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บทที่ 1 
     

บทนํา 
 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

 บริษัทที่ไดทําการศึกษาเปนบริษัทสัญชาติญี่ปุนประกอบธุรกิจเกี่ยวกับเครื่องใชไฟฟาเปน

ระยะเวลาที่มากกวา 30 ป เครื่องใชไฟฟาที่ไดผลิต ไดแก ตูเย็น, เครื่องซักผา, โทรทัศน, หมอหงุขาว, ปมน้าํ, 

มอเตอรไฟฟา, และเครื่องปงขนมปงโดยมีโรงงานที่ทําการผลิต อยูใน อ.กบินทรบุรี จ.ปราจีนบุรี สวน

ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษาคือ ตูเย็น ซึ่งเปนผลิตภัณฑ หลักของบริษัทมีการผลิตในแตละเดือนประมาณ 

64,000 – 84,000  ตูตอเดือน 

 และเนื่องดวยปจจุบัน อุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟา มีอัตราการแขงขันสูง ไมวาจะเปนคูแขงที่เปน

สัญชาติญี่ปุนเหมือนกัน ซึ่งมีระยะเวลาในการประกอบธุรกิจในประเทศไทยเปนเวลานาน แตก็ยังมีคูแขง

จากประเทศเกาหลีใต ที่มีอัตราสวนแบงการตลาดเพิ่มข้ึนทุกปๆ จนปจจุบันมีสวนแบงการตลาดมากกวา

ทางบริษัทที่ทําการศึกษา อีกทั้งยังมีสินคาที่มาจากประเทศจีนที่มีตราคาถูก อันเนื่องจากคาแรงนั้นถูกกวา 

สวนการสงออกนั้น ก็ยังมีการสั่งซื้อจากตางประเทศอยูตลอด แตเนื่องดวยอัตราแรกเปลี่ยนเงินตรา

ตางประเทศสกุลบาทของไทย ขณะนี้ 1 เหรียญสหรัฐ เทากับ 31บาท ซึ่งเปนคาที่แข็งมากที่สุดในรอบ 9 ป 

(ปพ.ศ. 2550 ) ทําใหตองแขงขันทางดานราคากับคูแขงที่มาจากประเทศอื่นๆ 

 คาวัตถุดิบหลักที่สําคัญของการผลิตตูเย็นคือ ทองแดงนั้น ไดปรับตัวสูงขึ้นมากกวาเมื่อ 2 ปที่แลว 2 

เทา  อันเนื่องจากคาเชื้อเพลิงน้ํามันนั้นสูงขึ้น ทําใหมีผลตอตนทุนในการผลิต 
 

 สภาวะปญหาปจจุบนั 

 สภาพการณปจจุบัน บริษัทพบกับสภาวะขาดทุนมาโดยตลอด ตั้งแตป 2540 ทําใหตองหยุดการ

ผลิตผลิตภัณฑ บางอยางที่ไมไดผลกําไร มีผลทําใหผลิตภัณฑที่เหลืออยูตองพยายามใหผลประกอบการนั้น

ไดกําไรขึ้นมาใหได โดยเปาหมายของเสียที่จะตองทิ้ง และของเสียที่ทําการแกไขในกระบวนการ ปรับตัว

ต่ําลงมาจากอดีตซึ่งทุกคนที่อยูในบริษัทจะตองพยายามปรับปรุงงานของตัวเองใหไดตามเปาของบริษัท 
  

การศึกษาดานกระบวนการผลิต  
 แสดงกระบวนการตางๆในโรงงาน โดยเริ่มต้ังแตหนวยงาน Forming group ซึ่งจะเริ่มต้ังแตการฉีด

พลาสติก,การขึ้นรูปเหล็ก,การประกอบเปนตัวตูเย็น,การประกอบเปนประตู ,การฉีดน้ํายา Polyuretane จน

สุดทายสงไปยังหนวยงานประกอบชิ้นสวนขั้นสุดทาย (Final assembly) 
 

1. Injection department 
หนวยงานที่รับผิดชอบผลิตชิ้นสวนพลาสติก โดยการแปรรูปจากเม็ดพลาสติกแลวมาดําเนินการขึ้น

รูปเปนชิ้นสวนพลาสติก โดยเครื่องฉีดพลาสติกและ Mold  
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             Materials                   Injection M/C                    Injection parts 
 

 
                                         
                                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่1.1 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Injection 
 
2. Sheet extruder department 
 

 หนวยงานที่รับผิดชอบผลิตแผนพลาสตกิ โดยการแปรรูปจากเม็ดพลาสติกแลวขึ้นรูปเปนแผน

พลาสติกเพื่อเปนวัตถุดิบใหกับหนวยถัดไป 
 

                     Materials                   DRY & MIXED M/C              Rollers 
 

                            
 

 
 

Extruder m/c        Cut side & cross cutting 
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            HI – PACK sheet and ABS sheet 

                                                  

                
 

รูปที่1.2 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Sheet extruder 

 
3. Vacuum forming department 
 

 หนวยงานที่รับแผนพลาสตกิจากหนวย Sheet extruder เพื่อมาข้ึนรูปเปน Inner  box และ Door 

liner เพื่อเปนชิ้นสวนประกอบของตัวตู และประตูของตูเย็นตามลําดบั 

 

                 HI – PACK sheet & ABS sheet          Vacuum  M/C 

 

                                       
 

Inner box & Door liner 

 

          
 

 

รูปที่1.3 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Vacuum forming 
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4. Metal forming department 
 

 หนวยงานขึ้นรูปเหล็กแผนทีส่งมาจาก Maker เพื่อมาข้ึนรูปเหล็กในลกัษณะตางๆและสงไปยัง

หนวยงานถัดไป 
 

        Materials                          Punch & roll M/C 

                    
 

 

Side plate , Back plate , Up  plate , Bottom plate 

 

     
 

                       
 
 

รูปที่1.4 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Metal forming 
 
 
 

5. Metal pipe forming   

 หนวยงานที่รับทอทองแดงจาก Maker แลวนํามาตัดและดัดตาม Drawing และสงไปยังหนวยงาน

ถัดไปเพื่อประกอบเปนทางเดินน้ํายาทําความเย็นภายในตูเย็น 
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Bending & welding pipes 

 

     
 

รูปที่1.5 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Metal pipe forming 
6. Treatment department 

 

 รับแผนเหล็กทีข่ึ้นรูปแลว นาํมาเตรียมพนสโีดยการนํามาอาบน้าํยาเพื่อใหคราบน้าํมนั

หายไปกอนทาํการพนส ี

 

PRE WATER RISE                        PRE DEGREASING                  DEGREASING 

(ลางน้าํขางตน)                               (ลางคราบไขมัน)                        (ลางคราบไขมัน) 

 

 

SURFACE CONDITION                 WATER RINSE 1                  WATER RINSE2 

(ปรับสภาพผิว)                                    (ลางน้ํา1)                              (ลางน้าํ2) 

 

 

 

    PHONPHAST                     WATER RINSE 3                        WATER RINSE 4  

(เคลือบฟอสเฟต)                       (ลางน้าํ3)                                          (ลางน้าํ4) 

 

  

 

WATER RINSE 5                             DI  WATER                            AIR FLOW     

(ลางน้าํ5)                                          (น้ําบริสุทธิ์)                             (เปาลม) 

 

DRY OFF OVEN 

(อบแหง) 
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7. Painting department  
 

หนวยงานรับชิน้งานจากหนวย Treatment แลวเขากระบวนการพนสทีี่ชิ้นงาน 

                   

รูปที่1.6แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Painting 

 
8. KDF  door forming department 
 

รับชิ้นงานเหลก็ที่ผานการพนสีแลวนาํมาประกอบเปนประตู และนาํไมเขา Mold เพื่อทําการฉีด

ประตูดวย Polyuretane (P/U) 

 

       
 

  

 
 

รูปที่1.7 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย KDF door forming 
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9. Polyuretane department 
 นําชิ้นงานเหล็กที่ผานการขึ้นรูปและพนสีแลว นํามาประกอบกับช้ินสวนอื่นๆ เพื่อเปนตัว Cabinet 

และนําไปฉีดกับ Polyuretane เพื่อจะสงใหกับหนวยถัดไป 

 

                      Inner box ASS’Y                Cabinet ASS’Y 

 

                              
 

 

                            
 

                            Polyuretane Injection 

 

                         
 

                 
 
 

รูปที่1.8   แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Polyuretane 
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10. F/A  Final assembly 
 

 รับชิ้นงานที่ประกอบเสร็จเรียบรอยจากหนวยงานขึ้นรูป (Forming group) หนวยงาน Injection 

จนถึงหนวยงาน ฉีด Polyuretane 

 ในหนวยงานจะมีหนาที่ประกอบชิ้นสวนตางๆ เขาดวยกันเพื่อจะไดผลิตภัณฑตูเย็น เชน การ

ประกอบประตู , การชารจน้ํายาทําความเย็น, งานเชือ่มทอทองแดง, การประกอบอุปกรณไฟฟาตางๆ เปน

ตน 

                           Welding 

 

                         
 

                   Vacuum & Charge 

                
 

                     Assembly parts 

 

       
 

 

รูปที่1.9 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Final assembly 
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 การศึกษาดานกระบวนการผลิตตูเย็นที่ทําการศึกษาจะเปนหนวยงานประกอบขั้นสุดทายที่ไดรับ

งานมาจากหนวยงาน  Forming group  แลวนํามาประกอบเขากับชิ้นสวนตางๆเพื่อเปนตูเย็นที่ใหสมบูรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

INJECTION 
DEPT. 

SHEET Extruder DEPT. 

Vacuum forming DEPT. 

METAL FORMING DEPT. 

METAL PIPE FORMING DEPT. 

PAINTING DEPT. 

DOOR FORMING 
DEPT. 

POLYURETAIN CABINET FORMING 
DEPT. 

FINAL ASSEMBLY  DEPT. 

FORMING 
GROUP 
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กราฟแสดงยอดการผลิตตูเย็น 
 

           

PRODUCTION  Q'TY  PER  MONTH  (SET)

Oct Nov Dec Jan'08 Feb Mar
Prod. Q'ty 70631 60401 53255 55318   

 
0

10000

20000

30000

40000

50000

60000

70000
SE

T

 
 

รูปที่1.10 กราฟแสดงยอดการผลิตตูเย็นในแตละเดือน 

 

จากรูปที่ 1.10 แสดงขอมูล 4 เดือนยอนหลังยอดการผลิตตูเย็นในแตละเดือนจะมีปริมาณการผลิต 

โดยเฉลี่ย 59,901 ตูตอเดือน ซึ่งเปนปริมาณที่ต่ํากวายอดการผลิตที่ตั้งเปาไว 63,000  ตูตอเดือน ซึ่งก็มี

สาเหตุหลายอยางที่มีผลตอการผลิต เชน  ชิ้นสวนไมสามารถที่มาตรงเวลากับการผลิต , กําลังคนไม

เพียงพอตอการผลิต ,ปริมาณของเสียในกระบวนการที่ตองทําการแกไข 

จากขอมูลของเสียในอดีตที่เก็บรวบรวมของแตละเดือนของหนวยงานตางๆ  ซึ่งเกินกวาเปาหมายที่

กําหนดไว และหนวยงานที่มีของเสียเกินกวาเปาหมายที่ตั้งไวมาตลอด คือหนวยงาน F/A-K1 (Final 

assembly – K1 ) ซึ่งเปนหนวยงานประกอบตูเย็นระบบ No frost ที่ มากกวา 2 ประตูเปนหนวยงานการ

ประกอบหลักของฝายตูเย็น ซึ่งเปาหมายของเสียที่สามารถยอมรับคือ 10.51% และเปอรเซ็นตของเสียใน

แตละเดือนที่เกินกวาเปาหมายดังขอมูลที่แสดงดานลาง โดยของเสียที่ถูก Reject นั้นในแตละวัน มีปริมาณ

จํานวนมาก และพบวายังมีปญหาเล็ดรอดไปยังหนวยถัดไปอีกดวย และในบางครั้งปญหาก็ไปพบที่

หนวยงาน Q.A. ที่มีหนาที่สุมตรวจสอบและถาเปนปญหาที่รุนแรง ก็จะตองนําผลิตภัณฑที่อยูในโกดังนั้น

ออกมาตรวจสอบใหมทั้งหมด ซึ่งจะทําใหตองสูญเสียเวลา, แรงงาน ,และวัตถุดิบในการแกไขเปนจํานวน

มาก ซึ่งมีผลให ยอดการผลิตในแตละชั่วโมง โดยเฉลี่ยไดเพียง 110 ตูตอช่ัวโมง  ซึ่งเปาหมายที่ตั้งไวคือ 140  

ตูตอช่ัวโมง 
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ตารางที่ 1.1 แสดงขอมูลเปอรเซ็นตของเสียของแตละหนวยงานในฝายผลิตตูเย็นในแตละเดือน 
 

          

UNIT Target Oct Nov Dec Jan'08 Feb Mar
M/F 0.45 0.50 0.56 0.51 0.52   
M/P 0.16 0.15 0.17 0.20 0.20   
P/T 0.23 0.19 0.27 0.29 0.36   
V/F 1.50 1.42 1.47 1.30 1.58   
KDF 2.21 2.20 2.55 2.61 2.72   
P/U-K1 5.52 5.75 4.96 4.97 5.46   
P/U-K2 3.69 2.99 3.21 2.26 2.40   
F/A-K1 10.51 11.65 12.22 14.67 17.49   
F/A-K2 8.05 9.29 9.78 9.28 8.39   
P/K-K1 5.86 4.28 4.40 2.92 2.55   
P/K-K2 3.10 2.61 2.81 3.91 2.90   
S/K 0.04 0.064 0.462 0.142 0.141   
INJ 1.61 2.05 1.89 1.94 1.79   
S/E 0.56 0.51 0.36 0.43 0.76    

 

 จากตารางที่ 1.1 แสดงขอมูลของเสียที่แสดงใหเห็นของแตละหนวยในฝายผลิตตูเย็นจะพบวา 

หนวยงาน  F/A-K1 มีปริมาณของเสียที่มากที่สุด โดยสามารถแจกแจงรายละเอียดไดดังขอมูลที่แสดงใน 

ตารางการแจกแจงขอมูลของเสียในหนวยงาน  F/A-K1 
 

ตารางที ่1.2 การแจกแจงขอมูลของเสียในหนวยงาน Final assembly – K1 
F/A-K1  DEFECT  REPORT

Oct Nov Dec Jan Feb Mar

Defect % Defect % Defect % Defect % Defect % Defect %

CABI  Dent , Scratch 179 0.75 110 0.38 184 0.59 155 0.47   
Door  Dent , Scratch 141 0.59 148 0.51 240 0.77 292 0.88   
Wrong  Ass'y 91 0.38 110 0.38 187 0.60 123 0.37   
Forgot  part 351 1.47 291 1.00 698 2.24 941 2.84   
Parts  ng. 95 0.40 67 0.23 46 0.15 28 0.08   
ประตู Slide ฝด 389 1.62 334 1.15 311 1.00 945 2.85   
Uneven  door  (เย้ือง) 194 0.81 495 1.70 425 1.36 717 2.16   
Door not  parallel (ไมขนาน) 437 1.82 657 2.25 557 1.78 761 2.29   
Gasket  gap (ยางไมติด) 404 1.69 991 3.40 962 3.08 800 2.41   
Door  closer  ng.
(ประตูไมสปริงกลับ)

24 0.10 38 0.13 13 0.04 125 0.38   

Door บิดบน 0 0.00 0 0.00 102 0.33 0.00   
Door-v  touch  C-Hinge,Hinge-lo 53 0.22 4 0.01 0 0.00 51 0.15   
Door swing step , incline , gap 103 0.43 33 0.11 94 0.30 127 0.38   
Door-V  touch  Door-F 0 0.00 0 0.00 31 0.10 14 0.04   
Can't  keep std. 282 1.18 244 0.84 681 2.18 219 0.66   
Ice maker take off. 0 0.00 33 0.11 18 0.06 15 0.05   
Shelf  not lock 0 0.00 0 0.00 28 0.09 35 0.11   
C-panel Gap 33 0.14 9 0.03 0 0.00 121 0.36   
Door  not  lock (เลยล็อค) 15 0.06 0 0.00 0 0.00 0 0.00   
Pipe tuch drain pan 0 0.00 0 0.00 0 0.00 55 0.17
Totte gap 0 0.00 0 0.00 0 0.00 201 0.61
Lean pipe tuch drian pan 0 0.00 0 0.00 0 0.00 76 0.23
PROD.

TOTAL 2791 11.65 3564 12.22 4577 14.67 5801 17.49     

23957 29156 31206 33167
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    รูปที่ 1.11 กราฟพาเรโต แสดงลําดับความสําคัญของปญหาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต 

เมื่อนําขอมูลของของเสียที่เกดิขึ้นภายในกระบวนการผลติมาจัดลําดับความสาํคัญของปญหาไดโดยใชกราฟพาเรโต ซึ่งจากกราฟแสดงใหเห็นวา  ปญหาเรื่อง 

ยางประตูไมตดิเปนปญหาทีม่ีปริมาณมากที่สุด 
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ตารางที่ 1.3 แสดงความรนุแรงของของเสียแตละชนิด 
 

ของเสยี ความรุนแรง เกณฑในการยอมรับ 
ประตูไมขนาน ปานกลาง 

ทําใหลักษณะของตัวประตูของตูเย็นไม

สมดุลกัน รูปลักษณะไมสวยงาม 

ขนานระหวางประตูแตกตางไดไมเกิน 1.0 

mm 

ระยะประตูเยือ้งกนัและเปนStep ซึง่

กันและกันของตูเย็น 

ปานกลาง 

ทําใหเกิดความไมสมดุลกันของประตู 

เมื่อลูกคาใชงานจะเพิ่มความไมสมดุล

มากขึ้นเรื่อยๆ 

ประตูเยื้องและเปนStep กันไมเกิน 1.0 mm. 

ประตูฝด สูง 

เมื่อเปดประตูจะเกิดการเสียดสีกับจุด

หมุน หรือตัว Roller เมื่อลูกคาใสของ จะ

ทําใหตองใชแรงเปดประตูมาก 

หามไมใหฝดเมื่อมีการเปดประตู 

ประตู V ใกลกับ Lo-hinge สูง 

เมื่อลูกคาใชงานจะเกิดการเสียดสีกับ 

Lo-hinge เกิดเปนรอยกับตัวประตู 

ประตูV(ประตูของชองใสผักของตูเย็นรุน 3 

ประตู ซึ่งเปนประตูแบบลิ้นชัก) ตองหางจาก 

Lo-hinge  มากกวา 2.0 mm. 

ยางประตูไมติด 

 

 

 

 

 

สูง 

ทําใหเกิดการรั่วไหลของความเย็นภายใน

ตัวตูสูภายนอก ทําใหเกิดหยดน้ําที่ขอบ

ยางประตู เนื่ อ งจากระดับอุณหภู มิ

ภายนอกและภายในตูเย็นแตกตางกัน

มาก 

หามเกิดชองวางระหวางยาง 

ของประตูตูเย็นกบัตัวตูเย็น 

 

 

 

 

ลืมประกอบชิ้นสวนตางๆ 

 

สูง 

เนื่ อ งจาก เกิ ดการผิ ดพลาดในการ

ประกอบ สงผลใหตูเย็นมีประสิทธิภาพ

แตกตางจากมาตรฐาน 

ไมสามารถยอมรับได 

Door swing heater ไมแนบกับขอบ

ประตู และเปนStep กับ Stopper 

สูง 

Door swing heater ไมแนบกับขอบ

ประตูเม่ือเปดใชงานทําใหไมสวยงาม 

Door swing heater เปน Step กับ

Stopper  ทําใหเกิดการรั่วไหลของความ

เย็นได จึงเกิดเปนหยดน้ําที่จุดร่ัวไหล 

Door swing heater ตองแนบกับขอบประตู 

และเปน StepกับStopperไดไมเกิน 2.0mm 

ประกอบชิ้นสวนผิด 

 

สูง 

เนื่องจากเกิดการผิดพลาดในการ

ประกอบ สงผลใหตูเย็นมีระสิทธิภาพ

แตกตางจากมาตรฐาน 

 

ไมสามารถยอมรับได 
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ของเสยี ความรุนแรง เกณฑในการยอมรับ 
ชิ้นสวนเสีย ปานกลาง 

 ชิ้นงานที่นํามาประกอบมีความผิดปกติ

ไมสวยงาม 

ไมสามารถยอมรับได หรือยินยอมตาม Limit 

sample 

Cabinet (ตัวตูเย็น) บุบและเปนรอย ตํ่ามาก 

เกิดจากการกระแทก และจากการขดี

ขวนทําใหไมสวยงาม 

บุบไดไมเกิน 0.6 mm. (ภายใน พ.ท. 100 

ตร.มม.) 

เปนรอบตาม LIMIT SAMPLE 

ประตูบุบและเปนรอย 

 

 

ตํ่ามาก 

เกิดจากการกระแทก และจากการขดี

ขวนทําใหไมสวยงาม 

บุบไดไมเกิน 0.3 mm. 

(ภายใน พ.ท. 100 ตร.มม.) 

เปนรอบตามLIMIT SAMPLE 

ประตูบิดบน สูง 

เกิดจากMold ขึ้นรูปฉีด Foam ประตู

ตูเย็นไมสมดุลทําใหเกิดการบิดตัวของ

โครงประตูเมื่อลูกคาใชงานจะทําใหมีการ

บิดตัวมากกวาปกติทําใหยางที่ขอบประตู

ไมแนบกับตัวตูเย็นจึงเกิดการรั่วไหลของ

อุณหภูมิภายในตูเย็นได 

ระยะขนานระหว างประ ตูกับ ตัว ตู เ ย็ น

แตกตางไดไมเกิน 2.0mm. 

ประตูไมสปริงกลบั ปานกลาง 

คุณสมบัติของการทํางานประตูที่สปริง

ปดกลับไดเองลดลง ทําใหยางประตูไม

แนบสนิทกับตัวตูเย็นในกรณีที่ลูกคาปด

ประตูไมสนิท 

ระยะการสปริงกลับเองของประตูตองมี

ระยะหางจากตัวตูเย็นมากกวา 30 mm. 

ประตู V ชนกับประตู F ปานกลาง 

จะเกิดการกระแทกกันของระหวางประตู

ขณะที่ลูกคาใชงาน 

จะเกิดกับตูเย็นรุน 3 ประตู ซึ่งเปนประตูแบบ

ลิ้นชัก ประตูV (ประตูของชองใสผัก) จะตอง

หางจากประตู F (ประตูของชองแชแข็ง) 

มากกวา2 mm.เมื่อขณะเปดประตูเนื่องจาก

จะมีการยกตัวสูงขึ้นขณะที่ทําการเปดประตู 

ประตูเลย Stopper ตํ่า 

เมื่อลูกคาเปดประตูจะทําใหประตูนั้นเปด

กวางมากกวาปกติ แตไมทําใหเกิดการ

ผิดปกติของการทํางานตูเย็น 

องศาในการเปดประตูจะตองนอยกวา 180° 

 

 ของเสียที่เราจะนํามาทําการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ เราจะพิจารณาในสวนของความถี่ที่เกิดขึ้นโดยดู

จากกราฟพาเรโต และดูจากความรุนแรงที่เกิดขึ้นควบคูไปดวย โดยดูจากตารางแสดงความรุนแรงของเสีย

แตละชนิด เกณฑในการเลือกคือ สูง ,ปานกลาง  ซึ่งไดแก ประตูฝด ,ประตู V ชิด  Lo-hinge , ยางประตูไม

ติด ,ประกอบชิ้นสวนผิด , สวนของเสียตัวอื่นๆ ที่ไมไดเลือกมานํามาทําเพราะวามีผลกระทบในเรื่องความ

รุนแรงนอย  
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 
เพื่อลดของเสยีในกระบวนการประกอบตูเย็นระบบ No frost ตั้งแต  2 ประตูขึ้นไป  
 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
เปนการศึกษา เพื่อลดของเสียและวิเคราะหหาขอบกพรองสําหรับกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ No 

frost โดยมีขอบเขตดังนี้ 

1).ครอบคลุมเฉพาะกระบวนการประกอบตูเย็นระบบ No Frost   

2).เฉพาะตูเย็นตั้งแต 2 ประตูข้ึนไป ที่ Line process ของหนวยงานงาน F/A –K1 และสาเหตุจาก

กระบวนการผลิตกอนหนา 
 

1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนนิการวิจัย 
1). ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของดานการปรับปรุงคุณภาพ และเทคนิค FMEA และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2). ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวของกับสภาพของปญหาในกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ 

No frost 

3). คนหาปญหาหลักและสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ No frost  เพื่อใชในการ

เลือกมาทําการแกไขปญหาโดยทําการพิจารณาจากขอมูลที่ของเสียปริมาณมาก และขอมูลคํารองเรียนจาก

ลูกคา พรอมจัดตั้งทีมงานเพื่อคนหาและวิเคราะหปญหา ซึ่งประกอบดวย ฝายผลิต  ( Final Assembly – 

K1) ,ฝายควบคุมคุณภาพ ,ฝายออกแบบ, ฝายจัดซื้อ 

4). ทําการวิเคราะหปญหาเพื่อหาขอบกพรอง และจัดลําดับความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใช

เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพรวมกับแผนผังเหตุ และผล หรือแผนผัง

กางปลา สําหรับกระบวนการผลิต ( PFMEA) เพื่อแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดของเสียที่

เกิดขึ้น 

5). นําระบบที่ เสนอแนะและเทคนิคเพื่อลดขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ

กระบวนการผลิต (PFMEA) ไปใชกับกระบวนการผลิตของโรงงาน 

6). ประเมินผลในดานการแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ No frost โดยใชดัชนีการ

วัดผล 2 ชนิด คือ 

 6.1 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิตและใชคาคะแนนระดับความเสี่ยง 

( Risk Priority Number  หรือ RPN ) เปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินการ 

 6.2 เปอรเซ็นตของเสียรวมที่สามารถลดลงไปหลังการปรับปรุง 

7). สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

8). จัดทาํรูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษามีดังนี ้

1). ใชเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต สําหรับกระบวนการ

ผลิตตูเย็นระบบ No frost ในอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟา 

2). สามารถเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากเทคนิคที่ใชแกไขปญหาเปน

วิธีการที่ตองทําการปรับปรุงคุณภาพใหดีข้ึนตลอดเวลา 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎกีารปรับปรุงคุณภาพ 

 ปญหามากมายมักจะเกิดขึ้นเพราะความไมรูมาตรฐานและแมจะรูจักมาตรฐาน  แตอาจลมเหลว

ในการปฏิบัติตามมาตรฐาน  หรือปฏิบัติตามมาตรฐานที่ไมเหมาะสม  ผลิตภัณฑจะพัฒนาขึ้นเมื่อมีการ

สรางมาตรฐานใหมใหนาเชื่อถือ  สอนใหคนปฏิบัติตามมาตรฐานและแกไขมาตรฐานที่ไมเหมาะสมนั้น  

การบริหารโดยใชมาตรฐานที่เปนรากฐานสําหรับการพัฒนากิจกรรมในองคกร  เพื่อปรับปรุงใหได

ประสิทธิภาพ  ตองมีการทํางานที่นาเชื่อถือและกิจกรรมทั้งหลายตองสอดคลองกับมาตรฐาน  ในองคกรที่

ขาดมาตรฐานนั้นจะลมเหลวในการปรับปรุงคุณภาพทั้งระบบ  ระบบที่ขาดมาตรฐานจะอยูไดไมนานเพราะ

วิธีการที่ใชถูกลมืไปเมื่อมีการเปลี่ยนคนใหม  แมแตความชํานาญชั้นยอดที่ไดพัฒนากันมาก็ยังสูญหายไป

ไดหากไมไดถูกเก็บไวเปนเอกสาร  หากผูที่ไดรับผิดชอบไดยายไปที่อ่ืนแลว  ความกาวหนาทางเทคนิคจะไม

สามารถพัฒนาได  หากมีปญหาอยูกับการเอาผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานกลับไปแกไข  ขณะที่ขอมูล

ทั้งหลายอยูกับวิศวกรแตละคนและมิไดกลายเปนสวนหนึ่งของแหลงความรูในองคกรโดยรวมเลย  แต

ในทางตรงกันขามการพัฒนาจะเกิดขึ้น  รวมทั้งระดับความสามารถทางเทคนิคจะเพิ่มข้ึนเมื่อมาตรฐาน

ไดรับการแกไขปรับปรุงโดยใชบทเรียนจากขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นมาเปนแนวทาง 

 อยางไรก็ตามการมีมาตรฐานโดยตัวของมันเองจะไมสงผลตอการปรับปรุงในองคกร  โดยจะไมพบ

แรงจูงใจในการปรับปรุงในกิจกรรมที่ใชมาตรฐานควบคุมแตการปรับปรุงจะเกิดขึ้น  เมื่อคนมองหาปญหา

โดยไมรูจักหยุดและไมพอใจตอสถานการณที่เปนอยู  รวมทั้งมีพลังและมีชีวิตชีวาที่จะปรับปรุงสิ่งนี้ขึ้นอยู

กับทัศนคติของแตละคนเปนอยางมาก 

 Juran  J.M.  (1993)  ไดใหความหมายของการบริหารคุณภาพ  ไวดงันีว้า  หมายถึง  กระบวนการ

ของการชี้บงและการบริหารกิจกรรมตาง  ๆ  ทีซ่ึ่งมีความจําเปนตอการดําเนนิการใหบรรลุจุดประสงคดาน

คุณภาพขององคกร  (Quality  management  is  the  process  of  identifying  and  administering  the  

activities  needed  to  achieve  the  quality  objectives  of  an  organization.)  โดยกระบวนการใน

การชี้บงและการบริหารกิจกรรมประกอบดวย  3  กระบวนการหลกั  คือ  การวางแผนคุณภาพ  (Quality  

Planning)  การควบคุมคุณภาพ  (Quality  Control)  และการปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  lmprovement) 

 2.1.1  การวางแผนคุณภาพ  (Quality  Planning)  หมายถึง  การกําหนดไวซึ่งเปาหมายที่จะ

บรรลุสูความคาดหมายของลูกคาที่กําหนด  แลวทําการจัดสรรทรัพยากรที่มีจํากัดตอวิธีการที่จะทําใหเกิด

ความมั่นใจวาผลจากวิธีการดังกลาวทําใหลูกคามีความพึงพอใจ  โดยมีข้ันตอนทั่วไปของการวางแผน

คุณภาพ  ประกอบดวย 
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 1.  การชี้บงลูกคาซึ่งโดยปกติแลวจะหมายถึงลูกคาภายนอก 

2. พิจารณาถึงความตองการของลูกคาโดยประเมินจากผลิตภัณฑใหมที่จะตอบสนอง      

ความจําเปน  (Need)  ของลูกคาและความคาดหมาย  (ที่ครอบคลุม  Quality  , Cost  และ  Service)  ของ

ลูกคาดังกลาว 

3. กําหนดคุณภาพในการออกแบบหรือลักษณะของผลิตภัณฑ  โดยผานการแปรความ
ตองการของลูกคา  (อาจเรียกกระบวนการนี้วาการแปรหนาที่ดานคุณภาพ  :  Quality  Function  

Deployment – QFD) 

4. การกําหนดเปาหมายของผลิตภัณฑ  ซึ่งจะไดมาจากนโยบายของผูบริหารและเปาหมาย
คุณภาพ  (Quality  Target)  ประกอบกับคุณภาพในการออกแบบตามขั้นตอนที่  3   

5. ทําการออกแบบและพัฒนากระบวนการ (กําหนดวิธีการภายใตทรัพยากรที่จํากัด)  ที่จะ

ทําใหคุณลักษณะที่เกิดขึ้นจริงของผลิตภัณฑ  บรรลุตามเปาหมายของผลิตภัณฑ 

     การวางแผนคุณภาพนี้ถือเปนกระบวนการตนน้ํา  (Upstream  Process)  ของกระบวนการบริหาร

คุณภาพ  ดังนั้นถาหากการวางแผนคุณภาพไดรับการดําเนินการอยางไมสมบูรณจะทําใหเปนสาเหตุสําคัญ

ของความไมมีคุณภาพดานความถูกตองในการผลิต  หรือความไรประสิทธิภาพดานคุณภาพ  (Quality  

Deficiencies)  นอกจากนี้จะพบวามาตรการตาง ๆ  ในการปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  improvement)  

มักจะเปนการวางแผนใหม  (Replanning)  เกี่ยวกับคุณภาพเสมอ 

 2.1.2  การควบคุมคุณภาพ  (Quality  Control)  หมายถึงการเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อ

เปรยีบเทียบกับความคาดหมายของลูกคา  ถาหากพบวาผลการดําเนินการตามกระบวนการมไิดเปนไปตาม

ความคาดหมายที่สงผลใหลูกคาเกิดความไมพอใจ  แลวจะตองคนหาสาเหตุของความไมพอใจดังกลาวเพื่อ

จะแกไขใหถูกตอง  โดยมีขั้นตอนทั่วไปของการควบคุมคุณภาพประกอบดวย 

(1) การเลือก  “หัวขอควบคุม”  เพื่อจะไดทราบถึงประเด็นที่จะควบคุม  ซึ่งจะหมายถึง

ความคาดหมายของลูกคา 

(2) การเลือกหนวยที่ใชวัดหรือประเมินหัวขอควบคุมดังกลาว 

(3) จัดระบบการวัดหรือการประเมินผล 

(4) จัดทํามาตรฐานของตัววัดผลงาน  หรือ  มาตรฐานของสมรรถนะ  (Standards  of  

Performance) 

(5) ทําการวัดหรือประเมินผลงาน  หรือ  สมรรถนะที่เกิดขึ้นจริง  (Actual  Performance)  

แลวเปรียบเทียบกับมาตรฐานของสมรรถนะ 

(6) ในกรณีที่มีความแตกตางระหวางสมรรถนะที่เกิดขึ้นจริงกับมาตรฐานของสมรรถนะจะ
ถือวาเปน  “ปญหาดานคุณภาพ” 

(7) ใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาดานคุณภาพเพื่อกําจัดทิ้งตอไป 
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  2.1.3  การปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  lmprovement)  มีความหมายเทากับการคาดการณ  

“ใหม”  ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิมหรือการคนหา  “ความจําเปน”  ของลูกคาสําหรับการพิจารณา

ผลิตภัณฑใหม  แลวทําการวางแผนใหม  ตลอดจนควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุเปาหมายใหม  หรืออาจกลาว

ไดวาในขณะที่  “การควบคุมคุณภาพ”  เปนการ  “รักษา”  สภาพเดิมใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด  แต  

“การปรับปรุงคุณ”  เปนการ  “ทําลาย”  สภาพเดิมและสรางระบบใหมขึ้นมาเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหม

ของคุณภาพ  โดยมีขั้นตอนทั่วไปของการปรับปรุงคุณภาพประกอบดวย 

(1)  การชี้บงโครงการเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ  โดยทั่วไปแลวจะไดมาจากการสํารวจความ

จําเปนของลูกคาภายนอก 

(2) การจัดคณะทํางานเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  lmprovement  Team)  

โดยทั่วไปจะกําหนดใหคณะทํางานประกอบดวยพนักงานระดับจัดการขององคกรและมักเปนการบริหาร

แบบขามสายงาน  (Cross  Function  Team) 

(3) การวินิจฉัยสาเหตุจากระบบ 

(4) พัฒนาวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 

(5) ทวนสอบถึงความมีประสิทธิภาพของวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 

(6) ทําการประเมินถึงแรงตอตานตอการเปลี่ยนแปลง  โดยทั่วไปประกอบดวยแรงตอตาน  

2  ประการ  คือ  แรงตอตานทางสังคม(Social Resistance)และแรงตอตานทางเทคโนโลยี  

(Technological  Resistance)  แลวหาทางแกไขเพื่อ เอาชนะแรงตอตานดังกลาว 

(7) จัดทําระบบควบคุมข้ึนใหม และพิจารณาถึงประโยชนที่พึงไดรับ 

 
   2.1.4  ขอแตกตางระหวางการวางแผนคุณภาพ  การควบคุมคุณภาพ  และการปรับปรุง
คุณภาพ 

การวางแผนคุณภาพ  เปนการวางเปาหมายที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตและพยายาม

คนหาแนวทางหรือ  วิธีการในการดําเนินการใหบรรลุเปาหมายนั้นๆ  ซึ่งผลจากการวางแผนมี  2  ทาง  คือ 

(1) แผนนั้นสามารถใชไดดีในทางปฏิบัติ 

(2) จากแผนที่ไดวางไวเมื่อนําไปใชงานอาจทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้นใน 

กระบวนการผลิตไดเชนกัน  ดังนั้นจึงตองดําเนินการหาวิธีการแกไขโดยการทบทวน  และทํา

การวางแผนใหม 

การควบคุมคุณภาพ  เปนการดําเนินการผลิตใหตรงกับเปาหมายที่ไดตั้งปรากฏไวอยูแลว

รวมไปถึงการตรวจติดตามกระบวนการผลิต  เพื่อตรวจจับความแตกตางระหวางกระบวนการจริงกับ

เปาหมายที่ตั้งไว  รวมถึงการแกไขเพื่อรักษาสถานะของระบบไวไมใหเกิดความเปลี่ยนแปลงไปจาก

เปาหมายที่ไดตั้งไว 
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  การปรับปรุงคุณภาพ  เปนการพิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีอยูเดิม  โดยมุง

ความสนใจไปยังปญหาของความบกพรอง  ขณะที่การวางแผนคุณภาพมุงเปาหมายความสนใจไปยังการ

คนหาความตองการของลูกคาและดําเนินการโดยมุงตอบสนองความตองการนั้น ๆ  การปรับปรุงคุณภาพ  

มีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ  และหาแนวทางในการกําจัดสาเหตุของปญหาท่ีปรากฏมีอยูในกระบวนการ

ผลิตเดิม  ในบางครั้งการปรับปรุงคุณภาพอาจตองมีการดําเนินการวางแผนคุณภาพใหมดวย 
 

ความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ 
การปรับปรุง  (lmprovement)  หมายถึง  การยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น  ซึ่งโดยทั่วไปจะ

ไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติงานเดิมแลวดําเนินการวางแผนใหม  (Replanning)  และการควบคุม

ใหม  (Recontrol)  เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด 

การปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  lmprovement)  คือ  กิจกรรมที่เปนวิธีการ  เปนระบบ

และกระทําอยางตอเนื่องในหัวขอที่เกี่ยวของกับความบกพรองทางคุณภาพ  มีการตั้งเปาหมายและมีการ

ชี้แจงอยางชัดเจนถึงเปาหมายนั้น  มีการวางแผนงานเพื่อใหไปถึงเปาหมายที่วางไว  มีการนําแผนงานมา

ปฏิบัติ  มีการตรวจสอบผลลัพธ  และมีการปฏิบัติการแกไขเมื่อจําเปน 

 กิจกรรมการปรับปรุงที่เปนระบบซึ่งเปนไปตามวงจร  PDCA  จะประกอบดวย  การ

วางแผน  การนําไปปฏิบัติ  การตรวจสอบ  และการปฏิบัติการแกไข  ซึ่งจะเริ่มจากการทําการวางแผนการ

นําแผนที่วางไวมาปฏิบัติ  ตรวจสอบผลลัพธที่ได  และถาผลลัพธไมไดตามที่คาดหมายไวจะมีการทบทวน

แผนการเริ่มตนใหมอีกครั้งหนึ่ง  ดังนั้น  การปรับปรุงสามารถอธิบายไดอีกแบบหนึ่งคือ  การทําการวางแผน  

การกระทําการตรวจสอบ  และการแกไขซ้ําอีก  (PDCA)  การทําตามวงจร  PDCA  อยางตั้งใจและถูกตอง

จะชวยใหเกิดความเชื่อมั่นในการทํางาน  เมื่อหมุนวงจร  PDCA  ซ้ํา ๆ  จะทําใหการปรับปรุงและทําให

ระดับของผลลัพธสูงขึ้นเรื่อย ๆ  การกระทําตามวงจร  PDCA  นี้จะสรางคุณภาพที่นาเชื่อถือใหเกิดขึ้น 
 

วัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพ 
(1) เพื่อทําการผลิตภัณฑที่ตอบสนองตอความพึงพอใจและความตองการของลูกคา 

(2) ขยายสวนแบงทางการตลาดในตลาดเดิมและสรางตลาดใหม 
(3) แกไข  ปรับปรุง  และปองกันขอผิดพลาดในระยะสั้นโดยมุงความสนใจในการหาทางลด

อัตราขอบกพรองในกระบวนการผลิต 

(4) ภายหลังจากการดําเนินการในระยะสั้นแลว  ทําการพิจารณาปรับปรุงในระยะยาว  โดย

มุงความสนใจไปยังการพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการของลูกคาโดยไมใหมีขอบกพรอง  (Zero  

defect) 

(5) การลดตนทุน 
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2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ  (Failure  Mode  and  

Effect  Analysis,  FMEA)  

 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ  (Failure  Mode  and  Effect  Analysis)  เปน

วิธีการปองกันที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต  เพื่อทําใหเชื่อมั่นไดวาจะสามารถออก 

แบบและผลิตสินคาไดตามความตองการของลูกคา ในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของ

ขอบกพรองของการออกแบบและกระบวนการนั้น  จะตองมีการจัดตั้งทีมงานที่ทําหนาที่หาขอบกพรองทาง 

ดานศักยภาพที่ลูกคาไมพอใจ  โดยในที่นี้  คาวา  “ลูกคา” ความ   หมายรวมถึง  ผูบริโภคขั้นสุดทาย,  สาย

งานผลิตและประกอบ,  แผนกบริการและแผนกอื่น ๆ  รูปแบบตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบจะชวยบอกวาขอบกพรองใดที่มีคะแนนความเสี่ยงสูง  เพื่อนํามาจัดลําดับวาควรจะปรับปรุงการ

ออกแบบหรือกระบวนการใดกอนโดยมีจุดมุงหมายในการปรับปรุงคือ  ลดคะแนนความเสี่ยงและโอกาสการ

เกิดลักษณะบกพรองรวมถึงลดความรุนแรงของผลอันเกิดจากลักษณะของขอบกพรอง 
 2.2.1  ประเภทของ  FMEA  

FMEA  แบงออกเปน  4  ประเภท  คือ 

2.2.1.1  FMEA  ในงานระบบ  (System  FMEA)  ใชในการวิเคราะหระบบและระบบยอย

ตาง  ๆ  ในขั้นตอนการออกแบบแนวคิด  (Concept  Design)  โดย  FMEA  ในงานระบบจะเนนที่การ

วิเคราะหหาขอบกพรองแนวโนมที่เกิดกับการทํางาน  (Function)  ของระบบอันเนื่องจากความไม

ประสิทธิภาพของระบบ  ทั้งนี้จะครอบคลุมถึงการศึกษาอิทธิพลรวมระหวางระบบกับองคประกอบตาง ๆ  ของ

ระบบดวย  

2.2.1.2  FMEA  ในการออกแบบ  (Design  FMEA)  ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑที่

ออกแบบไดกอนใหฝายผลิตดําเนินการผลิตในเชิงพาณิชยตอไป  โดย  FMEA  ประเภทนี้จะเนนถึง

ขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของการออกแบบ 

2.2.1.3  FMEA  ในกระบวนการผลิต  (Process  FMEA)  ใชในการวิเคราะหการผลิตและ

กระบวนการประกอบ  โดย  FMEA  ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพ

ของกระบวนการผลิตและการประกอบ 

2.2.1.4  FMEA  ในการบริการ  (Service  FMEA)  ใชในการวิเคราะหถึงกระบวนการบริการ

กอนจะสงมอบใหกับลูกคา  โดย  FMEA  ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง  (ความผิดพลาดหรือความคาด

เคลื่อน)   อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของระบบและกระบวนการ 
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2.2.2  การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงาน 
การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงานดังนี้ 

(1)  ใชเมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตใหม  เพื่อช้ีบงและหลีกเลี่ยง

ขอบกพรองที่มีโอกาส  หรือแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการออกแบบ 

(2)  เมื่อตองการหาสาเหตุในการเกิดขอขัดของในระบบที่มีอยูและหาวิธีการแกไข 

(3)  ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดโดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได  

และประโยชนที่ไดจากการเลือกนั้น 

(4)  ใชในการวางแผนปฏิบัติการเพื่อช้ีบงความเสี่ยงในแผนและหาวิธีที่จะหลีกเลี่ยงความ

เสี่ยงนั้น 
2.2.3  การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบมีทั้งการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง  และ

ผลกระทบดานการออกแบบ  (Design  Failure  Mode  and  Effects  Analysis  :  DFMEA)  และการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต  (Process  Failure  Mode  and  

Effects  Analysis : PFMEA)  มีขั้นตอนในการวิเคราะหแบบเดียวกันเพื่อความสะดวกในการจัดทําเอกสาร

ในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได  จึงไดมีการพัฒนาแบบฟอรมกระบวนการ  FMEA  ขึ้นมาใชเพื่อ

ความสะดวกในการวิเคราะห  โดยแบงขั้นตอนการวิเคราะห  ดังนี้ 

1.  เลือกหัวขอที่สนใจจะทําการวิเคราะห  และกําหนดขอบเขตรายละเอียดใหชัดเจน  โดย

อาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลวมีผลกระทบตอบริษัทและลูกคาสูง  หรือ  อาจเปนหัวขอ

ปญหาที่มักพบเกิดขึ้นบอย  ๆ 

2.  ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะห  4  วิธีคือ 

• การวิเคราะหแบบบนลงลาง  (Top-down  Analysis)  โดยทําการวิเคราะหระบบ

โดยรวม  แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ  เชนพิจารณาจากรถยนตทั้งคันกอน  หลังจากนั้นจึง

ทําการวิเคราะห  ประตู  กระจก  คานกันกระแทกตามลําดับ 

• การวิเคราะหแบบลางขึ้นบน  (Bottom-up  Analysis)  โดยทําการวิเคราะหระบบ

ยอยแตละสวน  จากนั้นจึงพิจารณาระบบโดยรวม  เชนพิจารณาจากชิ้นสวน   เล็ก ๆ  ไปหาชิ้นสวนที่ใหญที่

ประกอบดวยชิ้นสวนเล็ก ๆ  วิธีการนี้จะตรงกันขามกับวิธีแรก 

• การวิเคราะหระดับชิ้นสวน  (Component  Analysis)  โดยทําการวิเคราะหหนาที่

การทํางานของระบบ  พิจารณาขอบกพรองที่เกิดกับผูใชตัวผลิตภัณฑจากนั้นนําขอกําหนดของผลิตภัณฑ  

(Product  Specification)  มาเปนตัวกําหนดระดับขอบกพรอง 

   ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวิกฤติ  ซึ่งเปนการจัดลําดับผลกระทบขอบกพรอง  

โดยทําการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืน ๆ  โดยจะไดผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณเพื่อพิจารณาหาลําดับ
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ความสําคัญในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง  ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหควรใชขอมูล

จริงที่ไดจากการเก็บบันทึกของเสียจากอดีตที่ผานหรือรายงานของเสียจากลูกคา  โดยลักษณะขอบกพรอง

ของระบบ  ระบบยอย  หรือ  อุปกรณที่มีผลกระทบจากลักษณะบกพรองรุนแรงที่สุดจะถูกเลือกมาเปน

อันดับแรก  ในการนํามาวิเคราะหในขั้นตอนตอไป 

3.   กําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะห  เพื่อเปนขอบเขตในการตรวจสอบ 

4.   ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทําการเก็บขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ  โดยขึ้นอยูกับ

ปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน  เชน  ไดมีการวัดความวิกฤติหรือไม  และถามีวัดอยางไร 

5.   ระบุขอบกพรองของอุปกรณหรือระบบยอยที่มีโอกาสเกดิขึ้นได  (Potential  Failure  

Mode)  ภายในขอบเขตที่กําหนดไว 

6.   วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นได  (Potential  Effects  of  

Failure) 

7.   กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของขอบกพรอง  (Severity)  

และทําการใหคะแนน  และระบุ  Class  ซึ่งเปนจุดสําคัญ   จุดอันตรายที่ใหผล  severity  เปน  9 – 10  หรือ

จุดที่ลูกคาระบุใน  Drawing  ใหดูแล/ควบคุมเปนพิเศษ 

8.   คนหาสาเหตุของแตละขอบกพรอง  (Potential  Causes  of  Failure) 

9.   กําหนดโอกาสในการเกิด  (Occurrence)  ของแตละขอบกพรองและกําหนดเกณฑ

สําหรับสําหรับใหคะแนนโอกาสในการเกิด 

10. วิเคราะหหาวิธีการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง  Detection  Method  และกําหนด

เกณฑสําหรับใหคะแนนการตรวจพบขอบกพรอง 

11. คํานวณคา  Risk  Priority  Number  (RPN)  ซึ่งคํานวณไดจาก 

    RPN = SxOxD 

12. เรียงลําดับผลกระทบตามคะแนน  RPN  จุดใดที่มีคะแนนสูงใหทําการแกไขกอน 

13. ดําเนินการหาวิธีปองกันเพื่อลดคาความวิกฤตลง 

14. ติดตามผลการปฏิบัติการและทบทวนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

คา  RPN  (Risk  Priority  Number)  หรือดัชนีความเสี่ยง  เปนคาที่ใชกําหนดความสําคัญของ  Failure  

Mode  ที่เกิดจากผลคูณของตัวเลขสามคา  คือ   

    RPN = SxOxD 

  S  =  คาความรายแรงของขอบกพรอง  (Severity) 

  O  =  คาความถี่ในการเกิดขอบกพรอง  (Occurrence) 

  D  =  คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถึงมือลูกคา  (Detection) 
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 เกณฑการจัดลําดับคา  RPN  จะขึ้นกับชวงความเชื่อมั่นทางสถิติ  ถาคะแนน  RPN  เทากันให

พิจารณาลําดับกอนหลังจาก  S  ถาคะแนน  S  เทากันอีก  ใหพิจารณาลําดับกอนหลังจาก  D 

 

 การประเมินคา  RPN  เร่ิมตนจากการประเมินความหมายของคําวา  “ความเสี่ยง  (Risk)” 

• ความเสี่ยงเล็กนอย  (Minor)  ไมตองมีการปฏิบัติแกไข 

• ความเสี่ยงปานกลาง  (Moderate)  อาจจะมีการปฏบิัติการแกไขบาง 

• ความเสี่ยงสูง  (High)  จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน  และประเมินผลพรอม

ตรวจสอบความถูกตองดวยวิธีการที่เหมาะสม 

• ความเสี่ยงวิกฤติ  (Critical)  จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน  พรอมทั้งทําใหเกิด

ความเปลี่ยนแปลงอยางจริงจัง 
   2.2.4  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
  (Process  Failure  Mode  and  Effect  Analysis  :  PFMEA) 

 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต  มีความแตกตางจากการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ  กลาวคือ  จะทําการวิเคราะหผลกระทบของ

ขอบกพรองอันเนื่องมาจาก  เครื่องมือ  เครื่องจักร  กระบวนการประกอบและขั้นตอนการผลิตของบริษัทใน

การผลิตสินคา  การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมติฐานที่วาชิ้นสวนทุกชิ้นสวนไดรับการออกแบบ

ผลิตภัณฑ  ลักษณะการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตประกอบไปดวย

ขั้นตอนดังนี้  คือ  

(1) มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเกี่ยวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิต 

(2) ประเมินผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง 
(3) บงชี้สาเหตุที่ เปนไปไดของกระบวนการผลิต  หรือการประกอบ  และบงชี้ตัวแปรของ

กระบวนการโดยใหความสาํคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง 

(4) พัฒนาลําดับของขอบกพรองที่ไดจัดอันกับไว  จากนั้นจัดตั้งระบบเบื้องตันสําหรับการพิจารณา
ปฏิบัติการเชิงแกไข 

(5) จัดทําเอกสารแสดงผลกระบวนการผลิตและการประกอบ 
   2.2.5  ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบดานกระบวนการผลิต 

ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับการทําการวิเคราะหลักษณะ  

ขอบกพรองและผลกระทบ  ซึ่งกระทําในขั้นตอนการเตรียมการสําหรับการทํา  FMEA  แลว  กระบวนการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตจะเริ่มตนดวยการทําแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิต  แผนภูมินี้ชี้บงลักษณะของผลิตภัณฑ  หรือกระบวนการระหวางผลิต  ซึ่งแผนภูมิการไหล
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แสดงขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนดังกลาวจะเปนรายการที่ตองนําไปเติมในแถวแรก

ของตารางที่ออกแบบจากขั้นตอนการทํา  PFMEA 

 จากการพิจารณากระบวนการผลิต  จะพิจารณาตามลําดับข้ันตอนตอไปนี้เพื่อทําการวิเคราะหและ

เติมในตารางจากการทํา  PFMEA  ลักษณะแบบฟอรมกระบวนการ  PFMEA  ที่ไดพัฒนาขึ้นโดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

(1) หมายเลข  PFMEA 

 ระบุหมายเลขเอกสาร  PFMEA  ซึ่งอาจนําไปใชในการติดตามตอไปภายหลัง 

(2) วัสดุ 

 กรอกช่ือและหมายเลขของระบบ  ระบบยอย  หรือสวนประกอบ  ของกระบวนการผลิตที่ทํา

การวิเคราะห 

(3) ความรับผิดชอบดานกระบวนการ 
 ใสชื่อของฝายหรือกลุม  หรืออาจรวมถึงชื่อผูสงมอบดวย  ดานกระบวนการที่ทําการวิเคราะห 

(4) จัดทําโดย 

 กรอกชื่อหมายเลขโทรศัพทและช่ือบริษัทของวิศวกรผูรับผิดชอบในการจัดทํากระบวนการ  

PFMEA 

(5) ป / รุน 

 กรอกชื่อป  รุน  รวมทั้งสายการผลิตยานยนต  ที่ทําการวิเคราะหซึ่งจะเปนประโยชนหรือไดรับ

ผลกระทบจากการออกแบบ 

(6) วันที่ปอน 

 ระบุวันที่เร่ิมตนทําการวิเคราะหกระบวนการ  PFMEA  ซึ่งไมควรชากวาวันที่เร่ิมตนการผลิต

ตามกําหนดการ 

(7) วันที่ของ  PFMEA 

 ระบุวันที่จัดทําตนฉบับ  PFMEA  รวมทั้งวันที่ที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด 

(8) คณะผูทํางานหลัก 

 กรอกรายชื่อบุคคลและแผนกซึ่งเปนผูรับผิดชอบและผูมีอํานาจหนาที่ในการกําหนดหรือ

ดําเนินการวิเคราะหกระบวนการ  (ขอเสนอแนะใหระบุรายชื่อ  แผนก  หมายเลข  โทรศัพท  ที่อยู  ฯลฯ  ของ

สมาชิกในคณะทีมงานทั้งหมด) 

(9) หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด 

 กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห  เชน  การกลึง

รูปราง  การเจาะ  การเคาะ  การเชื่อม  การประกอบ  เปนตน  เพื่อเปนการกําหนดจุดประสงคในการ
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วิเคราะห  ลักษณะขอความที่ใชนั้นควรที่จะกระทัดลัดและเขาใจงาย  ในกรณีที่กระบวนการหรือการ

ปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะหมีหลายขั้นตอนและมีขอบกพรองที่แตกตางกันแตละกระบวนการ 

(10) ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ 

 โดยคณะทีมงานจะตองทําการวิเคราะหข้ันตอนการผลิตแตละขั้นตอนวาจะเกิดความ

ผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ที่กําหนดในการออกแบบไวไดอยาง  อาจเปนสาเหตุหนึ่งรวมกับอีกสาเหตุที่

ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนานี้หรือถัดไป  ทั้งนี้โดยกําหนดสมมติฐานวาขอกาํหนด

ของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดขึ้นอยางถูกตองเหมาะสมทั้งในขั้นตอนการออกแบบ  การจัดซื้อวัสดุ  และ

กระบวนการอื่น ๆ  กอนหนานี้ไดถูกจัดทําอยางถูกตองมาตั้งแตเบื้องตนแลว  ลักษณะสาเหตุของ

ขอบกพรองที่มักเกิดขึ้นไดอาจมีสาเหตุดังตอไปนี้  การโคงงอ  การแตกราว  การลงดิน  การยึดติดกัน  การ

เสียรูปทรง  การเปดวงจร  การเลือนจาง  ความสกปรก  การลัดวงจร  การใชงานชํารุด  การปรับต้ังไม

ถูกตอง  การหมดสภาพของเครื่องมือ 

(11) ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ 

 คณะทีมงานตองทําการหาคําตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร หากจุดบกพรองที่ทีมงานได

ระบุไวในขอ 10 ไดเกิดขึ้น โดยจุดบกพรองหรือลักษณะอยางหนึ่ง อาจเกิดผลกระทบไดหลายรูปแบบ สิ่งที่

สําคัญคือ ทีมงานจะตองพยายามใชจินตนาการหรือความคิดในการคนหารูปแบบผลกระทบอันเกิดจาก

ลักษณะขอบกพรองที่มีผลตอคุณภาพใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด 

 (12) ภาวะความรุนแรง  (S) 

       ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ  (Severity  of  Effect)  คณะทีมงานจะตองทําการ

วิเคราะห  และประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง  ที่มีตอลูกคาภาวะความ      

รุนแรงที่กลาวถึงนี้ควรไดรับการประเมินไวเปนสเกลตั้งแต  “1”  ถึง  “10”  ดรูายละเอียด ในตารางที่  2.1 
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ตารางที ่ 2.1  เกณฑการประเมินความรุนแรง  (S)  สาํหรับ  PFMEA 

 

 

 

ผลกระทบ 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้ จะใช เ ม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือ

ในการผลิต/ประกอบของลูกคา  กรณีที่เกิด

เหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะใหเลือกใชคา

ความรุนแรงที่มากกวา (ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใช เมื่อแนวโนมความ

ลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา

หรือในการผลิต/ประกอบของลูกคา กรณีที่

เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะใหเลือกใช

คาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

 

 

 

ระดับ 

อันตราย

รายแรงโดย 

ไมมีการเตือน 

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัย, การ

ทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลอง

กับกฎระเบียบของรัฐ โดยไมมีการเตือน 

 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติ งาน 

(เครื่องจักร,การประกอบ) โดยไมมีการ

เตือน 

10 

 

อันตราย

รายแรงแตมี

การเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัยใน

การทํ า งานของยานยนต  และ /หรื อ ไม

สอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยมีการเตือน 

หรือ  อาจสงผลอันตรายตอปฏิบัติงาน 

(เครื่องจักร, การประกอบ) โดยมีการเตือน 

9 

 

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวน ประกอบ

ไมสามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถ

ในการทํางานตามจุด ประสงคพื้นฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง(100%) 

หรือยานยนต/สวนประกอบ ตองถูกซอมใน

หนวยงานซอมดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

สูง ความบกพร อ งซึ่ งทํ า ให ยานยนต /ส วน 

ประกอบมีสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตยัง

ใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจอยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ

บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง(นอยกวา 100%)

หรือยานยนต/สวน ประกอบตองถูกซอมใน

หนวยงานซอม ดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง 1 ชั่วโมง 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซึ่ งยานยนต /สวนประกอบ 

