
บ ท ท ี่ 4

ก าร ป ร ับ ป ร ุง ค ุณ ภ าพ ก าร ผ ล ิต ก ร ะ ป ๋อ ง

การปรับปรุงคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ชิ้นของโรงงานตัวอย่างที่ 
ทำการคืกษา โดยการใช้เทคนิคและวิธีการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ได้แก่ เทคนิค 
การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) เป็น 
เครื่องมือในการคืกษาถึงลาเหตุของปัญหาและควบคุมปัจจัยที่มืผลกระทบต่อคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ์ โดยมีแนวทางในการวิเคราะห์ของเสียที่เกิดชิ้นจากกระบวนการผลิตและจากข้อ 
ร้องเรียนของลูกค้า ด้วยการใช้เครื่องมือทางคุณภาพอื่น โดยใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
และผังแสดงเหตุและผล หรือผังก้างปลา (Cause and Effect Diagram) เพื่อค้นหาปัจจัยที่มื 
ผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และมุ่งเน้นหาแนวทางในการลดและควบคุมปัจจัยที่มื 
ผลกระทบต่อคุณภาพ ด้วยเทคนิคเครื่องมือใช้ในการปรับปรุงคุณภาพ เช่น การระดมลมอง การ 
ควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control: SPC) เป็นต้น

จากการรวบรวมลักษณะของปัญหาข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและปัญหา 
ของเสียที่ได้รับการร้องเรียนจากลูกค้าเพื่อนำมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น ด้วยการ 
ใช้แผนภาพลาเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)ffละ เแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)เป็น 
เครื่องมือในการวิเคราะห์หาลาเหตุของปัญหาของเสียที่เกิดชิ้น รวมถึงการวิเคราะห์ลักษณะ 
ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพในกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and 
Effects Analysis : PFMEA) เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยยึดตามสาเหตุของปัญหาที่พบ 
บ่อย เพื่อพิจารณาว่าลักษณะข้อบกพร่องเกดจากขั้นตอนใดในการผลิต จากนั้นจึงทำการหา 
แนวทางในการแก้ไขตามขั้นตอนการผลิตแต่ละขั้นตอน เพื่อลดสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่อง 
น้ันๆ ซึ่งจะสํงผลให้ระตับคุณภาพของกระบวนการผลิตสูงชิ้น

4.1แนวทางการปรับปรุงและการปฏิบ้ติแก้ไข

เป้าหมายหลักในการทำการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ 
(Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) คือการลดค่าดัชนีความเส่ียงช้ินำ (RPN) ท่ี 
เกิดช้ินในขั้นตอนการผลิตแต่ละขั้นตอน สามารถทำได้ดังน้ี
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• ลดค่าระดับความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิดปัญหานันฃึน ( Severity) สามารถ 

ทำได้โดยการเปล่ียนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต โดยอาจเกิด 
จากการวิเคราะห์รากเหง้าของปัญหา ( Root cause ) พบว่าลักษณะข้อบกพร่องนัน 
เกิดจากการออกแบบและมีความจำเป็นต้องเปล่ียนแบบในการผลิตเท่านันในการแก้ 
ไขปัญหา ทำให้ต้องมีการเปล่ียนแปลงแบบของผลิตภัณฑ์หรือการและจากการ 
ปฏิปัติการแก้ไขของปัญหา

• ลดค่าความถ่ีของการเกิดปัญหา (Occurrence ) สามารถเปล่ียนแปลงให้มีค่าลดลง 
ได้โดยการปรับปรุงข้อกำหนดทางวิศวกรรม (Engineering specification) และข้อ 
กำหนดของกระบวนการผลิตเพ่ือป้องกันการเกิดลาเหตุลักษณะบกพร่องหรือลด 
ความถ่ีของการเกิดลักษณะบกพร่อง
โดยเน้นการแก้ไขป้องกันปัญหาและการกำหนด'วิธีปฏิบัติเพ่ือป้องกันและกำจัด 
สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องให้หมดไป หรือมีโอกาสการเกิดข้ึนน้อยท่ีสุด

• ลดค่าระดับความสามารถในการตรวจจับปัญหา (Detection ) สามารถเปล่ียนแปลง 
ลดลงได้โดยการเพ่ิมหรือปรับปรุงเทคนิคการตรวจสอบควบคุมของกระบวนการ 
ปัจจุบัน เช่นการปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ การเพ่ิมอุปกรณ์ในการตรวจสอบ
เป็นต้น

เนื่องจากปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างมีจำนวนมาก 
ซึ่งมีความรุนแรงและผลกระทบที่ได้จากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพของ 
กระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis : PFMEA) แตกต่างกัน 
( ตารางที่ 3.7 ) ลำหรับวิทยานิพนธ์ฉบับนี้จะเน้นการแก้ไขเพื่อลดสาเหตุข้อบกพร่องที่มีค่า 
Severity หรือค่าความรุนแรงของปัญหาที่มีค่าระดับ 7 ขึ้นไป เนื่องจากเป็นปัญหาที่ทำให้เกิดข้อ 
บกพร่องที่ลํงผลกระทบโดยตรงหรือเกิดความเสียหายอย่างร้ายแรงต่อสินค้าที่บรรจุภายใน ทำให้ 
สินค้าที่บรรจุเน่าเสียหายได้ และข้อบกพร่องที่มีค่า RPN ตั้งแต่ 100 คะแนนขั้นไป ซึ่งมีความ 
เสียง'ในการเกิดปัญหาสูง(D.H.Stamatis, 1995 ) ก่อน โดยการพิจารณาจากตารางที่ 3.7 พบข้อบก 
พร่องในขั้นตอนการผลิตต่าง  ๆ ที่มีลักษณะดังกล่าวดังนี้

(ก) วัตถุดิบ (แผ่นเหล็กและฝา) ไม่ได้คุณภาพคือเป็นสนิมและมีรูทะลุ
(ข) แผ่นแบลงค่ใม่ได้ขนาดและไม่ได้ฉาก
(ค) ไฟเช่ือมไม่สมบูรณ์และล่งผลให้กระป๋องร่ัวท่ีตะเข็บข้าง
(ง) ตะเข็บไม่สมบูรณ์
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4.2 การลดสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องแผ่นแบลงค์ไม่ได้ขนาดและไม่ได้ฉาก

