
บทที่ 5

ขั้นฅอนการปรับปรุงแก้ไขของการวัดเปรียบเทียบสมรรถนะและ 
ผลดำเนินการหลังการปรับปรุงแก้ไข

จากห ัวข้อท ี่ 4.2.4 ในบทที่ 4 ได ้ทำการว ิเคราะห ์ถ ึงสาเหตุของข ้อกำหนดทางเทคนิคท ี่ไม ่ได ้ผล 
ตามเป ้าหมายท ี่วางไว ้ท ัง 7 ข้อ และได ้กำหนดแนวทางการดำเน ินการแก ้ไขไว้ท ั้ง 7 ข้อ โดยในบทที่ 5 
น ีจะเป ็นการต ิดตามผลการดำเน ินการแก ้ไขหลังการปรับปรุงแก ้ไขและดำเน ินการออกแบบสอบถาม เพื่อ 
สอบถามความพ ึงพอใจของลูกค ้าหล ังการดำเน ินการปรับปรุงแก ้ไข โดยรายละเอ ียดต่าง  ๆ ม ีด ังน ี้

5.1 การปรับปรุงแก้ไขและติดตามผลดำเนินการของข้อกำหนดทางเทคนิคหลังการปรับปรุง 

แก้ไข

การปรับปรุงแก ้ไขและต ิดตามผลดำเน ินการของข ้อกำหนดทางเทคน ิคท ั้ง 7 ข้อ จะประกอบไป 
ด้วย สาเหตุของป ็ญหา แนวทางดำเน ินการแก้ไข ผลการดำเน ินการหลังการแก้ไข ช ่วงระยะเวลาในการ
I  นี้ . น ี้ น ี้น ี้น ี้ว ัน ี้
ต ิดตามผล โดยรายละเอ ียดของแต่ละข ้อกำหนดทางเทคน ิคม ีด ังน ี คือ

5 .1 .1  ผ ล ด ำ เ น ิน ก า ร แ ก ํไ ข ข อ ง จ ำ น ว น ค ร ั้ง ข อ ง ก า ร ส ่ง ค ืน ส ิน ค ้า

จากห ัวข ้อท ี่ 4.2.4 .1 ส ินค้าท ี่ถ ูกส ่งค ืนในช่วงเด ือน ม .ค .-ม ิ.ย . พ .ศ .2543 จากบริษ ัท ข. 
และ บริษ ัท ง. ม ีท ั้งสิ้น 3 รายการ โดยในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2543 ม ีส ินค้าถ ูกส ่งค ืน 2 รายการ คือ 
ชินงาน frame RH -  H01 และชินงาน Cap M ain Bearing front 4JA1 ส ่วนเดอนมถุนายน
พ.ศ.2543 ม ีส ินค ้าถ ูกส ่งค ืน 1 รายการ คือ ชิ้นงาน fly wheel 940 ซ ึ่งรายละเอ ียดของผลการดำเน ินการ 
แก ้ไขม ีด ังน ี้

ผลดำเนินการแกํไขช้ินงานท่ีลูกส่งคืนจากลูกค้าในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2543
1. ช ิ้น ง า น  f r a m e  R H  -  H 0 1  พ บ ป ็ญ ห า อ ัต ร า ข อ ง เ ส ีย ห ล ัง จ า ก ก ล ึง ม า ก ก ว ่า  3 %  ม ีผ ล

ด ำ เ น ิน ก า ร แ ก ้ไ ข ด ัง ต า ร า ง ท ี่ 5 .1  ด ัง น ี
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สาเหตุของป้ญหา แนวทางดำเนินการแก้ไข ผลการดำเนินการหลังการแก้ไข
ช่วงระยะเวลา 

ในการ 
ติดตามผล

1. ค่า Loss of Ignition ของ 1. เนองจากค่า Loss of [gnilion ข้ึนอยู่กับ 1. ทำการติดตามผลของอัตราของเสียหลังการกลึง ตงแต่วันท่ี
ระบบทรายอยู่ในระดับสูง ปริมาณการเติมซีโคลดังน้ันทำการแก้ไขโดย หลังทำการควบชุมปริมาณซีใคล มีดังน้ี 19/5/ 43
หรือเกินจากค่ามาตรฐานท่ี การควบตุมปริมาณซีโคลในโม'ท่ีผสมทราย ถึงวันท่ี
กำหนดไว้ โดยการไม'เติมซีโคลห้าหรับโม่ผสมทรายท่ี อัตราของเสีย 5 /6/43
หมายเหต ใช้ผลิตข้ึนงาน frame RH-HOI วันท่ีผลิต ของการกลึง!%)
รายละเอียดดูได้จากตาราง 19/5/43 1.67%
ท่ี 4.9 ค่า l oss of Ipnition หลังการควบคมการเติม 20/5/43 2.83%

ปริมาณซีโคล 23/5/43 2.13%
25/5/43 1.17%

วันท่ีผลิฅ ค่า Loss of Ignition!0/)) 26/5/43 2.50%
19/5/43 4.60% 2/6/43 0.26%
20/5/43 4.53% 5/6/43 0.70%
23/5/43 4.59%
25/5/43 4.57%
26/5/43 3.96%
2/6/43 4.13%
5/6/43 3.95%

2. ไห้แบบชุกไม'เท่าก้นน้ังตัว 2.1 ทำการคนสภาพหัวปล่อยก๊าชของแม่พิมพ์ 2.1 ทำการติดตามผลของอัตราของเสียหลังการกลึง ตงแต่วันท่ี
โคยไสํ'แบบท่ีชุกน้อยกว่า ไน้แบบให้ปล่อยไฟออกมาได้ดังปกติ หลังค็นสภาพหัวปล่อยก๊าซ มีดังนิ 10/6/43
จะเป็นสาเหตุท่ีทำให้เกิด ถึงวันท่ี
โพรงอากาศ อัตราของเสีย 7 /7/43วนท่ีผลิต ของการกลึง!0/0)หมายเหคุ
รายละเอียดดูได้จากตาราง 10/6/43 0.26%

13/6/43 1.22%ท่ี 4.9 15/6/43 0.97%
17/6/43 0.99%
22/6/43 0.27%
1/7/43 0.48%
7/7/43 0.64%

2.2 ส่ังทำแม่พิมพ์ไห้แบบตัวใหม่ เพ่ือทดแทน 2.2 ทำการติดตามผลของอัตราของ เสียหลังการ ตงแต่วันท่ี
แม่พิมพ์'ให้แบบตัวปิจจุบัน กลึงหลังการใช้แม่พิมพ์ไห้แบบตัวใหม่ มีดังน้ี 19/10/43

ถึงวันท่ี
27/10/43อัตราของเสีย

วันท่ีผลิต ของการกลึง!0/0)
19/10/43 0.31%
22/10/43 0.20%
27/10/43 0.17%

ตารางท่ี 5.1 ผลการดำเนินการหลังการปรับปรุงแก้ไขอัตราของเสียหลังการกลึงของชิ้นงาน
frame RH-H01
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จากตารางที่ 5.1 จะพบว่าอัตราของเสียหลังการกลึงหลังการปรับปรุงแก้ไขมีค่าลดลงตํ่ากว่า 3% 

ตามที่ลูกค้าต้องการ รวมทั้งในช่วงหลังอัตราของเสียหลังการกลึงหลังการปรับปรุงไส้แบบให้มีสภาพดัง 

ปกติ พบว่ามีค่าตํ่ากว่า 1% และไม่พบชิ้นงาน frame RH -  H01 คืนมาจากทางลูกค้าบริษัท ข. ตั้งแต่ 

เดือน ก .ค .-ต .ค . พ.ศ.2543

2. ชินงาน Cap Main Bearing front Model 4JA1 พบปีญหามีดกลึง กลึงไปโดนส่วน 

ที่เป็นผิวงานหล่อที่ไม่ต้องการให้ถูกกลึง จากการแก้ไขที่กระบวนการผลิตของลูกค้าโดยการเสนอให้ยก 

มีดกลึงให้สูงขึนอีก 0.25 mm. และนำชินงานที่พบป็ญหาไปทำการกลึงก็ไม่พบป็ญหาดังกล่าวอีก และ 

จากการติดตามผลตั้งแต่เดือน ก.ค. -  ต.ค. พ.ศ. 2543 ก็ไม,พบป็ญหาดังกล่าวอีก

ผลดำเนินการแก้ไขชิ้นงานที่ถูกส่งคืนจากลูกค้าในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2543
1. ชินงาน fly wheel 940 ถูกส่งคืนเนื่องจากปีญหาสนิม ซึ่งมีสาเหตุมาจากสนิม 4 

ประเภท คือ ปีญหาสนิมแดง ป็ญหาสนิมเป็นรูปรอยถุงมือ ปีญหาสนิมนา และป็ญหาสนิมเนื่องจากพื้น 

กระบะเป ็นสน ิม ซึ่งจากการติดตามผลตั้งแต่เดือน ก .ย .-ธ .ค .พ .ศ .2543 ผลปรากฎดังตารางที่ 5.2

เดือน จำนวนชิ้นงานท่ี 
ส่งคืนกลับมา (ช้ิน) สาเหตุที่ส่งชิ้นงานกลับคืนมายังบริษัท

กันยายน 43 ป็ญหาสนิมเน ื่องจากพืนกระบะเป็นสนิม

ตุลาคม 34 ปิญหาสนิมเน ื่องจากพืนกระบะเป็นสนิม

พฤศจิกายน - -

ธันวาคม - -

ตารางท่ี 5.2 การคืนชิ้นงาน fly wheel 940 เนืองจากฟ้ญหาสนิมหลังทำการแก้ไขปรับปรุง

จากตารางที่ 5.2 จะพบว่าในเดือนกันยายนและเดือนตุลาคม ยังคงพบการคืนชิ้นงาน fly wheel 

940 เนื่องจากป็ญหาสนิมแต่สาเหตุการคืนเนื่องมาจากปีญหาพื้นกระบะเป็นสนิม โดยในช่วงเดือน

กันยายนและเดือนตุลาคม การทำการคืนสภาพกระบะและทาสีกระบะใหม่ยังไม่เสร็จสิ้น ทำให้ต้องใช้ 

กระบะเก่าในการใส่ชิ้นงานไปส่งลูกค้าทำให้ยังคงเกิดป็ญหาสนิมดังกล่าว แต่หลังจากเมื่อทำกระบะเสร็จ 

เมื่อปลายเดือนตุลาคม และเริ่มทำการติดตามผลในเดือนพฤศจิกายน และเดือนธันวาคม ก็ไม่พบการคืน 

ชินงานเนื่องจากป็ญหาสนิมดังกล่าวอีก
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5.1.2 ผลดำเนินการแก็ไฃข้อร้องเรียนจากลูกค้า
จากหัวข้อ 4.2.4.2 พบข้อร้องเรียนจากลูกค้าบริษัท ข. 1 เรื่อง เนื่องมาจากปีญหาเมื่อทำ 

การกลึงชินงานแล้วต้องเปลี่ยนมุมมีดกลึงบ่อยกว่าปกติ ซึ่งสาเหตุมาจากโครงสร้างจุลภาคของเหล็กหล่อ 

บริเวณที่ถูกกลึงไม'ได้ตามมาตรฐานที่กำหนดไว้ โดยผลการแก้ไขป็ญหานี้จะกล่าวถึงอีกครั้งในหัวข้อ

5.1.4

ส่วนข้อร้องเรียนจากลูกค้าบริษัท ง. พบ 2 เรื่อง คือ ปีญหาชิ้นงาน Cap Main Bearing 

front Model 4JA1 ปนมาในกระบะใส่ชิ้นงาน Cap Main Bearing front Model 4JB1 และป็ญหาชิ้น 

งาน fly wheel 940 พบป็ญหาผิวงานหล่อเป็นรูพรุนมาก อีกทั้งยังมีรอยเชียร์แต่งบริเวณรูพรุน และยัง 

ไม,ได้ทำการขัดรอยเชียร์แต่งออกไปให้หมด โดยผลการดำเนินการแก้ไขมีตังนี้ 

1. ป้ญหา1ชินงาน Cap Main Bearing front Model 4JA1 ปนมาในกระบะใส่ชิ้นงาน Cap Main - 

Bearing front Model 4JB1 มีผลดำเนินการหลังการแก้ไขดังตารางที่ 5.3

จ า ก ก า ร ต ิด ต า ม ผ ล ต ัง แ ต ่  เ ด ือ น  ก . ค .  -  ต . ค .  พ . ศ . 2 5 4 3  ใ น เ ร ื ่อ ง ช ิ ้น ง า น ท ี ่ส ่ง ค ืน ม า จ า ก ล ูก ค ้า  ก ็ไ ม ่

พ บ ช ิน ง า น ค ืน ม า จ า ก ล ูก ค ้า บ ร ิษ ัท  ข .  แ ล ะ บ ร ิษ ัท  ง .  ด ัง น ัน ใ น เ ร ื ่อ ง ข อ ง ช ิ ้น ง า น ท ี ่ส ่ง ค ืน ม า จ า ก ล ูก ค ้า ถ ือ ว ่า

ผ ล อ อ ก ม า ไ ด ้ต า ม เ ป ้า ห ม า ย ท ี ่ ว า ง ไ ว ้

ส า เห ต ุข อ ง ป ๋ญ ห า แ น ว ท า งด ำ เน ิน ก า ร แ ก ่ไ ข ผ ล ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร  

ห ล ังก ารแก ่ไข

ช ่ว ง ร ะ ย ะ เว ล า  

ใน ก าร  

ต ิด ต า ม ผ ล

À J! A
1.1 ก ำ ห น ด ม า ต ร ฐ า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร ุ 'น ข อ ง ช ิน จ า ก ก า ร ต ิด ต า ม ผ ล ต ัง แ ต ่เ ด ือ น ต ังแ ต ่เด ือ น1. เ น อ ง ม า จ า ก ช น ง า น ท

