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ชี้แนะ ใหกาํลงัใจมาโดยตลอด คุณกาญจนา โพธิ์สองชั้น ที่ใหโอกาส เสียสละ และสนับสนุนเปนอยางด ี
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และครอบครัว ที่เปนกาํลังใจเปนอยางมาก และใหความชวยเหลือและสนับสนุนดวยดีเสมอมา จนงานวิจัย

สําเร็จลุลวงได 
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บทที่ 1 
     

บทนํา 
 

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

 บริษัทที่ไดทําการศึกษาเปนบริษัทสัญชาติญี่ปุนประกอบธุรกิจเกี่ยวกับเครื่องใชไฟฟาเปน

ระยะเวลาที่มากกวา 30 ป เครื่องใชไฟฟาที่ไดผลิต ไดแก ตูเย็น, เครื่องซักผา, โทรทัศน, หมอหงุขาว, ปมน้าํ, 

มอเตอรไฟฟา, และเครื่องปงขนมปงโดยมีโรงงานที่ทําการผลิต อยูใน อ.กบินทรบุรี จ.ปราจีนบุรี สวน

ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษาคือ ตูเย็น ซึ่งเปนผลิตภัณฑ หลักของบริษัทมีการผลิตในแตละเดือนประมาณ 

64,000 – 84,000  ตูตอเดือน 

 และเนื่องดวยปจจุบัน อุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟา มีอัตราการแขงขันสูง ไมวาจะเปนคูแขงที่เปน

สัญชาติญี่ปุนเหมือนกัน ซึ่งมีระยะเวลาในการประกอบธุรกิจในประเทศไทยเปนเวลานาน แตก็ยังมีคูแขง

จากประเทศเกาหลีใต ที่มีอัตราสวนแบงการตลาดเพิ่มข้ึนทุกปๆ จนปจจุบันมีสวนแบงการตลาดมากกวา

ทางบริษัทที่ทําการศึกษา อีกทั้งยังมีสินคาที่มาจากประเทศจีนที่มีตราคาถูก อันเนื่องจากคาแรงนั้นถูกกวา 

สวนการสงออกนั้น ก็ยังมีการสั่งซื้อจากตางประเทศอยูตลอด แตเนื่องดวยอัตราแรกเปลี่ยนเงินตรา

ตางประเทศสกุลบาทของไทย ขณะนี้ 1 เหรียญสหรัฐ เทากับ 31บาท ซึ่งเปนคาที่แข็งมากที่สุดในรอบ 9 ป 

(ปพ.ศ. 2550 ) ทําใหตองแขงขันทางดานราคากับคูแขงที่มาจากประเทศอื่นๆ 

 คาวัตถุดิบหลักที่สําคัญของการผลิตตูเย็นคือ ทองแดงนั้น ไดปรับตัวสูงขึ้นมากกวาเมื่อ 2 ปที่แลว 2 

เทา  อันเนื่องจากคาเชื้อเพลิงน้ํามันนั้นสูงขึ้น ทําใหมีผลตอตนทุนในการผลิต 
 

 สภาวะปญหาปจจุบนั 

 สภาพการณปจจุบัน บริษัทพบกับสภาวะขาดทุนมาโดยตลอด ตั้งแตป 2540 ทําใหตองหยุดการ

ผลิตผลิตภัณฑ บางอยางที่ไมไดผลกําไร มีผลทําใหผลิตภัณฑที่เหลืออยูตองพยายามใหผลประกอบการนั้น

ไดกําไรขึ้นมาใหได โดยเปาหมายของเสียที่จะตองทิ้ง และของเสียที่ทําการแกไขในกระบวนการ ปรับตัว

ต่ําลงมาจากอดีตซึ่งทุกคนที่อยูในบริษัทจะตองพยายามปรับปรุงงานของตัวเองใหไดตามเปาของบริษัท 
  