กระบวนการตัดแผ่นเหล็ก เป็นข้ันตอนการผลิตข้ันตอนแรกโดยมีการตัดแผ่นเหล็กเคลือบ 
ดีบุก (Tinplate) ซ่ึงมีขนาดใหญ่ตัดซอยให้เป็นแผ่นเล็กท่ีเรียกว่าแผ่นแบลงค์ (Blank) ท่ีมีฃนาด 
เหมาะสมในการใช้ในข้ันตอนต่อไป ดังน้ันจึงกล่าวได้ว่ากระบวนการตัดแผ่นเหล็กเป็นขันตอนท่ี 
สำคัญของกระบวนการผลิตเน่ืองจากเป็นการกำหนดช้ินงานเบ้ืองต้น จึงต้องมีการกำหนดและ 
ควบคุมความกว้างความสูงและความได้ฉากของแผ่นแบลงค์อย่างละเอียด เน่ืองจากแผ่นแบลงค์ 
ท่ีไม่ได้ขนาดท่ีกำหนดไว้จะล่งผลต่อข้ันตอนต่อไปคือ ทำให้เกิดการแจมท่ีเคร่ืองเช่ือม เคร่ืองบาน 
ปากและเคร่ืองทำตะเข็บได้ ทำให้เกิดของเลืยและการหยุดของเคร่ืองจักรน้ันๆ  นอกจากน้ัน 
ปัญหาความไม่ได้ฉากของแผ่นแบลงค์ (Out of square) ยังเป็นสาเหตุสำคัญท่ีทำให้เคร่ืองเช่ือม 
เช่ือมได้ไม่สมบุรณ์ เน่ืองจากทำให้ระยะการเกยกันของขอบแผ่น (Overlap) ในขณะเช่ือมไม่ได้ 
ระยะท่ีกำหนด ทำให้กระแสไฟฟ้าจากล้อเช่ือม (Welding Roll) ไหลผ่านเข้าไปในแผ่นเหล็กได้มาก 
หรือน้อยเกินไป ทำให้ไฟเช่ือมของกระป๋องท่ีได้ไม่แข็งแรง สามารถฉีกขาดหรือร่ัวได้

จากการวิเคราะห์พบว่าสาเหตุท่ีแผ่นแบลงค์ท่ีมีปัญหาขนาดและความได้ฉากของแผ่น 
แบลงคืใม่ได้มาตรฐานเกิดช้ิน เกิดจากความผันแปร (Varience) ของเคร่ืองจักรเม่ือมีการใช้งาน 
ไประยะเวลาหน่ึง การแก้ไขปัญหาน้ีจึงต้องมีการปรับปรุงวิธีการตรวจสอบและความได้ฉากของ 
แผ่นแบลงค์เพ่ือให้สามารถตรวจจับปัญหาได้ก่อนท่ีแผ่นแบสงค์ท่ีไม่ได้มาตรฐานท่ีกำหนดน้ันจะ 
ถูกล่งไปในข้ันตอนต่อไปและมีการหยุดปรับเคร่ือง

จากเดิมท่ีมีการตรวจสอบขนาดและความ1ได้'ฉากของแผ่นแบลงค์โดยพนักงานควบคุมคุณ 
ภาพทุก 4 ช่ัวโมง ทำให้เม่ือพบปัญหาการออกนอกขนาดและความไม่ได้ฉากของแผ่นแบลงค์ 
ก่อนท่ีจะมีการตรวจพบและมีการแก้ไขแผ่นแบลงค์จำนวนหน่ึงทีมีปัญหาถูกนำไปใช้แล้ว เน่ือง 
จากกระบวนการผลิตเป็นแบบต่อเน่ือง

แนวทางการปรับปรุงและการปฏิบัติแก้ไข เพ่ือเพ่ืมความสามารถในการตรวจพบ 
และลดโอกาสในการเกิดปัญหามีดังน้ี

1.การเพ่ิมการล่มตรวจขนาดและความได้ฉากของแผ่นแบลงค์โดยพนักงานควบคุมคุณ 
ภาพจากทุก 4 ช่ัวโมงเป็นทุก 2 ช่ัวโมงเพ่ือการตรวจจับปัญหาได้รวดเร็วมากย่ิงช้ิน เน่ืองจาก 
ปัจจุบันการล่มตรวจของพนักงานใช้เวลาประมาณ 30 นาทีต่อไลน์การผลิต ฉะน้ันการเพ่ิมความถ่ี 
ในการตรวจเช็คของพนักงานจึงสามารถทำได้และไม่เป็นการเพ่ิมค่าใช้จ่าย นอกจากน้ันยังมีการ 
นำเทคนิคการควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control: SPC) คือ การนำแผน



ภูมิควบคุม ( Control Chart ) มาใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต เพ่ือให้กระบวนการผลิตอยู่ 
ภายใต้การควบคุมการผลิตเพ่ือตรวจสอบกระบวนการผลิตของเคร่ืองตัดแผ่นเหล็กดำเนินไปใน 
ลักษณะใด เปล่ียนแปลงไปจนอยู่นอกการควบคุมหรอยังอยู่ในระดับปกติ แผนภูมิควบคุมท่ีนำมา 
ใช้คือ แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย( X -R Chart) นำมาใช้ในการตรวจลอบขนาดของแผ่นแบลงค์เพ่ือ 
ป้องกันปัญหาการไม่ได้ขนาดของแผ่นแบลงค์ เน่ืองจากแผนภูมิควบคุมจะตรวจจับการเปล่ียน 
แปลงของกระบวนการผลิตได้ทันท่วงที ในกรณีท่ีกระบวนการผลิตมีปัญหาก็สามารถหยุดการผลิต 
และปรับปรุงแก้ไขได้ทันท่วงที จึงทำให้แผ่นแบลงค์ท่ีผลิตได้มีคุณภาพลม่ําเสมอ

แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย( X -RChart) นำมาใช้ตรวจลอบความกว้างและความสูงของแผ่น 
แบลงค์ โดยพนักงานควบคุมคุณภาพจะนำค่าท่ีได้จากการวัดทุก 2 ช่ัวโมงมาพล็อตจุดลงท่ี แผน 
ภูมิเพ่ือตรวจสอบการกระจายตัวของขนาดท่ีวัดได้ และเม่ือพบความผิดปกติเกิดข้ึน เช่น การเกิด 
แนวโน้ม (Trend) คือ การเกิดจุดต่อเน่ืองกันหลายจุดโดยมีทีศทางข้ึนตลอดหรอลงตลอด ซ่ึงแสดง 
ว่าค่าการผลิตท่ีปรับต้ังไว้ในตอนแรกเปล่ียนไป อาจมีสาเหตุมาจากเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ท่ีใช้ใน 
การผลิตสิกหรอ ก็จะมีการหยุดปรับเคร่ืองก่อนท่ีขนาดของแผ่นแบลงค์จะออกจากค่าท่ีกำหนดไว้