ป น ก ัน เ ป ๋น ช ิ ้น ง า น ง า น ก ่อ น ก า ร บ ร ร จ ุล ง ก ร ะ บ ะ โ ด ย ช ิน ง า น ส ิง ห า ค ม จ น ถ ึง เ ด ือ น ต ุล า ค ม ส.ค .  43

R ework  ช ึ ๋ง ม ีก า ร ป น Cap M a in  Bearing 4JA1 ม ีก า ร แ ต ้ม ส ีข า ว ป ร า ก ฎ ว ่า ไ ม ่พ บ ข ้อ ร ้อ ง เร ีย น จ า ก จน ถ ึง เด ือ น

ช ิ ้น ง า น ก ัน ก ่อ น ท ำ ก า ร

a/ ai 0

ท ี ่บ ร ิเ ว ณ พ ื ้น ท ี ่ร ูป ส า ม เ ห ล ี ่ย ม ข อ ง ช ิ ้น ง า น ล ูกค ้า เน ื ่อ ง จ าก ป ีญ ห าช ิ ้น งาน ต.ค. 43

ต ร ว จ ส อ บ ค ด เ ล อ ก ซ า แ ล ะ  Cap M a in  Bearing 4JB1 ม ก า ร แ ต ม ส ี Cap M a in  Bearing M ode l

อ ีกคร ั ้ง  ท ำให ้เก ิดก าร ช ม พ ูท ี ่บ ร ิเว ณ พ ื ้น ท ี ่ร ูป ห ้า เห ล ี ่ย ม ข อ ง ช ิ ้น ง า น 4JA1 ป น ม า ก ับ ช ิ ้น ง า น  Cap

เร ีย ง ช ิ ้น ง า น ผ ิด พ ล า ด  

เก ิดข ึ ้น

1.2 ก ำ ห น ด ม า ต ร ฐ า น ก า ร เ ร ีย ง ช ิ ้น ง า น ล ง ใ น  

ก ร ะ บ ะ โ ด ย ก ำ ห น ด ใ ห ้ช ิน ง า น ท ี ่ ว า ง ล ง ใ น  

ก ร ะ บ ะ ห ง า ย ส ัญ ล ัก ษ ณ ์ข ึ ้น เ พ ื ่อ ใ ห ้ส า ม า ร ถ  

ต ร ว จ ส อ บ ไ ต ้ย ก เว ้น บ ร ิเ ว ณ แ ถ ว ก ล า ง ใ ห ้ท ำ  

ก า ร ค ว ํ ่า ช ิ ้น ง า น ล ง เพ ื ่อ ใ ห ้ช ิ ้น ง า น แ ต ่ล ะ ช ิ ้น  

ง า น ไ ม ่เก ิด ก า ร ล ้ม ล ง

M ain  Bearing 4JB1

ต า ร า ง ท ี่ 5 .3  ผ ล ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร แ ก ไ ข ข ้อ ร ้อ ง เ ร ีย น จ า ก ล ูก ค ้า  เน ื่อ ง จ า ก ฟ ้ญ ห า ช ิ้น ง า น  C a p  M a in  B e a r in g

ป น ร ุ่น ใ น ก ร ะ บ ะ เ ส ีย ว ก ัน
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2. ใ]ญหาชินงาน fly wheel 940 พบป็ญหาผิวงานหล่อเป็นรูพรุนมาก อีกทั้งยังมีรอยเจียรแต่งบริเวณ 

รูพรุน และยังไม่ได้ทำการขัดรอยเชียร์แต่งออกไปให้หมด มีผลดำเนินการหลังการแก้ไขดังตาราง 

ท่ี 5.4

สาเหตุ แนวทางดำเนินการ 
แก้ไข

ผลการดำเนินการ 
หลังการแก้ไข

ช่วงระยะเวลาใน 
การติดตามผล

1. อ ุณ หภ ูม ิเทน ั้า 1. ทำการเปลี่ยนอุณหภูมิ 1. จากการติดตามผลหลัง ตั้งแต่เดือน
d ร' ^O d

การแก ้ไขต ั้งแต ่เด ือนเ ห ล ั ก ล ง แ บ บ เทนาเหลักลงแบบทราย ก.ค. 43

ทรายสูงเกินไป จาก 1380 -  1400 °c ก.ค.- ต.ค. พ.ศ.2543 ถึงเดือน

เป็น 1360- 1380 °c ปรากฎว่าไม'พบข้อร้อง 

เร ี ยนจากลู กค้ าเนื ่ อง 

จากป็ญหาชินงาน fly 

wheel 940 มีผิวงาน 

หล่อเป็นรูพรุนมาก

ต.ค. 43

ตารางที่ 5.4 ผลการดำเนินการแก้ไขข้อร้องเรียนจากลูกค้าเนื่องมาจากฟ้ญหาชิ้นงาน fly wheel 940 
มีผิวงานหล่อเป็นรูพรุนมาก

จากการติดตามผลตังแต่ เดือน ก.ค. - ต.ค. พ.ศ.2543 ในเรื่องข้อร้องเรียนจากลูกค้าก็ไม่พบข้อ 

ร้องเรียนจากลูกค้าบริษัท ข. และบริษัท ง. เลยแม้แต่เรื่องเดียว ดังนันในเรื่องข้อร้องเรียนจากลูกค้าถือ 

ว่าผลออกมาได้ตามเป้าหมายที่วางไว้

5.1.3 ผลดำเนินการแก้ไขอัตราของสินค้าที่ไม,ผ่านการสุ่มตรวจสอบคุณภาพภายในบริษัท
จากหัวข้อที่ 4.2.3 ที่เก็บข้อมูลตั้งแต่ช่วงเดือน ม .ค .-ม ิ.ย . พ .ศ .2543 พบว่าอัตราของ 

สินค้าที่ไม'ผ่านการสุ่มตรวจสอบคุณภาพอยู่ที่ 4.07% จากนั้นได้ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนภาพ 

ความสัมพันธ์ด ังรูปที่ 4.21 ซึ่งทำให้ได้!เจจัยที่ก่อให้เกิดสินค้าไม่ผ่านการสุ่มตรวจสอบคุณภาพภายใน 

บริษัท A อยู่ 2 ปีจจัยใหญ่ ๆ ดังนี้คือ

1. มาตรฐานการตรวจสอบยังไม'ชัดเจนในการตัดสินใจสำหรับการตรวจสอบชินงาน

2. พนักงานตรวจสอบชิ้นงานในสายการผลิต เข้าใจว่าชิ้นงานที่มีข้อบกพร่องที่ตรวจ 

สอบผ่านไปนั้นเป็นการตรวจสอบที่ถูกต้องแล้ว



134

โดยจาก 2 ป็จจัยหลัก ๆ ได้ทำการดำเนินการแก้ไข ดังนี้

1. จัดทำมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานที่ยังไม่ชัดเจนในบางตำแหน่งให้ชัดเจนมากขึ้น

2. หลังจากจัดทำมาตรฐานการตรวจสอบชินงานให้ชัดเจนแล้วทำการแกอบรมพนักงาน 

ตรวจสอบชิ้นงานให้เข้าใจ

โดยตัวอย่างมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานก่อนทำการปรับปรุงและหลังทำการปรับ 

ปรุง ได้แก่ ชินงาน Cylinder CN2 โดยสามารถดูได้จากภาคผนวก ค. 5 โดยผลดำเนินการแก้ไขอัตรา 

ของสินค้าที่ไม่ผ่านการสุ่มตรวจสอบคุณภาพภายในบริษัทของชินงานที่ส่งให้บริษัท ข. และบริษ ัท ง. 

ต ังแต่เด ือนก.ค.-พ.ย. พ .ศ.2543 แสดงตังตารางที่ 5.5

เดือน
ช ิ้น งาน ท ี่ส ุ่ม ของบ ร ิษ ัท  ข. ช ิ้น งาน ท ี่ส ุ่ม ของบ ร ิษ ัท  ง.

จำนวนกระบะ  

ท ี่ส ุ่ม (ก ระบ ะ)

จำนวนกระนะ  

ท ี่พ บ (กระบะ)

จำนวนกระบะ  

ท ี่ส ุ่ม (กระบ ะ)

จำน วนกระบะ  

ท ี่พ บ (กระบ ะ)

กรกฎาคม 327 10 247 14

สิงหาคม 412 7 310 11

กันยายน 293 4 352 10

ตุลาคม 372 0 421 0

พฤศจิกายน 471 0 273 0

ตารางท ี่ 5.5 ผลดำเน ินการแก ้ไขอ ัตราของส ินค ้าท ี่ไม ,ผ ่านการส ุ่มตรวจสอบค ุณ ภาพภายในบร ิษ ัท

จากตารางที่ 5.5 พบว่าอัตราของสินค้าที่ไม่ผ่านการสุ่มตรวจสอบคุณภาพภายในบริษัทของชิ้น 

งานบริษัท ข. และบริษ ัท ง. จะลดลงจากช่วงครึ่งปีแรกจนเหลือ 0% ในช่วงเดือนตุลาคมและ 

พฤศจิกายน

5.1.4 ผลดำเน ินการแก ้ไขการควบค ุม โครงสร ้างจ ุลภาคของเหล ็กหล ่อบร ิเวณ ท ี่ถ ูกกล ึง

จากหัวข้อ 4.2.4.4 ปีญหาที่พบคือ เมื่อทำการกลึงชิ้นงาน frame RH -  H01 ลูกค้า 

ต้องทำการเปลี่ยนมุมมีดกลึงบ่อยกว่าปกติ จากที่สามารถกลึงได้ประมาณ 150 ชิ้น/มุมมีด เหลือเพียง 

ประมาณ 20 ชิ้น/มุมมีด โดยสาเหตุของป็ญหาดังกล่าวส่วนใหญ่เนื่องจากชิ้นงานเหล็กหล่อนั้นมาจาก 

โครงสร้างจุลภาคของเหล็กหล่อบริเวณที่ถูกกลึงไม่ได้มาตรฐานที่กำหนดไว้ โดยเมื่อทำการวิเคราะห์โดย 

ใช้หัวก้างปลา ทำให้สามารถได้แนวทางดำเนินการในการควบคุมโครงสร้างจุลภาคของเหล็กหล่อบริเวณ
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ที่ถูกกลึง ดังนี คือ การเพิ่มปริมาณสารอินนอคคูเลชั่นเพื่อเพิ่มปริมาณกราไฟท์ชนิด A จาก 0.35% 

ของนำหนักเหล็กที่เทลงในเบ้าเป็น 0.40% ของนํ้าหนักเหล็กที่เทลงในเบ้า

จากการติดตามผลหลังจากเริ่มทำการแก้ไขดังวิธีข้างต้น ตังแต่ช่วงเดือน ส.ค. -  ต.ค. พ.ศ. 2543 

สามารถแสดงผลดำเนินการแก้ไขไต้ตังตารางที่ 5.6

เดือน ชื่อชิ้นงาน
จำนวนชิ้นงานที่ 

ถูกส่งคืน (ชิ้น)
หมายเหตุ

สิงหาคม Frame RH -  H01 0 -

กันยายน Frame RH -  HOI 0 -

ตุลาคม 1 Frame RH-HO I 0 -

ตาราง ท่ี 5.6 ผลดำเน ินการแก ้ไขช ิ้นงาน  frame RH-H01 ท ี่ถ ูกส ่งค ืนจากล ูกค ้าเน ื่องจากเม ื่อ  

ทำการกล ึงแล ้วค ้องเปล ี่ยนม ีดกล ึงบ ่อยกว ่าปกต ิ

จากตารางที่ 5.6 จะพบว่าการควบคุมโครงสร้างจุลภาค ดังวิธีที่เขียนไว้ข้างต้นส่งผลให้ลูกค้าไม, 

พบปีญหาการเปลี่ยนมีดกลึงบ่อยกว่าปกติ และไม่มีชิ้นงาน frame RH -  H01 ส่งคืนมาจากลูกค้าตั้งแต่ 

เดือน ส .ค .-ต .ค . พ .ศ.2543

5.1.5 ผลดำเน ินการแก ้ไขการควบค ุมระยะเวลาในการแก ้ไขฟ ้ญ หาก ับล ูกค ้าให ้สำเร ็จ ล ุล ่วง

จากหัวข้อ 4.2.4.5 ไต้ทำการสรุปหาสาเหตุของปีจจัยที่ก่อให้เกิดระยะเวลาในการกำหนด 

วิธีการและแผนในการแก้ไขปิญหาที่เกิดขึ้นกับลูกค้ามีอยู่ด้วยกัน 5 ปิจจัย ดังนี้คือ

1. ข้อมูลในใบแจ้งปีญหาจากลูกค้าไม่ชัดเจน

2. ไต้รับใบแจ้งปีญหาจากลูกค้าช้า

3. ใช้เวลาในการวิเคราะห์ปีญหานาน

4. ไม่ได้รับชินงานที่เกิดป็ญหาจากลูกค้าทันที

5. ผู้รับผิดชอบต่อปีญหานี้นลืมตอบแผนการแก้ไขป็ญหาไปยังลูกค้า

จากปิจจัยทัง 5 ปีจจัย ได้ทำการกำหนดแนวทางการดำเนินการแก้ไขดังแสดงใน

ตารางที่ 4.15 โดยทำการติดตามผลหลังการแก้ไข ต ั้งแต ่เด ือนต.ค.-พ.ย. พ .ศ.2543 ดังแสดงในตาราง 

