร O อ RPN

กระบวนการฉีดขึ้น 
รุปขึ้นงาน

รอยย่นบนขึ้นงาน ผิว ขึ้น งาน เสิย หาย 
ไม ่เป ็นไปดามความ 
ต้องการ ของ ลูก ค้า 
และ ความ แข็ง แรง 
ของขึ้นงานลดลง

7 พนักงาน ไม่ ปรับ ต้ัง 
เครื่องจักรตามมาตร 
ฐานการฉีด

8 ทดลองฉีดขึ้นงานตาม 
ค่า สภาวะ ของ เทป ท่ี 
บันทก ไข้ และ จัด ต้ัง 
สภาวะเครื่องจักรตาม 
ใบ Process control 
sheet

6 336 จัดทำแบบฟอร์ม 

บันทกสภาวะการ 

ฉีดของเครื่องจักร 

ระหว่างผลิตเพื่อ 

ติดตามกระบวน 

การผลิต

มอบหน้าที่ให้พนักงาน 

ประจำเครื่องฉีดทำการ 

บันทกแบบฟอร์มติด 

ตามสภาวะการฉีดทุก 

2 ขม.

7 6 2 84

อุณหภูม ิแม ่พ ิมพ์ตํ่า 
กว่าค่ามาตรฐาน

5 ใข ้ระบบ Oil Heating 
Unit ใน การ รักษา 
อุณหภูมิ ให ้ สมํ่าเสมอ 
เฉพาะ แบบ แม่ พิมพ์ 
บางแบบในโรงงาน

7 245 จัดทำแผนการ 
บำรุงรักษาระบบ 
Oil heating unit 
ที่ทำหน้าที่รักษา 
อุณหภูมิแม่พิมพ์ 
ให้สมํ่าเสมอ และ 
แม่พิมพ์ทุกแบบ 
ควรต้องมิระบบนี้

มอบหน้าที่ให้พนักงาน 

ประจำเครื่องฉีดทำการ 

บำรุงรักษาตามตาราง 

การบำรุงรักษาที่จัดทำ 

ขึ้น

7 4 3 84

262



ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรบกระบวนการผลตหลังการปรบป}งแกใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบฃอง 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 

การฟ้จจุบัน

D RPN ปฎิบ ้ตการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัต ิการที่ดำเนีนการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉึดรี้'น 

รูปชิ้นงาน

รอยย่นบนชิ้นงาน ผิว ชิ้น งาน เสิย หาย 

ไท ้เป ินไปตามความ 

ต้องการ รอง ลูก ค้า 

และ ความ แข็ง แรง 

ของชิ้นงานลดลง

7 อุณหภูมิ ของ ป้า 

อล ูม ิเน ียมเหลวมิค ่า 

ตํ่า กว่า ค่าที่ เหมาะ 

สมกับสภาวะการอด 

คอ 670+/-10 องศา 

เซลเข็ยส

6 มิ การ ตง ระบบ 

DOSING UNITอุ่นป ้า 

อลูมิเนียมเหลวให้มิค ่า 

หมาะสมและม ิการอ ุ่น  

เบ ัาเคลื่อนย้ายที่ใข้ร ับ 

และเทจากเตาหลอม

4 168 จัดทำแผนการ 

ป้ารูงรักษาระบบ 

Dosing unit และ 

เตาหลอม

มอบหมายให้พนักงาน 

ปฏิบ ัต ิตามตารางการ 

ป้ารูงรักษาที่จัดทำชิ้น

7 3 2 42

ปริมาณ สาร หล่อ ลื่น 

แม่พิมพ์มากเกนไป

7 ไข้ ระบบ พ่น สเปรย์ 

อัตโนมัติ ของ เครึ่อง 

และล ่าหรับผสิตภัณฑ ์ 

บาง ขนีด อาจ มิ 

พนักงานทำการสเปรย์

6 294 จัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน 

ล่าหรับการพ่น 

สเปรย์สารหล่อ 

ลื่น

อบรมและติดมาตรฐาน 

การปฏิบัต ิงานให้ 

พนักงานปฏิบ ัต ิในการ 

ทำงาน

7 4 3 84

ความ เข้ม ข้น สาร 

หล่อ ลื่น DIE 

SPRAYING 

AGENT เจือ จาง 

มากเกนไป

4 ให้ พนักงาน ทำ การ 

ตรวจ สอบ ดู ต้วย 

สายตาทุกครั้งภายหลัง 

จาก การ ทำงาน รด 

และ กำหนด ลัด ล่วน 

ผสม ป้าต่อสารหล่อลื่น 

80:10

3 84 ไม่มิ
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรันปรูงแต้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบรอง 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 

การป๋จจุบ ัน

D RPN ปฏิบัต ิการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบ ัต ิการที่ดำเมีนการ ร 0 อ RPN

กระบวนการรดขึ้น 

รูบเชิ้นงาน

รอยย่นบนชิ้นงาน ผิว ชิ้น งาน เสิย หาย 

ไท ้เป ็นไปตามความ 

ต้องการ รอง ลูก ต้า 

และ ความ แข็ง แรง 

ของชิ้นงานลดลง

7 จังหวะการทำงานไม่ 

สมํ่าเสมอ เนื่อง จาก 

เครื่องจักรขัดข้อง

6 ไม่ม 8 336 จัดทำตารางการ 

บำรูงรักษาเครื่อง 

จักร

จัดทำตารางการบำรูง 

รักษาเครื่องรดและ 

มอบหมายหน้าที่ให้ 

พนักงานประจำเครื่อง

รดปฏิบัติ

7 6 4 210

กระบวนการรดขึ้น 

รูปชิ้นงาน

ชิ้นงานมีลิผิวผิดปกติ ทำความเส ิยหายให ้ 

ก ับล ักษ ณ ะผ ิวภาย  

นอกของช ิ้นงาน ทำ 

ให้เกิดเป็นของเสิย

5 ระบบ หล่อ เย็น แม่ 

พ ิมพ ์ รั่ว เนื่อง จาก 

การส ิกหรอของท ่อ 

หรอ อ ุปกรณ ์ ต่างๆ 

ภายในระบบ

5 ไม่ม 8 200 จัดทำใบตรวจ 

สอบความพรัอม 

ของอุปกรณ์ 

เครื่องจักรก่อนทำ 

การผลิต

จัดทำแบบฟ่อร์ม่บันทก 

การตรวจสอบความ 

พรัอมของเครื่องจักร 

อุปกรณ์ก่อนการผลิต 

แต่ละวัน

5 5 6 150

ระบบ อุ่น พ ิมพ ์ ขัด 

ข้อง ทำ ให้ อุณหภูม 

แม่ พ ิมพ ์ ไม่ คง ท่ี 

สมํ่าเสมอ

4 ไม่มี 7 140 จัดทำแผนการ 

บำรูงรักษาระบบ 

Oil heating unit

จัดทำตารางการบำรูง 

รักษาระบบ Oil 

Heating unit และ 

แบบฟอรัมตรวจสอบ 

ความพร้อมเครื่องจักร

5 3 4 60

ลัดล่วนนํ้าอลูมีเมียม 

ไม ่ถ ูกต ้องตามมาตร 

ฐานสำหรับการผลิต

3 มี การ ตรวจ สอบ วัตอุ 

ติบ ต้วย สายตา โดย 

หน ักงานและม ีการอ ุ่ม 

ตรวจ ลัด ล่วน นํ้า 

อะลูมีเมียม

6 90 ไม่มี
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวํเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลตหลังการปรับป^แกํเใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน ว RPN ปฏิบ ัต ิการ ผลการปฏิ บัติการ