ทํางานได แตสวนประกอบที่เกี่ยวกับความ

สะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทําใหลูกคา

ไมพอใจ 

หรือ สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ (นอยกวา 

100%)อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตอง คัด

แยก หรือ ยานยนต/สวนประกอบ ตองถูก

ซอมใน หนวยงานซอม ดวยระยะเวลาไม

เกินครึ่งชั่วโมง 

6 

ต่ํา ความบกพรองซึ่ งยานยนต /สวนประกอบ

ทํางานได แตสวนประกอบที่เกี่ยวกับความ

สะดวกสบายมีสมรรถนะการทํางานที่ลดลง 

แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ(100%)อาจถูกแกไข,หรือ 

ยานยนต/สวนประกอบถูกซอมนอก

สายการผลิตโดยไมตองสงไปยังหนวยงาน

ซอม 

5 
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ตารางที่  2.1  เกณฑการประเมินความรุนแรง  (S)  สําหรับ  PFMEA  (ตอ) 

 

 

 

ผลกระทบ 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้ จะใช เ ม่ือแนวโนมความ 

ลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือ

ในการผลิต/ประกอบของลูกคา  กรณีที่เกิด

เหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะ ใหเลือกใชคา

ความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเมื่อแนวโนม 

ความลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอ

ลูกคาหรือในการผลิต/ประกอบของลูกคา 

กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะ ให

เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

 

 

 

ระดับ 

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดาน

ความพอดี,การตกแตง,เสียงส่ันดัง ลูกคาสวน

ใหญมากกวา 75% สังเกตได 

หรื อ  ผลิตภัณฑ อาจถู กคั ดแยก  และ

บางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขไดโดย

ไมตองกําจัดทิ้ง 

4 

 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดาน

ความพอดี, การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคา

สวนหนึ่ง (มากกวา 50%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%)

ถูกแกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไข

กระทําในสายการผลิตแตนอกหนวยผลิต 

3 

 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความ

พอดี, การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนนอย 

(นอยกวา 25%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%)

ถูกแกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไข

กระทําในสายการผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ หรือ เกิดความไมสะดวกตอกระบวน การ, 

ผูปฏิบัติงาน หรือไมมีผลกระทบ 

1 

แหลงขอมูล : Potential Failure Mode and Effect Analysis  โดย  Chrysler ,Ford and General Motor 

 

(13) การจัดประเภท 

 คณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ  ระบบยอย  หรือสวนประกอบเพื่อการชี้

บงวาระบบดังกลาวทําใหเกิดจุดวิกฤต  หรือจุดสําคัญ  ตอระบบการทํางานเพื่อใชในการควบคุม

กระบวนการผลิตเพิ่มเติม  เมื่อมีการจัดประเภทในกระบวนการผลิตจะตองแจงตอผูรับผิดชอบดานการ

ออกแบบ  ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของเชิงวิศวกรรมตาง ๆ  เพื่อใชเปนจุดควบคุมตอไป 
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(14) สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดานศักยภาพและกลไก 

 การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง  ถือไดวาในข้ันตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญ

มากในการจัดทํา  FMEA  เนื่องจากการหาสาเหตุไดอยางถูกตองจะสามารถนาํไปสูการ     แกปญหาไดอยางมี

ประสิทธิภาพ  ในขั้นตอนนี้จะตองมีการระมัดระวังไมใหเกิดความสับสนระหวางสาเหตุของลักษณะ

ขอบกพรอง  และผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง  โดยทีมงานจะตองทําการเขียนสาเหตุทุกสาเหตุที่ทําให

เกิดขอบกพรองอยางละเอียดมาแตละขอ  การวิเคราะหการเกิดขอบกพรอง  ถือวาการผลิตชิ้นสวนจะตอง

เปนไปตามขอกําหนดทางวิศวกรรม  ที่ถูกระบุอยูในแบบของชิ้นสวน  สําหรับสาเหตุของขอบกพรองโดยทั่วไป  

อาจมีสาเหตุมาจาก  แรงบิดไมถูกตองอาจจะสูงหรือตํ่าเกินไปการเชื่อมไมถูกตอง  เชน  คากระแส  เวลา  

แรงดัน  ความคลาดเคลื่อนของเครื่องวัดกรรมวิธีการใหความรอนไมถูกตอง  เชน  เวลา  อุณหภูมิ  การปดกั้น  

การระบายที่ไมเพียงพอ  การหลอลื่นไมเพียงพอ  ชิ้นสวนประกอบไมครบหรือใสชิ้นสวนผิดตําแหนง  เปนตน 

(15) โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น  (O) 

โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น  ไดแก  แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่อาจจะเกิดความ

เสียหายขึ้นไดในระหวางกระบวนการผลิต  หลังจากที่คณะทีมงานไดทําการหาสาเหตุและผลกระทบอันเกิด

จากลักษณะขอบกพรองแลว  คณะทีมงานจะตองทําการประเมินความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองในแตละ

ขอ  ในขั้นตอนนี้คณะทีมงานจะตองจัดทําสเกลขึ้นมาเพื่อจัดระดับความเสี่ยง  โดยปกติแลว  การกําหนดสเกล

ที่มีจํานวนระดับมาก ๆ  สมาชิกในทีมจะตองใชในการแบงระดับใหกับลักษณะขอบกพรองแตละขอ  ทําให

กระบวนการวิเคราะหมีประสิทธิภาพลดลง  โดยสวนใหญในการใชงานแบบสเกล 

  1 – 10  ดังแสดงรายละเอยีด      ในตารางที่  2.2 

ตารางที ่ 2.2  เกณฑการประเมินความถี่ในการเกดิ  (O)  สาํหรับ  PFMEA 

ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวที่นาจะเกิดขึ้น ระดับ 
สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก >  100  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 

50  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
10 
9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี่ 20  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
10  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 

8 
7 

ปานกลาง : เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว 5  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
2  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
1  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 

6 
5 
4 

ต่ํา : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 0.5  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
0.1  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 

3 
2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นได >  0.01  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 1 
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(16) การควบคุมกระบวนการปจจุบัน 

 การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุรายละเอียดที่ตองการควบคุม  เพื่อปองกันมิ

ใหเกิดขอบกพรองหรือการตรวจสอบวามีขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม 

(17) โอกาสการตรวจสอบลักษณะขอบกพรอง  (D) 

 โอกาสการตรวจสอบลักษณะขอบกพรอง  (Detection)  ไดแก  การประเมินเพียงใด  ซึ่ง

ทีมงานจะตองทําการประเมินวาถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  กระบวนการควบคุม

ปจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะบกพรองไดมากนอยเพียงใด  โดยการจัดลําดับของโอกาสในการตรวจพบ

จะอยูในลักษณะตรงขามกับการจัดลําดับโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง  และความรุนแรงของผลกระทบ

จากลักษณะขอบกพรอง  กลาวคือ  ถาโอกาสในการตรวจพบมีนอย  คาคะแนนหรือระดับจะมีคามาก  ดู

รายละเอียดไดในตารางที่  2.3 
 

ตารางที ่ 2.3  เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  (D)  สาํหรับ  PFMEA 
 

ประเภทของการ

ตรวจสอบ การตรวจพบ เกณฑ 

A B C 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

แทบเปนไป

ไมได 

ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจสอบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปได

ยากมาก 

เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม 

หรือการสุมตรวจสอบเทานั้น 

9 

เปนไปได

ยาก 

เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา

เทานั้น 

8 

ต่ํามาก เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตา 2 

ครั้งเทานั้น 

7 

ต่ํา การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 

 X X การควบคุมมีการใชผังควบคุม เชน SPC  

(การควบคุมกระบวนการดวยกลวิธีทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 

 X  มีการใชเกจตาง ๆ ตรวจสอบหลังจากชิ้นงาน

ออกจากหนวยผลิต หรือมีการใช GO/No Go 

เกจตรวจสอบ 100% สําหรับช้ินงานที่ออก

จากหนวยผลิต 

5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงที่

จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการยอย

ตางๆ ได หรือใชเกจตรวจสอบการตั้งเครื่อง

และชิ้นงานแรก (สําหรับการตั้งเครื่องเทานั้น) 

4 
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ประเภทของการ

ตรวจสอบ การตรวจพบ เกณฑ 

A B C 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูงที่

จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือ

ตรวจพบในกระบวนการยอยตาง ๆ ได โดยมี

การกรองเพื่อยอมรับในหลาย ๆ ระดับ : การ

จัดหา,คัดเลือก,ติดตั้ง,ทวนสอบ โดยไมมีการ

ยอมรับช้ินงานบกพรอง 

3 

สูงมาก การควบคุ ม มี โ อกาส

คอนข างแนนอนที่ จะ

ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน(มีการ

ใชเกจอัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ) ไม

สามารถที่จะสงตอชิ้นงานเสียได 

2 

สูงมาก การควบคุมแนนอนที่จะ

ตรวจพบ 

X   ไมสามารถเกิดชิ้นงานที่บกพรองได เนื่องจาก

มีการปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการ

และการออกแบบผลิตภัณฑ 

1 
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ชนิดของการตรวจสอบ 

     A  =  ตัวปองกันความผิดพลาด 

               B  =  ใชเครื่องมือตรวจสอบ                      C  =  การตรวจสอบโดยผูปฏิบติังาน 
 

(18) คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา  (RPN) 

 คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นําหรือบางครั้งเรียกวา  Criticality  Index  นี้  ชวยใหทีมงาน

ทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการผลิตประสบความผิดพลาดหรือลมเหลวได  การ

เปรียบเทียบคา  RPN  ของลักษณะขอบกพรองในแตละขอสามารถทําใหทีมงานจัดลําดับลักษณะขอบกพรอง

ที่มีความสําคัญจากมากไปนอยในการพิจารณาดําเนินการเลือกลําดับกอนหลังใน  การปฏิบัติการแกไขได

อยางไรก็ตามเมื่อภาวะรุนแรงสูงในกระบวนการผลิตทีมงานจะตองทําการแกไขขอบกพรองอยางเรงดวน  โดย

ไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธของคา  RPN  ที่ได  คา  RPN  มีคาระหวาง  1 – 100  โดย RPN  =  S x O x D 

(19) ปฏิบัติการเสนอแนะ 

 ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกัน  หลังจากที่ไดทําพิจารณาคา  RPN  ซึ่งการดําเนินการ

นี้จะสามารถชวยในการกําจัดลักษณะขอบกพรองหรือ  สามารถลดคะแนนตัวเลข  RPN  ลงได  การแกไขควร

พิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา  RPN  อันดับสูงสุดกอน  โดยมุงหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงท่ี

เกิดขึ้น  และโอกาสการตรวจพบของขอบกพรอง  โดยทีมงานจะตองทําการพัฒนาทําการพัฒนาทางเลือกใน
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การแกปญหาไดมากกวา  1  ทางเลือกสําหรับแตละสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง  โดยปฏิบัติการแกไข

ปองกันที่จัดทําขึ้นเพื่อกําจัดสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรองที่จะทําใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดไป

ดวยทันทีเชนกัน  หากไมสามารถคิดปฏิบัติการปองกันได  พิจารณาหาวิธีในการลดคา  RPN  ดวย  การ

อาจจะลดโอกาสที่ลักษณะขอบกพรองจะเกิดขึ้น  ลดความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง  และ

เพิ่มโอกาสในการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง  ในกรณีที่ไมมีปฏิบัติการเสนอแนะใหระบุวา  “ไมมี” 

(20) ความรับผิดชอบ  (สําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ) 

 ระบุชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะรวมทั้งวนัที่  

ที่กําหนดใหดําเนินการแกไขเสร็จส้ินตามเปาหมาย 

(21) ปฏิบัติการที่ดําเนินการ 

 หลังจากปฏิบัติการไดรับการนําไปปฏิบัติตามแลวใหระบุรายละเอียดโดยยอของ

ปฏิบัติการที่ดําเนินการจริงพรอมทั้งระบุวันที่ที่ไดดําเนินการ 

(22) ผลการปฏิบัติการดานคา  RPN 

 ในกระบวนการผลิต  FMEA  บางครั้งรวมเอาการทวนการคํานวณคา  RPN  เขาไปดวย  

เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการผลิตดวยเมื่อปฏิบัติการแกไขเสร็จส้ินลง  จะตองมีการบันทึกคา  

RPN  กอนและหลังการดําเนินการปฏิบัติการแกไข  โดยคา  RPN  ที่ลดลงเปนหลักฐานยืนยันถึงประโยชนจาก

การดําเนินการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ 

 การติดตามผลงานผูรับผิดชอบกระบวนการผลิต  จะตองสามารถประกันไดวาการปฏิบัติการ

เสนอแนะทั้งหมดจะตองไดรับการนําไปปฏิบัติตาม  หรือไดรับการระบุรายละเอียดไวอยางเพียงพอแลว

เอกสาร  FMEA  เปนเอกสารใชงานซึ่งควรแสดงใหเห็นถึงระดับการเปลี่ยนแปลงการออกแบบครั้งลาสุดเสมอ  

รวมทั้งระดับปฏิบัติการครั้งลาสุดที่เกี่ยวของ  ทีมงานผูรับผิดชอบในกระบวนการผลิตและปฏิบัติการเสนอแนะ

ตาง  ๆ  ไดรับการนําไปแกไข  และปฏิบัติตาม  เปาหมายพื้นฐานของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบตอคุณภาพดานกระบวนการ  หรือ  การทํา  Process  FMEA  คือ  เพื่อกระตุนใหเกิดปฏิบัติการ

แกไขปองกันซึ่งชวยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตในครั้งตอไป  ดังนั้นกิจกรรมนี้จะประสบความสําเร็จลุลวง

ตามขั้นตอนไดก็ตอเมื่อบริษัทไดมีการดําเนินการปฏิบัติตามปฏิบัติการแกไขและปองกันซึง่ทางทมีงาน  FMEA  

ไดเสนอไว 

 

 2.2.6  ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

 1.  ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและกระบวนการในการผลิต

ผลิตภัณฑ  โดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได 
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 2.  ใชในการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ  เพื่อระบุความเสี่ยงในแตละแผน  และชวยในการ

เตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปญหาตาง ๆ 

 3.  มีประโยชนสําหรับกรณีที่มีการออกแบบสินคา  หรือกระบวนการผลิตใหมๆ  โดยชวยชี้บง

และระบุขอหลีกเลี่ยงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดขึ้นไดจากการออกแบบและกระบวนการผลิต 

 4.  ชวยลดจุดอันตราย  และชวยในการวางแผน  คนหาวิธีการในการตรวจสอบคุณภาพ  เพื่อ

ยืนยันวากระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือและสามารถผลิตผลิตภัณฑไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด 

 5.  ชวยในการกําหนดขอจํากัดในการปฏิบัติงาน  และการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องมือและ

เครื่องจักรตาง ๆ  ที่ใชในกระบวนการผลิต 

 6.  ชวยในการชี้จุดหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต  ซ่ึงในการปฏิบัติงานจะตองใช

ความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพิเศษ 

 7.  นําเสนอวิธีการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฏิบัติการแกไขและปรับปรุง

กระบวนการผลิต 

 8.  เปนเครื่องมือที่ชวยสงเสริมการทํางานเปนทีม 

 9.  ชวยในการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณลักษณะของกระบวนการ 

 

2.3 แผนภูมิพาเรโต  (Pareto  Diagram) 

 แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมิที่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตาง ๆ  ที่เกิดขึ้นในสถานที่ทํางานหรือโรงงาน  

เพื่อสังเกตดูวาปญหาใดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดและรอง ๆ ลงมาตามลําดับ  โดยนําปญหาหรือสาเหตุ

เหลานั้นมาจัดเปนหมวดหมู  และแบงแยกประเภท  จากนั้นทําการเรียงลําดับตามความสําคัญจากมากไปหา

นอย  โดยการแสดงขนาดความสําคัญมากนอยดวยกราฟแทงและคาสะสมดวยกราฟเสน  ไดรับการคิดคนขึ้น

ในป  ค.ศ.1897  โดยนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียนทานหนึ่งที่มีชื่อวา  วี.พาเรโต  (V.Pareto)  ที่ไดทําการ

แสดงผลการวิจัยชิ้นหนึ่งของเขา  โดยการแสดงใหเห็นวา  การกระจายรายไดของประชากรแตกตางกัน  ซึ่ง

ตอมา  ดร.จูราน  ชาวอเมริกันก็ไดนําเอาหลักการของพาเรโตมาใชในวิชาการควบคุมคุณภาพ  เพื่อแสดงให

เห็นวาสาเหตุความบกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอใหเกิดความสูญเสียมากมาย  ขณะที่ความสูญเสียเล็ก ๆ 

นอย ๆ  ที่เหลือกลับมาจากสาเหตุจํานวนมาก  และเรียกวิธีการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของ

ความบกพรองกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้วา  การวิเคราะหแบบพาเรโต  (Pareto  Analysis)  และเรียกรูปวาด

หรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธนี้วา  แผนภูมิพาเรโต  (Pareto  Diagram) 
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 2.3.1  หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโต 

 หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโต  ประกอบดวย 

(1) จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

(2) เก็บรวบรวมขอมูล  นับจํานวนลักษณะ  หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น  แลวคํานวณ     

รอยละของลักษณะ  หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น 

(3) เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย  จัดทํารอยละสะสม 

(4) เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม  โดยใหแกนนอนเปนลักษณะ  หรือประเภทของปญหา

แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหานอย  พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสมของลักษณะ  

หรือประเภทของปญหา 

2.3.2  ประโยชนของแผนภูมิพาเรโต 

ประโยชนของแผนภูมิพาเรโตมีดังนี้ 

(1) ใชจัดลําดับความรุนแรงของปญหา  ซึ่งสามารถแสดงใหทราบถึงปญหาที่สงผลกระทบให

เกิดความรุนแรงและเสียหายสูงสุด  และปญหาที่ทําใหเกิดความรุนแรงและเสียหายลดหลั่นลงมาตามลําดับ 

(2) ชวยในการตั้งเปาหมายการแกปญหา  โดยตั้งเปาหมายจากเปอรเซ็นตสะสมและทําการ

ลดปญหาที่เกิดขึ้น 

 

2.4 แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา  (Cause  and  Effect  Diagram) 

 แผนผังแสดงเหตุผลและผลหรือแผนผังกางปลา  คือแผนภูมิที่ใชแสดงความสัมพันธที่แทจริงระหวาง

คุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัยตาง ๆ  ที่เกี่ยวของ  เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต  กลาวคือ  

หลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแกปญหาใดจากการทําแผนภูมิพาเรโตแลว  ขั้นตอไปก็เปนการระดมความคิดเพื่อ

แกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต  โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของแผนภูมิ  และ

ระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการระดมความคิด  

จําแนกออกเปนแขนงเหมือนกางปลา 

 2.4.1  หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา 

 หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา  มีดังนี้ 

(1) กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนภูมิพาเตโต  จากปญหาที่กําหนดจะเปนผลของ

สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา  แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเสนตามแนวนอนจะ

เปนผลของสาเหตุ 
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(2) เขียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็ก ๆ  แตกแยกแขนงออกจากเสนตาม

แนวนอนที่ชี้ไปยังผลของสาเหตุ  ซึ่งการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดทั้งหมด  โดยเริ่ม

จากตนเหตุใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวย 

• คน 

• เครื่องจักร 

• สภาพแวดลอม 

• วิธีการทํางาน 

• วัตถุดิบ 

(3)  จากตนตอหลักที่สําคัญ  5  ประการขางตนในขั้นตอนนี้จะแยกแตกแขนงปญหาทั้ง  5  

ออกเปนปญหายอย ๆ  โดยละเอียด  ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่องจากการหาตนเหตุหลัก  

ดวยการสรางคําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลงในแผนภูมิกางปลา 

 2.4.2  ประโยชนของแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา 

ประโยชนของแผนผังกางปลาหรือแผนผังแสดงเหตุและผล  มีดังนี้ 

(1) เปนเครื่องมือซึ่งสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตาง ๆ  ไดมากมาย 

(2) ทําใหทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้น  ซึ่งสาเหตุที่ไดนั้นจะละเอียด  ลึกซึ้งและมีข้ันตอนตาม

เหตุและผล  ซึ่งสะดวกที่จะนําสาเหตุนั้น ๆ ไปพิจารณาแกไข 

(3) ใชเปนเครื่องมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุม 

 
2.5  งานวจิัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 1.) พีระศักดิ์    ภูอภิสิทธิ์  , หัวขอการลดและการควบคุมการสูญเสียจากการตัดในอุตสาหกรรม

การขึ้นรูปโลหะแผน  ,  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหกรรม  บัณฑิตวิทยาลัย  

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2543 

 ศึกษารวบรวมและการแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานและพิจารณาถึงสาเหตุที่เปนไปได

ของปญหา พรอมทั้งเก็บรวบรวมขอมูลทางสถิติเพื่อพิจารณาดูวาความสูญเสียประเภทใดมีความสําคัญ

มากที่สุดที่สมควรจะไดรับการแกไขกอน ซึ่งมีการใชแผนภูมิพาเรโต หลังจากนั้นใชแผนภูมิเหตุและผลใน

การคนหาสาเหตุ หลังจากนั้นดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียโดยมุงเนนไปที่คน ,เครื่องจักร

อุปกรณ , วิธีการตรวจสอบและวัตถุดิบ นอกจากนี้ยังเสนอระบบควบคุมการผลิตใหกับโรงงานโดยเนนใน

การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
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 2.) เฉลิมพล ลีลาผาติกุล,  หัวขอ  การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่ผลกระทบทางคุณภาพสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต, วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2540 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตโดยใชการ

วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต  ( Failure Mode  and Effect Analysis )มาใช

วิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางยนต โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตและ

คนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพ

ความสัมพันธและภาพตนไม เปนเครื่องมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองเหลานั้น  

จากนั้น ใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง การเกิดขอ 

บกพรอง และการควบคุมกระบวนการ เพื่อคํานวณหาคาดัชนี ( Risk Priority Number หรือ RPN) ซึ่งเปน

คาที่บอกถึงความเสี่ยง ที่กระบวนการ โดยภายหลังจากการดําเนินงาน ทําใหจํานวนของยางเสียลดลง 

 3.)  ธวัชชัย  นาวาล้ําเลิศ , หัวขอ การประกันคุณภาพสําหรับการบริหารโครงการของโรงบําบัดน้ํา, 

วิทยานิพนธปริญญาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2542 

 งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการสรางระบบประกันคุณภาพสําหรับการบริหาร

โครงการของโรงบําบัดน้ํา  โดยปญหาที่พบในโครงการประกอบดวย ปญหาคุณภาพของงานที่ไมดีพอ 

ปญหาการเสร็จงานที่ลาชา และปญหาความไมพอใจของลูกคา  ไดมีการจัดตั้งกลุมบุคคลที่มีประสบการณ 

รวบรวมความคิดและถกปญหากันอยางเปดเผย พรอมเสนอแนะขอคิดที่เกี่ยวของกับปญหา พรอมทั้งใช

แผนภูมิกางปลาเพื่อวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดของแตละปญหาที่เกิดขึ้นในโครงการตัวอยางเพื่อสราง

ระบบประกันคุณภาพ ในการศึกษานั้นจะวิเคราะหความผิดพลาดที่เปนไปไดของแตละกิจกรรม พรอมทั้ง

ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดที่เปนไปไดของแตละกิจกรรม พรอมทั้งผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความ

ผิดพลาดนั้น และเสนอแนะวิธีการดําเนินงานเพื่อปองกันปญหานั้นๆ หรือเรียกวา Failure Mode and 

Effect Analysis ผลที่ไดจากการวิจัย มีการกําหนดกิจกรรมคุณภาพทั้งขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ การ

สรางเอกสารเพื่อชวยในการตรวจสอบหรือเพื่อชวยเตือนความทรงจําในระหวางดําเนินงาน 

 4.) นิพนธ  ชวนะปราณี, หัวขอ การประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา,  วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543 

 งานวิจัยนี้  เปนการศึกษาเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการออกแบบและการผลิต

สายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใช FTA และ FMEA  ในการออกแบบและกระบวนการผลิตเปน

เครื่องมือคุณภาพหลัก  จากการดําเนินงานพบวา ขอบกพรองตางๆของทั้งสองมีวิธีความสอดคลองกัน โดย

จํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวอเคราะหดวยเทคนิค FMEA มีจํานวนมากกวาและครอบคลุมทกุหวัขอของ

ผลการวิเคราะหดวยเทคนิค FTA ในการปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการ
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ออกแบบและการผลิตนั้น จึงอางอิงผลจาก FMEA เปนหลัก ผลที่ไดจากการดําเนินงานคือ  ผลิตภัณฑมี

คุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา 

 5.) อรรถพล  ฤทธิภักดี , หัวขอ การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกใน

อุตสาหกรรมรถยนต , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควชิาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย, 2544 

งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกใน

อุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสมโดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ 

(FMEA) เร่ิมจากการศึกษากระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกของโรงงาน โดยอาศัยการระดมสมองดวยการ

ใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง

และผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) และประเมินจากผูเชี่ยวชาญ เพื่อคํานวณ 

หาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ผลการดําเนินงานแกไข พบวาเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตลดลง 

ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืนมีเปอรเซ็นตของเสียบเทียบยอดสงใหลูกคาลดลง 

 6.) ธารชุดา  อมรเพชรกุล , หัวขอ การพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงในสวนการพัสดุ สํานักบริหาร

แผนและการคลัง จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ 

บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2546 

 งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงภายในสายงานทะเบียนและตรวจสอบ

พัสดุ เร่ิมจากการกําหนดวัตถุประสงคของสายงาน แลวจึงทําการคนหาความเสี่ยงตางๆอันเปนอุปสรรค

ขัดขวางไมใหบรรลุวัตถุประสงคที่ตั้งไวนั้น จากนั้นผูเชี่ยวชาญประเมินความเสี่ยงผานแบบสอบถามโดยใช

เทคนิค การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) เพื่อเรียงลําดับความจําเปนเรงดวนใน

การจัดการ ตอมาคือการสรางแผนจัดการความเสี่ยงโดยอาศัยหลักของ การวิเคราะหแขนงความบกพรอง 

(FTA) ในการวิเคราะหหาสาเหตุของความเสี่ยงเพื่อวาแผนจัดการ แลวทําการสรางระบบสําหรับติดตาม

สอบทานเปนขั้นตอนสุดทาย จากการประเมินความเสี่ยงคาดหมายหลังจากมีระบบบริหารความเสี่ยงแลว 

พบวาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําลดลง 

 7.) พิศิษฐ  เจริญกิจวิวัฒน , หัวขอ การปรับปรุงคุณภาพสินคาสําหรับลูกคาในกรณีศึกษาของ 

โรงงานประกอบแผงตอสายเครื่องควบคุมไฟฟาและขั้วตอปลายไฟฟา ,วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต 

สาขาวิชาการจัดการทางวิศวกรรม ศูนยระดับภูมิภาคทางวิศวกรรมระบบการผลิต บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541 

 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาปรับปรุงคุณภาพของ สายเครื่องควบคุมไฟฟา เพื่อที่จะบรรลุความ

ตองการของลูกคาในโรงงานประกอบ ชิ้นสวนอิเล็คโทรนิกส โดยเริ่มจากการวิเคราะหเครื่องมือการควบคุม
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คุณภาพในปจจุบัน จากนั้นขอผิดพาด จากนั้น FMEA  เทคนิคถูกทดลองใชในการปองกัน , ลด และกําจัด

ขอผิดพลาด จากผลการดําเนินงาน คํารองจากลูกคาไดลดลง 
8.) ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ ,หัวขอ การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิตโดยการใช

เทคนิค FMEA วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหา 

วิทยาลัย, 2546 

 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาระบบการผลิต และคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัย

การระดมสมองดวยการใชแผนผังแสดงเหตุผล และทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต100 

คะแนนขึ้นไป โดยผูชํานาญการ ซึ่งทําการปรับปรุงแกไข 2 คร้ัง ทําใหคุณสมบัติของผลิตภัณฑ สอดคลอง

กับความตองการลูกคา และควบคุมปจจัยไมใหเกิดผลกระทบขึ้นมาอีก 

 9.) S.R.Devadasan and S. Muthu  :Design of  total failure mode and effect analysis 

programme   เปนงานวิจัยการนํา  FMEA ไปใชในองคกรซึ่งอยูในประเทศอินเดีย  โดยมีการปรับปรุงการ

นํา FMEA ไปใชในทกุๆหนวยงานในองคกร ซึ่งเรียกวา TFMEA ซึ่งไมจํากัดแคเพียงในหนวยงานออกแบบ 

และฝายผลิตเทานั้น โดยงานวิจัยจะแบงเปน 2 ชวง คือ ชวงการเตรียมพรอมขององคกรที่จะนํา TFMEA ไป

ประยุกตใช และชวงของการนําไปปฏิบัติ   มีการพัฒนา FMEA TABLEเพื่อสอดคลองกับทุกๆหนวยงาน 

จากการนําTFMEA ไปประยุกตใช แสดงใหเห็นวาเปนเทคนิคที่มีประโยชนมากในการปองกันขอบกพรองใน

องคกร และยังแนะนําใหผูวิจัยที่จะตอยอดใหบูรณาการรวมกับ Chang Management strategy 

เพื่อที่จะให TFMEAประสบความสําเร็จมากขึ้น 
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บทที่ 3 
 

การศึกษาและวิเคราะหของเสีย 
 

 ในการศึกษาและวิเคราะหของเสียไดมีการดําเนินการรวมกับทีมผูชํานาญการระดับหัวหนางาน , 

วิศวกร , ซุปเปอรไวทเซอร และผูจัดการฝายจากโรงงาน ซึ่งมาจากฝายตางๆ ดังนี้ 

 1. ฝายผลิต รับผิดชอบในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ดําเนินการผลิต ตรวจสอบในกระบวนการ 

 2 . ฝายควบคุมคุณภาพ รับผิดชอบในการจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบใหกับฝาย ตลอดจนรับ

หนาที่ในการตรวจสอบสินคาขั้นสุดทาย พรอมทั้งเปนหัวหนากลุมในการดําเนินการวิเคราะหปญหา และ

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 3 . ฝายซอมบํารุงแมพิมพ รับผิดชอบในการดูแลรักษาซอมบํารุงแมพิมพ ตลอดจนเครื่องจักรที่ใช

ในการผลิต 

 4 . ฝายออกแบบผลิตภัณฑ รับผิดชอบในการออกแบบผลิตภัณฑ และปรับปรุงพัฒนาให

ผลิตภัณฑใหสามารถผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 5 . ฝายประกันคุณภาพ รับผิดชอบในการติดตอส่ือสารขอมูลทางดานวิศวกรรมกับลูกคา ตลอดจน

เก็บสถิติขอมูลการผลิตสินคาและของเสียที่เกิดขึ้น 

 ซึ่งทีมผูชํานาญการทุกทานมีประสบการณในการผลิตตูเย็นอยางนอยคนละไมต่ํากวา 2 ป ดังนั้น

ทุกคนจึงมีความรูและประสบการณในสายงานดังกลาว 

 
3.1 การวิเคราะหกระบวนการ 

ทีมผูชาํนาญการไดรวมกันกาํหนดผังการไหลของกระบวนการประกอบตูเย็นขั้นสุดทายเพื่อทราบ

ขอบเขตที่ชัดเจนในการศึกษากระบวนการ ตลอดจนมกีารระบุวัตถุประสงคของการทํางานของแตละ

กิจกรรม โดยมีการกาํหนดจุดที่ตองระมดัระวังเปนพิเศษพรอมทัง้ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละ

กระบวนการ 

ตารางที่ 3.1 ผังการไหลของกระบวนการของหนวยงานประกอบขั้นสดุทาย  

ผังการไหล ชื่อกระบวนการ 

                             
กระบวนการเชื่อมทอทองแดง 

                       
กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว 

                          
กระบวนการVacuum ระบบ 

 กระบวนการ Charge น้ํายา R-600a                

(สารทําความเย็น) 
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ผังการไหล ชื่อกระบวนการ 

 กระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆ ภายในตู 

 กระบวนการประกอบประตู 

 กระบวนการประกอบประตูเขากับตัวตู 

 กระบวนการปรับแตงประตู 

 กระบวนการตรวจความเรียบรอยในการประกอบ 

 
กระบวนการเชื่อมทอทองแดง 
 ตูเย็นที่ถูกสงมาจากหนวยงาน Forming แลว จากนั้น ข้ันตอนแรกของหนวยงานประกอบขั้น

สุดทาย คือการประกอบชิ้นสวนที่เกี่ยวกับระบบทําความเย็น อันไดแก  ประกอบ Radial heater , 

Evaporator , ประกอบทอทองแดงชนิดตางๆ  จากนั้นทําการเชื่อมรอยตอตางๆ โดยใช แรงดัง LPG  ที่ 0.4 

– 0.7 kgf/cm2  ,  แรงดัน Oxygen  4 – 7 kgf/cm2  โดยปรับเปลวไฟใหมีความยาวของเปลวไฟชั้นใน 4 – 

10  mm.  ดังรูปที่ 3.1 

                                           
  รูปที่ 3.1 แสดงการปรับเปลวไฟสําหรับการเชื่อมทอทองแดง 

 ตอมาทําความสะอาดทอที่ถูกสวมประกอบไปแลวโดย อัดลมแหงเขาไปในระบบ ทอที่เชื่อม ดวย

ความดัน  8 – 10 kgf/cm2 ใชเวลาในการเปา 2 – 3 วินาที  แลวทําการตรวจสอบ  Compressor วายังคงมี

ความดันอยูภายในหรือไม โดยทําการดึงจุกยางที่ปดทอ Compressor จะตองมีแรงดันของ N2 พุงออกมา

จาก Compressor ทุกครั้ง 

 จากนั้นทําการตอทอทองแดงระหวาง Compressor เขากับระบบทอที่เชื่อมเสร็จแลวในขั้นตอน

กอนหนา แลวเติม N2 เปนเวลา 2 วินาที เพื่อไลความชื้นในระบบ แลวทําการเชื่อมรอยตอทอตางๆ ดวย

แรงดัน LPG ที่ 0.4 – 0.7 kgf/cm2 และแรงดัน Oxygen 4 – 7 kgf/cm2 อีกครั้งหนึ่งโดยปรับความยาวเปลว

ไฟชั้นใน 4 – 10 mm. 
กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว 
 สวม Pipe coupler เขากับทอ Charge pipe  และทอ  Vacuum pipe จะตองล็อคแนน ดังรูปที่ 3.2 

และไมหลุดออกจากทอโดยงาย จากนั้นทําการ Vacuum ระบบโดยใชเวลา 10 นาที แลวทําการ Charge  
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He เขาระบบ ภายใน จุดประสงคเพื่อ ทําการตรวจสอบการรั่วไหลของระบบ โดนใช กาซ  He เปนตัว

ทดสอบ  ดังรูปที่ 3.3 

                                                   
                                 รูปที่ 3.2 แสดงการสวม Pipe coupler เขาทีท่อทองแดง 

                                              
                                รูปที่ 3.3 แสดงการCharge He เพื่อทดสอบการรัว่ไหลของกาซ 

 ตอมาทําการตรวจสอบรอยรั่วตามจุดเชื่อมตางๆ โดยใช เคร่ืองมือ ตรวจวัดกาซ He  ดังรูปที่ 3.4 

หลังจากที่ทําการตรวจสอบแลวจะทํา สัญลักษณดวยสี ที่ขาของ Compressor สําหรับเปนการชี้บงวา

ตรวจสอบการรั่วไหลแลวที่ดาน Comp. room  ( บริเวณจดุรอยตอทอดานหลังตูเย็น ) 

                                       
                      รูปที่ 3.4 แสดงการตรวจสอบการรั่วไหลของกาซ He ดวยเครื่องตรวจจับกาซ                  

 จากนั้นทําการ Vacuum He ออกเพื่อดูดสาร He ออกจากระบบทั้งหมด 

 
กระบวนการ Vacuum ระบบ 
 ทําการ Vacuum ระบบ ภายในตูเยน็ทัง้หมด ดวยเครื่อง Vacuum โดยเสียบสาย Vacuum เขากับ 

Pipe couple ในระบบ 
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 เวลาในการ Vacuumใชเวลาไมต่ํากวา 20 นาที โดยคาความเปนสุญญากาศ ของเครื่อง Vacuum 

ที่ตั้งไวไมเกิน 0.05 mm.Hg และคาความเปนสุญญากาศเมื่อตอเขากับตูเย็น 1 ตู ตอ   1 เคร่ือง  ไมเกิน  

0.2 mm.Hg  

 จากนั้นเมื่อถึงเวลาที่กําหนด ก็ทําการถอดสาย Vacuum ออกโดยถอด Socket ออกจาก Pipe 

coupler 

 

กระบวนการ Charge น้ํายา  R-600a ( สารทาํความเย็น ) 

 หลังจากที่ผานการ Vacuum มาแลว ก็จะถึงกระบวนการ Charge น้ํายาทําความเย็นโดยตั้ง

ปริมาณการบรรจุสารทําความเย็นตามตารางที่ระบุสําหรับแตละรุนของตูเย็น ซึ่งเครื่องจะถูกตั้งปริมาณสาร 

R-600a ไวกอนแลว และจากนั้นเครื่องก็จะทําการอาน  Barcode ที่ติดไวกับตูเย็นในแตละเครื่อง เพื่อจะได

ปลอยน้ํายาตามแตละรุนของตูเย็น 

 จากนั้นก็จะทําการปดระบบโดยการหนีบและตัดทอ Charge และทอ Vacuum pipe เพื่อปองกัน

การรั่วไหลของกาซที่อยูภายใน โดยทําการตั้งเครื่องหนีบ Ultrasonic  (เครื่องตัดและเชื่อมทอโดยใช

หลักการทํางานดวยคลื่นความถี่เสียง) ดวยระดับ 860 - 1160 Ws  สําหรับการหนีบทอ Charge pipe  และ

ดวยระดับ 450 – 750 Ws สําหรับหนีบทอ Vacuum pipe และความหนาของรอยหนีบ จะควบคุมใหอยูใน

ขนาด 0.65 – 0.85 mm. 

 
กระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตูเย็น 
 หลังจากทําการเชื่อมและ Charge น้ํายาทําความเย็นใหกับระบบแลว ตอมาก็ทําการประกอบ

ชิ้นสวนตางๆ เขาไปในตูเย็น อันไดแก การฉีด Silicone ตามขอบตูเย็นที่กําหนดใน  DWG. เพื่ออุดชองวาง

ตางๆตามขอบของตูเย็น โดยจะตองควบคุมขนาดรูเจาะหัวฉีด Silicone ดวยเสนผานศูนยกลางอยูระหวาง 

1 – 2 mm เพื่อควบคุมปริมาณการฉีด Silicone 

 การสวมตอชุดสายไฟตางๆตามที ่DWG, กําหนด 

 ประกอบชิ้นสวนไฟฟาตางๆ อันไดแก  Thermostat , Overload , Starter relay , ชุดวงจร PCB 

Board ควบคุมการทํางานระบบความเย็น เปนตน 

 
กระบวนการประกอบประต ู
 ประตูที่ถูกสงมาจากหนวยงาน KDF จะถูกนํามาตรวจสอบความเรียบรอยของประตู ไดแก บุบ – 

รอย , และการรั่วไหลออกมาของ Polyuretane ตามขอบของประตูตางๆ จากนั้นทําความสะอาดประตู โดย

ใชน้ํายา Solmix เช็ดทําความสะอาด ตาม Liner และตัวแผนเหล็กประตู 
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 จากนั้นทําการประกอบยางประตู โดยการรีดยางประตูเขากับรอง Liner ที่ใชสําหรับใสยางประตู

ประเภทของประตูที่ผลิตมี 2 ประเภท ไดแก ประตู Slide และ ประตู Swing 

 
ขั้นตอนการประกอบประตูประเภทตางๆ 
 1.สําหรับประตูที่เปนประตู Slide : นํา Frame ( แกนเหล็กที่มี Roller สําหรับการ Slide ) มา

ประกอบยึดเขากับตัวประตูดวย Screw ทุกจุดประกอบ จากนั้นพนักงานจะบิด ปรับขา Frameเล็กนอย

เพื่อใหสามารถประกอบเขาตูได ตอมาไดนําไปวางไวที่เก็บไวรอตัวตูที่จะเคลื่อนมายังจุดประกอบประตูอีก

คร้ังหนึ่ง 

 2.สําหรับประตูที่เปนประตู Swing : นําประตูมาประกอบยึด Handle ( ที่จับ ) ดวย Screw ทุกจุด

ประกอบตามที่กําหนด จากนั้นนําไปวางที่เก็บเพื่อรอใหตัวตูที่จะเคลื่อนมายังจุดประกอบ 

 
กระบวนการประกอบประตูเขากับตัวตูเย็น 
 เมื่อตูเย็นไดเคลื่อนมายังจุดประกอบประตูแลว จากนั้นก็จะถึงขั้นตอนการประกอบประตูโดยจะ

แบงวิธีการประกอบ 2 วิธี ตามลักษณะของประตูแตละประเภทดังตอไปนี้ 

 1.ประตูตูเย็นที่เปนแบบ Slide : พนักงานจะนําประตูที่เตรียมไวมาสวมประกอบเขากับตัวตูเย็นโดย

สวมให Frame ซึ่งยึดไวกับประตูและมี Roller สวมไปตามรองของราง Frame ที่มีอยูในตู 

 2.ประตูตูเย็นที่เปนแบบประตู Swing : พนกังานจะประกอบยึดแกนเขากับตัวตูเย็น ไวสําหรับเปน

จุดหมุนใหกับประตูตูเย็น อันไดแก การยึดLo-hinge เขากับตัวตูเย็นที่ตําแหนงขอบดานลางของตัวตูเย็น 

โดยใช Hex bolt – CROX ดวยแรงขันสกรู 50 – 70 kgf.cm ,  จากนั้นก็ทําการยึด Up-hinge ที่ตําแหนง

ขอบดานบนของตูเย็นดวย Hex bolt M6 x 15 ดวยแรงขันสกรู   60 – 100  kgf.cm 

 ตอมาทําการประกอบประตูที่เตรียมเอาไว นํามาประกอบเขากับตูเย็นตามตําแหนงที่กําหนด และ

นํา C-Hinge เขาสวมไวกับประตูเปนจุดหมุน และยึดเขากับตัวตู ดวย Hex bolt CROX-PS แรงขันสกรู      

50 – 70 kgf.cm 

 
กระบวนการปรับแตงประตู 
 กระบวนการนี้จะทําหลังจากประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นเรียบรอยแลว โดยจะแบงลักษณะการ

ปรับแตงตามลักษณะของประเภทประตู มี 2 ประเภท 

 1.สําหรับประตูประเภท Slide : ทําการปรับประตู Slide โดยการเคาะดวยคอนที่ใชปรับประตู

โดยเฉพาะ โดยจะตองใหอยูในแนวเดียวกัน ซึ่งการเยื้องซาย – ขวาใหอยูในระยะ 1.5 mm. และมีระดับการ

เหลื่อมล้ําดานหนา – หลังใหอยูในระดับไมเกิน 1.0 mm. และความขนานระหวางประตูแตละบาน ตอง

แตกตางไมเกิน 1.0 mm. 
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 2.สําหรับประตูประเภท Swing : ทําการปรับประตุประเภท Swing ดวยคอนที่ใชปรับประตู

โดยเฉพาะ โดยควยคุมระยะขนานระหวางประตูบนและลางใหขนานแตกตางไมเกิน 1.0 mm.  

 และทําการตรวจสอบระยะขนานของประตุทั้ง 2 ประเภทดวย jig วัดระยะขนาน และจากนั้น

หลังจากการตรวจสอบความเรียบรอยแลว จะทําการย้ําสกรูยึดประตุอีกครั้งดวยปนยิงสกรูเนื่องจากการ

เคาะประตูจะทําใหมีการคลายความแนนของสกรู ทําใหแรงขันสกรูลดลง 
กระบวนการตรวจสอบความเรียบรอยการประกอบ 
 ตูเย็นที่ผานการประกอบเสร็จสมบูรณแลว จะเคลื่อนที่มาที่จุดตรวจสอบของ Q.A. Inprocess  

ประจํา Line conveyor จะทําการตรวจสอบความเรียบรอยในการประกอบทั้งหมดอันไดแก ระยะการปรับ

ประตู , ความถูกตองของชิ้นสวน , ลักษณะ บุบ-รอยของชิ้นงาน การทํางานที่สมบูรณของประตู ถาหากพบ

ปญหา พนักงาน Q.A. จะทําการเขียนปญหาไวที่เอกสารประจําตูเย็นและทําการผลักเขาไปใน  Line ซอม

ทันที 

 แตถาปญหาตางๆไมพบแลว ก็จะทําการสงไปยังหนวยทดสอยสมรรถนะในหนวยถัดไป  ตารางที่ 

3.2แสดงหนาที่หลักและขอบกพรองของแตละกระบวนการ 

กระบวนการ วัตถุประสงค จุดควรระวัง ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

กระบวนการเชื่อมทอทองแดง เช่ือมจุดตอตางๆของทอทองแดง ปริมาณลวดเชื่อม ความรอน

ที่เช่ือม 

เช่ือมไมเต็มรอยเช่ือม 

กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว ตรวจสอบความสมบูรณรอยเชื่อม ตรวจสอบรอบขอบแนวเชื่อม

รอบทอ 

ผิดพลาดในการตรวจแนวเชื่อม 

กระบวนการVacuum ระบบ ทําใหระบบทางเดินน้ํายาเปน

สุญญากาศ 

เวลาในการที่ทําใหเปน

สุญญากาศ 

ยังมีความเปนสุญญากาศไมพอ 

กระบวนการ Charge น้ํายา R-

600a   (สารทําความเย็น) 

เติมสารทําความเย็นเขาสูระบบ  ปริมาณน้ํายาที่เขาสูระบบ

ภายใน 

ปริมาณน้ํายาทําความเย็นไมตรง

กับรุนของตูเย็น 

กระบวนการประกอบชิ้นสวน

ตางๆ ภายในตู 

ประกอบชิ้นสวนภายในของตูเย็น ประกอบชิ้นสวนไมเหมาะสม

กับช้ินสวนที่เกี่ยวของ 

ความไมเหมาะสมและความ

ถูกตองในการประกอบ 

กระบวนการประกอบประตู ประกอบชิ้นสวนเขากับประตู การรั่วซึมของP/U P/Uร่ัวตามขอบประตู และยาง

ประตู 

กระบวนการประกอบประตูเขา

กับตัวตู 

ประกอบประตูเขากับตัวตู ประกอบใหตรงกับรุนและสี

ของตูเย็น 

ประกอบผิดรุนและสีของตูเย็น 

กระบวนการปรับแตงประตู ปรับแตงระยะหางและขนานของ

ประตูกับตู 

เวลาและความสามารถใน

การปรับประตูของพนักงาน 

ระยะตางๆในการปรับแตงไมอยู

ในSPEC 

กระบวนการตรวจความเรียบรอย

ในการประกอบ 

ทวนสอบการประกอบตางๆ กอน

สงใหหนวยถัดไป 

ความสามารถของพนักงาน

,เวลาในการตรวจ,จํานวน

ตูเย็น 

ยังมีของเสียหลุดรอดไปยังหนวย

ถัดไป 
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 จากตารางที่3.2 กลุมผูชํานาญการไดพิจารณากระบวนการ การประกอบตูเย็นขั้นสุดทาย ซึ่งผล

จากการพิจารณา พบวา กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว ไมไดเปนสาเหตุทําใหเกิดของเสีย สวนกระบวนการ 

Vacuum  ระบบ และกระบวนการ Chargeน้ํายา R-600a เปนกระบวนการที่พบของเสียนอยมากเพราะเปน

กระบวนการที่ทําโดยอัตโนมัติ ซึ่งมีการตรวจสอบระบบทุกครั้งกอนการปฏิบัติงานและมีแผนของการ

บํารุงรักษาอยางชัดเจน สวนกระบวนการประกอบประตู พบของเสียนอยมาก เนื่องจากเปนเพียงนําประตู

ไปยึดเขากับตัวตูเทานั้น ดังนั้นจึงทําใหเกิดของเสียนอยไมนํามาพิจารณา สวนกระบวนการตรวจความ

เรียบรอยในการประกอบ ไมไดเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย ถาพบของเสียในการตรวจสอบก็จะมีการชี้บง

วาพบของเสียเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงไมไดนํากระบวนการตรวจสอบมาทํา

การวิเคราะห  จึงมุงเนนที่จะลดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตเทานั้น โดยผลสรุปของกระบวนการที่

จะทําการวิเคราะหมีดังนี้ คือ 

 กระบวนการเชื่อมทอทองแดง (PIPE WELDING)                                                                                            

 กระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตู (ASS’Y PART )                                                                            

 กระบวนการประกอบประตู  (ASS’Y Door)                                                                                                     

 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

 

3.2 การรวบรวมสถิติของเสีย 

หลังจากที่ทราบกระบวนการที่ตองการวิเคราะหเพื่อดําเนินการลดของเสียแลว ทีมชํานาญการได

รวบรวมสถิติของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเชื่อมทอทองแดง ( PIPE WELDING ) , ประกอบชิ้นสวนตางๆ

ภายในตู ( ASS’Y PART ) , ประกอบประตู ( ASS’Y Door ) , ปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) โดย

รวบรวมขอมูลจากกระบวนการผลิตของแตละเดือน เพื่อทราบถึงปริมารของเสียที่เกิดขึ้นในแตละ

กระบวนการดังนี้ 
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ตารางที่ 3.3 แสดงสถิติของเสียระหวางเดือน มกราคม – ตุลาคม 2551 

เดือน จํานวน
ที่ผลิต PIPE WELDING ASS'Y PART ASS'Y DOOR ADJUST DOOR ของเสีย %ของเสีย

จํานวน เปอรเซ็นต จํานวน เปอรเซ็นต จํานวน เปอรเซ็นต จํานวน เปอรเซ็นต ทั้งหมด ทั้งหมด
ม.ค. 27613 117 0.424 1794 6.497 978 3.542 3359 12.165 6248 22.627
ก.พ. 30269 43 0.142 1217 4.021 345 1.140 3380 11.167 4985 16.469
มี.ค. 31668 44 0.139 2024 6.391 657 2.075 4257 13.443 6982 22.047
เม.ย. 33140 48 0.145 3267 9.858 291 0.878 2952 8.908 6558 19.789
พ.ค. 38656 59 0.153 3547 9.176 788 2.038 3409 8.819 7803 20.186
มิ.ย. 41924 80 0.191 3692 8.806 927 2.211 3783 9.023 8482 20.232
ก.ค. 40853 86 0.211 2340 5.728 746 1.826 3691 9.035 6863 16.799
ส.ค. 37313 82 0.220 4208 11.278 763 2.045 4208 11.278 9261 24.820
ก.ย. 37876 79 0.209 4331 11.435 997 2.632 4331 11.435 9738 25.710
ต.ค. 34383 56 0.163 2595 7.547 952 2.769 2595 7.547 6198 18.026
รวม 353695 694 0.196 29015 8.203 7444 2.105 35965 10.168 73118 20.673

ของเสียจากกระบวนการ

 
จากตารางที่ 3.3 ผูชํานาญการไดนํามาทาํกราฟแทงเพื่อดูแนวโนมของเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้น

ในแตละเดือน ซึ่งพบวาเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นในแตละเดือนไมคงที่หรือไมไดแปรผันตามจาํนวนชิ้นงาน

ที่ทาํการผลิตในแตละเดือนตามตารางที ่3.4 

ตารางที่ 3.4 ตารางแสดงเปอรเซ็นตของเสียทัง้หมดที่เกิดขึ้นตั้งแตเดือน มกราคม – ตุลาคม2551 

 
เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

จํานวนที่ผลิต 27613 30269 31668 33140 38656 41924 40853 37313 37876 34383

จํานวนของเสียทั้งหมด 6248 4985 6982 6558 7803 8482 6863 9261 9738 6198
%ของเสียทังหมด 22.63 16.47 22.05 19.79 20.19 20.23 16.80 24.82 25.71 18.03  
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เดือน

%ของเสีย ท้ังหมด

 
 รูปที่ 3.5 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียทัง้หมดที่เกิดขึน้ในเดือน ม.ค. –ต.ค. 2551 

จากรูปที ่3.5 ทีมผูชาํนาญไดนําเปอรเซน็ตของเสียที่เกดิขึ้นทั้งหมดในแตละเดือนมาทาํการแจง

ขอมูลออกมาเปนเปอรเซ็นตของเสียในแตละกระบวนการที่เกิดขึ้นในแตละเดือนดังตารางที่ 3.5 

 

ตารางที่ 3.5    แสดงเปอรเซน็ตของเสียในแตละกระบวนการตัง้แตเดือน ม.ค. – ต.ค. 2551 

 
เดือน

กระบวนการ
PIPE WELDING 0.424 0.142 0.139 0.145 0.153 0.191 0.211 0.22 0.209 0.163

ASS'Y PART 6.497 4.021 6.391 9.858 9.176 8.806 5.728 11.278 11.435 7.547

ASS'Y DOOR 3.542 1.142 2.075 0.878 2.038 2.211 1.826 2.045 2.632 2.769

ADJUST DOOR 12.165 11.167 13.443 8.908 8.819 9.023 9.035 11.278 11.435 7.547

ก.ย. ต.ค.ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.
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รูปที่ 3.6 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในแตละกระบวนการตั้งแตเดือน ม.ค. – ต.ค. 2551 

 

จากรูปที ่3.6 จะพบวาเปอรเซ็นตของเสียสวนใหญที่เกดิขึ้นในแตละเดือนจะเกิดจากกระบวนการ

การปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) , กระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตู    ( PART ASS’Y ) , 

กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y Door ) ,สวนกระบวนการเชื่อมทอทองแดง   ( PIPE WELDING ) พบ

เปอรเซ็นตของเสียมีปริมาณนอยมากเมือ่เทียบกบัจํานวนชิ้นงานทีผ่ลิตทั้งหมดในแตละเดือน ดังนัน้ทีม

ผูเชี่ยวชาญไดดําเนนิการรวบรวมเปอรเซน็ตของเสียสะสมที่เกิดขึน้ทัง้หมดในแตละกระบวนการตัง้แตเดือน 

มกราคม – ตุลาคม 2551เพื่อใหทราบถงึของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวนการใด ดังตารางที่ 3.6 

 

ตารางที่ 3.6   ตารางแสดงจาํนวนของเสียในแตละกระบวนการตั้งแตเดือน ม.ค. – ต.ค. 2551 

กระบวนการ PIPE WELDIMG ASS'YPART ASS'Y DOOR ADJUST DOOR

จํานวนที่ผลิตสะสม 353695

จํานวนของเสยีสะสม 694 29015 7444 35965

%ของเสยีสะสม 0.196 8.203 2.105 10.168  
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 รูปที่ 3.7 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียสะสมตั้งแตเดือนมกราคม – ตุลาคม 2551 

จากรูปที ่3.7  ทีมผูชาํนาญการพบวาสถิตขิอมูลของเสียสวนใหญที่เกดิขึ้นจากกระบวนการผลิต

ตูเย็น เกิดจากกระบวนการเชื่อมทอทองแดง ( PIPE WELDING ) 0.196 % , กระบวนการประกอบชิ้นสวน

ตางๆภายในตูเย็น  ( ASS’Y PART ) 8.203% , กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y Door ) 2.105 % , 

กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 10.168% แสดงใหเหน็วา กระบวนการเชื่อมทอทองแดง   

( PIPE WELDING ) จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นนอยมากคอื 0.196 % เมื่อเทียบกบัจํานวนชิ้นงานทีผ่ลิต

ทั้งหมด ดงันัน้ทีมผูชาํนาญการจึงนํากระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตูเยน็ ( ASS’Y PART )  , 

กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y DOOR ) และกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) ซึ่งเปน

กระบวนการทีพ่บของเสียเปนสวนใหญมาเปนขอมูลในการดําเนนิการลดของเสียตอไป 

 

 

3.3 ขอมูลแสดงลักษณะของเสยีในแตละกระบวนการ 

 หลังจากทีมผูชํานาญการไดทราบกระบวนการหลกัทีท่ําใหเกิดของเสยีแลว ซึ่งคือ กระบวนการ

ประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตูเย็น (ASS’Y PART ) , กระบวนการประกอบตู ( ASS’Y DOOR) , 

กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR )  ไดดําเนินการรวบรวมลักษณะและปริมาณของเสียที่

เกิดขึ้นในแตละกระบวนการดังกลาว เพื่อใหทราบถึงลกัษณะของเสียใดที่มีปริมาณของเสียมากที่สดุดัง

ตารางที่ 3.7 
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ตารางที่ 3.7  แสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 

เดือน

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 รวม
ASS'Y PART F-GUARD GAP 589 419 418 512 310 443 304 947 615 660 5217

SHELF ไม LOCK 184 147 395 404 197 303 196 441 526 174 2967 29015
อืน่ๆ 1021 651 1211 2351 3040 2946 1840 2820 3190 1761 20831

ASS'Y DOOR P/U ประตูร่ัว 919 291 488 218 548 758 523 435 571 346 5097
อืน่ๆ 59 54 169 73 240 169 223 328 426 606 2347 7444

ADJUST DOOR ยางประตูไมติด 734 359 843 875 1016 1218 936 1197 1302 380 8860
ประตูไมขนาน 283 437 400 200 204 244 204 49 194 175 2390
ประตูฝด 1078 1213 1331 915 781 842 1151 1659 1639 884 11493
ประตู - V ชิด Lo - hinge 112 213 178 311 370 373 276 396 548 478 3255 35965
ประตูไมสปริงกลับ 182 293 326 36 53 274 17 40 114 43 1378
ประตูเปนSTEP เยือง 433 379 310 140 363 53 173 226 95 197 2369
ยางประตูเบียด 317 281 473 131 137 157 465 130 215 149 2455
อืน่ๆ 220 205 396 344 485 622 469 511 224 289 3765

กระบวนการ ลักษณะของเสีย
รวมของเสียใน

กระบวนการ

 
  

จากตารางที่ 3.7 ทีมผูชํานาญการไดนําลักษณะของเสียในแตละกระบวนการมาแสดงลักษณะของ

เสีย จะเห็นไดวา กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( ASS’Y PART ) และกระบวนการประกอบประตูมีลักษณะ

ของเสีย เดนชัดเจน ซึ่งกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( ASS’Y PART) มีลักษณะของเสียที่ชัดเจนคือ  Fan-

guard gap และ  Shelf ไม lock  สวนกระบวนการประกอบ ประตู จะมีปญหา P/Uร่ัวที่ประตู  สวน

กระบวนการปรับประตู จะมีปญหาที่หลากหลาย จึงจัดทําผังพาเรโตเพื่อคนหาปญหาหรือลักษณะของเสีย

ที่เกิดขึ้น โดยการนําขอมูลลักษณะของเสียที่มีผลกระทบตอการผลิตหรือการดําเนินการมาบันทึกในกราฟ

แทงพรอมทั้งจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยการเรียงลําดับกราฟแทง ที่แสดงปริมาณลักษณะปญหา