ท่ี 5.7
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เดือน จำนวนข ้อร ้อง  

เรียน

ท ี่เก ิดข ึ้น  (เร ื่อง)

ว ันท ี่ได ้ร ับแข ้ง  

ปัญหา

ว ันท ี่ตอบแผน  

การแก ้ไขกล ับไป  

ย ังบร ิษ ัทล ูกค ้า

ระยะเวลาในการตอบ  

ว ิธ ีการและแผนการ  

แก ้ไขกล ับไปย ังล ูกค ้า  

(ว ัน )

ตุลาคม

พฤศจิกายน

0

1 10 พ.ย. 43 16 พ.ย. 43 5 วันทำงาน

ตารางท ี่ 5.7 ผลการดำเน ินการแก ้ไขการควบค ุมระยะเวลาในการแกไขป ัญ หาก ับล ูกค ้าให ้สำเร ็จล ุล ่วง

จากตารางที่ 5.7 ในเดือนตุลาคมไม่พบข ้อ ร้องเรียนจากลูกค้า ทำให้ไม่สามารถวัดผลได้แต่ใน 

เดือนพฤศจิกายน พบข้อร้องเรียนจากลูกค้าบริษัท ง. จำนวน 1 เรื่อง โดยสามารถตอบวิธีการและ

แผนการดำเนินการแก้ไขกลับไปยังบริษัทลูกค้าได้ภายในระยะเวลา 5 วันทำงาน ซึ่งลดลงจากเดิม ซึ่งใช้ 

ระยะเวลา 7 วันทำงาน แต่เนื่องจากม ีข้อร้องเรียนจากลูกค้าเกิดขึ้นเพียง 1 เรื่อง ทำให้ยังไม่สามารถวัด 

ผลของระยะเวลาออกมาได้อย่างแน่นอน แต่ในหัวข้อนี้ของวิทยานิพนธ์ฉบับนี้จะทำการวัดผลถึงเดือน

พฤศจิกายน พ.ศ. 2543 เท่านั้น ดังนั้นในการเก็บข้อมูลต่อจากนี้ไปทางบริษัท A จะทำการเก็บข้อมูลต่อ 

ไปเพื่อนำข้อมูลที่ได้มาใช้ในการวัดผลว่า ส ิ่งท ี่ได ้แก้ไขไปนั้นสามารถช่วยลดระยะเวลาในการแก้ไข 

ป็ญหากับลูกค้าได้ และนำข้อมูลที่ได้นำมาแก้ไขปรับปรุงต่อไป

5.1.6 ผลดำเนินการแก้ไขการลดอัตราของเสียภายในบริษัท

จากหัวข้อ 4.2.4.Ô ชิ้นงานที่นำมาแก้ไขเพื่อลดอัตราของเสียภายในบริษัทได้แก่ชิ้นงาน 

Cylinder CN2 ที่ส่งให้แก่บริษัท ข. และ ชิ้นงาน fly wheel 940 ที่ส ่งให้แก่บริษัท ง. โดยมีผล

ดำเนินการภายหลังการแก้ไข ดังนี้

1. ผลดำเนินการการลดอัตราของเสียภายในบริษัทของชิ้นงาน Cylinder CN2

ปัญหาอัตราของเสียภายในบริษัทของชิ้นงาน Cylinder CN2 ที่ทำการแก้ไขคือ 

ปัญหาชิ้นงานบิ่น โดยจากข้อมูลในช่วงเดือนม.ค. -  มิ.ย. พ.ศ. 2543 พบปัญหาชิ้นงานบิ่น 4.23 ตัน 

หรือ คิดเป็นอัตราของเสียเนื่องจากปัญหาชิ้นงานบิ่น 0.51% โดยมีผลดำเนินการหลังการแก้ไขดังตาราง 

ท่ี 5.8



137

ช ่วงระยะเวลา

สาเหต ุของป ัญ หา แนวทาง ผลการดำเน ินการหล ังการแก ้ไข ในการ

ดำเน ินการแก ้ไข ต ิดตามผล

1 . เ ก ิ ด ก า ร ต ก 1. จ ัด ท ำ ส า ย พ า น ล ำ เล ีย ง ช ิ ้น จ า ก ก า ร ต ิด ต า ม ผ ล ข อ ง อ ัต ร า ข อ ง เ ส ีย ภ า ย ใ น ต ังแต ่ว ันท ี ่

ก ร ะ แ ท ก ร ะ ห ว ่า ง ง า น ห ล ัง จ า ก พ น ัก ง า น ท ำ บร ิษ ัท เน ื ่องจากป ัญ หาบ ิ ่นของช ิ ้นงาน Cylinder 19/5/43

ก า ร โ ย น ช ิน ง า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ช ิน ง า น เส ร ็จ CN2 หล ังทำการแก ้ไข เป ็น เวลา 3 เด ือนต ั ้งแต ่ ถ ึงว ันท ี ่

เน ื ่อ งจากพ น ัก งาน แล ้ว ให ้วางลงบนสายพาน เด ือน ส.ค. - ต.ค. พ.ศ.2543 ได ้ผลห ล ังการแก ้ 5 /6/43

โ ย น ช ิ ้น ง า น แ ร ง ลำเล ียงโดยท ี ่ปลายสายพาน ไขดังน ี

เ ก ิน ไ ป ท ำ ใ ห ้ห ล ่น ล ำ เล ีย ง จ ะ อ ย ู ่ต ิด ก ับ ก ร ะ บ ะ

ล ง ก ับ พ ื ้น แ ล ะ ไ ม , ช ิ ้น ง า น ท ํ า ใ ห ้ไ ม , เก ิด ก า ร
À a เด ือน จำนวน อ ัตราของเส ีย

ล งใน ก ระบ ะ ก ระแ ท ก ข น อ ก
ของเส ีย ('ตัน) (% )

. y ส.ค. 0.77 0.44%(167/37,776)

2. ท า ง ว ิ ่ ง น ั ้ า เ ห ล ็ก 2. ท ำ ก า ร ค ัด แ ย ก ท า ง ว ิง น ่า  

เ ห ล ็ก ไ ว ้ล ง ใ น ก ร ะ บ ะ ใ ส '
■ y

ก.ย. 0.71 0.41%(154/37,636)

ข อ ง ช ิ ้น ง า น แ ล ะ
ต.ค. 0.25 0.39% (55/14,082)

ช ิ ้น ง า น ท ำ ก า ร ข ัด เ ฉ พ า ะ ท า ง ว ิง ช ิน ง า น ก ่อ น

พ ร ้อ ม ก ัน  ทำ ให ้' ท า ง ว ิ ่ง ช ิ ้น ง า น จ ะ เข ้า ไ ป ใ น

เ ก ิด ก า ร ก ร ะ แ ท ก เคร ื ่องข ัดช ิ ้นงาน โดยให ้

ก ับช ิ ้นงาน เฉ พ า ะ ช ิ ้น ง า น เข ้า ไ ป ข ัด ใ น  

เคร ื ่องข ัดช ิ ้นงานเท ่าน ั ้น

ตารางท ี่ 5 .8 ผลดำเน ินการแก ้ไขการลดอ ัตราของเส ียภายในบร ิษ ัทของช ิ้นงาน  C y lin d e r  C N 2  เนื่อง 

จากฟ ้ญ หาช ิ้นงานบ ิ่น

จากตารางที่ 5.8 จะพบว่าอัตราของเสียภายในบริษัทของชิ้นงาน Cylinder CN2 เนื่องจาก 

ปีญหาชินงานบิ่นหลังทำการแก้ไขตั้งแต่เดือน ส.ค. -  ต.ค. พ.ศ.2543 มีอัตราที่ลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับ 

ช่วง 6 เดือนแรกของปี พ .ศ .2543 (ตั้งแต่เดือน ม .ค .-ม ิ.ย .พ .ศ .2543) จะเห็นได้จากช่วงเดือน

ม.ค. -  มิ.ย. 2543 อัตราของเสียอยู่ที่ 0.51% แต่ช่วงเดือน ส.ค. -  ต.ค. พ.ศ.2543 อัตราของเสียอยู่ที่

0.39 -  0 .44%
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2. ผลดำเนินการการลดอัตราของเสียภายในบริษัทของชิ้นงาน fly wheel 940

ป้ญหาอัตราของเสียภายในบริษัทของชินงาน fly wheel 940 ที่ทำการแก้ไข คือ 

ปีญหาชินงานบิ่นและบัเญหาแสลก โดยจากข้อมูลในช่วงเดือน ม .ค .-ม ิ.ย . พ.ศ.2543 พบป็ญหาชิ้นงาน 

บิ่น 4.03 ตัน หรือ คิดเป็นอัตราของเสียเนื่องจากชินงานบิ่น 0.59% และพบป็ญหาแสลก 2.31 ตัน 

หรือคิดเป็นอัตราของเสียเนื่องจากปีญหาแสลก 0.34% โดยมีผลดำเนินการแก้ไขดังตารางที่ 5.9 สำหรับ 

ปีญหาชินงานบิ่น และ ตารางที่ 5.10 สำหรับปีญหาแสลก

ช ่วงระยะ

สาเหต ุของป ัญหา แนวทาง ผลการดำเน ินการหล ังการแก ้ไข เวลาในการ

ดำเน ินการแก ้ไข ต ิดตามผล

1 . ช ิ น ง า น เ ก ิ ด ก า ร 1. จัดทำสายพานลำเลียง จากการติดตามผลของอัตราของเสียภาย ตั้งแต่เดือน

ก ร ะ แ ท ก ล ง ท ี ่ ชินงานออกมาจากสาย ในบริษ ัท เนื่องจากปี ญหาบิ่นของชิ้นงาน ส.ค .-ต .ค .

กระบะรองร ั บช ิ ้ น พานลำเล ี ยงช ิ ้ นงาน fly wheel 940 หลังทำการแก้ไขเป็นเวลา 3 พ.ศ. 2543

งานเน ื่องจากไม,มี เ ย ็ น ต ั ว เ พ ื ่ อ ล ด แ ร ง เดือนตั้งแต่เดือน ส.ค. - ต.ค. พ.ศ.2543 ได้

สาย พานล ำ เ ล ี ย ง กระแทกของช ิ นงาน ผลหลังการแก้ไขดังนี

ช ' ว ย ล ด แ ร ง  

กระแทกตอนลงใน
y

เมื่อหล่นลงในกระบะ

เดือน จำนวน อัตราของเสีย
กระบะรองร ั บช ิ น ของเสีย (ตน') (%)
งาน ส.ค. 0.33 0.42%(15/3516)

ก.ย. 0,87 0.49% (20/4074)

ต.ค. 0.91 0.39%(42/10554)

ตารางท ี่ 5 .9 ผลดำเน ินการแก ้ไขการลดอ ัตราของเส ียภายในบร ิษ ัทของช ิ้นงาน  f ly  w hee l 940  

เน ื่องจากป ัญ หาช ิ้นงานบ ิ่น
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ช่วงระยะเวลา
สาเหตุของฟ้ญหา แนวทาง ผลการดำเนินการหลังการแก้ไข ในการ

ดำเนินการแก้ไข ติดตามผล

1. จ า ก ก า ร ต ร ว จ 1. ทำการใส ่ว ัสด ุกรองส ิ่ง จ าก ก ารต ิด ต าม ผ ล ข อ งอ ัต ราข อ งเส ียภ าย ตังแต่เด ือน
สอบระบบทางว ิ่ง ส ก ป ร ก เ ร ี ย ก ว ' า ในบริษ ัท เน ื่องจากป ้ญ ห าแส ลกของช ิน ส .ค .-ต .ค .
พ บ ว ่า ร ะ บ บ ท า ง Ceramic filter เข้าไป งาน fly wheel 940 หลังทำการแก ้ไขเป ็น พ.ศ. 2543
ว ิ่งทำการกรองส ิ่ง ใ น ร ะ บ บ ท า ง ว ิ ่ ง น ํ ้ า เวลา 3 เด ือนตังแต่เด ือน ส.ค. - ต.ค.
ส ก ป ร ก ไ ด ้ไ ม 'ด ี เหล็ก เพ ื่อให ้สามารถ พ.ศ.2543 ได ้ผลหล ังการแก ้ไขด ังน ี้
เพ ียงพ อเน ื่องจาก ก ร อ ง ส ิ่ง ส ก ป ร ก ไ ด ้ด ี
ม เพ ยง S tra in e r ยิ่งขึ้น เด ือน  จำน วน  อ ัตราข องเส ีย

Core ทำการกรอง ของเส ีย (อ ัน ') (% )

ส ิ ่ ง ส ก ปร ก ซ ึ ่ ง ม ี
ส.ค. 0.19 0.25% (9/3516) 

ก.ย. 0.24 0.27% (11/4074)

ประส ิทธ ิภาพการ ต.ค. 0.47 021% (22/10554)

กรองยังไม,ด ีเพ ียง
พอ

ตารางที่ 5.10 ผลดำเนินการแก้ไขการลดอัตราของเสียภายในบริษัทของชิ้นงาน fly wheel 940
เนื่องจากฟ้ญหาชิ้นงานแสลก

จากตารางท ี่ 5.9 จะพบว่าอ ัตราของเส ียภายในบริษ ัทของช ิ้นงาน fly wheel 940 เน ื่องจาก 
ป ีญหาช ิ้นงานบ ิ่นหล ังทำการแก ้ไขต ั้งแต ่เด ือน ส.ค. -  ต.ค. พ.ศ.2543 ม ีอ ัตราท ี่ลดลงเม ื่อเปร ียบเท ียบก ับ 
ช่วง 6 เด ือนแรกของป ี พ .ศ .2543 (ตั้งแต่เด ือน ม .ค .-ม ิ.ย . พ.ศ.2543) จะเห ็นได้จากช ่วงเด ือน
ม.ค. -  มิ.ย. พ.ศ. 2543 อ ัตราของเส ียอยู่ท ี่ 0.59% แต่ช ่วงเดือน ส.ค. -  ต.ค. 2543 อ ัตราของเส ียอยู่ท ี่ 
0.39% -  0.44%