การปัจจุบ ัน
ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสน«แนะ ปฏิบ ัติการที่ดำเน้นการ ร 0 D RPN

กระบวนการรดช ื้น ชิ้นงานมีสิผิวผิดปกติ ทำความเส ิยหายให ้ 5 ระบบ PLUNGER 4 ไม่มี 6 120 จัดทำแผนการ จัดทำแบบฟอร์มตรวจ 5 4 4 80

ชิ้นงาน ก ับล ักษ ณ ะผ ิวภาย  

นอกของช ิ้นงาน ทำ

LUBRICATION 

UNIT ม ความ ผิด
บำ}งรักษาระบบ สอบความพร้อมเครื่อง

ให้เกิดเป็นของเสิย ปกติ เกิด การ รั่ว ชม Plunger จักรอุปกรณ์ก่อนการ

ของนํ้ามัน
Lubrication unit ผลต

ทำความเส ิยหายให ้ 5 ปริมาณสารหล ่อล ื่น 6 ตั้งเวลา ในการ สเปรย์ 3 90 ไม่มี

ก ับล ักษ ณ ะผ ิวภาย แม่หมห’มากเกินไป อัตโนมัติ และ กำหนด

นอกของช ิ้นงาน ทำ จุดที่เน ้นการพ่นสเปรย์

ให้เกิดเป็นของเสิย ห้วยมีอสำ'หรับจุดงาน 

ที่หนาหริอบางเกินใป

ระบบ DIE 4 ไม่มี 7 140 จัดทำดารางการ จัดทำแบบพ่อร์มบันทํก 5 4 5 100

HEATING & 

COOLING UNIT

บำÎงรักษาระบบ 

อุปกรณ์ที่
การตรวจสอบความ

ทำงานผิดปกติ ประกอบในการ พร้อมของเครื่องจักร
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรบกระบวนการผลิตหลังการปรบปรูงนก้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบรอง ร สาเหตุรอง 0 การ ควบ คุม กระบวน อ RPN ปฏิบ ัต ิการ ผลการปฏิบัติการ

การปัจจุบัน
ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบ ัติการที่ดำเนินการ ร 0 อ RPN

กระบวนการฉ ีดข ึ้น เกิด รอย แดก บน ขึ้น ทำให ้ผ ิวข ึ้นงานเล ิย 8 แรงดันในการกระทุ้ง 5 กำหนดแรงด ันใน การ 3 120 ตรวจสอบสภาวะ จัดทำแบบฟอร์มตรวจ 8 4 3 96

รูปขึ้นงาน งาน หาย ความ แข็ง แรง ขึ้น งาน ออก สูง เกิน กระทุ้ง ขึ้น งาน ออก เครื่องจักรก่อนทำ สอบความพริอมเครื่อง

ลดลง ไป เนื่อง จาก ความ 

ดันของไนโตรเจนสูง

กำหนด แรง ดัน ของ 

ไนโตรเจน ท่ี ค่า
การผลตและ

จักรอุปกรณ์ก่อนการ 

ผลิตและใบติดตาม

เกินไป ประมาณ 120-126 ระหว่างปฏิบัต ิ สภาวะการฉีดให้

บาร ์ งาน พนักงานบันทํก

แรงดันในการกระทุ้ง 4 กำหนด ค่า แรง ดัน ใน 3 96 ไม่ม

ข ึ้นงานออก สูง เกิน การกระทุ้งขึ้นงานออก

ปริมาณสารหล ่อล ื่น 4 กำหนดเวลาในการพ่น 4 128 กำหนดมาตร1ฐาน จัดทำมาตรฐานการฉีด 8 4 3 96

แม่พมห์น้อยเกินไป สเปรย์ อัตโนมัติ และ 

กำหนดจุดที่เน้นสเปรย์

การพ่นสเปรย์ใน 

บางจุดรองขึ้น 

งานที่ดัองทำการ

พ่นสเปรย์และติดรูปจุด 

ที่เน้นสเปรย์บริเวณ

เน้นการสเปรย์ ทำงาน
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ตารางที่ 5.5 แลดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรูงแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 

การปัจจุบ ัน

D RPN ปฏิบ ัต ิการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบัติการที่ดำเนินการ ร 0 ช RPN

กระบวนการรดข ึ้น 

รูปขึ้นงาน

๓ ด รอย แตก บน ขึ้น 

งาน

ทำให ้ม ิวข ึ้นงานเส ิย 

หาย ความ แข็ง แรง 

ลดลง

8 บุม ถอด ไม่เพยง พอ 

เนื่อง จาก การ ออก 

แบบ แม่ พ ิมพ ์ ไม่ 

เหมาะสม

4 ไม่มิ 3 72 ไม่มิ

อุณหภูมิ แม่พ ิมพ์ส ูง 

หรือ ตํ่า กว่า ค่าท่ี 

เหมาะสม

3 มิการไข้ระบบ heating 

oil unit รักษาอุณหภูมิ 

แม่ พ ิมพ ์ให ้ สมํ่าเสมอ 

และ ไข้ ระบบ die 

cooling ใน การ หล่อ

2 48 ไม่มิ

กระบวนการรดข ึ้น 

รูปขึ้นงาน

ขึ้น งาน ยุบ เน่ือง จาก 

ตกแขนกล

ลักษณะ มิว ขึ้น งาน 

เสิย หาย ไม่ สามารท 

ส่งมอบลูกค้าได้

9 ปาก จับ แขน กล 

หลวม

8 ไม่มิ 5 360 ตรวจสอบสภาพ 

ความพร้อม 

เครองจักรก่อน 

การผลต

จัดทำแบบฟอรัมตรวจ 

สอบความพร้อมเครื่อง 

จักรและอุปกรณ์และให้ 

พนักงานบันทกก่อน 

การผลิต

9 2 3 54

ระบบไนโตรเจนที่ใข้ 

ใน การ อ ัดความด ัน  

ในเฟส 3 เกิดการมิด 

ปกตํ

8 ไม่มิ 6 432 ตรวจสอบสภาพ 

ความพร้อม 

เครื่องจักรก่อน 

การผลิต

จัดทำแบบฟ่อรัมตรวจ 

สอบความพร้อมเครื่อง 

จักรและอุปกรณ์และให้ 

พนักงานบันทกก่อน 

การผลิต

9 5 3 135
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ลกษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรบกระบวนการผลตหลงการปรบปรุงแกใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกหร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 

การปัจจุบ ัน

D RPN ปฏิบัต ิการ 

เสน«แนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฎบัเตการที่ดำเนินการ ร 0 อ RPN

กระบวนการฉ ีดขึ้น 

2ปขึ้นงาน

ขึ้น งาน ยุบ เน่ือง จาก 

ตกแขนกล

ลักษณะ ผว ขึ้น งาน 

เสิย หาย ไม่ สามารท 

ส่งมอบลูกข้าได้

9 ตำแหน ่งการจ ับข ึ้น  

งานไม่ถูกด้อง

7 ทา การ ปริบ ต้ัง ให้ 

เหมาะ สม ใน ข้วง 

ทดลองการฉีด

4 80 ไม่มิ

กระบวนการฉีดขึ้น 

2ปขึ้นงาน

ขึ้นงานไม่เต็มพิมพ์ ลักษณะ ขึ้น งาน ไม' 