จากมากไปสูนอยตามระดับความสําคัญพรอมทั้งแสดงเปอรเซ็นตสะสมของปญหาเพื่อเปนขอมูลแสดง

ลักษณะปญหาที่จะนําไปแกไข 
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รูปที่ 3.8  กราฟแสดงปริมาณของเสียที่เกดิขึ้นในแตละปญหา 

ภาพแสดงลกัษณะของเสยี 
1.Fan guard เปน gap  

                                         
รูปที่ 3.9 แสดงลักษณะปญหา Fan guard  เปน gap 

 

2.Shelf ไม lock 

        
รูปที่ 3.10 แสดงลักษณะปญหา Shelf ไม lock 
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3. P/U ประตูร่ัว 

      
รูปที่ 3.11 แสดงลักษณะปญหา P/U ประตูร่ัว 

 

4. ยางประตูไมติด 

           
รูปที่ 3.12 แสดงลักษณะปญหา ยางประตูไมติด 

5.ประตูไมขนาน 

     
รูปที่ 3.13 แสดงลักษณะประตูไมขนาน 

 

6. ประตู Slideฝด 

 
รูปที่ 3.14 แสดงลักษณะปญหาประต ูSlideฝด 
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7.ประตู V ชิด Lo-hinge 

                                
รูปที่ 3.15 แสดงลักษณะปญหาประต ูV ชิด Lo-hinge 

 

8.ประตูไมสปริงกลับ 

       
รูปที่ 3.16 แสดงลักษณะปญหา ประตูไมสปริงกลับ 

9.ประตูเบียด 

 
  รูปที่ 3.17 แสดงลักษณะปญหา ประตูเบยีด 

 

10.ประตูเยื้อง 

                                                 
รูปที่ 3.18 แสดงลักษณะปญหา ประตูเยือ้ง 
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3.4 สรุปผลการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 

การปรับปรุงเพื่อลดของเสียในแตละกระบวนการ พบวาปญหาสวนใหญที่เกิดขึ้นในแตละกระบวน 

การไดแสดงในตารางที่ 3.8 

ตารางที่ 3.8 แสดงปญหาหลกัที่เกิดขึน้ในแตละกระบวนการ 

กระบวนการ ปญหาที่เกิดขึ้น 

 

กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( ASS’Y PART ) 

F-guard  มี gap 

Shelf ไม lock 

กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y Door ) P/U ประตูร่ัว 

 

 

 

กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

ยางประตูไมตดิ 

ประตูไมขนาน 

ประตูฝด 

ประตู V ชิด Lo-hinge 

ประตูไมสปริงกลับ 

ประตูเบียด 

ประตูเยื้อง 

 

 

3.5 การหาสาเหตขุองปญหา 

หลังจากไดทราบลักษณะของปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียในแตละกระบวนการแลวผูวิจัยได

รวมกับทีมผูชํานาญการในการหาสาเหตุของลักษณะปญหาแตละชนิดโดยการนําผังกางปลามาประยุกตใช

โดยระดมความคิดจากทีมผูชํานาญการ โดยการแบงแขนงกางปลาออกเปนสาเหตุที่เกิดจาก วัตถุดิบ , 

พนักงาน , เครื่องจักร และวิธีการทํางาน จากสาเหตุหลักก็แตกเปนแขนงของสาเหตุยอย เพื่อใหสามารถสิ

เคราะหหาสาเหตุไดงายขึ้น เพื่อหาแนวทางปรับปรุงแกไขตอไป 

3.5.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของในกระบวนการประกอบชิ้นสวน 

1.การวิเคราะหสาเหตุของปญหา Shelf ไม lock 

ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหา Shelf ไม lock 

โดยจากรูปที่ 3.19  ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

  ปจจัยการผลติดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

- พนักงานใส Shelf ผิดวิธี และผิดตําแหนง  เนื่องจาก พนักงานไมไดรับการอบรมถึงวิธีการ

ประกอบใส Shelf  ทําใหตําแหนงlock ของ Shelf ไมเขา lock 
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ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

- ตําแหนงการประกอบยึด R-panel เขากับ  Inner box โดย screw นั้น ยึดต่ํากวาตําแหนงจากรู 

screw ที่กําหนด ทําให ตําแหนงของ R-panel ต่ําลงกวาปกติ ดังนั้น จุดที่ lock ที่อยูใน  R-panel ที่จะlock 

เขากับ Shelf จะต่ําลงมาดวย ทําใหเกิดปญหา Shelf ไมเขา lock 

- การ Punch เจาะรู เพื่อประกอบ Z-bush นั้นต่ําลงกวาปกติ ทําใหเมื่อประกอบ Z-bush จะ

ไมไดตําแหนงที่ตองการ จึงมีผลใหเมื่อนํา R-panel มาประกอบแลว จะทําใหตําแหนงของ R-panel ต่ําลง 

แลวตัว  lock  Shelf ก็จะต่ําลงไมสามารถเขา lock กับ  Shelf ได 

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจกัร สาเหตุยอยเกิดจาก 

- ตําแหนงของเข็มเจาะรู Z-bush ผิดตําแหนงระยะการ Punch ทําใหเกิดการคลาดเคลื่อนของ

รูเจาะ  สงผลใหตําแหนงการเจาะเมื่อประกอบ Z-bush และ R-panel แลวจะเกิดผิดตําแหนงของงาน 

 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มีสําคัญสงผลกระทบตอปญหาโดยพิจารณาความสามารถ

ในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนกสาเหตุที่สําคัญ

ของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพที่แสดงสาเหตุ

และผลของขอขัดของ ดังรูป 3.19 
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SHELF  ไม LOCK

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ

ประกอบยึดตัว 
R-PANEL ผิดตําแหนง

พนักงาน

พนักงานไมไดรับการอบรม

พนักงานใหม

ตําแหนงของเข็มเจาะรูยึด 
Z-BUSH ผิดตําแหนง

พนักงานยายมาจาก
จุดประกอบที่อื่น

PUNCH รูของ Z-BUSH 
ผิดตําแหนง

 
                             

รูปที่ 3.19  แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา shelf ไม lock 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา Shelf ไม lock ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา เครื่องจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักในการเกิด

ปญหา กลาวคือ ถาตําแหนงของเข็มเจาะยึด Z-bush คลาดเคลื่อนแลว จะทําใหตําแหนงของรูสําหรับ

ประกอบ Z-bush คลาดเคลื่อนตามไปดวย จึงมีผลใหการยึด R-panel ไมตรงตําแหนง เมื่อนํา Shelf  มา

ประกอบเขากับ  R-panel  จะทําใหไมสามารถ  lock  เกี่ยวกับ R-panel ได 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา Shelf  ไมlock ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญคือ 

ตําแหนงของเข็มเจาะรูยึด Z-bush คลาดเคลื่อน 

2.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา  Fan guard gap 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหา Fan guard GAPโดย

จากรูปที่ 3.20  ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้   

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

 - พนักงานประกอบไมไดรับการสอนงาน การอบรมทําใหเกิดการไมสมบูรณในการประกอบ Fan 

guard เนื่องจาก ไมไดจัดชิ้นงานใหเขากับเขี้ยว lock ที่อยูภายในตูเย็น ทําให ชิ้นงานดังกลาวไมไดเขา lock 

กับเขี้ยว lock   

 ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

 -  การจัดเรียง Fan guard ซอนกันกอนที่จะประกอบเขากับตูเย็น ทําใหเกิดการเสียรูป บิด งอ

กอนที่จะนําไปประกอบเขาไปในตูเย็น มีผลใหเกิด gap ระหวางชิ้นงาน 

- ไมไดรอเวลาให Fan guard ซึ่งออกมาจากเครื่องฉีดใหเย็นตัวลงเสียกอน กอนที่จะใสลงไปใน

กลองบรรจุ จึงทําให Fan guard ที่มีการออนตัว เสียรูปไดงาย 

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจกัร สาเหตุยอยเกิดจาก 

 -  การลดเวลาในการฉีดพลาสติกตอรอบนอยลงเพื่อใหไดปริมาณชิ้นงานที่มาก จงึเกิดการ SETตัว

ของพลาสติกใชเวลานอย ทาํใหเสียรูปไดงาย 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูปที่ 3.20 
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FAN GUARD GAP

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ

การจัดเรียง FAN GUARD
ซอนกันกอนการประกอบ

พนักงาน

พนักงานไมไดรับการอบรม

พนักงานใหม

การปรับระยะเวลาการฉีดที่
เครื่องฉีดพลาสติกสั้นเกินไป

พนักงานยายมาจาก
จุดประกอบที่อื่น

FAN GUARD เสียรูป

วัตถุดิบ

สวยผสมเม็ดพลาสติกกอน
การฉีดไมไดสัดสวน

ใส FAN GUARD ลงใน
กลองบรรจุ ไมเหมาะสม

ชิ้นงานยังไมSET ตัว

กลองบรรจุชิ้นงาน
ไมเหมาะสม

พืน้ที่ในกลองบรรจุนอย 
ทําใหชิ้นงานเบียดกัน

 
 

รูปที่ 3.20  แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Fan guard gap 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา Fan guard gap ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา เครื่องจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักในการ

เกิดปญหา กลาวคือ ถาระยะเวลาในการฉีดขึ้นรูปนอย จะทําใหการ Set ตัวของ Fan guard ไมคงรูป 

และถาวธิีการบรรจุ Fan guard ลงในกลองเพื่อรอการขนยายไปประกอบโดยไมรอเวลาให 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา Fan guard gap ที่ไดจากการะดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญ

คือ ระยะเวลาในการฉีดข้ึนรูปนอย และวิธีการบรรจุ Fan guard ลงในกลองเพื่อรอในการขนยายไป

ประกอบ 

3.5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองในกระบวนการประกอบประตู 

  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา P/U ประตูร่ัว 

  ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหา P/U ประตูร่ัว 

โดยจากรูปที่ 3.21 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้   

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานไมชํานาญในการติด Seal ฟองน้ํา ตามของของ Door liner ที่จะประกอบเขากับ Door 

plate ซึ่งถา Seal ไมตรงตําแหนงที่กําหนด หรือเลือกใชความยาวของฟองน้ําไมไดขนาด ก็จะทาํใหบริเวณที ่

Seal ไมถึง ก็จะทําใหมี P/U ร่ัวไหลออกมาหลังจากฉีด P/U แลว 

-  พนักงานไมเขาใจความสําคญัของการ Seal ฟองน้ําวาจะเกิดปญหาเกดิขึ้นในภายหลัง 

-  พนักงานทํางานหมุนเวียนทํางานเปนกะ และมีการเปลี่ยนพนักงานหนางานบอยก็จะทําใหไม

ชํานาญในการทํางานได และไมไดดูคูมือการปฏิบัติงานกอนที่จะเริ่มงานในหนาที่ใหม 

- หัวหนาหรือ Leader ไมไดมาแนะนําสอนงานกอนเริ่มงานเพราะไมมีเวลาในการสอนงาน 

 

ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  วิธีการและเทคนิคการ Seal ฟองน้ําไปยังตําแหนงของ Liner ไมตรงที่กําหนดไว ก็จะทําให 

Liner ในสวนที่เหลือนั้นไมไดถูก Seal มีผลใหตําแหนงดังกลาว P/U ร่ัวไหลออกมาไดปจจัย การผลิตดาน

เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การ Set ตําแหนงหัวฉีด P/U ที่จะปลอยลงบน Door plate ไมตรงในจุดตรงกลางที่กําหนด ก็จะ

ทําใหทิศทางการไหลและปริมาณของน้ํายา P/U ที่ไปยังตําแหนงตางๆของประตูไมเทากันทั้งหมด ถา

ตําแหนงที่มีปริมาณ P/U มาก ก็จะทําใหตําแหนงนั้นมีน้ํายา P/U ร่ัวซึมออกมามากกวาตําแหนงอื่น 

- ระดับการเอียงของ Mold ฉีด P/U เอียงไมไดระดับก็จะทําใหทิศทางการไหลของน้ํายา P/U ไม

เสมอกันทั่วกันทั้งประตู 
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ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกดิจาก 

-  Door liner ที่ไดรับจากหนวยงานV/F เสียรูป เมื่อนํามาประกอบเขากับตัว Door plate  แลว ก็

จะเกิดชองหางตามขอบ ถึงแมจะ Seal ฟองน้ําตรงตําแหนงแลว แตก็จะเกิดชองวาง( gap )  ทําใหมีการรั่ว

ของ P/U เกิดขึ้น 

-  ฟองน้ําที่นํามาใชในการ Seal ขอบตางๆของ Door liner ความเหนียวยึดแนนนอย เมื่อมาติด

กับ Door liner ก็จะทําใหP/U สามารถแทรกซึมออกมาได 

- สวนผสมของน้ํายาที่จะทําใหเปน P/U กอนฉีดไมไดอัตราสวนที่กําหนด ก็จะทําใหความหนืด

ของ P/U นอย มีผลให P/Uไหลซึมมาตามขอบของประตูได  

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป3.21 

 

 

 

 

                      



 

 

61 
61 

P/U ประตูรั่ว

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วัตถุดิบ วิธีการ

การSEAL ฟองน้ํา ไมตรง
ตําแหนงที่กําหนด

 DOOR LINER เสียรูป

หัวฉีดน้ํายาไมตรงตําแหนง

พนักงาน

พนักงานไมเขาใจในการทํางาน

พนักงานใหม
หัวหนางานไมสอนงาน

ไมมีเวลาสอนงาน

ไมทําตามคูมือปฎิบัติงาน

ความเหนียวของ
ฟองน้ํานอยลง

สวนผสมของน้ํายาP/U 
ไมไดสัดสวน

MOLD ฉีดน้ํายา
เอียงไมไดระดับ

พนักงานหมุนเวียนทํางานเปนกะ

พนักงานไมชํานาญในการ
ทํางาน

 
รูปที่ 3.20  แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Fan guard gap 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา P/Uประตูร่ัว  ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา 

1. พนักงานมีการหมุนเวียนในการทํางาน ทําใหไมชํานาญในการปฏิบัติงาน และความ สําคัญใน

การติดชิ้นสวนปองกันการรั่วไหล  

2. วธิีการ Seal ตําแหนงของฟองน้ําที่ Door PLT. ตามชองวางตางๆ ไมตรงตําแหนงของชองวาง 

3. Door liner ซึ่งเปนชิ้นงานที่จะนํามาประกอบ มีการบิดเสียรูป ทําใหหลังจากการประกอบแลว

เกิดชองวาง เปนผลให P/U ร่ัวออกได 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา P/Uประตูร่ัว ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญคือ 

พนักงานที่ไมมีความชํานาญในการประกอบ , วิธีในการ Seal ติดฟองน้ําที่ Door PLT.,  Door liner บิดเสีย

รูป 

3.5.3 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองในกระบวนการปรับประตู 

  1.การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหายางประตูไมติดแนบกับตัวตู 

  ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหายางประตูไมแนบ

ติดกับตัวตู โดยจากรูป3.22 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้   

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานใหม หรือยายมาจากจุดทํางานที่อ่ืน เขามารับหนาที่ที่จุดปรับแตงการประกอบประตู

เขากับตัวตูนี้ จะไมมีประสบการณในการทํางาน สงผลใหการปรับแตงแกไขยางประตูไมทันเวลา และก็ไม

สามารถแกไขปญหานี้ได 

-  หัวหนางานหรือ Leader ประจําจุดมีหนาที่หลายอยาง และไมมีเวลาที่จะมาแนะนําการทํางาน

ใหกับพนักงานใหม ทําใหพนักงานใหมที่เขามาทําในกระบวนการนี้ ไมเขาใจวิธีการทํางาน 

ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

- การปรับระยะประตูที่จะเยื้องกับตัวตูมากเกินไป จะทําใหยางที่ประตูเล่ือนตามประตูที่เยื้อง ทําให

หนายางไมสัมผัสกับตัวตูเต็มหนาสัมผัสได จึงทําใหแรงดึงดูดของแมเหล็กภายในยางประตู ที่จะดึงดูดยาง

ประตูแนบกับตัวตูลดลงดวย 

- ความรอนจากเครื่องเปาที่ใหกับยางประตูเพื่อใหออนตัวและแนบกับตัวตูไดดีมีระยะเวลาในการ

ใหความรอนสั้นเกินไป ก็จะทําใหยางประตูยังคงแขงกระดางอยู จึงมีผลใหเมื่อประกอบเขากับตัวตูแลวยาง

ไมแนบกับตัวตู 

- ระดับความรอนจากเครื่องเปา มีระดับตํ่า ทําใหยางประตูยังคงมีความแขงกระดางไมแนบกับตัวตู 

- ยางประตูที่จัดเก็บไมดี จะทําใหยางประตูพลิ้วงอเปนคลื่นเสียรูปได สงผลใหเมื่อประกอบเขากับ

ตัวตูแลว ยางประตูจะไมแนบกับตัวตู 

ปจจยัการผลิตดานเครื่องจกัรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
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- ประตูมีการบิดตัวอันเนื่องมาจาก Mold ที่ฉีดน้ํายา P/U มีไมไดระดับสงผลใหประตูที่ใสอยูใน 

Mold ถูก ดันใหประตูบิดหลังจากที่อบฉีดประตูแลว 

- ตัวตูมีการบิดตัว อันเนื่องจากภายใน Mold ฉีดตัวตูไมไดระดับ จึงสงผลใหตัวตูเย็นที่อยูภายในบิด

เอียงตามตัว Mold ไปดวย ทําใหเมื่อประกอบประตูแลวไมแนบกับตัวตูยางประตูไมแนบกับตัวตู 

- ความผิดปกติของ Center hinge  หรือ Lo hinge ที่ Dimension ไมตรงกับ Drawing ที่กําหนด 

จะสงผลถึงการทํางานของประตูที่ไมเต็มที่ จะเกิดหนาสัมผัสขอยางประตูมีนอย ทําใหยางประตูไมแนบติด

กับตัวตู 

เมื่อไดทราบถงึสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจยัการผลิตตางๆแลว ทางผูเชีย่วชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานัน้เพื่อเลือกสาเหตุที่มีสาํคัญสงผลกระทบตอปญหา โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตนุั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตทุี่สําคญัของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตทุีเ่ลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตแุละผลของขอขัดของ ดังรูป 3.22 
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ยางประตูไมติด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วตัถุดิบ

หัวหนางานไมสอนงาน

ขาดประสบการณ

พนักงานใหม

ขนาดที่จัดเก็บยางไม
เหมาะสมกับขนาดของยาง

การปรับระยะประตู
ไมตรงที่กําหนด

ผิวยางมันจัดรูปยางยาก

มีงานมาก

เหนื่อย

วธิีการ

ระยะเวลาใหความรอน
ในการเปาไมเพยีงพอ

ระดับความรอนในการเปา
ไมเพยีงพอ

การจัดแขวนยางในที
เก็บยางไมเหมาะสม

ไมจัดวางยางประตูให
เหมาะสมกอนการประกอบ

แรงดึงดูดของแมเหล็กใน
ยางมีนอย

ขนาดของหนาสัมผัสยาง
นอยกวา SPEC ที่กําหนด

ประตูบิดตัว

MOLD ฉีดประตูมี
สิ่งแปลกปลอมอยู ตัวตูบิดตัว

MOLD ฉีดตัวตูมี
สิ่งแปลกปลอม

ขนาดของ LO-HINGE และ
CENTER HINGEไมไดขนาด

หนาสัมผัสยางกับตัวตูนอย

พืน้ที่ในการปรับแตงไมเพยีงพอ

 
รูปที่ 3.22 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาประตูไมแนบติดกับตัวตู 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ยางประตูไมติดกับตัวตู ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา  

1. ระยะเวลาในการใหความรอน และระดับความรอนที่ใชกับยางไมมากพอ ทําใหยางไมออนตัว

แนบกับตัวตู 

2. การปรับตําแหนงของประตูกับตัวตู ถามีการประกอบปรับหางจากตําแหนงที่กําหนดจะทําให

ยางประตูไมติดได 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ยางประตูไมติด ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญ

คือ ระดับและเวลาในการใหความรอนแกยางประตู และ การปรับตําแหนงของประตูเขากับตัวตู 

 

2.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตู Slideฝด  

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตู Slideฝด โดย

จากรูปที่ 3.23 พิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้    

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานใหมยังไมมีความชํานาญในการประกอบยึดขา Frame เขากับตัวประตู  ซึ่งเกิดจาก

การสอนงานของหัวหนางานและการปฏิบัติตามคูมือการทํางานของพนักงาน  จะตองรูวิธีการประกอบ 

กอนที่จะสงไปยังจุดปฏิบัติงานลําดับตอไป 

-  พนักงานไมไดทําการตรวจสอบหลังจากการประกอบประตูเขากับตัวตู เนื่องจากหนาที่การ

ทํางานมีมาก และจํานวนตูเย็นที่อยูบน Line conveyor มีจํานวนมากและเคลื่อนที่เร็ว 

ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  วิธีการยิง screw เพื่อยึด Rein force เขากับตัว Liner ไมตรงตําแหนงที่กําหนดไว สงผลให

ตําแหนงของ Rein force เยื้องไมตรงตําแหนง 

-  วิธีการย้ํา Roller เขากับ Frame ถาจับ Frame ไมอยูในแนวระดับแลว หลังจากทําการย้ําตัว 

Roller  แลวจะทําให Frame เกิดการบิดงอได 

 ปจจัยการผลิตดานเครื่องจกัร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  ความเร็วของ Line conveyor ที่เร็ว รวมทั้งพื้นที่ ที่ใหพนักงานปรับแตงและตรวจ สอบการ

ประกอบมีอยางจํากัด ทําใหไมสามารถทําใหทําใหเสร็จทันได ปญหาจึงไมไดรับการแกไข 

-  Mold ของ Inner jig ไมไปกดตัวของ Inner box ทําใหไมมีแรงไปดัน Inner box จึงทําใหเกิด

การบวมที่ผิวงาน สงผลใหรูที่จะยดึ Roller เขากับ Inner box เอียง  และจะเกิดการเสียดสีกับ Frame 

ในขณะเปด-ปดประตู 
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ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกดิจาก 

-  อัตราสวนผสมของน้ํายา P/U ไมไดตามที่กําหนด ทําให  P/U มีแรงดันให Inner box บวม

ออกมาได 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป3.23 
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เครื่องจักรและอุปกรณ

ผิวของ INNER BOX
 นูนบวมออกมา

ความเร็วของ CONVEYORใน
การประกอบเขากับตูเร็วเกินไป

ROLLER เสียรูปงอ

อัตราผสมของน้ํายา
 P/U ไมเหมาะสม

จุดย้ํา ROLLER เขากับ
FRAME เอียง

วัตถุดิบ

วิธีการ

ยึด SCREW เขากับ LINER 
ไมตรงรูยึดของ REIN FORCE

วางประตูไมเหมาะสม
ทําใหขา FRAME บิด

การย้ํา ROLLER เขากับ
ขา FRAME ไมตรง

FRAME  บิดงอเสียรูป

ประตู SLIDE ฝด

พนักงาน

ไมไดทําการตรจสอบ

ไมทําตามคูมือปฎิบัติงาน

หัวหนาไมสอนงาน

ทํางานหลายหนาที่

เหนื่อย

พนักงานใหม
ไมมีเวลาสอนงาน

พืน้ที่ในการ
วางไมเพียงพอ

การวางในภาชนะใส
ไมไดจัดใหเหมาะสม

จัดใหSCREW ยึดใหตรงกับ
 REIN FORCE  ยาก

ไมสามารถจับประคองให 
FRAMEตรงตลอดเวลาได

INNER JIG ไมกด
INNER BOX มากพอ

JIG ไมไดปรับใหตรง
กับตําแหนง

ไมไดตรวจสอบการผสมกอน
การฉีดเขาตูเย็นตามที่กําหนด

RAIL สําหรับการ SLIDE 
ของประตูตูเย็น แคบเกินไป

 
 

รูปที่ 3.23 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตู Slideฝด 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหาประตู Slideฝด ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา  

1. วิธีการประกอบย้ําตัว Roller เขากับตัว Frame จะเกิดการบิดงอเสียรูปของ Frame 

2. Inner jig ทีจ่ะไปกดตัวผนัง Inner box ไมแรงเพียงพอจนทาํใหผนังของ Inner box นูน 

ดังนัน้สาเหตุหลักของการเกดิปญหา ประตู Slideฝด ที่ไดจากการระดมสมองของทมีผูเชี่ยวชาญ

คือ การประกอบ Roller เขากับ Frame แลวเสียรูป  และ  Inner jig ไมดันให Inner box เรียบ 

3.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตู V  ชิด Lo - hinge  

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตู V ชิด Lo-hinge 

โดยจากรูป3.24 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานประกอบ Side piece เขากับ Door plate ไมไดปฏิบัติตามวิธีการทํางานตามที่คูมือ

การทํางานกําหนด สงผลใหเกิดการประกอบเกิดการไมพอดีกัน ชิ้นงานไมแนบสนิทซึ่งกันและกัน จะสงผล

ใหเมื่อประกอบข้ึนรูปเปนตัวประตูแลวจะเกิดการ  Side piece สูงกวาขอบเหล็กของประตู และเมื่อ

ประกอบเขากับตัวตูเย็นแลว จะทําให  Side piece ของประตู ชนเขากับ Lo-hinge ได 

-  จํานวนตูเย็นที่อยูบน Line conveyor มีจํานวนมาก และเคลื่อนที่มีความเร็ว ทําใหเวลาในการ

ปรับแตงประตู และการตรวจสอบมีนอยและไมทันเวลา 

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  ไมไดจัดวางตําแหนงของ Rein force ใหตรงกับจดุที่กําหนดบน Liner มีผลใหเมื่อมีการยึดเขา

กับ Frame แลว จะทําใหประตูเกิดการยกตัวสูงขึ้น และจะสงผลใหเกิดการชนกันระหวางประตูกับตัว Lo-

HNGE 

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจกัร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การพับข้ึนรูปชิ้นงานเหล็กที่มาทําเปน Door plate ไมไดมมุฉากอันเนื่องมาจากแรงในการพับ

ขึ้นรูปของเครื่องพับไมพอ จะสงผลใหเมื่อมีการประกอบเขากับ Side piece  แลวไมพอดี และจะทําให  

Side piece ยกตัวสูงขึ้น ก็จะเกิดปญหา ประตูชิดกับ Lo-hinge  

-  ความเร็วของ Line conveyor มาก ทําใหเวลาของตูเย็นที่ผานจุดปรับแตงประตูใชเวลานอย  

และจํานวนตูเย็นที่มีจํานวนมากจงึทําใหการปรับแตงประตูที่ไมสมบูรณ จึงมีปญหาประตู V ชิด Lo-hinge 

ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกดิจาก 

-  Side piece ที่ฉีดออกมาแลว ขนาดความยาวเกินกวาที่ DWG. กําหนด ทําใหเมื่อประกอบเขา

กับ Door plate แลว มีระยะที่สูงกวา Door plate และไมแนบสนิท สงผลใหเมื่อไปประกอบเขากับตัวตูเย็น

แลวจะทําใหไปชนกับ Lo-hinge ไดในขณะที่ประกอบเขากับตัวตูเย็น 
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เมื่อไดทราบถงึสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชีย่วชาญไดรวมกันพจิารณา

สาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลอืกสาเหตุที่มสีําคัญสงผลกระทบตอปญหา โดยพิจารณาความสามารถในการ

ควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตทุําใหสามารถเลอืกหรือจําแนกสาเหตุที่สําคญัของ

ขัดของได และทําสัญลกัษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพที่แสดงสาเหตุและ

ผลของขอขัดของ ดังรูป 3.24 
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เครื่องจักร
และอุปกรณ

การพบัขึ้นรูปของแผน
เหล็กไมไดระยะ

 STOPPER ลาดเคลื่อน

ตัดชิ้นงานไมไดขนาด

ขนาดของ SIDE PIECE 
ยาวเกินที่กําหนด

วัตถุดิบ วิธีการ

ปรับตําแหนงของ
ประตูผิดวิธี ประกอบ REIN FORCE ภายใน

 LINER ไมตรงตําแหนง

ประกอบ SIDE PIECE เขากับ
 DOOR PLT.ไมไดระยะ

วางตําแหนงของ LINER 
เขากับ DOOR  PLT. ผิด 

ประตู V ชิด LO-HINGE

พนักงาน

ทํางานไมทัน

ไมไดทําการตรจสอบ

ไมมีประสบการณ

ไมทําตามคูมือปฎิบัติงาน

จํานวนตูเย็นมาก

ทํางานหลายหนาที่

เหนื่อย

พนักงานใหม
ไมมีเวลาสอนงาน

ปรับความเร็วของ CONVEYOR ใน 
LINE ประกอบเร็วมากเกินไป

 STOPPER ลาดเคลื่อน

 
 รูปที่ 3.24  แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวเิคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตู V ชิด Lo-hinge 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ประตู V ชิด  Lo-hinge ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา  

1. ขนาดของ SIDE –PIECE  ยาวเกินที่กําหนด 

2. วิธีการประกอบ Rein force  ภายใน Liner  ไมตรงตําแหนง 

 ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ประตู V ชิด Lo-hinge ที่ไดจากการระดมสมองของทีม

ผูเชี่ยวชาญคือ ขนาดของ Side piece ยาวกวาที่กําหนด ,วิธีการประกอบ Rein force  ภายในLINER ไม

ตรง 

 

4. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการปรับ ประตูไมขนาน 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตูไมขนาน โดย

จากรูป 3.25  ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานประกอบประตูยึดขา Frame เขากับประตู ไมไดรับการสอนงานตามคูมือปฏิบัติงานมี

ผลใหยิง screw ยึดขา Frame เขากับประตูไมตรงตําแหนงยึด จึงเกิดการเยื้องไมเทากันของขา Frame ทัง้ 2 

ขาง ดังนั้นเมื่อประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นแลว ก็จะเกิดการเอียงของประตู  

-  การใชเครื่องมือวัดความขนานของประตูไมถูกตอง อันเนื่องจากการไมเขาใจของตัวพนักงาน 

ทําใหยังเกิดปญหาอีกหลังจากผานการตรวจสอบความขนานของประตู 

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัติ สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การยึดขา Frame เขากับตัว Liner ของประตู ไมตรงตําแหนงที่กําหนดไว 

-  การยึด screw เพื่อประกอบ Up-hinge ยิงไมตรงกับรูเจาะไว มีผลใหเมื่อประกอบประตูแลวจะ

เกิดการเอียงของประตูเกิดขึ้น  ก็จะทําใหประตูไมขนานมากกวา 2.0mm ( ตามที่ Specกําหนด )  

-  หลังจากที่มีการประกอบและปรับประตูใหขนานแลว แตไมไดทําการย้ํา screw ที่ยึดตัว Frame 

เขากับตัวประตู ทั้ง 2 ขาง ก็จะมีผลใหแรงยึดของ screw เขากับ Frame ไมเพียงพอ ก็จะทําให น้ําหนักของ

ตัวประตูกดต่ําลง ก็จะทาํใหประตูไมขนาน 

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การเจาะรูดวยเครื่อง Press เพื่อใหเกิดรูยึด Up-hinge สงผลใหการประกอบ Up-hinge เอียง

ตามรูที่เจาะมาไมดี เมื่อประกอบประตูแลวก็จะทําใหปะตูเอียงตาม 

-  ในการปรับประตู จะตองใชเวลาในการปรับประตูที่อยูบน Line conveyor ที่เคลื่อนดวน

ความเร็ว ก็จะทําใหปรับประตูไมทนั และพื้นที่ในการปฏิบัติงานมีนอย ก็จะทําใหปรับประตูไมทันเวลา 

 ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
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-  การพับช้ินงาน Frame ไมไดฉาก จากรานคา ทําใหเมื่อประกอบเขากับประตูแลวเกิดการเยื้อง

ของประตูหลังจากที่มีการประกอบเขากับตัวตู 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป3.25 

 

 



 

 

73 
73 

ปรับประตูไมขนาน

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วัตถุดิบ วิธีการ

ยึด SCREW เขา
กับ LINER ไมแนน

ยึด  FRAME เขากับ LINER 
 ไมตรงกับ CENTER รูยึด

ยึด SCREW ที่ 
UP-HINGE  ไมตรงรูยึด

 FRAME ไมไดระยะ
ตาม DWG.

เจาะรูยึด UP-HINGE 
ไมไดระยะตามตําแหนง

ความเร็วของCONVEYOR
เร็วเกินไป

พนักงาน

ไมไดทําการตรจสอบ

หัวหนาไมสอนงาน

ทํางานหลายหนาที่

เหนื่อย

พนักงานใหม
ไมมีเวลาสอนงาน

ใชเครื่องมือวัดผิด

ประกอบประตู -R เยื้อง ไม
ตรงกับตัวตู

ไมไดย้ําแรงขันสกรูครั้ง
สุดทาย หลังจากตรวจสอบ

พืน้ที่ในการปรับแตง
ประตูไมเพยีงพอ ไมมีเวลาสอนงาน

ไมทําตามคูมือปฎิบัติงาน

 
 

รูปที่ 3.25 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ปรับประตูไมขนาน 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ปรับประตูไมขนาน ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา  

1. ไมย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย 

2. การประกอบประตูไมตรงตําแหนงยึด 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ปรับประตูไมขนาด ที่ไดจากการระดมสมองของทีม

ผูเชี่ยวชาญคือ ไมย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย ,การประกอบประตูไมตรงตําแหนงที่กําหนด  

 

5. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาประตูไมสปริงกลับ 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตูไมสปริงกลับ 

โดยจากรูป 3.26 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานที่ไมมีประสบการณในการประกอบประตูเขากับตัวตู ซึ่งไมสามารถรูตําแหนงในการ

ประกอบใหพอดีกันระหวางประตูกับตัวตู ไมใหประตูเอียงไปดานใดดานหนึ่งได  

-   หัวหนางานหรือ Leader ประจําจุดมีหนาที่หลายอยาง และไมมีเวลาที่จะมาแนะนําการทํางาน

ใหกับพนักงานใหม ทําใหพนักงานใหมที่เขามาทําในกระบวนการนี้ ไมเขาใจวิธีการทํางาน 

-  พนักงานจุดปรับแตงประตูมีหนาที่หลายอยาง และจํานวนตูเย็นที่เขามาอยางตอเนื่องและมี

จํานวนมาก ก็จะทําใหไมสามารถตรวจสอบและปรับแตงไดทัน ทําใหเกิดปญหาไปยังจุดถัดไป 

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัติ สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นถาการยึดประตูแนบกับตัวตูมาก ระยะหางระหวางประตูกับ

ตัวตูนอยกวาที่กําหนด จะทํายางประตูเบียดกับตัวตูและจะไปเพิ่มแรงเสียดสีใหกับยางประตู ทําใหเปด-ปด

ประตู จะมีแรงตาน จนประตูไมสามารถสปริงตัวกลับไดเอง 

 -  การประกอบประตูเขากับตัวตูเย็น ถาการประกอบประตูมีการเอียงดานจนประตูเหลื่อมกับตัว

ตูเย็นดานขาง จะทําใหขณะปดประตู จะมีการเบียดชนกับ Door switch จนประตูไมสามารถสปริงกลับได

เอง 

-  การยิงสกรูยึดตัว Lo-hinge ซึ่งจะเปนจุดหมุนของประตู ถาแรงยิงสกรูมีนอยจน Lo-hinge ไม

สามารถทําใหแนบกับตัวตูเย็นได จะสงผลใหตําแหนงการขบกันระหวาง Lo-hinge กับ Door closer  ของ

ประตูซึ่งจะเปนตัวเริ่มที่จะทําใหประตูสามารถดีดตัวสปริงกลับไดเอง ผิดตําแหนง และมีผลตอการดีดกลับ

เองชองประตู 
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ปจจัยการผลิตดานเครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  จํานวนปนลมที่ใชสําหรับยิงยึด screw มีไมเพียงพอ ทําใหตองใชรวมกับตําแหนงในการ

ประกอบ ซึ่งปนลมแตละตัวก็จะมีแรงขันสกรูไมเทากัน ดังนั้นถามีการยึด Lo-hinge ก็จะมีผลกับแรงขันที่ไม

เหมาะกับการยึด Lo-hinge ได 

-  Inner box ที่เปนผนังดานขางของตูเย็นภายใน ก็จะทําใหนูนออกมามากกวาปกติ ซึ่งจะมีผลกับ

การเบียดของประตูจนไมสามารถสปริงกลับไดเอง 

ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  Door closer เนื้อของชิ้นงานแข็ง และสึกไดงายเปนจนตําแหนงที่จะขบกันระหวาง Lo-hinge 

กับ Door closer หายไป จนทําใหไมสามารถสปริงกลับไดเอง   

-  ความผิดปกติของ Center hinge  หรือ Lo hinge ที่ Dimension ไมตรงกับ  Drawing ที่กําหนด 

จะสงผลถึงการทํางานของประตูที่ไมเต็มที่ จะเกิดหนาสัมผัสขอยางประตูมีนอย ทําใหยางประตูไมแนบติด

กับตัวตู 

เมื่อไดทราบถงึสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกันพจิารณา

สาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลอืกสาเหตุที่มสีําคัญสงผลกระทบตอปญหา โดยพิจารณาความสามารถในการ

ควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนกสาเหตุที่สําคัญของ

ขัดของได และทําสัญลกัษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพที่แสดงสาเหตุและ

ผลของขอขัดของ ดังรูป3.26   
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ประตูไมสปริงกลับ

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วัตถุดิบ วธิีการ

ประกอบประตูเบียดชิด
กับตัวตูมาก

วธิีการยิงสกรูใหแรงมากพอที่จะ
ยึด ไมชัดเจนปฎิบัติยาก

แรงยิงสกรูยึด C-HINGE นอย
เกินไปที่จะใหแนบกับ SIDE PLT.

ปรับประตูเอียง
 ไมไดตําแหนง

 CENTER HINGE
ไมไดขนาด

เนื้อของ DOOR  CLOSER
นิ่ม สึกงาย

แรงขันสกรูไมมากพอ INNER BOX 
ของตัวตูนูนบวม

ประตูเบียดกับ DOOR SWITCH
ภายใน

ใชปนลมรวมกับจุดอื่นที่
ตองใชแรงขันสกรูนอยกวา

พนักงาน

ทํางานไมทัน

ไมไดทําการตรจสอบ

ไมมีประสบการณ

หัวหนาไมสอนงาน

จํานวนตูเย็นมาก

ทํางานหลายหนาที่

เหนื่อย

พนักงานใหม
ไมมีเวลาสอนงาน

ไมไดจัดประตูใหพอดีกับ
ระยะหางที่กําหนด

INNER JIGไมได
กดกับ INNER BOX

ระดับลมไมคงที่

 
 

รูปที่ 3.26 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตูไมสปริงกลับ 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ประตูไมสปริงกลับ ซึ่งเมื่อพิจารณาแลว 

1. แรงยึด  Lo hinge มีความแนนนอยกวาที่กําหนด 

2. พนักงานไมมีประสบการณในการประกอบ 

3. ใชปนลมรวมกับตําแหนงงานอื่น 

 ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ประตูไมสปริงกลับ ที่ไดจากการระดมสมองของทีม

ผูเชี่ยวชาญคือ แรงยึด Lo hinge ไมแนบกับตัวตู , พนักงานไมมีประสบการณในการประกอบ , ใชปนลม

รวมกับตําแหนงการประกอบจุดอื่น 

 

6. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาประตูเบียด 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตูเบียด โดยจาก

รูป 3.27 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานที่ไมมีประสบการณในการประกอบประตูเขากับตัวตู ซึ่งไมสามารถรูตําแหนงในการ

ประกอบยึด Up-hinge เพื่อยึดประตูเขากับตัวตู  

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัติ สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นถาการยึดประตูแนบกับตัวตูมาก ระยะหางระหวางประตูกับ

ตัวตูนอยกวาที่กําหนด จะทํายางประตูเบียดกับตัวตูและจะไปเพิ่มแรงเสียดสีใหกับยางประตู ทําใหเปด-ปด

ประตู  

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การเจาะรูยึด Up-hinge บน Top table ไมตรงตําแหนง ทําใหเมื่อทําการประกอบประตูแลวทํา

ใหประตูเบียดชิดกับตัวตู 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มีสําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป 3.27 
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ประตูเบียด

พนักงาน
เครื่องจักร
และอุปกรณ

ขาดประสบการณ

พนักงานใหม

เจาะรูยึด UP-HINGE บน 
TOP TABLE ผิดตําแหนง

วธิีการ

ประกอบประตูแนบกับ
ชิดกับตัวตูมากเกินไป

 
 

รูปที่ 3.27 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตูเบียด 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ประตูเบียด ซึ่งเมื่อพิจารณาแลว 

1. การประกอบประตูชิดกับตัวตู 

2. การเจาะรูยึด Up-hinge บน Top table ผิดตําแหนง 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ประตูเบียด ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญคือ 

ประกอบประตูชิดกับตัวตู ,การเจาะรูยึด Up-hinge บน Top table ผิดตําแหนง 

 

7. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาประตูเยื้อง 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตูเยื้อง โดยจากรูป 

3.28 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานที่ไมมีประสบการณในการประกอบ Frame เขากับ ประตู 

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัต ิสาเหตุยอยเกิดจาก 

-  ตําแหนงในการยึด Frame เขากับ ประตูไมตรงตําแหนง 

-  การปรับตําแหนงประตูไมทันกับความเร็วของ Conveyor 

-  ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนงที่กําหนด 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป3.28 
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ประตูเยื้อง

พนักงาน

ขาดประสบการณ

พนักงานใหม

วธิีการ

ตําแหนง REIN FORCE ในLINER
ไมตรงตําแหนง

ปรับตําแหนงประตูไมทัน
กับความเร็วของ CONVEYOR

ตําแหนงการยึด FRAME
 เขากับประตูไมตรงตําแหนง

 
 

รูปที่ 3.28 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตูเยื้อง 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ประตูเยื้อง ซึ่งเมื่อพิจารณาแลว 

1. ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง 

2.. ตําแหนงในการยึด Frame ไมตรงตําแหนง 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ประตูเยื้องไดจากการระดมสมองของทีมผูเช่ียวชาญคือ 

ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง , ตําแหนงในการยึด Frame ไมตรงตําแหนง 

3.6 สรุปสาเหตุที่เปนไปไดในการเกิดของเสีย 

จากการใชผังกางปลาโดยทีมผูชํานาญการในการหาสาเหตุหลักของการเกิดของเสียในแตละ

ลักษณะของปญหา พรอมทั้งการวิเคราะหความเปนไปไดของสาเหตุดังกลาวในแตละกระบวนการสามาร

สรุปไดตามตารางที่ 3.9 

ตารางที่ 3.9 แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
ลักษณะของเสีย กระบวนการที่พบ สาเหตุหลัก 

F-guard  เปน gap 
กระบวนการประกอบชิ้นสวน(ASS’Y PART 

) 

- ระยะเวลาในการฉีดขึ้นรูปนอย 

- วิธีการบรรจ ุFan guard ใสในกลองบรรจ ุ

Shelf ไม lock กระบวนการประกอบชิ้นสวน(ASS’YPART ) - ตําแหนงเจาะ Z-bush คลาดเคลื่อน 

P/U ประตูร่ัว กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y Door ) 

- พนักงานไมมีความชํานาญในการประกอบ 

- วิธีการ Seal ติดฟองน้ําที่ Door PLT.                      

- Door liner บิดเสียรูป 

ยางประตูไมติด กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 
- ระดับและเวลาในการใหความรอนแกยางประตู 

- การปรับตําแหนงการประกอบประตู 

ประตูไมขนาน กระบวนการปรับประตู( ADJUST DOOR ) 
- ไมย้ําแรงขันสกรูเปนครั้งสุดทาย 

- ประกอบประตูไมตรงตําแหนง 

ประตุ Slideฝด กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 
- การประกอบ Rollerเขากบั Frame 

- Inner jig ไมกดทับกับ Inner box 

ประตู V ชิด Lo-
hinge 

กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 
-- ขนาดของ Side piece ยาวกวาที่กําหนด 

- การประกอบ Rein force ภายใน  Liner 

ประตูไมสปริงกลบั กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

- ยึด  Lo hinge ไมแนบกบัตัวตูเย็น 

- พนักงานไมชํานาญ 

- ใชปนลมรวมกับตําแหนงการประกอบจุดอื่น 

ประตูเบียด  กระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) 

-การประกอบประตูชิดกับตัวตู 

-การเจาะรูยึด Up-hinge บน Top table ผิด

ตําแหนง 

ประตูเยื้อง กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

-ประกอบ Rein force ภายในLINER ไมตรง

ตําแหนง 

-ตําแหนงในการยึด Frame ไมตรงตําแหนง 
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ภายหลังที่ทางคณะทํางานทุกคณะ  ที่ไดดําเนินการวิเคราะหถึงสาเหตุที่สงผลกระทบตอการเกิด

ขอบกพรองที่จําแนกออกมานั้น  ดําเนินการวิเคราะหตามเทคนิควิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบของกระบวนการผลิต  (Process  Failure  Mode  and  Effect Analysis  หรือ  PFMEA)  โดย

พัฒนาตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการผลิต  หรือ  PFMEA  สําหรับ

การดําเนินการสรุปประเด็นขอบกพรอง  สาเหตุของขอบกพรอง  และการบันทึกรายละเอียดตาง  ๆ  ใน

ตาราง  PFMEA สามารถอธิบายตามองคประกอบของตาราง  PFMEAโดยหมายเลขแตละขั้นตอนจะระบุไว

ในตาราง  PFMEA  ที่แสดงไวดังนี้ 

1.  หมายเลข  PFMEA  โดยทางคณะทํางานไดกําหนดหมายเลข  PFMEAไดมีมาตรฐานและ

ความหมายของหมายเลขดังนี้ 

 HCPT-FMEA-F/A-08/001  =  ชื่อโรงงานตัวอยาง- FMEA-หนวยงาน-ป/คร้ังทีท่ํา 

2.  ชื่อผลิตภณัฑ  ใชชี้บงประเภทของผลติภัณฑที่ทาํการวิเคราะห   

3.  จัดทําโดย  ใหใสชื่อคณะทํางานหลกัที่เปนผูรับผิดชอบในการจัดทํา  PFMEA  ข้ึน   

4.  หมายเลขผลิตภัณฑ  ใหใสหมายเลขรุนหรือรหัสกลุม  ของผลิตภณัฑ 

5.  วันที่ปอน  ใหระบุวนัทีท่ี่เร่ิมตนเกี่ยวกับการวิเคราะหในตาราง  PFMEA  นัน้ 

6.  วันที่ของ  PFMEA  ใหระบุถึงวันที่ที่จัดทําตนฉบับตาราง  PFMEA  นี้  โดยใหรวมถึงวันที่ที่ไดรับ

การทบทวนครั้งลาสุดทาย 

7.  คณะทํางานหลัก  ใหลงรายชื่อตําแหนงของคณะทํางานที่เปนผูรับผิดชอบ   และมีประสบการณ

ตลอดทั้งความสามารถที่จะเขาไปดําเนินการแกไขได  ซึ่งรายชื่อตําแหนงที่ระบุคือ  คณะทํางานหลักที่ได

แตงตั้งอยางเปนทางการจากกรรมการผูจัดการของบริษัทที่เปนกรณีศึกษา 

8.  กระบวนการ/หนาที่ของกระบวนการ  ใหระบุถึงรายละเอียดตาง ๆ เกี่ยวกับกระบวนการหรอืการ 

ปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห   

9.  ลักษณะขอบกพรอง ขอบกพรองดานศักยภาพไดรับการจํากัดความไวในลักษณะซึ่งกระบวน 

การสามารถลมเหลงทางศักยภาพได ในการสอดคลองกับขอกําหนดตาง ๆ  ในกระบวนการผลิต  ซึ่งในชอง

ลักษณะขอบกพรองจะทําการบันทึกรายการขอบกพรองที่ไดกําหนดไวในตอนตน  โดยอาจเปนสาเหตุหนึ่ง

รวมกับสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานขั้นตอนถัดไปก็ยอมได  อยางไรก็ดีในการจัดทํา  

FMEA  ทางคณะทํางานไดตั้งสมมติฐานวาวัตถุดิบตาง  ๆ  ที่ใชที่เขามามีความถูกตอง 

10. ผลกระทบดานศักยภาพของขอบกพรอง โดยผลกระทบดานศักยภาพของขอบกพรองอาจ

นิยามวาเปนผลกระทบที่เกิดขึ้นกับลูกคา  ซึ่งความหมายของลูกคา  คือกระบวนการทํางานในขั้นตอนถดัไป  

หนวยงานถัดไป  รวมไปถึงลูกคาภายนอกคือผูซื้อผลิตภัณฑจากโรงงาน  ซึ่งการประเมินจะตองพิจารณา

ความสําคัญของลูกคาแตละประเภทเปนกรณีไป 
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11.  ภาวะรุนแรง(Severity)  เปนการประเมินสภาพความรุนแรงของผลกระทบที่จะเกิดกับลูกคา

ตามความหมายที่ไดระบุไวในชองที่  10  โดยการประเมินนั้นเปนการประเมินถึงความรุนแรงของปญหาหรอื

ขอบกพรอง(Severity)  ที่มีตอกระบวนการผลิต  และลูกคา  คาความรุนแรงของขอบกพรอง  (Severity, S) 

เปนคาที่ชี้บงความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง  โดยถาผลกระทบมีความรุนแรงตอกระ

กระบวนการผลิต  และลูกคามาก  คา Severity จะมีคาสูงตามไปดวย  โดยทั่วไปจะประมาณคาความ

รุนแรงมีระดับคะแนนตั้งแต  1  ถึง  10  ซึ่งการประเมินและใหคะแนนนั้นจะกระทําโดยคณะทํางานหลกัของ

บริษัท  โดยอางอิงจากเกณฑการประเมินและคาคะแนนความรุนแรง (S)จากนั้นดําเนินการประเมินคา

คะแนนความรุนแรงของขอบกพรองที่กําหนดตอกระบวนการผลิตและลูกคาสรุปไวในตาราง  FMEA  

สําหรับคาคะแนนความรุนแรงของขอบกพรองตาง  ๆ   

12.  สาเหตุดานศักยภาพ/กลไกของขอบกพรอง  สาเหตุดานศักยภาพของขอบกพรอง  ใหระบุใน

เชิงอธิบายวาขอบกพรองนั้นเกิดขึ้นไดอยางไร  จากสาเหตุอะไร  โดยอธิบายในลักษณะที่เปนสิ่งซึ่งสามารถ

แกไขหรือควบคุมได  ซึ่งทางคณะทํางานไดรวมกันระดมความคิดและวิเคราะหคัดเลือกสาเหตุที่มี

ความสําคัญตอการเกิดขอบกพรอง  และเปนสาเหตุที่สามารถแกไขหรือควบคุมไดจากแผนภาพแสดง

สาเหตุและผลของขอบกพรอง  ตามรายละเอียดที่ไดอธิบายไปแลวในขางตน 

13.  การเกิดขึ้น  (Occurs)  หรือการประเมินคะแนนของโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุขอบกพรอง  

(Occurrence,  O)  เปนการคาดการณวาสาเหตุหรือกลไกลของขอบกพรองที่ไดระบุไวในชองกอนหนานี้  

จะมีความถี่ในการเกิดขึ้นมากนอยเพียงใด  โดยตัวเลขการจัดลําดับแนวโนมการเกิดขึ้นจะใชระดับคะแนน

ตั้งแต  1  ถึง  10  สําหรับคณะทํางานไดนําเกณฑการประเมินและคาโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ

ขอบกพรองที่อางอิงไว  โดยเปนการประเมินรวมกันของผูเชี่ยวชาญที่อยูในคณะทํางานหลักของบริษัท  

สําหรับคาคะแนนที่ไดรับการประเมินแลวนั้นไดระบุไวในตาราง  (FMEA) 

14.  การควบคุมการบวนการปจจุบัน  การควบคุมกระบวนการปจจุบัน  ไดแกรายละเอียดของการ

ควบคุม    ซึ่งเปนการปองกันไมใหมีความเปนไปไดในการเกิดขอบกพรองเพิ่มข้ึนมาอีกหรือเปนการตรวจ

พบวาขอบกพรองอาจจะเกิดขึ้นหรือไม  การควบคุมเหลานี้สามารถเปนการควบคุมกระบวนการ  อาทิ  

กําหนดการพิสูจนขอผิดพลาด  หรือการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 

15.  การตรวจพบ  (Detection)  ไดแกการประเมินความสามารถของการควบคุมกระบวนการใน

ปจจุบันที่ไดเสนอไว  โดยไดอธิบายถึงวิธีการตรวจสอบหาสาเหตุตาง  ๆ  ในกระบวนการผลิตไมวาจะเปน

การตรวจสอบดวยวิธีการสุมตัวอยาง  การตรวจสอบโดยใชอุปกรณการตรวจสอบความผิดปกติแบบ

อัตโนมัติ  หรือแมแตวิธีการตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานผลิต  วิธีตาง  ๆ  เหลานี้จะนํามาวิเคราะห
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และประเมินความสามารถวาสามารถตรวจสอบพบสาเหตุของขอบกพรองหรือไม  ซึ่งขอควรระวังคือ  

Occurrence  มีคาไมไดหมายความวาคา  Detection  จะตองมีคาต่ําไปดวย 

16.  ทั้งนี้  Detection  ข้ึนกับความสามารถของกระบวนการปจจุบันในการตรวจสอบ สวน  

Occurrence  ข้ึนกับลักษณะขอกําหนดในการทํางานของกระบวนการผลิต  สําหรับเกณฑการประเมินและ

คาโอกาสความสามารถตรวจสอบสาเหตุขอบกพรองที่อางอิงมาใชนั้น  เมื่อดําเนินการประเมินคาตาง  ๆ  โดย

คณะทํางานหลักของบริษัทแลวนั้น  จึงนําคาประเมินและวิธีการควบคุมตาง  ๆ  ระบุไวในตาราง  FMEA   

17.  ดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  (RPN)  เมื่อประเมินคาตาง ๆ  ทั้งในดานความรุนแรงของขอบกพรอง  

(Severity, S) , โอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุขอบกพรอง (Occurrence , O)  และความสามารถในการ

ตรวจสอบพบสาเหตุของขอบกพรองในกระบวนการผลิต(Detection  ,D)  ครบถวนแลวนั้น  ทาง

คณะทํางานจึงดําเนินการคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  (Risk Priority Number หรือ  คา RPN)  ของแต

ละปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพที่อยูในกระบวนการผลิต   
 

โดยคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  (Risk  Priority  Number  หรือ  คา  RPN)  เปนผลการคูณกันระหวาง

คา  Severity,  Occurrence  และ  Detection  หรือสามารถเขียนในรูปสมการไดดังนี้ 

   RPN  =  (S)  x  (O)  x  (D) 

คา  RPN  นั้นมีวัตถุประสงคเพื่อใชในการระบุความเสี่ยงของกระบวนการผลิตที่นํามาเปน

กรณีศึกษาวามีโอกาสลมเหลว  หรือเกิดลักษณที่บกพรองขึ้นมากนอยเพียงใด  และใชสําหรับระบุลําดับ

ความสําคัญของขอบกพรองนั้น  ๆ  ดวย  คา  RPN    ที่ไดคํานวณไวแลวนั้นระบุ  FMEA  ในหัวขอ  RPN   
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ตารางที ่ 3.10  เกณฑการประเมินความรุนแรง  (S)  สาํหรับ  PFMEA ของ HITACHI 

CONSUMER PRODUCT 
 
 
 
ผลกระทบ 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับนี้จะใชเมื่อแนวโนมความลมเหลวที่ทํา
ใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ประกอบ
ของลูกคา  กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะ 
ใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 
(ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับนี้จะใชเมื่อแนวโนมความลมเหลวที่ทํา
ใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ประกอบ
ของลูกคา กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะให
เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 
(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

 
 
 
ระดับ 

 
อันตรายรายแรง
โดยไมมีการเตือน 
ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลว
สงผลกระทบตอความปลอดภัยใน การทํางานของ
ตูเย็น  ทําใหลูกคาได รับบาดเจ็บหรือสรางความ
เสียหายใหกับอุปกรณอืนๆที่อยูใกลเคียงและ/หรือไม
สอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ โดยไมมีการเตือน 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน (เครื่องจักร, 
การประกอบ) โดยไมมีการเตือน 

10 
 

 
อันตรายรายแรง
แ ต มี ก า ร เ ตื อ น
ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลว
สงผลกระทบตอความปลอดภัยในการทํางานของ
ตู เย็นทําใหลูกคาได รับบาดเจ็บหรือสรางความ
เสียหายใหกับอุปกรณอื่นๆที่อยูใกลเคียง และ/หรือไม
สอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยมีการเตือน 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน (เครื่องจักร, 
การประกอบ) โดยมีการเตือน 

9 
 

 
สูงมาก 

ความบกพรองซ่ึงทําใหตูเย็น/สวนประกอบไมสามารถ
ใชงานได  (สูญเสียความสามารถในการทํางานตาม
จุดประสงคพื้นฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง(100%)หรือตูเย็น/
สวนประกอบ ตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาเกิน 1 ช่ัวโมง 

8 

 
สูง 

ความบกพรอง ซ่ึ งทํ า ให ตู เ ย็น /ส วนประกอบมี
สมรรถนะการทํางานที่ลดลง,เสียงสั่นดัง หรือสราง
ความสับสนการใชงานแกลูกคา แตยังใชงานได ทํา
ใหลูกคาไมพอใจอยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวน
ตองถูกกํา จัดทิ้ ง (นอยกว า  100%)หรือ ตู เย็น /
สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอม ดวย
ระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซ่ึงตูเย็น/สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความสวยงามดึงดูดความ
สนใจลูกคาสะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ 

หรือ สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ(นอยกวา  
100%)อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตอง 
คัดแยก หรือ ตูเย็น/สวนประกอบ ตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งช่ัวโมง 

6 

ตํ่า ความบกพรองซ่ึงตูเย็น/สวนประกอบทํางานได แต
ส วนประกอบที่ เ กี่ ยวกับความสะดวกสบายมี
สมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ(100%)อาจถูกแกไข,หรือตูเย็น/
สวนประกอบถูกซอมนอกสายการผลิตโดยไมตอง
สงไปยังหนวยงานซอม 

5 

ตํ่ามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี,
การตกแตง,เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนใหญมากกวา 75% 
สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และบางสวน (นอย
กวา 100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

4 
 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนหนึ่ง (มากกวา 
50%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%)ถูกแกไข
โดยไมมีการกําจัดทิ้ ง , โดยการแก ไขกระทําใน
สายการผลิตแตนอกหนวยผลิต 

3 
 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนนอย (นอยกวา 
25%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%)ถูกแกไข
โดยไมมีการกําจัดทิ้ ง , โดยการแก ไขกระทําใน
สายการผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ หรื อ  เ กิ ด คว าม ไม ส ะด วกต อ ก ร ะบวนกา ร , 
ผูปฏิบัติงาน หรือไมมีผลกระทบ 

1 
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ตารางที ่ 3.11 เกณฑการประเมินความถี่ในการเกดิ  (O)  สาํหรับ  PFMEA ของ HITACHI 

CONSUMER PRODUCT 

 

ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวทีน่าจะเกิดขึ้น ระดับ 

สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก > 100 คร้ัง  ตอ 1,000 ชิ้น 

50 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

10 

9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี ่ 20 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

10 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

8 

7 

ปานกลาง : เกดิความลมเหลวเปนครัง้คราว 5 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