การศึกษาดานกระบวนการผลิต  
 แสดงกระบวนการตางๆในโรงงาน โดยเริ่มต้ังแตหนวยงาน Forming group ซึ่งจะเริ่มต้ังแตการฉีด

พลาสติก,การขึ้นรูปเหล็ก,การประกอบเปนตัวตูเย็น,การประกอบเปนประตู ,การฉีดน้ํายา Polyuretane จน

สุดทายสงไปยังหนวยงานประกอบชิ้นสวนขั้นสุดทาย (Final assembly) 
 

1. Injection department 
หนวยงานที่รับผิดชอบผลิตชิ้นสวนพลาสติก โดยการแปรรูปจากเม็ดพลาสติกแลวมาดําเนินการขึ้น

รูปเปนชิ้นสวนพลาสติก โดยเครื่องฉีดพลาสติกและ Mold  
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             Materials                   Injection M/C                    Injection parts 
 

 
                                         
                                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่1.1 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Injection 
 
2. Sheet extruder department 
 

 หนวยงานที่รับผิดชอบผลิตแผนพลาสตกิ โดยการแปรรูปจากเม็ดพลาสติกแลวขึ้นรูปเปนแผน

พลาสติกเพื่อเปนวัตถุดิบใหกับหนวยถัดไป 
 

                     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 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Sheet extruder 

 
3. Vacuum forming department 
 

 หนวยงานที่รับแผนพลาสตกิจากหนวย Sheet extruder เพื่อมาข้ึนรูปเปน Inner  box และ Door 

liner เพื่อเปนชิ้นสวนประกอบของตัวตู และประตูของตูเย็นตามลําดบั 

 

                 HI – PACK sheet & ABS sheet          Vacuum  M/C 

 

                                       
 

Inner box & Door liner 

 

          
 

 

รูปที่1.3 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Vacuum forming 
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4. Metal forming department 
 

 หนวยงานขึ้นรูปเหล็กแผนทีส่งมาจาก Maker เพื่อมาข้ึนรูปเหล็กในลกัษณะตางๆและสงไปยัง

หนวยงานถัดไป 
 

        Materials                          Punch & roll M/C 

                    
 

 

Side plate , Back plate , Up  plate , Bottom plate 

 

     
 

                       
 
 

รูปที่1.4 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Metal forming 
 
 
 

5. Metal pipe forming   

 หนวยงานที่รับทอทองแดงจาก Maker แลวนํามาตัดและดัดตาม Drawing และสงไปยังหนวยงาน

ถัดไปเพื่อประกอบเปนทางเดินน้ํายาทําความเย็นภายในตูเย็น 
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Bending & welding pipes 

 

     
 

รูปที่1.5 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Metal pipe forming 
6. Treatment department 

 

 รับแผนเหล็กทีข่ึ้นรูปแลว นาํมาเตรียมพนสโีดยการนํามาอาบน้าํยาเพื่อใหคราบน้าํมนั

หายไปกอนทาํการพนส ี

 

PRE WATER RISE                        PRE DEGREASING                  DEGREASING 

(ลางน้าํขางตน)                               (ลางคราบไขมัน)                        (ลางคราบไขมัน) 

 

 

SURFACE CONDITION                 WATER RINSE 1                  WATER RINSE2 

(ปรับสภาพผิว)                                    (ลางน้ํา1)                              (ลางน้าํ2) 

 

 

 

    PHONPHAST                     WATER RINSE 3                        WATER RINSE 4  

(เคลือบฟอสเฟต)                       (ลางน้าํ3)                                          (ลางน้าํ4) 

 

  

 

WATER RINSE 5                             DI  WATER                            AIR FLOW     

(ลางน้าํ5)                                          (น้ําบริสุทธิ์)                             (เปาลม) 

 

DRY OFF OVEN 

(อบแหง) 
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7. Painting department  
 

หนวยงานรับชิน้งานจากหนวย Treatment แลวเขากระบวนการพนสทีี่ชิ้นงาน 

                   