2.เพ่ือควบคุมความแปรผันของเคร่ืองจักร ได้มีการจัดทำแผนการบำรุงรักษาของเคร่ือง 
ตัดเหล็ก (Slitter m/c) โดยการกำหนดให้มีการตรวจสอบและการบำรุงรักษาใบมีดตัดเหล็กของ 
เคร่ืองทุก 4 เดือน เน่ืองจากไม่มีดท่ีไม่คม ส่งผลให้เหล็กท่ีตัดได้เป็นหนาม ไม่ได้ฉากและไม่ได้ 
ขนาดได้
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3. จ ัดทำมาตรฐานการทำงานและการผักอบรมพนักงาน โดยการกำหนดให้ม ีการตรวจ 
สอบสภาพทั่วไปและความได้ฉากของแผ่นเหล็กขณะควบคุมเครื่องของพนักงานประจำเครื่องตัด 
เหล็ก เพื่อเพื่มความถี่ในการตรวจลอบปัญหาความได้ฉากของแผ่นแบลงค์โดยการประกบด้วยมือ 
ด้วยการนำแผ่นแบลงค์จาก 4 มุมของการตัดแผ่นเหล็ก ประกบกันทีละ 2 แผ่น ทุก 1 ชั่วโมง

4.3 การลดสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องการรั่วที่ตะเข็บข้าง

กระบวนการเชื่อมเป็นขึ้นตอนที่สำคัญของการผลิตกระป๋อง ไฟเชื่อมที่ดีมีความแข็งแรง 
จะทำให้กระป๋องที่ได้มีคุณภาพดี เนื่องจากไฟเชื่อมเป็นจุดที่สำคัญของกระป๋อง ไฟเชื่อมที่ไม่แข็ง 
แรงหรือรั่วจะทำกระป๋องรื่วและไม่สามารถใช้งานได้ ผลให้อาหารที่บรรจุเน่าเสิยได้ ดังนั้นการลด 
ปัญหาการเกิดข้อบกพร่องจึงต้องลดโอกาสในการเกิดปัญหา พร้อมทั้งเพิ่มความสามารถในการ
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ตรวจจับปัญหาไปพร้อมกัน เน่ืองจากการทำงานของเครองเชือมทีมีความเร็วสูงมาก คือ ตังแต่ 
500 ถึง 1200 กระป๋องต่อนาที

แนวทางการปรับปรุงและการปฏิบ้ติแก้ไข เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการตรวจพบและ 
ลดโอกาสในการเกิดปัญหา มีดังน้ี

1. จัดทำมาตรฐานการทำงาน โดยการกำหนดให้มีการทำความสะอาดเคร่ืองเช่ือมก่อนทำ 
การผลิตทุกคร้ัง เพ่ือป้องกันปัญหาความสกปรกของล้อเช่ือม ซ่ึงจะส่งผลให้ไฟเช่ือมของกระป๋อง 
ไม่ลมบูรณ์คือมีลักษณะเป็นจุด (Spark weld ) โดยมีการหยุดทำความสะอาดวันละ 3 คร้ังคร้ังละ 
3 0 นาทีตอนเร่ืมการทำงาน และมีการหยุดทำความเพ่ือตรวจลอบความสะอาดของล้อเช่ือมทุก 
ช่ัวโมงท่ีมีการผลิต

2. เพ่ิมการตรวจสอบคุณภาพแนวเช่ือมด้วยวิธีการวัด Extrusion , Nugget และ Overlap 
ของไฟเช่ือมทุกคร้ังก่อนเร่ืมเดินเคร่ืองหรอมีการปรับไฟเช่ือมด้วยเคร่ือง Welding Analyzer เพ่ือ 
ตรวจสอบมาตรฐานของการต้ังอุปกรณ์ของเคร่ืองเช่ือมเป็นไปตามท่ีกำหนดไว้ และมีการปรับต้ัง 
ใหม่ก่อนเร่ืมเดินเคร่ืองเม่ือพบว่าค่า Extrusion 1 Nugget และ Overlap ท่ีกำหนดไว้ไมได้ตาม 
มาตรฐาน ( Extrusion คือการตรวจวัดการหลอมละลายของเน้ีอโลหะท่ีถูกขับออกมาบรเวณรอย 
เช่ือมด้านใน และด้านนอก และ Nugget คือการตรวจวัดระยะของจุดเช่ือม)

3. เพ่ิมการตรวจสอบปัญหาการแตกบรเวณปลายไฟเช่ือมโดยการส่มกระป๋องท่ีผ่านการ 
ทำตะเข็บแล้วมาอัดลม (Pressure test) เพ่ือตรวจสอบรอยร่ัวของไฟเช่ือมและมีการ tear down 
ตะเข็บของกระป๋องเพ่ือตรวจสอบความสมบูรณ์ของปลายไฟเช่ือมทุก 1 ช่ัวโมง

นอกจากน้ันการอัดลมยังสามารถตรวจลอบรอยร่ัวของกระป๋องซ่ึงอาจจะเกิดสาเหตุอ่ืนได้ 
อีก เซ่น กระป๋องเป็นรูร่ัวเน่ืองจากเหล็กเป็นรู (Pin hole) การร่ัวท่ีเกิดจากฝา และ การร่ัวท่ีเกิดจาก 
การทำตะเข็บ เซ่น ตะเข็บแตก เป็นต้น

4.4 การลดสาเหตุของการเกิดข้อบกพร่องตะเข็บไม่สมบูรณ์ (False seam)

กระบวนการทำตะเข็บเป็นข้ันตอนท่ีสำคัญของการผลิตกระป๋อง เน่ืองจากตะเข็บดับเบ้ิล 
ชีมส่งผลต่อความแข็งแรงของกระป๋อง การเกิดข้อบกพร่องในกระบวนการทำตะเข็บจึงส่งผลร้าย 
แรงต่อความสมบูรณ์ของตัวกระป๋อง โดยทำให้กระป๋องร่ัวและไม่ลามารถใช้งานได้ เซ่น ปัญหา
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การซีมไม่สมบูรณ์ ซมแตก Droop และ V-seam ของกระป๋องส่งผลให้อาหารทีบรรจุเน่าเสีย 
ได้ ดังน้ันการลดปัญหาการเกิดข้อบกพร่องจึงต้องลดโอกาสในการเกิดปัญหา พร้อมทังเพิมความ 
ลามารถในการตรวจจับปัญหาไปพร้อมกัน

แนวทางการปรับปรุงและการปฏิบัติแก้ไข เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการตรวจพบและ 
ลดโอกาสในการเกิดปัญหา มีดังน้ี

1. จัดให้มีการอบรมเร่ืองหลักการทำงานเบ้ืองต้นและการปรับเครองทำตะเข็บ (Seamer 
m/c) ให้ช่างประจำเคร่ืองเพ่ือเพ่ิมความรู้และเทคนิคในการปรับเคร่ือง และการแจกคู่มือการปรับ 
เคร่ืองทำตะเข็บให้ช่างประจำเคร่ืองทุกคนเพ่ือศึกษาและใช้ประกอบการทำงาน