สมยุ]รโน

7 อุณหภูมิ แม่ พ ิมพ์ต ํ่า 

กว่าค่าที่เหมาะสม

3 มิ ระบบ Oil Heating 

Unit รักษา อุณหภูมิ 

แม่ พ ิมพ ์ ให้ สมํ่าเสมอ 

และ ไข้ ระบบ Die 

Cooling System ไน 

การหล่อเย็นแม่พิมพ์

4 84 ไม่มิ

ลักษณะ ขึ้น งาน ไม่ 

สมยุ(รโน

แรงด ันในการฉ ีดต ํ่า 

กว่าค่าที่เหมาะสม

5 ม ิการต ั้งสถานะเคร ื่อง 

ฉีด ตาม ค่า มาตรฐาน 

ของสภาวะการฉีดก่อน 

หน้านี้

5 175 จัดทำใบต็ตตาม 

สภาวะการฉีด 

เที่อตรวจสอบ 

ความผดปกต

จัดทำใบติดตามสภาวะ 

การฉีดให้พนักงาน 

บันทก

7 4 4 112

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 

หล่อลื่นแม่พิมพ์มาก 

เกนไป

6 ต้ัง ระบบ อัตโนมัติ ใน 

การฉ ีดและกำหนดจุด 

ในการเน้นสเปรย์

4 168 กำหนดมาตรฐาน 

การห,นสเปรย์

จัดทำมาตรฐานการฉีด 

พ่นสเปรย์และติด2ป‘จุด 

ที่เน้นสเปรย์บริเวณ 

ทำงาน

7 5 2 70
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับป^งแก้ไข

กระบวนการ ลักษณะก้อบกพร่อง ผลกระทบรอง ร สาเหตุรอง 0 การ ควบ คุม กระบวน 

การปัจจุบัน

D RPN ปฎบัตการ ผลการปริ บ้ตการ

ลักษณะก้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฎิบ ัตการที่ดำเนินการ ร 0 อ RPN

กระบวนการรดขี้'น การ เคาะ ตัด เกจ ก้น ผว ชิ้น งาน เสืย หาย 8 พนักงาน ราด ความ 7 ใม่ม่ 3 168 จัดสภาพแวด ไม่สามารถดำเนินการ 8 5 2 80

ชิ้นงาน เน้ือ แหว่ง เอา ใจ ใส่ ใน การ ล้อมการทำงาน

ทำงาน ให้เหมาะสมโดย

ตดพัดลมและจัด ไล้เนื้องจากสภาวะทาง

อุปกรณ์ความ 

ปลอดภัยให้กับ

พนักงาน เครษฐก้จในปัจจุบัน

พนักงาน ขาดทักษะ 7 มการ?เกอบรมตอนรับ 5 280 จัดสวัสดิการและ ไม่สามารถดำเนินการ 8 6 3 144

ใน การ ทำงาน เนื้อง 

จาก ปัญหา การ ลา

เก้าทำงาน ค่าตอบแทนที่ดิ 

เที่อลดปัญหา
ไล้เนื้องจากสภาวะทาง 

เศรษฐกิจในปัจจุบัน

พนักงาน ไม่ ม่ มาตร 9 ไม่ม 8 576 จัดทำมาตรฐาน จัดทำมาตรฐานการ 8 5 2 80

1ฐานการทำงาน การเคาะตัดเกจ ทำงานดิดบริเวณงาน
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรูงแก้!ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 

การป๋จจุบ ัน

D RPN ปฏิบัตการ 

เสนอแนะ

ผลการปฎิบ้ตการ

ปฎบัตการทีดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉ ีดข ึ้น 

รูปขึ้นงาน

รอยสิ และรอยครูดบน 

ผิวขึ้นงาน

ลักษณะ ผิว ขึ้น งาน 

เกดความเสิยหาย

4 แรงด ันในการฉีดข ึ้น 

งานสูงเกินใป

4 มการต ั้งสถานะเคร ื่อง 

ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 

ก่อนหน้านี้

2 32 ไม่ฐ

บุมถอดไม่เพิยงพอ 3 ไม่ม 4 48 ไม่ม

ฉีด พ่น ปริมาณ สาร 

สเปรย ์แม ่พ ิมพ ์น ้อย 

เกินไป

5 กำหนดการสเปรย์โดย 

ใข้ ระบบ อัตโนม้ต และ 

กำหนดจุดที่เน้นสเปรย์

4 80 ไม่ม

กระบวนการฉ ีดขึ้น 

รูปขึ้นงาน

เนื้อ อะดู}!เนยม ตด 

พิมพ์

ทำให ้ผ ิวข ึ้นงานขาด 

แหว่งเสียหาย

5 ความเร็ว ของ หัว 

plunger ม่ ค่า สูง 

กว่าค่าที่เหมาะสม

3 ม ่การต ั้งสถานะเคร ื่อง 

ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 

ก่อนหน้านี้

4 60 ไม่ม

แรงด ันในการฉ ีดส ูง 

กว่าค่าที่เหมาะสม

5 มการต ั้งสถานะเคร ื่อง 

ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 

ก่อนหน้านี้

3 75 ไม่มี
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแก้ไรเ

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 

การป๋จจุบ ัน

D RPN ปฏิบ ัต ิการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัติการ

ปฏิบ ัติการที่ดำเนินการ ร 0 ช RPN

กระบวนการฉดขึ้น 

รุปชิ้นงาน

เนื้อ อะลูมิเนยม ติด 

พ ิมพ์

ทำให ้ผวชิ้นงานขาด 

แหว่งเสืยหาย

5 อุณหภูมิ นํ้า 

อะลูมิเนิยม สูง กว่า 

ค่าที่เหมาะสม

4 ม ิการไข ้ระบบอ ุ่นของ 

dosing unit ใน การ 

รักษา อุณหภูมิ ให้

2 40 ไม่มิ

การออกแบบ Gate 

runner ไม่เหมาะสม

6 ไม่มิ 4 120 ควรทำการติกษา 

หาแนวทางใน 

การแก้ไขร่วมกับ 

แผนกออกแบบ 

พิมพ์ของลูกค้า

ยังไม่มิการดำเนินการ 

ในขณะนี้เนื้องจากโครง 

สร้างองค้กรของบรัษ้ท 

ยังไม่มิบุคลากรที่รับผด 

ชอบไนต้านนื้

5 4 4 80

ลัด ส่วน นื้า 

อะลูมิเนื้ยม ไม่ ถูก 

ต้อง

5 ม ิการอ ุ่มต ัวอย ่างว ัตถ ู 

ติบส่งตรวจสอบ และมิ 

การตรวจสอบว ัตถ ูต ิบ 

ตอน รับ ของ จาก

Supplier

6 150 คุ้มตรวจสอบนื้า 

อะลูมิเนิยมเหลว 

จากเตาหลอม 1 

ตัวอย่างทุกกะ

เนื้องจากทางโรงงานไม่ 

มิห้อง Lab ว ิเคราะห ์ 

ต้องเสิยค่าไข้จ่าย 

สำหรับการวิเคราะห์แต่ 

ละครั้งจงยังไม่ดำเนิน 

การเนื้องจากไม่คุ้มค่า 

กับสภาวะเศรษฐกิจใน 

ป๋จจุบ ัน

5 4 5 100



ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแก้ใฃ

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน 

การปัจจุบ ัน

D RPN ปฏิบ ัติการ ผลการปฎํบัติการ

ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบัติการที่ดำเนินการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉ ีดขึ้น 