และจากตารางท ี่ 5.10 จะพบว่าอ ัตราของเส ียภายในบริษ ัทของช ิ้นงาน fly wheel 940 เน ื่องจาก 
ป ีญหาแสลก ม ีอ ัตราของเส ียท ี่ลดลงเช ่นก ัน เม ื่อเปรียบเท ียบระหว่างช ่วงเด ือน ม.ค. -  มิ.ย. พ .ศ.2543 มี 
อ ัตราของเส ียอยู่ท ี่ 0.94% กับช่วงเด ือน ส .ค .-ต .ค . พ.ศ.2543 ม ีอ ัตราของเส ียอยู่ท ี่ 0 .2 1 -0 .2 7 %
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จากตารางที่ 5.8 -  5.10 จะพบว่าอ ัตราของเส ียภายในบริษ ัทของช ิ้นงาน Cylinder CN2 และ 
ชินงาน fly wheel 940 อ ันเน ื่องมาจากสาเหตุหลักท ี่ต ้องการแก ้ไข ม ีอ ัตราของเส ียท ี่ลดลง และ เม ื่อมาดู 
ท ี่ภาพรวมของอัตราของเส ียภายในบริษ ัทของชิ้นงานท ี่ส ่งให ้แก ่บร ิษ ัท ข. และบริษ ัท ง. ต ั้งแต ่ช ่วงเด ือน 
ส.ค . - ต.ค. พ.ศ .2543 พบว่าม ีอ ัตราของเส ียภายในบริษ ัทโดยรวมเท ่าล ับ 1.88% (เก ิดช ิ้นงานเส ียภายใน 
บริษ ัท 11,508 ช ินจากจำนวนผลิตท ังส ิน 610,624 ชิน) โดยเปรียบเท ียบก ับช ่วงเด ือน ม.ค. - มิ.ย. 
พ.ศ. 2543 ซ ึ่งม ีอ ัตราของเส ียภายในบริษ ัทท ี่ 1.93% จะพบว่าอ ัตราของเส ียภายในบริษ ัทม ีอ ัตราของเส ียท ี่ 
ลดลง แต ่ย ังไม ่ไต ้ตามเป ้าหมายท ี่ต ั้งไว ้ท ี่ 1.50% ซ ึ่งทางผ ู้ท ี่เก ี่ยวข ้องของบริษ ัท A จะดำเน ินการแก ้ไข 
ปรับปรุงต ่อไป ส ่วนรายละเอ ียดของอ ัตราของเส ียภายในบริษ ัทของช ินงานท ี่ส ่งให ้แก ่บริษ ัท ข. และ 
บริษัท ง. ในช่วงเด ือน ส.ค .- ต.ค. พ.ศ .2543 แสดงไว้ในตารางที่ 5.11 และ ที่ 5.12

^  เดือน 

ช้ินงาน

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม
จำนวนผลิต 

(ช้ิน)
จำนวนของ 
เสีย (ช้ิน)

อัตราของเสีย 
(%)

จำนวนผลิต 
(ช้ิน)

จำนวนของ 
เสีย (ช้ิน)

อัตราของเสีย 
(%)

จำนวนผลิต 
(ช้ิน)

จำนวนของ่ 
เสีย (ช้ิน)

อัตราของเสีย 
(%)

1. Cylinder CN2 37,776 865 2.29 37,636 874 2.32 14,082 342 2.42
2. Cylinder CR2 67,420 707 1.04 25,680 441 1.71 41,210 658 1.59
3. frame RH-H01 97,746 1,823 1.86 63,855 1,070 1.67 17,820 538 3.02
4. Cylinder Head PH430 14,864 334 2.24 12,512 310 2.47 0 0 0.00
5. Cylinder Head PH429 9,200 155 1.68 14,144 288 2.03 0 0 0.00
6. frame PH428 25,056 203 0.81 19,056 71 0.37 0 0 0.00

รวมท้ังหมด 252,056 4,087 1.62 172,883 3,054 1.76 73,112 1,538 2.10

ตารางที่ 5.11 อัตราของเสืยภายในบริษัทของชิ้นงานที่ส่งให้บริษัท ข. ในช่วงเดือน ส.ค. - ต.ค. พ.ศ.2543

เดือน สิงหาคม กันยายน ตุลาคม
จำนวนผลิต จำนวนของ อัตราของเสีย จำนวนผลิต จำนวนของ อัตราของเสีย จำนวนผลิต จำนวนของ อัตราของเสีย

ช้ินงาน \ ^ (ช้ิน) เรย (ช้ิน) (%) (ช้ิน) เสีย (ช้ิน) (%) (ช้ิน) เสีย (ช้ิน) (%)
1. fly wheel 940 3,516 83 2.36 4,074 74 1.81 10,554 204 1.93
2. fly wheel 4JH1 1,032 23 2.22 3,090 92 2.97 2,814 125 4.44
3. fly wheel Auto 150 6 4.00 486 55 11.31 516 29 5.62
4. Cap Main Bearing Model 4JA1 12,072 259 2.14 6,528 170 2.60 12,608 265 2.10

frt
5. Cap Main Bearing Model 4JA1 3,456 80 2.31 2,880 178 6.18 3,456 54 1.56

crt
6. Cap Main Bearing Model 4JA1 3,576 48 1.34 2,592 37 1.43 3,732 163 4.36

7. Cap Main Bearing Model 4JB1 
frt

6,336 128 2.02 8,448 220 2.60 6,336 129 2.03

8. Cap Main Bearing Model 4JB1 2,880 79 2.74 2,668 69 2.58 2,688 80 2.77
crt

9. Cap Main Bearing Model 4JB1 
rr.

2,592 97 3.74 2,736 31 1.13 2,700 71 2.62

รวมท้ังหมด 36,210 803 2.21 33,502 926 2.76 42,855 1,120 2.61

ตารางที่ 5.12 อัตราของเสียภายในบริษัทของชิ้นงานที่ส่งให้บริษัทง. ในช่วงเดือน ส.ค. - ต.ค. พ.ศ. 2543
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5.1.7 ผลดำเนินการแก้ไขการผลิตสินค้าให้ได้ตามข้อกำหนดทางวิศวกรรม
จากห ัวข ้อ 4.2.4.7 พบว่าม ีช ินงานท ี่ทำการผล ิตและไม ่ผ ่านตามข้อกำหนดทางวิศวกรรม 

เฉพาะชินงานท ี่ส ่งให ้บริษ ัท ข. และบริษ ัท ง. ในช่วงเดือน ม .ค .-ม ิ.ย . พ .ศ .2543 อยู่เพ ียง 1 ชิ้นงาน 
คือ ชินงาน Cylinder CN2 ว ันท ี่ทำการผลิตค ือวันท ี่ 14 พฤษภาคม พ.ศ. 2543 จำนวน 622 ชิ้น เนื่อง 
มาจากป ัญหาค ่าส ่วนประกอบทางเคม ีไม ่ได ้ตามค ่าควบคุมท ี่กำหนดไว้ โดยผลการดำเน ินการแก ้ไขแสดง 
ด ังตารางที่ 5.13

ช่วงระยะ เวลา
สาเหตุของปัญหา แนวทาง ผลการดำเนินการหลังการแก้ไข ในการ

ดำเนินการแก้ไข ติดตามผล

1. พ น ั ก ง า น ห ล อ ม 1.  ท ำ ก า ร ฝ ึ ก อ บ ร ม จากการต ิดตามผลตังแต ่เด ือน ก.ค. -  ต.ค. ต ั้งแต่เด ือน
เ ห ล ็ ก เ ม ื ่ อ ท ำ ก า ร พน ักงานหลอมเหล ็กท ี่ พ.ศ. 2543 ไม ่พบปัญหาชิ้นงาน Cylinder ก .ค .-ต .ค .
ป ร ับส ่วน ผส มทาง ไม, ป ฏ ิบ ัต ิต า ม ม า ต ร CN2 ม ีส ่วนประกอบทางเคม ีไม ่ได ้ตามค่า พ.ศ. 2543
เค ม ีแ ล ้ว ไ ม ,รอผล ฐานวิธ ีการทำงาน ควบคุมท ี่กำหนดไว้
ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
เค ร ื่อ ง ต ร ว จ ส อ บ
ส ่ว น ผ ส ม ท างเค ม ี 
ซ ึ่ง เป ็น ก า ร ท ำ ผ ิด
ม า ต ร ฐ า น ว ิ ธ ี ก า ร
ทำงาน

ตารางท่ี 5.13 ผลดำเนินการแก้ไขปัญหาชิ้นงาน Cylinder CN2 พบส่วนประกอบทางเคมีไมได้ตาม 
ค่าควบคุมที่กำหนดไว้

นอกจากน ั้นได ้ทำการต ิดตามผลตั้งแต ่เด ือน ก .ค .-ต .ค . พ .ศ .2543 ว ่าพบป ัญหาการผล ิตส ินค ้า 
แล้วไม,ได ้ตามข้อกำหนดทางวิศวกรรมอ ันเน ื่องมาจากชิ้นงานอื่นหรือสาเหตุอ ื่น  ด ังแสดงในตารางท ี่ 5.14
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เดือน
จำนวนเรื่องของชิ้นงานที่ทำการผลิตแล้ว 

ไม'ผ่านตามข้อกำหนดทางวิศวกรรม(เรื่อง)

กรกฎาคม -
สิงหาคม -
กันยายน -
ตุลาคม -

ตารางที่ร.!4 จำนวนเร่ืองของชิ้นงานที่ฑำการผลิตแล้วไม'ผ่านตามข้อกำหนดทางวิศวกรรมต้ังแต่เดือน 
ก.ค .-ต.ค. พ .ศ .2543 หลังทำการปรับปรุงแกํไข

จาทตารไงที่ 5.14 จะพบว่าไม ่เก ิดป ็ญหาชินงานท ี่ทำการผลิตแล ้วไม ่ผ ่านตามข ้อกำหนดทาง
วิศวกรรมต ังแต ่เด ือน ก.ค. -  ต.ค. พ.ศ. 2543 ไม ่ว ่าจะเป ็นช ิ้นงานที่ผล ิตเพ ื่อส ่งให ้แก'บริษ ัท ข. และ 
บริษัท ง. ก็ตาม

5.2 สรุป■ ป้ญหา สาเหตุ แนวทางการดำเน ินการแกไข และผลการดำเน ินการแกไขของข ้อ  
กำหนดทางเทคนิคที่ไม ่ได ้ผลตามเป ้าหมาย

จากห ัวข ้อท ี่ 4.2.4 และ 5.1 ทำให ้ทราบถึงป ็ญหา สาเหตุ แนวทางการดำเน ินการแก ้ไข และ 
ผลการดำเน ินการแก ้ไขของข ้อกำหนดทางเทคน ิคท ี่ไม'ได ้ผลตามเป ้าหมายท ั้ง 7 ข้อ ต ังน ั้นได ้ทำการสรุป 
รายละเอ ียดท ังหมดแสดงในตารางท ี่ 5.15



ตารางที 5.15 แสดงการสรุปปัญหา สาเหตุ แนวทางการดำเนินการแกไข และผลการดำเนินการแกไขของข้อกำหนดทางเทคนิคท่ีไม่ได้ผลตามเป้าหมาย

ข ้อกำห น ด  

ท างเท ค น ิค

ป ัญ ห า สาเหต ุ แน วท างดำเน ิน การแก ํไข ผลการดำเน ินการแกไข ช ่วงระยะเวลา 

ใน การต ิด ต ามผ ล

1. จำนวนครงของการส่งคืนสินต้า 1.ชิ’นงาน frame RH-H01 ในช่วงต้นเสือน 1. ค่า Loss of Ignition ของระบบ 1. เนองจากค่า Loss of Ignition ขึนอยู่ 1. ทำการติดตามผลของอัตราของเสียหลังการ ต้ังแต่วันท่ี19/5/43
พฤษภาคม พ.ศ.2543 พบปิญหาอัตราของเสิขหลัง ทราขอยู่ในระดับสูงหรอเกินจาก อับปริมาณการ!ติมซิโคลดังนนทำการ กสิงหลังทำการควบคุมปริมาณซิโคล มิตัง ถึงวันท่ี 5 /6/43
การกสิงสูงมากกว่า 3 % ค่าบาตรฐานท่ีกำหนดโดยค่า Loss แต้ไขโดยการควบคุมปริมาณซิโคลใน นี้

of Ignition ของวันท่ีผลิตท่ีพบ โม่ที่ผสมทรายโดยการไม่เติมซิโคล

ปิญหาโพรงอากาศมิ!ปอรั!ซินต้สูง ล่าหรับโม่ผสมทรายท่ีใช้ผลิตช้ินงาน อัตราของเสีย
วันทผลิต อัตราของเสียหลังการ มี ดังน้ี frame RH -  HO 1 วันท่ีผลิต ของการกลึง(°/0)

ทอิง (%) วันท่ีผลิต ค่า Loss คา Loss of Ignition หลังการควบคมการ

18/4/43 13.34 เดิมปริมาณซิโคล
23/4/43 7.69 18/4/43 5.44% 23/5/43 2.13%
25/4/43 4.76 23/4/43 5.00 % วันทผลิต คา Loss of Ignition 25/5/43 1.17%
26/4/43 6.67 25/4/43 4.99 % c%) 26/5/43 2.50%
27/4/43 5.10 26/4/43 5.01 % 19/5/43 4.60% 2/6/43 0.26%
28/4/43 7.35 27/4/43 4.86 % 20/5/43 4.53% 5/6/43 0.70%