2 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

1 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

6 

5 

4 

ต่ํา : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 0.5 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

0.1 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

3 

2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นได > 0.01  คร้ัง  ตอ 1,000 ชิ้น 1 
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ตารางที ่ 3.12  เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  (D)  สาํหรับ PFMEA ของ 

HITACHI CONSUMER PRODUCT 
 

ประเภทของการ

ตรวจสอบ การตรวจพบ เกณฑ 

A B C 

การควบคุมท่ีใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

แทบเปนไปไมได ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจสอบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปไดยาก

มาก 

เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม หรือการสุม

ตรวจสอบเทาน้ัน 

9 

เปนไปไดยาก เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตาเทาน้ัน 8 

ตํ่ามาก เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตา 2 ครั้งเทาน้ัน 7 

ตํ่า การควบคุมอาจตรวจพบได  X X อบรมผูปฏิบัติงาน มีเอกสารชี้บงเปนลายลักษณอักษร 6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบได  X  มีการใชเกจตาง ๆ ตรวจสอบหลังจากชิ้นงานออกจาก

หนวยผลิต หรือมีการใช GO/No Go เกจตรวจสอบ 

100% สําหรับชิ้นงานที่ออกจากหนวยผลิต 

5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงท่ีจะ

ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการยอยตางๆ ได หรือใช

เกจตรวจสอบการตั้งเครื่องและชิ้นงานแรก (สําหรับการ

ต้ังเครื่องเทาน้ัน) 

4 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูงท่ีจะ

ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือตรวจพบใน

กระบวนการยอยตาง ๆ ได โดยมีการกรองเพื่อยอมรับใน

หลาย ๆ ระดับ : การจัดหา,คัดเลือก,ติดตั้ง,ทวนสอบ โดย

ไมมีการยอมรับชิ้นงานบกพรอง 

3 

สูงมาก การควบคุมมีโอกาสคอนขาง

แนนอนที่จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน(มีการใชเกจ

อัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ) ไมสามารถที่จะสงตอ

ชิ้นงานเสียได 

2 

สูงมาก การควบคุมแนนอนที่จะตรวจ

พบ 

X   ไมสามารถเกิดชิ้นงานที่บกพรองได เน่ืองจากมีการ

ปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการและการออกแบบ

ผลิตภัณฑ 

1 

 

ชนิดของการตรวจสอบ 

     A  =  ตัวปองกันความผิดพลาด 

          B  =  ใชเครื่องมือตรวจสอบ             C  =  การตรวจสอบโดยผูปฏบิัติงาน 
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18.  ปฏิบัติการเสนอแนะ  เมื่อขอบกพรองไดรับการจัดลําดับโดย  RPN  ปฏิบัติการเชิงแกไขควร

ไดรับการดําเนินการ  ในสวนที่มีคาความวิกฤตสูงสุด  โดยเลือกหัวขอที่มีดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  ((Risk  

Priority  Number  หรือ  คา  RPN)  ที่มีคามากกวา  100  (Stamatis,  1995 : 39)  ไปทําการพิจารณา

กําหนดหามาตรการปองกันและแกไข  โดยแนวทางปฏิบัติการแกไขเพื่อลดลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต  หรือลดคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  (RPN)  ซึ่งถือเปนเปาหมายในการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ  (FMEA)  โดยการลดคา  RPN  นั้นดําเนินการได  3  แนวทางคือ 

 1.  ลดคาความรุนแรง  (Severity)  เปนการเปลี่ยนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑหรือ

กระบวนการผลิตใหม  การเปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการผลิตไมสามารถกระทําไดโดยงาย  เนื่องจาก

สวนที่ตองใชการลงทุนสูง  และใชระยะเวลานานในการแกไข  ดังนั้นแนวทางที่กระทําไดโดยงายกวานั้นคือ  

ลดคาโอกาสการเกิดสาเหตุของขอบกพรอง  และปรับปรุงความสามารถในการควบคุมกระบวนการใหเพิ่ม

มากขึ้น 

 2.  เพื่อลดคา  Occurrence  ลดคาโดยการแกไขปองกันปญหา  และปรับปรุงขอกําหนด

ทางดานวิศวกรรมตาง  ๆ  และขอกําหนดของกระบวนการผลิตบางสวน 

  3.  เพื่อลดคา Detection  เปนสวนใหญ  โดยการเพิ่มหรือปรับปรุงเทคนิคการตรวจสอบ

ควบคุมของกระบวนการปจจุบันใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ไมวาจะเปนการเปลี่ยนวิธีการสุมตัวอยาง  

เปลี่ยนวิธีหรือเครื่องมือในการตรวจสอบ  โดยวิธีการควบคุมที่ไดรับการปรับปรุงแกไขจะสงผลใหคา  

Occurrence  ลดลงดวยเนื่องจากสามารถตรวจสอบพบไดมากขึ้น  ทําใหการแกไขปญหาไดชัดเจนมากขึ้น 
 

19. วันที่กําหนดใหแกไขเสร็จส้ินตามเปาหมายและความรับผิดชอบ  (สําหรับปฏิบัติการที่

เสนอแนะ)  พรอมทั้งระบุชื่อหนวยงานที่รับผิดชอบ    

 
3.7 การกําหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกดิจากของเสีย 

เมื่อทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการแลว ทีมผูชํานาญการไดรวมกันสรุป

รูปแบบของของเสียที่เกิดขึ้น ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นเพื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรงของลักษณะ

ของเสียที่เกิดขึ้น  โดยมีการพิจารณาดังตอไปนี้ 
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3.7.1  Fan guard เปน gap 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา Fan guard เปน gap คือกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART 

ASS’Y ) ซึ่งเมื่อเกิดปญหาดังกลาวแลวไมวาจะเกิดดวยสาเหตุใดก็ตาม พนักงานสามารถมองเห็นได และ

แยกเพื่อทําการแกไขได เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 3.10 แลวพบวาอยูในชวง

ผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่ามากซึ่งตรงกับระดับ 4   

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่4 

3.7.2 Shelf ไม lock 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา Shelf ไม lock คือกระบวนการประกอบชิ้นสวน(PART ASS’Y)  

ซึ่งเมื่อปญหาดังกลาวเกิดขึ้นแลวมีผลให ความสะดวกในการใชงานของตูเย็นลดลง แตการทํางานหลักของ

ตูเย็นยังคงปกติอยู การแกไขจะถูกสงออกนอกสายการผลิต และสามารถซอมแกไขภายในหนวยงานได  

เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับ

ต่ําซึ่งตรงกับระดับ 5 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

3.7.3 P/U ประตูร่ัว 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา Shelf ไม lock คือกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

เมื่อเกิดปญหาขึ้น จะมีผลกระทบกับความสวยงามของประตู เพราะสามารถเห็นเนื้อ P/U แทรกซึมออกมา

ตามขอบของประตู ซึ่งสามารถสังเกตเห็นไดงาย ในขณะใชงาน การแกไขสามารถกระทําไดทันทีที่พบเห็น

ในสายการผลิต ซึ่งไมกระทบกับช้ินสวนอื่นของตูเย็น เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม

ตารางที่ 3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 4 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่4 

3.7.4 ยางประตูไมตดิ 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ยางประตูไมติด คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

เมื่อเกิดปญหาขึ้น จะมีผลตอสมรรถนะการทํางานลดลงของตูเย็น ระบบทําความเย็นจะทํางานหนักมากขึ้น 

ใชพลังงานไฟฟามากขึ้น และตามบริเวณที่ยางประตูไมแนบติดกับตัวตูเย็น จะเห็นหยดน้ําเกิดขึ้น เนื่องจาก

ความเย็นภายในตูจะกระทบกับความรอนภายนอก และภายในตูเย็นบริเวณที่มีปญหา จะเกิดละออง

น้ําแข็งที่หนามาก เนื่องจากความชื้นของภายนอกเขาไปดานใน เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุน

แรงตามตารางที่3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

 

 

 



 

 

90 

3.7.5 ประตูไมขนาน 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ประตูไมขนาน คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

เมื่อเกิดปญหา จะทําใหลักษณะภายนอกของตูเย็นผิดปกติ ซึ่งเกิดจากการประกอบประตูตูเย็นทัง้ 2 บานไม

ขนานกัน สามารถเห็นไดอยางชัดเจน เมื่อปญหาเกิดขึ้นในสายการผลิต จะมีผลใหคัดแยกเพื่อแกไข และ

จะตองใชเวลาในการซอมไมเกิน คร่ึงชั่วโมง เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่3.10 

แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 6 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่6 

3.7.6 ประตู Slideฝด 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ประตู Slideฝด  คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

เมื่อเกิดปญหา จะทําให สมรรถนะในการใชงานของตูเย็นลดลง การเปด-ปดประตูในแตละครั้งจะตองใช

แรงมากกวาปกติ ลูกคาสามารถรูสึกไดอยางชัดเจน และเมื่อใสสิ่งของภายในตูเย็น จะตองใชแรงในการปด

ประตูมากขึ้น ชั่วโมง เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 3.10 แลวพบวาอยูในชวง

ผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

3.7.7 ประตู  V ชิด  Lo-hinge 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ประตู V  ชิด Lo-hinge คือกระบวนการปรับประตู( ADJUST 

DOOR )เมื่อเกิดปญหา จะทําใหเกิดการเสียดสีกันระหวางประตูกับ Lo-hinge ในขณะเปดประตู เนื่องจาก

ปกติจะมีการยกตัวของประตู Vในขณะทําการดึงประตูออก ทําใหสมรรถนะการทํางานของตูเย็นลูกคาจะ

รูสึกไดอยางชัดเจนในขณะใชงานชั่วโมง  เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่3.10 

แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

3.7.8 ประตูไมสปริงกลับ  

กระบวนการทีส่ามารถเกิดปญหา ประตูไมสปริงกลับ คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST 

DOOR )เมื่อเกิดปญหาจะทาํใหการทาํงานของประตูตูเย็นผิดปกติ มผีลใหประตูปดไมสนิทเมื่อทาํการใช

งาน ความเยน็จากภายในตูเย็นจะไหลออกสูภายนอก ลูกคาสามารถสังเกตไดชัดเจน เมื่อเทยีบกบัเกณฑ

การประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับ  

ระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 
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3.7.9 ประตูเบียด 

กระบวนการทีส่ามารถเกิดปญหา ประตูไมสปริงกลับ คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST 

DOOR )เมื่อเกิดปญหาจะทาํใหยางประตเูสียดสีกับขอบตูเย็น แลวจะทําใหยางประตูขาดได เมื่อเทียบกบั

เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที3่.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับ

ระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

3.7.10 ประตูเยื้อง 
กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ประตูเยื้อง  คือกระบวนการปรับประตู( ADJUST DOOR )เมื่อ

เกิดปญหาจะทําใหรูปลักษณะของตัวตูเย็นไมสวยงาม ลูกคาสามารถสังเกตเห็นไดชัดเจน เมื่อเทียบกับ

เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับ

ระดับ 4 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตวัเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่4 

3.8 การควบคุมของเสียในปจจบุัน 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดรับทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ พรอมทั้ง

ผลกระทบและสาเหตุที่ทําใหเกิดขึ้นแลวไดมาทําการพิจารณาถึงกระบวนการในปจจุบัน มีการดําเนินการ

อยางไร เพื่อปองกันหรือมีวิธีการในการตรวจพบลักษณะของเสียอยางไร ซึ่งขอสรุปที่ไดมีดังตอไปนี้ 

3.8.1 Fan guard เปน  gap  

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา การตรวจสอบชิ้นงานหลังจากฉีดพลาสติกแลว จะทํา

การตรวจสอบ โดยการตรวจสอบโดยพนักงานประจําเครื่องฉีดพลาสติก ซึ่งตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น 

กอนที่จะปลอยใหเย็นตัวแลวใสในกลองบรรจุเพื่อจะสงไปยังหนวยงานประกอบอื่นตอไป  สวนการบรรจุลง

ในกลองชิ้นสวน จะทําการตรวจสอบกอนดวยสายตาของพนักงานในการประกอบ 

 ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 พบวา การตรวจพบชิ้นงาน  Fan guard  เปน gap ที่มีสาเหตุมาจากระยะเวลาในการฉีด

พลาสติกที่เร็วเกินไป โดยใชพนักงานประจําเครื่องฉีด ตรวจสอบเอง มีประสิทธิภาพตรวจพบต่ํามากซึ่ง ตรง

กับหมายเลข 7 สวนสาเหตุมาจากการบรรจุลงในภาชนะ จะใชพนักงานประจําจุดปฏิบัติงานทําการ

ตรวจสอบ ดวยสายตาเชนเดียวกันซึ่ง ตรงกับหมายเลข 7 

3.8.2 Shelf ไม lock 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา ยังไมมีการตรวจสอบตําแหนงการ Punch รูที่ Inner 

box ในแตละ Lot  ที่ผลิต มีแตตําแหนงอื่นที่ตรวจสอบ 
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ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12  พบวา การตรวจจับปญหา  Shelf ไม lock ที่มีสาเหตุมาจากการ Punch รู ที่ Inner box ผิด

ตําแหนง ไมสามารถตรวจสอบไดเนื่องจากไมมีการตรวจสอบ ซึ่ง ตรงกับหมายเลข 10 

3.8.3 P/U ประตูร่ัว 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา มีการประชุมช้ีแจงกอนการปฏิบัติงาน โดยหวัหนางาน

ประจําวัน เกี่ยวกับของเสียที่เกิดขึ้นและวิธีการทํางานที่ถูกตอง เพื่อใหพนักงานที่ทํางานทั้งพนักงานใหม 

และเกาไดเขาใจและซึมซับถึงความสําคัญในการทํางานไมใหเกิดของเสีย และมีการใหตรวจสอบดวย

สายตาทุกครั้งกอนที่จะสงใหขั้นตอนตอไป  วิธีการ Seal ติดฟองน้ําที่ขอบการประกอบของประตูเพื่อ

ปองกันการรั่วซึม หลังจากที่ทําการ Seal เสร็จแลว จะมีเพียงสายตาของพนักงานประกอบเทานั้น  สวน 

Door liner ที่สงมาจากหนวยงาน V/F เพื่อที่จะทําการประกอบเปนประตู ก็มีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา

ของพนักงานประกอบเทานั้นกอนที่จะประกอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12  พบวา การตรวจจับปญหา P/U ประตูร่ัว ซึ่งมีสาเหตุมาจากการ พนักงานที่ไมความชํานาญ  

วิธีการ Seal ฟองน้ําที่ Door PLT. และ Door liner ที่นํามาประกอบนั้นมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา

อยางละเอียดเทานั้น   ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 

3.8.4 ยางประตูไมตดิ 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา มีการปรับระดับความรอนของเครื่องเปาความรอน

กอนเริ่มงานทุกครั้ง เพื่อเปายางประตูที่ประกอบเปนตูเย็นแลว และอยูบน Line conveyorซึ่งจะใชสายตา

ของพนักงานตรวจสอบเทานั้นในการตรวจจับปญหา สวนการประกอบประตูเขากับตัวตูนั้น จะทําการ

ประกอบโดยพนักงานประกอบ  ซึ่งการตรวจสอบความสมบูรณของการประกอบจะใชเพียงสายตาของ

พนักงานประกอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12  พบวา การตรวจจับปญหา ยางประตูไมติด ซึ่งมีสาเหตุมาจากเวลาและระดับความรอนของ

เคร่ืองเปายางประตู และความสมบูรณของการประกอบประตู จะใชเพียงสายตาในการตรวจสอบของ

พนักงานตรวจสอบ และพนักงานประกอบประตูบน Line conveyor เทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 

3.8.5 ประตู Slideฝด 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา การประกอบ Roller เขากับขา Frame ของประตูโดย

การย้ําดวยเครื่องตอก จะทําการตรวจสอบในแตละครั้งของการย้ํา Roller ดวยสายตาของพนกังานประกอบ 

และทําการเคลื่อนยายตัวตูเย็นที่ผานการประกอบประตูดวย Conveyor แลวมายังจุดปรับแตงประตู จะใช

เครื่องมือในการปรับแตง โดยใชสายตาและการทดสอบการทํางานของประตูเทานั้นในการทดสอบ สวน
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สาเหตุที่เกิดจาก Inner jig ไมกดทับตัว  Inner box ทําใหเกิดการบวมนูนออกมาของผิว Inner box จะ

ตรวจสอบไดเพียง สายตาของพนักงานหลังจากทําการขึ้นรูปตัวตูเย็นเรียบรอยแลว 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับปญหา ประตู Slideฝด ซึ่งมีสาเหตุมาจากการเสียรูปของตัว Frameหลังจากการ

ประกอบตัว Roller เขากับ Frame ดวยการย้ํา  การปรับแตงของประตูซึ่งอยูบน Conveyor  เคลื่อนที่ และ

Inner jig ไมกดทับตัว Inner box ทําใหนูนออกจะใชเพียงสายตาในการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบ 

และพนักงานประกอบ เทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 

3.8.6 ประตู V ชิด Lo-hinge 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา การปรับแตงประตู  V ชิด Lo-hinge บน Conveyor   

มีแตเพียงการตรวจสอบดวย jig วัดความหางของระดับประตู  ขนาดของ Side piece ยาวกวาที่กําหนด มี

การตรวจสอบดวยการสุมตรวจสอบรับเขามาจาก MAKER กอนที่จะนํามาประกอบจากหนวยงาน 

Incoming สวนวิธีการประกอบของ  Rein force เขากับ Liner นั้นยังไมมีการตรวจจับความผิดปกตหิลังจาก

การประกอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับปญหา ประตู V ชิด Lo-hinge ที่อยูบน Conveyor จะมีการตรวจจับโดยใช jig 

วัดระดับประตู ซึ่งตรงกับหมายเลข 5  ขนาดของ Side piece ยาวเกินกําหนด จะมีการตรวจสอบชิ้นงาน

กอนการรับเขาจากหนวยงาน Incoming ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 สวนสาเหตุมาจากการประกอบ Rein force 

เขากับ Liner  นั้นไมมีการตรวจสอบ ซึ่งตรงกับหมายเลข 10 

3.8.7 ประตูไมขนาน 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา สาเหตุจากไมขันย้ําสกรูหลังจากการปรับแตงประตูที่

หนวยงานปรับแตงประตู  จะแสดงผลวาประตูไมขนานเมื่อไปถึงหนวยงาน Packingเนื่องจากการเคลื่อนที่

ของ Conveyor  ไปยังกระบวนการเปด- ปดประตูในหนวยงานตางๆ ทําใหประตูที่ไมไดย้ําสกรูเกิดการ

คลายตัวไมยึดประตูใหแนน จึงทําใหแสดงผลประตูไมขนานในหนวยงานถัดไป ซ่ึงสามารถที่จะจบัปญหาได

ดวยมี jig วัดระดับประตูดวยพนักงานตรวจสอบ สาเหตุจากการประกอบประตูเขากับตัวตู ที่ไมตรงตาํแหนง

ที่กําหนด จะทําใหระดับประตูเอียงไมขนาน และสามารถตรวจจับไดดวย  jig วัดระดับประตูดวยพนักงาน

ตรวจสอบ  

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับปญหาประตูไมขนาน จากการไมไดย้ําสกรูยึดประตูหลังจากการปรับแตงประตู 

ดวย jig วัดระดับประตู ซึ่งตรงกับหมายเลข 5 สวนสาเหตุจากการประกอบประตูไมตรงตําแหนง จะ

ตรวจจับปญหาไดดวย jig  วัดระดับประตูซึ่งตรงกับหมายเลข 5 
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3.8.8 ประตูไมสปริงกลับ 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา สาเหตุจาก การยึดสกรู Lo hinge ไมแนบกับตัวตูจะ

ทําใหจุดหมุนของประตูไมแนนพอที่จะทําใหเพิ่มแรงเหวี่ยงของประตู จะสามารถตรวจจับปญหาดวย

พนักงานตรวจสอบ สวนสาเหตุจากพนักงานประกอบประตูไมมีประสบการณ สามารถตรวจจับปญหาได

ดวยการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบ ประจําหนวย สาเหตุจากการใชปนลมรวมกับตําแหนงการ

ประกอบจุดอื่น และสามารถตรวจจับไดดวยพนักงานตรวจสอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12  การตรวจจับปญหา ประตูไมสปริงกลับ การตรวจจับปญหาจากสาเหตุ ยึดสกรูไมแนบ , 

พนักงานไมมีประสบการณ , การใชปนลมรวมกับตําแหนงอื่น สามารถตรวจจับไดดวยพนักงานตรวจสอบที่

มีประสบการณ ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 

3.8.9 ประตูเบียด 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา สาเหตุจาก การประกอบประตูเบียดชิดกับ ตัวตูเย็น 

สามารถตรวจจับดวย พนักงานตรวจสอบประจํา LINE สวนสาเหตุจากการเจาะรูยึด Up-hinge ไมตรงที่

กําหนด ก็จะทําใหเกดิประตูเบียดชิดไดจะตรวจสอบโดยการตรวจสอบชิ้นงานชิ้นแรกของ Lot ในขณะการ

ตั้งเครื่องจักร 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับทั้งการประกอบประตูชิดตัวตูเย็น ตรวจสอบดวยพนักงานประกอบไดดวย

พนักงานตรวจสอบที่มีประสบการณ ซึ่งตรงกับหมายเลข 7และการตรวจจับตําแหนงที่ผิดปกติของรูยึด Up-

hinge  บน Top plate  ตรวจสอบดวยการตรวจสอบชิ้นงานชิ้นแรกของ Lotในขณะการตั้งเครื่องจักร ซึ่งตรง

กับหมายเลข 4 

3.8.10 ประตูเยื้อง 
จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา สาเหตุจากการประกอบ Rein force ภายใน Liner  ไม

ตรงกับตําแหนงที่กําหนด  ยังไมมีวิธีที่สามารถตรวจจับปญหานี้ได  สาเหตุจากตําแหนงในการยึด Frame 

ไมตรงตําแหนง สามารถตรวจจับไดดวยสายตาของพนักงานตรวจสอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับสาเหตุจากการประกอบ Rein force ไมตรงตําแหนงยังไมมีวิธีการตรวจจับได ซึ่ง

ตรงกับหมายเลข 10  
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3.9 ความถี่ในการเกิดของเสีย 

หลังจากที่ทีมผูชํานาญการไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสียพรอม

ทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับการควบคุมในปจจุบันแลวได

ดําเนินการสรุปหาสถิติสําหรับการเกิดของเสียจากสาเหตุที่มีการเกิดของเสียที่ไดทําการวิเคราะหกอนหนานี้

โดยใชขอมูลเดือนมกราคม – ตุลาคม 2551 ตามตารางที่ 3.2 ซึ่งมีการผลิตชิ้นงานรวมทั้งสิ้น 353,695  ตู 

แตเนื่องจากระบบการจัดเก็บขอมูลของทางโรงงานตัวอยางยังไมมีความชัดเจน จึงไมสามารถแยกออกมา

เปนแตละกระบวนการได ซึ่งสามารถแยกไดเพียงลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น โดยผลสรุปจากการดําเนินการ

โดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สาํหรับ PFMEA ตามตารางที่ 3.11 ไดผลดังนี้ 

 

3.9.1 กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

Fan guard gap พบชิน้งานเสียทัง้สิ้น 5,217 ตู โดยมีสาเหต ุ

- ระยะเวลาในการฉีดขึ้นรูปนอย จํานวน 2,078 ชิ้น คิดเปน 0.59 % ซึ่งความถี่ใน

การเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

- การบรรจุลงในภาชนะขนสง  จํานวน 1,962 ชิ้น คิดเปน 0.55 % ซึ่งความถี่ในการ

เกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่     ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6  

Shelf ไม lock พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 2,967 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ตําแหนงเจาะยึด Z-bush ไมตรงตําแหนง จํานวน 859 ชิ้น คิดเปน 0.24 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

       3.9.2      กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

P/U ประตูร่ัว พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 5,097 ตู โดยมีสาเหตุ 

- พนักงานไมมีความชํานาญในการประกอบ จํานวน 513 ชิ้น คิดเปน 0.15 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

- วิธีการ Seal ติดขอบฟองน้ําที่ Door PLT. จํานวน 2,251 ชิ้น คิดเปน 0.64 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

- Door liner  บิดเสียรูป จํานวน 613 ชิ้น คิดเปน 0.17 % ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มี

คาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

       3.9.3      กระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR ) 

ยางประตูไมติด พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 8,860 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ระดับและเวลาในการใหความรอนแกยางประตู จํานวน 5,078 ชิ้น คิดเปน 1.44 

% ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 1.0%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 7 
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- การปรับตําแหนงประตู จํานวน 2,473 ชิ้น คิดเปน 0.70 % ซึ่งความถี่ในการเกิด

(O) มีคาใกลเคียง 0.5 % ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

ประตู Slideฝด พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 11,493  ตู โดยมีสาเหตุ 

- การประกอบ Roller เขากับ Frame แลวเสียรูป จํานวน 636 ชิ้น คิดเปน 0.18 % 

ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 5 

- Inner jig ไมกดทับ Inner box จํานวน 2,394 ชิ้น คิดเปน 0.68 % ซึ่งความถี่ใน

การเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6  

ประตู V ชิด Lo-hinge พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 3,255 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ขนาดของ Side piece ยาวกวาที่กําหนด จํานวน 127 ชิ้น คิดเปน 0.035 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O)มีคาใกลเคียง 0.05% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

3 

- วิธีการประกอบ Rein force ภายใน Door liner จํานวน 883  ชิ้น คิดเปน 0.24% 

ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 5 

ประตูไมขนาน พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 2,023 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ไมย้ําแรงขันสกรูยึด Frame กับ Door liner จํานวน 940 ชิ้น คิดเปน 0.27 %ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

5 

- การประกอบ Up-hinge ไมตรงตําแหนง จํานวน 1,083  ชิ้น คิดเปน 0.31 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

6 

ประตูไมสปริงกลับ พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 1,378 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ยึด Lo hinge ไมแนบกับตัวตู จํานวน 481 ชิ้น คิดเปน 0.14 % ซึ่งความถี่ในการ

เกดิ(O) มีคาใกลเคียง 0.1%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

- พนักงานไมมีประสบการณในการประกอบ จํานวน 201 ชิ้น คิดเปน 0.06 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.05%  ในตารางที่     ดังนั้นจึงอยูในระดับ 3 

- ใชปนลมรวมกับการประกอบตําแหนงอ่ืน จํานวน 495 ชิ้น คิดเปน 0.14% ซึ่ง

ความถ่ีในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.1%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

4 

-  



 

 

97 

ประตูเบียด พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น  2,455 ตู โดยมีสาเหตุ          

- ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู จํานวน 707 ชิ้น คิดเปน 0.19 % ซึ่งความถี่ในการ

เกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่  3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

- ตําแหนงการเจาะรูยึด Up-hinge  บน Top plateไมตรงตําแหนง จํานวน530 ชิ้น 

คิดเปน 0.15 % ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.1%  ในตารางที่ 3.11 

ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

ประตูเยื้อง พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 2,369  ตู โดยมีสาเหตุ 

- ประกอบ  Reinforce ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง จํานวน 205 ชิ้น คิดเปน 0.06 

% ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.05%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 3 

- ตําแหนงในกานยึด Frame  ไมตรงตําแหนง จํานวน 163 ชิ้น คิดเปน 0.05 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.05% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

3 

จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการผลิตลงใน

ตารางทาง คณะทํางานไดนําขอมูลมาประเมินคะแนนตามคาความเสี่ยงชี้นํา ( RPN ) เพื่อพิจารราเลือก

ปญหาขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงชี้นํา ( RPN ) มากที่สุดและคาเกิน 100 ( ตามหลักเกณฑที่ไดระบุไว

ขางตน ) ซึ่งคา S ,O ,D และ RPNของแตละขอไดแสดงไวในตาราง 3.13 
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ตารางที ่3.13  แสดงคา RPN ที่ไดในแตละกระบวนการ 

 

ลําดับ

ที ่

กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง S O D RPN 

1 ประกอบ

ชิ้นสวน 

 Shelf ไม lock ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box 

คลาดเคลื่อน 

5 5 10 250 

2 ประกอบ

ชิ้นสวน 

Fan guard ม ี

gap 

ใสในภาชนะบรรจุกอนที ่ชิ้นงานจะ 

SETตัว 

4 6 7 168 

3 ประกอบ

ชิ้นสวน 

Fan guard ม ี

gap 

อัตราการฉีดตอช่ัวโมงเร็วกวาที่

กําหนด 

4 6 7 168 

4 ประกอบ

ประตู 

P/U ที่ประตูร่ัว พนักงานไมไดรับการอบรมกอนการ

ปฏิบัติงาน 

4 5 7 140 

5 ประกอบ

ประตู 

P/U ที่ประตูร่ัว การ Seal ฟองน้าํไมตรงตําแหนงที่

กําหนด 

4 6 7 168 

6 ประกอบ

ประตู 

P/U ที่ประตูร่ัว Door liner เสยีรูป 4 5 7 140 

7 ปรับแตง

ประตู 

ยางประตูไม

แนบติดกับตัวตู 

ระยะเวลาและระดับในการใหความ

รอนไมเพียงพอ 

7 7 7 343 

8 ปรับแตง

ประตู 

ยางประตูไม

แนบติดกับตัวตู 

ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 7 6 7 294 

9 ปรับแตง

ประตู 

ปรับประตูไม

ขนาน 

ไมไดย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย 6 5 5 150 

10 ปรับแตง

ประตู 

ปรับประตูไม

ขนาน 

เจาะรูยึดUP-hingeไมตรงตําแหนง 6 6 5 180 

11 ปรับแตง

ประตู 

ประตู V ชิด 

Lo-hinge 

ประกอบ Rein force ภายใน Liner 

ไมตรงตําแหนง 

7 5 10 350 

12 ปรับแตง

ประตู 

ประตู V ชิด 

Lo-hinge 

ขนาดของ Side piece ยาวเกิน

กําหนด 

7 3 4 84 

13 ปรับแตง

ประตู 

ประตูฝด Frame เสียรูปขณะย้ํา Roller 7 5 7 245 
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ลําดับ

ที ่

กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง S O D RPN 

14 ปรับแตง

ประตู 

ประตูฝด Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box 7 6 7 294 

15 ปรับแตง

ประตู 

ประตูไมสปริง

กลับ 

พนักงานไมมปีระสบการณ 7 3 7 147 

16 ปรับแตง

ประตู 

ประตูไมสปริง

กลับ 

แรงขัน screw ยึด  Lo-hinge นอย

ไป 

7 4 7 196 

17 ปรับแตง

ประตู 

ประตูไมสปริง

กลับ 

ใชปนลมรวมกับจุดอื่น 7 4 7 196 

18 ปรับแตง

ประตู 

ประตูเบียด ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู 7 5 7 245 

19 ปรับแตง

ประตู 

ประตูเบียด ตําแหนงการเจาะรูยึด Up-hinge  

บน Top plate  ไมตรงตําแหนง 

7 4 4 112 

20 ปรับแตง

ประตู 

ประตูเยื้อง ประกอบ  Reinforce ภายใน Liner 

ไมตรงตําแหนง 

4 3 10 120 
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3.10  การบนัทึกขอมลูในตาราง PROCESS FMEA                FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS     ( PROCESS FMEA ) 
 ตารางที ่3.14 แสดงการวเิคราะหโดยใช PFMEA สาํหรับกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y)                                                                           

                                                                                    FMEA Number : HCPT-FMEA-F/A-08/001 

 Page 1 of  1 

Item :REF Final assay Process Responsibility   CORE  TEAM Prepare By  นันทเดช 

Model / Year(s) / Key Date FMEA Date (Orig.)  3/12/08          

Rev. 

Core Team : ยุทธนา (PROD) ,เทิดศักดิ ์(PROD) , พรมมา ( Q.A.) ,สุรัตน ( DESIGN ) ,สุพจน ( DESIGN ) ,มรกต ( TOOL & DIE )     

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ประกอบชิ้นสวน 

 

 

ประกอบชิ้นสวน 

SHELFไม lock 

 

 

Fan guard เปน 

gap 

shelf จะหลุดออกมาจากที่

lock ในขณะใชงาน 

 

ลูกคาสามารถสังเกตเห็นได 

 

 

5 

 

 

4 

 

 

ตําแหนงในการเจาะรู Z-

bush ที่ I/Bไมตรงจุดที่

กําหนด 

วางชิ้นงานใสกลอง

กอนที่ชิ้นงานจะSET ตัว

เรียบรอย 

5 

 

 

6 

 

 

ไมมี 

 

 

ตรวจสอบโดยสายตา 

 

 

10 

 

 

7 

 

 

250 

 

 

168 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

    อัตราความเร็วของการ

ฉีดพลาสติกเร็วกวาที่

กําหนด 

6 ตรวจสอบโดยสายตา 7 168        
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 ตารางที่ 3.15 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA สําหรับกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y)   
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ประกอบประตู

และฉีด P/U 

 

P/U รั้วที่ประตู 

 

ลูกคาสามารถเห็นไดชัดเจน 

และไมสวยงาม 

 

4 

 

 

 

4 

 

 

4 

พนักงานประกอบไม

เขาใจความสําคัญและ

ปฏิบัติตามคูมือ 

 

Door  Liner เสียรูป

กอนที่จะนํามาประกอบ 

 

วิธีการ SEALฟองน้ําไม

ตรงกับที่กําหนดไว 

5 

 

 

 

5 

 

 

6 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

 

 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

7 

 

 

 

7 

 

 

7 

140 

 

 

 

140 

 

 

168 
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 ตารางที่ 3.16 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA สําหรับกระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

ยางประตูไมแนบติด

กับตัวตู 
 

 

 

 

ปรับประตูไมขนาน 

 

ความเย็นที่อยูภายในจะรั่ว 

ไหลออกมาทําใหการทํางาน

ของตูเย็นหนัก และอาจจะ

เกิดหยดน้ําที่บริเวณที่รั่ว 
 

 

รูปลักษณของตูเย็นผิดปกติ 

ลูกคาสามารถมองเห็นไดชัด 
 

7 

 

 

 

 

 

6 

ระยะเวลาและระดับ

ความรอนไมเพียงพอ 

 

ปรับระดับประตูไมได

ระยะที่กําหนด 

 

ยึด Up-hinge ไมตรง

ตําแหนงที่กําหนด 

 

ไมไดทําการย้ํา screw  

ที่ Frame เขากับ LINER

หลังผานการตรวจสอบ

ความสมบูรณแลว 

 

7 

 

 

6 

 

 

6 

 

 

5 

 

ตรวจดวยสายตา 

 

 

ตรวจดวยสายตา 

 

 

ใช jigตรวจสอบ 

 

 

ใช jigตรวจสอบ 

 

 

7 

 

 

7 

 

 

5 

 

 

5 

343 

 

 

294 

 

 

180 

 

 

150 

       

 ประตู Slideฝด 

 

เปด-ปดประตูจะใชแรง

มากกวาปกติลูกคาจะ

สามารถรูได 

7 

 

Inner boxนูนเนื่องจาก 

jig ไมไปกดทับ 

6 

 

ใชสายตาของพนักงานใน

การตรวจสอบ 

7 

 

294 
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 ตารางที่ 3.16 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA สําหรับกระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) (ตอ) 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 ประตูV ชิด Lo-

hinge 

 

 

เปดประตู V จะชนกับ Lo-

hinge ขณะเปดประตูลูกคา

รูสึกไดชัดเจน 

 

7 

 

 

 

 

Frame เสียรูปจากการ

ย้ํา Roller 

ประกอบ Rein force 

ภายในไมตรงตําแหนงที่

กําหนด 

 

5 

 

5 

 

 

 

ใชสายตาของพนักงานใน

การตรวจสอบ 

ไมมีการตรวจสอบ 

 

 

 

7 

 

10 

245 

 

350 

       

 ประตูเบียด 

 

ยางประตูจะถูกเสียดสีทําให

ยางขาดได 

 

7 ขนาดของ Side piece 

ยาวเกินกําหนด 

ประกอบประตูเบียดชิด

เขากับ ประตู 

ยึด Up-hingeไมตรง

รูเจาะที่ Top table 

3 

 

5 

 

4 

 

ตรวจสอบที่ Incoming

กอนสงเขาPROD. 

ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มีระสบการณ 

ใชการตรวจสอบชิ้นงาน

แรก 

4 

 

7 

 

4 

 

84 

 

245 

 

112 

 

       

 ประตูเยื้อง 

 

 

ลูกคาสามารถสังเกตไดงายวา

ประตูเยื้อง 

 

4 การยึด SCREW ไมตรง

กับตําแหนงของ REIN 

FORCE ภายใน LINER 

3 ไมมี 10 120 

 

 

       

 ประตูไมสปริงกลับ ประสิทธิภาพการทํางานของ

ประตูไมสมบูรณลูกคาสังเกต

ได 

7 ประกอบCENTER 

hinge ไมแนบกับตัวตู 
4 ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มีระสบการณ 
7 196        
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 ตารางที่ 3.16 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA สําหรับกระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) (ตอ) 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 ประตูไมสปริงกลับ ประสิทธิภาพการทํางานของ

ประตูไมสมบูรณลูกคาสังเกต

ได 

7  พนักงานไมมีระสบ

การณปรับแตงประตู 

3 ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

7 147        

    ใชปนลมที่ไมใชตั้งคา

แรงบิดสําหรับประกอบ

CENTER hinge 

 

4 ทดสอบจากพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

 

7 196        
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    บทที ่4 

 

การดําเนินการลดของเสยี โดยใช  PROCESS FMEA 

4.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการครั้งที่ 1  

การดําเนินการแกไขขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยขอบเขตจากการ

วิจัยนี้ไดกําหนดใหทําการลดของเสียในกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ No frost โดย ครอบคลุมเฉพาะ

กระบวนการประกอบตูเย็นระบบ No frost  ตั้งแต 2 ประตูขึ้นไป ที่ Line การประกอบของหนวยงานงาน 

F/A –K1 และสาเหตุจากกระบวนการผลิตกอนหนา ภายหลังไดดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขึ้น

ของขอบกพรองในกระบวนการผลิต ซึ่งขอบกพรองนั้นๆไดจําแนกตามกระบวนการผลิตโดยพิจารณาถึง

ความเกี่ยวของของขอบกพรองที่เกิดขึ้นกับลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น และวิเคราะหหาสาเหตุตางๆใน

กระบวนการผลิตตูเย็น No frost  ที่จะสงผลทําใหเกิดขอบกพรองตามที่จําแนกออกมา ซึ่งสาเหตุหลักได

นํามาวิเคราะหในขั้นตอนที่มีความละเอียดมากขึ้นคือการวิเคราะหขอบกพรองตามที่จําแนกออกมา ซึ่ง

สาเหตุหลักไดนํามาวิเคราะหในขั้นตอนที่มีความละเอียดมากขึ้นคือการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ

ของกระบวนการผลิตตูเย็น ( Process Failure Mode and Effect Analysis :  PFMEA ) จนสามารถได

รายการขอบกพรองจากสาเหตุตางๆที่ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกันพิจารณาคัดเลือก 

ภายหลังจากที่ทางผูเชี่ยวชาญไดดําเนินการวิเคราะหถึงลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของ

กระบวนการผลิตตูเย็น และสามารถจําแนกคัดเลือกลักษณะขอบกพรองจากสาเหตุตางๆมาทําการแกไข

ปญหาตามรายละเอียด ตารางที่ 3.9(แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย) ดังนั้นในการแกไขจะเปนการ

ดําเนินการปรับปรุงในสวนของปจจัยการผลิต คือ พนักงาน ,เคร่ืองจักรและเครื่องมือ ,วิธีการ และวัตถุดิบ 

ซึ่งเปนการปรับปรุงเพื่อลดคา RPN ลง ตามวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว สําหรับการปรับปรุงจะดําเนินการ

ปรับปรุงขอบกพรองที่เกิดขึ้นโดยใชเทคนิคทางดาน IE ดังนี้ 

 1. การพัฒนาบุคลากรโดยการฝกอบรมพนักงาน โดยปรับปรุงเอกสารที่ใชในการฝกอบรม

พนักงาน อันไดแก แบบบันทึกการสอนงาน  On the  Job Training ,  แบบประเมินการสอนงาน 

 2. การกําหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการทํางาน โดยปรับปรุงถึงมาตรฐานการทํางานทีช่ดัเจน 

ส่ือใหเห็นถึงวิธีการทํางานที่เปนขั้นตอนที่ชัดเจน ใหพนักงานสามารถใชเอกสารในการทํางานไดจริง 

 3. การกําหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการตรวจสอบ โดยการสรางใบตรวจสอบกระบวนการ

เพื่อตรวจสอบ และมี่ความถี่ในการตรวจสอบที่ชัดเจน,  สรางมาตรฐานวิธีปฏิบัติงานในการควบคุม

ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด เพื่อใหมีมาตรฐานในการตรวจสอบมีลําดับในการตรวจสอบ และการ
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แกไขผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามที่กําหนด , ปรับปรุงแกไขมาตรฐานวิธีการตรวจสอบซึ่งสาเหตุที่พนักงาน

ละเลยการตรวจสอบชิ้นงานเกิดจากพนักงานไมมีมาตรฐานในการตัดสินใจวาชิ้นงานใดเสียหรือดี 

 4. การทําแผนการตรวจสอบและซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ  ( Preventive Maintenance )  

โดยการตรวจเช็คที่ไดดําเนินการ ไดแก การตรวจเช็คประจําวัน , การตรวจเช็คประจําทุก 3 เดือน  

ผูเชี่ยวชาญกําหนดใหคา RPN ที่ > 100 จะไดรับการพิจารณาในการแกไขทั้งหมด โดยมีรายการ

ดังตอไปนี้ 

กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASSY )  มีของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา  

RPN > 100 คือ 

1. Shelf ไม lock 

- มีสาเหตุจาก ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน มีคา RPN 250 

2. Fan guard มี gap 

- มีสาเหตุจาก  ใสภาชนะบรรจุกอนที่ชิ้นงานจะ Set ตัว มีคา RPN 168 

- มีสาเหตุจาก อัตราการฉีดตอช่ัวโมงเรว็กวาที ่กําหนด มคีา RPN 168 

กระบวนการประกอบประตู ( Door ASSY )  มีของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN > 100 คือ 

1. P/U ที่ประตูร่ัว 

- มีสาเหตุจาก หัวหนาไมไดทาํการอบรมพนักงาใหมที่เขามาทํางาน มคีา RPN 140 

- มีสาเหตุจาก การ Seal ฟองน้าํไมตรงตําแหนงที่กาํหนด มีคา RPN 168  

- มีสาเหตุจาก  Door Liner เสียรูป มีคา RPN 140 

กระบวนการปรับแตงประตู ( Door ADJUST )  มีของเสยีที่เกิดขึน้ 7 รายการที่มีคา  

RPN > 100 คือ 

1. ยางประตูไมตดิ 

- มีสาเหตุจากระยะเวลาและระดับความรอนไมเพยีงพอ มีคา RPN 343 

- มีสาเหตุจาก ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด มีคา RPN 294 

2.ปรับประตูไมขนาน 

- มีสาเหตุจาก ไมไดย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย มีคา RPN 150 

- มีสาเหตุจาก ยึด Screw ที ่Up hinge ไมตรงรูยึด มีคา RPN 180 

3..ประตู  V ชิด Lo hinge  

 - มีสาเหตุจาก ประกอบ Rein force ภายในไมตรงตําแหนง มีคา RPN 350 

4. ประตู Slide ฝด 

 - มีสาเหตุจาก ไมสามารถทาํให Frame ไมเสียรูปไดในขณะตอกประกอบ Roller มีคา 

RPN 245 
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 - มีสาเหตุจาก Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box มีคา RPN 294 

5. ประตูไมสปริงกลับ 

 - มีสาเหตุจาก พนักงานไมมปีระสบการณในการปรับแตง มีคา RPN 147 

 - มีสาเหตุจาก แรงการยงิ Screw ยึด Lo hinge นอยไป มีคา RPN 196 

 - มีสาเหตุจาก ใชปนลมรวมกับจุดอื่น  มีคา  RPN 196 

6. ประตูเบียด  

 - มีสาเหตุจาก ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู มีคา RPN 245 

 - มีสาเหตุจาก ตําแหนงการเจาะรูยึด  Up hinge บน Top plate  ไมตรงตําแหนง มีคา 

RPN 112 

7. ประตูเยื้อง 

 - มีสาเหตุจาก การประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง มีคา RPN 120 

 
4.1.1  การปรับปรุงและการลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y )  

 ในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) ลักษณะของเสียที่พบคือ Shelf ไม Lock  

และ Fan guard gap 

Shelf ไม lock  

ซึ่งมีสาเหตุมาจากตําแหนงของเข็มเจาะรู Inner box คลาดเคลื่อน ปจจุบันมีการไมมีการ

ตรวจสอบระยะของการเจาะที่ชิ้นงานตรงตําแหนงที่มีปญหา ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงไดมีการกําหนดการ

ปรับปรุงดังนี้ 

ใหพนักงานประจําเครื่อง Punch ใหทําการตรวจสอบ 100% ของชิ้นงานทุกชิ้นที่ผานการเจาะ

เรียบรอยแลว เพื่อปองกันไมใหเกิดของเสียสงไปยังกระบวนการถัดไป  ซึ่งจะมี ตารางมาตรฐาน ( Table 

standard ) TS-17-010  ใหทําการตรวจสอบทุกชิ้นโดยใช Vernier วัดตําแหนงการเจาะ 

จากการดําเนินการดังกลาว ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 10 เหลือ 5 

เนื่องจากมีการตรวจแบบ 100 % 

Fan guard gap 

ซึ่งมีสาเหตุมาจากความอัตราเร็วในการฉีดพลาสติกตอรอบใชเวลาเร็วเกินไป ปจจุบันไดมีการ

ตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตาของพนักงาน ดังนั้นทมีผูชํานาญจึงไดมีการกําหนดการปรับปรุงดังนี้ 

ใหพนักงานที่ทําการผลิตตรวจสอบชิ้นงาน 100% ตามชิ้นงานตัวอยาง โดยมีเอกสารชี้บงชัดเจน

ตามเอกสารดังตอไปนี้  72-R-26-0188 ,72-R-26-0350 , 72-R-26-0346 , 72-R-26-0346 , 72-R-0374 

จากการดําเนินการดังกลาว ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

สาเหตุจากการใสชิ้นงานหลงัจากฉีดขึน้รูปแลวนําไปบรรจุลงในกลองเพื่อสงใหหนวยถัดไป  
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ทําการอบรมพนักงานบรรจุลงกลอง ตามเอกสาร 60-INJ-08-023 และมีเอกสารเตือนความจํา

เกี่ยวกับการบรรจุและการจัดเรียงกลองใหกับพนักงาน ซึ่งจะติดที่เครื่องฉีดทุกจุดทําใหคาความสามารถใน

การตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

 
4.1.2 การปรับปรุงและการลดของเสียในกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y)   
ในกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) ลักษณะของเสียที่พบคือ P/U ร่ัวที่ประตู 

P/U ร่ัวที่ประตู 

ซึ่งมีสาเหตุมาจาก พนกังานไมมีความชํานาญในการประกอบ , วิธีการ Seal ติดฟองน้ํา ไมตรงที่

กําหนด ,  Door Liner  เสียรูป ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงไดมีการกําหนดการปรับปรุงดังนี้ 

1. พนักงานไมมีความชํานาญ และเห็นความสําคัญในการประกอบ ชิ้นสวนตางๆที่ประกอบเปน

ประตู  ดังนั้นจึงทําการอบรมพนักงานในการประกอบ และมีการประเมินความสามารถของพนักงานในแต

ละบุคคล ตามเอกสาร 60-KDF-08-043   ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 

เหลือ 5 

2. จัดทําเอกสารวิธีการ Seal ฟองน้ําในแตละจุดใหชัดเจนตามเอกสารการอบรม 60-KDF-08-043 

และเอกสารกระบวนการ QC ดังนี้ QC-71-R-03-0219 , QC-71-R-03-0224 , QC-71-R-03-0224 , QC-

71-R-03-0231 , QC-71-R-03-0239 , QC-71-R-03-0183 ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) 

ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

3. ตรวจสอบการรับชิ้นงาน Door Liner ตามตารางมาตรฐาน ( Table standard) TS-17-032 ,TS-

17-033 , TS-17-036 , TS-17-039 , TS-17-029 เกี่ยวกับการเสียรูป ทุกๆ 2 ชม.พรอมใหระบุใน Check 

sheet ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

4.1.3 การปรับปรุงและการลดของเสียในกระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR )  

ในกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) ลักษณะของเสียที่พบคือ ยางประตูไมติด , 

ประตูไมขนาน , ประตู Slide ฝด , ประตู V ชิด Lo hinge , ประตูไมสปริงกลับ , ยางประตูเบียด และ ประตู

เปน  Step เยื้อง 

 

ยางประตูไมติด  

สาเหตุจาก ระดับความรอน และระยะเวลาในการใหความรอนแกยางประตูไมเพียงพอ , การปรับ

ตําแหนงการประกอบประตู ซึ่งปจจุบันตรวจสอบดวยการใชสายตาของพนักงานตรวจสอบเทานั้น ดังนั้นทมี

ผูเชี่ยวชาญจึงไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ทําการอบรมพนักงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานตามเอกสาร 60-F/A-08-063 จัดทําคูมือการ

ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการใหระดับความรอนและระยะเวลาในการใหความรอนแกยางประตูตามเอกสาร     
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71-R-08-2178  และจัดทํา Visual control ตามเอกสารVC-F/A-08-012ทําใหคาความสามารถในการตรวจ

พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

2. การปรับตําแหนงการประกอบประตู ปรับปรุงโดยการฝกอบรมพนักงานในการประกอบตาม

เอกสาร 60-F/A-08-063 และมีการประเมินระดับความสามารถในการประกอบของพนักงานเปนรายบุคคล 

แลวจัดทํา Visual control ตามเอกสาร  VC-F/A-08-018 ทําการปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานตามเอกสาร  

71-R-08-2178 ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

 

ประตูไมขนาน 

สาเหตุมาจาก ไมไดทําการย้ําแรงขันสกรูยึดประตูใหแนน หลังจากที่มีการปรับแตงตําแหนงของ

ประตู และการปรับแตงประตูที่ไมไดระยะที่กําหนด ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ปรับปรุงจัดแบงหนาที่การปฏิบัติงานใหกับพนักงานอยางชัดเจน และกําหนดพนักงานในการ

ปฏิบัติงานอยางชัดเจน จัดทํา  Visual control ตามเอกสาร  VC-F/A-08-011  จัดทําคูมือการปฏิบัติงานให

ชัดเจน ตามเอกสาร 71-R-08-2178 และ 71-R-08-2105 ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลง

จากเดิม 5 เหลือ 4 

2. แกไขปรับปรุงที่ตัวพนักงานดวยการฝกอบรมวิธีการปรับตําแหนงประตู ใหกับพนักงานที่

เก่ียวของตามเอกสาร 60-F/A-08-064 และจัดทํา  Visual control ตามเอกสาร  VC-F/A-08-011 ทําใหคา

ความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 

 

ประตู Slide ฝด 

สาเหตุมาจาก การเสียรูปของตัว Frame ซึ่งยึดเขากับประตู หลังจากที่มีการประกอบตัว Roller 

แลว , การกดทับของ Inner jig ใหกับ Inner box นอย ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ทําการตรวจสอบ การประกอบ Roller  เขากับ  Frame 100% โดยมีการฝกอบรมใหกับพนักงาน

ที่เกี่ยวของตามเอกสาร  60-F/A-08-062  และจัดทํา  Visual control ตามเอกสาร  VC-F/A-08-014 ทําให

คาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

2.ตรวจสอบขนาดของ Inner box หลังจากที่มีการขึ้นรูปเปนตูเย็นทําการตรวจสอบ 100% และลง

บันทึกในเอกสาร CS-17-015 และทําการวัดดวย Vernier ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลง

จากเดิม 7 เหลือ 5 

 

ประตู V ชิด Lo hinge  

สาเหตุมาจาก ตาํแหนงการประกอบของ Rein force เขากับ Door Liner ไมตรงกับตําแหนงที่

กําหนด ดงันัน้ทีมผูชาํนาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี ้
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จัดทํา Visual control ตามเอกสาร VC-F/A-08-015 ชวยในการประกอบทําใหคาความ สามารถใน

การตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 10 เหลือ 7 

ประตูไมสปริงกลับ 

สาเหตุมาจาก การยึด Center hinge ไมแนบกับตัวตู , พนักงานไมชํานาญในการประกอบ และการ

ใชปนลมรวมกับการประกอบตําแหนงอื่น ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ฝกอบรมพนักงานประกอบ และประเมินความสามารถในแตละคน ตามเอกสารการอบรม 60-

F/A-08-065  ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

2. แรงขันสกรูยึด Lo hinge นอยกวาที่กําหนดทําให Center hinge  ไมแนบกับตัวตู จึงไดทําการ

อบรมตามเอกสารการอบรม 60-F/A-08-065ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 

เหลือ 5 

2. จัดหาปนลมใหใชเฉพาะจุดประกอบ และติดตั้งเดินทอลมเพิ่มเติมตามเอกสารใบสั่งซื้อหมายเลข

ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

 

ยางประตูเบียด 

สาเหตุมาจาก ตําแหนงการเจาะรูยึด Up hinge คลาดเคลื่อนไมตรงที่กําหนด และการประกอบ

ประตูเบียดชิดกับตัวตู ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ปรับปรุง Check sheet ตามเอกสาร CS-17-021 ใหมีการตรวจสอบตําแหนงการเจาะรูที่ Top  

PLT, ใหตรงกับตําแหนงที่กําหนดไว ทําใหความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 4 เหลือ 3 

2.  ฝกอบรมกับพนักงานที่ รับผิดชอบการประกอบประตูเขากับตัวตู และจัดทําการประเมิน

ความสามารถในแตละบุคคลตามเอกสาร 60-F/A-08-061 และ จัดทําเอกสาร Visual controlตามเอกสาร 

V/C-F/A-08-018 ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

 

ประตูเปน Step เยื้อง 

สาเหตุมาจาก วิธีการประกอบ Rein force ไมตรงกับตําแหนง และตําแหนงยึด Frame ไมตรง

ตําแหนงที่กําหนด ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

จัดทําเอกสาร Visual control ตามเอกสาร VC-F/A-08-017 และทําการอบรมตามเอกสาร 60-F/A-

08-064 ทําใหความสามารถในการตรวจพบ (D)ลดลงจากเดิม 10 เหลือ 5 
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ตารางที่ 4.1    แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที ่1 ของทุกกระบวนการ 

วิธีดําเนินการ 
ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย 

Detection 

(D) วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 

Detection 

(D) 

Shelf ไม lock 

 

ตําแหนงการเจาะ Z-Bush 

คลาดเคลื่อน 

10 - เพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสียที่

เกิดขึ้นเพื่อปองกันไมใหผานไปยังกระบวนการ

ถัดไป 

- ตรวจสอบชิ้นงาน 100 % ดวยการใช Vernier วัด TS-17-010                    

 

5 

Fan guard gap อัตราการฉีดพลาสติกตอรอบฉีด 

ใชเวลานอยเกินไป 

 

7 -เพิ่มความสามารถในการทํางานของพนักงาน

ในการตรวจจับของเสีย 

 

 - กําหนดใหพนักงานหนาเครื่องตรวจสอบชิ้นงานจาก

การฉีด 100% ตามชิ้นงานตัวอยางที่กําหนด                    

72-R-26-0188           

72-R-26-0350           

72-R-26-0346            

72-R-26-0374   

5 

 การใสชิ้นงานหลังจากฉีดขึ้นรูป

แลว นําไปบรรจุลงในกลองบรรจุ

เพื่อสงใหหนวยถัดไป 

7 - เพื่อใหพนักงานมคีวามเขาใจในการ

ปฏิบัติงานที่ถูกตอง 

- อบรมพนักงานในการบรรจุชิ้นงานตรวจสอบ 100% 60-INJ-08-023                

ใบเตือนความจํา 

6 

P/U ทีประตูรั่ว หัวหนางานไมไดทําการอบรม

พนักงานใหมที่เขามาปฏิบัติ 

7 -เพื่อใหพนักงานทกุคนรับทราบ และเกิดความ

ตระหนักกอนที่จะมีการปฏิบัติ 

- จัดอบรมพนักงานในเรื่องเกี่ยวกับการประกอบประตู 

ขอควรระวังและการปฏิบัติที่ถูกวิธี ซึ่งพนักงานใหมที่

เขามาจะมีการปฐมนิเทศทุกครั้งโดยหัวหนางาน  สวน

พนักงานเกาจะมีการทบทนวนทุกๆ 6 เดือน 

60-KDF-08-043 

 

5 

 การ Seal ฟองน้ําเพื่อปดจุดรั่ว

ตางๆ ติดไมตรงตําแหนง 

7 -เพื่อปองกันการผดิพลาดจากการประกอบติด

ฟองน้ําเขากับประตู และเพิ่มทักษะการทํางาน

พนักงาน 

-จัดการอบรมใหกับพนักงานที่เขามาปฏิบัติงาน และให

การฝก และ ปรับปรุงคูมือการทํางาน 

60-KDF-08-043      

QC-71-R-03-0219           

QC-71-R-03-0224           

QC-71-R-03-0231           

QC-71-R-03-0239           

QC-71-R-03-0183 

 

 

6 
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วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 

Detection 

(D) 

 Door liner เสียรูป 7 -เพิ่มความสามารถในการตรวจจับความ

ผิดปกติของชิ้นงานกอนที่จะมีการสงไปยัง

กระบวนการถัดไป 

- จัดทํา Check sheet เพื่อทําการตรวจสอบ

ชิ้นงาน 

TS-17-032               TS-17-033          

TS-17-036               TS-17-039          

TS-17-029                CS-17-005 

6 

ยางประตูไมแนบ

ติดกับตัวตู 

ระยะเวลาใหความรอนไมพอ 7 -เพื่อใหพนักงานเขาใจและตระหนักในการ

ทํางาน เพิ่มทักษะการทํางานใหกับพนักงาน 

- อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control ในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-063                              

VC-F/A-08-012   71-R-08-2178 

 

5 

 ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 7 -เพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานและ

เปนมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 

- อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control ในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-063                                   

VC-F/A-08-018    71-R-08-2178 

5 

ประตูไมขนาน ไมไดย้ําแรงขันสกรูหลังทําการปรับ

ประตูครั้งสุดทาย 

5 -ปองกันการสับสนในกระบวนการทํางาน

ของพนักงาน 

-เปนมาตรฐานการปฏิบัติงานใหกับ

พนักงาน 

-ทําตรา Stamp เพื่อชี้บงหลังจากการย้ําแรง

ขันสกรูแลว 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control 

VC-F/A-08-011 

 

 

4 

 ปรับตําแหนงการประกอบประตูไม

ตรงที่กําหนด 

5  -เพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานใหกับ

พนักงานและเปนมาตรฐานในการทํางาน 

-อบรมพนักงานในการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control 

60-F/A-08-064                           

VC-F/A-08-011 

4 

 

ประตูฝด ประกอบ Roller เขากับ Frameแลว

เสียรูป 

7 -เพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานและ

เปนมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 

-อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control ในการปฏิบัติงาน 

 

 

 

60-F/A-08-062                               

VC-F/A-08-014     71-R-08-2178 

 

 

5 
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วิธีดําเนินการ ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย Detection 