รูปขึ้นงาน

เนื้อ อะลูมิเนยม ติด 

พ ิมพ ์

ทำให ้ผวขึ้นงานขาด 

แหว่งเสืยหาย

5 ฉีด พ่น ปรมาณ สาร 

หล่อลื่นแม่พิมพ์น้อย 

เกินไป

4 กำหนดการสเปรย์โดย 

ใช้ ระบบ อัตโนม้ติ และ 

กำหนดจุดที่เน้นสเปรย์

4 80 ไม่มิ

อ ุณหภ ูม ิแม ่พ ิมพ ์ส ูง 

กว่าค่าที่เหมาะสม

5 มิ การ ใช้ ระบบ Oil 

heating unit รักษา 

อุณหภูมิ ให้ สมํ่าเสมอ

3 75 ไม่มิ

กระบวนการฉีดขึ้น 

รูปขึ้นงาน

โหรงอากาศในขึ้นงาน ความแข็งแรงของขึ้น 

งานลดลง เมื่อลูกข้า 

นำไปปาดผวจะพ บ 

โพรงอากาศ

8 ความเร็ว ของ หัว 

plunger มิ ค่า สูง 

กว่าค่าที่เหมาะสม

3 มิการต ั้งสถานะเครื่อง 

ฉีด ตาม สภาวะ ล่า สุด 

ก่อนหน้าน้ี

3 72 ไม่มิ
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปร้บปรุงแก้ใฃ

กระบวนการ ลักษณะก้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะก้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 

การปัจจุบ ัน

D RPN ปฏิบ ัต ิการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัตการ

ปฏิบัติการที่ดำเนีนการ ร O D RPN

กระบวนการรดขึ้น 

รูปขึ้นงาน

โหรงอากาคในขึ้นงาน ความแข็งแรงของขึ้น 

งานลดลง เมึ่อลูกด้า 

นำไปปาดผิวจะพบ

8 แรงด ันในการรดต่ํา 

กว่าท่าที่เหมาะสม

4 ม ิการต ั้งสถานะเคร ื่อง 

รด ตาม สภาวะ ล่า สุด 

ก่อนหน้านี้

6 192 จัดทำใบตดตาม 

สภาวะการรด 
เที่อตรวจสอบ

จัดทำใบติดตามสภาวะ 

การรดให้พนักงาน 

บันที่ก

8 3 6 144

อ ุณหภ ูม ิแม ่หมฟ ่ตา 

กว่าท่าที่เหมาะสม

4 มิ ระบบ Heating oil 

unit รักษาอุณหภูมิได้ 

สมํ่าเสมอ

3 96 ไม่มิ

อัตรา การ ป ัอน นํ้า 

อะลูมิเนียม จาก 

Metal lading unit 

ตํ่า กว่า ท่าท่ี เหมาะ 

สม

2 ม ิการต ั้งสถานะเคร ื่อง 

รด ตาม สภาวะ ล่า สุด 
ก่อนหน้านี้

2 32 ไม่มิ

ราง นี้า ทาง เดิน 

อะล ูม ิเน ียมด ันเน ี้อง 

จาก ไม่ มิ การ ทำ 

ความสะอาด

4 ไม่มิ 4 128 จัดให้พนักงานทำ 

ความสะอาดก่อน 

การเดินเครื่อง

จัดตารางให้พนักงาน 

ทำความสะอาดทุกครัง 

ก่อนทำการผลิต

8 4 2 64
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผล๊ดหลังการปรับปรูงแก้ใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 

การป๋จจุบัน

D RPN ปฎิบ ัตการ 

เสนอแนะ

ผลการปฏิบัตการ

ปฏบ้ตัการที่ดำเน้นการ ร 0 อ RPN

กระบวนการฉีดชิ้น 

รูปชิ้นงาน

โหรงอากาศในชิ้นงาน ความแข็งแรงของชิ้น 

งานลดลง เมื่อลูกค้า 

นำไปปาด3 วจะพบ 

โหรงอากาศ

8 ฉีด พ่น บเริมาณ สาร 

หล่อลนแม่พิมพ์มาก 

เกน1โป

7 ดั้งค่าการสเปรย'โดยใช้ 

ระบบ สเปรย์ อัตโนม้ติ 

และกำหนดจุดสเปรย์

5 280 กำหนดมาตรฐาน 

การพ,นสเปรย์

จัดทำมาตรฐานการฉีด 

พ่นสเปรย์และติดรูปจุด 

ที่เน้นสเปรย์บริเวณ 

ทำงาน

8 5 2 80

ระบบระบายอากาศ 

รอง แน่พิมพ์ไม่ เพ ยง 

พอ

5 มื การ พ่น ลม ไล่ เศษ 

อะลูมิเนํยม ท่ี อยู่ หน้า 

พิมพ์ทุกครั้งหลังฉีดชิ้น

3 120 ทำการตารางการ 

บำรูงรักษาและ 

ตรวจสอบเครื่อง 

จักรก่อนปฏิบัต ิ 

งาน

มอบหน้าที่ให้พนักงาน 

ทำการไ.ทรูงรักษาตาม 

ตารางการบำรูงรักษาที่ 

จัดทำชิ้นและบันที่กใบ 

แบบฟอร์มตรวจสอบ 

ความพร้อมก่อนผลิตที่ 

จัดทำชิ้น

8 4 3 96
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับปรูงนด้ไข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

O การ ควบ คุม กระบวน 

การป๋จจุบ ัน

D RPN ปฎบัตการ 

เสนอแนะ

ผลการปฎํบ้ตการ

ปฎบ้ตการที่ตำเน้นการ ร 0 อ RPN

กระบวนการรดข ึ้น 

รูปขึ้นงาน

ขึ้น งาน บ ิดเบ ี้ยว จาก 

เข็มกระทุ้ง

รูป ทรง ขึ้น งาน บิด 

เบี้ยว เสืย หาย ไม่ 

สามารถใข้งานได้

7 เวลา ใน การ เยํน ตัว 

ในแม่พิมพ์ตํ่าเกิน,ไป

3 มการต ั้งสถานะเคร ื่อง 

รด ตาม สภาวะ ล่า สุด 

ก่อนหน้านี้

3 63 ไม่บิ

ผิวหน้าลัมผัสของแม่ 

พิมพ์ไม่ด้

7 ไม่ม 7 343 ทำการขัดผิวแม่ 

พิมพ์'ทุก 15,000 

Shot และเปลี่ยน 

แม่พิมพ์ที่หมด 

สภาพการใข้งาน

ไม่บิการตำเน้นการ 

เนึ่องจากการเปลี่ยนแม่ 

พ ิมพ์และการบา;ง 

รักษาแม่พิมพ์เสิยค่าใข้ 

จ่ายไม่ทุ้มค่ากับสภาวะ 

ทางเครษ3กิจ

7 7 2 98

ชนด ตำแหน่ง และ 

พ ื้นท ี่ของ Gate ไม่ 

เหมาะสม

5 ไมม 4 140 สืกษาการออก 

แบบแม่พิมพ์ร่วม 

กับบรัษ้ทดูกด้า

ไม่สามารถตำเน้นการ 

ได้เนื่องจากโครงสร้าง 

องตักรบรัษ้ทไม่บิ 

บุคลากรด้านนี้

7 4 2 56

จังหวะ การ ทำงาน 

เด่รอง จักร ไม่ 

สมํ่าเสมอ

3 ไม่ม 2 42 ไม่บิ
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ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับป^งแกใข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ ร สาเหตุของ 0 การ ควบ คุม กระบวน 