รูปที่1.6แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Painting 

 
8. KDF  door forming department 
 

รับชิ้นงานเหลก็ที่ผานการพนสีแลวนาํมาประกอบเปนประตู และนาํไมเขา Mold เพื่อทําการฉีด

ประตูดวย Polyuretane (P/U) 

 

       
 

  

 
 

รูปที่1.7 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย KDF door forming 
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9. Polyuretane department 
 นําชิ้นงานเหล็กที่ผานการขึ้นรูปและพนสีแลว นํามาประกอบกับช้ินสวนอื่นๆ เพื่อเปนตัว Cabinet 

และนําไปฉีดกับ Polyuretane เพื่อจะสงใหกับหนวยถัดไป 

 

                      Inner box ASS’Y                Cabinet ASS’Y 

 

                              
 

 

                            
 

                            Polyuretane Injection 

 

                         
 

                 
 
 

รูปที่1.8   แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Polyuretane 
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10. F/A  Final assembly 
 

 รับชิ้นงานที่ประกอบเสร็จเรียบรอยจากหนวยงานขึ้นรูป (Forming group) หนวยงาน Injection 

จนถึงหนวยงาน ฉีด Polyuretane 

 ในหนวยงานจะมีหนาที่ประกอบชิ้นสวนตางๆ เขาดวยกันเพื่อจะไดผลิตภัณฑตูเย็น เชน การ

ประกอบประตู , การชารจน้ํายาทําความเย็น, งานเชือ่มทอทองแดง, การประกอบอุปกรณไฟฟาตางๆ เปน

ตน 

                           Welding 

 

                         
 

                   Vacuum & Charge 

                
 

                     Assembly parts 

 

       
 

 

รูปที่1.9 แสดงกระบวนการผลิตของหนวย Final assembly 
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 การศึกษาดานกระบวนการผลิตตูเย็นที่ทําการศึกษาจะเปนหนวยงานประกอบขั้นสุดทายที่ไดรับ

งานมาจากหนวยงาน  Forming group  แลวนํามาประกอบเขากับชิ้นสวนตางๆเพื่อเปนตูเย็นที่ใหสมบูรณ 
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กราฟแสดงยอดการผลิตตูเย็น 
 

           

PRODUCTION  Q'TY  PER  MONTH  (SET)

Oct Nov Dec Jan'08 Feb Mar
Prod. Q'ty 70631 60401 53255 55318   
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รูปที่1.10 กราฟแสดงยอดการผลิตตูเย็นในแตละเดือน 

 

จากรูปที่ 1.10 แสดงขอมูล 4 เดือนยอนหลังยอดการผลิตตูเย็นในแตละเดือนจะมีปริมาณการผลิต 

โดยเฉลี่ย 59,901 ตูตอเดือน ซึ่งเปนปริมาณที่ต่ํากวายอดการผลิตที่ตั้งเปาไว 63,000  ตูตอเดือน ซึ่งก็มี

สาเหตุหลายอยางที่มีผลตอการผลิต เชน  ชิ้นสวนไมสามารถที่มาตรงเวลากับการผลิต , กําลังคนไม

เพียงพอตอการผลิต ,ปริมาณของเสียในกระบวนการที่ตองทําการแกไข 

จากขอมูลของเสียในอดีตที่เก็บรวบรวมของแตละเดือนของหนวยงานตางๆ  ซึ่งเกินกวาเปาหมายที่

กําหนดไว และหนวยงานที่มีของเสียเกินกวาเปาหมายที่ตั้งไวมาตลอด คือหนวยงาน F/A-K1 (Final 

assembly – K1 ) ซึ่งเปนหนวยงานประกอบตูเย็นระบบ No frost ที่ มากกวา 2 ประตูเปนหนวยงานการ

ประกอบหลักของฝายตูเย็น ซึ่งเปาหมายของเสียที่สามารถยอมรับคือ 10.51% และเปอรเซ็นตของเสียใน