(D) วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 

Detection 

(D) 

 Inner jig ไมกดทับ Inner box   7 -เพื่อตรวจจับความผิดปกติที่เกิดขึ้นกอนที่

จะสงใหหนวยถัดไป 

-ตรวจสอบชิ้นงานโดยใช VERNIER  

ตรวจสอบ 100% 

CS-17-015 5 

ประตู Vชิด Lo-

hinge 

ประกอบ Rein forceภายใน  Door 

liner   

ไมตรงที่กําหนด 

10 -ใหการประกอบมีความแมนยํามากขึ้นและ

ลดเวลาการทํางานของพนักงานได                 

-เพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานและ

เปนมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน                         

- จัดทํา Visual control ในการปฏิบัติงาน           

 

71-R-08-2178                             

VC-F/A-08-015 

7 

ประตูไมสปริงกลับ พนักงานไมมีความชํานาญในการ

ประกอบ 

7 -เพิ่มทักษะการทํางานของพนักงานประกอบ  - อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-065 5 

 แรงขัน SCREW ยึด Lo-hinge  

นอย 

7 -ใหพนักงานมีความรูและตระหนักถึง

ความสําคัญในการปฏิบัติงาน 

- อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-065 5 

 ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่นๆ 7 -แบงอุปกรณ เครื่องมือใหชัดเจนในแตละจุด

ปฏิบัติงาน เพื่อความคงที่ในการการ

ประกอบ 

- จัดหาปนลมใหเพียงพอในการใชงานไมให

เกิดการปะปนกันในการทํางาน 

ใบสั่งซื้อ 6 

ประตูเบียด ประกอบประตูชิดกับตัวตู 7 -เพิ่มทักษะในการปฏิบัติ และตระหนักถึง

ความสําคัญ 

- อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control ในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-061                           

VC-F/A-O8-018 

6 

 ตําแหนงการเจาะยึด UP-HINGE 

บน TOP PLATE 

4 -เพื่อตรวจจับความผิดปกติที่เกิดขึ้นกอนที่

จะสงใหหนวยถัดไป 

-จัดทํา Check sheet เพื่อตรวจสอบชิ้นงานชิ้น

แรก 

CS-17-015 3 

ประตูเยื้อง ประกอบRein force ภายใน 

LINER ไมตรงตําแหนง 

10 -เพิ่มความแมนยําในการประกอบและลด

เวลาในการทํางาน 

-จัดทํา Visual control ชวยในการทํางานของ

พนักงานและอบรมประเมินพนักงาน 

VC-F/A-08-017 5 
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4.2 เก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 

จากการดําเนินการปรับปรุงของเสีย โดยใชระยะเวลาในการดําเนินการในเดือน พฤศจิกายน – 

ธันวาคม 2551  มียอดการผลิตตูเย็นทั้งหมด 78,478 ตู  มีปริมาณของเสียทั้งหมด 9,589 ตู  โดยผลสรุป

จากการดําเนินการอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด ( O ) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 3.11

ไดผลดังนี้ 

4.2.1 กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

 Shelf ไม lock พบของเสียทั้งสิ้น 141 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน ซึ่งมีการเก็บขอมูลจากชิ้นงานที่ทําการเจาะที่

หนวยงานขึ้นรูป  Inner box  แลวพบวามี จํานวน  141ชิ้น  คิดเปน  0.18 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มี

คาเทากับ 0.2% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 Fan guard มี Gap พบของเสียทั้งสิ้น 580 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - การบรรจุลงในภาชนะกอนที่มีการ Set ตัว  จากการติดตามผล โดยขอมูลที่พนักงานบรรจุ  Fan 

guard ใสในภาชนะบรรจุ  จํานวน 298 ชิ้น  คิดเปน   0.38 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.5% 

ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

 - อัตราการฉีดขึ้นรูปเร็วกวาที่กําหนด ทําใหชิ้นงานที่ออกมาบิดเสียรูป จากการเก็บขอมูลของ

พนักงานหนาเครื่องฉีดพบวา  จํานวน 282  ชิ้น  คิดเปน  0.36 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 

0.5% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

 4.2.2 กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

 P/U ที่ประตร่ัูว พบของเสียทั้งสิ้น 410  ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - พนักงานไมไดรับการอบรมกอนการปฏิบัติงาน หลังจากที่มีการอบรมพนักงานที่เขามาปฏิบัติงาน

ใหม ตามเอกสารการปฏิบัติงานโดยหัวหนางานแลว พบวาการเขาใจในการทํางานและการตระหนักถึง

ความสําคัญในการทํางาน ดีขึ้น โดยจํานวนที่พนักงานทําชิ้นงานเสียคิดเปนจํานวน 63 ชิ้น  คิดเปน 0.08 %   

ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2% ในตารางที่ 3.11ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 - การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนงที่กําหนด จากการพิจารณาของเสียที่เกิดหลังจากที่มีการฉีด 

P/U เขาไปในประตู แลว พบลักษณะของเสียที่เกิดจากการ Seal ฟองน้ําไมตรงที่กําหนดทําใหเกิดการ

ร่ัวไหลของ P/U ออกมา พบวามีจาํนวน 169 ชิ้น  คิดเปน  0.22% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 

0.2% ในตารางที่ 3.11ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 - Door liner เสียรูป จากการตรวจสอบหลังจากที่มีการฉีด P/U แลวมีการรั่วไหลจากการที่ Door 

liner บิดอาเสียรูป พบจํานวน 122 ชิ้น  คิดเปน  0.16%ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มคีาเทากับ 0.2% ใน

ตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 
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 4.2.3 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

 ยางประตูไมแนบติดกับตัวตู พบของเสียทั้งสิ้น 1071   ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ระยะเวลาในการใหความรอนและระดับความรอนที่ไมเพียงพอ พบจํานวนตูเย็นที่ผาน

กระบวนการดังกลาวแลวยังคงเกิดปญหายาวประตูไมติด ที่ผูตรวจสอบประจํา Lineการผลิตพบเปนจํานวน 

763  ชิ้น  คิดเปน  0.97 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 7 

 - ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด หลังจากที่พนักงานปรับระดับประตูแลว Conveyor เลื่อนตูเย็น

สงมายังที่ผูตรวจสอบประจํา Line พบวาจํานวน 308  ชิ้น  คิดเปน  0.39% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.5% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6  

 ปรับประตูไมขนาน พบของเสียทั้งสิ้น 63  ชิ้น  โดยมสีาเหตุมาจาก 

 - ไมไดย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย พบตูเย็นที่แยกไปยัง Line ซอมตูเย็นที่มีปญหาแลวพบจํานวน

ตูเย็นที่ปรับระดับประตูที่ไมขนานที่มีสาเหตุมาจากการแรงขันสกรูไมแนนเปนจํานวน  36 ชิ้น  คิดเปน  

0.13% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 - ยึดสกรูที่ Up-hinge ไมตรงตําแหนงยึด จากที่แยกตูเย็นที่มีปญหาไวที Line ซอมตูเย็นที่มีปญหา

จํานวน  27 ชิ้น  คิดเปน  0.1% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1%ในตารางที่ 3.11 ดังน้ันจึงอยู

ในระดับ 4 

 ประตู V ชิด Lo-hinge พบของเสียทั้งสิ้น 128   ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง หลังจากที่มีการเก็บขอมูลจาก Line ซอมตู ที่

สามารถชี้บงถึงปญหาที่มาจากสาเหตุ การวางตําแหนงตัว Rein force ไมตรงตําแหนง มีจํานวน 128 ชิ้น  

คดิเปน   0.16 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 ประตูฝด พบของเสียทั้งสิ้น 211 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ไมสามารถประคองให Frame ไดระดับในขณะตอก ประกอบ Roller พบวามีการบิดงอของตัว 

Frame เปนจํานวน 118 ชิ้น  คิดเปน   0.15% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2% ในตารางที่ 

3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 - Inner jigไมกดแนบกับ Inner box ตรวจพบจํานวน 93 ชิ้น  คิดเปน 0.12% ซึ่งความถี่ในการเกิด  

( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูไมสปริงกลับ พบของเสียทั้งสิ้น  130   ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

- พนักงานไมมีประสบการณ จํานวน  7 ชิ้น  คิดเปน  0.02%.ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.01% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

 - แรงยิงสกรูเพื่อยึด Lo-hinge นอยกวาที่กําหนด จํานวน  62 ชิ้น  คิดเปน  0.08% ซึง่ความถีใ่นการ

เกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 
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 - ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น จํานวน 61 ชิ้น  คิดเปน  0.076%ความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.1%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูเบียด พบของเสียทั้งสิ้น ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู จํานวน 131 ชิ้น  คิดเปน   0.17% ซึ่งความถ่ีในการเกิด       ( O ) 

มีคาเทากับ0.2%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 - เจาะรูยึด Up-hingeบน Top plate ไมตรงตําแหนง จํานวน 35 ชิ้น  คิดเปน 0.12% ซึ่งความถี่ใน

การเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูเยื้อง พบของเสียทั้งสิ้น 31  ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

  - ประกอบ Rein force ภายใน Liner  ไมตรงตําแหนง จํานวน 31 ชิ้น  คิดเปน 0.07% ซึง่ความถีใ่น

การเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.05%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 3 
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ตารางที่ 4.2 เปรียบเทียบปรมิาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่1 ในกระบวนการประกอบชิน้สวน ( PART ASS’Y ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

Shelf ไม lock เจาะ Z-BUSHไมตรงตําแหนง 859 0.24% 5 141 0.18% 5 

การบรรจุในภาชนะกอนที่ชิ้นงานSet ตัว 1,962 0.55% 6 298 0.38% 6 Fan guard เปน 

gap อัตราการฉีดเร็วกวาปกติ 

 

353,695 

2,078 0.59% 6 

 

78,478 

282 0.36% 6 

 

 

ตารางที่ 4.3 เปรียบเทียบปรมิาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่1 ในกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

พนักงานไมชํานาญ 513 0.15% 5 63 0.08% 4 

Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 2,251 0.64% 6 169 0.22% 5 

 

P/Uรั่วที่ประตู 

Door liner เสียรูป 

 

353,695 

613 0.17% 5 

 

78,478 

122 0.16% 5 
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ตารางที่ 4.4 เปรียบเทียบปรมิาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่1 ในกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

ระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ 5,078 1.44% 7 763 0.97% 7  

ยางประตูไมติด ปรับประตูไมตรงที่กําหนด 2,473 0.70% 6 308 0.39% 6 

ไมย้ําแรงขัน สกรู 940 0.27% 5 36 0.13% 4  

ปรับประตูไมขนาน ประกอบประตูไมตรงตําแหนง 1,083 0.31% 6 27 0.1% 4 

ขา Frame เสียรูป 636 0.18% 5 118 0.15% 5 ประตูSlide ฝด 

Inner jigไมกดแนบกับ Inner box 2,394 0.68% 6 93 0.12% 4 

พนักงานไมชํานาญ 201 0.06% 3 7 0.02% 2 ประตูไมสปริงกลับ 

ยึดสกรูLo-hingeไมแนบกับตัวตู 481 0.14% 4 62 0.08% 4 

ประตูไมสปริงกลับ ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 389 0.12% 4 61 0.08% 4 

ประกอบประตูชิดกับตัวตู 707 0.19% 5 131 0.17% 5 ประตูเบียด 

เจาะรูยึด UP-HINGE 530 0.15% 4 35 0.12% 4 

ประตูเยื้อง ประกอบ Rein force ในLINER ไมตรง

ตําแหนง 

247 0.07% 3 31 0.04% 3 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force ภายในไมตรง 

353,695 

883 0.2% 5 

78,478 

128 0.16% 5 
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4.3 การคํานวณคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่1 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยลดคาความสามารถในการตรวจจับ 

(D) และจากการเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียของการดําเนินการลดของเสีย ในเดือน พฤศจิกายน - 

ธันวาคม พ.ศ.2551 สามารถสรุปผลไดดังนี้ 

4.3.1 กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y) คร้ังที่ 

1 พบวา 

 - Fan guard gap ที่มีสาเหตุมาจากการบรรจุลงในภาชนะกอนที่มีการ Set ตัว คา RPN ที่มีไดมีคา

ลดลงจาก168 เหลือ144 

 - Fan guard gap ที่มีสาเหตุมาจาก อัตราการฉีดขึ้นรูปเร็วกวาที่กําหนด คา RPN ที่มีไดมีคาลดลง

จาก 168 เหลือ 120 

 - Shelf  ไม lock ที่มีสาเหตุมาจาก ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน คา RPN ทีม่ไีดมี

คาลดลงจาก 250 เหลือ125 

 4.3.2 กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบประตู(DOOR ASS’Y) คร้ังที่ 1 

พบวา 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานไมไดรับการอบรมกอนการปฏิบัติงาน คา RPN ที่มีไดมี

คาลดลงจาก 140 เหลือ 80 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุมาจากการ Seal ฟองน้ําไมตรงตาํแหนงที่กําหนด คา RPN ที่มีไดมีคา

ลดลงจาก168 เหลือ 120 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุจาก Door liner เสียรูป คา RPN ที่มีไดมีคาลดลงจาก 168 เหลือ 120 

 4.3.3 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการปรับแตงประตู(ADJUST DOOR ) คร้ังที่ 

1 พบวา 

- ยางประตูไมแนบติดที่มีสาเหตุจากการใหระดับความรอนและเวลาในการใหความรอนไมเพียงพอ 

มีคาRPNลดลงจาก 343 เหลือ 245 

- ยางประตูไมแนบติดที่มีสาเหตุจากการปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด มีคา RPN ลดลงจาก 294 

เหลือ 210 

- ปรับประตูไมขนาน ที่มีสาเหตุจาก ไมไดย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย มีคา RPN ลดลงจาก150 เหลือ 

96 
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- ปรับประตูไมขนาน ที่มีสาเหตุจาก การยึดสกรูที่ Up-hinge ไมตรงตําแหนงที่ยึด มีคา RPN ลดลง

จาก 180 เหลือ 96 

- ประตู Vชิด Lo-hinge ที่มีสาเหตุจากการประกอบ Rein force ไมตรงตําแหนง มีคาRPN ลดลง

จาก 350 เหลือ 245 

- ประตูฝด ที่มีสาเหตุจากการไมประคองให Frame ไดระดับในขณะตอก มีคา RPN 245 เหลือ 

175  

 - ประตูฝดที่มีสาเหตุมาจาก Inner jig  ไมกดแนบกับ Inner box มีคา RPN ลดลงจาก 294 เหลือ 

140 

 - ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากพนักงานไมมีประสบการณ มีคา RPN ลดลงจาก 147เหลือ 70 

 - ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากแรงยิงสกรูเพื่อยึด Lo-hinge นอยกวาที่กําหนด มีคาRPN 

ลดลงจาก196 เหลือ 140 

 -ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากการใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น มีคา RPN ลดลงจาก 196 

เหลือ 168 

 - ประตูเบียด ที่มีสาเหตุจากประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู มีคา RPN ลดลงจาก 245 เหลือ 210 

 - ประตูเบียดที่มีสาเหตุจากการยึด Up-hinge บน Top plate ไมตรงตําแหนง มีคา RPN ลดลงจาก

112 เหลือ 84 

 - ประตูเยื้องที่มีสาเหตุจากการประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง มีคา RPN 

ลดลงจาก120 เหลือ 60 
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ตารางที่ 4.5 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงครั้งที ่1 ของกระบวนการประกอบชิ้นสวน(PART ASS’Y ) 

 

ตารางที ่4.6 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงครั้งที ่1 ของกระบวนการประกอบประตู ( DOOR  ASS’Y ) 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ 

 

Severity 

(S) 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

หัวหนางานไมไดทําการอบรมพนักงาน 4 5 7 140 4 5 80 

การSeal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 4 6 7 168 5 6 120 

P/Uที่ประตูรั่ว 

Door liner เสียรูป 4 5 7 140 5 6 120 

 

 

 

 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุงครั้งที่1  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ 

 

Severity 

(S) 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

Shelf ไม Lock 

 

ตําแหนงการเจาะ Z-BUSH คลาดเคลื่อน 5 5 

 

10 

 

250 

 

5 

 

5 

 

125 

 

อัตราการฉีดพลาสติกตอรอบฉีดใชเวลานอยเกินไป 4 6 7 168 6 5 120 Fan guard gap 

การบรรจุชิ้นงานในกลองบรรจุกอนมีการSet ตัว 4 6 7 168 6 6 144 
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ตารางที่ 4.7 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงครั้งที ่1 ของกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR )  

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ 

 

Severity 

(S) 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

ระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ 7 7 7 343 7 5 245 ยางประตูไมแนบติดกับตัวตู 

ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 7 6 7 294 6 5 210 

ไมย้ําแรงขันสกรูหลังการปรับประตู 6 5 5 150 4 4 96 ประตูไมขนาน 

ปรับตําแหนงการประกอบประตูไมตรงที่กําหนด 6 6 5 180 4 4 96 

ประกอบ ROLLER เขากับ Frameแลวเสียรูป 7 5 7 245 5 5 175 ประตูฝด 

Inner jig ไมกดทับ Inner box 7 6 7 294 4 5 140 

ประตู V ชิด Lo-hinge  ประกอบ Rein force ภายในไมตรงที่กําหนด 7 5 10 350 5 7 245 

ประตูไมสปริงกลับ แรงขันสกรูยึด Lo-hinge ไมแนน 7 4 7 196 4 5 140 

ประตูไมสปริงกลับ พนักงานไมชํานาญ 7 3 7 147 2 5 70 

ประตูไมสปริงกลับ ใชปนลมรวมกับจุดอื่น 7 4 7 196 4 6 168 

ประกอบประตูชิดกับตัวตู 7 5 7 245 5 6 210 ประตูเบียด 

ตําแหนงการเจาะยึด UP-HINGE ไมตรงตําแหนง 7 4 4 112 4 3 84 

ประตูเยื้อง ยึดRein force ไมตรงรู LINER 4 3 10 120 3 5 60 
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4.4 การลดของเสียโดยใชตาราง PROCESS FMEA          FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS 
                                                                                                                           ( PROCESS FMEA )                                     FMEA Number : HCPT-FMEA-F/A-08/001 

 Page 1 of  1 

Item :REF Final ass’y Process Responsibility   CORE  TEAM Prepare By  นันทเดช 

Model / Year(s) / Key Date FMEA Date (Orig.)  30/11/08   Core 

Team : ยุทธนา (PROD) ,เทิดศักดิ์ (PROD) , พรมมา ( Q.A.) ,สุรัตน ( DESIGN ) ,สุพจน ( DESIGN ) ,มรกต ( TOOL & DIE )     

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     
                     หนาที่  
                การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ประกอบชิ้นสวน 

 

 

 
ประกอบชิ้นสวน 

SHELFไม LOCK 

 

 

 

FAN GUARD เปน 

GAP 
 

SHELF จะหลุด

ออกมาจากทีL่OCK 

ในขณะใชงาน 
 
ลูกคาสามารถสังเกตุ

เห็นได 
 

 

 
 

5 
 

 

 
4 
 

 

 

 

ตําแหนงในการเจาะรู 
Z-BUSH ที่ I/Bไม
ตรงจุดที่กําหนด 
 
วางชิ้นงานใสกลอง

กอนที่ชิ้นงานจะSET 

ตัวเรียบรอย 
 
อัตราความเร็วของ

การฉีดพลาสติกเร็ว

กวาที่กําหนด 

5 
 

 

 
6 
 

 

 

6 

ไมมี 
 

 

 
ตรวจสอบโดยสายตา 

 

 

 
ตรวจสอบโดยสายตา 

 

10 
 

 

 

7 

 

 

 

7 

250 

 

 

 

168 

 

 

 

168 

ตรวจสอบชิ้นงาน

100%.ใช

VENIERวัด 

 
อบรมพนักงานใน

การบรรจุ

ตรวจสอบ100% 

 
ตรวจสอบชิ้นงาน

100% เทียบกับ 

LIMIT SAMPLE 

ยุทธนา 

8/12/08 

 

 
ยุทธนา 
3/12/08 
 

 
ยุทธนา 
12/12/08 

TS-17-010 

 

 

 

60-INJ-08-023 

ใบเตือน

ความจํา 

 

 

72-R-26-0188 

72-R-26-0350 

72-R-26-0346 

72-R-26-0374 

5 

 

 

 

4 

 

 

 

4 

5 

 

 

 

6 

 

 

 

6 

5 

 

 

 

6 

 

 

 

5 

 

125 

 

 

 

144 

 

 

 

120 

ตารางที่ 4.8  แสดงการวิเคราะหโดยใช  PFMEA 
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FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS 

                                                                                                                       ( PROCESS FMEA )                                           FMEA Number : HCPT-FMEA-F/A-08/001 

                                                                                                                                                                                                                                               page   1 of   2 

Item :REF Final ass’y Process Responsibility   CORE  TEAM                                                                                               Prepare By  นันทเดช 

Model / Year(s) / Key Date                                                                                                                                              FMEA Date (Orig.)  3/12/08          Rev. 

Core Team : ยุทธนา (PROD) ,เทิดศักดิ์ (PROD) , พรมมา ( Q.A.) ,สุรัตน ( DESIGN ) ,สุพจน ( DESIGN ) ,มรกต ( TOOL & DIE )    

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

                    หนาที่  

               การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 

การควบคุม

กระบวนการ 

ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

4 

 

 

พนักงานประกอบไม

เขาใจความสําคัญและ

ปฏิบัติตามคูมือ 

5 

 

 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

 

7 

 

 

140 

 

 

อบรมพนักงานที่

เกี่ยวของทั้งพนักงาน

ใหมและเกา 

เทิดศักดิ์ 

13/12/08 

 

60-KDF-08-043 

 

 

4 

 

 

4 

 

 

5 

 

 

80 

 

 

DOOR  LINER เสียรูป

กอนที่จะนํามาประกอบ 

5 

 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

7 

 

140 

 

จัดทํา CHECK SHEET 

เพื่อตรวจสอบ 

เทิดศีกดิ์ 

8/12/08 

TS-17-032 

TS-17-033 

TS-17-036 

TS-17-039 

TS-17-029 

CS-17-005 

4 

 

5 

 

 

6 

 

120 

 

ประกอบประตูและฉีด 

P/U 

P/U รั้วที่ประตู 

 

ลูกคาสามารถเห็นได

ชัดเจน และไมสวยงาม 

 

วิธีการ SEALฟองน้ําไม

ตรงกับที่กําหนดไว 

 

6 ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

7 168 -อบรมพนักงานฝกการ

ปฏิบัติงาน            -

ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

เทิดศักดิ์ 

13/12/08 

 

60-KDF-08-043 

QC-71-R-03-0219 

QC-71-R-03-0224 

QC-71-R-03-0231 

4 5 6 120 

 

 

 

 
 



 

 

125 
125 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     
                   หนาที่  
               การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 
ประกอบประตูและฉีด 

P/U 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

P/U รั้วที่ประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลูกคาสามารถเห็นได

ชัดเจน และไมสวยงาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 วิธีการ SEALฟองน้ําไม

ตรงกับที่กําหนดไว 

 

6 ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

7 168 -อบรมพนักงานฝกการ

ปฏิบัติงาน            -

ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

เทิดศักดิ์ 

13/12/08 

 

QC-71-R-03-0239 

QC-71-R-03-0183 

4 5 6 120 
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            FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS 

                                                                                                                          ( PROCESS FMEA )                                                    FMEA Number : HCPT-FMEA-F/A-08/001 

                                                                                                                                                                                                                                  Page  1   of  3 

Item :REF Final ass’y Process Responsibility   CORE  TEAM                                                                           Prepare By  นันทเดช 

Model / Year(s) / Key Date                                                                                                                         FMEA Date (Orig.)  3/12/08          Rev. 

Core Team : ยุทธนา (PROD) ,เทิดศักดิ์ (PROD) , พรมมา ( Q.A.) ,สุรัตน ( DESIGN ) ,สุพจน ( DESIGN ) ,มรกต ( TOOL & DIE )   

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     
                 หนาที่  
            การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 
ระยะเวลาและระดับ

ความรอนไมเพียงพอ 

 

 

 

7 

 

 

 

 

ตรวจดวยสายตา 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

343 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน 

-ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

-จัดทํา Visual control 

ยุทธนา 

16/12/08 

60-F/A-08-063 

VC-F/A-08-012 

71-R-08-2178 

7 7 5 245 ยางประตูไมแนบติดกับ

ตัวตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความเย็นที่อยูภายใน

จะรั่วไหลออกมาทําให

การทํางานของตูเย็น

หนัก และอาจจะเกิด

หยดน้ําที่บริเวณที่รั่ว 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปรับระดับประตูไมได

ระยะที่กําหนด 

 

 

 

6 

 

 

 

 

ตรวจดวยสายตา 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

294 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน 

-ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

-จัดทํา Visual control 

ยุทธนา 

16/12/08 

60-F/A-08-063 

VC-F/A-08-012 

71-R-08-2178 

7 6 5 210 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การปรับประตูไมขนาน 

 

รูปลักษณของตูเย็น

ผิดปกติ ลูกคาสามารถ

มองเห็นไดชัด 

6 ไมไดทําการย้ํา 

SCREW ที่ Frame เขา

กับ LINERหลังผาน 

การตรวจสอบความ

สมบูรณแลว 

6 

 

 

 

ใช Jigตรวจสอบ 

 

 

 

5 

 

 

 

180 

 

 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-จัดทํา Visual control 

 

 

 

ยุทธนา 

20/12/08 

VC-F/A-08-011 

71-R-08-2178 

6 4 

 

4 96 
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127 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     

                     
              หนาที่  
      การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การปรับประตูไมขนาน 

 

 

 

ประตู Slide ฝด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูV ชิด Lo-hinge 

 

 

 

 

 

 

รูปลักษณของตูเย็น

ผิดปกติ ลูกคาสามารถ

มองเห็นไดชัด 

 

เปด-ปดประตูจะใชแรง

มากกวาปกติลูกคาจะ

สามารถรูได 

 

 

 

 

 

 

 

 

เปดประตู V จะชนกับ 

Lo-hinge ขณะเปด

ประตูลูกคารูสึกได

ชัดเจน 

 

 

6 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

ปรับประตูไมตรง

ตําแหนงที่กําหนด 

 

 

 

Inner boxนูนเนื่องจาก 

Jig ไมไปกดทับ 

 

Frame เสียรูปจากการ

ย้ํา Roller 

 

 

 

 

 

ประกอบ Rein force 

ภายในไมตรงตําแหนงที่

กําหนด 

 

ขนาดของ SIDE PIECE 

ยาวเกินกําหนด 

 

6 

 

 

 

 

6 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

5 

 

 

 

3 

 

 

 

ใช Jig ตรวจสอบ 

 

 

 

 

ใชสายตาของพนักงาน

ในการตรวจสอบ 

 

ใชสายตาของพนักงาน

ในการตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

ไมมีการตรวจสอบ 

 

 

 

ตรวจสอบที่ 

INCOMMINGกอนสง

เขาPROD. 

5 

 

 

 

 

7 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

4 

 

 

 

150 

 

 

 

 

294 

 

 

 

245 

 

 

 

 

 

350 

 

 

 

84 

 

 

 

-จดัทํา Visual 

control 

-อบรมพนักงาน 

 

 

-ตรวจสอบชิ้นงาน

โดยใช Vernier 

ตรวจ 100% 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-อบรมพนักงาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

ยุทธนา 

18/12/08 

 

 

 

ยุทธนา 

18/12/08 

 

 

ยุทธนา 

11/12/08 

 

 

 

 

ยุทธนา 

11/12/08 

 

60-F/A-08-64 

VC-F/A-08-011 

 

 

 

CS-17-015 

 

 

 

60-F/A-08-062 

VC-F/A-08-014 

71-R-08-2178 

 

 

 

VC-F/A-08-015 

71-R-08-2178 

 

 

6 

 

 

 

 

7 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

7 

4 

 

 

 

 

4 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

5 

4 

 

 

 

 

5 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

7 

96 

 

 

 

 

140 

 

 

 

175 

 

 

 

 

 

245 

  



 

 

128 
128 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     

                          
                หนาที่  
           การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูไมสปริงกลับ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูเยื้อง 

 

 

 

ประตูเบียด 

 

 

ประสิทธิภาพการ

ทํางานของประตูไม

สมบูรณ ลูกคาสังเกตได 

 

 

 

 

 

 

 

ลูกคาสามารถสังเกตุได

งายวาประตูเยื้อง 

 

ยางประตูจะถูกเสียดสี

ทําใหยางขาดได 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

7 

 

แรงขันสกรูยึด LO 

HINGE นอย 

              

 พนักงานไมมี

ประสบการณปรับแตง

ประตู 

ใชปนลมที่ไมใชตั้งคา

แรงบิดสําหรับประกอบ

CENTER HINGE 

การยึดSCREW ไมตรง

กับตําแหนงของ Rein 

force ภายใน LINER 

ประกอบประตูเบียดชิด

เขากับ ประตู 

ยึด UP-HINGEไมตรง

รูเจาะที่ TOP TABLE 

4 

 

 

3 

 

 

4 

 

 

 

3 

 

 

 

5 

 

 

 

4 

 

ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

ทดสอบจากพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

 

ไมมี 

 

 

 

ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

 

ใชการตรวจสอบชิ้นงาน

แรก 

7 

 

 

7 

 

 

7 

 

 

 

10 

 

 

 

7 

 

 

 

4 

 

196 

 

 

147 

 

 

196 

 

 

 

120 

 

 

 

245 
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-อบรมพนักงาน

ประกอบและ

ประเมินการทํางาน 

-อบรมพนักงาน

ประกอบและ

ประเมินการทํางาน 

จัดหาปนลมเพื่อให

เพียงพอ 

 

 

จัดทํา Visual 

control 

 

 

-อบรมพนักงาน

ประกอบ 

-จัดทํา Visual 

control 

- จัดทําCHECK 

SHEET ตรวจสอบ

ชิ้นงานจาก

INCOMMING 

ยุทธนา 

14/12/08 

 

ยุทธนา 

14/12/08 

 

ยุทธนา  

8/12/08 

 

 

ยุทธนา  

16/12/08 

 

 

ยุทธนา  

22/12/08 

 

 

ยุทธนา  

7/12/08 

60-F/A-08-065 

 

 

60-F/A-08-065 

 

 

 

 

 

 

60-F/A-08-017 

 

 

 

60-F/A-08-061 

VC-F/A-08-018 

 

 

 

7 

 

 

7 

 

 

7 

 

 

 

4 

 

 

 

7 

 

 

 

7 

4 

 

 

2 

 

 

4 

 

 

 

3 

 

 

 

5 

 

 

 

4 

5 

 

 

5 

 

 

6 

 

 

 

5 

 

 

 

6 

 

 

 

3 

140 

 

 

70 

 

 

168 

 

 

 

60 

 

 

 

210 

 

 

 

84 
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4.5      การปรับปรุงและลดขอเสียในกระบวนการครั้งที่ 2 

หลังจากที่มีการปรับปรุงลดของเสียในครั้งที่1 ในชวงเดือน พฤศจิกายน  ถึง ธันวาคม 2551 โดยใช

นําเกณฑของคา RPN มาเปนเกณฑในการพิจารณากําหนดการปรับปรุงแกไข ซึ่งยังพบวาตองมีการ

ดําเนินการปรับปรุงของเสียเพิ่มเติมอีกครั้ง เพื่อที่จะใหคาของ RPN นั้นลดลง โดยหลังจากที่มีการสรุปการ

ปรับปรุงดังตารางที่ 4.5-4.7 พบวายังคงมีปญหาที่มีคา RPN > 100 อยู ซึ่งมีรายการดังตอไปนี้ 

กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y )  

1. Shelf ไม lock 

- มีสาเหตุมาจาก ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box  คลาดเคลื่อน มีคา RPN 125 

2. Fan guard  มี gap 

- มีสาเหตุมาจาก ใสภาชนะ กอนที่ชิ้นงาน Set ตัว มีคา RPN 144 

- มีสาเหตุมาจาก อัตราการฉีดตอช่ัวโมงเร็วกวาที่กําหนด มีคา RPN 120 

กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

1. P/Uที่ประตูร่ัว  

- มีสาเหตุมาจาก การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง มีคา RPN 120 

- มีสาเหตุมาจาก  Door liner เสียรูป มีคา RPN 120 

 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST ASS’Y ) 

1. ยางประตูไมติด 

- มีสาเหตุมาจากระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ มีคา RPN 245 

- มีสาเหตุมาจากการปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด มีคา RPN 210 

2. ประตู V ชิด Lo-hinge 

- มีสาเหตุมาจากประกอบ Rein force ภายในไมตรงตําแหนง มีคา RPN 245 

3. ประตูฝด 

- มีสาเหตุมาจาก Frame เสียรูปขณะย้ํา Roller มีคา RPN 175 

- มีสาเหตุมาจาก Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box มีคา RPN 294 

4. ประตูไมสปริงกลับ 

- มีสาเหตุมาจาก แรงขันสกรูยึด Lo-hinge นอย มีคา RPN 140 

- มีสาเหตุมาจากใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น มีคา RPN 168 

5. ยางประตูเบียด 

- มีสาเหตุมาจาก ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู มีคา RPN 210 
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             4.5.1   การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวนครั้งที่ 2 ( มกราคม – 

กุมภาพันธ 2552 ) 

การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y ) คร้ังที่ 2 

Shelf  ไม lock  

สาเหตุจากตําแหนงเข็มเจาะคลาดเคลื่อน ซึ่งหลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา 

คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 10 เหลือ 5  แตคา RPN ยังคง

มากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลง อีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ใหพนักงานทําการตรวจสอบชิ้นงานแรกที่ทําการผลิต จํานวน 3 ชิ้น หลังจากที่ทําการติดตั้ง

แมพิมพ และเครื่องจักร และจะตองทําการสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ชม. โดยมีเอกสารควบคุม CS-17-004 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4  

 

Fan guard เปน gap 

สาเหตุจาก ใสภาชนะกอนที่ชิ้นงาน Set ตัว หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา คา

ความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 6 แตคา RPN ยังคงมากกวา 

100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

เปลี่ยนแปลงการบรรจุ Fan guard โดยเฉพาะ โดยจากที่ใสกลอง เปลี่ยนเปนใสรถเข็นบรรจุชิ้นงาน

แทนเพื่อเปนการลดกดทับชิ้นงานที่อยูในกลองใบเสนอโครงการ 09 / 005 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 6  

สาเหตุจาก อัตราการฉีดตอชั่วโมงเร็วกวาที่กําหนด หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และ

พบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN 

ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

จัดทําเอกสารกํากับการตั้งเครื่องจักรตามเอกสาร 72-R-26-0189 , 72-R-26-0345 ,     72-R-26-

0373, 72-R-26-0349 และทําการตรวจสอบทุกๆ 4 ชม.ตามเอกสาร  CS-26-006 และ TS-26-033 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4  

การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y ) คร้ังที่ 2 

P/U ที่ประตูร่ัว 

สาเหตุจาก การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา 

คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 6  แตคา RPN ยังคง

มากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ทําการตรวจสอบการทําปฏิบัติงานของพนักงาน โดยเพิ่มการตรวจสอบทุกครั้งที่มีการเปลี่ยน กะ 

และสุมเพิ่มทุกๆ 2 ช.ม.  คร้ังละ 5 บานตอพนักงานปฏิบัติ 1 คน ตามเอกสาร  CS-03-021  
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จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 4  

สาเหตุจาก Door liner เสียรูป หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา คา

ความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 6  แตคา RPN ยังคงมากกวา 

100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ทําการตรวจสอบ Door liner 100%  ดวยการเปรียบเทียบกับชิ้นงานตัวอยาง โดยใชเอกสาร CS-

03-098 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 5 

การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) คร้ังที่ 2 

1.  ยางประตูไมแนบกับตัวตู 

สาเหตุจากระยะเวลาและระดับการใหความรอนไมเพียงพอ หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 

มาแลว และพบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แต

คา RPN ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ดําเนินการปรับแตง Lay out ใหมเพื่อขยาย พื้นที่ทําใหสามารถทํางานไดเพิ่มมากขึ้นเปนระยะทาง 

3 m.   

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 5 

สาเหตุจากปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา คา

ความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN ยังคงมากกวา 

100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

จัดทํา Jig จัดระดับประตูเพื่อใหสามารถปรับประดับประตูไดตรงตําแหนงมากขึ้น 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5เหลือ 4 

2.  ประตู V ชิดกับ Lo-hinge  

สาเหตุมาจากการประกอบชิ้นงาน Rein force ไมตรงตําแหนง กําหนด หลังจากที่มีการปรับปรุง

คร้ังที่ 1 มาแลว และพบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 10 

เหลือ 7  แตคา RPN ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

จัดทํา Jig ตามใบเสนอโครงการวางตําแหนงชิ้นงานใหม ให Rein force ตรงตําแหนงมากขึ้น   

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 4 

3.  ประตูฝด 

สาเหตุมาจาก Frame เสียรูปขณะย้ํา  Roller หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา 

คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN ยังคง

มากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 
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 จัดทํา JIG ตามใบเสนอโครงการเพื่อเปน Guard  และเปน Stopper  วางชิ้นงาน Frame  กอนที่มี

การตอกประกอบ Roller  และจัดทํา Visual control ตามเอกสาร  VC –M/P-09-003 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 

สาเหตุมาจาก Inner jig   ไมกดแนบกับ Inner boxหลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และ

พบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN 

ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

จัดทําเอกสารควบคุมขนาดของ ตูเย็นที่ผานการฉีด P/U ขึ้นรูปแลว โดยมีการสุมตรวจสอบตั้งแต

การดําเนินการประกอบชิ้นงาน  ตามเอกสาร CS-06-072 , CS-06-089 ,CS-06-100 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 3 

4.  ประตูไมสปริงกลับ 

สาเหตุจาก แรงขันสกรูยึด Lo-hinge นอย หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา คา

ความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN ยังคงมากกวา 

100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

สั่งซื้อตัวควบคุมแรงดันลมเพื่อแรงลมคงที่ในการใชงานไมออนหรือตํ่าลงเมื่อเกิดการตกของลม 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 

สาเหตุจาก การใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา 

คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 6 เหลือ 4  แตคา RPN ยังคง

มากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

หลังจากที่มีการสั่งซื้อปนลมสําหรับยึด Screw  เพิ่มเติมแลว ซึ่งจะตั้ง Torque (แรงบิด) เฉพาะจุด

ปฏิบัติงาน แตก็ยังพบกับปญหา แรงยึด Screw ไมแรงพอ ผูชํานาญการจึงคิดวาเกิดจากแรงดันลมที่ไม

สม่ําเสมอ จากทอสงลม ดังนั้นจึงดําเนินการสั่งซื้อตัวควบคุมแรงดันลมเพื่อแรงลมคงที่ในการใชงานไมออน

หรือตํ่าลงเมื่อเกิดการตกของลม 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6เหลือ 4 

5.  ยางประตูเบียด 

สาเหตุจากประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตูมากเกินที่กําหนด หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 

มาแลว และพบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 6  แต

คา RPN ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ดําเนินการจัดทํา Jig เพื่อชวยในการประกอบใหมีความคงที่ ตามใบเสนอโครงการ 09/018 จาก

การดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6เหลือ 4 
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ตารางที่ 4.9 แสดงการดําเนนิการลดของเสียครั้งที ่2 ในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

วิธีดําเนินการ 
ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย DETECTION (D) 

วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 
DETECTION (D) 

Shelf ไม lock ตําแหนงการเจาะ Z-BUSH ที่ Inner 

box คลาดเคลื่อน 

5 - เพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบให

มากขึ้น เพื่อไมใหของเสียไปยัง

กระบวนการถัดไป 

- ทําการตรวจสอบการตั้ง

แมพิมพครั้งแรก และสุมเพิ่มทุกๆ 

2 ชม. 

 CS-17-004 4 

การบรรจุชิ้นงานลงในกลองบรรจุ

กอนที่มีการ Set ตัว 

6 - ลดการเกิดของเสียในขณะบรรจุและ

เคลื่อนยายชิ้นงาน 

- เปลี่ยนแปลงการบรรจุจาก

กลองไปเปนรถเข็นบรรทุกชิ้นงาน 

ใบเสนอโครงการ  09/005 6 Fan guard gap 

อัตราการฉีดตอชั่วโมงเร็วกวาที่

กําหนด 

5 - กําหนดและควบคุมเครื่องฉีดกอนที่มี

การฉีดจริง 

- จัดทําเอกสารปรับตั้งเครื่องฉีด

กอนที่มีการฉีดจริงและสุม

ตรวจสอบทุก4ชม. 

72-R-26-0345  72-R-26-0189   

72-R-26-0373  72-R-26-0349  

CS-26-006       TS-26-033 

4 

 

ตารางที่ 4.10 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที ่2 ในกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y )  

วิธีดําเนินการ 
ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย DETECTION (D) 

วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 
DETECTION (D) 

การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 6 - เพิ่มความสามารถในการตรวจสอบ

ชิ้นงานมากขึ้น 

- ตรวจสอบชิ้นงานทุกครั้งที่มีการ

เปลี่ยน กะ และสุมเพิ่มขึ้นทุกๆ 2 

ชม. ครั้งละ 5 บาน 

CS-03-021 4 P/Uรั่วที่ประตู 

Door liner  เสียรูป 6 - เพิ่มความสามรถในการตรวจสอบ

ชิ้นงานมากขึ้น 

- ตรวจสอบชิ้นงาน 100% เทียบ

กับชิ้นงานตัวอยาง 

CS-03-098 5 
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ตารางที่ 4.11 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที ่2 ในกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR )  

วิธีดําเนินการ 
ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย DETECTION (D) 

วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 
DETECTION (D) 

ระยะเวลาและระดับความรอนไม

เพียงพอ 

5 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของ

พนักงานมากขึ้น 

- ขยายพื้นที่การทํางานใหกวาง

มากขึ้นเพื่อใหมีพื้นที่การทํางาน

มากกวาเดิม 

ใบเสนอโครงการ 09/012 5 ยางประตูไมแนบกับ

ตัวตู 

ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 5 - เพิ่มความสามารถในการทํางานของ

พนักงานมากขึ้น 

- จัดทํา JIG เครื่องมือปรับระดับ

ประตูใหตรงกับระดับที่กําหนด 

ใบเสนอโครงการ 09/018  4 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force  ภายในไมตรงที่

กําหนด 

7 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

-  จัดทํา JIG วางตําแหนงชิ้นงาน  

ให Rein force ตรงตําแหนงมาก

ขึ้น 

ใบเสนอโครงการ 09/004 4 

Frame เสียรูปจากการย้ํา  ROLLER 5 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

- จัดทํา JIG เพื่อรองรับชิ้นงาน       

- จัดทําVISUALCONTROL 

- ใบเสนอโครงการ 09/011            

- VC-M/P-09-003 

4 ประตูฝด 

Inner jig  ไมกดแนบกับ Inner box 5 - เพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบให

มากขึ้น 

- จัดทําเอกสารควบคุมการขึ้นรูป

ของชิ้นงานตั้งเริ่มการผลิตจาก

หนวยงานกอนหนา 

CS-06-072        CS-06-089        

CS-06-100 

3 

แรงยึด Lo-hinge  5 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

- จัดหาและสั่งซื้อตัวควบคุม

แรงดัน 

ใบสั่งซื้อ 4 ประตูไมสปริงกลับ 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบจุดอื่น 6 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

- จัดหาและสั่งซื้อตัวควบคุม

แรงดัน 

ใบสั่งซื้อ 4 

ยางประตูเบียด ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตูมาก

เกินไป 

6 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

- จัดทําJIG ชวยในการประกอบ

ประตู 

ใบเสนอโครงการ 09/018 

 

4 
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4.6  การเก็บขอมลูความถีใ่นการเกิดของเสยีหลังการปรบัปรุงครั้งที่ 2 

จากการดําเนินการปรับปรุงของเสีย โดยใชระยะเวลาในการดําเนินการในเดือน มกราคม – 

กุมภาพันธ 2552   พบวาในชวงดังกลาวมียอดการผลิตทั้งหมด 77,869 ตู  มีของเสีย 5,318 ตู  โดยผลสรุป

จากการดําเนินการอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด ( O ) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 3.11

ไดผลดังนี้ 

 

4.6.1 กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

 Shelf ไม lock พบของเสยีทัง้สิ้น 66 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน ซึ่งมีการเก็บขอมูลจากชิ้นงานที่ทําการเจาะที่

หนวยงานขึ้นรูป  Inner box  แลวพบวามี จํานวน  66 ชิ้น  คิดเปน  0.08% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากบั 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 Fan guard มี gap พบของเสียทั้งสิ้น 376 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - การบรรจุลงในภาชนะกอนที่มีการ Set ตัว  จากการติดตามผล โดยขอมูลที่พนักงานบรรจุ  Fan 

guard ใสในภาชนะบรรจุ  จํานวน 93 ชิ้น  คิดเปน   0.12% ซึ่งความถี่ในการเกิด    ( O ) มีคาเทากับ 0.1% 

ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 - อัตราการฉีดขึ้นรูปเร็วกวาที่กําหนด ทําใหชิ้นงานที่ออกมาบิดเสียรูป จากการเก็บขอมูลของ

พนักงานหนาเครื่องฉีดพบวา  จํานวน 283 ชิ้น  คิดเปน  0.36 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 

0.5%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

 

 4.6.2 กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

 P/U ที่ประตูร่ัว พบของเสียทั้งสิ้น 495 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - การ Seal ฟองน้าํไมตรงตําแหนงที่กําหนด จากการพจิารณาของเสยีที่เกิดหลังจากที่มกีารฉีด 

P/U เขาไปในประตู แลว พบลักษณะของเสียที่เกิดจากการ Seal ฟองน้าํไมตรงทีก่าํหนดทาํใหเกดิการ

ร่ัวไหลของ P/U ออกมา พบวามีจาํนวน 328  ชิ้น ซึ่งมากกวาการปรับปรุงครั้งที ่1 เนื่องจากมีปญหา

เกี่ยวกับความเหนยีวของกาว 2 หนาที่ติดเขากับฟองน้าํ ตามเอกสารแจงการปรับปรุงใหกับMaker บ. ไทย 

เทปกาวอุตสาหกรรม จาํกัด เอกสารหมายเลข QC04-00/0051 ดังแสดงในภาคผนวก ง.  คิดเปน  0.42% 

ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.5% ในตารางที ่3.11ดังนัน้จงึอยูในระดับ 6 

 - Door liner เสียรูป จากการตรวจสอบหลังจากที่มีการฉีด P/U แลวมีการรั่วไหลจากการที่ Door 

liner บิดอาเสียรูป พบจํานวน 124 ชิ้น  คิดเปน 0.16 %ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2% ใน

ตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 
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 4.6.3 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

 ยางประตูไมแนบติดกับตัวตู พบของเสียทั้งสิ้น 273 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ระยะเวลาในการใหความรอนและระดับความรอนที่ไมเพียงพอ พบจํานวนตูเย็นที่ผาน

กระบวนการดังกลาวแลวยังคงเกิดปญหายาวประตูไมติด ที่ผูตรวจสอบประจํา Line การผลิตพบเปน

จํานวน 142 ชิ้น  คิดเปน  0.18%ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2%ตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 5 

 - ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด หลังจากที่พนักงานปรับระดับประตูแลว Conveyor เล่ือนตูเย็น

สงมายังที่ผูตรวจสอบประจํา Line พบวาจํานวน 131 ชิ้น  คิดเปน 0.17% ซึ่งความถ่ีในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.2% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5  

 ประตู V ชิด Lo-hinge พบของเสียทั้งสิ้น 62 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง หลังจากที่มีการเก็บขอมูลจาก Line ซอมตู ที่

สามารถชี้บงถึงปญหาที่มาจากสาเหตุ การวางตําแหนงตัว Rein force ไมตรงตําแหนง มีจํานวน 62 ชิ้น  

คิดเปน  0.08% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูฝด พบของเสียทั้งสิ้น 93 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ไมสามารถประคองให Frame ไดระดับในขณะตอก ประกอบ Roller พบวามีการบิดงอของตัว 

Frame เปนจํานวน 31 ชิ้น  คิดเปน  0.39 % ซึ่งความถี่ในการเกดิ ( O ) มีคาเทากับ 0.05% ในตารางที่ 

3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 3  

 - Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box ตรวจพบจํานวน 62 ชิ้น  คิดเปน 0.08 %ซึ่งความถี่ในการเกิด 

( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูไมสปริงกลับ พบของเสียทั้งสิ้น 41 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - แรงยิงสกรูเพื่อยึด Lo-hinge นอยกวาที่กําหนด จํานวน34 ชิ้น  คิดเปน  0.04% ซึ่งความถี่ในการ

เกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.05% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 3 

 - ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น จํานวน 7 ชิ้น  คิดเปน  0.009%ความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.01% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

 ประตูเบียด พบของเสียทั้งสิ้น 5 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู จํานวน 5  ชิ้น  คิดเปน  0.006% ซึ่งความถี่ในการเกิด  ( O ) มีคา 

เทากับ 0.01%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
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ตารางที่ 4.12 เปรียบเทียบปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่2 ในกระบวนการประกอบชิน้สวน( PART ASS’Y ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

Shelf ไม lock เจาะ Z-BUSHไมตรงตําแหนง 187 0.24% 5 66 0.08% 4 

การบรรจุในภาชนะกอนที่ชิ้นงานSet ตัว 372 0.47% 6 93 0.12% 4 FAN GUARD  ไม GAP 

อัตราการฉีดเร็วกวาปกติ 

 

78,478 

308 0.39% 6 

 

77,869 

283 0.36% 6 
 

ตารางที่ 4.13 เปรียบเทียบปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่ 2 ในกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนขอiงเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 119 0.15% 5 328 0.42% 6 P/Uรั่วที่ประตู 

Door liner เสียรูป 
78,478 

169 0.22% 5 
77,869 

124 0.16% 5 
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ตารางที่ 4.14  เปรียบเทียบปริมาณของเสยีที่เกิดขึน้ครั้งที่  2 ในกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

ระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ 763 0.97% 7 142 0.18% 5 ยางประตูไมติด 

ปรับประตูไมตรงที่กําหนด 308 0.39% 6 131 0.17% 5 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง 128 0.16% 5 62 0.08% 4 

ขา Frame เสียรูป 118 0.15% 5 31 0.04% 3 ประตูSlide ฝด 

Inner jigไมกดแนบกับ Inner box 93 0.12% 4 62 0.08% 4 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 61 0.08% 4 7 0.01% 2 ประตูไมสปริงกลับ 

ยึดสกรูLo-hingeไมแนบกับตัวตู 62 0.08% 4 34 0.04% 3 

ประตูเบียด ประกอบประตูชิดกับตัวตู 

78,478 

131 0.17% 5 

77,869 

5 0.006% 2 
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4.7 การคํานวณ คา RPN จากการปรับปรงุครั้งที่ 2 

หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยการพัฒนาความสามารถใน

การตรวจจับทําใหคาการตรวจจับ ( D ) ลดลง ตามเกณฑที่อางอิงตามตารางที่ 3.12  และจากการเก็บ

ขอมูลความถี่ในการเกิด( O ) ในระหวางการดําเนินการลดของเสียในชวงปรับปรุงครั้งที่ 2 ระหวางเดือน 

มกราคม – กมุภาพันธ  2552  สามารถสรุปไดดังนี้ 

 

4.7.1กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y) คร้ังที่ 

2 พบวา 

 - Fan guard gap ที่มีสาเหตุมาจากการบรรจุลงในภาชนะกอนที่มีการ Set ตัว คา RPN ที่มีไดมีคา

ลดลงจาก144 เหลือ 96 

 - Fan guard gap ที่มีสาเหตุมาจาก อัตราการฉีดขึ้นรูปเร็วกวาที่กําหนด คา RPN ที่มีไดมีคาลดลง

จาก 120 เหลือ 96 

 - Shelf ไม lock ที่มีสาเหตุมาจาก ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน คา RPN ที่มีไดมี

คาลดลงจาก 125 เหลือ 80 

 

 4.7.2 กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y) คร้ังที่ 1 

พบวา 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุมาจากการ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนงที่กําหนด คา RPN ที่มีไดมีคา

ลดลงจาก120 เหลือ 96 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุจาก Door liner  เสียรูป คา RPN ที่มีไดมีคาลดลงจาก 120 เหลือ  100 

 

 4.7.3 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR ) คร้ัง

ที่ 2 พบวา 

- ยางประตูไมแนบติดที่มีสาเหตุจากการใหระดับความรอนและเวลาในการใหความรอนไมเพียงพอ 

มีคา RPN ลดลงจาก 245 เหลือ 175 

- ยางประตูไมแนบติดที่มีสาเหตุจากการปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด มีคา RPN ลดลงจาก 210 

เหลือ 140 
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- ประตู Vชิด Lo-hinge ที่มีสาเหตุจากการประกอบ Rein force ไมตรงตําแหนง มีคาRPN ลดลง

จาก 245 เหลือ 112 

- ประตูฝด ที่มีสาเหตุจากการไมประคองให Frame ไดระดับในขณะตอก มีคา RPN 175 เหลือ 84  

 - ประตูฝดที่มีสาเหตุมาจาก Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box มีคา RPN ลดลงจาก 140 เหลือ 

84 

 - ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากแรงยิงสกรูเพื่อยึด Lo-hinge นอยกวาที่กําหนด มีคา RPN 

ลดลงจาก 140 เหลือ 84 

 -ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากการใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น มีคา RPN ลดลงจาก 168 

เหลือ  56 

 - ประตูเบียด ที่มีสาเหตุจากประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู มีคา RPN ลดลงจาก 210 เหลือ 56 
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ตารางที่ 4.15 แสดงคา RPN ในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ2 ของกระบวนการประกอบชิ้นสวน  ( PART ASS’Y) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ SEVERITY (S) 

OCCURRENCE  (O) DETECTION (D) RPN OCCURRENCE (O) DETECTION (D) RPN 

Shelfไมเขา LOCK ตําแหนงการเจาะ Inner box เพื่อใส Z-BUSH 

คลาดเคลื่อน 

5 5 5 125 4 4 80 

ใสภาชนะบรรจุ กอนที่ชิ้นงาน Set ตัว 4 6 6 144 4 6 96 FAN GUARD เปน 

GAP อัตราการฉีดตอชั่วโมงเร็วกวาที่กําหนด 4 6 5 120 6 4 96 
 

ตารางที่ 4.16 แสดงคา RPN ในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ2 ของกระบวนการประกอบประตู  ( DOOR ASS’Y) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ SEVERITY (S) 

OCCURRENCE  (O) DETECTION (D) RPN OCCURRENCE (O) DETECTION (D) RPN 

การ Seal ฟองน้ําไมตรง ตําแหนง 4 5 6 120 6 4 96 P/U ที่ประตูรั่ว 

Door liner เสียรูป 4 5 6 120 5 5 100 
  

ตารางที่ 4.17  แสดงคา RPN ในการปรับปรุงครั้งที ่1 และ2 ของกระบวนการปรับประตู  ( ADJUST DOOR ) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

SEVERITY (S) 

OCCURRENCE (O) DETECTION (D) RPN OCCURRENCE (O) DETECTION (D) RPN 

ระยะเวลาและระดับความรอนในการใหยาง

ประตูไมเพียงพอ 

7 7 5 245 5 5 175 ยางประตูไมติด 

ปรับประตูไมตรงตําแหนงที่กําหนด 7 6 5 210 5 4 140 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force  ภายในไมตรงตําแหนง 7 5 7 245 4 4 112 

ประตูฝด Frame เสียรูปจากการย้ํา  ROLLER 7 5 5 175 3 4 84 
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ตารางที่ 4.17 แสดงคา RPN ในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ2 ของกระบวนการปรับประตู  ( ADJUST DOOR ) (ตอ) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะของเสีย สาเหตุ SEVERITY (S) 

OCCURRENCE (O) DETECTION (D) RPN OCCURRENCE (O) DETECTION (D) RPN 

ประตูฝด  Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box 7 4 5 140 4 3 84 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 7 4 6 168 2 4 56 ประตูไมสปริงกลับ 

แรงยึด Lo-hinge นอย 7 4 5 140 3 4 84 

ยางประตูเบียด ประกอบประตูชิดกับตัวตู 7 5 6 210 2 4 56 
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4.8 การลดของเสียโดยใชตาราง PROCESS FMEA ปรับปรุงครัง้ที่ 2 
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS 

                                                                                                                             ( PROCESS FMEA )                                                              FMEA Number : HCPT-FMEA-F/A-09/001 

 Page 1 of  1 

Item :REF Final ass’y Process Responsibility   CORE  TEAM Prepare By  นันทเดช 

Model / Year(s) / Key Date FMEA Date (Orig.)            Rev. 

Core Team : ยุทธนา (PROD) ,เทิดศักดิ์ (PROD) , พรมมา ( Q.A.) ,สุรัตน ( DESIGN ) ,สุพจน ( DESIGN ) ,มรกต ( TOOL & DIE )     

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

                     หนาที่  

                การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 

การควบคุม

กระบวนการ 

ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ประกอบชิ้นสวน 

 

 

 

 

ประกอบชิ้นสวน 

SHELFไม LOCK 

 

 

 

 

FAN GUARD เปน 

GAP 

 

SHELF จะหลุด

ออกมาจากที่LOCK 

ในขณะใชงาน 

 

 

ลูกคาสามารถสังเกตุ

เห็นได 

 

 

 

 

5 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

ตําแหนงในการเจาะรู 

Z-BUSH ที่ I/Bไมตรง

จุดที่กําหนด 

 

 

วางชิ้นงานใสกลอง

กอนที่ชิ้นงานจะSET 

ตัวเรียบรอย 

 

อัตราความเร็วของ

การฉีดพลาสติกเร็ว

กวาที่กําหนด 

5 

 

 

 

 

6 

 

 

 

6 

จัดทําตาราง

มาตรฐาน 

ประกอบการทํางาน 

ใชเครื่องมือวัด

ตรวจสอบ 

อบรมพนักงานในการ

บรรจุตรวจสอบ100% 

 

 

ตรวจสอบชิ้นงาน

100% เทียบกับ 

LIMIT SAMPLE 

ตามคูมือการทํางาน 

5 

 

 

 

 

6 

 

 

 

5 

125 

 

 

 

 

144 

 

 

 

120 

- ตรวจสอบการก

ตั้งแมพิมพ และสุม

ตรวจทุกๆ 2 ชม. 

 

 

- เปลี่ยนแปลงการ

บรรจุชิ้นงาน 

 

 

- จัดทําเอกสาร

ปรับตั้งเครื่องฉีด

ประจําจุด

ปฏิบัติงานอยาง

ชัดเจน 

- สุมตรวจทุก4ขม. 

ยุทธนา 

9/1/09 

 

 

 

ยุทธนา 

14/1/09 

 

 

ยุทธนา 

14/1/09 

CS-17-004 

 

 

 

 

ใบเสนอโครงการ 

09/005 

 

 

72-R-26-0345 

72-R-26-0189 

72-R-26-0373 

72-R-26-0349 

CS-26-006 

TS-26-033 

5 

 

 

 

 

4 

 

 

 

4 

4 

 

 

 

 

4 

 

 

 

6 

4 

 

 

 

 

6 

 

 

 

4 

 

 

 

 

80 

 

 

 

 

96 

 

 

 

96 

ตารางที่ 4.18 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA 
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FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS 
                                                                                                                    ( PROCESS FMEA )                                                                   FMEA Number : HCPT-FMEA-F/A-09/001 

 Page   1 of   2 

Item :REF Final ass’y Process Responsibility   CORE  TEAM Prepare By  นันทเดช 

Model / Year(s) / Key Date FMEA Date (Orig.)            