23/5/43 4.59%

25/5/43 4.57%

26/5/43 3.96%
2/6/43 4.13%

2. โล่,แบบสูกไม่!ท่าอันท้ังตัว โดยไล่, 5/6/43 3.95%

แบบท่ีสูกน้อยกว่าจะเป็น สาเหตุท่ีทำให้

เกิดโพรงอากาศ 2.1 ทำการติดตามผลของอัตราของเสียหลังการ ต้ังแต่วันท่ี

2.1 แบบไล่แบบมิร!ข้มและสิอ่อนภาย
2.1 ทำการคืนสภาพหัวปล่อยก๊าชของแม่ กสิงหลังคืนสภาพหัวปล่อยก๊าซ มิตังน้ิ 10/6/43

ในไล่'แบบตัว!ดิขวอันและไต้ทำ
พิมพไล่แบบโหัปล่อยไฟออกมาใต้ อัตราของเสีย ถึงวันท่ี

การตรวจสอบแม่พิบพไล่แบบพบ ตังปกติ วันท่ีผลิต ของการกลิง(%) 7 /7/43

ว่าหัวปล่อยก๊าซท่ีแม่พิบพไล่แบบ 10/6/43 0.26%

ปล่อยไฟออกบาไม่!ท่าอัน!นอง 13/6/43 1.22%

จากอยู่ไนสภาพท่ีเก่าบาก 15/6/43 0.97%

17/6/43 0.99%

22/6/43 0.27%

1/7/43 0.48%

7/7/43 0.64%



ข ้อกำหน ด 

ท างเท คน ิค

ป ัญ ห า ส า เห ต ุ แ น ว ท า ง ด ำ เน ิน ก า ร แ ก ํไ ข ผ ล ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร แ ก ํไ ข ช ่วงระย ะเวลา 

ใน การต ิด ต ามผ ล

2.2 ตรวจสอบอาgแม่พิมพ์ไล้แบบพบว่า 

ใกล้หมดอาgการผลิตแล้ว

2.2 ส่ังทำแม่พิมพ์ไล้แบบตัวใหม่ เพ่ือทด 

แทนแม่พิมพ์ไล้แบบตัวปิจฐบัน

2.2 ทำการติดตามผลของอัตราของเสิขหลังการ

กลิงหลังการใช้แม่พิมพ์ไล้แบบตัวใหม่ มิ 

ตังน้ี

วันท่ีผสิค

19/10/43

22/10/43

27/10/43

อัตราของเลิท 

ของการทลิง(%1

0.31%

0.20%
0.17%

2. ปิญหาการส่งกินชินงาน Cap Main Bearing

from Model 4JA1 พบปิฌูหารดกลิง!ม่ือ 

ทำการกลิง กลิงไปใดนส่วนท่ี!ปีนผิวงาน 

หล่อท่ีไม่ต้องการให้ถูกกลิง

ต้งแต่วนท่ี 

19/10/43 

ลิงวันท่ี

27/10/43

1. ได้นำชินงานตังกล่าวจำนวน 64 ชิน 

มาทำการวัดขนาดท้ังส้ิน 6 ตำแหน่งเพ่ือ 

หาค่า!ฉล่ีย(โดยรายละ!อียดท้ัง6 ตำแหน่ง 

สามารถดูได้จากตารางท่ี4.10)จากค่า!ถล่ีย 

ท้ัง 6 ค่า พบว่าค่า!ฉล๋ีขทุกตำแหน่งอยู่ 

ในค่าตวบคุม ตังน้ีนสามารถส g ปได้ว่า

สาเหตุตังกล่าวไม,ได้มาจากชินงานหล่อ 

ดังท้ันได้ทำการนำช้ินงานท่ีกลิง!สริจลิง 

กระบวนการท่ี 2 ซ๋ึงเป็นกระบวนการท่ี 

พบปิญหามาทำการวัดขนาดเพ่ือ!ปริขบ 

เทียบขนาดกับช้ินงานหล่อ เน้ีองจากคาด 

ว่าปีญหาน่าจะมาจากการท้ังระยะมีดกลิง 

โดยทำการวัดตำแหน่งที่ทำการกลิง 

บริเวณฐาน ซ๋ึงมาตรฐานกำหนดไวัว่าให้ 

กลิง!ข้าไป 4.0 มม. พบว่าได้มีการกลิงเข้า 

ไป 4.5 มม. แสดงว่ากลิงลิก!กินไป 0.5 
มม. ทำให้การกลิงโดนผิวช้ินงานหล่อ

ตังปีญหาท่ี!กิตช้ิน

ปิญหากลิงโคนผิวชินงานหล่อทาง 

บริษัท a I w เสนอว่าให้ควบคุมระยะ 

การกลิงท่ีตำแหน่งท่ี 2 จาก 29.5 

มม.!ปลิ๋ขน!ปีน30.0± 0.25 มม. 
โดยจะ!ปีนยกมีดกลิงให้สูงช้ิน0.5 

มม. ทางถูกล้าได้สรุปว่าจะทำการ 

ยกมีดกลิงให้สูงช้ินอิก 0.25 มม. 

1ท'าท้ัน ฒ่ืองจาก!กรงว่าจะกระ 

ทบกับกระบวนการกลิงขนต'อไป

1. นำชินงานท่ีพบป็ญหาไปทำการกลิงอิกครัง

กีไม่พบปิญหาตังกล่าวอิก และจากการติด 

ตามผลท้ังแต่!ด็อน ก.ค. -  ต.ค. พ.ศ. 2543 

กิไม่พบปิญหาตังกล่าวอิกตังน้ี

เดือน

กรกฎาคม

สิงหาคม

กันยายน

ตุลาคม

อ่านวนชินงานที 

ส่งทนทสับมา (ชิน)

0
0
0
0

ตงแค!ดอน 

ก.ค. 43 

จนลิง!ดีอน 

ต.ค. 43



ข ้อ ก ำ ห น ด ป ัญ ห า ส า เห ต ุ แ น ว ท า ง ด ำ เน ิน ก า ร แ ก ้เข ผ ล ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร แ ก ้เข ช ่ว ง ร ะ ย ะ เว ล า

ทางเทคน ิค ในการต ิดตามผล
3. ปิญหาการส่งค้นชินงาน flywheel 940 เนีองจาก 

ปิญหาสนิมท่ีช้ินงาน พบว่ามาจาก 4 ป็ญหา 

หลักๆดังน้ี

1. ปิญหาสนิมแดง I. เม่ืองมาจากช้ินงานถูกเกิบอยู่ใน พ้ีนท่ี 

พัสดุของถูกค้าเป็นทลานาน และมิเป็น 

จำนวนมากเพราะว่าจากการตรวจสอบ 

เสือนท่ีทำการผลิตจะเป็นเสือน มิ.ค., 

เม.ย. 1 พ.ค. และเม่ือตรวจนับจำนวน 

กระบะท่ังหมดมิท่ังหมด 21 กระบะ

1. ทางบริษัท A ทำการพ่นนำมันกันสนิมท่ี 

ช้ินงานให้จนกระท่ังบริษัทถูกค้าเร่ิมลด 

จำนวนช้ินงานท่ีเกบไว้ในพนท่ีพัสดุให้ 

เหลือ 7 กระบะ

2. ทางบริษัทถูกค้าจะเร่ิมทำการลดจำนวน 

ช้ินงานในพันท่ีพัสดุให้เหลือ 7 กระบะ

จากปิญหาสนิมท่ัง 4 ปิญหาไค้ ทำการ

ติดตามผล ติงแต่เสือน ก.ข.-ธ.ค.

พ.ศ. 2543 พบว่าในเสือนกันยาขน และ 

เสือนตุลาคม ยังคงพบการค้นช้ินงาน fly 

wheel 940 เม่ืองจากปิญหาสนิมแต่

สาเหตุการค้นเม่ืองมาจาก ปิญหาพ้ีน 

กระบะเป็นสนิม โดยในช่วงเสือน

กันยาขนและเสือนตุลาคม การทำการค้น 

สภาพกระบะและทาสีกระบะใหม่ ยังไม' 

เสรีจส้ิน ทำให้ค้องใช้กระบะเก่าในการ

ใส่ช้ินงานไปส่งถูกค้า ทำให้ขังคงเกิด

ปิญหาสนิมดังกล่าว แต่หลังจากเม่ือทำ

กระบะเสรีจเม่ือปลายเสือนตุลาคม และ 

เร่ิมทำการติดตามผลใน เสือนพฤศจิกายน 

และเสือนธันวาคม กิไม่พบการค้นช้ินงาน

เร่ิมปฏิบัติว้นท่ี 7/8/43

เร่ิมปฏิบัติว้นท่ี 25/8/43

2. ปิญหาสนิมเป็นรปรอยถุงมิอ 2. มาจากปิจถุบันการขนก่ายช้ินงานภาย 

ในโรงงานท่ีใช้พนักงานขนก่ายและท่ี 

ผู้รับเหมาเจียรแต่งช้ินงาน ภายนอก 

โรงงานใช้ถุงมิอผ้าในการขนก่าย ช้ิน 

งาน ทำให้เม่ือเหง๋ึอออกจะชิมออกมา 

นอกถุงมิอผ้า และเม่ือไปยกช้ินงาน 

ทำให้ชินงานเป็นรูปรอยสนิมถุงมิอ

2.1 ทุกห น่วยงานท่ีเก่ียวช้องกับการขนก่าย 

ชินงานภายในโรงงานเร่ิมให้ใส,ถุงมีอขาง 

แทนถุงมิอผ้าเม่ือป๋องกันไม่ให้เหง๋ึอชิมออก 

มาโคนท่ีช้ินงาน

2.2. ท่ีรานผู้รับเหมาเจียร'’แต่งกิให้สวมถุงมิอ 

ยางค้วยเช่นก้นติวอย่างรูปถุงมิอผ้าและถุงมิอ 

ยางแสดงติงภาพท่ี 4.15 และ 4.16 ตาม 

ลำดับ

เม่ืองจากปิณูหาสนิมดังกล่าวอีก

เร่ิมปฏิบัติวันท่ี 7/8/43

เร่ิมปฏิบัติวันท่ี 7/8/43



ข้อกำหนด 
ทางเทคน ิค

ฟ ้ญหา สาเหตุ แนวทางดำเน ินการแก ํไข ผลการดำเน ินการแกไข ช ่วงระยะเวลา 
ในการต ิดตามผล

3. ปิญนาสนิมนำ 3. สาเหตุท่ีแท้จริง จากการตรวจสอบพบ 

ว่าเกิดท ี่บริษัทถูกท้า เน่ืองจากการเท่ีบ 

ชนงานในพนท่ีพัสตุจำนวนมาก ทำให้ 

ใม่มิพนท่ีเก็บชินงานไท้เพียงทอ ทำให้ 

ท้องวางชินงานใว้ท้านนอก แต่ม ีการ 

คลุมเตินท่ัผ้าไบซ๋ึงก็ทำให้เมอเวลาฝน 

ตก ช้ินงานถูกน้ําและเป็นสนิมข้ึนมา

3.1. ทางบริษัท A ทำการพ่นน่ืามันกันสนิม 

ให้จนกระท่ังบริษัทถูกท้าเร่ิมลดจำนวนช้ิน 

งานท่ีเก็บไว้ในพ้ืนท่ีษัสตุเหสิอ 7 กระบะ

3.2. ทางบริษัทถูกท้าจะเร่ิมทำการลดจำนวน 

ช้ินงานในพ้ีนท่ีพ้สตุให้เหลอ 7 กระบะ

รายละเอียดของจำนวนช้ินงานf ly  wheel 940 

ท่ีถูกส่งกินกลับมาตงแต่เสือน ก.ย.-ธ.ค. พ.ศ.2543 

หลังการปรับปรูงแก้ไขมีดังนิ

เสือน จำนวนช้ินงานท่ี 

ส่งคืนกลับมา (ช้ิน) 

กันยายน 43 

ตุลาคม 34

เร่ิมปฏิบัติว้นท่ี 7/8/43 

เร่ิมปฏิบัติวันที่ 25/8/43

4, ปิญหาสนิมที่'พนกระบะ 4. จากการตรวจสอบพนกระบะ พบว่า 

พนกระบะเกือบทุกกระบะชำรุดและ 

เป็นสนิมท ี่หนกระบะ

4. ทางบริษัท A ไท้เร่ิมทำการกินสภาพพน 

กระบะ และทาส ิกระบะใหม่ทุกกระบะท ี่ใส่ 

ช้ินงาน f ly  wheel กับทุกถูกท้า ตัวอย่าง2ป 

กระบะก่อนแก้ไขและหลังการกินสภาพ 

แสดงตังรูปที่ 4.17 และ 4.18

พฤศจิกายน 0 

ธันวาคม 0
เสร็จประมาณวันที่

31/10/43

2. ข้อร้องเรียนจากถูกท้า 1. ชินงาน Cap Main Bearing front Model 4JA1 1. เน่ืองมาจากช้ินงานท ี่ปนกันเป็นช้ิน 1. 1 กำหนดมาตรฐานการตรวจสอบรุ่น 1. จากการติดตามผลต่ํงแต่เดือนสิงหาคมจนถึง ดังแต่เดือน

ปนในกระบะชินงาน Cap Main Bearing front งานRework ซ๋ึงมีการปนช้ินงาน ของช้ินงานก่อนการบรรชุลงกระบะ เสือนตุลาคม ปรากฎว่าไม่พบข้อร้องเรียน ส.ค. 43
Model 4JB1 กันก,อนทำการตรวจสอบคัดเกือก 