2. กำหนด1ให้มีการตรวจสอบความสมบูรณ์'ของเคร่ืองทำตะเข็บทุกคร้ังก่อนเร่ืมเดิน โดย 
การตรวจเช็คสภาพของ Seaming Roll 1 จารบีและน้ํามันหล่อล่ืน 1 ความสะอาดของเคร่ือง และ 
ตรวจสอบช้ินงานแรกท่ีมีการผลิตตอนเร่ืมต้นการทำงานและหลังจากท่ีมีการปรับเคร่ืองจักรทุกคร้ัง 
50 ใบก่อนท่ีจะมีการส่งกระป๋องท่ีผลิตได้ไปยังเคร่ืองเรียงเพ่ือจัดส่งหรอเก็บเข้าสต๊อกเพ่ือดูความ 
สมบูรณ์ของกระป๋อง

3.กำหนดวิธีปฏิบัติงานโดยทุกคร้ังก่อนทำการผลิตหรีอเม่ือมีการแจมของเคร่ืองบานปาก 
(Flange m/c) และเคร่ืองทำตะเข็บ (Seamer m/c) ฝ่ายวิศวกรรมจะทำการตรวจเช็คระบบจ่ายฝา 
และใบมีดจ่ายฝา ว่ามีสภาพปกติพร้อมใช้งานหรีอไม่และจะทำการแก้ไขทันทีเม่ือพบปัญหา โดย 
ในเบ้ืองต้นท่ีพบปัญหาได้มีการเปล่ียนใบมีดจ่ายฝาและน้ิวจ่ายฝาท่ีเคร่ืองทำตะเข็บเพ่ือแก้ไข 
ปัญหา

4.ติดต้ังสัญญาณไฟฉุกเฉิน เพ่ือแจ้งปัญหาเม่ือพบว่าเคร่ืองทำตะเข็บมีปัญหาแจม เพ่ือ 
แจ้งให้พนักงานและพนักงานควบคุมคุณภาพตรวจสอบกระป๋องท่ีผลิตในช่วงเวลาดังกล่าวบน 
เคร่ืองเรียงและแจ้งปัญหาลงมาท่ีไลน์การผลิตเม่ือพบปัญหา เพ่ือป้องกันกระป๋องท่ีมีปัญหาการ 
ซีมไม่สมบูรณ์
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การระดมความคิดการแก้ไขและป้องกันปัญหาการร่ัวท่ีฝาและกระป๋องเป็นรูทะลุ มีการ 
แจ้งไปยังผู้ส่งมอบ (Supplier) และร่วมกันวิจัยถึงสาเหตุท่ีทำให้เกิดของเสิยและการแก้ไขเพ่ือป้อง 
กันปัญหา พร้อมท้ังการปรับปรุงวิธีการตรวจสอบแผ่นเหล็กและฝาก่อนและขณะใช้งาน เพ่ือเพ่ิม 
ประสิทธิภาพในการตรวจจับปัญหา มีรายละเอียดดังน้ี

1.จากการวิเคราะห์ร่วมกับผู้ส่งมอบฝา (Supplier) เพ่ือร่วมกันหาสาเหตุท่ีทำให้ 
เกิดพบปัญหาฝาร่ัวและวิธีการแก้ไขต้นเหตุเพ่ือป้องกันปัญหาท่ีพบในกระป๋องชนิด SM-T และ 
Evap-A ได้ข้อสรุปของสาเหตุและการแก้ไขดังน้ี

• ฝา 300 SOT ของกระป๋อง SM-T พบปัญหารอยย้ําท่ี Rivet จากการตรวจสอบพบว่า 
ฝาท่ีพบปัญหาผลิตในช่วงเวลาท่ีเครองติด Tap มีปัญหาเร่ัองระบบการจ่าย Tap ขัด 
ข้อง ส่งผลให้เกิดปัญหา Missing Tap มีการแก้ไขปัญหาโดยการ
(ก) ทำการแก้ไขระบบการจ่าย Tap ใหม่เพ่ือป้องกันการเกิด Missing tap และมีการ 

ตรวจเช็คระบบของเครอง Sencon ซ่ึงเป็นเครองตรวจฝาร่ัวเพ่ือตรวจสอบประ 
สิทธิภาพการทำงาน

(ข) แก้ไขแม่พิมพ์ โดยแก้ท่ีสปริงของแม่พิมพ์
(ค) แก้ไขระบบ Vacumm ท่ีดูดฝาไม่ให้เคล่ือนท่ีขณะติด tap เพ่ือป้องกันการเกิด 

ปัญหารอยย้ําท่ี Rivet
(ง) แก้ไขระบบการจ่ายฝา โดยทำการเปล่ียนสายพานตัวลำเลียงฝาเข้าเคร่ัองติด 

Tap
• ฝา 300 Evap ของกระป๋อง Evap-A พบปัญหามีการ้องเริยนจากลูกค้าเร่ืองการร่ัว 

จากการตรวจสอบพบว่าฝาจะมีจุดร่ัวบริเวณตัวอักษรท่ีมีการข้ึนรูป (Pump) ของแม่ 
พิมพ์เป็นซ่ือย่ีห้อของลูกค้า ซ่ึงเริยกว่า Emboss ท่ีมีความคมขัดเกินไป เม่ือนำไป 
บรรจุนมซ่ึงมีส่วนผสมของโซเดียมคลอไรด์ ซ่ึงมีสภาพเป็นกรดอ่อนทำให้เกิดการกรัด 
กร่อนและร่ัวภายหลังได้ จึงมีการตกลงกันเพ่ือทำแม่พิมพ์ฝาชุดใหม่ท่ีมีความคมขัด 
ของ Emboss น้อยลงโดยการลบคมของตัวอักษรทุกตัว เพ่ือทำให้ความหนาบริเวณ 
ตัวอักษรน้ันมีความหนามากข้ึน
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2. การหาสาเหตุการร่ัวบริเวณ Score line ของฝา 300 SOT ของกระป๋อง SM-T ซึง 

เกิดจากการกระแทกของแรงบริเวณน้ัน พบว่าในขันตอนการเรียงกระป๋องบริเวณเครืองเรียง จะ 
ต้องมีการใช้ไม่เพ่ือเข่ียกระป๋องให้มีการจัดเรียงให้เป็นระเบียบเพ่ือเก็บเข้าพาเลท ซ่ึงพนักงานบาง 
คนมีการใช้ใม้ผิดวิธี คือมีการใช้แรงหรือกดกระแทกกระป๋องท่ีเข่ียมากเกินไปจนเป็นสาเหตุให้เกิด 
การร่ัวท่ีบริเวณ Score line ซ่ึงเป็นจุดท่ีเปราะได้ เน่ืองจากวัตถุประสงค์ของ Score line ใช้เป็น 
จุดท่ีแรงในการกด tap ทำให้เปิดเพ่ือบริโภคอาหารภายใน ซ่ึงปัญหาน้ีจะพบมากในพนักงานใหม่ 
ท่ีไม่มีความรู้ในเร่ืองน้ี ทำให้มีการปฎิบ้ติท่ีผิดวิธี จึงจัดให้มีการอบรมเร่ืองน้ีทุกคร้ังโดยหัวหน้า 
งานก่อนการเร่ืมงาน