Rev. 

Core Team : ยุทธนา (PROD) ,เทิดศักดิ์ (PROD) , พรมมา ( Q.A.) ,สุรัตน ( DESIGN ) ,สุพจน ( DESIGN ) ,มรกต ( TOOL & DIE )     
   

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     
                    หนาที่  
               การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

4 DOOR  LINER เสีย

รูปกอนที่จะนํามา

ประกอบ 

5 

 

จัดทํา CHECK 

SHEET เพื่อ

ตรวจสอบ 

6 

 

120 

 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

100% โดยเทียบกับ

ชิ้นงานตัวอยาง 

เทิดศีกดิ์ 

8/1/09 

CS-03-098 4 

 

5 

 

 

5 

 

100 

วิธีการ SEALฟองน้ํา

ไมตรงกับที่กําหนดไว 

 

5 -อบรมพนักงานฝก

การปฏิบัติงาน            

-ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

6 120 ตรวจสอบชิ้นงานทุก

ครั้งที่มีการเปลี่ยนกะ 

และสุมเพิ่มทุกๆ 2 

ชม. ครั้งละ 5 บาน 

เทิดศักดิ์ 

8/1/09 

CS-03-021 4 6 4 96 

ประกอบประตูและ

ฉีด P/U 

P/U รั้วที่ประตู 

 

ลูกคาสามารถเห็นได

ชัดเจน และไม

สวยงาม 
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FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS 

                                                                                                          ( PROCESS FMEA )                                                                    FMEA Number : HCPT-FMEA-F/A-09/001 

 Page  1   of  3 

Item :REF Final ass’y Process Responsibility   CORE  TEAM Prepare By  นันทเดช 

Model / Year(s) / Key Date FMEA Date (Orig.)            Rev. 

Core Team : ยุทธนา (PROD) ,เทิดศักดิ์ (PROD) , พรมมา ( Q.A.) ,สุรัตน ( DESIGN ) ,สุพจน ( DESIGN ) ,มรกต ( TOOL & DIE ) 
ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

                 หนาที่  

            การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 

การควบคุม

กระบวนการ 

ในปจจุบัน 

D

e 

t 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ระยะเวลาและระดับ

ความรอนไมเพียงพอ 

 

 

 

7 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน 

-ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

5 

 

 

 

 

245 

 

 

 

 

ขยายการทํางาน

ใหกวางมากขึ้น

เพื่อใหมีการ

ทํางานมาก

กวาเดิม 

ยุทธนา 

12/1/09 

ใบเสนอโครงการ 

09/012 

7 5 5 175 ยางประตูไมแนบติด

กับตัวตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความเย็นที่อยูภายใน

จะรั่วไหลออกมาทํา

ใหการทํางานของ

ตูเย็นหนัก และ

อาจจะเกิดหยดน้ําที่

บริเวณที่รั่ว 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปรับระดับประตูไมได

ระยะที่กําหนด 

 

 

 

6 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน 

-ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

-จัดทํา Visual 

control 

7 

 

 

 

 

294 

 

 

 

 

- จัดทํา Jig ปรับ

ระดับประตู 

ยุทธนา 

18/1/09 

ใบเสนอโครงการ 

09/018 

7 5 4 140 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูV ชิด Lo-hinge 

 

 

เปดประตู V จะชนกับ 

Lo-hinge ขณะเปด

ประตูลูกคารูสึกได

ชัดเจน 

 

7 ประกอบ Rein force 

ภายในไมตรง

ตําแหนงที่กําหนด 

 

5 

 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

7 

 

 

245 

 

 

จัดทํา Jig วาง

ตําแหนงชิ้นงาน 

Rein force  ตรง

ตําแหนงมาก

กวาเดิม 

ยุทธนา 

12/1/09 

ใบเสนอโครงการ

09/004 

7 4 4 112 
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ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     

                     
              หนาที่  
      การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตู Slide ฝด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูไมสปริงกลับ 

 

 

 

 

 

 

เปด-ปดประตูจะใช

แรงมากกวาปกติ

ลูกคาจะสามารถรูได 

 

 

 

 

 

 

 

ประสิทธิภาพการ

ทํางานของประตูไม

สมบูรณ ลูกคาสังเกต

ได 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

Inner boxนูน

เนื่องจาก Jig ไมไป

กดทับ 

 

Frame เสียรูปจาก

การย้ํา Roller 

 

 

 

 

แรงขนัสกรูยึด Lo 

hinge นอย 

 

 

 

ใชปนลมที่ไมใชตั้งคา

แรงบิดสําหรับ

ประกอบCENTER 

HINGE 

 

4 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

4 

-ตรวจสอบชิ้นงาน

โดยใช Vernier ตรวจ 

100% 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-อบรมพนักงาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

-อบรมพนักงาน

ประกอบและประเมิน

การทํางาน 

 

 

จัดหาปนลมเพื่อให

เพียงพอ 

 

 

 

5 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

5 

 

 

 

 

6 

140 

 

 

 

175 

 

 

 

 

 

140 

 

 

 

 

168 

 

-จัดทําเอกสาร

ควบคุมการขึ้นรูป

ของชิ้นงาน 

 

-จัดทํา Jig เพื่อ

รองรับชิ้นงาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

 

- จัดหาและสั่งซื้อ

ตัวควบคุมแรงดัน 

 

 

 

- จัดหาและสั่งซื้อ

ตัวควบคุมแรงดัน 

 

ยุทธนา 

13/1/09 

 

 

ยุทธนา 

14/1/09 

 

 

 

 

ยุทธนา 

4/2/09 

 

 

 

ยุทธนา 

4/2/09 

CS-06-072 

CS-06-089 

CS-06-100 

 

ใบเสนอโครงการ 

09/011 

VC-M/P-09-003 

 

 

 

ใบสั่งซื้อ 

 

 

 

 

ใบสั่งซื้อ 

 

7 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

7 

4 

 

 

 

3 

 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

2 

3 

 

 

 

4 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

4 

84 

 

 

 

84 

 

 

 

 

 

84 

 

 

 

 

56 
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ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

                          

                หนาที่  

           การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 

การควบคุม

กระบวนการ 

ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูเบียด 

 

 

ยางประตูจะถูกเสียด

สีทําใหยางขาดได 

 

7 

 

ประกอบประตูเบียด

ชิดเขากับ ประตู 

 

 

 

5 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน

ประกอบ 

-จัดทํา Visual 

control 

 

 

6 

 

 

 

 

210 

 

 

 

 

จัดทํา Jig ชวยใน

การประกอบประตู 

ยุทธนา  

18/1/09 

 

 

ใบเสนอโครงการ 

09/018 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

56 
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บทที่  5 

การเปรยีบเทียบของเสียกอนและหลงัปรับปรุง 

 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตตูเย็นในหนวยงานประกอบขั้นสุดทาย  (FINAL ASSEMBLY)  

ตลอดจนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตภายในโรงงานทางผูวิจัยและผูเชี่ยวชาญไดนํามารวบรวมและ 

วิเคราะหขอมูลพรอมทัง้หาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น  จากกระบวนการโดยใชเทคนิค  PFMEA มาชวยใน

การวิเคราะหหาสาเหต ุ ผลกระทบ  ความถี ่ ตลอดจนคาRPN  (Risk Priority Number ) เพื่อนาํไปสูการลด

ของเสียที่เกิดขึ้น 

 และจากการศึกษาขอมูลของเสียที่รวบรวมตั้งแตเดือนมกราคม  -  ตุลาคม  2552 จะพบวา 

ในหนวยงานประกอบขั้นสุดทาย  (FINAL ASSEMBLY)  มีกระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย  ไดแก  

กระบวนการประกอบชิ้นสวน  (PART ASS’Y)   กระบวนการประกอบประตู  (DOOR ASS’Y)  และ

กระบวนการปรับแตงประตู  (ADJUST DOOR)  จากนั้นไดทําการระดมสมองจากผูเชี่ยวชาญในการหา

สาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น  โดยใชผังกางปลา  เพื่อเปนการกําหนดมาตรการแกไข  เพื่อใชเปนขอมลูในการ

ทํา  PFMEA  โดยพิจารณาการปองกันและการตรวจจับของเสียในปจจุบันที่มีสาเหตุจากการวิเคราะห  โดย

ใชกางปลา  และพิจารณาตอ  RPN  ที่เกิดขึ้น  ซึ่งถาพบวา  คา RPN  มีคามากกวา  100  ใหกําหนด

มาตรการแกไข  และดําเนินการแกไข  โดยผลการดําเนินการแกไขโดยใช  PFMEA   แกไข  2  คร้ัง  คือใน

เดือนพฤศจิกายน – ธันวาคม  2551  และเดือนมกราคม – กุมภาพันธ  2551  ซึ่งจะพบวา  หลังดําเนินการ

มีปริมาณของเสียลดลง 

 
ตารางที่ 5.1 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลติ 

ของเสียทั้ง PART ASS’Y DOOR ASS’Y ADJUST DOOR 
เดือน 

จํานวนที่ผลิต 

ทั้งหมด (ตู) จํานวน % จํานวน % จํานวน % จํานวน % 

กอนปรับปรุง 

(ม.ค.-ต.ค.2551) 

353,695 73,118 20.67 29,015 8.21 7,444 2.11 35,965 10.17 

ปรับปรุงครั้งที่  1 

พ.ย. – ธ.ค. 2551 

78,472 9,589 12.22 3,649 4.65 1,122 1.43 4,818 6.14 

ปรับปรุงครั้งที่  2 

ม.ค. – ก.พ. 2552 

77,869 5,318 6.83 1,308 1.68 695 0.89 3317 4.26 
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จากขอมูลในเรื่องของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต  ซึง่ไดเก็บรวบรวมนั้น  จะแบงออกเปน  3  ชอง 

 1.   ชวงกอนการปรับปรุง  ไดเกบ็ขอมูลรวบรวมตั้งแตเดือนมกราคม – ตุลาคม  2551 

 2.  ชวงปรับปรุงครั้งที่  1  ซึง่มีการดําเนนิการแกไขโดยใช  PFMEA  ในชวงเดือน 

  พฤศจิกายน -  ธันวาคม  2552 

 3.  ชวงปรับปรุงครั้งที่  2  ซึง่มีการดําเนนิการแกไขโดยใช  PFMEA  ในชวงเดือน   

  มกราคม – กมุภาพนัธ  2552   

จากทั้ง  3  ชวงเวลาดังกลาวสามารถรวบรวมลักษณะของเสยีในกระบวนการไดตัวตารางที่  5.1  และรูป  5.1 

กราฟของเสีย % ของเสีย

8.21

4.65

1.682.11
1.43 0.89

10.17

6.14

4.26

0

2

4

6

8

10

12

กอนปรับปรุง ปรับปรุงครั้งที่1 ปรับปรุงครั้งที่2

%

PART ASS’Y

DOOR ASS’Y

ADJUST DOOR

 
 
 รูปที่ 5.1 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต 

 จากขอมูลที่แสดงในตารางที่  5.1  และรูป  5.1  สามารถพิจารณาไดดังนี้ 

 1. กระบวนการประกอบชิ้นสวน(PART ASS’Y) กอนการปรับปรุงในชวงเดือนมกราคม-

ตุลาคม  2552  มีจํานวนของเสียทั้งสิ้น  29,015  ตู  จากจํานวนการผลิต 353,695  ตู  คิดเปน  8.21%  

หลังจากมีการปรับปรุงครั้งที่  1  ระหวางเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม  2551  พบจํานวนของเสีย 3,649  ตู  

จากจํานวนการผลิต  78,472  ตู  คิดเปน  4.65%  และหลังจากปรับปรุงการผลิตครั้งที่  2  ระหวางเดือน

มกราคม-กุมภาพันธ  2552  พบของเสีย  1,308  ตู  จากจํานวนการผลิต  77,869  ตู  คิดเปน  1.68% 

 2. กระบวนการประกอบตู  (DOOR ASS’Y)  กอนการปรับปรุงในชวงเดือนมกราคม-ตุลาคม  

2551  มีจํานวนของเสียทั้งหมด  7,444  ตู  จากจํานวนการผลิต  353,695  ตู  คิดเปน  2.11%  และ

หลังจากมีการปรับปรุงครั้งที่  1  ระหวางเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม  2551  พบจํานวนของเสีย  1,122  ตู  

จากจํานวนการผลิต  78,472  ตู  คิดเปน  1.43%  และหลังจากปรับปรุงการผลิตครั้งที่  2  ระหวางเดือน

มกราคม-กุมภาพันธ  2552  พบของเสีย  693  ตู  จากจํานวนการผลิต  77,869  ตู  คดิเปน  0.89% 
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 3. กระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR) กอนการปรับปรุงในชวงเดือนมกราคม-

ตุลาคม  2551  มีจํานวนของเสียทั้งหมด  35,965  ตู  จากจาํนวนการผลิต  353,695  ตู  คิดเปน  10.17%  

และหลังจากมีการปรับปรุงครั้งที่  1  ระหวางเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม  2551  พบจํานวนของเสีย  4,818  

ตู  จากจํานวนการผลิต  78,472  ตู  คิดเปน  6.14%  และหลังจากปรับปรุงการผลิตครั้งที่  2  ระหวางเดือน

มกราคม-กุมภาพนัธ  2552  พบของเสีย  3,317  ตู  จากจํานวนการผลติ  77,869  ตู  คิดเปน  4.26% 

 จากการหาสาเหตุของของเสีย  ซึ่งทีมผูชํานาญการไดมีกานําเสนอการแกไข  การปรับปรุง  

โดยใชการวิเคราะหขอบกพรอง  และผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต  (Process Failure  

Mode and  Effect Analysis)  เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหากระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย  และไดทํา

การเสนอแนะแนวทางการแกไขที่มีคาดัชนีความเสี่ยวชี้นํา  (RPN)  ตั้งแต  100  ขึ้นไป  เพื่อจะลดของเสีย

จนทําใหคา  RPN  ที่เกิดขึ้นในต่ําลง  โดยมีการดําเนินการในแตละกระบวนการ  ดังนี้ 

 1. กระบวนการประกอบชิ้นสวน  (PART ASS’Y) มีการดําเนินการ  ดังนี้ 

  1.  กําหนดใหมีการตรวจสอบชิ้นงาน  100%  ดวยเครื่องมือวัดเพื่อปองกันไมใหของเสีย

ผานไปยังกระบวนการถัดไป 

  2.  ทําการตรวจสอบชิ้นงานชิ้นแรกหลังจากที่มีการติดตั้งแมพิมพ  และเพิ่มความถี่ในการ

ตรวจสอบ  โดยสุมเพิ่มข้ึนทุก  ๆ  2  ชั่วโมง 

  3.จัดทําเอกสาร Check sheet เพื่อเปนการบันทึกผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 

  4.อบรมใหความรูเพิ่มเติมแกพนักงานใหตระหนักถึงความสําคัญของการปฏิบัติงาน 

       5.  ปรับปรุงเครื่องมือ อุปกรณการผลิตใหม เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 

 2. กระบวนการประกอบประตู( DOOR ASS’Y ) มีการดําเนินการดังนี้ 

  1.จัดใหมีการอบรมพนักงานปฏิบัติงาน สําหรับพนักงานใหม และเกา พรอมทั้งมีการ

ประเมินความสามารถในการทํางาน 

  2. ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานใหชัดเจน เพื่อใหพนักงานเขาใจไดงาย 

  3.ปรับปรุงCheck sheet และเพิ่มการสุมตรวจสอบ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบให

มากขึ้น 

 3. กระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST ASS’Y) มีการดําเนินการดังนี้ 

  1.อบรมพนักงานปฏิบัติงาน และประเมินความสามารถในการทํางาน เพื่อเปนการเพิ่ม

ทักษะการปฏิบัติงานเพิ่มข้ึน 

  2.จัดทําเอกสาร Visual control ที่จุดปฏิบัติงานตางๆ เพื่อใหทราบถึงวิธีการปฏิบัติงาน

ตางๆ , การตรวจสอบที่ถูกตอง และเปนการปฏิบัติงานใหกับพนักงานเปนแนวทางเดียวกัน 

  3.ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานใหกับพนักงาน เพื่อเปนเอกสารประกอบวิธีการทํางานให

ชัดเจน 

  4.จัดทําเครื่องมือ อุปกรณ ชวยในการประกอบ ใหประกอบไดถูกตองตามที่กําหนด 
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  5.ปรับปรุงเครื่องจักรการผลิตเพื่อลดสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย 

  6.  จัดหาอุปกรณการผลิตเพิ่มเติมเพื่อใหเพียงพอและเหมาะสมกับการผลิต 

  7.  จัดทํา Check sheet เพื่อบันทึกผลและตรวจจับความผิดปกติของชิ้นงาน 

 

5.1 การเปรียบเทียบปริมาณของเสียในกระบวนการ 

 

 หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแลว ผลการดําเนินการ

พบวามีของเสียลดลง โดยสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียและคา RPN ที่เกิดขึ้นไดตามตารางที่

แสดงดังตอไปนี้  

ตารางที่  5.2  แสดงคา  RPN  กอนและหลังของกระบวนการประกอบชิ้นสวน  (PART ASS’Y)   

คา RPN คา RPNหลัง คา RPNหลัง กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง 

กอนการปรับปรุง การปรับปรุงครั้งที่1 การปรับปรุงครั้งที่2 

ประกอบชิ้นสวน SHELF ไม LOCK ตําแหนงของเข็มเจาะ 

Inner box คลาดเคลื่อน 

250 125 80 

ประกอบชิ้นสวน FAN GUARD       

มีGAP 

ใสภาชนะบรรจุกอนที่

ช้ินงานSetตัว 

168 144 96 

ประกอบชิ้นสวน FAN GUARD  

มีGAP 

อัตราการฉีดตอช่ัวโมงเร็ว

กวาที่กําหนด 

168 120 96 
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 รูปที่ 5.2 แสดงคา RPN ในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

ตารางที่  5.3  แสดงคาเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลงัของกระบวนการประกอบชิ้นสวน  (PART ASS’Y) 
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%ของเสีย %ของเสีย %ของเสีย 
ปญหา สาเหตุของปญหา กอนการ

ปรับปรุง 
การปรับปรุงครัง้

ที1่ 
การปรับปรุงครัง้

ที2่ 
Shelf ไม lock ตําแหนงเข็มเจาะ คลาดเคลื่อน 0.24 0.18 0.08 

ใสภาชนะบรรจกุอนที่ชิ้นงานSetตัว 0.55 0.38 0.12 Fan guard เปน 
gap อัตราการฉดีเร็ว 0.59 0.39 0.35 

 

 

 รูปที่ 5.3  แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y) 

 

 

ตารางที่  5.4  แสดงคา  RPN  และหลงัการปรับปรุงของกระบวนการประกอบประตู  (DOOR  ASS’Y) 

 

 

 

คา RPN คา RPNหลัง คา RPNหลัง 
กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง 

กอนการปรับปรุง การปรับปรุงครั้งที่ 1 การปรับปรุงครั้งที่ 2 

ประกอบประตู P/Uร่ัวที่ประตู หัวหนางานไมไดทําการอบรม 140 80 80 

    พนักงานใหมที่เขามาทํางาน       

ประกอบประตู P/Uร่ัวที่ประตู การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 168 120 96 

ประกอบประตู P/Uร่ัวที่ประตู Door liner  เสียรูป 140 120 100 
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อัตราการฉีดเร็ว
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รูปที่ 5.4  แสดง คา RPN ในกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y) 

 

ตารางที่  5.5  แสดงคาเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลงัของกระบวนการประกอบประตู  (DOOR ASS’Y) 

 
%ของเสีย %ของเสีย %ของเสีย ปญหา สาเหตุของปญหา 

กอนการปรับปรงุ การปรับปรุงครัง้ที1่ การปรับปรุงครัง้ที2่ 
พนักงานไมไดทําการอบรม 0.15 0.08   
การ SEALฟองน้ําไมด ี 0.64 0.22 0.42 P/U ที่ประตู รั่ว 
DOOR LINER เสียรูป 0.17 0.16 0.16 

     

 

 

 รูปที่ 5.5  แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y) 

 ตารางที ่ 5.6 แสดงคา  RPN  และหลงัการปรับปรุงของกระบวนการปรับแตงประตู  ( ADJUST DOOR ) 
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คา RPN คา RPNหลัง คา RPNหลัง 
กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง 

กอนการปรับปรุง การปรับปรุงครั้งที่ 1 การปรับปรุงครั้งที่ 2 

ปรับแตงประตู ยางประตูไมแนบ ระยะเวลาและความรอน 343 245 175 

  ติดกับตัวตู ในการใหความรอนไมเพียงพอ       

ปรับแตงประตู ยางประตูไมแนบ ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 294 210 140 

  ติดกับตัวตู         

ปรับแตงประตู ปรับประตูไม

ขนาน 

เจาะรูยึด Up hingeไมตรง

ตําแหนง 

180 96 96 

ปรับแตงประตู ปรับประตูไม

ขนาน 

ไมไดย้ําแรงขันสกรูครั้งสุดทาย 150 96 96 

ปรับแตงประตู ประตู V- ชิด ประกอบ Rein force 350 245 112 

  LO-HINGE ภายในไมตรงตําแหนง        

ปรับแตงประตู ประตูฝด Frame เสียรูปขณะย้ํา Roller 245 175 84 

ปรับแตงประตู ประตูฝด Inner jig  ไมกดแนบกับ  294 140 84 

    Inner box       

ปรับแตงประตู ประตูไมสปริง

กลับ 

พนักงานไมมีประสบการณ 147 56 56 

ปรับแตงประตู ประตูไมสปริง

กลับ 

แรงในการขัน Screw ยึด 

Lo-hinge  นอย 

196 140 84 

ปรับแตงประตู ประตูไมสปริง

กลับ 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 196 168 56 

ปรับแตงประตู ยางประตูเบียด ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู 245 210 56 

ปรับแตงประตู ยางประตูเบียด รูยึด Up-hinge  ไมตรงตําแหนง 112 84 84 

ปรับแตงประตู ประตูเปนStep

เยื้อง 

Screw ยึดเขากับ Liner ไมตรงรู

ยึดของ Rein force 

120 60 60 
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     รูปที่ 5.6 แสดง คา RPN ในกระบวนการปรับแตงประตู  (ADJUST DOOR) 
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ตารางที่  5.7 แสดงคาเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลงัของกระบวนการปรับแตงประตู 

 ( ADJUST DOOR ) 

 
%ของเสีย %ของเสีย %ของเสีย 

ปญหา สาเหตุของปญหา กอนการ
ปรับปรุง 

การปรับปรุง
ครั้งที1่ 

การปรับปรุง
ครั้งที2่ 

ระยะเวลาและความรอนไมเพียงพอ 1.44 0.97 0.18 
ยางประตูไมติด 

ปรับประตูไมตรง 0.7 0.39 0.17 
เจาะร ูUP-HINGEไมตรง 0.31 0.1   

ประตูไมขนาน 
ไมไดย้ําแรงขันสกรคูรั้งสุดทาย 0.27 0.13   

ประตVูชิดLo hinge REIN FORCEภายในไมตรง 0.2 0.16 0.08 
FRAMEเสียรูปขณะย้ํา ROLLER 0.18 0.15 0.04 ประตSูlide ฝด 
INNER JIG ไมกดINNER BOX 0.68 0.11 0.08 
พนักงานไมมีประสบการณ 0.06 0.02   
แรงขัน SCREWยึด LO-HINGE นอย 0.14 0.08 0.04 ประตูไมสปริงกลับ 
ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 0.12 0.08 0.01 
ประกอบประตูเบียดชิดกับตวัตู 0.19 0.17 0.006 

ประตูเบียด 
รูยดึ UP-HINGE ไมตรงตาํแหนง 0.15 0.12   

ประตูเยื้อง ยึดSCREWกับ LINERไมตรง 0.07 0.04   
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รูปที่ 5.7  แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR) 
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บทที่  6 

สรุปผลการวจิัย  และขอเสนอแนะ 

6.1   สรุปผลการวิจัย 

 การวิจัยนี้  ไดดําเนินการลดของเสียในกระบวนการขั้นสุดทายของการประกอบตูเย็น  (Final 

assembly of refrigerator unit )  ซึ่งไดแบงกระบวนการภายในหนวยงานได  4  กระบวนการ อันไดแก  

กระบวนการประกอบชิ้นสวน  (Part ass’y),  กระบวนการประกอบตูเย็น  (Door ass’y)  กระบวนการ

ปรับแตงตูเย็น  (Adjust door)  และกระบวนการเชื่อมทอทองแดง (Welding pipe)  และจากการศึกษา  

สภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง  ซึ่งไดเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม -  ตุลาคม  2551  พบวากระบวนการ

เชื่อมทอทองแดง  (Welding pipe)  พบจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นนอยมากคือ 0.196%  จึงไมไดนํามา

พิจารณา  สวนกระบวนการที่เหลือนั้นมีเปอรเซ็นตของเสียที่สูงซึ่งจะนํามาพิจารณาลดของเสีย  และได

ดําเนินการปรับปรุงแกไขขอบกพรองเปน  2  ชวง  กลาวคือ  ชวงเดือนพฤศจิกายน  -  ธันวาคม  2551  และ

ชวงเดือนมกราคม  -  กุมภาพันธ  2552 

 ในการปรับปรุงแตละกระบวนการโดยใชแผนผังพาเรโต  ซึ่งพบวาประเภทของเสียประมาณ  80%  

ในกระบวนการ  มีดังนี้ 

 1. Shelf ไม lock  

 2.  Fan guard gap 

 3.  ยางประตูไมติด 

 4.  ประตูไมขนาน 

 5.  ประตูไมปริงกลับ 

 6. ประตู  V  ฝด 

 7. ประตู  V  ชิด Lo-hinge 

 8. ประตูเบียด 

 9. ประตูเยื้อง 

 10.  P/U  ประตูร่ัว 

 

 หลังจากนั้น  จึงไดทําการวิเคราะหสาเหตุของแตละปญหา  โดยนําแผนผังกางปลามาวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหา  แลวนําไปวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ  (Process Failure Mode 

and Effect Analysis)  คือ 

 1.  การพัฒนาบุคลากรโดยการฝกอบรมพนักงาน 

 2.  การกําหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการทํางาน 

 3.  การกําหนดและปรับปรุงมาตรฐานในกาตรวจสอบ 
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 4.  ปรับปรุงอุปกรณชวยในการผลิตใหรวดเร็วและถูกตอง 

 ผลของการปรับปรุงทั้ง  2  คร้ัง  พบวายังคงมีปญหาที่มีคา  RPN  มากกวา  100  อันไดแก 

 1.  ปญหายางประตูไมติด  ซึ่งมีสาเหตุขอบกพรองระดับเวลาการใหความรอนไมเพียงพอ   

คาRPN  175  และการปรับระยะประตูไมตรงตําแหนง  คา  RPN  140 

 2.  ปญหาประตู  V  ชิด  Lo-hinge  มีสาเหตุมาจากการประกอบ  Rein force ภายในไมตรง

ตําแหนง  คา  RPN  112 

 ซึ่งปญหาดังกลาว  ทางผูเชี่ยวชาญยังคงตระหนักถึงความสําคัญของปญหา  เพื่อจะลดลง

อยางตอเนื่อง 

  -  ปญหายางประตูไมติด  ทางผูเชี่ยวชาญจะรวมมือกับทาง  Maker ผูผลิตเพื่อจะหา

วัตถุดิบที่สามารถแนบติดกับประตู  และภายในโรงงานเองตองมีการลงทุนเพื่อที่จะลดปจจัยที่จะทําให

ความรอนในการใหยางนั้นไมเหมาะสมเพียงพอ 

  -  ปญหาประตู  V  ชิด  Lo-hinge ทางผูเชี่ยวชาญจะพยายามหาวิธีที่จะทําให Rein force 

ภายใน  Door liner  อยูในตําแหนงที่กําหนด  ซึ่งจากการศึกษารวมกันจะตองมีการพัฒนา  Jig ยึดใหมี

ตําแหนงใหดีมากกวานี้ 

 
6.2 ปญหาอุปสรรคและขอเสนอแนะ 

 6.2.1  ปญหาและอุปสรรค 

  จากการดําเนินการแกปญหา  ไดประสบกับอุปสรรคในการดําเนินงานดังตอไปนี้ 

  1.  การตอเนื่องในที่ประชุม  โดยผูเชี่ยวชาญในแตละหนวยงานไมสามารถเขารวมประชุม

ได  เนื่องจากติดภารกิจในการผลิตจึงสงตัวแทนมา ทําใหขอมูลในสวนที่รับผิดชอบนั้นตกหลนไมตอเนื่อง 

  2.  เวลาในการประชุมคอนขางมีจํากัด  เพราะในชวงดําเนินการมีการผลิตตู  New model 

ทําใหผูเชี่ยวชาญตองใหเวลากับตูเย็น New model มากกวา 

  3.  พนักงานผูปฏิบัติมีบางสวนที่ยังไมใหความรวมมือในการปรับปรุงแกไข  ยังคงใชวิธีเดิม

ตามความเคยชิน 

  4.  พนักงานผูปฏิบัติในบางจุดปฏิบัติงานไมตอเนื่อง  ยังมีการสับเปล่ียนหนาที่  อัน

เนื่องจากมีการลาหยุด 

  5.  หัวหนางานบางทานยังใหความสนใจตอมาตรการและวิธีการตรวจจับปญหานอย  

ยังคงใหความสําคัญกับยอดการผลิตตอช่ัวโมงมากกวาการตรวจจับปญหา 

  6.  ตนทุนของวัตถุดิบมีความสําคัญกับโรงงาน  ทําใหมีขอจํากัดในการเลือกวัตถุดิบในการ

ผลิตชิ้นสวนใหดีมากกวาเดิม 

  7. ในชวงเดือน กุมภาพันธ มีปญหาเกี่ยวกับความเหนียวของหนากาวที่อยูในฟองน้ําอุด

ประตูกัน P/U ร่ัว ทําใหมีปริมาณของเสียมาก แมมีมาตรการตรวจจับปญหาแลว 
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 6.2.2  ขอเสนอแนะ   

  จากการทํางานวิจัยปรับปรุงขอบกพรองและลดของเสียในกระบวนการ  มีขอเสนอแนะกับ

ทางโรงงานเพื่อปรับปรุงกระบวนการ 

  1.  ปญหาบางอยางทางโรงงานยังไมสามารถปรับปรุง  หรือมีเครื่องมือที่มีขีดจํากัดในการ

ตรวจชิ้นงาน  ควรมีการปรึกษารวมกัน  Maker  (บริษัทผูผลิตชิ้นสวนสงเขาโรงงาน)  เพื่อพฒันาชิ้นสวน

ตอไป 

  2.  ปญหาบางอยางผูเชี่ยวชาญภายในโรงงานยังไมชํานาญหรือมีประสบการณมากพอ  

ทางโรงงานควรประสานกับทางโรงงานแมเพื่อสงที่ปรึกษามาชวยงาน 
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ตารางที่ ก-1 TABLE  STANDARD  TS-17-010 มาตรฐานการตรวจสอบตําแหนงการเจาะ INNER 

BOX ใส Z-BUSH 
 

APPROVE CHECK

INNER - BOX  255 L.

อางอิง DWG. 0 YKV 28093  INNER - K2

คามาตรฐาน

สัญลักษณ

CLASS

Page.

PREPARE

1TS - 17 - 010

255 L.
± 1 ± 0.5± 1.5

533 1433 25.5 25.5 26

± 1 ± 0.5

47.5

± 0.5

59

± 1

FR0NT

E F

SIDE

HD GA B C
27.5

± 0.5

J
54.5

± 0.5± 0.5

36.5

I

A

H

D

G

E

C

F

B

I

J
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ตารางที่ ก-2 TABLE  STANDARD  TS-17-032  มาตรฐานการตรวจสอบ DOOR LINER 365 L 

APPROVE CHECK

DOOR LINER   365 L.

อางอิง DWG. 0YKJ 27971 F LINER - 37

0YKJ 27970 V LINER - 37

0YKJ 27969 R LINER - 37

คามาตรฐาน

สัญลักษณ

CLASS

0 0 0 0 0 0
±

1
±

1
±

0.5
±

0.5
±

0.5
±

0.5

0 0 0 0 0 0
±

1
±

1
±

0.5
±

0.5
±

0.5
±

0.5

0 0 0 0 0 0 0 0
±

1
±

1
±

0.5
±

0.5
±

0.5
±

0.5
±

0.5
±

0.5

±  0.5 ±  0.5

1169.5
365 L. ( F )

568.8 436 9.5 9.5 9.5

FR0NT

9.5 9.5 9.5 9.5
365 L. ( R )

562.8

9.5

±  0.5 ±  0.5

9.59.5

116

881

365 L. ( V )

A B
568.8 351 9.59.5

C D E F
9.5

G H
11674

TS - 17 - 032 Page.

PREPARE

1

A

D

E

C

F

B

G

A

D

E

C

H

F

B

G

H

V

F
A

B

C

E F

HG

D

R
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ตารางที่ ก--3 TABLE  STANDARD  TS-17-033 มาตรฐานการตรวจสอบ DOOR LINER 365 L-   2 DOOR 

 

APPROVE CHECK

DOOR LINER   365 L. - ( 2 DOOR )

อางอิง DWG. RVF10707 # D-LINER 365L-2D-F

RVF01203 # D-LINER 365L-2D-R

คามาตรฐาน

สัญลักษณ

CLASS

0 0 0 0 0
±

1
±

0.3
±

0.3
±

0.3
±

0.3

0 0 0 0 0 0 0
±

1
±

0.3
±

0.3
±

0.3
±

0.3
±

0.3
±

0.3

9.8 9.8 9.8

9.8 9.8

JF G H IA B C D

( F ) 365 L.
526

( R ) 365 L.
620

± 1

± 1

1040

620

E

± 0.3 ± 0.3

9.8 9.8

9.8 127.59.8 64.59.8

F

FR0NT

TS - 17 - 033 Page.

PREPARE

1

C

E F

A

D

B

D

C
E

F

G H

B

A

F R
I

J
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ตารางที่ ก- 4 TABLE  STANDARD  TS-17-036 มาตรฐานการตรวจสอบ DOOR LINER 508L , 550L 

APPROVE CHECK

DOOR LINER   508 , 550  L.

อางอิง DWG. 0 YKV 26646 D - LINER  F

0 YKV 26650 D - LINER 49D

0 YKV 26648 D - LINER - 54D

คามาตรฐาน

สัญลักษณ

CLASS

0
1 ± ± ± ±

0
1 ± ± ± ± ± ±

0
1 ± ± ± ±

0
1 ± ± ± ± ± ±

PREPARE
TS - 17 - 036 Page. 1

117.5 84.5
0.5 ± 0.5 ± 0.50.5 0.5 0.5

9.5 09.5 0 9.5 0 9.5 0 9.5 0

± 1 ± 0.5 0.5 0.5 0.5

± 1

797 1105.5

±

9.5 0

0.5 0.5

9.5

FR0NT

797 552.5 0

0.5

0 9.5 0 9.5

508 ( F )'07
797

±

552.5

D
0 9.5 0

I JE F G HA B
011.5

C
9.5 0

± 1 ± 0.5 0.5

0 9.5 0 9.5

550 ( R ) '07

112
± 0.5

550 ( F ) '07

0.5 0.5 ± 0.5

9.5 0 11.5

0.5

9.5 0 84.509.50

0.5

508 ( R ) '07
± 1

0
0.5 0.5 0.5

9.5797 1006 9.5

A

F

D

E

C

B

D

G

E

H

F

C

J

I

A

B

I

J

 
 

 

 

 

 



 

 

169
 

ตารางที่ ก- 5 TABLE  STANDARD  TS-17-039 มาตรฐานการตรวจสอบ DOOR LINER 365L-4D 

APPROVE CHECK

DOOR LINER   365 L.- 4D.

อางอิง DWG. 0YKJ 27971 F LINER - 37

0YKJ 27970 V LINER - 37

0YKJBB 0003816  R1-LINER - 37

0YKJBB 0003817  R2-LINER - 37

คามาตรฐาน

สัญลักษณ

CLASS

0 0
± 2 ± 2

0 0 0.1 0.1

± 2 ± 2 ± 0.0 ± 0.0

0 0 0 0 0 0
± 1 ± 1 ± 0.5 ± 0.5 ± 0.5 ± 0.5

0 0 0 0 0 0
± 1 ± 1 ± 0.5 ± 0.5 ± 0.5 ± 0.5

9.5

KJG H I
-

± 0.8 ± 0.2 ± 0.2

±  0.5 ±  0.5

116

11674

365 L. ( F )
568.8 436 9.5 9.5 9.5

FR0NT

±  0.5

116

A B

9.5

L

9.5
±  0.5

882

365 L. ( V )
568.8 351 9.59.5

± 0.8 ± 0.8

882 9.8
± 0.8

± 0.8
365 L. ( R2 )

271

365 L. ( R1 )
276

C D E F

TS - 17 - 039 Page.

PREPARE

1

13.5 13.5
± 0.8 ± 0.8 ± 0.8 ± 0.8

8.8 8.3 9.8 8.3
-

9.8 8.8 9.8 8.3 9.8 8.3 13 14.5

9.8

± 0.2

18.8 18.8
± 0.8 ± 0.8 ± 0.8 ± 0.3

A

D

E

C

F
B

G

H

V

A

D

E

C

H

FB

G

F

K

A

B

I J

L

B

A

I

J

DC

F

E

H

G

F

E

H

G

C DR1-LINER37

R2-LINER37
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ตารางที่ ก- 6 TABLE  STANDARD  TS-17-029 มาตรฐานการตรวจสอบ DOOR LINER 255L 

 

APPROVE CHECK

DOOR LINER   255 L.

อางอิง DWG. 0YKV 28100 F - LINER - K2

0YKV 28099 V - LINER - K2

0YKV 28098 R - LINER - K2

FR0NT

คามาตรฐาน

สัญลักษณ

CLASS

0 0 0 0 0 0

1 1 0.5 0.5 0.5 0.5

0 0 0 0 0 0

1 1 0.5 0.5 0.5 0.5

0 0 0 0 0 0 0 0

1 1 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5

9.5

1

116

± 0.5 ± 0.5

116

±

± 0.5

± ±

± 0.5

±

±

9.5

±

9.5

±

±

9.5 9.5

± ±

518.8 436

9.5

±

9.5

R - LINER
513 635.5

± ± ±

C D

9.59.5 9.5

± ±
F - LINER

E F G H

V - LINER
518.8 291

BA

± ±

74

9.5 116

9.5

±

9.5 9.5

±

TS - 17 - 029 Page.

PREPARE

A

D

E

C

F
B

G

A

D

E

C
H

F
B

G

H

V

F A

B

G H

C

E

D

F

R
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ตารางที่ ก-7 CHECK SHEET CS-17-005 ใบรายงานการตรวจสอบความเรียบรอย DOOR LINER 

 

ฉบับอนุมัติวนัที่ :12 DEC '08 CS-17-005

ใบรายงานการตรวจสอบความเรียบรอย DOOR LINER อนุมัติ ทวนสอบ ตรวจสอบ

1.ความถี่ในการตรวจสอบ ทุกคร้ังที่เปล่ียนรุน

2. บันทึกคาที่วัดได

3. ผลการตรวจสอบ " OK " หรือ " NG "
: คามาตรฐานของคาที่วัดได ใหอางอิงตามตาราง TS แตละรุนที่กําหนดขึ้น

รุน……....……..…… รุน……....……..…… รุน……....……..…… รุน……....……..……

เวลา………....…...… เวลา………....…...… เวลา………....…...… เวลา………....…...…

TS.  NO……..……… TS.  NO……..……… TS.  NO……..……… TS.  NO……..………

DOOR LINER………… DOOR LINER………… DOOR LINER………… DOOR LINER…………

วัดได ผล วัดได ผล วัดได ผล วัดได ผล
1 APPEARANCE D / L
2 วัดขนาดความ A

ถูกตอง B
ระยะการตัดขอบ C
ระยะ การเจาะรู D

E
F
G
H
I
J
K
L
M
N
O
P
Q
R
S
T
U
V
W
X
Y
Z

REMARK.

ปญหา การแกไข หมายเหตุ

วันที่ :……………………………..

ลําดับ รายการตรวจสอบ
หมายเหตุ

จุด

ตรวจ

สอบ
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ตารางที่ ก-8 CHECK SHEET CS-17-004 ใบรายงานการตรวจสอบความเรียบรอย INNER BOX 

 
ฉบับอนุมัติวนัที่ : 7 JAN 09 CS-17-004

ใบรายงานการตรวจสอบความเรียบรอย INNER BOX อนุมัติ ทวนสอบ ตรวจสอบ

1.ความถี่ในการตรวจสอบ ทุกครั้งที่เปลี่ยนรุน

2. บันทึกคาที่วัดได

3. ผลการตรวจสอบ " OK " หรือ " NG "
: คามาตรฐานของคาที่วัดได ใหอางอิงตามตาราง TS แตละรุนที่กําหนดขึ้น

รุน……....……..…… รุน……....……..…… รุน……....……..…… รุน……....……..……

เวลา………....…...… เวลา………....…...… เวลา………....…...… เวลา………....…...…

TS.  NO……..……… TS.  NO……..……… TS.  NO……..……… TS.  NO……..………

วัดได ผล วัดได ผล วัดได ผล วัดได ผล

1 APPEARANCE I / B
2 วัดขนาดความ A

ถูกตอง B
ระยะการตัดขอบ C
ระยะ การเจาะรู D

E
F
G
H
I
J
K
L
M
N
O
P
Q
R
S
T
U
V
W
X
Y
Z

REMARK.

ปญหา การแกไข หมายเหตุ

จุด

ตรวจ

สอบ

หมายเหตุ

วันที่ :……………………………..

ลําดบั รายการตรวจสอบ
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ตารางที่ ก-9 CHECK SHEET CS-03-021 ใบรายงานการตรวจสอบสภาพการ SEAL ฟองน้ําที่ DOOR PLT. 

หมายเลขควบคุม

CS-03-021

ทราบตามลําดับขั้นตอน มาตรฐานท่ีกําหนด อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หัวหนาสาย หัวหนาหนวย ผูจัดการ 1.  ตรวจสอบทุกครัง้ที่เปลี่ยน กะ และะทุก ๆ 2 ชม.

2.ตรวจสอบผูปฏิบัตคินละ 5 บาน

รูปภาพ  

ตําแหนงตรวจสอบการ SEAL

วันท่ี เวลา รุน ผูปฏิบัตงิาน HANDLE E-PIECE S-PIECE D-PLATE ผูบันทึก หัวหนาสาย
OK NG OK NG OK NG OK NG

ลักษณะขอบกพรอง :

 

ใบตรวจสอบ สภาพการ SEAL ฟองน้ําที่ DOOR PLT.

- ไมตรงตําแหนง - หลุดลอน ติดไมแนน

HANDLE E-PIECE S-PIECE D-PLATE
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ตารางที่ ก-10 CHECK SHEET CS-03-098 ใบรายงานการตรวจสอบความสมบูรณของ DOOR LINER  

มาตรฐานท่ีกําหนด

1) ทําการตรวจสอบ 100% และบันทึกของเสียทุกชิ้นงาน

2) ผลการตรวจสอบใหบันทึก OK.หรือ NG. อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หัวหนาสาย หัวหนาหนวย ผูจัดการ 3 กรณีพบสิ่งผิดปกติใหแจงหัวหนางานทันที

4) ตําแหนงการตรวจสอบและบันทึก

5)ถามีของเสียตําแหนงเดียวกันและลักษณะ

เดียวกัน มากกวา 10 ชิ้นเปนตนไปแจง Q.A. เพ่ือ  STOP  LINE

A B C D
เวลา รุน ประต(ูF,R,V)

บันทึกประจําเดือน

รับทราบตามลําดับขั้น

วันท่ี
ตําแหนง

ผูบันทึก

หมายเลขควบคุม

CS-03-098

หัวหนางาน

A

CD

B

ใบบนัทกึผลการตรวจสอบความสมบรูณของ DOOR   LINER
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ตารางที่ ก-11 เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก F-GUARD-545-ELEC  

(หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ) 
บริษัท   ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช เอกสารการปฏิบติังานการฉีดข้ึนรูปพลาสติก ประเภทและหมายเลข

72-R-26-0188

ช่ือเอกสารการปฏิบัตงิาน ชื่อช้ินสวน หมายเลขช้ินสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-545-ELEC  

หมายเลข ชนดิวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบตัิงานหลงัการฉีดขึ้นรูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตัวช้ินงานท้ังดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100%(เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0188 )

ที่ หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกติข้ึนใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

0XKV26664C 1/1

F-GUARD-545-ELEC R-26-M229

ชิ้น
สว

นป
ระ
กอ

บก
าร
ขึ้น

รูป

B

A

A

B

B

A

B
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ตารางที่ ก-12 เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก F-GUARD-545-ELEC 

(หลังการปรับปรุงครั้งที่2) 
บริษัท   ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช เอกสารการปฏิบติังานการฉีดข้ึนรูปพลาสติก ประเภทและหมายเลข

72-R-26-0188

ช่ือเอกสารการปฏิบัตงิาน ชื่อช้ินสวน หมายเลขช้ินสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-545-ELEC  

หมายเลข ชนดิวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบตัิงานหลงัการฉีดขึ้นรูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตัวช้ินงานท้ังดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100%(เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0188 )

ลงใน  CS-26-006  ทุก 4  ชม.

ที่ หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกติข้ึนใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

6. ตรวจสอบน้ําหนักของช้ินงานตาม  TS-26-033  และบันทึกคาน้ําหนัก

0XKV26664C 1/1

F-GUARD-545-ELEC R-26-M229
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ตารางที่ ก-13 ตารางการตั้ง CONDITION การฉีดช้ินงาน F-GUARD-545-ELEC 
                                                                                                                                        บริษัท  ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช ตารางเงื่อนไขการฉีดขึน้รูป หมายเลขชิ้นสวน หมายเลขสี หมายเลขผูผลิต สัญลักษณสี ประเภทและหมายเลข

14  FEB  2001 ปฏิบัตงิาน F-GUARD-545-ELEC ตาม TS-26-005 72-R-26-0189

ช่ือประเภทเครือ่งจักร ชื่อช้ินสวน หมายเลขแบบ หมายเลขตารางกระบวนการ QC

INJECTION 71-R-26-0002

850 TONS เลขที่แมพิมพ คุณภาพวัสดุ หนา 1/2

NO.2 R-26-M229 เกรด ระดับความสําคัญ มาก

เม่ือมีส่ิงผิดปกตใิหรบีรายงาน วัสดุ R1

ผูบังคับบัญชาทันที อื่น ๆ ชื่อผูผลิต

SHOT SIZE mm

Holding  Pressure Injection Screw  Rotation

แรงดันหนวง % เวลาหนวง % แรงฉีด % ความเรว็ฉีด %ตําแหนงสกรูmm รอบการหมุน แรงตาน ระยะเปลี่ยน

HP1 V1 ( % ) ( % ) การหมุน (mm)

HP2 V2 60 25

HP3 V3

HP4 0.0 0.0 V4 -

HP5 0.0 0.0 V5 ระยะชัก mm

HP6 0 - V6 3.0 HP. TRAN POS

MOLD  OPEN MOLD  CLOSE EJECTOR

V ( % ) S (mm) V ( % ) S (mm) Advance Retract

Mo 1 Mc 1 35.0 400.0 V ( % ) S(mm) V ( % ) S(mm)

Mo 2 Mc 2 25.0 130.0 30 25.0 1.0 90.0 75.0

Mo 3 25.0 Mc 3 20.0 - 10 80.0 2.0 0.0 90.0

Mo 4 Mold  Protect 20 40.0 3 0.0 -

MOLD  OPEN  END mm Position Advance end  1         Ret. end          80 mm

EJECT  START mm Pressure Eject  Start                        mm

INTERVAL  TIME Sec Mold  Tickness Elanten Position

Mold  Clamp  Force Adv. hold  time                 Sec

อุณหภูมิทอฉีด คาความผิดพลาดของการปรับเครื่อง อัตราสวนการผสมวัตถุดิบ

LNH NH H4 H3 H2 H1 บวก (%) ลบ (%) Resin (%) MB (%)

220 220 200 30 30

เวลาในการฉีด(Sec) เวลาทําใหเย็น(Sec) CYCLE (Sec) อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

27 73.89

อุณภูมินํ้ารอน(  ํC) อุณภูมินํ้าเย็น(  ํC) จํานวนที่ทําได

- 19

ช่ือเอกสารการ

ประวัติการปรบัปรงุ

3.42

900.0

1

4.0

1 552

700

- 210 200

900 45 143

900 65%

10.0 300.0

800.0

15.0

46.0 35.0 3

15.0 150.0

0

60.0 55.0 18.0

70.0 50.0 30.0 0

50.0 149

15.0 1.0 70.0 50.0 40.0 0 0 0

20.0 1.0 60.0 50.0

86

22.0 1.0 45.0 45.0 75.0

F-GUARD-545-E 0XKV26664B

PP
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ตารางที่ ก-14 เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก F-GUARD-164-07 

(หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ) 
บริษัท   ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ประเภทและหมายเลข

72-R-26-0350

ช่ือเอกสารการปฏิบัตงิาน ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-164L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบัติงานหลังการฉดีขึน้รูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตวัช้ินงานทั้งดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100% (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0350 )

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกตขิึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที
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ตารางที่ ก-15 เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก F-GUARD-164-07 

(หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ) 
บริษัท   ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ประเภทและหมายเลข

72-R-26-0350

ช่ือเอกสารการปฏิบัตงิาน ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-164L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบัติงานหลังการฉดีขึน้รูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตวัช้ินงานทั้งดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100% (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0350 )

ลงใน  CS-26-006  ทุก 4  ชม.

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกตขิึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

6. ตรวจสอบน้ําหนักของชิ้นงานตาม  TS-26-033  และบันทึกคานํ้าหนัก
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ตารางที่ ก-16 ตารางการตั้ง CONDITION การฉีดช้ินงาน F-GUARD-164-07 
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ตารางที่ ก-17 เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก F-GUARD-180-07 

(หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ) 
บริษัท   ฮติาช ิ คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช เอกสารการปฏบิตัิงานการฉีดขึน้รูปพลาสติก ประเภทและหมายเลข

72-R-26-0346

ชื่อเอกสารการปฏิบัตงิาน ชื่อชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-180L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดับความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสุขอนามัยและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)

จุดที่ตองระวังดานสิ่งแวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏบิตัิงานหลังการฉีดขึ้นรูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิน้งานที่ฉีดออกมาโดยรอบตัวชิน้งานท้ังดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิน้ 100 % (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตัดเกจของชิน้งานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

5.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิน้งาน

6. ตรวจสอบชิน้งานหลังการตกแตงชิน้งาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0346 )

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิน้งานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ชือ่ชิน้สวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกติขึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที
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ตารางที่ ก-18 เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก F-GUARD-180-07 

(หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ) 
บริษัท   ฮติาช ิ คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช เอกสารการปฏบิตัิงานการฉีดขึน้รูปพลาสติก ประเภทและหมายเลข

72-R-26-0346

ชื่อเอกสารการปฏิบัตงิาน ชื่อชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-180L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดับความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสุขอนามัยและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)

จุดที่ตองระวังดานสิ่งแวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏบิตัิงานหลังการฉีดขึ้นรูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิน้งานที่ฉีดออกมาโดยรอบตัวชิน้งานท้ังดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิน้ 100 % (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตัดเกจของชิน้งานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

5.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิน้งาน

6. ตรวจสอบชิน้งานหลังการตกแตงชิน้งาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0346 )

ลงใน  CS-26-006  ทุก 4  ชม.

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิน้งานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ชือ่ชิน้สวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกติขึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

7. ตรวจสอบน้ําหนักของชิน้งานตาม  TS-26-033  และบันทึกคาน้ําหนัก
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ตารางที่ ก-19  ตารางการตั้ง CONDITION การฉีดช้ินงาน F-GUARD-180-07 

บริษัท   ฮติาช ิ คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช ช่ือเอกสารการ ตารางเงื่อนไขการฉีด หมายเลขชิ้นสวน หมายเลขสี หมายเลขผูผลติ สัญลกัษณสี ประเภทและหมายเลข

  

ชื่อประเภทเครือ่งจักร ชื่อชิ้นสวน หมายเลขแบบ ตาม  TS - 26-005 หมายเลขตารางกระบวนการ QC

INJECTION 71-R-26-0002

เลขที่แมพิมพ คณุภาพวัสดุ หนา 1/2

ระดบัความสําคญั มาก

เมื่อมีสิ่งผิดปกตใิหรีบรายงาน วัสดุ ประวัตกิารปรับปรุง RO

ผูบงัคับบัญชาทนัที อื่นๆ

     เงื่อนไขการข้ึนรูปนัน้จะใช

NH3 NH2 NH H4 H3 H2 H1 Inj. Hold Sec      เกณฑเม่ือการข้ึนรูปคงที่

- - Rot.. Ded Sec

Coolling Sec

Holding   Pressure Injection

6th 5th 4th 3rd 2nd 1st 6th 5th 4th 3rd 2nd 1st

H.P.% IP%

Sec IV%

mm

Hold  Pos. mm Holding  Mode IVSH

Shot  Size. mm Pull  Back Combination

Mold  Open Rotation

4th 3rd 2nd 1st Mold  Close Prot 1st 2nd 3rd

M0% 1st 2nd MPP% RV%

mm MC% BP%

mm mm

Protec Time 20.0 Sec

Open  end mm Eject.  Retract Eject.  Advance P.B  After  H.P

E.J. Advance mm 3rd 2nd 1st 1st 2nd 3rd HPB%

E.J. Count ti. ERV% EAV% mm

E.J. Hold Sec ERP% EAP% RPB%

Interval Sec mm mm

เวลาในการฉีด CYCLE อณุหภูมิน้ํารอน อณุหภูมิน้ําเย็น

คาความผิดพลาดจากการปรัเคร่ือง

บวก  % ลบ  % (Sec) (Sec) (๐c) (๐c)

จํานวนทีท่าํได

(Pcs)

MOLD  THICKNESS mm.

CLAMP  FORCE TONS.

ชื่อผูผลิต

ปฏิบัตงิาน F-GUARD-180L-07 72-R-26-0345

F-GUARD-180L-07 RFA0070501

-
-

PP

R-26-M267 เกรด -

8.0

180 230 220 214 199 1.0

30.0

25.0 25.0 30.0 40.0 50.0 80.0 80.0 50.0 40.0

1.0 1.0 30.0 40.0 70.0 70.0 40.0 30.0

15.0 30.0 50.0 70.0 90.0

5.0

87.0

25.0 40.0 15.0 20.0 3rd 70.0 50.0 50.0 50.0

700.0 400.0 120.0 25.0 30.0 12.0 50.0 30.0 30.0 30.0

650.0 400.0 180.0 30.0 50.0

800.0

95.0 30.0

1 50.0 50.0 50.0 1.0 1.0 5.0 1.5

3.0 50.0 50.0 50.0 10.0 10.0 20.0 30.0

0.0 20.0 60.0 40.0 63.0 12.0

3.12 70.1 49 24.7

30 30

อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา558.4

450
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ารางที่ ก-20 เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก F-GUARD-250-07 

(หลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ) 
บริษัท   ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ประเภทและหมายเลข

72-R-26-0374

ช่ือเอกสารการปฏิบัตงิาน ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-250L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบัติงานหลังการฉดีขึน้รูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตวัช้ินงานทั้งดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100%  (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0374 )

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกตขิึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที
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ตารางที่ ก-21 เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก F-GUARD-250-07 

(หลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ) 
บริษัท   ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช เอกสารการปฏิบัติงานการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ประเภทและหมายเลข

72-R-26-0374

ช่ือเอกสารการปฏิบัตงิาน ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-250L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบัติงานหลังการฉดีขึน้รูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตวัช้ินงานทั้งดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100%  (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0374 )

ลงใน  CS-26-006  ทุก 4  ชม.

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกตขิึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

6. ตรวจสอบน้ําหนักของชิ้นงานตาม  TS-26-033  และบันทึกคานํ้าหนัก

XFA0070401 1/1
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ตารางที่ ก-22  ตารางการตั้ง CONDITION การฉีดช้ินงาน F-GUARD-250-07 

บริษัท   ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด
ประกาศใช ชื่อเอกสารการ ตารางเงื่อนไขการฉีด หมายเลขชิ้นสวน หมายเลขสี หมายเลขผูผลิต สัญลักษณสี ประเภทและหมายเลข

  

ช่ือประเภทเครื่องจักร ช่ือชิ้นสวน หมายเลขแบบ ตาม  TS - 26-005 หมายเลขตารางกระบวนการ QC

INJECTION 71-R-26-0002

เลขที่แมพิมพ คณุภาพวัสดุ หนา 1/2

ระดับความสําคญั มาก

เม่ือมีส่ิงผิดปกตใิหรบีรายงาน วัสดุ ประวัตกิารปรับปรุง RO

ผูบังคับบัญชาทันที อื่นๆ

เงื่อนไขการขึน้รูปนั้นจะใช

NH3 NH2 NH H4 H3 H2 H1 Inj. Hold Sec เกณฑเม่ือการขึ้นรูปคงที่

- - Rot.. Ded Sec

Coolling Sec

Holding   Pressure Injection

6th 5th 4th 3rd 2nd 1st 6th 5th 4th 3rd 2nd 1st

H.P.% IP%

Sec IV%

mm

Hold  Pos. mm Holding  Mode IVSH

Shot  Size. mm Pull  Back Combination

Mold  Open Rotation

4th 3rd 2nd 1st Mold  Close Prot 1st 2nd 3rd

M0% 1st 2nd MPP% RV%

mm MC% BP%

mm mm

Protec Time 20.0 Sec

Open  end mm Eject.  Retract Eject.  Advance P.B  After  H.P

E.J. Advance mm 3rd 2nd 1st 1st 2nd 3rd HPB%

E.J. Count ti. ERV% EAV% mm

E.J. Hold Sec ERP% EAP% RPB%

Interval Sec mm mm

เวลาในการฉีด CYCLE อุณหภูมินํ้ารอน อุณหภูมินํ้าเย็น

คาความผิดพลาดจากการปรับเครื่อง

บวก  % ลบ  % (Sec) (Sec) (๐c) (๐c)

จํานวนที่ทําได

(Pcs)

MOLD  THICKNESS mm.

CLAMP  FORCE TONS.