การปัจจุบ ัน

D RPN ปฏิบ ัต ิการ ผลการปฏิ บัต ิการ

ลักษณะข้อบกพร่อง ลักษณะบกพร่อง เสนอแนะ ปฏิบ ัติการที่ดำเนํนการ ร 0 D RPN

กระบวนการฉดขึ้น 

2ปขึ้นงาน

Liner เปินโพรงอากาศ เม ื่อล ูกค ้านำไปปาด 

ผว งาน พบ โพรง 

อากาศ ทำ ไห้ ไม่ 

สามารทไข้งานไค้

8 วัตชุต ิบที่1ไม่ได้มาตร 

1ฐานจากผู้จัดส่ง

6 ^ม ตรวจ สอบ ตาม 

มาตร ฐาน 

MIL-STD-105E ระดับ 

AQL 1%

6 288 ติกษาปัญหาร่วม 

กันระหว่างผู้จัด 

ส่ง liner ขึ้งเปิน 

รายเตย'วกับลูก 

ค้าเจ้าของผลต 

ภัณฑ ์

ยังไม่มีการดำเนินการ 

ในขณะบี้เนื่องจากโครง 

สร้างองค์กรของบรัษ้ท 

ยังไม่มีบุคลากรที่รับผด 

ขอบในค้านบี้

8 3 3 72

กระบวน การ เคาะ 

ทาง เดน นํ้า 

อะลูมีเนิยม

เก ิดรอยห ักกนเข ้าไป 

ในขึ้นงาน

ลักษณะ ขึ้น งาน ปิด 

เบี้ยวเสิยหาย

8 พนักงาน ขาด ความ 

เอา ใจ ใส่ ใน การ 

ทำงาน

7 ไม่ม 3 168 จัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน

อบรมและใหัพนักงาน 

ปฏิบ ัต ิตามมาตรฐาน 

กา?ทำงานที่จัดทำขึ้น

8 4 3 96

กระบวน การ แต่ง 

ขึ้นงาน

เก ิดรอยห ักก ินเข ้าไป 

ในขึ้นงาน

ลักษณะ ขึ้น งาน ปิด 

เบี้ยวเสิยหาย

8 พนักงาน ขาดทักษะ 

ในการทำงาน

9 ผการ'รกอบรมก่อนการ 

ปฏิบัติ

3 216 จัดการอบรมเพื่อ 

ทบทวนความ!

ไม่สามารถดำเนินการ 

ไค้เนื่องจากสภาวะทาง

8 6 2 96

ทุกเดอน เศรษฐกิจปัจจุบัน

พนักงานไม่ ม มาตร 

ฐานในการทำงาน

9 ไม่มี 4 288 จัดทำมาตรฐาน จัดทำมาตรฐานการ 

ทำงานและให้พนักงาน

8 5 3 120

การทำงาน นำไปปฏิบัติ



ตารางที่ 5.5 แสดงรายละเอ ียดการวิเคราะห์ล ักษณะบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิตหลังการปรับป^งแก้!ข

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง ผลกระทบของ 

ลักษณะข้อบกพร่อง

ร สาเหตุของ 

ลักษณะบกพร่อง

0 การ ควบ คุม กระบวน 

การปัจจุบ ัน

D RPN ปฎิบ ัตการ 

เสนอแนะ

ผลการปฎิปัตการ

ปฏิบัตการที่ดำเน้นการ ร 0 อ RPN

กระบวน การ แต่ง 

จันงาน

ม ีจ ันงานเส ิยหายจาก 

กระบวนการก ่อนหน้า 

นี้มาก

ทำให ้การทำงานล ่า 

ข้า

5 ไม่ มี การ ตรวจ สอบ 

ของพนักงานอดเพื่อ 

แยก ของ เลืย ออก

ก่อน ล่ง ต่อ ไป ยัง 

กระบวนการตกแต่ง

4 มี พนักงาน แผนก ตก 

แต่ง ทำ หน้า ท่ี ใน การ 

ตรวจสอบของเสิย

6 120 จันงานเลืยที่1ไม่ 

สามารทตัดสินใจ 

ไค้ให้แยกสำหรับ 

ฝ่ายQC ทำการ 

ตัดสินใจ

ให้แผนก QC มาทำการ 

ตรวจแยกจันงานที่ 

พนักงานอดไม่สามารถ 

จำแนกประเภทไค้อก 

ครงหนี้ง

5 4 2 40

พนักงาน แต่ง จัน งาน 

ไม่ถูกวิธ

ลักษณะ ผว จัน งาน 

เสิยหาย

7 พนักงาน ไม่ ม ีมาตร 

ฐานการทำงาน

9 ไม่มี 9 567 จัดทำมาตรฐาน 

การทำงาน

อบรมและให้พนักงาน 

ปฎํบ ้ตตามมาตรฐาน 

การทำงานที่จัดทำจัน

7 4 3 84

พนักงาน ลืม แต่ง จัน 

งาน

จัน งาน ไม่ เรียบ ร้อย 

พร้อมล่งลูกค้า

8 พนักงาน ขาด ความ 

เอา ใจ ไล่ ใน การ 

ทำงาน

7 ไม่มี 3 168 จัดสภาพแวด 

ล้อมการทำงาน 

ให้เหมาะสม

ไม่สามารทดำเนินการ 

ไค้เนี้องจากสภาวะทาง 

เครษฐกจปัจจุบัน

8 4 2 64
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จากตารางท่ี 5.5 การวิเคราะห์ลักษณะเฉบกพร่องและผลกระทบ เม่ือได้พิจารณาเลนอแนะ 
และดำเนันการแก้ไขปรบป?งแล้ว พบว่าค่า RPN ของการปฎิบํตงานไล่แกลยังมีค่าสูงอยู่คือ 196 
ลาเหตุชองลักษณะเอบกพร่องท่ีเกิดจากปัญหาเคร่ืองจักรเล่ือมสภาพ ระบบหล่อเย็นแม่พิมพ์ ( Die 
Cooling System ) ร่ัวเน่ืองจากกา?สีกหรอ ระบบรักษาอุณหภูมีแม่พิมพ์ให้ลม่ําเ«มอ ( Oil Heating 
Unit ) ทำงานรดปกติ ปัญหาระบบไนโตรเจนรัว พบว่าปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรอุปกรณ์ยังมีค่า 
อยู่สูงเกิน 100 ในเกือบทุกปัญหา และปัญหาพนักงานท่ีขาดมาตรฐานในการทำงานแม้ว่าจะได้จัด 
ทำมาตรฐานการทำงานแลัวยังมีค่า RPN มากกว่า 100 ลำหรับของเสืยบางขนัดท่ีมีความรุนแรงเชํน 
ปัญหาช้ินงานไม่เต็มหรอฉีกขาด หรือปัญหาพนักงานแต่งช้ินงานเสืยหายเกิดรอยหัก ลำหรับแนว
ทางในการแก็ไขปรับปรุงต่อไปมีดังน้ี