ซาอีกครั้งท ี่พ้ืนฐานตรวจสอบช้ิน 

งานRework ทำให้เกืดการเรียงช้ิน 

งานผิดพลาด

โดยชินงาน Cap Main Bearing 4JA1 

ม ีการแท้มสิขาวท ี่บริเวณ พ้ืนท่ีรูป 

สามเหล่ียมของช้ินงาน และ Cap 

Main Bearing 4JBlSmîแต้มส ิชมพู 

ท ี่บริเวณ พ้ืนท่ีรูปหาเหล่ียมของ 

ช้ินงาน (ด ูจากเอกสาร One Point 

Lessonไท้ในกาดแนวก ค3)

1.2 กำหนดมาตรฐานการเรียงช้ินงานลง 

ในกระบะ โดยกำหนดให้ช้ินงานที่ 

วางลงในกระบะหงายสัญลักบณ,ข้ึน 

เพ้ือให้สามารถตรวจสอบไท้ยกทน 

บริเวณแถวกลางให้ทำการคว่ําช้ิน 

งานลงเพ้ือให้ช้ินงานในแด'ละช้ิน 

ไม่เกิดการล้มลง (ด ูจากเอกสารOne 

Point Lesson ไท้ในภาคผนวก ค3)

จากถูกคัา เน่ืองจากปิญหาช้ินงาน Cap 

Main Bearing Model 4JA1 ปนมากับชิน 

งาน Cap Main Bearing 4JB1 ร าขละเอียดมี 

ดังนิ

เดือน จำนวนข้อร้องเรียน 

(เร๋ึอง)

สิงหาคม 0 

กันยายน 0 

ตุลาคม 0

จนถึงเดือน

ต.ค. 43
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2. ช้ินงาน fly wheel 940 ทบปิญหาอุบที่ผิวงาน 2. อุณหภูมิเทนาเหลี่กสงแบบทราย 2. ทำการเปลี่ยนอุณหภูมิเทนำเหลี่ก 2. จากการติดตามผลหลังการแก้ไขตั้งแต่เดือน ตั้งแต่เดือน

หล่ออิกตั้งยังมิรอยเจียรแต่ง และรงไม่ไค้ทำ สูงเกินไป ลงแบบทรายจาก 1380 -  1400 °c ก.ค.-ต.ค. พ.ศ.2543 ปรากฎว่าไม่พบข้อ ก.ค. 43

การขัครอยเจียรแต่งออก เป็น 1360 -  1380 °c (ดูจาก ร้องเริขนจากสูกค้า เนํ่องจากปิญหาช้ินงาน ถึงเดือน

มาตรฐานการทำงานไค้ในภาค fly wheel 940 มิผิวงานหล่อเป็นรพรุน ต.ค. 43

ผนวก ค4) มาก รายละเอียดมีตังนี้

เดือน จำนวนขัอร้องเรียน

(เรํ่อง)

กรกgาคม 0

สิงหาคม 0

กันยายน 0

ตุลาคม 0

3. อัตราของสินค้าที่ไม่ผ่านการ 1. อัตราของสินค้าที่ไม่ผ่านการสุ่มตรวจสอบ 1. มาตรฐานการตรวจสอบยังไม'ชัด 1. จัดทำมาตรฐานการตรวจสอบชนงาน 1. จากการติดตามผลหลังการแก้ไขตั้งแต่เดือน ตั้งแต่เดือน

สุ่มตรวจสอบคุณภาพภายใน คุณภาพทายในบริษัทมิเปอรเซีนต้ถูง จาก เจนโนการต ัดส ินใจส ์าหร ับการ ที่ยังไม่ชัดเจนในบางตำแหน่งให้ชัด ก.ค.-พ.ข. พ.ศ.2543 ตังแสดงในตาราง ก.ค. 43

บริษัท ขัอมูลตงแต่ช่วงเดือน ม.ค. -  มิ.ข. พ.ศ. 2543 ตรวจสอบชินงาน เจนมากขึ้น ท่ี 5.5 พบว่าอัตราของสินค้าที่ไม่ผ่านการ ถึงเดือน

พบว่าอัตราของสินค้าที่ไม่ผ่านการสุ่มตรวจ ตัวอย่างมาตรฐานการตรวจสอบขึ้น สุ่มตรวจสอบคุณภาพภายในบริษัทของชิ้น พ.ย. 43

สอบคุณภาพโดยเฉลี่ยอยู่ที่ 4.07 % โดยมา งานก่อนทำการปรับป5งและหลังการ งานบริษัท ข. และบริษัท ง. จะลดลงจาก

จากการตรวจสอบจำนวนกระบะ 4,176 ปรับปรุงลูไค้จากภาคผนวก ค5 เช่น ช่วงครงปีแรกจนเหรอ 0% ในช่วงเดือน

กระบะและพบจำนวนกระบะที่ไม ่ผ ่านการ ตัวอย่างมาตรฐานการตรวจสอบชิน ตุลาคมและพฤศจิกายนมีตังนี้

ชุ่มตรวจสอบตั้งสิน 170กระบะ งาน Cylmder CN2

เดือน จำนวนกระบะ จำนวนกระบะ

ที่ชุ่มพบ ที่ชุ่มพบ

2. พนักงานตรวจสอบชิ้นงานในสาย 2. หลังจัดทำมาตรฐานการตรวจสอบชิ้น บริษัท ข . บริษัท ง.

การผลิตเข้าใจว่าชิ้นงานที่มิดวาม งานให้ช ัดเจนแล ้วทำการท ี่กอบรม (กระทะ! (กระหะ)

บกพร่องที่ตรวจสอบผ่านไปตั้น พนักงานตรวจสอบชิ้นงานให้เข้าใจ ก.ค. 10 14

เป็นการตรวจสอบที่ภูกต้องแล้ว ส.ค. 7 11

ก.ข. 4 10

ต.ค. 0 0

พ.ข. 0 0
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4. การควบคุมโค54สร้างฐลภาfl 1. ปิญหาชิ้นงาน frame RH-H01 วันผลิตที่ 1. พบว่าสา!หตุมาจากโครงสร้างลุลภาค 1. ทำการ!พิ๋มปริมาณสารอินนอคคู!ลชั่น จากการติดตามผลหลังจาก!รมทำการแก้ไขดังวิธี ตั้งแต่เสือน

ของเหล็กหล่อบรเวณที่ถูกกลง 14/5/43 ที่ลูกค้าพบปิญหาต้องทำการ!ปลี่ยน ของชิ้นงาน!หลิกหล่อโดยเฉพาะทาง เพํ่อเพิ่มปริมาณกราไฟที่ชนิด A ข้างต้น ตั้งแต่ช่วงเสือน ส.ค. -  ต.ค. พ.ศ. 2543 ส.ค. 43

บุมมีดกลิงบ่อยกว่าปกติ รากที่สามารถกลิง ต้านกราไฟที่ไม่!ป็นกราไฟ่ที่ขนิด A จาก 0.35 % ของนำหนักเหล็กที่เท สามารถแสดงผลดำเนินการแก้ไขไต้ดังนิ ถึงเสือน

ใต้ประมาณ 150 ช ิ้น /บ ุมม ีด  1หลิอาพียง ลงในเบา!ปีน 0.40 % ของนาหนัก ต.ค. 43

ประมาณ 20 ชิ้น/บุมมีค เหลิกที่!ทลงใน!บ้าดามมาตรฐานการ

ทำงานชิ้งแสตง!'ทนภาคผนวก ค6.1 เดือน จำนวนชิ้นงานที่

ถกส่งคืน (ช้ิน)

สิงหาคม 0

กันยายน 0

ตุลาคม 0

5. การควบคุมระยะเวลาในการแก้ 1. ระยะ!วลาในการ แก้ไขปิญหากับลูกค้า ใช้ระยะ 1. ข้อมูลในใบแจ้งปิณูหาจากลูกค้าไม่ 1. จัดทำรายการข้อมูลเบื้องต้นที่ต้องการ ทำการติดตามผลหลังการแก้ไข ตั้งแด่!ดอน ตั้งแต่เสือน

ไขปิญหากับลูกค้าให้สำเรจลุล่วง ทลาขาวนานพบว่าระยะทลาในการแก้ไขปิญหา ชัดเจน ในการว ิ!คราะห ้ป ้ญหาส ่งให ้ล ูกค ้า ต.ค.-พ.ย. พ.ศ.2543 ดังแสดงในข้อมูลต้านล่าง ต.ค. 43

ที่!ทิดชิ้นกับลูกค้านับตั้งแต่ลูกค้าแจ้งปิญหาเช้ามา ทราบ!'พอระสามารถวิ!คราะหาปิญหา ถึงเสือน

รนลิงกำหนดวิธีการและแผนการแก้ไขใช้ระยะ 

เวลาดำ!นินการประมาณ 7 วันทำงาน ซึ๋ง!ปีน

ไต้รวดเริวมากชิ้น พ.ย. 43

ระยะ!วลาที่มากเทินไป 2. ไต้รับใบแจ้งปิญหาจากลูกค้าช้าโดยมี 2. แจ้งให้ลูกค้าทราบลิงผู้รับผิดชอบของ

สาเหตุย่อย 2 ประการ คอ แต่ละลูกค้าและ!บอรโทรสาร โนการ
2.1 โทรสารไม่ตรงกับ ผู้รับผิดชอบ 

2.2โทรสารไปผิดยังสถานที่อน

ติดต่อที่ถูกต้องของบริษัท A

3. ไช้ทลาในการวิเคราะห้ปีญหานาน
3. รัดทำ!!มททริกซ์หรือฝังก้างปลาในการ

ช่วยวิ!คราะห้ป ิฌหาต่างๆ!ป ีนมาตร

ฐานถาวร
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4. ใม่ใด้รับชิ้นงานที่เกิดปิญหาจากลูก 4. ค้าเป็นปิญหาที่ลูกค้าแจ้งว่ารุนแรงให้ส่ง เสือน วันที่ใด้ วันที่ ระยะ ตังแต่เดือน

ค้าทันที พนักงานไปรับชินงานที่มิปิญหา จาก รับแจ้ง ตอบ เวลาใน ต.ค. 43

ถูกค้าทันทีแต่ถ้าพิจารณากับถูกค้าแล้ว ปัณหา แผนการ การตอบ ถึงเดือน

ว่าไม่ได้เป็นปิญหาที่รุนแรงมากนักให้ แก้ไข วิธีการ พ.ย. 43

พิจารณาจากกำลังพลที่มีอยู่ถ้ามีกำลัง กลับไป และแผน

พลเหสืออยู่ให้ส่งไปรับชิ้นงานที่มี ยังบริษัท การแค้

ปิญหาจากลูกค้าทันที ถูกค้า ไขกลับ

5. ผู้รับผิดชอบต่อปิญหานนลมตอบแผน 5. จัดทำเอกสารควบคุมการตอบวิธีการแค้
ไ!เก้งรก 

ค้าทัน)
การแก้ไขปิญหาไปยังลูกค้า ไขป ัญ หาให ้แก'ล ูกค ้าและให,,ทาง 

หน่วยงานระบบบริหารตุฌภาพเป็นผู้
ต.ค. -

ติดตามการตอบ วิธีการแก้ไขปิญหา พ.ย. 10/11/43 16/11/43 5 วัน
ล่วงหน้าก่อน 2 วัน ทำงาน

6. การลดอัตราของเสียภายใน 1. ปิญหาอัตราของเสียกายในบริษัทสำหรบชิ้นงาน 1. เกิดการตกกระทบระหว่างการโขน 1. จัดทำสายพานลำเลียงชินงานหลังจาก จากการติดตามผลของอัตราของเสียภายในบริษัท ตั้งแต่เดือน

บริษัท ที่ส่งให้บริษัท ข. ที่เป็นปิญทาหลักสือ ปิญหา ชินงานลงในกระบะชินงานเนื่อง พน ักงานทำการตรวจสอบช ินงาน เนื่องจากปิญหาบิ่นของชิ้นงาน Cylinder CN2 ส.ค. 43

ชิ้นงานบํ่นของชิ้นงาน Cylinder CN2 โดยจาก จากพห้กงานโขนชิ้นงานแรงเกิน เส ร ็จ แ ล ้ว ให ้ว า งล งบ น ส าย ห า น หลังทำการแก้ไขเป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือน ถึงเดือน

ข้อมูลในช่วงเสือนม.ค.-มิ.น. พ.ศ.2543 พบ ไปทำให้หล่นลงกับพนและไม่ลง ลำเสียงโดยที่ปลายสายพานลำเลียงจะ ส.ค. - ต.ค. พ.ฬ.2543 ได้ผลหลังการแก้ไขด้งนี้ ต.ค. 43

ปิญหาชิ้นงานบิ่น 4.23 ต้น หริอ คิดเป็นอัตรา 

ของเสียเนื่องจากปิญหาชิ้นงานบิ่น 0.51%

ในกระบะ

2. ทางว่ิงของชนงานและชนงานทำ 

การขัดพร้อมกัน ทำให้เกิดการ 

กระแทกกับชิ้นงาน

อยู่ติดกับกระบะชินงานทำให้ไม่เกิด 

การกระแทกขึ้นอีก

2. ทำการดัดแยกทางวงไวลงในกระบะ 

ใส่เฉพาะทางวงชันงานก่อนทางวิ่ง 

ชินงานจะเข้าไปภายใน1ครองขัดชิ้น 

งาน ใดยให้เฉพาะชินงานเข้าไปชัด 

ในเกรองชัดชิ้นงานเท่านน

เดือน จำนวนของ 

เสี» (ตัน 1

ส.ค. 0.77

ก.ย. 0.71 

ด.ค. 0.25

อัตราของเสีย (%)
0.44%

(167/37,776)

0.41%

(154/37,636)

0.39%

(55/14,082)



ข ้อ ก ำ ห น ด  

ท า ง เท ค น ิค

2.
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ใ น ก า ร ต ิด ต า ม ผ ล

ปิญหาอัตราของเสียภายในบริษัทส์าหรับชิ้นงาน 

ที่ส่งให้บริษัท ง. ที่เป็นปิฌูทาหลักตอ

2.1 ปิญหาชิ้นงานบิ่น ของชิ้นงาน fly wheel

940ใดขจากข้อมูลในช่วงเดิอน ม.ค.- มิ.ย. 