ทวนสอบ จัดทํา563

450

30 30

อนุมัติ

80.0 1.0

4.02 60.2 - 22.76

1.0 30.0 60.0 40.0

3.0

1.0 70.0 70.0 70.0 10.0 25.0 35.0 30.0

750.0

89.0 30.0

1 70.0 70.0 70.0 5.0 20.0 30.0

20.0 20.0

600.0 400.0 30.0 40.0 60.0

70.0 70.0

700.0 300.0 150.0 40.0 35.0 20.0 80.0 20.0

115.0

5.0

120.0

20.0 45.0 10.0 20.0 3rd 80.0 70.0

10.0 30.0 50.0 60.0

50.0 40.0

1.0 0.5 30.0 45.0 50.0 55.0 50.0 35.0

190 1.0

25.0

25.0 20.0 30.0 40.0 55.0 65.0 65.0

190 210 210 200

-
- ชื่อผูผลิต

8.0

450 TONS  PP

NO. 2 R-26-M264 เกรด -

ปฏิบัตงิาน F-GUARD-250L-07 72-R-26-0373

F-GUARD-250L-07 RFA0070401
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ตารางที่ ก-23 เอกสารใบเตือนความจําการบรรจุช้ินงานลงกลองและการวางซอนกลอง 

1. ตรวจสอบ สภาพของกลอง.
1.1 กลองตองอยูในสภาพที่ดี  ไมฉีกขาด.
1.2 ตองไมมีปายช้ีบง ใดๆ อยูที่กลอง    ถาพบใหดึงออก.
1.3 กลองที่ใช  ตองตรงกับ ตารางมาตรฐาน  หรอื  ตามที่หัวหนางานกําหนด

2. การบรรจุช้ินงานลงกลอง.
2.1 ใช  TAPE  OPP   ติดท่ีกนกลองใหสนิท.
2.2 บรรจุช้ินงาน  ลงในกลองใหครบตามจํานวนที่  ระบุไวในปายช้ีบง.
2.3 เขยีนขอมูลในปายช้ีบงใหครบถวนดวยตัวบรรจง (หามเซน็ตเช่ือ)
2.4 กรณีท่ีมีการแกไข  จํานวนชิ้นงานที่ปายช้ีบง  ใหแจง  Q.C  หรือ หัวหนางานทุกครัง้.
2.5 เม่ือใสช้ินงาน ลงกลองครบตามจํานวนแลว  ใหติด TAPE OPP  ที่ปากกลอง  แลวติดปายชี้บงทันที.
2.6 การจัดวางกลองใน 1 พาเลท   ตองเปนกลองเบอร เดียวกัน.
2.7 จัดเรยีงกลอง  ตามมาตรฐานที่กําหนด    ดังนี้.

- กลอง  No. 05 และกลอง ญี่ปุน กําหนดใหวาง 4 ช้ัน. ลักษระดังรปู

- กลอง  No. 08 และกลอง No. 01 กําหนดใหวาง 2 ช้ัน. ลักษระดังรูป

- กลอง  No. 23 กําหนดใหวาง 3 ช้ัน  ลักษระดังรปู - กลอง No. 24 กําหนดใหวาง 4 ช้ัน  ลักษระดังรปู

จัดทําทวนสอบอนุมัติ
" เตือน ความจํา "

เร่ือง  มาตรฐาน การบรรจุชิ้นงานลงกลอง
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ตารางที่ ก-24 ใบบันทึกการตรวจสอบน้ําหนักของชิ้นงานฉีดพลาสติก 

 
 หนวย  ใบบันทึกการตรวจสอบน้ําหนักของชิ้นงานฉีดพลาสติก หมายเลขควบคุม

มาตรฐานที่กําหนด CS-26-006

รบัทราบตามลาํดับขั้นตอน 1)  เมื่อมีการเปลี่ยนแมพิมพและทุก ๆ 4 ชั่วโมง อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หัวหนาสาย หัวหนาหนวย 2)  ผลการบนัทกึน้ําหนักใหลงคาทีว่ัดไดจรงิ

3)  ตารางน้ําหนักมาตรฐานของชิ้นงานฉีดพลาสตกิ ( + 40 g)

4)  คามาตรฐานน้ําหนักของชิ้นงานฉีดพลาสตกิดูไดจาก TS-26-033

5)  เมื่อพบสิ่งผิดปกตใิหแจงหัวหนาทนัที

6)  การบนัทกึ   O = OK  ,  X = NG 

 วันที่ เวลา  ชื่อชิ้นสวน คา ผลตรวจ ผล ผูตรวจ ห.น.ส.  วันที่ เวลา  ชื่อชิ้นสวน คา ผลตรวจ ผล ผูตรวจ ห.น.ส.
มาตรฐาน น้ําหนัก  มาตรฐาน น้ําหนัก  

บันทึกเพ่ิมเติมเมื่อชิ้นงาน NG. 

บนัทกึประจําเดือน

 INJ

(O/X) (O/X)
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ตารางที่ ก-25 TABLE STANDARD  ตารางมาตรฐานน้ําหนักของชิ้นงานฉีดพลาสติก 

 
อนุมตัิ ทวนสอบ จัดทํา

ตารางมาตรฐานคาน้ําหนักช้ินงานฉีดพลาสติก

No. ชื่อช้ินงาน น้ําหนกั No. ช่ือช้ินงาน น้ําหนกั No. ช่ือช้ินงาน น้ําหนัก No. ช่ือช้ินงาน น้ําหนัก

(g)   (g)   (g)   (g)

1 S-CRISPER-1D-98 1000 37 PLA-SHELF-F-2D-98 407 73 CRSP-COVER 477 109

2 SL-CRISPER-1D-S-98 1033 38 PLA-SHELF-R-2D-98 569 74 PARTITION 410 110

3 CRISPER-2D-98 960 39 PLA-SHELF-1DW-02 540 75 ER-DUCT 290 111

4 CRISPER-NDC-92 880 40 PLA-SHELF-6.4-02 500 76 PART-RV 538 112

5 CRISPER-135 635 41 PLA-SHELF-R-W-02 690 77 WATER-PAN 640 113

6 CRISPER-80L-NDC 621 42 PLA-SHELF-F-02 477 78 VESSEL-V 1150 114

7 CRISPER-1DW-02 935 43 PLA-SHELF-R-H-02 424 79 STAND-NF-98 1231 115

8 CRISPER-6.4-02 910 44 R-SHELF-X 326 80 STAND-SHARP-97 2001 116

9 CRISPER-300L 1215 45 R-SHELF-15 337 81 STAND-1D-98 1795 117

10 EV-FRAME-91 310 46 C-CASE-180L 480 82 STAND-SLIM-1D-98 2110 118

11 EV-FRAME-98 259 47 M-CHILLER-598S 650 83 FRT-STAND-SLIM-1D-98 310 119

12 EV-FRAME-3.9-98 228 48 M-CHILLER-98 681 84 FRT-STAND-1D-98 350 120

13 EV-FRAME-598S 232 49 B-CHILLER-143 450 85 FRT-STAND-NF-98 280 121

14 EV-DOOR-3.9-94 250 50 B-CHILLER-4.9-02 670 86 PLA-TABLE-80L 760 122

15 EV-DOOR-3.9-98 210 51 CHILLED-CS 403 87 PLA-TABLE-120L 880 123

16 EV-DOOR-598S 256 52 M-PLATE-NF-98 402 88 R-TABLE 900 124

17 EV-COVER-120L 400 53 M-PLATE-160L-01 272 89 TOP-TABLE-15 1060 125

18 EV-COVER-W 872 54 M-PLATE-180L-00 510 90 TOP-TABE-W 1440 126

19 EV-PAN-180-NON 350 55 M-PLATE-180L-01 350 91 TABLE-2D-98 1230 127

20 EV-PAN-NF-98 388 56 FAN-GUARD-NF-98 360 92 TABLE-180L-2K 1080 128

21 D-RACK-B-1D-92 338 57 FAN-GUARD-180L 340 93 TABLE-NF-W-01 1131 129

22 D-RACK-B-SLIM-2001 340 58 FAN-GUARD-W 480 94 00-TABLE-1D-S 1005 130

23 D-RACK-B-98 355 59 R-PANEL-NF-98 308 95 00-TABLE-1D-W 1110 131

24 D-RACK-F-98 236 60 R-PANEL-15 180 96 02-TABLE-1D-S 1020 132

25 D-RACK-S-98 154 61 R-PANEL-180L-01-NF 165 97 HAND-PIECE-F/R-2K 307 133

26 D-RACK-S-1D-92 117 62 R-PANEL-00 160 98 HAND-PIECE-F/R-15 290 134

27 D-POCKET-98 178 63 RF-PANEL-15 580 99 HANDLE-F 413 135

28 BASKET-W 615 64 INNER-PANEL 624 100 E-PIECE-U/L-6.4 410 136

29 D-BASKET-15 280 65 F-BASKET-S-15 390 101 E-PIECE-U/L-6.8 500 137

30 V-BASKET-15 338 66 F-BASKET-L-15 885 102 E-PIECE-RU/RS 472 138

31 SHELF-F-NF-W-01 260 67 P-COVER-L-15 219 103 E-PIECE-F/R-15 288 139

32 SHELF-PLT-R1 381 68 P-COVER-U-15 230 104 E-PIECE-F/R 239 140

33 SHELF-PLT-R2 530 69 GUTTER-15 214 105 E-PIECE-UF/UR 161 141

34 SHELF-CHILD 572 70 GUTTER-W 173 106 E-PIECE-D 452 142

35 PLA-SHELF-1D-W 487 71 FREEZE-BOX 670 107 E-PIECE-L 166 143

36 PLA-SHELF-6.2-99 433 72 FREEZER-BOX 865 108 144

TS - 26 - 033
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ตารางที่ ก-26 CHECK SHEET ตรวจสอบ สภาพความสมบูรณของตัวตู 3D -305L 
 

 
   

รับทราบตามลําดับขั้น วันทีต่รวจสอบ  .........................................
ผูบันทึก หัวหนางาน รอง ผจก.ขึ้นไป อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

ขนาดใน MOLD No.

DWG. หมายเลขผลิต

 ความกวาง Cabinet บรเิวณ Top plate 1
  "-----------------------"  ตรงกลาง R-Room 2
  "-----------------------"  R-V Partition
  "-----------------------"  ตรงกลาง V-Room
  "-----------------------"  V-F Partition 5
  "-----------------------" ตรงกลาง F-Room              538 6
  "-----------------------" Lower front plate 7
 ความสงู Cabinet ดาน Side-L  หนา/หลงั 8
  "---------------------------" Side-R  "---------" 9
 ความหนาผนัง R-Room ดาน Top plate  ซาย/ขวา 10
  "--------------------------"  ดาน Side-L   บน/กลาง/ลาง 11
  "--------------------------"  ดาน Side-R   "---------------" 12
 ความหนาผนัง V-Room ดาน Side-L  บน/ลาง 13
  "---------------------------" ดาน Side-R  "--------" 14
 ความหนาผนัง F-Room ดาน Side-L บน/ลาง 15
  "--------------------------" ดาน Side-R  "--------" 16
 ความหนาผนัง F-Room บรเิวณ Lower front plate  ซาย/ขวา 17
 ความกวางชองวาง R-shelf ชั้นที ่1 นอก/ใน 18
  "------------------------------"  ชั้นที่ 2  "-------" 19
  "------------------------------"  ชั้นที่ 3  "-------" 20
 ความกวางชองวาง 3-Action shelf  นอก/ใน 21
 ความกวางชองวาง C-shelf  นอก/ใน 22
  "---------------------"  C-Case  "-------" 23
  "-------------------"  Shelf R-V  "-------" 24
 ความกวางชองติด R-Panel  บน/ลาง 25
 ความกวางระหวาง Bearing 26
 ความกวางระหวาง YV-Rail  ดาน นอก/กลาง/ใน 27
 "-----------------------"  V-Rail  "--------------------"
 ความกวางบริเวณตรงกลาง V-Room 29
 ความกวางบริเวณติด VF-Partition ดาน นอก/กลาง/ใน 30
 ความกวางบริเวณติด F-Panel บน/ลาง 31
 ความกวางระหวาง Vessel KR-Rail  นอก/กลาง/ใน 32
 ความกวางระหวาง F-Rail  นอก/กลาง/ใน 33
 ความกวางระหวาง Bearing 34
 ความลกึมุมเพดาน  ซาย/ขวา 35
 ความลกึสวนเวาใต R-Lamp 36
 ความลกึสวนปลาย Z-bush บน 37
  "---------------------------------"  กลาง 38
  "---------------------------------"  ลาง   ซาย/ขวา 39
 ความลกึบรเิวณติด RV-Shelf  ซาย/กลาง/ขวา 40
 ความลกึ V-Room ซาย/ขวา   41
 ความลกึ Z-bush บน/กลาง 42
 ความลกึชองหลบ Header 43
 ความลกึชองเกบ็ Evaporator ซาย/กลาง/ขวา
 ความลกึสวน Rib นูน ซาย/ขวา 45
 ความลกึบรเิวณตรงกลางชองติด Gutter 46
 ความลกึสวนนูนหลบ Compressor 47

Compressor Room  ความสงูบรเิวณขางร ูDrain
 ความลกึบรเิวณสวนหลบ Compressor

ความหนา

ความลึก

48
          178.0 49

    507.0     /  487.0
           507.0
           63.0 44

          237.0

          492.0

          523.0 + 1
          520.0 + 1
           295.0
           426.0

           430.0
           447.0
           503.0
          456.0 + 1

 434     / 432     / 430
           384.0
           475.0
           456.0

           456.0
           468.0 28
           468.9

3
             538 4
             538

             538

             538

            1672.0
            1672.0
          28.5 + 1.5
          28.5 + 1.5
          28.5 + 1.5

             538

             538

    466.3     /  463.5

          297.0

          32.5 + 1.5
          32.5 + 1.5

          47.0 + 1.5
    466.3     /  463.5

          50.0 + 1.5
          50.0 + 1.5

    466.3     /  463.2
    429.0+1 / 444+1
    466.0     /  463.0

รูปแสดงตําแหนงการวัด

ความสงู

          492.0

ตําแหนงในการวัดขนาด

ความกวางดานนอก

    465.3     /  463.0
           463.0    
           300.0
           476.0

1 765432
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+2
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-1
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-1
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-1
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+3
-1 -1

+3

+3
-1 -1

+3
-1 -1
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-1-1

+3
-1 -1
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+3-1
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+3
-1 -1
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+3-1
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ความกวาง

ภายใน

R 

ROOM

V

ROOM

F

ROOM

R

ROOM

V

ROOM

F

ROOM

ใบบันทึกผลการตรวจสอบขนาดของตูเย็น  3D  รุน  305L
หมายเลขควบคุม  CS-06-072

มาตรฐานที่กําหนด

1)  ขนาดตาง ๆ ของแตละจุดตามทีก่ําหนด

2)  กรณพีบปญหาใหแจงหัวหนางานทนัที
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ตารางที่ ก-27 CHECK SHEET ตรวจสอบ สภาพความสมบูรณของตัวตู 3D-365L 

 

 
    

รับทราบตามลําดับขั้น วันที่ตรวจสอบ  ......................................
ผูบันทึก หัวหนางาน รอง ผจก.ขึ้นไป อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

รุน LINE วนัที่ ขนาดใน MOLD No.
365L P/U DWG. หมายเลขผลติ

 ความกวาง Cabinet บรเิวณ Top plate 1
  "-----------------------"  ตรงกลาง R-Room 2

  "-----------------------"  R-V Partition
ความกวางดานนอก   "-----------------------"  ตรงกลาง V-Room

  "-----------------------"  V-F Partition 5
  "-----------------------" ตรงกลาง F-Room 6
  "-----------------------" Lower front plate 7
 ความสูง Cabinet ดาน Side-L  หนา/หลัง 8
  "-----------------------" Side-R  "---------" 9
 ความสูงชอง R-Room ซาย/ขวา 849.7+1 10
 ความสูงชอง V-Room ซาย/ขวา 331+1 11
 ความสูงชอง F-Room ซาย/ขวา 413.8+1 12
 ความหนาผนัง R-Room ดาน Top plate  ซาย/ขวา 13
  "--------------------------"  ดาน Side-L   บน/กลาง/ลาง 14
  "--------------------------"  ดาน Side-R   "---------------" 15
 ความหนาผนัง V-Room ดาน Side-L  32.5+1.5 16
  "-------------------------" ดาน Side-R  32.5+1.5 17
 ความหนาผนัง F-Room ดาน Side-L 50.0+1.5 18
  "------------------------" ดาน Side-R  50.0+1.5 19
 ความหนา RV-Partition 47.0+1.5 20
 ความหนา VF-Partition 48 21
 ความหนาผนัง F-Room บรเิวณ Lower front plate  ซาย/ขวา 45 22
 ความกวาง R-Room บรเิวณชองวาง R-shelf ชั้นที่ 1 นอก/ใน 23
  "----------------------------------------------"  ชั้นที่ 2  "-------" 
  "----------------------------------------------"  ชั้นที่ 3  "-------" 25
  "----------------------------------------------"  ชั้นที่ 4  "-------" 26
  "----------------------------------------------"  ชั้นที่ 5  "-------" 27
 ความกวางชองวาง RV-shelf  นอก/ใน 28
 ความกวางบรเิวณยึด R-Panel 29
 ความกวางระหวาง 3 Set Shelf Rib 30
 ความกวางระหวาง 3 Set Shelf Plate 31
 ความกวางระหวาง Bearing V-Room 32
 ความกวางระหวาง YV-Rail  ดาน นอก/ใน 33

V Room  "--------------------"  V-Rail  "-------------" 34
 ความกวางชองติด Fan guard นอก/ใน   196 / 192 35
 ความกวางบรเิวณตดิ F-Panel 36
 ความกวางระหวาง F-Rail นอก/กลาง/ใน 37
 ความกวางระหวาง F-Bearing 38
 ความลึก Cabinet บน/กลาง/ลาง 39
 ความลึก Z-bush ดานบน
 ความลึก Z-bush ตรงกลาง
 ความลึก Z-bush ดานลาง 42
 ความลึก Z-bush ดานลางสุด ซาย/ขวา 43

V Room  ความลึก Z-bush กลาง  V-room 44
F Room  ความลึกบรเิวณสวนนูนหลบ Compressor 45

 Compressor Room  ความลึกชองวาง Compressor 46
 ความลึกชองวาง Compressor บรเิวณสวนนูนของ Bottom Plate 47
 ความสูงชองวาง Compressor 48
 ความยาว drain pipe 15.5+1 49

อืน ๆ วัดความยาวเสนทะแยงมุม (บนซายถึงลางขวา-บนขวาถึงลางซาย) 50
51
53

ตางกนั < 3 mm

158+1
297+1

ตําแหนงในการวัดขนาด

237+1
178

523+1

588
588
588 3

4
588

1753+1.5

28.5 + 1.5

588

1753+1.5

588
588

ความลึก

28.5 + 1.5
28.5 + 1.5

513

523+1
501+1

        517      / 513

        517      / 513
        517      / 513

505+1

434

530+1
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526

487+1

41
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294
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24
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40
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 -0
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+2
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+2
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+2
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+2
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+2
- 0

+2
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 -0
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ใบบันทึกผลการตรวจสอบขนาดของตูเย็น  3D  รุน  365L
หมายเลขควบคุม  CS-06-089

มาตรฐานที่กําหนด

1)  ขนาดตาง ๆ ของแตละจุดตามที่กําหนด

2)  กรณีพบปญหาใหแจงหัวหนางานทันที
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ตารางที่ ก-28 CHECK SHEET ตรวจสอบ สภาพความสมบูรณของตัวตู 3D-255L 
 

 

รบัทราบตามลําดับขั้น มาตรฐานที่กําหนด วันที่ตรวจสอบ...................................................
ผูบันทึก หัวหนางาน รองผจก.ขึ้นไป 1)  ขนาดตางๆของแตละจุดตามที่กําหนด อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

2)  กรณีพบปญหาใหแจงหัวหนางานทันที

ขนาดใน MOLD No.
DWG. หมายเลขผลิต

 ความกวาง Cabinet บรเิวณ Top Plate 1
 "----------------------------------" ตรงกลาง R-Room 2

ความกวางดานนอก  "----------------------------------" RV-Partition
 "----------------------------------" VF-Partition
 "----------------------------------" Lower Front Plate 5
 ความสูง Cabinet ดาน Side-L หนา/หลัง 6
 "----------------------------" Side-R  "--------" 7

ความสูง  ความสูงชอง R-Room ซาย/ขวา 8
 "--------------"  V-Room "---------" 9
 "--------------"  F-Room "---------" 10
 ความหนาผนัง R-Room ดาน Top Plate ซาย/ขวา 11
 "------------------------------------" Side-L  บน/กลาง/ลาง 12
 "------------------------------------" Side-R  "----------------" 13
 ความหนาผนัง V-Room ดาน Side-L 14

ความหนา  "-----------------------------------" Side-R 15
 ความหนาผนัง F-Room ดาน Side-L 16
 "-----------------------------------" Side-R 17
 ความหนา RV-Partition 18
 ความหนา VF-Partition 19
 ความหนา F-Room บรเิวณ Lower Front Plate  ซาย/ขวา 20
 ความกวาง R-Room บรเิวณชองวาง R-Shelf   ชั้นที่ 1  นอก/ใน 21
 "--------------------------------------------------" ชั้นที่ 2  "--------" 22
 "--------------------------------------------------" ชั้นที่ 3  "--------" 23
 "--------------------------------------------------" ชั้นที่ 4  "--------" 24
 "--------------------------------------------------" ชั้นที่ 5  "--------" 25
 ความกวางชองวาง RV-Shelf นอก/ใน
 ความกวางบริเวณตดิ R-Panel บน/กลาง/ลาง 27
 ความกวางระหวาง Bearing  V-Room 28
 ความกวางระหวาง  YV-Rail นอก/ใน 29
 ความกวางระหวาง V-Rail นอก/ใน 30
 ความกวาง V-Room นอก/ใน 31
 ความกวางบริเวณตดิ Evaporator    32
 ความกวางบริเวณตดิ F-Panel 33
 ความกวางระหวาง F-Bearing 34
 ความกวางระหวาง F-Rail นอก/ใน 35
 ความลึก Cabinet  บน/กลาง/ลาง 36
 ความลึก Z-bush ดานบน 37
 ความลึกพื้นดานบน ซาย/ขวา 38
 ความลึกพื้นกลาง R-Room ซาย/ขวา 39
 ความลึกพื้นหลุมดานลาง R-Room 40
 ความลึก Z-bush ดานลาง ซาย/ขวา 41
 ความลึก Z-bush R-Motor ซาย/ขวา
 ความลึก Z-bush ตัวกลาง
 ความลึกหลุมหลบ Cylencer
 ความลึกหลุมหลบ Fan Motor 520+1 45
 ความลึกพื้น V-Room ดานลาง 487.5+1 46

F-Room  ความลึกพื้น F-Room ซาย/ขวา 297.5 47
Compressor Room  ความสูง Compressor Room 237 48

 ความลึกบริเวณสวนหลบ Compressor 158 49
50
51

487.5+1 43
507.5+1 44

ความลึก 521.2+1
487+1 42

480.5+1
492.7+1
525.5+1
535.5+1
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  ใบบันทึกผลการตรวจสอบขนาดของตูเย็น  3D  รุน  255L

หมายเลขควบคุม  CS-06-100
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ตารางที่ ข-1 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการ SEAL ฟองน้ําอุดจุดรั่วตางๆที่ประตู 

 
    

Training  NO. 60-KDF-08-043

Devisiion  :    Kabinburi Door Foam  (KDF) Training  /date  : 13-12-08 Start  time: 17:20 End  Time:19:20   Page  :  l  of 2

Training  Course  :

การประกอบ Door Foam และการ Seal ฟองน้ํา Evaluation  Criterial

Examintion  :  Point  Equal or  more  than  80%  and  Pass

Trainer  : คุณ เทอดศักดิ์  เอี่ยมคง Interview  :  Answer  more than 80% of  total question are pass

OJT   :  Can  operate  by  themselves

Evalution Method : On the job training. Other  :  No  Need  evaluation

Item เลขประจําตวั Name Section Position

ลําดับที่ ชื่อ - นามสกุล แผนก ตําแหนง Pass Fail

1 954877 คุณ อุทิศ  แกวคําแจง KDF Leader    O
2 201995 คุณ อํานวน  ดวงอุปมา KDF worker    O
3 243395 คุณ ทศพล  นิ่งเย็น KDF worker    O
4 244914 คุณ คําวัน  เศษสี KDF worker    O
5 251865 คุณ นิพล  พอทาว KDF worker    O
6 200530 คุณ สุรศักดิ์  บํารุงตา KDF worker    O
7 201870 คุณ ศิริชัย  แซอึง KDF worker    O
8 244892 คุณ สถิต  สุวรรณ KDF worker    O
9 245369 คุณ วีรวัฒน  ทองทา KDF worker    O
10 245681 คุณ สมัคร  สืบสิงห KDF worker    O
11 247281 คุณ มลไชย  ไชยพงษ KDF worker    O
12 251610 คุณ เอกชัย  แกวเอก KDF worker    O
13 245747 คุณ เชาวลิต  กองจันดา KDF worker    O
14 201755 คุณ ชัชชัย  แกวธรรม KDF worker    O
15 242584 คุณ ประคอง  ปาลา KDF worker    O
16 953795 คุณ วุฒิพงศ  หวายสันเทียะ KDF worker    O

Evauation

Training  Register  

Training  Objective  : พนักงานประกอบมีทักษะในการประกอบประตแูละการ Seal ฟองน้ํา

Remark
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Item เลขประจําตวั Name Section Position

ลําดับที่ ชื่อ - นามสกุล แผนก ตําแหนง Pass Fail

17 245758 คุณ สมศักดิ์  สุขประเสริฐ KDF Inspector    O
18 247838 คุณ เกริกพันธ  สีสงคราม KDF worker    O
19 244603 คุณ กิคคิพงษ  สิงหแกว KDF worker    O
20 240577 คุณ ประกิจ  มีดี KDF worker    O
21 241039 คุณ วีระพงษ  พิมพิสาร KDF worker    O
22 245725 คุณ ราตรี  ปลื้มใจ KDF worker    O
23 247794 คุณ สุรชาติ  ระษาลักษณ KDF worker    O
24 246492 คุณ อําพร  ระหอย KDF worker    O

Evauation
Remark
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ตารางที่ ข-2 บันทึกการอบรมพนักงาน การประกอบ DOOR FOAM และการ SEAL ฟองน้ํา 
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 ตารางที่ ข-3  ทะเบียนความสามารถของพนักงานประกอบประตู 
 

 
  

1 954877 คณุ อุทิศ แกวคําแจง
2 201995 คณุ อํานวย ดวงอุปมา
3 243395 คณุ ทศพล นิ่งเย็น
4 244914 คณุ คําวัน เศษสี
5 251865 คณุ นิพล พอทาว
6 200530 คณุ สุรศักดิ์ บํารุงตา
7 201870 คณุ ศิริชัย แซอึ้ง
8 244892 คณุ สถิต สุวรรณ
9 245369 คณุ วีรวัฒน ทองทา

10 245681 คณุ สมัคร สืบสิงห
11 247281 คณุ มลไชย ไชยพงษ
12 251610 คณุ เอกชัย แกวเอก
13 245747 คณุ เชาวลิต กองจันดา
14 201755 คณุ ชัชชัย แกวธรรม
15 242584 คณุ ประคอง ปาลา
16 953795 คณุ วุฒิพงศ หวายสันเทียะ
17 245758 คณุ สมศักดิ์ สุขประเสริฐ
18 247838 คณุ เกริกพันธ สีสงคราม
19 244603 คณุ กิตติพงษ สิงหแกว
20 240577 คณุ ประกิจ มีดี
21 241039 คณุ วีระพงษ พิมพิสาร
22 245725 คณุ ราตรี ปลื้มใจ
23 247794 คณุ สุรชาติ ระษาลักษณ
24 246492 คณุ อําพร ระหอย
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หมายเหตุ

FO
AM

ทะเบียนความสามารถในการทํางาน พนักงาน หนวย  KDF
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ตารางที่ ข-4  ผลการอบรมพนักงานปรับแตงประตูแกไขยางประตูไมติด 

 
 

Training  NO.60-F/A-08-063

Devisiion  :     Final Assembly  Refrgerator Training  /date  : 16/12/2008 Start  time:  17:20 น. End  Time:   19:20 น.   Page  :  l  of  l

Training  Course  :

การประกอบและการปรบัแตงประตู Evaluation  Criterial

Examintion  :  Point  Equal or  more  than  80%  aur  Pass

Trainer  : คุณ ยุทธนา  กุลยะ Interview  :  Answer  more than 80% of  total question are pass

OJT   :  Can  operate  by  themselves

Evalution method : On the job trainimg Other  :  No  Need  evaluation

Item เลขประจําตัว Name Section Position

ลําดับที่ ชือ่ - นามสกลุ แผนก ตําแหนง Pass Fail

1 902484 คุณ สญัญา  บวัใหญ F/A-K1 Leader ס

2 221463 คุณ สรุไกร  เชื้ออาษา F/A-K1 worker ס

3 228561 คุณ ประสทิธ  จิตตพล F/A-K1 worker ס

4 241036 คุณ จักรพล  กองแกว F/A-K1 worker ס

5 232153 คุณ ฉัตรชยั  สุขไทย F/A-K1 worker ס

6 204381 คุณ ปรอยฝน  ปาระพิมพ F/A-K1 worker ס

7 981729 คุณ ชาตร ี ออนดี F/A-K1 worker ס

8 210393 คุณ กมลชนก  ดวงนางรอง F/A-K1 worker ס

9 252471 คุณ ปานติา  รกัมิตร F/A-K1 worker ס

Evauation

Training  Register  and  Evaluation

Training  Objective  :  สามารถปรบัแตงประตูและแกไขยางประตูไมแนบติด

Remark
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ตารางที่ ข-5  บันทึกการอบรมพนักงานปรับแตงประตูแกไขยางประตูไมติด 
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 ตารางที่ ข-6 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูไมขนาน 

 
 

Training  NO.60-F/A-08-064

Devisiion  :     Final Assembly  Refrgerator Training  /date  : 18/12/2008 Start  time:  17:20 น. End  Time:   19:20 น.   Page  :  l  of  l

Training  Course  :

การประกอบและการปรับแตงประตู Evaluation  Criterial

Examintion  :  Point  Equal or  more  than  80%  aur  Pass

Trainer  : คุณ ยุทธนา  กุลยะ Interview  :  Answer  more than 80% of  total question are pass

OJT   :  Can  operate  by  themselves

Evalution method : On the job trainimg Other  :  No  Need  evaluation

Item เลขประจําตวั Name Section Position

ลําดับที่ ชื่อ - นามสกุล แผนก ตําแหนง Pass Fail

1 902484 คุณ สัญญา  บัวใหญ F/A-K1 Leader ס

2 221463 คุณ สุรไกร  เชื้ออาษา F/A-K1 worker ס

3 252471 คุณ ปานิตา  รักมิตร F/A-K1 worker ס

4 241036 คุณ จักรพล  กองแกว F/A-K1 worker ס

5 980364 คุณ วิภารัตน  เสนามนตรี F/A-K1 worker ס

6 217362 คุณ ศราธร  เถาวเกลือ F/A-K1 worker ס

Evauation

Training  Register  and  Evaluation

Training  Objective  : สามารถปรับแตงประตูใหไดความขนาน

Remark
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ตารางที่ ข-7 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูไมขนาน 
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 ตารางที่ ข-8 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูฝด 

 
 

Training  NO.60 -F/A-08-062

Devisiion  :     Final Assembly  Refrgerator Training  /date  : 11/12/2008 Start  time:  17:20 น. End  Time:   19:20 น.   Page  :  l  of  l

Training  Course  :

การประกอบและการปรบัแตงประตู Evaluation  Criterial

Examintion  :  Point  Equal or  more  than  80%  aur  Pass

Trainer  : คุณ ยุทธนา  กุลยะ Interview  :  Answer  more than 80% of  total question are pass

OJT   :  Can  operate  by  themselves

Evalution method : On the job trainimg Other  :  No  Need  evaluation

Item เลขประจําตัว Name Section Position

ลําดับที่ ชือ่ - นามสกลุ แผนก ตําแหนง Pass Fail

1 930296 คุณ วีระวัชน  หอยตะคุ F/A-K1 Leader ס

2 961018 คุณ สําเนา  เพ็งสมดี F/A-K1 worker ס

3 942137 คุณ สงัดกาล เปรี้ยววงศ F/A-K1 worker ס

4 200196 คุณ จักรพงษ  ศรคีัมโพธิ์ F/A-K1 worker ס

5 237142 คุณ ธีรพร  แกงเห็ม F/A-K1 worker ס

6 232092 คุณ รุงฤดี  สมสวัสดิ์ F/A-K1 worker ס

7 261137 คุณ วิภาวี  คงภู F/A-K1 worker ס

8 200182 คุณ อภิชา ประกิง่ F/A-K1 worker ס

9 991027 คุณ ลาวัลย  วันเพ็ญ F/A-K1 worker ס

Evauation

Training  Register  and  Evaluation

Training  Objective  :  การปรับแตงประตูแกไขประตูฝด

Remark
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ตารางที่ ข-9 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูฝด 
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 ตารางที่ ข-10 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูไมสปริงกลับ 
 

 
 

Training  NO.60 -F/A-08-065

Devisiion  :     Final Assembly  Refrgerator Training  /date  : 22/12/2008 Start  time:  17:20 น. End  Time:   19:20 น.   Page  :  l  of  l

Training  Course  :

การประกอบและการปรบัแตงประตู Evaluation  Criterial

Examintion  :  Point  Equal or  more  than  80%  aur  Pass

Trainer  : คุณ ยุทธนา  กุลยะ Interview  :  Answer  more than 80% of  total question are pass

OJT   :  Can  operate  by  themselves

Evalution method : On the job trainimg Other  :  No  Need  evaluation

Item เลขประจําตัว Name Section Position

ลําดับที่ ชือ่ - นามสกลุ แผนก ตําแหนง Pass Fail

1 930296 คุณ วีระวัชน  หอยตะคุ F/A-K1 Leader ס

2 237142 คุณ ธีรพร  แกงเห็ม F/A-K1 worker ס

3 200182 คุณ อภิชา ประกิง่ F/A-K1 worker ס

4 200196 คุณ จักรพงษ  ศรคีัมโพธิ์ F/A-K1 worker ס

5 942137 คุณ สงัดกาล เปรี้ยววงศ F/A-K1 worker ס

6 232092 คุณ รุงฤดี  สมสวัสดิ์ F/A-K1 worker ס

7 991027 คุณ ลาวัลย  วันเพ็ญ F/A-K1 worker ס

8 961018 คุณ สําเนา  เพ็งสมดี F/A-K1 worker ס

9 261137 คุณ วิภาวี  คงภู F/A-K1 worker ס

Evauation

Training  Register  and  Evaluation

Training  Objective  :  การปรบัแตงประตูแกไขประตูไมสปรงิกลบั

Remark
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ตารางที่ ข-11 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูไมสปริงกลับ 
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 ตารางที่ ข-12 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูเบียด 
 

 
  

Training  NO.60-F/A-08-061

Devisiion  :     Final Assembly  Refrgerator Training  /date  : 8/12/2008 Start  time:  17:20 น. End  Time:   19:20 น.   Page  :  l  of  l

Training  Course  :

การประกอบและการปรบัแตงประตู Evaluation  Criterial

Examintion  :  Point  Equal or  more  than  80%  aur  Pass

Trainer  : คุณ ยุทธนา  กุลยะ Interview  :  Answer  more than 80% of  total question are pass

OJT   :  Can  operate  by  themselves

Evalution method : On the job trainimg Other  :  No  Need  evaluation

Item เลขประจําตัว Name Section Position

ลําดับที่ ชือ่ - นามสกลุ แผนก ตําแหนง Pass Fail

1 930296 คุณ วีระวัชน หอยตะคุ F/A-K1 Leader ס

2 241152 คุณ พงษเพชร  วนธงไชย F/A-K1 worker ס

3 231527 คุณ สดุา  คันธพันธ F/A-K1 worker ס

4 961242 คุณ อนรุกัษ แดงศิริ F/A-K1 worker ס

5 942137 คุณ สงัดการล เปรี้ยววงศ F/A-K1 worker ס

6 232092 คุณ รุงฤดี  สมสวัสดิ์ F/A-K1 worker ס

7 992037 คุณ รชันี  แสงจันทร F/A-K1 worker ס

8 218227 คุณ สมคิด  ไชยสถาน F/A-K1 worker ס

9 200128 คุณ วินยั ประทมุมาศ F/A-K1 worker ס

10 214211 คุณ ณฐักร  สําราญรมย F/A-K1 worker ס

11 242831 คุณ ศุภชยั  ชัยศัตรา F/A-K1 worker ס

Evauation

Training  Register  and  Evaluation

Training  Objective  :  การปรบัแตงประตูแกไขประตูเบียด

Remark
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ตารางที่ ข-13 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูเบียด 
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 ตารางที่ ข -14 ทะเบียนความสามารถของพนักงานปรับแตงประตูโดยรวม    
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หมายเหตุ

1 902484 คุณ สญัญา  บัวใหญ

2 221463 คุณ สรุไกร  เชื้ออาษา

3 228561 คุณ ประสิทธ  จิตตพล ไมเคยทํา

4 241036 คุณ จกัรพล  กองแกว รอสอนงาน

5 232153 คุณ ฉัตรชัย  สขุไทย

6 204381 คุณ ปรอยฝน  ปาระพิมพ

7 981729 คุณ ชาตรี  ออนดี เคยทําแตตอง

8 210393 คุณ กมลชนก  ดวงนางรอง มคีนดูแล

9 252471 คุณ ปานติา  รักมติร

10 980364 คุณ วภิารัตน  เสนามนตรี

11 217362 คุณ ศราธร  เถาวเกลือ สามารถทํางาน

12 930296 คุณ วรีะวัชน หอยตะคุ ไดแตมขีอ

13 961018 คุณ สําเนา  เพ็งสมดี ผดิพลาด

14 991027 คุณ ลาวลัย  วันเพ็ญ

15 200196 คุณ จกัรพงษ  ศรีคัมโพธิ์

16 237142 คุณ ธีรพร  แกงเหม็ สามารถทํางาน

17 200182 คุณ อภิชา ประกิ่ง นั้นไดดี

18 261137 คุณ วภิาวี  คงภู

สามารถทํางาน

นั้นไดดีและ

สอนคนอื่นไดดี

ชื่อ-นามสกุล

ทะเบยีนความสามารถในการทํางาน พนักงาน หนวย  F/A-K1
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 ตารางที่ ข -14 ทะเบียนความสามารถของพนักงานปรับแตงประตูโดยรวม (ตอ) 
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หมายเหตุ

19 241152 คุณ พงษเพชร  วนธงไชย

20 231527 คุณ สดุา  คันธพันธ

21 961242 คุณ อนรุักษ แดงศิริ ไมเคยทํา

22 942137 คุณ สงัดการล เปรี้ยววงศ รอสอนงาน

23 232092 คุณ รุงฤดี  สมสวสัดิ์

24 992037 คุณ รัชน ี แสงจนัทร

25 218227 คุณ สมคิด  ไชยสถาน เคยทําแตตอง

26 200128 คุณ วนิยั ประทุมมาศ มีคนดูแล

27 214211 คุณ ณัฐกร  สําราญรมย

28 242831 คุณ ศุภชัย  ชัยศัตรา

สามารถทํางาน

ไดแตมีขอ

ผิดพลาด

สามารถทํางาน

นั้นไดดี

สามารถทํางาน

นั้นไดดีและ

สอนคนอื่นไดดี

ชื่อ-นามสกลุ
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   คูมือการปฏิบัติงานของพนักงาน 
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รูปที่ ค-1 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู 1 DOOR 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0219 หนา  7/8

การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
ขัน้ตอนการประกอบ DOOR-FOAM รุน 4.9.6.4 ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขัน้ตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

    TAPE-D 1) ตําแหนงของการตดิ 1) ตดิยึดระหวาง DOOR-  -
 12 Wx 120 / 2 Pcs  TAPE-D 12 Wx 120 / 2 Pcs PANEL กับ 04-ENDP-L-6.4

12 โดยใหปลายเทปดานที่พับหนั
ไปดาน END-PIECE-L

    PUFOP-SAE 1) ตําแหนงของการซลี 1) ซลีที่ตําแหนงมุมดานลางทั้ง  -
 PUFOP-SAE 2 มมุ ของ D-PANEL ปองกัน

13 P/U รั่ว

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

หวัหนางาน ตดิใหม

หวัหนางาน ซลีใหม

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

ตําแหนงของการซีล  PUFOP-SAE
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รูปที่ ค-2 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้าํ) เพือ่อุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 255 L 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0224 หนา  5/8

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคมุ คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
ขัน้ตอนการประกอบ #  R-DOOR-255L ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขัน้ตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   SIDE-PART 1) ความเรียบรอยของ 1) ชิ้นงานจะตองไมแหวงบิด  -

SIDE-PART งอ  เสยีรูปทรง

5 2) ตําแหนงของการประกอบ 2) ประกอบที่ดานในของ  -
DOOR-PLAT ดาน SIDEP-RL

ตําแหนงรูป HANDLE แลวกด
SIDE-PART  ใหเขาล็อคกับ
เขี้ยวของ  SIDEP-RL  ตลอด
แนว

   PUFOP-SAE 1) ตําแหนงของการตดิ 1) ตดิที่ดานในของ DOOR-  -

 5Tx40x40 / 2 Pcs PUFOP-SAE PLT-R ตรงปลายของ SIDE-

6 PART ดานบน 1 ชิ้น ดานลาง
1  ชิ้น แลวรีดใหแนบ กัน P/U  
รั่วซมึ

100% ตรวจสอบ

หวัหนางาน แยกออก

สายตา KDF

หวัหนางาน ประกอบใหม

หวัหนางาน ตดิใหม

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

ตําแหนงของการประกอบ

SIDE-PART

SIDE-PART

PUFOPSAE5Tx40x40/2Pcs

ตําแหนงของการติด ชิ้นที่ 1 ตําแหนงของการติด ชิ้นที่ 2
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รูปที่ ค-3 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้าํ) เพือ่อุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 305 L 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0231 หนา  5/9

การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร

  ขั้นตอนการประกอบ #  DOOR-R   305L-3D ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   PUFOP-SAE 1)  ตําแหนงของการซีล 1) ตดิที่ดานในของ  DOOR-  -
  5Tx40x40 / 2 Pcs PUFOP-SAE   5Tx40x40 PLT-R ตําแหนงดานบนกับ

6 ดานลางของ SIDEP-PARTS
จุดละ 1 ชิ้น

หวัหนางาน ซีลใหม100% ตรวจสอบ สายตา KDF

 ตําแหนงของการซีล

PUFOP-SAE   5Tx40x40PUFOP-SAE   5Tx40x40
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รูปที่ ค-4 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้าํ) เพือ่อุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 600 L 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข  71-R-03-0239 หนา  6/7

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
การประกอบ DOOR-FOAM # VD-FOAM-SF  600L ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคญั ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

    PE-FOB 1) ตําแหนงในการซลี 1) ซลีบริเวณรอยตอของชิ้นงาน 100% ตรวจสอบ สายตา KDF หวัหนางาน ซลีใหม  -
 10Tx 50x200  PE-FOB 10Tx 50x200 ENDP-RL กับ SIDEP-RR / 

6   / 4 Pcs SIDEP-RL และ ENDP-VU
ดานในทั้ง 4 มมุ

*** ขอควรระวัง ในการซลี***
 ตองซลีใหตรงตําแหนงรอย
ตอชิ้นงานตลอดแนวแลวใชนิ้ว
มอืกดใหสนทิเพื่อปองกัน P/U
รั่วและทําการตรวจสอบกอน
ยกลงใสรถ STOCK รอฉีด PU

 PE-FOB 10Tx 50x200

ตําแหนงในการซีล

 PE-FOB 10Tx 50x200
ดานหนาประตู
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L 
ตารางกระบวนการ QC

ประกาศใช ชื่อบริษัท บริษัท ฮิตาชิ คอนซูมเมอร โปรดกัส (ปทท) จํากัด ฉบับที่ 4 R4 ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  1/7

KDF ชื่อผลิตภัณฑ ตูเย็น ฉบับที่ 3 R3 การตรวจสอบโดยลูกคา
 ฉบับที่ 2 R2 อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

ชื่อกระบวนการ ใชกับรุน 250L ป'07 ฉบับที่ 1 R1
 ปรับปรุง จํานวนครั้ง วันเดอืนป

RPU 16213 ชื่อแบบ # FD-FOAM-250L-07 ประวัตกิารปรับปรุง

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคญั ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

07-FD-PANEL-250 1) ตรวจสอบความเรียบรอย 1) จะตองไมมีรอย,รอยขูดขีด     -

ของ 07-FD-PANEL-250 ,บุบ,นูน,เม็ดสี

1 ตรวจสอบ

     PUFOP-SAE 1) ตําแหนงของการตดิ 1) ตดิที่ขอบ 07-FD-PANEL-250     -
 5Tx15x300 /1 Pcs PUFOP-SAE  5Tx15x300 ดานลาง

2

สัญญลักษณ วันเดอืนป แกไข ทวนสอบ อนมุัติ เหตผุลในการแกไข สัญญลักษณ วันเดอืนป แกไข ทวนสอบ อนุมัติ เหตผุลในการแกไข
ประวัตกิารแกไข

แยกออกหวัหนางานKDFสายตา

สายตา KDF

ชื่อแผนก (หรือสถานที่ทํางาน)

หมายเลขแบบ

ขัน้ตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07

ตรวจสอบ100%

หวัหนางาน ตดิใหม100% ตรวจสอบ

ธงพล สาโรจน นพดล เปลี่ยนชนิดและขนาดของเทปเพื่อลดตนทุน(หนา4/7,6/7 )

07-FD-PANEL-250

 ตําแหนงของการติดPUFOP-SAE  5Tx15x300

A

 
 

 

 



 

 

216 
216 

รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L (ตอ) 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  2/7

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคมุ คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร

ขั้นตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07  250L '07 ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคญั ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

  07-ENDP-FL-2DW 1)  ความเรยีบรอยของ 1.1)จะตองไมมีรอยขีดขวน,ยุบ     -

07-ENDP-FL-2DW นูน,แอน,โกง,แหวง,บิดงอ

3 1.2) ชิ้นสวนในการประกอบ     -
จะตองครบทุกตวัและอยูใน

ลักษณะที่ถูกตอง
2) ตําแหนงการประกอบ 2) ประกอบที่ตําแหนงดานลาง     -

ของ 07-FD-PANEL-250 โดย
ที่ขอบของ 07-FD-PANEL-250

จะตองอยูในรอง 07-ENDP-FL-

2DW ตลอดแนว

หวัหนางาน แยกออก

หวัหนางาน ประกอบใหม

หวัหนางาน ประกอบใหม

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

07-ENDP-FL-2DW
ตําแหนงการประกอบ

07-ENDP-FL-2DW
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L (ตอ) 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  3/7

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
ขัน้ตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07  250L '07 ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคญั ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   # 07-PT-HANDLE-F 1) เช็คความเรียบรอยของ 1) จะตองไมมีรอยขีดขวน,สี     -
  - 2DW # 07-PT-HANDLE-F -2DW ลอก,ยุบ,แหวง,บิดงอ,เสียรปู

4 07-H-LOCK-F-2DW 2) ตําแหนงการประกอบ 2) ประกอบเขากับ 07-FD-     -

# 07-PT-HANDLE-F -2DW PANEL-250 ตําแหนง BENDING

เปนรปู HANDLE
3) ตําแหนงการประกอบ 3) ประกอบดานใน ตําแหนง     -
07-H-LOCK-F-2DW ล็อคเขากับ # 07-PT-HANDLE-

 F-2DW
4) ความเรยีบรอยของการ 4) บริเวณรอยตอระหวาง     -
ประกอบ # 07-PT-HANDLE-F -2DW

สามารถมี GAP ไดไมเกิน
  = 0.3 mm.

100% ตรวจสอบ สายตา KDF หวัหนางาน แยกออก

หวัหนางาน ประกอบใหม

หวัหนางาน ประกอบใหม

100% ตรวจสอบ

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

สายตา KDF

หวัหนางาน ประกอบใหม
GAUGE

100% ตรวจสอบ FILLER KDF

# 07-PT-HANDLE-F -2DW สามารถมี GAP ไดไมเกิน   = 0.3 mm.
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L (ตอ) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางกระบวนการ QC
ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  4/7

การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร
ขั้นตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07  250L '07 ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

    TAPE-D1 1)  ตําแหนงของการตดิ 1) ติดยึดระหวาง 07-ENDP-FL # FD-FOAM-250L-07

  20Wx100 / 2 Pcs  TAPE-D1  20Wx100 / 2 Pcs  - 2DW เขากับ 07-FD-PANEL

5  - 250  ที่มุมทั้ง 2 มุม โดยที่
TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs. TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs. ปลายเทปดานที่พับหนัไปดาน 

07-ENDP-FL-2WD
 + PUFOP-SAE 2) ตําแหนงของการซีล 2) ซีลที่ขอบระหวาง 07-FD-     -
5Tx15x300 / 1 Pcs PUFOP-SAE 5Tx15x300 PANLE-250 กับ 07-ENDP-FU

- 2DW ปองกัน PU-FOAM รัว่

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

100% ตรวจสอบ สายตา KDF หวัหนางาน ติดใหม

หวัหนางาน ซีลใหม

 TAPE-D1  20Wx100

TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs

ตําแหนงของการซีล

PUFOP-SAE 5Tx15x300

A A

A
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal  PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพือ่อุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L (ตอ) 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  6/7

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร
ขั้นตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07  250L '07 ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

      TAPE-D1 1)  ตําแหนงของการติด 1) ตดิยึดระหวาง 07-ENDP-FU # FD-FOAM-250L-07

  20Wx100 / 2 Pcs TAPE-D1 20Wx100 / 2 Pcs -2DW เขากับ 07-FD-PANEL

7 - 250 โดยที่ปลายเทปดานที่พับ
TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs. TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs. หนัไปดาน 07-ENDP-FU-2DW

  + PEFOP-AC 2) ตําแหนงของการตดิ 2) ตดิทับ 07-H-LOCK-F-2DW     -
2.5Tx100x100 / 2 Pcs  PEFOP-AC 2.5Tx100x100 ดานลางปองกัน PU-FOAM

รัว่ซึม

   PLASEAL-B-SL 1) ตําแหนงของการอุด 1) อุดที่มุม 07-FD-PANEL-250     -
 PLASEAL-B-SL ดานลาง ตําแหนงที่ประกอบ

8 HANDLE  

100% ตรวจสอบ

หวัหนางาน อุดใหม

100% ตรวจสอบ

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

หวัหนางาน ตดิใหม

สายตา KDF

สายตา KDF

หวัหนางาน ตดิใหม

ตําแหนงของการอุด PLASEAL-B-SL

TAPE-D1 20Wx100

TAPE-D  12W x 100
PEFOP-AC 2.5Tx100x100

A A

A
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รูปที่ ค-6 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานเปาใหความรอนแกยางประต ู
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2178 หนา 48/52
การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการทีต่องควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร

ความ หรือคุณลกัษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบตังิาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

62 เช็คตูทาํความสะอาด 1) ลกัษณะการทาํความสะอาด 1) ทาํความสะอาด
ภายในตูและขอบยาง
ประตู

2) สวมอปุกรณ PPE
ทกุครัง้ทีป่ฏิบัตงิาน

63 เปายาง 1) ลกัษณะการเปา 1) เปาตามแนวขอบยาง
ตูเย็นในกรณีทีย่างไม
แนบกบัตู
2) หามใชความรอน
นานในการเปา เพราะ
ทาํใหยางขาด

สายตา F/A-K1 -

สวมใหม -

-

แยกออก

ตรวจสอบ สายตา F/A-K1

F/A-K1 หัวหนางาน

หัวหนางาน เช็คใหม

F/A-K1 หัวหนางาน เปาใหม
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-100%

100% ตรวจสอบ สายตา

100% ตรวจสอบ สายตา

100% ตรวจสอบ หัวหนางาน
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รูปที่ ค-7 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานปรับระดับประตู 2 ประตู 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2105 หนา 29/52
การไหลของกระบวนการ ระดับ ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร

ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   HEX  BOLT- 1)  ตําแหนงการยึด 1) ยึด UP-HINGE

42  M6x15 / 3 Pcs   HEX  BOLT-M6x15 / 3 Pcs 100% ตรวจสอบ สายตา

(179) ดงัรูป
SPRING  WASHER 2) แรงขันสกรู 2)50-70 Kgf.cm ทุก 2 ชม. บันทึกขอมลู TORQUE
M6 (ZN) / 3 Pcs
(180)

43 ตรวจสอบ 1) ระยะหางระหวาง F-DOOR กับ 1) 10.5 ± 2 mm. 100% ตรวจสอบ JIG
R-DOOR

2) ความแตกตางระหวาง F-DOOR 2)  ≤ 2 mm. 100% ตรวจสอบ JIG
กับ  R-DOOR  ทั้งดานซาย และ 
ดานขวา
3) ระยะหางระหวาง F-DOOR และ 3)   8 ± 1.5 mm. 100% ตรวจสอบ JIG
R-DOOR กับขอบดานหนาของ
SIDE PLATE
4) ระยะหางระหวาง F-DOOR กับ 4)  8 ± 2  mm. 100% ตรวจสอบ JIG
R-DOOR กรณีเปดออกสดุ

ใหม

TS-08-124

ปรับใหม

เขากับตูเย็นดานบน F/A-K1 หัวหนาสาย ยึดใหม

GAUGE
F/A-K1 หัวหนาสาย ปรับไขควง

F/A-K1 หัวหนาสาย ปรับใหม

F/A-K1 หัวหนาสาย ปรับใหม

F/A-K1 หัวหนาสาย ปรับใหม

F/A-K1 หัวหนาสาย

CS-08-068

10.5±  2  8 ± 1.5  mm. 8 ± 2  mm.

 HEX  BOLT-M6x15

UP-HINGE

A
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รูปที่ ค-8 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานปรับระดับประตู 3 ประตู 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2178 หนา 37/52

การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร
ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   1) ระยะหางระหวาง R-DOOR 1) 13.5 ± 1 MM.

49 ตรวจสอบระยะประตู กบั V-DOOR ดังรปู 1 

2) ระยะหางระหวาง F-DOOR กบั 2) 9.8 ± 1 MM.

V-DOOR ดังรปู 1 

3) ระยะหางระหวาง V-DOOR กบั 3) 7 ±    MM.

R-DOOR และ R-ROOM กบัขอบ ดังรปู 2
ดานหนาของ SIDE PLATE

4) ระยะเยื้องหนา-หลงัระหวาง 4) 0 ± 1.5 MM.
V-DOOR  กบั  R-DOOR และ ดังรปู 3
ระหวาง V-DOOR  กบั F-DOOR

5) ระยะเยื้องซาย-ขวา ระหวาง 5) 0 ± 1 MM.
V-DOOR  กบั  R-DOOR และ ดังรปู 4
ระหวาง V-DOOR  กบั F-DOOR

ประกอบใหม -หัวหนางาน

หัวหนางาน

หัวหนางาน ประกอบใหม -

ประกอบใหม -

JIG

100% ตรวจสอบ

100% ตรวจสอบ

-
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100% ตรวจสอบ JIG F/A-K1 หัวหนางาน ประกอบใหม

100%

F/A-K1

JIG F/A-K1

-ประกอบใหมหัวหนางาน

ตรวจสอบ JIG F/A-K1

F/A-K1100% ตรวจสอบ JIG

1

7 ±    MM.1
2

1

3

4

 0 ± 1 MM.

 0 ± 1 MM.

 0 ± 1.5 MM.

 0 ± 1.5 MM.

13.5 ± 1 MM.

9.8 ± 1 MM.

( V-DOOR กับ 

( V-DOOR กับ F-DOOR )

3

3

 0 ± 1.5 MM. 0 ± 1.5 MM. 0 ± 1.5 MM. 0 ± 1.5 MM.

 0 ± 1.5 MM.

 0 ± 1.5 MM.
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รูปที่ ค-9 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานประตู V ชิด Lo-hinge 

 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2178 หนา 36/52
การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการทีต่องควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชือ่ผูควบคุมและ เอกสาร

ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัติงาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีทีผ่ิดปกติ เลขที่

 ประกอบขา FRAME 1) ตําแหนงการประกอบ ประกอบยึดขา FRAME .ให

47 เขากับ DOOR LINER เขากับรู ยึด จะตอง ยดึให

อยูที่จุดศูนยกลางของรู 

LINER

การตรวจสอบระยะหาง ปรบัแตงประกอบประตเูขากับตวั  - ปรบัโดยใชคอนไมเทานั้น

48 และวิธีการปรบัประตู ตู หามใช คอนเหล็กโดยเดด็ขาด

 -ปรบัโดยใชคอน ตอกขึ้นไป
ทางดานบนที่ ขา FRAME

 - ตรวจสอบระยะหางระหวาง
ประตกูับ LO-HINGE ดวย
 JIG  ทุกครั้ง

หัวหนางาน ทาใหม -

FINAL ASS'Y 305L  - 3D

ตรวจสอบ สายตา F/A-K1100%

ประกอบใหม -หัวหนางานF/A-K1100% ตรวจสอบ สายตา

ตอกขึ้นบน เพื่อให

ประตูต่ําลงมา

ตรวจสอบระยะโดยใช

 JIG เสมอทุกๆ ตู
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รูปที่ ค-10 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานประตูฝด 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2178 หนา 35/52
การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการทีต่องควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชือ่ผูควบคุมและ เอกสาร

ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบตัิงาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีทีผ่ิดปกติ เลขที่

    ทา LIQUID 1) ตําแหนงการทา 1)  ทาตามแนวรอง  

45    PARAFIN ทั้ง 2 ดาน ที่ใชประกอบ
DOOR-V ดังรปู

    DOOR-V 1)  ตําแหนงการประกอบ 1) ประกอบเขาชอง

46 V-ROOM โดยให
ROLLER ทั้ง 2 ขางของ
FRAME-V  เขากับรอง
ของ INNER BOX ดังรปู

ขอควรระวัง
กอนประกอบDOOR-V
ทุกครัง้จะตองเช็คดูวา
V-COVER 26 ได
ประกอบเขากับดาน
ลางของ RV-PARTITION
เรยีบรอยแลว

-ประกอบใหมF/A-K1 หวัหนางาน100% ตรวจสอบ

FINAL ASS'Y 305L  - 3D

F/A-K1 หวัหนางาน ทาใหม -100% ตรวจสอบ สายตา

สายตา

  ทา PARAFIN

 DOOR-V ประกอบเขากับรองของ INNER BOX

3
3
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รูป ค-11  Visual control กระบวนการปรบัแตง ควบคุมประตู V ชิด Lo-hinge  (VC-F/A-O8-015) 

VC-F/A-08-015

Approved Checked Issued

ชื่อกระบวนการ: กระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมประตู V ชิด LO-HINGE ตูเย็น 3 ประตูทุกรุน หนวยงาน:

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model: Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

     F/A

LO-HINGE  ทําหนาที่เปนจดุรองรับและเปนจดุหมุนใหกับประตู

 R สําหรับปด-เปดประตู

ถาไมควบคุมระยะหางระหวางประตู V และ LO-HINGE  จะทํา

ใหเกิดการชนของประตู V กับ LO-HINGE ในขณะที่เปด

ประตู V เพราะตัวประตูจะยกตัวสูงขึ้นในขณะตอนดึงประตู

 V 

ผลกระทบตอลูกคา ลูกคาจะสามารถรูถึงความผิดปกติได

อยางชัดเจนในขณะใชงานของประตูในขณะที่มีการชนกันของ

ประตู V กับ LO-HINGE

ผลกระทบตอการผลิต  ประตู V จะเกิดการเสียดสีกับ 

LO-HINGEทําใหเกิดรอยถลอกเกิดขึ้น ตองเสียเวลาในการซอม

เปนเวลานาน ทําจํานวนการผลิตตอชั่วโมงลดลง

หลังจากประกอบประตู V เขากับตัวตูเย็นแลวจะตองตรวจสอบ

ระยะหางระหวางประตู V กับ LO-HINGE ทุกครั้ง

โดยระยะหางระหวาง LO-HINGE  และ ประตู V ในขณะดึง

ประตูออก จะตองอยูหางกันมากกวา 3 mm.!!!