สำหรับปัญหาท่ีเกิดจากพนักงาน พบว่าเปินปัญหาท่ีเกิดจากพนักงานไม่มีทักษะในการ
ทำงานและขาดความเอาใจใล่ แม้ว่าจะมีการจัดมาตรฐานการทำงานและจัดใหัมีการ'รกอบรมต่อไปใน 
อนาคต เน่ืองจากลาเหตุปัญหาพนักงานมีอัตราการลาออกสูง โรงงานจงประลบกับปัญหาขาด
บุคลากรท่ีมีความ!และประลบการณ์ในกระบวนการท่ีแทัจริง พบว่าปัญหาน้ีมีดังแต่ระดับพนักงานใน 
ระดับปฎบํติการไปจนกืง ระดับบริหารฟน หัวหน้าแผนก วิศวกร ทำให้ชาดผู้]ท่ีมีประสบการณ์ในการ 
ทำงานานการแกัปัญหาลำหรับโรงงาน ทางโรงงานควรแกัปัญหาทางดัานบุคลากรต้ังแต่การดัดเสือก 
แาทำงาน การสูงใจพนักงานในด้านรายได้«ว้ลดิการ และบรรยากาศการทำงาน และการสร้างความ 
ลัมพ้นธ์อันดระหว่างพนักงานและผู้บริหาร เพ่ือลดปัญหาการลาออกในอัตราท่ีสูง ซึ่งเป็นปัญหาทาง 
ด้านการจัดการชองม่ายบริหารมาตลอด ซ่ึงจากการใหัผู้เซ่ึยวชาญทำการประเมนค่า RPN กรณีท่ีไดัมี 
การดำเนันการแกัปัญหาอัตราการลาออกสูง พบว่า โอกาสการเกิดเอบกพร่องจะลดลงทำใหัค่า RPN 
มีค่าลดลง และโอกาลการเกิดลักษณะเอบกพร่องลดลงตามไปด้วย

ลำพรับปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรเล่ือมสภาพ ระบบอุปกรณ์ประกอบชำรุดเสืยหายไม่
สามารถดำเนันการผลตได้แม้ว่าจะมีการกำหนดแผนการบำรุงรักษาช้ิน เน่ืองจากทางโรงงานไม่เคยมี 
แผนการบำรุงรักษาท่ีเป็นระบบและกระทำอยู่เสมอ ลักษณะการทำงานจะเป็นการรอให้ปัญหาเกิดช้ิน 
แล้วจึงทำการแก็ไข ทำให้เคร่ืองจักร และอุปกรณ์ประกอบเล่ือมสภาพ1ไปแล้ว แม้ว่าจะมีการกำหนด 
แผนบำรุงรักษาช้ินแล้วก็ตาม ทางผู้วิจัยจึงขอเสนอแนะให้ทางโรงงานควรจัดทำระบบการบำรุงรักษา 
เชิงป้องกันช้ิน เพ่ือรองรับเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ใหม่ในอนาคต

ระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน คือ กา?บำรุงรักษาท่ีดำเนันการเพ่ือป้องกันการหยุดของ
เคร่ืองจักรโดยอุกเฉีน ลามารถทำได้โดยการตรวจลอบสภาพเคร่ืองจักร การทำความสะอาดหล่อล่ืน 
โดยถูกวิธ การปรับแต่งเคร่ืองจักร ทำงานท่ีจุดทำงานตามคำแนะนำของดู่มีอ รวมต้ังการบำรุงและ
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เปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่ตามกำหนดเวลา โดยมีรายละเอียดแผนปฎิบํติการท่ีฝ่ายชิอมบำรุงและ
วิศวกรรมจะต้องจัดทำช้ินเพ่ีอใช้เป็นเอกสารรองรับระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องก้นมีดังน้ี

1. มาตรฐานการป้า?งร้กษาเคร่ือง,จักร และความถึ่ในการปฏิบัติงานบำ^รักษา ซ่ึงไต้มีการ
จัดทำลำหรับเคร่ืองจักร H1100 เตาหลอมวัตถุดิบ ระบบ Dosing and Holding Furnace และ
แขนกล ( Robot ) ดิง์รายละเอียดปฎิบ้ติการแกํใชกระบวนการผลิตจากการทำการวิเคราะห์ลักษณะ 
ข้อบกพร่องและผลกระทบจากกระบวนการผลิตในบทท่ี 4 ห์วช้อ 4.3 เพ่ีอเป็นแนวทางลำหรบเคร่ือง 
จักรและอุปกรณ์อ่ืนต่อไปในอนาคต

2. แผนการหล่อล่ีน บำรุงรักษาช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีมีการเคล่ือนไหวหรือเสืยดสืตลอดเวลา มี 
การเติมและเปล่ียนสารหล่อล่ีนท่ีบริเวณจุดต่าๅ

ร-มาตรฐานการเติมและเปล่ียนสารหล่อล่ืนของช้ินส่วนอุปกรณ์ต่างๆ
4. แผนการบำรุงรักษาประจำปี
5. แผนการบำรุงรักษารายเดือน รายลัปดาห์ และรายวัน ซ่ึงไต้มีการจัดทำวิทยานิพนธ์ฉบับ 

น้ีลำหรัน เคร่ืองจักร H1100 เตาหลอมวัตถุดิบ ระบบ Dosing and Holding Furnace และแขน 
กล ( Robot ) ดังรายละเอียดปฏิบัติการแก้ไขกระบวนการผลิตจากการทำการ่วิเคราะห์ลักษณะข้อบก 
พร่องและผลกระทบจากกระบวนการผลิตในบทท่ี 4 หัวข้อ 4.3

6. แผนการบำรุงรักษาช้ินส่วนอุปกรณ์ในแต่ละวัน ซ่ึงเป็นหน้าท่ีของพนักงานควบคุมเคร่ือง
7. การควบคุมการบำรุงรักษา ทรัพยากร และข้อมูลต่าง  ๆ โดยการ

-จัดโครงลร้างองค์กรลำหรับงานต้านการบำรุงรักษา
-จัดหน้าท่ีความรับผดชอบ ( Job Description )ของพนักงานต้านการบำรุงรักษา 
-จัดระบบเอกสารลำหรับงานชิอมบำรุง
-จัดเตรืยมทรัพยากร ต้านเคร่ืองมือและอุปกรณ์ลำหรับการบำรุงรักษา ท่ีจำเป็นต้อง 
ใช้ในการตรวจลอบ งานบริการ งานถอดประกอบช้ินส่วนเคร่ืองจักร และการชิอม 
แซม เชิน เคร่ืองเช่ือม เคร่ืองกลึง ลำหรับใช้ในงานบำรุงรักษาประจำวัน และการ 
บำรุงรักษาตามรายการคู่มือ
•จัดระบบคงคลังของช้ินส่วนอะไหล่ลำรอง โดยมีการจัดเก็บวัสดุและอะไหล่ในคลัง
วัสดุจัดใหัมีการต้ังรหัส เพ่ีอความสะดวกในการจัดเก็บและค้นหา 
- จัดระบบข้อมูลสำหรับการทำแผนบำรุงรักษา อันไต้แก่ เอกสารตรวจลอบสภาพ 
และการทำความสะอาดเคร่ืองจักรประจำวัน ซ่ึงไต้จัดทำแล้วในบทท่ี 4 เอกสาร
บันทึกประวัติเคร่ืองจักร ใบรายงานผลการปรับเทียบอุปกรณ์ เป็นต้น
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-จัดระบบข้อมูลสนับลนุนข้อมูลต้นทุนกา?ผลิต 
- จัดระบบติดตามข้อมูลในคลังว้ลดุ
ข้อมูลดังกล่าวข้างต้นเป็นแนวทางสำหรับโรงงานตัวอย่างในการจัดสร้างระบบการ 