3. จัดทำคู่มือมาตรฐานการทำงานและการแกอบรมพนักงาน โดยการกำหนดให้มีการ 
ตรวจสอบสภาพของแผ่นเหล็กและความได้ฉากของแผ่นเหล็กขณะใช้งานของพนักงานประจำ 
เคร่ืองตัดเหล็ก เพ่ือเพ่ิมความท่ี,ในการตรวจสอบและเพ่ืมประสิทธิภาพในการตรวจจับปัญหา 
เพราะข้อจำกัดในเร่ืองการจัดเรียงและจำนวนของแผ่นเหล็กท่ีมีการวางซ้อนก้นจำนวนมาก ( แผ่น 
เหล็ก 1 Bundle มีจำนวน 1700-1800 แผ่น) ทำให้การตรวจลอบก่อนใช้งานของพนักงานควบ 
คุมคุณภาพสามารถตรวจสอบได้เพียงแผ่นเหล็กท่ีอยู่ด้านบนของ Bundle เท่าน้ัน

4. จัดทำคู่มีอมาตรฐานการทำงานและการแกอบรมพนักงาน โดยการกำหนดให้มีการ 
ตรวจสอบสภาพของฝาขณะใช้งานของพนักงานท่ีทำหน้าท่ีใล่ฝาท่ีเคร่ืองทำตะเข็บ เพ่ือเพ่ิม 
ความถ่ีในการตรวจลอบและเพ่ิมประสิทธิภาพในการตรวจจับปัญหา เพราะข้อจำกัดในเร่ืองการ 
จัดเรียงและจำนวนของฝาแต่ละพาเสทท่ีมีจำนวนมากเช่นเดียวกัน ( ฝา 1 พาเลท มีจำนวน 
95000 - 110000 ฝา )

5. การเพ่ิมการตรวจสอบการอัดลม (Pressure test) ยังสามารถตรวจสอบรอยร่ัวของ 
กระป๋องซ่ึงอาจจะเกิดสาเหตุของวัตถุดิบได้ เช่น กระป๋องเป็นรูร่ัวเน่ืองจากแผ่นเหล็กเป็นรู (Pin 
hole) และ การร่ัวท่ีเกิดจากฝา

จากการดำเนินการวิเคราะห์หาลาเหตุและวิธีการแก้ไขเม่ือพบปัญหาร่วมกับ Supplier ซ่ึง 
มีความเช่ียวชาญในกระบวนการผลิตและผลิตกัณฑ์มากกว่า ทำให้ปัญหาต่างๆ  ถูกแก้ไขท่ีต้นเหตุ 
และยังไม่พบปัญหาเดิม ส่งผลให้ค่า RPN ของกระบวนการน้ีต่ํากว่า 100 ทุกตัว
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4.6 การพ้ฒนาทํกษะการทำงานและปลูกสร้างจิตสำนึกให้พนักงานมีส่วนร่วมในการ 
ปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง

ทรัพยากรบุคคลเป็นทรัพยากรทีสำคัญและส่งผลต่อการปรับปรุงกระบวนการผลิตและ 
การปรับปรุงคุณภาพ ทรัพยากรบุคคลท่ีมีความรู้และความเช่ียวชาญในหน้าท่ีรับผิดชอบของตน 
จึงเป็นปัจจัยสำคัญต่อการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ปัจจุบันการขาดกิจกรรมท่ีช่วยเพ่ิมทักษะและ 
จัมพันธภาพในการทำงานของพนักงาน ทำให้การพนักงานมีความพึงพอใจในการทำงานลดลง 
เม่ือมีอายุงานมากข้ึน ประกอบกับสภาพแวดล้อม1ในการทำงานท่ีกระบวนการผลิตมีเสิยงดัง 
อุณหภูมิสูง จึงเป็นเหตุหน่ึงให้มีการเข้าออกของพนักงานสูง ส่งผลต่อการพัฒนาและปรับปรุงงาน 
อย่างต่อเน่ือง นอกจากน้ันยังมีผลกระทบจากช่วงเวลาในการเรียนรู้ ( Learning curve ) ของ 
พนักงานใหม่ตลอดเวลา ส่งผลต่อการแก้ไขปัญหาส่าช้าและพบปัญหาคุณภาพซ้ําเดิม ผู้วิจัยจึง 
จัดให้มีกิจกรรมดังมีรายละเอียดดังน้ี

1. การจัดอบรมพนักงานพนักงานเพ่ือเพ่ิมความรู้ในเร่ืองกระบวนการผลิตและการควบคุม 
คุณภาพ โดยพนักงานใหม่ทุกคนจะต้องได้รับการอบรมก่อนเร่ืมงาน ในขณะท่ีพนักงานฝ่ายควบ 
คุมคุณภาพจะมีการจัดอบรมความรู้ต่างๆท่ีเท่ียวช้องกับการทำงาน2 คร้ังต่อปี เช่น ความรู้เร่ือง 
มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 การจัดการเม่ือพบข้อบกพร่อง การสอบเทียบเครอง 
มือวัด เป็นต้น นอกจากน้ันยังมีการจัดสอบความรู้เท่ียวกับกระบวนการผลิตและการควบคุมคุณ 
ภาพทุกปีอีกด้วย เพ่ือกระตุ้นให้พนักงานมีการเรียนรู้อยู่ตลอดเวลา พร้อมท้ังเพ่ือเพ่ิมทักษะและ 
สัมพันธภาพในการทำงานของพนักงาน

2. การจัดทำวารสารเพ่ือเผยแพร่ความรู้เร่ืองกระบวนการผลิต การควบคุมคุณภาพ 
ความปลอดภัยในการทำงาน กิจกรรมภายในบริษัทและเร่ืองเบ็ดเตลิดอ่ืน เพ่ือเพ่ิมความรู้ความ 
เข้าใจให้กับพนักงานทุกฝ่ายในเร่ืองต่างๆ  และเป็นสือกลางขององค์กรในการสร้างขวัญ กำลังใจ 
และทัศนคติท่ีดีให้กับพนักงาน ทำให้เกิดการพัฒนาและปรับปรุงงานและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
เป็นไปอย่างต่อเน่ือง

สำหรับรายละเอียดเท่ียวกับการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ 
สำหรับกระบวนการผลิต ( Process Failure Mode and Effects Analysis หรือ PFMEA) ของทาง 
โรงงานตัวอย่างและรายละเอียดการให้คะแนนค่า Severity Occurrence และ Detection หลัง 
การปรับปรุงท่ีแสดงไว้ในตารางท่ี 4.1 มีรายละเอียดดังน้ี



91

1. การกำหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกิดขึ้น
บกพร่องของกระบวนต่างๆ ยังคงมีค่าเท่าเดิม เนื่องจากไม่มีการเปลี่ยนแปลงการออก 