พ.ศ.2543 พบป็ญหาชิ้นงานบิ่น 4.03

ตัน หรอ คิดเป็นอัตราของเสียเบิ่องจาก 

ชิ้นงานบิ่น 0.59%

2.1 ชินงานเกิดการกระแทกลงที่กระบะ 

รองรับชิ้นงานเนองจากใม่มิสายพาน 

ลำเลียงช่วยลดแรงกระแทก ตอนลง 

ในกระบะรองรับชิ้นงาน

2.1 จัดทำสายพานลำเลียงชิ้นงานออกมาจาก 

สายพานลำเลียงชิ้นงานเยิ่นตัว เพํ่อลด 

แรงกระแทกของชิ้นงานเบิ่อหล่นลงใน 

กระบะ

2.1 จากการติดตามพลของอัตราของเสียภายใน 

บริษัท เบิ่องจากปิญหาบิ่นของชิ้นงาน fly wheel 

940 หลังทำการแก้ไขเป็นเวลา 3 เสือน ต้ังแต่ 

เสือน ส.ด. - ต.ค. พ.ศ.2543 ใต้ผลหลังการแก้ไข 

ดังนี้

ตั้งแต่เสือน 

ส.ค. 43 

รงเสือน 

ต.ค. 43

เดือน จำนวนของ อัตราของเสีย

เสีย {คัน ) (%)

ส.ค. 0.33 0.42%(15/3516)

ก.ย. 0.87 0.49% (20/4074)

ต.ค. 0.91 0.39(42/10554)

2.2 ปิญหาแสลกของชิ้นงาน fly wheel 940

ใตยจากข้อมูลในช่วงเสือน ม.ค.-มิ.ย. 

พ.ศ.2543 ทบปิญหาแสลก 2.31 ตัน 

หรอคิดเป็นอัตราของเสีย เนื่องจาก

ปิญหาแสลก 0.34%

2.2 จากการตรวจสอบระบบทางวิ่งพบว่า 

ระบบทางวิ่ง ทำการกรองสิ่งสกปรก 

ใต้ไม่«เพียงหอ เน่ืองจากมิเพียง

Strainer Core ทำการกรองสํ่งสกปรก 

ซึ๋งมิประสิทธิภาพการกรอง ยังไม่ดี 

เพียงพอ

2.2 ทำการใส่วิ’สลุกรองสิ่งสกปรกเริยกว่า

Ceramic filter เข้าไปในระบบทางวิ่ง 

นำเหลีก เพํ่อให้สามารถกรองสิ่ง

สกปรกไต้ดียิ่งชิ้น

2.2 จากการติดตามผลของอัตราของเสียภายใน 

บริษัทเนื่องจากปิญหาแสลกของชิ้นงาน fly wheel 

940 หลังทำการแก้ไขเป็นเวลา 3 เสือน ต้ังแต่ 

เสือน ส.ค. - ต.ค. พ.ศ.2543 ไต้ผลหลังการแก้ไข 

ดังนี้

เดือน จำนวนของ อัดราของเสีย{%)

เสีย {คัน )
ส.ค. 0.19 0.25% (9/3516)

ก.ย. 0.24 0.27%(11/4074)

ต.ค. 0.47 0.21%(22/10554)

ตังแต่เสือน 

ศ.ค. 43 

สืงเสือน

ต.ด. 43



ข ้อ ก ำ ห น ด  

ท า ง เท ค น ิค

ป ัญ ห า ส า เห ต ุ แ น ว ท า ง ด ำ เน ิน ก า ร แ ก ํไ ข ผ ล ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร แ ก ไ ข ช ่ว ง ร ะ ย ะ เว ล า  

ใ น ก า ร ต ิด ต า ม ผ ล

7. การผลิตสินค้าให้,ไค้ตามข้อ 1. จากข้อยูลตั้งแต่ ฟ้อนม.ต. - มิ.ย. พ.ศ..2543 1. พน ักงานหลอมเหล ็กเม ื่อทำการ 1. ทำการ'ฝึกอบรม พน้กงานหลอมเหลิกที่ไม่ 1. จากการติดตามผลตงแต่ฟ้อน ก.ค.-ต.ค. ตังแด่เดือน

กำหนดทางวิศวกรรม พบว่ามิชิ้นงานที่ทำการผลิต และไม่ผ่านตาม 

ข้อกำหนดทางวิศวกรรมคอ ชิ้นงาน Cylinder 

CN2 วนที่ทำการผลิตคอวันที่ 14/5/43 

จำนวน 622 ข้น โดยสาเหตุมาจากปิญหาค่า 

ส่วนประกอบทาง!คมิไม่ไค้ ดามค่าควบคุมที่ 

กำหนดไวั

ปร ับส ่วนผสมทางเคม ีแล ้วไม ่รอ 

ผลการตรวจสอบเครื่องตรวจสอบ 

ส่วนผสมทางเคมี ซ่ึงเป็นการทำ 

ผิดมาตรฐานวิธีการทำงาน

ปฏิบัติตามมาตรจุานวิธีการทำงาน พ.ศ2543 ไม่พบปิญหาชิ้นงาน Cylinder 

CN2 มิส่วนประกอบทางเคมีไม่ไค้ตามค่า 

ควบคุมที่กำหนดไว้ นอกจากบันไค้ทำ 

การติดตามผลตงแต่ฟ้อน ก.ค.-ต.ค. 

พ.ศ. 2543 ว่าพบปิญหาการผลิตสินค้าแล้ว 

ไม่ไค้ตามข้อกำหนดทางวิศวกรรมอัน!ที่อง 

มาจากชิ้นงานอึ๋นหร็อสา!หตุอึ๋นมีด้งบ

เดือน จำนวน!•เองของชิ้นงานที่ 

ทำการผลิตแล้ว 

ไม่ผ่านตามข้อกำทนด 

ทางวิศวกรรม(เรื่อง) 

กรกฎาคม 0 

สิงหาคม 0 

กันยายน 0 

ตุลาคม 0

ก.ค. 43 

ถึงเดือน 

ต.ค. 43
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5.3 ผ ล ข อ ง ข ้อ ก ำ ห น ด ท า ง เท ค น ิค ก ่อ น ก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ ก ไ ข แ ล ะ ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ ก ้ไ ข

จากตารางที่ร.15 เราสามารถนำมาสรุปผลของข้อกำหนดทางเทคนิคหลังการปรับปรุงแก้ไขเปรียบเทียบ 

กับผลก่อนการปรับปรุงแก้ไขดังตารางที่ ร.16

ตารางท ี 5 .16 แสดงผลของข ้อกำหนดทางเทคน ิคก ่อนการปร ับปร ุงแก ้ไขและหล ังการปร ับปร ุงแก ้ไข

ข้อกำหนดทางเทคนิค ค ่า เป ้า ห ม า ย ผลค่อนการปรับปรุง ผลหลังการปรับปรุง

1. ก า ร ผ ล ิต ส ิน ค ้า ใ ห ้ไ ด ้ต า ม  

ข ้อ ก ำ ห น ด ท า ง ว ิศ ว ก ร ร ม

0 ค ร ั้ง / เ ด ือ น ไม่ผ ่า น  1 ค ร ั้ง  ใ น 6 เด ือ น 0 ค ร ั้ง / เ ด ือ น

2. อ ัต ร า ข อ ง ส ิน ค ้า ท ี่ไ ม ,ผ ่า น  

ก า ร ส ุ่ม ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ  

ภ า ย ใ น บ ร ิษ ัท

< 3 %  /  เด ือ น 4 .0 7 % /เด ือ น 1 .6 1 % / เด ือ น  แ ล ะ  

ส า ม า ร ถ ท ำ ไ ด ้ 0  % ใ น เด ือ น  

ต . ค . - พ . ย . 43

3. จ ำ น ว น ค ร ั้ง ข อ ง ก า ร ส ่ง ค ืน  

ส ิน ค ้า

< 1  ค ร ั้ง / เ ด ือ น 0.5 ค ร ั้ง  / เด ือ น 0 .33  ค ร ั้ง  / เด ือ น

4. จ ำ น ว น ข ้อ ร ้อ ง เร ีย น ข อ ง  

ล ูก ค ้า

< 2  เ ร ื่อ ง / เ ด ือ น 2 เร ื่อ ง  ใ น 6 เด ือ น 0  เร ื่อ ง  / เด ือ น

5 .อ ัต ร า ข อ ง เส ีย ภ า ย ใ น บ ร ิษ ัท <  1 .5 %  /  เด ือ น 1 .9 3 % /เด ือ น 1 .8 8 % / เด ือ น

6. จ ำ น ว น ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ใ น  

ก า ร จ ัด ส ่ง ส ิน ค ้า

< 0  ค ร ั้ง  / เด ือ น 0 ค ร ั้ง  / เด ือ น 0 ค ร ั้ง  / เด ือ น

7. ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ท า ง  

ด ้า น ก า ร จ ัด ส ่ง ช ิ้น ง า น ถ ึง  

ล ูก ค ้า

ผ ล ก า ร ป ร ะ เ ม ิน ท า ง ด ้า น ก า ร  

จ ัด ส ่ง จ า ก ล ูก ค ้า เท ่า ก ับ  1 0 0 %  

/ เ ด ือ น

1 0 0 % /เด ือ น 100%  / เด ือ น

8. ร ะ ย ะ ว ล า ใ น ก า ร แ ก ้ไ ข  

ป ้ญ ห า ก ับ ล ูก ค ้า ใ ห ้ส ำ เ ร ็จ  

ล ุล ่ว ง

ร ะ ย ะ เ ว ล า ใ น ก า ร ห า ส า เ ห ต ุ 

แ ล ะ ก ำ ห น ด แ ผ น ใ น ก า ร แ ก ้ไ ข  

ป ีญ ห า ภ า ย ใ น  5 ว ัน ท ำ ง า น

7 ว ัน ท ำ ง า น 5 ว ัน ท ำ ง า น

9. ก า ร ค ว บ ค ุม โ ค ร ง ส ร ้า ง  

จ ุล ภ า ค ข อ ง เห ล ็ก ห ล ่อ  

บ ร ิเ ว ณ ท ี่ถ ูก ก ล ึง

ผ ล ก า ร ส ุ่ม ต ร ว จ ส อ บ โ ค ร ง  

ส ร ้า ง จ ุล ภ า ค ผ ่า น  100%  / L o t  

ก า ร ผ ล ิต

1 0 0 % /บ 0 น ฑ ร ผ ล ิต 1 0 0 % / L o t m  ร ผ ล ิต



153

5.4 ก า ร ก ำ ห น ด ม า ต ร ฐ า น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ก า ร บ ร ิก า ร เพ ื่อ ร ัก ษ า ข ้อ ก ำ ห น ด ท า ง เท ค น ิค ใ ห ้ 

ไ ด ้ต า ม เป ้า ห ม า ย ท ี่ก ำ ห น ด ไ ว ้

จากตารางที่ 5.16 หลังจากที่สามารถทำการแก้ไขสาเหตุต่างๆ และทำให้ข้อกำหนดทางเทคนิคเป็นไป 

ตามเป้าหมายที่กำหนดไว้เกือบทุกหัวข้อ ได้ทำการจัดทำมาตรฐานการทำงานใหม่หรือเปลี่ยนแปลงค่าควบคุม 

ในมาตรฐานเดิมเป็นค่าควบคุมใหม่ เพื่อปรับปรุงมาตรฐานการทำงานในกระบวนการผลิตและการบริการ

ให้ดียิ่งขึนและรักษาข้อกำหนดทางเทคนิคให้ได้ตามเป้าหมายที่กำหนดไว้โดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 5.17 

ต ารางท ี่ร .!?  แสดงมาตรฐานการทำงานใหม ่หร ือ เปล ี่ยนแปลงค ่าควบค ุมในกระบวนการผล ิต เพ ื่อร ักษาข ้อ  

กำหนดทางเทคน ิคให ้ได ้ตามเป ้าหมายท ี่กำหนดไว ้

ข ้อ ก ำ ห น ด  

ท า ง เท ค น ิค

ป ้ญ ห า ส า เห ต ุ ม า ต ร ฐ า น ก า ร ท ำ ง า น ใ ห ม ่ 

ห ร ือ ค ่า ค ว บ ค ุม ท ี่ 

เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ไ ป

1.จำนวนครังของการ ส่งคืนสินค้า 1. ชิ้นงาน frame RH-H01 ในช่วง 1. ค่า Loss of Ignition ของระบบทราย 1. เพํ่มค่าเป๋าหมายของค่า Loss of

เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 พบ อยู่ในระดับสูง หรีอเกินจากค่า Ignition ซึ๋งอยู่ในขอบเขตของค่า

ปิญหาอัตราของเสียหล้งการกลิง มาตรฐานที่กำหนดโดยค่า Loss of ควบคุม โดยมิค่าเป้าหมายอยู่ท่ี