บำ^รักษๆเชิงป้องกันข้ึนในโรงงานตัวอย่างในอนาคตต่อไป
รายละเอียดล^ฟรียบเทียบผลการ่วเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบต้าน 

กระบวนการผลิตก่อนและหลังปรับป^ดังในตารางที่ 5.6



ตารางท่ี 5.6 ตารางสรุปผลการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่'องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต

กระบวนการ ลักษณะข้อบกพร่อง สาเหตุรองลักษณะบกพร่อง RPN(เก'า) RPN(ใหม่) %RPNS«ลง

การตรวจรับวัตทุดิบอะลูมิเนียม มิสิงแปลกปลอมปนฟ้อนเชํนมิคทบนามันห'?อสิงสกปรกติดอรุเบนผิวแท่งอสูมิเนียม ร้ินงานเกิดการปนฟ้อนจากโรงงานผู้จัดส่งวัตทุดิบ 30
ข้นงานเกิดการปนฟ้อนจากการจัดส่ง 20

การฺจัดเกบวัตฤดํบ มิสิงแปลกปลอมปนฟ้อนเชํนมิคราบป้ามันหรอสิงสกปรกติดอผู้บนผิวแท่งอดูมิเนียม «ถานท่ีจัดเข้บวัตทุดิบไม่สะอาด 120 45 62.50%

การขนข้ายแท่งวัตทุดิบไปยังสถานท่ี 

จัดเก็บและ'จากท่ีจัดเข้บใปยังเตาหลอม

กองอถูมิเนียมลัมไฝเป็นระเบียบในระหว่างการเคลอนข้ายแสะการจัดเข้บ พนักงานขาดความเอาใจใส่ 30
พนักงานขาดความชำนาญในการรับรถฟอร่คสิฟท์ 210 80 61.90%
การกองข้อนสูงเกินไปแสะมิการจัดเข้บใปเป็นระเบียบ 10
เข้อกรัดกองแท่งอดูมิเนียมหลุด 10

การเติมแท่งอลูมิเนียม และ recycle 

scrap ลงในเตาหลอม

อัตราส่วนรองแท่งอลูมิเนียมท่อ recycle scrap ไปถูกด้องตามลัดส่วน 70 :30 พนักงานขาดความเอาใจใส่ 108 48 55.56%
recycle scrap สกปรก มิเคษรยะในตะกรัาท่ีใส่ recycle scrap พนักงานไม่มิระเบียบวินัย ฟ้อเมินติดป้ายตะกรัาของเสิย 

ข้ท่าการท้ิงขยะลง1ไป
18

แท่งวัตทุดิบอลูมิเนียมสกปรก ร้ินงานเกิดการปนฟ้อนจากโรงงานผู้จัดส่งวัตลุดิบ 30
ร้ินงานเกิดการปนฟ้อนจากการจัดส่ง 20
«ถานท่ีจัดเข้บวัตธุดิบไม่สะอาด ง 120 45 62.50%

อุณหภูมิน้ําอลูมิเนียมเหลวต่ําก'ว่าท่าท่ีเหมาะสม ขณะเดสอนย้ายน้ําอสูมิเนียม เป้าเคล่ึอนย้ายไปสามารถ 
ธุ่นน้ําอถูมิเนียมได้ในระหว่างเคสื'«นย้าย

8

ม อลมเนยม เหลว ร[ง นเง เกาะ ตํด อธุเ วับ เบ้า เดล่ึอน ย้าย กระ เทาะ ลง ไป ผสม วับ นา 

อถูมํเนยมเหลว

ไมิมิการทำความสะอาดเป้าเคสีอนย้ายตามระยะเวสาท่ี 
เหมาะสม

144 72 50.00%



ตารางท่ี 5.6 ตารางส?ปผลการวิเคราะห์ณัาษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต

การไล่กาขไฮโดรเจนออกจากนาอลูมํเนยม 
เหลว

ทำการไร่กัาขออกไปหมด เวลา'ไนการ'ไร่กัาซ'ไปเพิยงพอ 168 70 58.33%
ปริมาณสาร1ไร่กัารท่ีใร่น้อยเกิน'ไป 42
สารไร่กิาชมิความร้ืนสูง หริอมิสิ,งสกปรกเจีอปน 56
พนักงานไข้วิธีการไนการไร่กัาชไม่ถูกด้อง 392 196 50.00%

cycle time หรีอ รอบการทำงานสูงทำใ'สันาอสูมิเนียมมิอุณหภูมิลดลงต่ํากว่าค่าท็ 
เหมาะสมกับสภาวะการฉีดร้ืน?ป

ไข้เวลาในการไร่กัาชมากเกินไป

48
การตัดเศษร้ือลูมิเนียมหริอ FLUX ท่ีเกิศจาก 

กระบวนการไร่กิ’าชเท่ีอเป็นการทำความ 
สะอาดนาอภูมิเนียมเหลวเพ๋ึอเต'ริยมทำหรับ 
กระบวนการฉีดต่อไป

ทำความสะอาดไม่หมด มิเศษร้ือถูมิเนียมจากการไร่กิาชหริอ FLUX ลงเหลิอออุj ไข้ เวลา ใน การ ตัก เศษ รื้ อลูมิเนียม เหลว และ ทำ ความ 
สะอาดลันเกินไป

120 64 46.67%
มิการไข้รวดพลาสติกในการตวงทำใสัปริมาณสารดงเศษ 
โลหะไปเป็นไปตามข้อกำหนด

144 96 33.33%
เศษอลูมํเนยมทนฟ้งตัวตํดอ กั̂บกระบวยตักเศษโลหะกะเทาะลงไปปนกับน้ําอถูมเนยม 
เหลว

ไปมิการทำความสะอาดอุปกรกโเศรีองไข้ท่ีไข้ประกอบใน 
การปฎินัติงาน

192 72 62.50%
การตรวจสอบร่วนผสมทางเคมิรองน๎าโลหะ ลัดร่วน,รองนาอสูมิเนียม1ไปถูกด้องตามมาตรฐาน การตรวจสอบผิดพลาด หริอไปมิการตรวจสอบลัดร่วนน้ํา 

อถูมิเนียมท่ีถูกด้อง
108 27 75.00%

การร้ืนแปพิมพ์และการต้ังเด่ร่ํองเท่ีอเตรียม 

พ!เอมกับสภาวะการฉีดร้ืน?ป

ไม่ปรับตงเด่รองจักรตามค่าสภาวะมาตรฐานไนการฉีด พนักงานซาดความเอาใจไร่และไม่มิมาตรฐานการทำงาน 480 90 81.25%
พนักงานราดความเอาใจไร่และไม่มิมาตรฐานการทำงาน 481 91 81.08%
อุณหภูมิแม่พิมพ์ตำกว่าค่ามาตรฐาน 245 84 65.71%



ตารางท่ี 5.6 ตารางสรูปผลการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกหร่องและผลกระทบต้านกระบวนการผลิต

กระบวนการฉีดข้ึนรูปข้ึนงาน รอยย่นบนชํนงาน อุณหภูมํของน้ําอถูมํฌยมเหลวม่ค่าตำกว,าค่าท่ีเหมาะสม 
กับสภาวะการฉดคอ 670+/-10 องศาเซลเชยส