แบบผลิตภัณฑ์หรอกระบวนการผลิต

2. การกำหนดความถี่ของลาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา
การประเมินความถี่ที่เกิดขึ้นของปัญหาต่างๆ ทางทีมงานได้ประเมินโดยใช้ข้อมูลสถิติการ 

เกิดของเสืยในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงคือ ในเดือนเมษายน -  กรกฎาคม 2548 ตามตา 
รางที่ 3.5 สรุปได้ดังนี้

• ปัญหาแผ่นเหล็กเป็นสนิม เป็นรู พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 0.06 % 
เมื่อเทียบเกณฑ์ตามตารางที่ 2.2 แล้วพบว่าอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสมควรคือ 
ตรงกับระดับ 4คือ 1 ใน 2000

• ปัญหาฝาไม่ได้คุณภาพ พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 0.15%เมื่อเทียบ 
เกณฑ์ตามตารางที่ 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสมควร 
คือตรงกับระดับ 4 ค ือ 1 ใ น 2000 แต่1ไม่พบปัญหาฝาร่ัว'จากกระป๋อง Evap- A ที่มี 
การเปลี่ยนแปลงแม่พิมพ์เลยในช่วงที่ผ่านมา แต่อาจจะเกิดจากสินค้าเพิ่งออกส่ 
ตลาด จึงยังไม่มีการร้องเรียนหรือแจ้งปัญหากลับมาจึงให้ระดับความเป็นไปได้เป็น 
2 คือความผิดพลาดของความน่าจะเป็นตํ่ามาก

• ปัญหาการดัดเหล็กไม่ได้ตามมาตรฐาน พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 
0.03% เมื่อเทียบเกณฑ์ตามตารางที่ 2.2 แล้วพบว่าอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสม 
ควรคือตรงกับระดับ 4 คือ 1 ใน 2000

• ปัญหาการรั่วที่ตะเข็บข้าง พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 0.08 % เม่ือ 
เทียบเกณฑ์ตามตารางที่ 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสม 
ควร คือตรงกับระดับ 4 คือ 1 ใน 2000

• ปัญหาตะเข็บไม่สมบูรณ์ พบปัญหาระดับความเป็นไปได้ประมาณ 0.44 % เทียบ 
เกณฑ์ตามตารางที่ 2.2 แล้วพบว่าโน้มเอียงไปอยู่ในช่วงความน่าจะเป็นพอสมควร 
คือตรงกับระดับ 5 คือ า ใน 400
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3 การกำหนดความสามารถในการควบคุม
หลังจากทีมงานได้ทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการพร้อมทั้งผล 

กระทบและสาเหตุที่ทำให้เกิดแล้ว ได้มาทำการพิจารณาถึงกระบวนการในปัจจุบันว่ามีการดำเนิน 
การหรอวิธีการในการตรวจพบลักษณะของเสียอย่างไร ซึ่งมีข้อสรุปดังนี้

• ปัญหาแผ่นเหล็กเป็นสนิม เป็นรู ฝาเป็นรู มีการเพิ่มการล่มตรวจโดยพนักงานคุม 
เครื่องตัดแผ่นเหล็กและเครองทำตะเข็บทุก 1 ชั่วโมง พร้อมกับการล่มอัดลมทุกชั่ว 
โมง ทำให้มีการตรวจเช็คปัญหาพบมากขึ้น เมื่อเทียบเกณฑ์ตามตารางที่ 2.3 
แล้วพบว่าการควบคุมในตอนนี้มีสูงที่จะป้องกันความผิดพลาด จัดอยู่ในชั้น 3

• ปัญหาการตัดเหล็กไม่ได้ตามมาตรฐาน มีการเพิ่มการล่มตรวจวัดฉากโดยพนักงาน 
คุมเครื่องตัดแผ่นเหล็กทุก 1 ชั่วโมง และการนำแผนภูมิควบคุมมาใช้ ทำให้มีการ 
ปรับเครื่องจักรก่อนที่เครื่องจะออกนอกค่าที่กำหนด ขึ้น เมื่อเทียบเกณฑ์ตามตา 
รางที่ 2.3 แล้วพบว่าการควบคุมในตอนนี้มีสูงพอที่จะป้องกันความผิดพลาด จัดอยู่ 
ในชั้น 3

• ปัญหาการรั่วที่ตะเข็บข้าง มีการเพิ่มการล่มตรวจด้วยการวัด Extrusion 1 Nugget 
และ Overlap ของไฟเชื่อมทุกครั้งก่อนเริ่มเดินเครื่องหรอมีการปรับไฟเชื่อมด้วย 
เครื่อง Welding Analyzer เพื่อตรวจสอบมาตรฐานของการตั้งอุปกรณ์ของเครื่อง 
เชื่อมเป็นไปตามที่กำหนดไว้ และ การตรวจสอบปัญหาการแตกบรืเวณปลายไฟ 
เชื่อมโดยการอัดลม (Pressure test) เพื่อตรวจสอบรอยรั่วของไฟเชื่อมและมีการ 
tear down ตะเข็บของกระป๋องเพื่อตรวจลอบความสมบูรณ์ของปลายไฟเชื่อมทุก 1 
ชั่วโมง ทำให้ตรวจจับปัญหาได้รวดเร็วมากขึ้น และพบปัญหาน้อยลงเพราะมีการ 
ตรวจเช็คก่อนเริ่มเดินเครื่องเมื่อเทียบเกณฑ์ตามตารางที่ 2.3 แล้วพบว่าการควบคุม 
ในตอนนี้สูงที่จะป้องกันความผิดพลาดได้ จัดอยู่ในชั้น 3

• ปัญหาตะเข็บไม่สมบูรณ์ เพ่ิมการตรวจสอบกระป๋องทุกคร้ังก่อนเดินเคร่ืองหรือเม่ือ 
มีการเคร่ืองทำตะเข็บ (Seamer m/c) และติดต้ังสัญญาณไฟชุกเฉิน เพ่ือแจ้ง 
ปัญหาเม่ือพบว่าเคร่ืองทำตะเข็บมีปัญหาแจม เพ่ือแจ้งให้พนักงานและพนักงาน 
ควบคุมคุณภาพตรวจสอบกระป๋องท่ีผลิตในช่วงเวลาดังกล่าว เม่ือเทียบเกณฑ์ตาม 
ตารางท่ี 2.3 แล้วพบว่าการควบคุมในตอนน้ีมีสูงพอสมควรท่ีจะป้องกันความผิด 
พลาดได้ จัดอยู่ในช้ัน4
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หลังจาก'นน ทีมงานได้จัดทำตาราง FMEA เพื่อสรุปค่า RPN ของกระบวนการต่างๆ 
หลังการปรับปรุง ตามตารางที่ 4.1 ซึ่งค่า RPNTนกระบวนการที่มีการปรับปรุงมีค่าลดลง มาก 
น้อยต่างกันจากการปรับปรุงมาตรฐานการทำงานและวิธีการตรวจสอบปัญหา ซึ่งมีรายละเอียด 
ดังนี้