แตละเดือนที่เกินกวาเปาหมายดังขอมูลที่แสดงดานลาง โดยของเสียที่ถูก Reject นั้นในแตละวัน มีปริมาณ

จํานวนมาก และพบวายังมีปญหาเล็ดรอดไปยังหนวยถัดไปอีกดวย และในบางครั้งปญหาก็ไปพบที่

หนวยงาน Q.A. ที่มีหนาที่สุมตรวจสอบและถาเปนปญหาที่รุนแรง ก็จะตองนําผลิตภัณฑที่อยูในโกดังนั้น

ออกมาตรวจสอบใหมทั้งหมด ซึ่งจะทําใหตองสูญเสียเวลา, แรงงาน ,และวัตถุดิบในการแกไขเปนจํานวน

มาก ซึ่งมีผลให ยอดการผลิตในแตละชั่วโมง โดยเฉลี่ยไดเพียง 110 ตูตอช่ัวโมง  ซึ่งเปาหมายที่ตั้งไวคือ 140  

ตูตอช่ัวโมง 
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ตารางที่ 1.1 แสดงขอมูลเปอรเซ็นตของเสียของแตละหนวยงานในฝายผลิตตูเย็นในแตละเดือน 
 

          

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 แสดงขอมูลของเสียที่แสดงใหเห็นของแตละหนวยในฝายผลิตตูเย็นจะพบวา 

หนวยงาน  F/A-K1 มีปริมาณของเสียที่มากที่สุด โดยสามารถแจกแจงรายละเอียดไดดังขอมูลที่แสดงใน 

ตารางการแจกแจงขอมูลของเสียในหนวยงาน  F/A-K1 
 

ตารางที ่1.2 การแจกแจงขอมูลของเสียในหนวยงาน 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 ฝด 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 (ไมขนาน) 437 1.82 657 2.25 557 1.78 761 2.29   
Gasket  gap (ยางไมติด) 404 1.69 991 3.40 962 3.08 800 2.41   
Door  closer  ng.
(ประตูไมสปริงกลับ)

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 แสดงลําดับความสําคัญของปญหาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต 

เมื่อนําขอมูลของของเสียที่เกดิขึ้นภายในกระบวนการผลติมาจัดลําดับความสาํคัญของปญหาไดโดยใชกราฟพาเรโต ซึ่งจากกราฟแสดงใหเห็นวา  ปญหาเรื่อง 

ยางประตูไมตดิเปนปญหาทีม่ีปริมาณมากที่สุด 
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ตารางที่ 1.3 แสดงความรนุแรงของของเสียแตละชนิด 
 

ของเสยี ความรุนแรง เกณฑในการยอมรับ 
ประตูไมขนาน ปานกลาง 

ทําใหลักษณะของตัวประตูของตูเย็นไม

สมดุลกัน รูปลักษณะไมสวยงาม 

ขนานระหวางประตูแตกตางไดไมเกิน 1.0 

mm 

ระยะประตูเยือ้งกนัและเปนStep ซึง่

กันและกันของตูเย็น 

ปานกลาง 

ทําใหเกิดความไมสมดุลกันของประตู 

เมื่อลูกคาใชงานจะเพิ่มความไมสมดุล

มากขึ้นเรื่อยๆ 

ประตูเยื้องและเปนStep กันไมเกิน 1.0 mm. 

ประตูฝด สูง 

เมื่อเปดประตูจะเกิดการเสียดสีกับจุด

หมุน หรือตัว Roller เมื่อลูกคาใสของ จะ

ทําใหตองใชแรงเปดประตูมาก 

หามไมใหฝดเมื่อมีการเปดประตู 

ประตู V ใกลกับ Lo-hinge สูง 

เมื่อลูกคาใชงานจะเกิดการเสียดสีกับ 

Lo-hinge เกิดเปนรอยกับตัวประตู 

ประตูV(ประตูของชองใสผักของตูเย็นรุน 3 

ประตู ซึ่งเปนประตูแบบลิ้นชัก) ตองหางจาก 

Lo-hinge  มากกวา 2.0 mm. 