168 42 75.00%
ปริมาณสารหล่อล่ีนแม่พิมพ์มากเกินไป 84 84 0.00%
ความเข้มข้นสารหล่อล่ีน DIE SPRAYING AGENT เจีอ 
จางมากเกินไป

84
จังหวะการทำงานไม่สม่ําเสมอเน่ึองจากเครองจักรซัดข้อง 336 210 37.50%

กระบวนการฉีดข้ึนรูปข้ึนงาน ข้ึนงานมิล่ีผิวผิดปกติ ระบบหล่อเรนแม่พิมพ์ร่ัวเน้องจากการสิกหรอของท่อ หริอ 
อุปกรณ์ด่าง  ๆภายในระบบ

200 150 25.00%
ระบบ อุ่น พมฬขัด ขัอง ทำ ใฟ้ ธุณหภูมํ แม่ พํมฬ’ไม่ คง ท่ี 
สมาเสมอ

140 60 57.14%
ลัดล่วนน้าอลูมิเนียมไม่ถูกต้องตามมาตรฐานล่าหรับการ 90
ระบบ PLUNGER LUBRICATION UNIT มิความผิด 
ปกติเกิดการร่ัวชมของน้ามัน

120 80 33.33%
ข้ึนงานมิลิผิวผิดปกติ ปริมาณสารหล่อล่ีนแม่พิมพ์มากเกินไป 90

ระบบ DIE HEATING & COOLING UNIT ทำงานผิด 
ปกติ

140 100 28.57%



ตารางท่ี 5.6 ตารางส?ปผลการวิเคราะพ์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบเข้านกระบวนการผลิต

กระบวนการ?คข้ึน2ปช้ินงาน เกดรอยแตกบนชนงาน นรงตันในการกระลังช้ินงานออกสูงเกินไปเน่ืองจากความ 
ตันชองไนโตรเจนสูงเกินไป

120 96 20.00%
แรงตันในการกรฟฺเงช้ินงานออกสูงเกินไป 96
ปริมาณลารหล่อลนแปพิมพ์น้อยเกินไป 128 80 37.50%
บุม ถอดไป เพียง พอ เน่ืองจาก การออก แบบ แม่พิมพ์ไม่ 
เหมาะลม

72
อุณหภูมิแปพิมพ์สูงหริ«ต่ํากว่าล่าที,เหมาะสม 48

ช้ินงานยุบเนองจากตกนชนกล ปากจับแชนกลหลวม 360 54 85.00%
ระบบไนโตรเจนท่ีใข้ในการอัดความตันในเพ์ล 3 เกิดการ 
ผิดปกติ

432 135 68.75%
ฟ้าแหปงการจับช้ินงานไม่ถูกตัอง 80

ช้ินงานไม่เติมพิมพ์ อุณหภูมิแม่พิมพ์ต่ํากว่าล่าที,เหมาะลม 84
แรงตันในการฉีดต่ํากว่าล่าทีเหมาะสม 175 112 36.00%
ฉีดพ่นปริมาณสารหล่อล๋ึนแปพิมพ์มากเกินไป 84 70 16.67%
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ตารางท่ี 5.6 ตารางสรูปผลการวเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต

กระบวนการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน การเคาะตัดเกจกนเนอ พนักงานราดความเอาใจใส่ในการทำงาน 168 80 52.38%
พนักงานขาดทักษะในการทำงานเน้ืองจากปัญนาการลา 
ออกสูง

280 144 48,57%
พนักงานไม่มีมาตรฐานการทำงาน 576 80 86.11%

รอยสิ และรอยครูคบนผิว?นงาน แรงดันในการฉีดช้ินงานสูงเกินไป 32
บุมทอดไม่เพียงพอ 48
ฉีดฟนปริมาณลารสเปร!โแม่พิมพ์น้อยเกินไป 80 60 25.00%

เน้ืออะลูมิเนียมติดพิมพ์ ความเริวรองนัว plunger มิค่าสูงกร่าค่าท่ีเหมาะสม 60
แรงดันในการฉีดสูงกร่าค่าท่ีเหมาะสม 75
อุณหภูมิน้ืาอะดูมีเนียมสูงกร่าค่าท่ีเหมาะสม 40
การ«อกแบบ Gate runner ไปเหมาะสม 120 80 33.33%

เน้ืออะลูมิเนียมติดพิมพ์ ลัดส่วนน้ําอะสูมีเนียม1ไปถูกต้อง 150 100 33.33%
ฉีดพ์นปรพาณสารหล่อลี,นแม่พิมพ์น้อยเกินไป 90 75 16.67%
อุณหภูมิแม่พิมพ์สูงกร่าค่าท่ีเหมาะสม 75



ตารางท่ี 5.6 ตารางสรูปผลการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต

กระบวนการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน โพรงอากาศในชินงาน ความเ?วของหัว plunger มิค่าสูงกว่าค่าท่ีเหมาะสม 72
แรงดันในการฉีดด่ํากว่าค่าท่ีเหมาะสม 192 144 25.00%
อุณหภูมิแม่พิมพ์ด่ากว่าค่าที,เหมาะสม 96
อัตราการป้อนนาอะสูมิเนียมจาก Metal lading unit ต์า 
กว่าค่าท่ีเหมาะสม

32
รางนาทาง เดินอะลูมิเนียม ดันเน่ึอง จากไม่ มีการทำความ 
สะอาด

128 64 50.00%
โพรงอากาศในชินงาน ฉีดฟนปรมาณสารหล'อสินแม่พิมพ์มากเกินไป 160

120

80 50.00%
ระบบระบายอากาศของแม่พิมพ์ไม่เพียงพอ 96 20.00%

ช้ินงานบิดเบ้ียวจากเข้มกระข้ง เวลาในการเฟ้นตัวในแปพิมพ์ด่าเกินไป 63
กระบวนการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน ช้ินงานบิดเบิยวจากเข้มกระด้ง ผิวหน้าลัมผัสของแปพิมพ์ไปดี 343 98 71.43%

ชนิด ด่าแหปงและพ้ืนท่ีของ Gate ไม่เหมาะสม 140 56 60.00%
จังหวะการท่างานเศร่องจักรไม่สม่ําเสมอ 42

Liner เป็นโพรงอากาศ วิตธุดิบท่ีไม่ได้มาตรฐานจาก§จัดส่ง 288 72 75.00%
กระบวนการเคาะทางเดนน้ําอะดูมเนยม เกิดรอยหักกินเข้าไปในช้ินงาน พนักงานขาดศวามเอาใจใส่ในการท่างาน 168 96 42.86%
กระบวนการแ๙งช้ินงาน เกิดรอยหักกินเข้าไปในชินงาน พนักงานขาดทักษะในการท่างาน 216 96 55.56%

พนักงานไปมิมาตรฐานในการท่างาน 288 120 58.33%
มิช้ินงานเดียหายจากกระบวนการก่อนหน้าบ้ีมาก ไม่มิการตรวจสอบของพนักงานฉีดเพ้ือแยกของเสิยออก

ก่อนส่งต่อไปยังกระบวนการตกแต่ง
120 40 66.67%

กระบวนการแต่งชินงาน พนักงานแต่งชินงานไม่ถูกวิธี พนักงานไม่มิมาตรฐานการท่างาน 567 84 85.19%
พนักงานสิมแต่งชินงาน พนักงานขาดศวามเอาใจใส่ในการท่างาน 168 64 61.90%
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