ตารางที่ 4.1 แสดงการวิเคราะห์ล ักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ข้น (หลังทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

{โอกิ'าหนด
ลักษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง 0

การควบคุม 
กระบวนการปัจจุบัน อ RPN

ปฎํบัตการ 
ข้อเสนอแนะ

ผลการปฎิบัต

ร 0 อ RPN

วัตคุดิบท่ี'ใช้ 
ได้แก่ แผ่น 

เหล็กและฝา

แผ่นเหล็กที่ใข้ ไม่ได้ 
คุณภาพตามข้อกำหนด 
เข้น แผ่นเหล็กเป็นสนิม, 

เป็นรู

ทำให้กระป้องไม่ 
สามารถไข้งานได้ มีค่า 
ใช้จ่ายในการลัดแยก 

และท้ิง และมีอันตราย 
ต่อผู้บริโภคถ้ามีการนำ 
ไปใช้งาน ส่งผลให้สิน 

ค้าท่ีบรรจุเน่าเสิย

7 ความผิดพลาดจาก 
ผู้ผสิต (Supplier)

5

การรับรองคุณภาพจาก 
ผู้ผลิตและการส่มตรวจ 
ก่อนด้วยสายตาก่อนใช้ 

งาน 10 แผ่นทุก 
Bundleî ดยพนักงาน 

QC

5 175

1 .เพัมการ'อัดลมเพอดูปัญหา 
รอยรั่วทุกชั่วโมงโดย 
พนักงาน QC
2.เพื่มการส่มขณะใช้งานโดย 
พนักงานคุม เคร่ือง เพ่ือดู 
สภาพทั่วไปทุก 1 ชั่วโมง

7 4 3 84

7
เสิยหายขณะขนส่ง เซ่น 

โดนฝน
5

การส่มตรวจด้วย 
สายตาก่อนใช้งาน 10 
แผ่นทุก Bundle โดย 

พนักงาน QC

5 175

1. แจ้งผู้ผลิต (Supplier) เพีอ 
เปลี่ยนแปลงวิธีการขณะขน 
ส่ง
2. เพื่มการส่มขณะใช้งานโดย 
พนักงานคุมเครื่องเพื่อดู 
สภาพทั่วไปทุก 1 ชั่วโมง

7 4 3 84

ฝาที่ใช้ไม่ได้คุณภาพ 
ตามข้อกำหนด เข้น 

เป็นร ูรั่ว

ทำให้กระป๋องไม่ 
สามารถใช้งานได้ มีค่า 
ใช้จ่ายในการลัดแยก 

และท้ิง และมีอันตราย 
ต่อผู้บริโภคถ้ามีการนำ 
ไปใช้งาน ส่งผลให้สิน 

ค้าที่บรรจุเน่าเสิย

7
ความผิดพลาดจากผู้ 

ผลิต (Supplier)
5

การรับรองคุณภาพจาก 
ผู้ผลิตและการส่มตรวจ 

ก่อนใช้งานโดย 
พนักงาน QC

5 175

1 .เปลี่ยนแม่พมพ์เพื่อลด 
ความคมของตัวอักษร 
ลง 2.เพ่ืม 
การอัดลมเพื่อดูปัญหารอยรั่ว

7 2 3 42

7
เสิยหายขณะทำการจัด 

เก็บบนเครื่องเริยง
5

การส่มตรวจด้วย 
สายตาขณะจัดเก็บ 50 

ชิ้นทุก 30 นาท่ีโดย 
พนักงาน QC

5 175

1 .อบรบพนักงานเรื่องการใช้ 
ไม้เขี่ยกระป๋องที่ถูก 
วิธี
2.หุ้มปลายไม้ด้วยพลาสตก 
เพื่อลดแรงกระแทก

7 4 3 84



ตารางที่ 4.1 แสดงการวิเคราะห์ล ักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ชั่น (หลังทำการปรับปรุง)
หนัาที่ของ 
กระบวนการ 

ฟ้อกำหนด
ลักษณะฟ้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะฟ้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะฟ้อบกพร่อง O

การควบคุม 
กระบวนการปิจธุบัน D RPN

ปฏิบัติการ 
ฟ้อเสนอแนะ ผลการปฏิบัติ

ร O D RPN

เครื่องตัดแผ่น 
เหล็ก

แผ่นแบลงค'ไม้ใต้ขนาด

กระป๋องไม่ไต้ขนาดที่ 
กำหนดไว้และไม่ 

สามารถใช้งานไต้ มีค่า 
ใช้จ่ายในการคัดแยก 

และท้ิง

4
ความแปรผันของเครื่อง 

จักร
4

มีการตรวจสอบความ 
กว้างและความสูงของ 

แผ่นแบลงค'ทุก 4 ชั่วโมง 
โดยพนักงาน QC

7 112
1 .จัดทำแผนการบำรุงรํกษา 
เครื่องตัดแผ่นเหล็ก กำหนด 
การเปลี่ยนใบมีดตามอายุ 
(ทุก 3 เดือน)
2.นำแผนภูมีควบคุมมาใช้ 
ควบคุมขนาดความกว้างและ 
ความสูงของแผ่นแบลงค์

4 4 3 48

4
การขาดการบำรุงรักษา 
ของเครื่องจักร เข็นการ 

เปลี่ยนใบมีด
4 7 112 4 4 3 48

แผ่นแบลงคไม้ใต้ฉาก

เป็นสาเหตุหนึ่งที่ทำให้ 
การเชื่อม1ไม่สมยุเรณ์ 
กระป๋องที่ผลิตไต้รั่วที่ 

ตะเข็บช้าง

7
ความแปรผันของเครื่อง 

จักร
4

มีการตรวจสอบความ 
ไต้ฉากทุก 4 ชั่วโมงโดย 

พนักงาน QC

7 196

1 .จัดทำแผนการบำรุงรํกษา 
เครื่องตัดแผ่นเหล็ก กำหนด 
การเปลี่ยนใบมีดตาม 
อายุ
2.เพิ่มการส่มการวัดฉาก 

ของพนักงานคุมเครื่องทุกชั่ว 
โมงและพนักงาน QC ทุก 1 
ชั่วโมง โดยการประกบด้วยมือ

7 4 3 80

7
การขาดการบำรุงรักษา 
ของเครื่องจักร เข็นการ 

เปลี่ยนใบมีด
4 7 196 7 4 3 80

I

VO



ตารางที่ 4.1 แสดงการวิเคราะห์ล ้กษณะฃ้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผสิตกระป๋อง 3 ร็โน (หลงทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