ยางประตูไมติด 

 

 

 

 

 

สูง 

ทําใหเกิดการรั่วไหลของความเย็นภายใน

ตัวตูสูภายนอก ทําใหเกิดหยดน้ําที่ขอบ

ยางประตู เนื่ อ งจากระดับอุณหภู มิ

ภายนอกและภายในตูเย็นแตกตางกัน

มาก 

หามเกิดชองวางระหวางยาง 

ของประตูตูเย็นกบัตัวตูเย็น 

 

 

 

 

ลืมประกอบชิ้นสวนตางๆ 

 

สูง 

เนื่ อ งจาก เกิ ดการผิ ดพลาดในการ

ประกอบ สงผลใหตูเย็นมีประสิทธิภาพ

แตกตางจากมาตรฐาน 

ไมสามารถยอมรับได 

Door swing heater ไมแนบกับขอบ

ประตู และเปนStep กับ Stopper 

สูง 

Door swing heater ไมแนบกับขอบ

ประตูเม่ือเปดใชงานทําใหไมสวยงาม 

Door swing heater เปน Step กับ

Stopper  ทําใหเกิดการรั่วไหลของความ

เย็นได จึงเกิดเปนหยดน้ําที่จุดร่ัวไหล 

Door swing heater ตองแนบกับขอบประตู 

และเปน StepกับStopperไดไมเกิน 2.0mm 

ประกอบชิ้นสวนผิด 

 

สูง 

เนื่องจากเกิดการผิดพลาดในการ

ประกอบ สงผลใหตูเย็นมีระสิทธิภาพ

แตกตางจากมาตรฐาน 

 

ไมสามารถยอมรับได 
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ของเสยี ความรุนแรง เกณฑในการยอมรับ 
ชิ้นสวนเสีย ปานกลาง 

 ชิ้นงานที่นํามาประกอบมีความผิดปกติ

ไมสวยงาม 

ไมสามารถยอมรับได หรือยินยอมตาม Limit 

sample 

Cabinet (ตัวตูเย็น) บุบและเปนรอย ตํ่ามาก 

เกิดจากการกระแทก และจากการขดี

ขวนทําใหไมสวยงาม 

บุบไดไมเกิน 0.6 mm. (ภายใน พ.ท. 100 

ตร.มม.) 

เปนรอบตาม LIMIT SAMPLE 

ประตูบุบและเปนรอย 

 

 

ตํ่ามาก 

เกิดจากการกระแทก และจากการขดี

ขวนทําใหไมสวยงาม 

บุบไดไมเกิน 0.3 mm. 

(ภายใน พ.ท. 100 ตร.มม.) 

เปนรอบตามLIMIT SAMPLE 

ประตูบิดบน สูง 

เกิดจากMold ขึ้นรูปฉีด Foam ประตู

ตูเย็นไมสมดุลทําใหเกิดการบิดตัวของ

โครงประตูเมื่อลูกคาใชงานจะทําใหมีการ

บิดตัวมากกวาปกติทําใหยางที่ขอบประตู

ไมแนบกับตัวตูเย็นจึงเกิดการรั่วไหลของ

อุณหภูมิภายในตูเย็นได 

ระยะขนานระหว างประ ตูกับ ตัว ตู เ ย็ น

แตกตางไดไมเกิน 2.0mm. 

ประตูไมสปริงกลบั ปานกลาง 

คุณสมบัติของการทํางานประตูที่สปริง

ปดกลับไดเองลดลง ทําใหยางประตูไม

แนบสนิทกับตัวตูเย็นในกรณีที่ลูกคาปด

ประตูไมสนิท 

ระยะการสปริงกลับเองของประตูตองมี

ระยะหางจากตัวตูเย็นมากกวา 30 mm. 