สูงมากกว่า 3 % Ignition ควบคุมอยู่ที่ค่า 3-5 % โดย 

ถ้าค่า Loss of Ignition มค่าสูงจะทำ 

โห้เกิดปิญหาโพรงอากาศไต้

3.3 - 4.6 % เพิ่อโห้เกิดการ 

ระมัดระวังก่อนทีค่า Loss of Ignition 

จะเกินจากค่าควบคุมโดยค่าเป้าหมาย 

จะแสดงอยู่ในกาคผนวก ค!.] ช๋ึง 

เป็นเอกสารมาตรฐานของ ค่าควบคุม 

คุณสมบัติทรายซึ๋งเพิ่มเติมค่าเป้าหมาย 

ของค่า Loss o f Ignition เข้าไปใน 

มาตรฐานของค่าควบคุมคุณสมบัติ 

ทราย และในกาคผนวกค 1.2แสดง 

กราฟควบคุมค่า Loss of Ignition ใน 

แด่ละวันโดยมิการโข้ ค่าเป้าหมายใน 

การเป็นเสันควบคุมค่า Loss of 

Ignition เพิ่อไม่ให้เกิดป้ญทาโพรง 

อากาศเนืองจากค่า Loss of Ignition 

อยู่ในระดับสูง

2. ป็ณูหาการส่งคนชิ้นงาน Cap 2. ปิญหามาจากการคํ่งระยะมิดกลง โดย 2. ทำการกำหนดมาตรฐานระยะการกลึง

Main Bearing front Model ทำการวัดตำแหน่งที่ทำการกลึงบริเวณ ที่ตำแหน่งที่ 2 จาก 29.5 มม. เปลี่ยน

4JA1 พบปิญห ามีคกรงเมื่อ ฐานซํ่งมาตรฐานกำหนด ไต้ว่าโห้กรง เป็น 29.75+ 0.25 มม. และเนึ๋องจาก

ทำการกลงกลงไปโดนส่วนที่ เข้าไป4.0มม. พบว่าไต้มิการกลิงเข้า ปิญหแกิดที่กระบวนการผลิตของถูกค้า

เป็นผิวงานหล่อที่ไม่ต้องการ ไป 4.5 มม. แสดงว่ากลิงลึกเกินไป ดังนนเอกสารมาตรฐานการตงระยะมีด

ให้ถูกกลง 0.5 มม. ทำโห้การกลิงโดนผิวชิ้นงาน 

หล่อ ดังปิญหาที่เกิดชิ้น

กลิงเป็นของถูกค้า ทำโห้ไม่สามารลนำ 

มารายงานในงานวิจัยฉบับนี้ไต้
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ข ้อ ก ำ ห น ด ป ัญ ห า ส า เห ต ุ ม า ต ร ฐ า น ก า ร ท ำ ง า น ใ ห ม ่

ท า ง เท ค น ิค ห ร ือ ค ่า ค ว บ ค ุม ท ี่

เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ไ ป

1.จำนวนครั้งของการ ส่งอินสินค้า (ต่อ) 3. ป็ญหาการส่งอินชินงาน fly wheel 3.1 เนื่องมาจากชินงานถูกเกบอยู่ในพีน 3.1,3.2 ทางบริษัทลูกค้า ทำการควบตุม

940 เนื่องจากปิญหาสนิมที่ชินงาน ที่พัสตุของลูกค้าเป็นเวลานาน จำนวนชิ้นงาน ในพนที่พัสตุ

3.2 มีวางชิ้นงานไว้ค้านนอกที่บริษัท ให้เหลือ 7 กระบะ และเนื่องจาก

ลูกค้าแต่มิการคตุมเต็นทํผ้าใบซึ๋งก็ ปิณูหาเกิดที่ วิธีการจัดเก็บชิ้น

ทำให้เน่ือเวลาฝนตกช้ินงานถูกนำ งานของลูกค้าทำโห้เป็นเพียงข้อ

และเป็นสนิมขึ้นมา ตกลงระหว่างบริษัทเท่านั้น

3.3 มาจากปิจอุบันการขนถ่ายชิ้นงานใช้ 3.3 พนักงานและผ้รับเหมาที่ค้องทำ

อุงมีอผ้าในการขนถ่ายชิ้นงาน ทำให้ การขนถ่ายชิ้นงานให้สวมถุงมิอ

เมื่อเหงื่อออกจะซึมออกมานอกลุงมือ ขางแทนถุงมือผ้าตังรปที่4.16

ผ้าและเนื่อไปยกชิ้นงานทำให้ชิ้นงาน

เป็นรปรอยสนิมถุงมิอ 

3.4 กระบะใส่ชิ้นงานเป็นสนิมที่พน 3.4 ทำการคืนสภาพพื้นกระบะและ

กระบะ ทาสีกระบะใหม่ทุกกระบะดัง 

3ปที่ 4.18

2. ข้อ!,องเรียนจากลูกค้า 1. ชินงาน Cap Main Bearing front 1. ช ิ้น งาน ท ี่ป น ก ัน เป ็น ช ิ้น งาน 1. กำหนดมาตรฐานการตรวจสอบ:(น

Model 4JA1 ปนในกระบะชินงาน Rework ชึ๋งมิการปนชิ้นงาน กัน ของชินงานก่อนการบรรชุลงกระบะ

Cap Main Bearing front Model 4JB1 ก่อนทำการตรวจสอบคัดเสือกซา และมาตรฐานการเรียงชิ้นงานลงใน

อ ีกครงท ี่พ ื้นฐานตรวจสอบช ิ้น ของชินงานCap Main Bearing front

งานRework ทำให้เกิดการเรียงชิน Model 4JA1 และ Model 4JB1 ดัง

งานผิดพลาด เอกสาร One Point Lesson ในภาค

ผนวก ค3

2. ชินงาน fly wheel 940 พบปิญหา 2. ถุณหภูมิเทนำเหลึกลงแบบทราย 2. ทำการเปลี่ยน อุณหภูมิเทนาเหลึกลง

ลุบที่ผิวงานหล่ออีกท่งยงมิรอยเจยริ สูงเกินไป แบบทรายจาก1380-1400 °c เป็น

แต่งและยังไม่ไค้ทำการขัดรอยเจียร', 1360 -  1380 °c ตามมาตรฐานการ

แต่งออก ทำงานชึ๋งแสดงไว้ในภาคผนวก ค4

3. อัตราของสินค้าทื่ไม่ผ่านการชุ่ม 1. อัตราของสินค้าที่ไม่ผ่านการชุ่มตรวจ I. มาตรฐานการตรวจสอบยัง ไม่ขัดเจน 1. จัดทำมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน

ตรวจสอบตุณภาพภายในบริษัท สอบ ตุรนภาพภายในบริษัทร อัตราสูง ในการตัดสินใจฟ้าหรับการตรวจสอบ ที่ยังไม่ขัดเจนในบางตำแหน่ง ให้ขัด

โดยมีอัตราอยู่ที่ 4.07 % ช่วงเสือน ชินงาน เจนมากชิ้นดังเช่น ตัวอย่างมาตรฐาน

ม.ค .-ม ิ.ย .พ .ศ .2543 การตรวจสอบชิ้นงาน Cylinder CN2

โนภาคผนวก คร

4. การควบตุมโครงสร้างชุลภาค 1.ปีญหาชิ้นงาน frame RH-HOISกค้า 1. พบว่าสาเหตุมาจากโครงสร้างธุลภาค 1. ทำการเพิ่มปริมาณสารอินนอคคูเลชั่น

ของเหล็กหล่อบริเวณที่ถูกกลง พบปิญทาต้องทำ การเปลี่ยนบุมมีค ของชิ้นงานเหลึกหล่อโดยเฉพาะทาง เพื่อเพิ่มปริมาณกราไฟที่ชนิด A

กลงบ่อยกว่าปกติ จากที่สามารถกลึง ค้านกราไฟที่ไม่เป็นกราไฟ่ที่ชนิด A จาก 0.35 % ของนั้าหนักเหล็กที่เท

ไค้ประมาณ 150 ช้ิน / บุมมิด ลงในเบ้าเป็น 0.40 % ของนำหนัก

เหลึอเพียงประมาณ 20 ชิน/ตุมมีด เหลึกที่เทลงในเบ้า คามมาตรฐานการ 

ทำงานซึ๋งแสดงไว้ในภาคผนวก ค6.1
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5. การควบคุมระยะเวลาในการแก้ไข 1. ระยะเวลาในการแก้ใขปิญหากับถูกค้า 1. ข้อมูลในใบแจ้งป็ญหาจากถูกค้าไม่ 1. รายการข้อมูลฒองค้นที่ค ้องการใน

ปิญหากับถูกค้าให้สำเร็จลุล่วง ใช้ระยะเวลาดำเนินการประมาณ? วัน ชัดเจน การวิเคราะห ํป ็ญหาสามารถไค้1จาก

ทำงานซึ๋งเป็นระยะเวลาที่มากเกินไป ภาคผนวก ค?

2. ไค้รับใบแจ้งปิญหาจากถูกค้าช้าโดยร 2. ใบแจ้งให้ถูกค้าทราบถงผู้ร ับผ ิดชอบ

สาเหตุมาจาก โทรสารไม่ตรงก ับ ผู้ ของแต่ละถ ูกค ้าและเบอริโทรสารใน

รับผิดชอบแลโทรสารไปผิดขัสถานที่ การติดต่อที่ถ ูกต้องสามารถดูไค้จาก

อื่น ภาคผนวก คร

3. ใช้เวลาในการวิเคราะห้ปีญหานาน 3. แมททริกซหรือผังก้างปลาในการช่วย

วิเคราะห ้ป ิญหาต่างๆ สามารถดูไค้

จากภาคผนวก ค9

4. ไม ่ไค ้ร ับช ินงานที่เกิดปิญหาจากถูกค้า 4. ขนอยู่ก ับความรุนแรงของปีญหา

ทันที

5. ผู้รับผิดชอบต'อป็ญหาน'นสืมตอบแกน 5. เอกสารควบคุมการตอบวิธ ีการแก้ไข

การแก้!ขปิญหาไปขังถูกค้า ป ิญหาให้แก่ถูกค้าสามารถดูไค้จาก

ภาคผนวก ค !0

6. การลดอัตราของเสียภายในบริษัท 1. ปิญหาอัตราของเสียภายในบริษัท 1. 1 เก ิดการตกกระทบระหว่างการโยน 1.1 จัดทำสายพานลำเลียงชิ้นงานหลัง

สำหรับช ิ้นงานที่ส่งให ้บริษ ัท ข . ท่ี ชิ้นงานลงในกระบะชินงาน จากพนักงานทำการตรวจสอบชิ้น

เป ็นปิญหาหลัก คือ ปิท)หาชิ้นงาน งานเสร ็จแก้วด ังแสดงในรูปท ี่4.27

บิ่นของชิ้นงาน Cylinder CN2 1.2 ทางวิ่งของชิ้นงานและชิ้นงานทำการ 1.2 ท ำก าร ด ัด แ ย ก ท างว ิ่ง ไร ้ล งใ น

ขัดพร้อมกันทำให้เก ิดการกระแทก ก ร ะบ ะใ ส ,เฉพ าะทางว ิ่งช ิ้น งาน

กับชิ้นงาน ก่อนทางวิ่ง ชินงานจะเข้าไปภาย

ใน เกรองข ัดช ิ้น งาน ด ังแสดงใน

รูปท ี่4.28

2. ปิญหาอัตราของเสียกายในบริษัท

สำหรับช ิ้นงานที่ส ่งให ้บริษ ัท ง.

ท ี่เป ็นป็ญหาหลักคือ

2.1 ปิญหาชินงานบิ่น ของชินงาน fly 2.1 ช ิ้นงานเก ิดการกระแทกลงที่กระบะ 2.1 อัดทำสายพานลำเลียงชิ้นงานออกมา

wheel 940 รองรับชิ้นงานเนึ๋องจากไม่มีสายพาน จากสายพานลำเลียงชิ้นงานเย็นตัวดัง
ลำเลียงช ่วยลดแรงกระแทก แสดงในร ูปท ี่4.32

2.2 ปิญหาแสลกของชิ้นงาน fly 2.2จากการตรวจสอบระบบทางวิ่งพบว่า 2.2 ทำการใส่ว ัสดุกรองสิ่งสกปรกเรืขก

wheel 940 ระบบทางว ิ่ง ทำการกรองสิ่งสกปรก ว่า Ceramic filter เข ้าไปในระบบ

ไค้ไม่ดีเพิยงพอ เนองจากพบแสลก ทางวิ่งนา!หลีกด ังแสดงในรูปท ี่4.34

ตามทางวิ่งชิ้นงาน
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7. การพรตสินค้าให้ไต่เตามข้อกำหนด 1. ปิญหาชิ้นงาน Cylinder CN2 ค่า 1. พนักงานหลอมเหรกเนื่อทำการปรบ 1. ทำการผีเกอบรมพนักงานหลอมเหรก

ทางวิศวกรรม ส ่วนประกอบทาง๓ มีไม ่ไค ้ ตาม ส่วนผสมทางเคมีแล้ว ไม่รอผลการ ไม่ปฏ ิบ ัต ิตามมาตรฐานวิธ ีการทำงาน

ค่าควบคุมที่กำหนดไว ตรวจสอบเครองตรวรสอบส ่วนผสม 

ทางเคมี ชิ้งเป็นการทำผิดมาตรฐาน 

วิธีการทำงาน

และบ ันท ึกลงในเอกสารบันทกการ,ฝึก 

อบรมของทางบริษ ัทเน ื่องจากเอกสาร 

ด ้งกล ่าวเป ็นความลับของบริษ ัทด ้งนบ 

ไม่สามารลนำมาแสดงไค้ในงานวิจัข 

ฉบ ับน ิไค ้
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