2

ถาไมสามารถรักษาระยะหางระหวางประตู V กับ LO-HINGE ได 

จะตองมีการปรับประตู    

โดยจะตองเคาะขา FRAMEประตู ใน ลักษณะทิศทางการเคาะ

ขึ้นบน เพื่อใหตัวประตูลดต่ําลงมา !!!!

4

สายตา

การไดยิน

เครื่องมอื.............................

การดมกลิ่น

การสัมผัส

JIGวัดระดับประตู

ทําไมตองควบคุมระยะหางระหวางประตู V กับ LO-HINGE ???

หาภาพประกอบประตู

วัดระยะหางระหวางประตู V กับตัว LO-HINGE

การตรวจสอบทุกครั้งจะตองใช JIG วัดระยะหางอยูเสมอ !!!
3

หาภาพในขณะใช JIG วัดระยะการประกอบ

                                                 คําเตอืน (Caution)
                                     ปรับประตูตองใช JIG ทุกครั้ง!!!  ทุกตู!!!

- พนักงานปรบัแตงประตูจะตองตรวจสอบ

ระยะดวย JIG เสมอ
1) คุณ พงษเพชร  วรธงไชย 2) คุณ อนุรักษ  แดงศิริ 3) คุณ ศุภชัย  ชัยศัตรา

4) คุณ สงดักาล  เปรี้ยววงศ 5) คุณ ณฐักร  สําราญรมย 6) คุณ วินัย ประทุมมาศ

ยึดขา FRAME ใหตรงกับรูยึด สกรูของ LINER ใหตรง

ตําแหนงรู  ตองให !!! รูยึดขาของFRAME อยูกึ่งกลาง

รูของ LINER เสมอ

1

มากกวา 3 mm.
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รูป ค-12  Visual control กระบวนการปรบัแตง ควบคุมการเบียดของประตู  (VC-F/A-O8-018) 

Approved Checked Issued

ชื่อกระบวนการ: กระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมการเบียดของ ตูเยน็ทกุรุน (ALL MODEL) หนวยงาน:

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model: Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

        F/A

- พนกังานประกอบตองตรวจสอบระยะหาง และ   

ลักษณะของยางประตูตองปกติ ไมเบียด ทุกตู

- จะตองทาพาราฟนทกุครั้งที่มีการประกอบประตู

ระยะหางระหวางประตูกับตัวตูเย็น จะตองอยูในชวงที่กําหนด

      2-ประตู =

      3-ประตู =

ผลเสียของการเกิดปญหาประตูเบียดที่เกิดกับประตูSWING

      1.เกิดการเสียดสีระหวางยางประตูกับตัวตูเย็น

      2.เกิดเสียงดงัจากประตูในขณะเปดประตู

      3.ยางประตูจะสึกเร็วกวาปกติเนื่องจากการเสียดสี

      4.แรงในการเปดประตูจะมากกวาปกติ

ผลกระทบตอลูกคา ลูกคาจะสามารถสังเกตุไดงายในขณะ

เปด-ปดประตู จะตองใชแรงในการเปดมาก และไดยินเสียงดงั

ในขณะใชงาน และลักษณะยางประตูจะเสียรูปเหน็ไดอยางชัดเจน

ผลกระทบตอการผลิต จะตองทําการแยกตูเย็นที่เกิดปญหา

ออกจาก LINE การผลิต เพื่อถอดประตูออกและปรับประตูใหม 

ทําใหตองเสียเวลาในการแกไขมากกวา  5 นาที

ประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นแลวจะตองควบคุมระยะหาง

ระหวางประตูกับตัวตูเย็นใหหางในระยะที่กําหนด แลวจึง

ประกอบ UP-HINGE

1
ทําการประกอบยึด UP-HINGE โดยจะตองตรงกับรูของตัวเย็น

 หามดันตัวของ UP -HINGE เขาไปดานในตูเย็นจนเลย

ตําแหนงของตัวยึด

2

หลังจากประกอบประตูเรียบรอยแลว จะตองทา

พาราฟนที่ยางประตูทุกครั้ง ทุกตู
4

สายตา

การไดยนิ

เครื่องมือ.............................

การดมกลิ่น

การสัมผัส

ทําไมตองระวังการเบียดของประตู!!!

หามดันประตเูขาไปดานใน

                                                 คําเตอืน (Caution)
                หาม ดันประตูที่ยังไมยึด UP-HINGE  เขาดานในตูโดยเด็ดขาด !!!

1) คุณ วีระวัชน  หอยตะคุ 2) คุณ อนรุักษ  แดงศิริ 3) คุณ สงัดกาล  เปรี้ยววงศ

4) คุณ สมคิด  ไชยสถาน 5) คุณ วินยั  ประทุมมาศ 6) คุณ ณฐักร  สําราญรมย

VC-F/A-08-018  
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รูป ค-13  Visual control การควบคุมกระบวนการใหความรอนแกยางประตูตูเย็น  (VC-F/A-O8-012) 
 

VC-F/A-08-012

ชื่อกระบวนการ: การควบคุมกระบวนใหความรอนแกยางประตูตูเย็น             ทุกรุน (ALL MODEL)

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model:

หนวยงาน:
Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

        F/A

ผูที่มีหนาที่เปาใหความรอนแกยาประตูจะตองทวน

สอบความเรียบรอยของตนเองทุกครั้ง

ยางประตูตูเย็น ( GASKET ) : ผลิตมาจาก PVC -SBภายในมี

แมเหล็กไวยึดแนนกับขอบตูเย็น  ทําหนาที่กันการกระแทก

ระหวางประตูตูเย็น และตัวตูของตูเย็น ในขณะปด-เปดตูเย็น  

และหนาที่ที่สําคัญอีกอยางหนึ่งคือการเปนฉนวนปองกันความ

เย็นรั่วไหลออกจากภายในตูเย็น 

ผลกระทบตอลูกคา ถาไมไดใหความรอนแกยางประตูจนยาง

ประตูไมแนบกับตัวตูจะเกิดหยดน้ําและละอองน้ําแข็งเกิดขึ้น

บริเวณที่ยางประตูไมแนบซึ่งลูกคาสังเกตุเหน็ได และ จะทําให

ตูเย็นทํางานหนัก เปลืองไฟมากขึ้น

ผลกระทบตอการผลิต  ถาไมไดใหความรอนแกยางประตู จะ

ทําใหยางไมแนบ และจะตองแยกตูเย็นเพื่อรอการซอม จะทําให

ยอดผลิตตอชั่วโมงลดลง

สายตา

การไดยิน

เครื่องมือ.............................

การดมกลิ่น

การสัมผัส

ยางประต ูมีความสําคัญอยางไร ?? การปรับอุณหภมูิของเครื่องเปาความรอน วิธีการเปาใหความรอนแกยางใหถูกตองทําอยางไร ???

 
ประตูตูเย็นที่ผานการประกอบยางประตูและประกอบเขากับตัว

ตูเย็นแลว จะตองใหความรอนแกยางประตูเพื่อใหยางประตูมี

ความยืดหยุน ไมแข็งกระดาง!!! โดยทําการปรับเลื่อนปุมระดับ

ความรอนของ DRYER ใหอยูในระดบัรอน

            เพื่อเพิ่มความยึดติดของยางประตูมากขึ้น

 

1 ให DRYER หางจากยางประตู เปนระยะประมาณ 5-10 cm

โดยจะใชเวลาประมาณ 10 วินาที ตอการใหความรอนแกยาง

ทั่วทุกจุด

2

คําเตอืน (Caution)
ตองใหความรอนแกยางประตู ทุกตู

1) คุณ สุรไกร  เชื้ออาษา 2) คุณ ประสิทธ  จิตตพล 3) คุณ จักรพล  กองแกว

Approved Checked Issued

4) คุณ ฉัตรชัย  สุขไทย

ถายางประตูไมแนบกับตัวตู จะเกิดความเย็นรัว่ไหล

 และเกิดหยดน้ําหรอืละอองน้ําแข็ง

5) คุณ สัญญา  บัวใหญ

ระดับลม รอนมาก

ระดับลมธรรมดา

ปดเครื่องเปา
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รูป ค-14 Visual control การควบคุมกระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมการเยื้องของประตูตูเย็น  (VC-F/A-O8-017) 

VC-F/A-08-017

Approved Checked Issued

ชื่อกระบวนการ: กระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมเยื้องของประตู ตูเย็น 3 ประตู ทุกรุน หนวยงาน:

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model: Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

        F/A

- พนกังานปรับประตูจะตองตรวจสอบ กอนที่จะสง

ชิ้นงานใหจุดถัดไป

เมื่อเกิดปญหาประตูเยื้องกันระหวางประตู จะทําใหความสมบูรณ

ในการประกอบโดยรวมนั้นไมสมบูรณ สามารถสังเกตุเหน็ได

อยางชัดเจน

คามาตรฐานที่ยอมรับได : ความแตกตาง < 1.0 mm.

ผลกระทบตอลูกคา : ลูกคาสามารถสังเกตุเหน็ความผดิปกติ

ไดชัดเจน ในขณะที่เปด-ปดประตู

ผลกระทบตอการผลิต : ตองเสียเวลาในการคัดแยกและซอม

ตูเย็นที่มีปญหา

หลังจากที่ทําการประกอบประตูเขากับตัวตูแลวจะตองตรวจการ

เยื้องของประตูทุกตู
2

เมื่อพบปญหาประตูเยื้องจะตองทําการแกไข โดยทําการ

ปรับระยะการเยื้องของประตูใหตรง โดยการเคาะดวยคอน

ในทิศทาง ซาย-ขวา

3

สายตา

การไดยิน

เครื่องมือ.............................

การดมกลิ่น

การสัมผัส

ทําไมตองควบคุมการเยื้องของประต ู!!!

ประตเูยื้องตางระดับ > 1 mm.

ภาพการประกอบโดบรวม

                                                 คําเตือน (Caution)
                       ตองตรวจการเยือ้งของประตูกอนสงไปยังจุดถัดไปเสมอ

1) คณุ ธีรพร  แกงเห็ม 2) คณุ อภิชา  ประกิง่ 3) คณุ จักรพงษ  ศรีคมัโพธิ์

4) คุณ สงัดกาล  เปรี้ยววงศ 5) คณุ สําเนา  เพ็งสมดี 6) คณุ วรีะวชัน  หอยตะคุ

ยึดขา FRAME ใหตรงกับรูยึด สกรูของ LINER ใหตรง

ตําแหนงรู  ตองให !!! รูยึดขาของFRAME อยูกึ่งกลาง

รูของ LINER เสมอ

1
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รูป ค-15 Visual control การควบคุมกระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมความขนานของประตูตูเย็น  (VC-F/A-O8-011) 

VC-F/A-08-011

Approved Checked Issued

ชื่อกระบวนการ: กระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมความขนานของประตู รุน 3 ประตู

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model:
หนวยงาน:

Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

        F/A

- พนักงานปรับแตงประตูจะตองตรวจสอบระดับขนานทุกตู

   ที่มีการปรับแตงประตู

- พนักงานย้ําแรงขันสกรู จะตองทําการชี้บงที่ใบตรวจสอบทุกครั้ง

ระยะหางระหวางประตู

  ตูเย็น 2 ประตู มีระยะหาง.10.5 + 1mm.

  ตูเย็น 3 ประตู มีระยะหาง 13.5 + 1mm. สําหรบัประตู R และ 

V ; และ 9.8 + 1 mm.สําหรับประตู  V และ F       ประตูของ

ตูเยน็จะตองมีระยะหางตามที่กําหนด

ผลกระทบตอลูกคา ลูกคาสามารถเห็นไดชดัเจนถึงความขนาน

ของประตู ทําใหความสวยงามลดลง และมีโอกาศที่ประตูจะชน

ซึ่งกันและกนัมากกวาตูเย็นที่มีระดบัประตูขนานกันถาลูกคาใส

ของที่มีน้ําหนักมาก

ผลกระทบตอการผลิต มีการคัดแยกตูเยน็ที่มีปญหา ทําให

เสียเวลาในการแกไข และจํานวนการผลิตตอชัว่โมงลดลง

หลังจากที่มีการประกอบประตูเขากับตัวตูแลว ใหมี

การปรบัประตูใหตรงโดยใหประตูจะตองอยูในระดบั

เดียวกนักับขอบของตัวตูกอนที่จะมีการยดึ UP-HINGE

1 ยดึสกรUูP-HINGEเขากบัตัวตู และจะตอง

ประคองประตูไมใหเคลื่อนจากตําแหนงเดมิ
2 ใช JIG ตรวจสอบระยะความขนานโดย

ความแตกตางกันของระดบัประตูตอง

นอยกวา 1mm.

3

ถายงัไมไดระยะขนานใหทําการปรบัเคาะ

ประตูในทิศทางซาย-ขวา หรอื ขึน้-ลงของ

ระดบัประตู จนระดบัประตูขนาน

4

สายตา

การไดยิน

เครื่องมือ.............................

การดมกลิ่น

การสัมผัส

JIG วัดระดับประตู

ความขนานของประตูสําคัญอยางไร ???

ทําการย้ําแรงขันสกรูทุกครัง้ ที่มีการ

ปรับแตงสกรู เพราะหลังจากที่มีการเคาะ

แลว ความแนนของสกรูจะลดลง

5ทําสัญญลักษณ STAMP วงกลมสีน้ําเงินที่ใบ

ตรวจสอบตูเย็นทุกครัง้ที่หลังจากที่มีการย้าํแรง

ขนัสกร ูเพือ่เปนการชีบ้งใหชดัเจน

6

1) คุณ สุรไกร  เชื้ออาษา 2) คุณ ปานิตา  รักมิตร 3) คุณจักรพล  กองแกว 4)คุณ วิภารัตน  เสนามนตรี

5) คุณ ศราธร  เถาวเกลือ

คําเตือน (Caution)

ตองใช JIG วัดระดับความขนานทุกตู และ ตองทําการย้ําแรงขนัสกรูทุกตู

6) คุณ สญัญา  บัวใหญ

13.5 ± 1 mm.

9.8 ± 1 mm.

ประตู R

ประตู V

ประตู F

ประตู F

ประตู R

10.5±  2  mm.
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รูป ค-15 Visual control การควบคุมกระบวนการย้าํขา FRAME (VC-M/P-O9-003) 

 

 

VC-F/A-08-011 
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                                     ภาคผนวก ง 

เอกสารที่เก่ียวของกับการดาํเนินงาน 
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รูปที่ ง-1 ใบเสนอราคาปนลม 

 
 

 

 

 

 



 

 

233
 

รูปที่ ง-2 ใบเสนอโครงการ 09 / 018  จัดทํา JIG วัดระยะหางประตู    
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รูปที่ ง-3 แบบ JIG วัดระยะที่นําเสนอโครงการ 
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รูปที่ ง-3 แบบ JIG วัดระยะที่นําเสนอโครงการ (ตอ) 
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รูป ง-4 ใบเสนอโครงการ 09  / 011  จัดทํา JIG ประกอบย้ํา ROLLER  เขากับ FRAME 
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รูป ง-5 แบบ JIG  ประกอบย้ํา  ROLLER  เขากับ FRAME 
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รูป ง-5 แบบ JIG  ประกอบย้ํา  ROLLER  เขากับ FRAME (ตอ) 
 

 

            
 

ภาพ JIG กอนการปรับปรุง 
 

 

           
 

    ภาพ JIG หลังการปรับปรุง 
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รูป ง-6   ใบเสนอโครงการ 09 / 005 จัดทํา รถเข็นใสช้ินงาน FAN GUARD 
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รูป ง-7 แบบรถเข็นใส FAN GUARD ทดแทนบรรจุลงในกลองกระดาษ 
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รูป ง-7 แบบรถเข็นใส FAN GUARD ทดแทนบรรจุลงในกลองกระดาษ (ตอ) 
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รูป ง-8 ใบเสนอโครงการ 09 / 014 จัดทํา JIG วัดระดับประตู 
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รูป ง-9 ใบเสนอโครงการ 09 / 012 จัดขยายพื้นที่ใหมเพื่อรองรับการทํางานปรับประตู 
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รูป ง-10 ใบเสนอโครงการ 09 / 004 จัดทํา JIG  เพื่อประกอบกับ DOOR LINER 
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รูป ง-11 ใบเสนอราคา REGURATOR   
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รูป ง-12 เอกสารการหาสาเหตุ และการปรับปรุงงานของ บริษัทไทยเทปกาวอุตสาหกรรม จํากัด 
 

 



 

 

247
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
   

ภาคผนวก จ 

 
                                          จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 
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ตารางที่ จ-1 แสดงปริมาณสาเหตุของเสยี ประจาํเดือน พฤศจิกายน  2551 
 

สาเหตุของเสีย

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 อื่นๆ จํานวน 

Shelf ไม Lock 0 0 92 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 92

Fan guard เปน Gap 183 194 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 377

DOOR ASS'Y P/U รั่วที่ประตู 0 0 0 41 110 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 79 0 230

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 0 496 200 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 696

ประตูไมขนาน 0 0 0 0 0 0 0 23 18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 41

ประตู Slide ฝด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 77 60 0 0 0 0 0 0 0 0 137

ประตูไมสปริงกลับ 0 0 0 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 40 40 0 0 0 0 87

ประตูเบียด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 85 23 0 0 108

ประตูเยื้อง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20 0 0 0 0 0 0 20

ประตู V ชดิ  Lo-hinge 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 83 0 0 0 0 0 0 83

สาเหตุของเสีย : 1.เวลาการฉีดนอย   2. วิธีการบรรจุ   3. ตําแหนงการเจาะเคลื่อน   4.พนักงานไมเขาใจ   5.วิธกีาร Seal ผดิตําแหนง   6.เวลาและความรอนไมเพียงพอ   7.ปรับตําแหนงประตู   8. ไมย้ําแรงขันสกรู   9.ประกอบประตูไมตรงตําแหนง

10. ประกอบ Roller แลว Frame เสยีรูป   11.Inner jig ไมกด Inner box   12. Side piece ยาวเกินขนาด   13.ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง    14. ยึด Lo-hinge ไมแนบกับตัวตู   15. ใชปนลมรวมกับตําแหนงอื่น   16. ประกอบประตูชดิกับตัวตู  

 17. เจาะยึด Up-hinge บน Top plt.ผดิตําแหนง  18. Door liner เสยีรูป

ADJUST DOOR

35,315

กระบวนการ ลักษณะของเสีย จํานวนชิน้งาน

PART ASSY
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ตารางที่ จ-2 แสดงปริมาณสาเหตุของเสยี ประจาํเดือน ธนัวาคม  2551 

 

สาเหตุของเสีย

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 อืน่ๆ จํานวน 

Shelf ไม Lock 0 0 49 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 49

Fan guard เปน Gap 99 104 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 203

DOOR ASS'Y P/U รัว่ที่ประตู 0 0 0 22 59 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 43 0 124

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 0 267 108 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 375

ประตไูมขนาน 0 0 0 0 0 0 0 13 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 22

ประต ูSlide ฝด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 41 33 0 0 0 0 0 0 0 0 74

ประตไูมสปรงิกลบั 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 22 21 0 0 0 0 43

ประตเูบียด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 46 12 0 0 58

ประตเูยื้อง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 0 0 11

ประต ูV ชิด  Lo-hinge 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 45 0 0 0 0 0 0 45

สาเหตุของเสีย : 1.เวลาการฉีดนอย   2. วิธีการบรรจุ   3. ตําแหนงการเจาะเคลื่อน   4.พนักงานไมเขาใจ   5.วิธีการ Seal ผิดตําแหนง   6.เวลาและความรอนไมเพียงพอ   7.ปรับตําแหนงประตู   8. ไมย้ําแรงขันสกรู   9.ประกอบประตไูมตรงตําแหนง

10. ประกอบ Roller แลว Frame เสียรปู   11.Inner jig ไมกด Inner box   12. Side piece ยาวเกินขนาด   13.ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง    14. ยึด Lo-hinge ไมแนบกับตวัตู   15. ใชปนลมรวมกับตําแหนงอืน่   16. ประกอบประตูชิดกับตัวตู  

 17. เจาะยึด Up-hinge บน Top plt.ผดิตําแหนง  18. Door liner เสียรปู

ADJUST DOOR

43,163

กระบวนการ ลักษณะของเสีย จํานวนชิ้นงาน

PART ASSY
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ตารางที่ จ-3 แสดงปริมาณสาเหตุของเสยี ประจาํเดือน มกราคม  2552 

 

 

 

สาเหตุของเสยี

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 อื่นๆ จํานวน 

Shelf ไม Lock 0 0 43 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 43

Fan guard เปน Gap 182 60 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 242

DOOR ASS'Y P/U รั่วที่ประตู 0 0 0 0 76 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 81 0 157

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 0 92 85 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 177

ประตูไมขนาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ประตู Slide ฝด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 21 43 0 0 0 0 0 0 0 0 64

ประตูไมสปริงกลับ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 22 7 0 0 0 0 29

ประตูเบียด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 5

ประตูเยื้อง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ประตู V ชดิ  Lo-hinge 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 40 0 0 0 0 0 0 40

สาเหตุของเสีย : 1.เวลาการฉีดนอย   2. วิธกีารบรรจุ   3. ตําแหนงการเจาะเคลื่อน   4.พนักงานไมเขาใจ   5.วิธีการ Seal ผิดตําแหนง   6.เวลาและความรอนไมเพียงพอ   7.ปรับตําแหนงประตู   8. ไมย้ําแรงขนัสกรู   9.ประกอบประตูไมตรงตําแหนง

10. ประกอบ Roller แลว Frame เสียรูป   11.Inner jig ไมกด Inner box   12. Side piece ยาวเกินขนาด   13.ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง    14. ยึด Lo-hinge ไมแนบกับตัวตู   15. ใชปนลมรวมกับตําแหนงอื่น   16. ประกอบประตูชิดกับตัวตู  

 17. เจาะยึด Up-hinge บน Top plt.ผดิตําแหนง  18. Door liner เสียรูป

ADJUST DOOR

42,827

กระบวนการ ลักษณะของเสยี จํานวนชิ้นงาน

PART ASSY
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ตารางที่ จ-4 แสดงปริมาณสาเหตุของเสยี ประจาํเดือน กมุภาพนัธ  2552 

 

 

 

สาเหตุของเสีย

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 อืน่ๆ จํานวน 

Shelf ไม Lock 0 0 23 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 23

Fan guard เปน Gap 101 33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 134

DOOR ASS'Y P/U รัว่ที่ประตู 0 0 0 0 252 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 43 0 295

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 0 50 46 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 96

ประตไูมขนาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ประต ูSlide ฝด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 19 0 0 0 0 0 0 0 0 29

ประตไูมสปรงิกลบั 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12 0 0 0 0 0 12

ประตเูบียด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ประตเูยื้อง 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ประต ูV ชิด  Lo-hinge 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 22 0 0 0 0 0 0 22

สาเหตุของเสีย : 1.เวลาการฉีดนอย   2. วิธีการบรรจุ   3. ตําแหนงการเจาะเคลื่อน   4.พนักงานไมเขาใจ   5.วิธีการ Seal ผิดตําแหนง   6.เวลาและความรอนไมเพียงพอ   7.ปรับตําแหนงประตู   8. ไมย้ําแรงขันสกรู   9.ประกอบประตไูมตรงตําแหนง

10. ประกอบ Roller แลว Frame เสียรปู   11.Inner jig ไมกด Inner box   12. Side piece ยาวเกินขนาด   13.ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง    14. ยึด Lo-hinge ไมแนบกับตวัตู   15. ใชปนลมรวมกับตําแหนงอืน่   16. ประกอบประตูชิดกับตัวตู  

 17. เจาะยึด Up-hinge บน Top plt.ผดิตําแหนง  18.Door liner เสียรูป

ADJUST DOOR

35,042

กระบวนการ ลักษณะของเสีย จํานวนชิ้นงาน

PART ASSY
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ตารางที่ จ-5 สรุปปริมาณของเสีย ตลอดชวงการดําเนนิปรับปรุง 
 

ลักษณะของเสีย กอนการปรับปรุง  2551 ปรับปรุงครั้งที่ 1 ปรับปรุงครั้งที่ 2

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. รวม
ASS'Y PART F-GUARD GAP 589 419 418 512 310 443 304 947 615 660 377 203 43 23 5863

SHELF ไม LOCK 184 147 395 404 197 303 196 441 526 174 92 49 242 134 3484 33972
อื่นๆ 1021 651 1211 2351 3040 2946 1840 2820 3190 1761 1610 1318 476 390 24625

ASS'Y DOOR P/U ประตูรั่ว 919 291 488 218 548 758 523 435 571 346 230 124 157 295 5903
อื่นๆ 59 54 169 73 240 169 223 328 426 606 422 346 133 108 3356 9259

ADJUST DOOR ยางประตูไมติด 734 359 843 875 1016 1218 936 1197 1302 380 696 375 177 96 10204
ประตูไมขนาน 283 437 400 200 204 244 204 49 194 175 41 22 42 35 2530
ประตูฝด 1078 1213 1331 915 781 842 1151 1659 1639 884 137 74 64 29 11797
ประตู - V ชดิ Lo - hinge 112 213 178 311 370 373 276 396 548 478 83 45 40 22 3445 44218
ประตูไมสปริงกลับ 182 293 326 36 53 274 17 40 114 43 87 43 29 12 1549
ประตูเปนSTEP เยื้อง 433 379 310 140 363 53 173 226 95 197 20 11 21 18 2439
ยางประตูเบียด 317 281 473 131 137 157 465 130 215 149 108 58 5 2 2628

อื่นๆ 220 205 396 344 485 622 469 511 224 289 1660 1358 1564 1279 9626

กระบวนการ
รวมของเสียใน

กระบวนการ
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รูป จ-1 แสดงปริมาณของเสยีที่เกิดขึน้ในชวงกอนและหลังปรับปรุง 

 

แสดงจํานวนปญหากอนและระหวางการปรับปรุง
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ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ.

เดือน

จํา
น
วน

 (ต
ู)

F-GUARD GAP

SHELF ไม LOCK

P/U ประตูรั่ว

ยางประตูไมติด

ประตูไมขนาน

ประตูฝด

ประตู - V ชิด Lo - hinge

ประตูไมสปริงกลับ

ประตูเปนSTEP เยื้อง

ยางประตูเบียด
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ตารางที่ จ-6 สรุปการประเมินคา RPN ตลอดชวงการดําเนนิปรับปรุง 
กอนการปรับปรุง การปรับปรุงครั้งที่ 1 การปรับปรุงครั้งที่ 2 

ลักษณะของเสีย สาเหตุ 
Severity 

(S) 
Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

Shelf ไม Lock ตําแหนงการเจาะ Z-Bush คลาดเคลื่อน 5 5 10 250 5 5 125 4 4 80 

อัตราการฉีดพลาสติกตอรอบใชเวลานอยกวาที่กําหนด 4 6 7 168 6 5 120 6 4 96 
Fan guard gap 

การบรรจุชิ้นงานในกลองบรรจุกอนมีการ Set ตัว 4 6 7 168 6 6 144 4 6 96 

พนักงานไมไดทําการอบรพนักงาน 4 5 7 140 4 5 80 - - - 

การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 4 6 7 168 5 6 120 6 4 96 P/U ที่ประตูรั่ว 

Door liner เสียรูป 4 5 7 140 5 6 120 5 5 100 

ระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ 7 7 7 343 7 5 245 5 5 175 
ยางประตูไมติด 

ปรับประตูไมตรงที่กําหนด 7 6 7 294 6 5 210 5 4 140 

ไมย้ําแรงขัน สกรูหลังการปรับประตู 6 5 5 150 4 4 96 - - - 
ปรับประตูไมขนาน 

ประกอบประตูไมตรงตําแหนง 6 6 5 180 4 4 96 - - - 

ขา Frame เสียรูปจากการย้ํา Roller 7 5 7 245 5 5 175 3 4 84 
ประตูSlide ฝด 

Inner jigไมกดแนบกับ Inner box 7 6 7 294 4 5 140 4 3 84 

พนักงานไมชํานาญ 7 3 7 147 2 5 70 - - - 

ยึดสกรูLo-hinge ไมแนบกับตัวตู 7 4 7 196 4 5 140 3 4 84 ประตูไมสปริงกลับ 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 7 4 7 196 4 6 168 2 4 56 

ประกอบประตูชิดกับตัวตู 7 5 7 245 5 6 210 2 4 56 
ประตูเบียด 

เจาะรูยึด UP-HINGE ไมตรงตําแหนง 7 4 4 112 4 3 84 - - - 

ประตูเยื้อง ประกอบ Rein force ใน Liner ไมตรงตําแหนง 4 3 10 120 3 5 60 - - - 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force ภายในไมตรง 7 5 10 350 5 7 245 4 4 112 

 

หมายเหตุ : สาเหตุของปญหาที่มีหาคา RPN นอยกวา 100 ในการปรับปรุงครั้งที่ 1 จะไมนํามาแสดงในการปรับปรุงครั้งที่ 2 
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รูป จ- 2  กราฟแสดงปริมาณของเสียประจาํเดือน  พฤศจกิายน  2552 
COPY TO:   (SUK)  (CHAI)

ประจําเดือน  :   NOV '08

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 รวม

1,311 1,560 1,686 1,809 1,434 1,164 1,515 1,761 1,854 1,308 1,485 1,803 1,848 1,632 1,371 1,317 1,837 2,300 1,872 1,498 1,278 1,673

0 1,311 2,871 4,557 6,366 7,800 7,800 7,800 8,964 10,479 12,240 14,094 15,402 15,402 15,402 16,887 18,690 20,538 22,170 23,541 23,541 23,541 24,858 26,695 28,995 30,867 32,364 32,364 32,364 33,642 35,315

0 252 311 269 245 261 0 0 246 266 286 249 232 0 0 228 213 237 232 218 0 0 224 229 219 190 220 0 0 217 230

0 252 563 832 1,077 1,338 1,338 1,338 1,584 1,850 2,136 2,385 2,617 2,617 2,617 2,845 3,058 3,295 3,527 3,745 3,745 3,745 3,969 4,198 4,417 4,607 4,827 4,827 4,827 5,044 5,274

เปอรเซ็นตของเสีย / วัน #DIV/0! 19.22 19.94 15.95 13.54 18.20 #DIV/0! #DIV/0! 21.13 17.56 16.24 13.43 17.74 #DIV/0! #DIV/0! 15.35 11.81 12.82 14.22 15.90 #DIV/0! #DIV/0! 17.01 12.47 9.52 10.15 14.69 #DIV/0! #DIV/0! 16.98 13.75

เปอรเซ็นตของเสียสะสม #DIV/0! 19.22 19.61 18.26 16.92 17.15 17.15 17.15 17.67 17.65 17.45 16.92 16.99 16.99 16.99 16.85 16.36 16.04 15.91 15.91 15.91 15.91 15.97 15.73 15.23 14.93 14.91 14.91 14.91 14.99 14.93

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 รวม

Shelf ไม Lock 0 2 5 7 13 0 0 0 4 7 2 8 11 0 0 5 2 6 4 2 0 0 1 3 0 1 5 0 0 0 4 92

Fan guard เปน Gap 0 13 45 23 13 11 0 0 19 26 24 17 12 0 0 12 15 18 15 11 0 0 19 12 15 12 16 0 0 12 17 377

C-panel เปน  Gap 0 1 3 0 0 3 0 0 3 6 0 0 1 0 0 3 4 0 1 2 0 0 1 5 0 0 0 0 0 0 8 41

Grill เปน Gap 0 5 8 1 0 0 0 0 0 4 0 2 5 0 0 7 1 2 5 0 0 0 0 0 4 3 0 0 0 0 1 48

H-cover  ไม Lock 0 8 6 6 2 2 0 0 3 5 5 2 1 0 0 0 0 1 6 0 0 0 6 4 5 0 0 0 0 4 6 72

Ice maker หลุด 0 4 1 1 0 0 0 0 2 0 3 0 0 0 0 1 0 2 2 0 0 0 0 0 3 2 0 0 0 0 0 21

Ice corner ไม Lock 0 3 5 2 2 3 0 0 3 4 6 1 0 0 0 0 1 5 2 3 0 0 0 2 3 1 4 0 0 2 1 53

อื่นๆ 0 28 26 22 26 22 0 0 25 23 31 36 28 0 0 34 29 36 27 31 0 0 32 36 31 36 39 0 0 36 31 665

P/U รั่วที่ประตู 0 16 18 18 14 17 0 0 13 15 18 14 14 0 0 3 7 9 9 9 0 0 3 8 4 5 5 0 0 8 3 230

มีเศษพลาสติกที่ DOOR 0 12 14 14 10 13 0 0 9 11 14 10 10 0 0 0 8 5 5 5 0 0 4 4 8 1 1 0 0 4 8 170
Handle - F & R เอียง 0 14 16 16 12 15 0 0 11 13 9 6 8 0 0 6 5 7 7 7 0 0 6 8 5 4 6 0 0 6 9 196
ประตูเปนรอย 0 6 3 7 8 3 0 0 7 4 4 3 0 0 0 1 0 3 4 0 0 0 0 0 0 5 2 0 0 1 2 63
ประตูบุบ 0 2 4 2 6 3 0 0 2 5 3 3 1 0 0 2 2 0 1 2 0 0 2 2 2 1 3 0 0 1 2 51
Side piece เปนรอย 0 5 7 7 3 4 0 0 5 7 8 2 5 0 0 7 5 3 3 5 0 0 4 6 3 1 4 0 0 7 5 106

E-piece สีลอก 0 0 0 1 0 0 0 0 3 0 2 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 10
อื่นๆ 0 34 35 32 32 39 0 0 36 31 38 31 37 0 0 34 33 37 32 22 0 0 31 27 24 21 29 0 0 23 25 683

ยางประตูไมติด 0 23 28 31 24 26 0 0 34 38 37 25 36 0 0 34 27 28 31 38 0 0 31 36 36 33 37 0 0 27 36 696
ประตูไมขนาน 0 5 7 0 0 0 0 0 2 0 0 5 2 0 0 0 0 0 2 0 0 0 5 0 0 0 2 0 0 5 6 41

ประตู Slide ฝด 0 13 6 6 11 16 0 0 5 3 7 7 0 0 0 5 1 4 7 7 0 0 4 6 5 4 8 0 0 8 4 137
ประตูไมสปรงิกลับ 0 2 3 5 3 5 0 0 2 5 5 2 4 0 0 2 2 4 3 6 0 0 5 3 6 4 5 0 0 6 5 87
ประตูเบียด 0 6 3 3 5 8 0 0 4 7 2 6 8 0 0 7 4 4 2 3 0 0 5 5 2 3 7 0 0 7 7 108
ประตูเยื้อง 0 4 5 5 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20
ประตู V ชิด  Lo-hinge 0 3 4 5 3 7 0 0 3 6 8 6 0 0 0 7 5 1 7 3 0 0 1 3 7 0 0 0 0 2 2 83

ประตูบิด เปน Step 0 3 2 3 0 7 0 0 2 0 8 0 0 0 0 2 4 2 3 7 0 0 7 6 4 1 2 0 0 3 1 67
ขอบประตูคม 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 8 0 0 0 0 2 1 0 1 0 0 0 2 1 21
ประตูต่ํากวา ตัวตู 0 2 2 5 0 2 0 0 0 2 1 4 3 0 0 3 3 4 1 1 0 0 0 0 2 0 0 0 0 2 3 40
ประตู Swing ชิด ตู 0 4 2 4 6 7 0 0 0 0 0 8 2 0 0 2 2 5 1 2 0 0 7 0 1 0 0 0 0 0 0 53
Handle cover เปน ไม Lock 0 2 3 0 2 2 0 0 4 2 2 4 1 0 0 2 0 0 1 2 0 0 2 1 3 2 2 0 0 3 0 40

อื่นๆ 0 32 48 41 46 46 0 0 43 41 49 47 43 0 0 44 49 41 49 47 0 0 46 49 44 49 41 0 0 47 43 985

ทอรั่ว 0 0 0 1 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 8

รอยเชื่อมคม 0 0 2 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2 0 1 0 0 1 0 10

0

รวม 1 - 5 0 252 311 269 245 261 0 0 246 266 286 249 232 0 0 228 213 237 232 218 0 0 224 229 219 190 220 0 0 217 230 704

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน :  
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14.93

กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

วันที่ผลิต

ยอดผลิต

จํานวนของเสีย

หนวยงานที่ตรวจสอบ : F/A-K1

35,315

% ของสีย
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39

เปอรเซ็นตของเสีย / วัน เปอรเซ็นตของเสียสะสม
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รูป จ- 3 กราฟแสดงปริมาณของเสียประจาํเดือน  ธนัวาคม  2552 
COPY TO:   (SUK)  (CHAI)

ประจําเดอืน  :   DEC '08

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 รวม

1,782 1,530 1,820 1,967 0 0 1,534 2,352 1,513 1,970 2,289 2,410 1,700 0 1,721 1,931 2,344 2,156 2,122 0 0 0 1,558 2,206 2,562 2,106 1,778 1,812

1,782 3,312 5,132 7,099 7,099 7,099 8,632 10,984 12,497 14,467 16,756 19,166 20,867 20,867 22,588 24,518 26,862 29,018 31,140 31,140 31,140 31,140 32,698 34,904 37,466 39,572 41,351 43,163 43,163 43,163 43,163

24 225 265 244 0 0 219 198 214 208 218 208 187 0 179 186 208 212 185 0 0 0 187 199 181 174 182 212 0 0 0

24 249 514 758 758 758 977 1,175 1,389 1,597 1,815 2,023 2,210 2,210 2,389 2,575 2,783 2,995 3,180 3,180 3,180 3,180 3,367 3,566 3,747 3,921 4,103 4,315 4,315 4,315 4,315

เปอรเซ็นตของเสีย / วนั 1.35 14.71 14.56 12.40 #DIV/0! #DIV/0! 14.28 8.42 14.14 10.56 9.52 8.63 11.00 #DIV/0! 10.40 9.63 8.87 9.83 8.72 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! 12.00 9.02 7.06 8.26 10.23 11.70 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

เปอรเซ็นตของเสียสะสม 1.35 7.52 10.02 10.68 10.68 10.68 11.32 10.70 11.11 11.04 10.83 10.55 10.59 10.59 10.58 10.50 10.36 10.32 10.21 10.21 10.21 10.21 10.30 10.22 10.00 9.91 9.92 10.00 10.00 10.00 10.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 รวม

Shelf ไม Lock 7 1 2 3 0 0 0 0 2 3 1 4 5 0 1 2 2 3 2 0 0 0 1 1 0 1 4 4 0 0 0 49

Fan guard เปน Gap 13 13 25 13 0 0 11 12 9 6 4 7 2 0 11 2 5 8 5 0 0 0 9 12 5 12 6 13 0 0 0 203

C-panel เปน  Gap 0 1 2 0 0 0 2 0 2 3 0 0 1 0 2 3 4 0 1 0 0 0 1 5 0 0 0 8 0 0 0 35

Grill เปน Gap 0 2 5 1 0 0 0 0 0 2 0 2 8 0 0 7 1 2 8 0 0 0 0 0 4 3 0 1 0 0 0 46

H-cover  ไม Lock 2 8 6 6 0 0 2 4 3 5 5 2 1 0 0 0 0 1 6 0 0 0 6 4 5 4 2 2 0 0 0 74

Ice maker หลุด 0 4 1 1 0 0 0 0 2 0 3 0 0 0 0 1 0 2 2 0 0 0 0 0 4 2 3 2 0 0 0 27

Ice corner ไม Lock 2 3 5 2 0 0 3 2 3 4 6 1 0 0 3 0 1 5 2 0 0 0 0 2 3 1 4 1 0 0 0 53

อื่นๆ 36 28 36 32 0 0 22 32 35 33 31 36 28 0 31 34 39 36 27 0 0 0 32 36 31 36 39 36 0 0 0 690

P/U รั่วที่ประตู 4 9 8 8 0 0 9 8 7 9 8 6 8 0 1 3 9 7 4 0 0 0 4 3 4 2 1 6 0 0 0 124

มีเศษพลาสติกที่ DOOR 10 12 14 14 0 0 13 4 9 11 14 10 10 0 5 0 8 5 5 0 0 0 4 4 8 1 1 8 0 0 0 160
Handle - F & R เอียง 12 14 16 16 0 0 15 6 11 13 9 6 8 0 7 6 5 7 7 0 0 0 6 8 5 4 6 9 0 0 0 184
ประตูเปนรอย 8 6 3 7 0 0 3 1 7 4 4 3 0 0 0 1 0 3 4 0 0 0 0 0 0 5 2 2 0 0 0 55
ประตูบุบ 6 2 4 2 0 0 3 1 2 5 3 3 1 0 2 2 2 0 1 0 0 0 2 2 2 1 3 2 0 0 0 45

Side piece เปนรอย 3 5 7 7 0 0 4 7 5 7 8 2 5 0 5 7 5 3 3 0 0 0 4 6 3 1 4 5 0 0 0 103

E-piece สีลอก 0 0 0 1 0 0 0 0 3 0 2 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 10
อื่นๆ 32 34 35 32 0 0 39 25 36 31 38 31 37 0 22 34 33 37 32 0 0 0 31 27 24 21 29 33 0 0 0 661

ยางประตูไมติด 16 12 19 25 0 0 17 27 22 18 17 25 16 0 18 14 27 18 11 0 0 0 11 16 16 13 17 16 0 0 0 375
ประตูไมขนาน 0 2 3 0 0 0 0 2 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0 2 1 1 3 2 3 0 0 0 22

ประตู Slide ฝด 11 13 8 6 0 0 7 3 1 3 0 3 0 0 3 2 0 4 3 0 0 0 3 5 2 2 4 2 0 0 0 74
ประตูไมสปรงิกลับ 3 2 3 5 0 0 1 3 2 0 2 2 4 0 2 0 1 1 0 0 0 0 2 1 3 4 2 3 0 0 0 43
ประตูเบียด 5 6 1 0 0 0 5 2 1 3 1 0 2 0 3 7 4 4 2 0 0 0 2 5 2 3 2 3 0 0 0 58
ประตูเยื้อง 1 2 2 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11
ประตู V ชิด  Lo-hinge 4 3 1 3 0 0 2 2 1 2 2 2 0 0 1 3 2 4 2 0 0 0 3 2 3 2 4 1 0 0 0 45

ประตูบิด เปน Step 0 3 2 3 0 0 7 3 2 0 8 0 0 0 7 2 4 2 3 0 0 0 7 6 4 1 2 1 0 0 0 67
ขอบประตูคม 2 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 4 0 8 0 0 0 0 2 1 0 1 0 1 0 0 0 19
ประตูต่ํากวา ตัวตู 0 2 2 5 0 0 2 2 0 2 1 4 3 0 1 3 3 4 1 0 0 0 0 0 2 0 0 3 0 0 0 40
ประตู Swing ชิด ตู 6 4 2 4 0 0 7 0 0 0 0 8 2 0 2 2 2 5 1 0 0 0 7 0 1 0 0 0 0 0 0 47
Handle cover เปน ไม Lock 2 2 3 0 0 0 2 3 4 2 2 4 1 0 2 2 0 0 1 0 0 0 2 1 3 2 2 0 0 0 0 38

อื่นๆ 46 32 48 41 0 0 43 46 43 41 49 47 43 0 47 44 49 41 49 0 0 0 46 49 44 49 41 47 0 0 0 939

ทอรั่ว 0 0 0 1 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 8

รอยเชื่อมคม 0 0 2 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2 0 1 0 0 0 0 10

0

รวม 1 - 5 24 225 265 244 0 0 219 198 214 208 218 208 187 0 179 186 208 212 185 0 0 0 187 199 181 174 182 212 0 0 0 487

การปฏิบัติการแกไขและปองกนั :  

43,163

กราฟแสดงเปอรเซน็ตของเสียในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

วนัที่ผลิต

ยอดผลิต

จํานวนของเสีย

หนวยงานทีต่รวจสอบ : F/A-K1
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เปอรเซน็ตของเสีย / วัน เปอรเซน็ตของเสียสะสม
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รูป จ- 4  กราฟแสดงปริมาณของเสียประจาํเดือน มกราคม 2552 
COPY TO:   (SUK)  (CHAI)

ประจําเดอืน  :   JAN '09

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 รวม

0 0 0 0 1,782 1,530 1,534 2,352 1,513 0 0 2,410 1,700 1,820 1,721 1,931 2,344 0 2,122 1,970 2,289 2,156 1,558 0 0 2,136 1,778 1,812 2,206 2,365 1,798

0 0 0 0 1,782 3,312 4,845 7,197 8,710 8,710 8,710 11,121 12,821 14,641 16,362 18,292 20,636 20,636 22,758 24,727 27,017 29,173 30,731 30,731 30,731 32,867 34,645 36,457 38,663 41,028 42,827

0 0 0 0 177 158 163 118 145 0 0 135 113 178 116 114 122 0 121 166 121 102 126 0 0 106 111 133 119 136 145

0 0 0 0 177 335 498 616 761 761 761 896 1,009 1,187 1,303 1,417 1,539 1,539 1,660 1,826 1,947 2,049 2,175 2,175 2,175 2,281 2,392 2,525 2,644 2,780 2,925

เปอรเซ็นตของเสีย / วนั #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! 9.93 10.33 10.63 5.02 9.58 #DIV/0! #DIV/0! 5.60 6.65 9.78 6.74 5.91 5.21 #DIV/0! 5.70 8.43 5.29 4.73 8.08 #DIV/0! #DIV/0! 4.96 6.24 7.34 5.39 5.75 8.06

เปอรเซ็นตของเสียสะสม #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! 9.93 10.12 10.28 8.56 8.74 8.74 8.74 8.06 7.87 8.11 7.96 7.75 7.46 7.46 7.29 7.38 7.21 7.02 7.08 7.08 7.08 6.94 6.90 6.93 6.84 6.78 6.83

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 รวม

Shelf ไม Lock 0 0 0 0 7 1 0 0 2 0 0 4 5 2 1 2 2 0 2 3 1 0 1 0 0 1 2 2 1 1 3 43

Fan guard เปน Gap 0 0 0 0 17 12 15 16 19 0 0 7 2 25 11 2 5 0 5 13 12 5 14 0 0 15 6 13 8 12 8 242

C-panel เปน  Gap 0 0 0 0 0 1 2 0 2 0 0 0 1 2 2 3 4 0 1 0 5 0 1 0 0 0 0 8 0 3 0 35

Grill เปน Gap 0 0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 2 8 5 0 7 1 0 8 1 0 4 3 0 0 5 0 3 0 0 1 54

H-cover  ไม Lock 0 0 0 0 0 4 0 2 1 0 0 1 1 3 1 0 1 0 4 2 1 5 6 0 0 4 2 2 1 2 2 45

Ice maker หลุด 0 0 0 0 0 4 0 0 2 0 0 0 0 1 2 1 0 0 2 1 0 1 0 0 0 1 1 2 0 21 2 41

Ice corner ไม Lock 0 0 0 0 1 0 2 0 7 0 0 1 0 4 8 3 2 0 0 2 0 3 0 0 0 1 4 1 5 4 6 54

อื่นๆ 0 0 0 0 16 8 12 12 15 0 0 16 18 16 11 14 19 0 17 12 16 11 12 0 0 16 19 16 16 13 11 316

P/U รั่วที่ประตู 0 0 0 0 14 13 17 7 12 0 0 6 8 8 1 3 9 0 4 8 3 4 4 0 0 1 3 6 12 3 11 157

มีเศษพลาสติกที่ DOOR 0 0 0 0 10 12 13 4 9 0 0 10 10 14 5 0 8 0 5 14 4 8 4 0 0 1 1 8 5 11 14 170
Handle - F & R เอียง 0 0 0 0 12 14 15 6 11 0 0 6 8 16 7 6 5 0 7 16 8 5 6 0 0 4 6 9 7 13 9 196
ประตูเปนรอย 0 0 0 0 8 6 3 1 7 0 0 3 0 3 0 1 0 0 4 7 0 0 0 0 0 5 2 2 3 4 4 63
ประตูบุบ 0 0 0 0 6 2 3 1 2 0 0 3 1 4 2 2 2 0 1 2 2 2 2 0 0 1 3 2 0 5 3 51
Side piece เปนรอย 0 0 0 0 3 5 4 7 5 0 0 2 5 7 5 7 5 0 3 7 6 3 4 0 0 1 4 5 3 7 8 106

E-piece สีลอก 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2 0 0 0 0 0 0 0 2 0 6 14
อื่นๆ 0 0 0 0 11 12 7 6 4 0 0 12 7 3 6 13 2 0 11 14 11 2 13 0 0 3 6 3 5 5 11 167

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 8 6 12 12 10 0 0 12 6 8 8 7 14 0 5 12 8 8 5 0 0 7 11 6 3 5 4 177
ประตูไมขนาน 0 0 0 0 7 2 0 2 0 0 0 0 2 3 0 0 0 0 1 0 1 1 2 0 0 4 6 11 0 0 0 42

ประตู Slide ฝด 0 0 0 0 8 8 7 3 1 0 0 3 0 8 3 2 0 0 3 6 2 1 2 0 0 1 3 0 2 1 0 64
ประตูไมสปริงกลับ 0 0 0 0 5 3 0 0 0 0 0 2 2 4 0 0 1 0 0 3 1 0 2 0 0 0 2 1 2 0 0 28
ประตูเบียด 0 0 0 0 3 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5
ประตูเยื้อง 0 0 0 0 3 2 2 0 1 0 0 0 0 2 0 0 2 0 0 5 0 0 0 0 0 0 1 0 2 0 1 21
ประตู V ชิด  Lo-hinge 0 0 0 0 2 4 6 2 1 0 0 2 0 1 1 3 2 0 1 2 1 3 1 0 0 2 2 1 2 0 1 40
ประตูบิด เปน Step 0 0 0 0 0 3 7 3 2 0 0 0 0 2 7 2 4 0 3 3 6 4 7 0 0 1 2 1 2 0 8 67
ขอบประตูคม 0 0 0 0 2 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 1 0 2 0 0 1 0 1 8 0 0 21
ประตูต่ํากวา ตัวตู 0 0 0 0 0 2 2 2 0 0 0 4 3 2 1 3 3 0 1 5 0 2 0 0 0 0 0 3 4 2 1 40
ประตู Swing ชิด ตู 0 0 0 0 6 4 7 0 0 0 0 8 2 2 2 2 2 0 1 4 0 1 7 0 0 0 0 0 5 0 0 53
Handle cover เปน ไม Lock 0 0 0 0 2 2 2 3 4 0 0 4 1 3 2 2 0 0 1 0 1 3 2 0 0 2 2 0 0 2 2 40

อื่นๆ 0 0 0 0 26 22 23 26 23 0 0 27 23 28 27 24 29 0 29 21 29 24 26 0 0 29 21 27 21 21 29 555

ทอรั่ว 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 3 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 8
รอยเชื่อมคม 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 2 1 0 2 0 0 0 0 1 0 0 1 0 10

0

รวม 1 - 5 0 0 0 0 177 158 163 118 145 0 0 135 113 178 116 114 122 0 121 166 121 102 126 0 0 106 111 133 119 136 145 514

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน :  
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กราฟแสดงเปอรเซน็ตของเสียในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

วนัที่ผลิต

ยอดผลิต

จํานวนของเสีย

หนวยงานทีต่รวจสอบ : F/A-K1

42,827
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เปอรเซ็นตของเสีย / วัน เปอรเซ็นตของเสียสะสม
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รูป จ- 5  กราฟแสดงปริมาณของเสียประจาํเดือน  กมุภาพันธ  2552 
 
COPY TO:   (SUK)  (CHAI)

ประจําเดือน  :   FEB '09

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 รวม

1,321 2,171 1,125 1,243 1,325 1,093 0 0 0 2,156 1,812 2,101 1,700 1,820 0 1,436 1,743 1,679 1,741 1,616 1,702 0 1,500 1,798 1,426 1,317 1,217 0 0 0 0

1,321 3,491 4,617 5,859 7,185 8,277 8,277 8,277 8,277 10,433 12,245 14,346 16,047 17,867 17,867 19,302 21,045 22,724 24,465 26,081 27,783 27,783 29,284 31,082 32,508 33,825 35,042 35,042 35,042 35,042 35,042

9 97 126 111 145 140 0 0 0 94 105 110 114 182 29 103 103 118 121 136 89 0 92 114 111 70 74 0 0 0 0

9 106 232 343 488 628 628 628 628 722 827 937 1,051 1,233 1,262 1,365 1,468 1,586 1,707 1,843 1,932 1,932 2,024 2,138 2,249 2,319 2,393 2,393 2,393 2,393 2,393

เปอรเซ็นตของเสีย / วัน 0.68 4.47 11.20 8.93 10.94 12.81 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! 4.36 5.79 5.24 6.70 10.00 #DIV/0! 7.18 5.91 7.03 6.95 8.42 5.23 #DIV/0! 6.13 6.34 7.78 5.32 6.08 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

เปอรเซ็นตของเสียสะสม 0.68 3.04 5.03 5.85 6.79 7.59 7.59 7.59 7.59 6.92 6.75 6.53 6.55 6.90 7.06 7.07 6.98 6.98 6.98 7.07 6.95 6.95 6.91 6.88 6.92 6.86 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 รวม

Shelf ไม Lock 0 0 1 2 4 0 0 0 0 3 1 2 2 0 0 1 2 1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 23

Fan guard เปน Gap 5 4 7 11 8 7 0 0 0 5 13 7 2 15 0 2 5 8 5 3 2 0 4 8 2 5 6 0 0 0 0 134

C-panel เปน  Gap 2 0 2 2 0 1 0 0 0 0 8 0 1 2 0 3 4 0 1 0 5 0 1 0 3 0 0 0 0 0 0 35

Grill เปน Gap 0 0 0 0 0 6 0 0 0 4 3 2 8 5 0 7 1 0 8 1 0 0 3 1 0 5 0 0 0 0 0 54

H-cover  ไม Lock 0 2 1 1 0 4 0 0 0 5 2 1 1 3 0 0 1 1 4 2 1 0 6 2 2 4 2 0 0 0 0 45

Ice maker หลุด 0 0 2 2 0 4 0 0 0 1 2 0 0 1 0 1 0 0 2 1 0 0 0 2 21 1 1 0 0 0 0 41

Ice corner ไม Lock 2 0 7 8 1 0 0 0 0 3 1 1 0 4 0 3 2 5 0 2 0 0 0 6 4 1 4 0 0 0 0 54

อื่นๆ 12 12 17 15 12 16 0 0 0 17 9 11 7 18 0 9 12 15 13 10 8 0 6 9 9 7 9 0 0 0 0 241

P/U รั่วที่ประตู 17 7 12 1 14 13 0 0 0 4 6 6 38 47 29 12 19 22 24 18 3 0 4 9 3 1 3 0 0 0 0 295
มีเศษพลาสติกที่ DOOR 13 4 9 5 10 12 0 0 0 8 8 10 10 14 0 0 8 5 5 14 4 0 4 14 11 1 1 0 0 0 0 157
Handle - F & R เอียง 15 6 11 7 12 14 0 0 0 5 9 6 8 16 0 6 5 7 7 16 8 0 6 9 13 4 6 0 0 0 0 181
ประตูเปนรอย 3 1 7 0 8 6 0 0 0 0 2 3 0 3 0 1 0 3 4 7 0 0 0 4 4 5 2 0 0 0 0 60
ประตูบุบ 3 1 2 2 6 2 0 0 0 2 2 3 1 4 0 2 2 0 1 2 2 0 2 3 5 1 3 0 0 0 0 48
Side piece เปนรอย 4 7 5 5 3 5 0 0 0 3 5 2 5 7 0 7 5 3 3 7 6 0 4 8 7 1 4 0 0 0 0 102
E-piece สีลอก 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 1 2 0 0 6 0 0 0 0 0 0 0 14
อื่นๆ 7 6 4 6 11 12 0 0 0 2 3 12 7 3 0 13 2 5 11 14 11 0 13 0 5 3 6 0 0 0 0 149

ยางประตูไมติด 12 14 8 8 6 4 0 0 0 2 2 5 3 2 0 3 4 7 3 3 7 0 2 1 5 5 2 0 0 0 0 96
ประตูไมขนาน 0 2 0 0 7 2 0 0 0 1 6 3 2 3 0 0 0 0 1 0 1 0 2 0 0 2 3 0 0 0 0 35
ประตู Slide ฝด 4 2 5 3 4 2 0 0 0 0 0 1 0 2 0 2 0 1 1 2 2 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 29
ประตูไมสปริงกลับ 0 0 0 0 5 3 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 12
ประตูเบียด 2 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 5
ประตูเยื้อง 2 0 1 0 3 2 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 2 2 0 5 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 18
ประตู V ชิด  Lo-hinge 6 2 1 1 2 2 0 0 0 3 1 2 0 1 0 3 1 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 22
ประตูบิด เปน Step 7 3 2 7 0 3 0 0 0 4 1 0 0 2 0 2 4 2 3 3 6 0 7 8 0 1 2 0 0 0 0 60
ขอบประตูคม 0 2 0 0 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 4 0 8 0 0 1 0 2 0 0 1 0 0 0 0 0 21
ประตูต่ํากวา ตัวตู 2 2 0 1 0 2 0 0 0 2 3 4 3 2 0 3 3 4 1 5 0 0 0 1 2 0 0 0 0 0 0 38
ประตู Swing ชิด ตู 7 0 0 2 6 4 0 0 0 1 0 8 2 2 0 2 2 5 1 4 0 0 7 0 0 0 0 0 0 0 0 46
Handle cover เปน ไม Lock 2 3 4 2 2 2 0 0 0 3 0 4 1 3 0 2 0 0 1 0 1 0 2 2 2 2 2 0 0 0 0 38
อื่นๆ 13 16 13 17 16 12 0 0 0 14 17 17 13 18 0 14 19 11 19 11 19 0 16 19 11 19 11 0 0 0 0 322

ทอรั่ว 0 0 2 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 8
รอยเชื่อมคม 0 1 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 0 2 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 10

0

รวม 1 - 5 9 97 126 111 145 140 0 0 0 94 105 110 114 182 29 103 103 118 121 136 89 0 92 114 111 70 74 0 0 0 0 386

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน :  

35,042

กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสยีในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

วันที่ผลิต

ยอดผลิต

จํานวนของเสีย

หนวยงานที่ตรวจสอบ : F/A-K1
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

ชื่อ นาย นันทเดช  ยุทธารักษ เกิดเมื่อวันที่ 11 กันยายน พ.ศ. 2519 ที่ กรุงเทพมหานคร

สําเร็จการศึกษาระดับชั้นมธัยมศึกษาจากโรงเรียนสามเสนวิทยาลัย สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีในป
พ.ศ.2542 จากมหาวทิยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี   คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิชาวศิวกรรม

อุตสาหการ จากนั้นไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  
คณะวิศวกรรมศาสตร ที่จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย ในปการศึกษา 2549 

ปจจุบันทํางานที่บริษัท ฮิตาชิ คอนซูมเมอรโปรดักส (ประเทศไทย) จํากัด ในตําแหนง
วิศวกรฝายประกันคณุภาพตูเย็น  
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