ข้อกำหนด
ลักษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง 0

การควบคุม 
กระบวนการปัจจุบัน D RPN

ปฏิบัติการ 
ข้อเสนอแนะ ผลการปฏิบัติ

ร 0 D RPN

เครื่องเช่ือม รั่วที่ตะเข็บข้าง
ทำให้กระป๋องไม่ 

สามารถใช้งานได้ มีค่า 
ไข้จ่ายในการคัดแยก 

และท้ิง และมีอันตราย 
ต่อผู้บรโภคถ้ามีการนำ 
ไปใช้งาน ส่งผลให้สิน 

ค้าท่ีบรรจุเน่าเลืย

7
การปรับตั้งเครื่องไม่ได้ 

มาตรฐาน
5

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

6 210

1 .กำหนดให้มีการทำความ 
สะอาดเครื่องเช่ือมก่อนทำ 
การผลิตทุกครั้งและทุกชั่วโมง 
ขณะผลิต 2. 
เพิ่มการตรวจสอบคุณภาพ 
แนวเชื่อมด้วยวิธีการวัด 
Overlap ของไฟเชื่อมทุกครั้ง 
ก่อนเรื่มเดนหรือมีการปรับ 
3.เพิ่มการตรวจสอบปัญหา 
การแตกบรืเวณปลายไฟเชื่อม 
โดยการส่มมาอัดลม 
(Pressure test)

4 3 84

7
ความสกปรกของเครื่อง 
เชื่อมและลวดทองแดง

5 6 210 7 4 3 84

7
ความเลือมสภาพของ 
อุปกรณ์ภายในเครื่อง 
เช่ือม เซ่นโรลเชื่อม

5 6 210 7 4 3 84

เครื่องเคลือบ 
แลคเกอร์และ 

เพาว์เดอร์

การเคลือบแลคเกอร์ไม่ 
สมบุรณ์

ทำให้กระป๋องที่ผสิตได้ 
ต้องซ่อมก่อนการใช้งาน

3
การอุดตันของระบบท่อ 

แลคเกอร์
5

มีการตรวจสอบด้วยตา 
โดยพนักงานตลอด 
เวลาและมีการตรวจ 
สอบสภาพทั่วไปทุก 

30 นาทีและตรวจสอบ 
ด้วยการทดสอบสาร 

เคมีทุก 4 ชั่วโมงโดย QC

3 45 ไม่มี

3
การปรับตั้งเครื่องไม่ได้ 

มาตรฐาน
5 3 45 ไม่มี

On



ตารางที 4.1 แสดงการวเคราะห์ล ักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระปัอง 3 ข้น (หลังทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

ข้อกำหนด
ลักษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง 0

การควบคุม 
กระบวนการปัจจุบัน อ RPN

ปฏิบัติการ 
ข้อเสนอแนะ ผลการปฏิบัต

ร 0 อ RPN

เครื่องบานปาก 
และทำลอน

ไม่ได้ขนาดตามที่กำหนด

กระป๋องไม่ได้ขนาดที่ 
กำหนดไว้และไม่ 

สามารถไข้งานได้ มีค่า 
ใช้จ่ายในการคัดแยก 

และท้ิง

5
ความแปรผันของเครื่อง 

จักร
4

มีการตรวจสอบขนาด 
ของกระป๋องทุก 2 ชั่วโมง

3 60 ไม่มี

เครึ่องทำตะเข็บ ไม่ได้ขนาดตามที่กำหนด

กระป๋องไม่ได้ขนาดที่ 
กำหนดไว้และไม่ 

สามารถใช้งานได้ มีค่า 
ใช้จ่ายในการคัดแยก 

และท้ิง

5
ความแปรผันของเครื่อง 

จักร
6

มีการตรวจสอบขนาด 
ของกระป๋องทุก 2 ชั่วโมง

3 90 ไม่มี

ตะเข็บ1ไม่สม!เรณ์
ทำให้กระป๋องไม่ 

สามารถใช้งานได้ มีค่า 
ใช้จ่ายในการคัดแยก 

และท้ิง และมีอันตราย 
ต่อผู้บริโภคถ้ามีการนำ 
ไปใช้งาน ส่งผลให้สิน 

ค้าที่บรรจุเน่าเสืย

7
ความเสือมสภาพของ 
อุปกรณ์'ภายในเครื่อง 

ทำตะเข็บ
6 มีการส่มตรวจหลัง 

เครื่องทำตะเข็บทุกชั่ว 
โมงและมีการส่มตรวจ 

ด้วยสายตาขณะจัด 
เก็บ 50 ชิ้นทุก 30 นาที

5 210

1 .จัดให้มีการอบรมเริองหลัก 
การทำงานเบื้องต้นและการ 
ปรับเครื่องทำตะเข็บ
2. กำหนดให้มีการตรวจสอบ 
ชิ้นงานแรกที่มีการผสิตหริอมี 
การปรับเครื่องก่อนเรื่มเดํน
3. แจ้งสัญญาณไปยังเครื่อง 
เรียงและมีการตรวจเช็คการ 
ทำงานของเครื่องและระบบ 
จ่ายฝาทุกครั้งที่มีการแจม

7 5 4 140

7
การปรับตั้งเครื่องไม่ได้ 

มาตรฐาน
6 5 210 7 5 4 140



ตารางท่ี 4.1 แสดงการวเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ช้ิน (หลังทำการปรับปรุง)
หน้าท่ีของ 
กระบวนการ 

ข้อกำหนส
ลักษณะข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
ลักษณะข้อบกพร่อง ร

สาเหตุของ 
ลักษณะข้อบกพร่อง 0

การควบคุม 
กระบวนการปัจจุบัน อ RPN

ปฎํบัติการ 
ข้อเสนอแนะ

I
ผลการปฏํป๋ต

ร 0 D RPN

ทุกกระบวนการ
มีสิงสกปรกด้านใน 

กระป๋อง

ทำให้กระป๋องที่ผลิตได้ 
ต้องซ่อม (ทำความ 

สะอาด) ก่อนการใช้งาน
3

ความสกปรกของเครื่อง 
จักรในกระบวนการผลิต

5

มีการส่มตรวจหลัง 
เครื่องทำตะเข็บทุกชั่ว 
โมงและมีการส่มตรวจ 

ด้วยสายตาขณะจัด 
เก็บ 50 ชิ้นทุก 30 นาท

6 90 ไม่มี
II
I

บุบ
ทำให้กระป๋องท่ีผลิตได้ 

บางส่วนต้องต้องซ่อม 
ก่อนการใช้งาน

3 การแจมในขณะผลิต 5

มีการส่มตรวจหลัง 
เครื่องทำตะเข็บทุกชั่ว 
โมงและมีการส่มตรวจ 

ด้วยสายตาขณะจัด 
เก็บ 50 ชิ้นทุก 30 นาที

6 90 ไม่มี

oo
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