ประตู V ชนกับประตู F ปานกลาง 

จะเกิดการกระแทกกันของระหวางประตู

ขณะที่ลูกคาใชงาน 

จะเกิดกับตูเย็นรุน 3 ประตู ซึ่งเปนประตูแบบ

ลิ้นชัก ประตูV (ประตูของชองใสผัก) จะตอง

หางจากประตู F (ประตูของชองแชแข็ง) 

มากกวา2 mm.เมื่อขณะเปดประตูเนื่องจาก

จะมีการยกตัวสูงขึ้นขณะที่ทําการเปดประตู 

ประตูเลย Stopper ตํ่า 

เมื่อลูกคาเปดประตูจะทําใหประตูนั้นเปด

กวางมากกวาปกติ แตไมทําใหเกิดการ

ผิดปกติของการทํางานตูเย็น 

องศาในการเปดประตูจะตองนอยกวา 180° 

 

 ของเสียที่เราจะนํามาทําการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ เราจะพิจารณาในสวนของความถี่ที่เกิดขึ้นโดยดู

จากกราฟพาเรโต และดูจากความรุนแรงที่เกิดขึ้นควบคูไปดวย โดยดูจากตารางแสดงความรุนแรงของเสีย

แตละชนิด เกณฑในการเลือกคือ สูง ,ปานกลาง  ซึ่งไดแก ประตูฝด ,ประตู V ชิด  Lo-hinge , ยางประตูไม

ติด ,ประกอบชิ้นสวนผิด , สวนของเสียตัวอื่นๆ ที่ไมไดเลือกมานํามาทําเพราะวามีผลกระทบในเรื่องความ

รุนแรงนอย  
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจยั 
เพื่อลดของเสยีในกระบวนการประกอบตูเย็นระบบ No frost ตั้งแต  2 ประตูขึ้นไป  
 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
เปนการศึกษา เพื่อลดของเสียและวิเคราะหหาขอบกพรองสําหรับกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ No 

frost โดยมีขอบเขตดังนี้ 

1).ครอบคลุมเฉพาะกระบวนการประกอบตูเย็นระบบ No Frost   

2).เฉพาะตูเย็นตั้งแต 2 ประตูข้ึนไป ที่ Line process ของหนวยงานงาน F/A –K1 และสาเหตุจาก

กระบวนการผลิตกอนหนา 
 

1.4 ขั้นตอนและวิธีการดําเนนิการวิจัย 
1). ศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของดานการปรับปรุงคุณภาพ และเทคนิค FMEA และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2). ศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปที่เกี่ยวของกับสภาพของปญหาในกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ 

No frost 

3). คนหาปญหาหลักและสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ No frost  เพื่อใชในการ

เลือกมาทําการแกไขปญหาโดยทําการพิจารณาจากขอมูลที่ของเสียปริมาณมาก และขอมูลคํารองเรียนจาก

ลูกคา พรอมจัดตั้งทีมงานเพื่อคนหาและวิเคราะหปญหา ซึ่งประกอบดวย ฝายผลิต  ( Final Assembly – 

K1) ,ฝายควบคุมคุณภาพ ,ฝายออกแบบ, ฝายจัดซื้อ 

4). ทําการวิเคราะหปญหาเพื่อหาขอบกพรอง และจัดลําดับความรุนแรงของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใช

เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพรวมกับแผนผังเหตุ และผล หรือแผนผัง

กางปลา สําหรับกระบวนการผลิต ( PFMEA) เพื่อแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดของเสียที่

เกิดขึ้น 

5). นําระบบที่ เสนอแนะและเทคนิคเพื่อลดขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับ

กระบวนการผลิต (PFMEA) ไปใชกับกระบวนการผลิตของโรงงาน 

6). ประเมินผลในดานการแกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ No frost โดยใชดัชนีการ

วัดผล 2 ชนิด คือ 

 6.1 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิตและใชคาคะแนนระดับความเสี่ยง 

( Risk Priority Number  หรือ RPN ) เปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินการ 

 6.2 เปอรเซ็นตของเสียรวมที่สามารถลดลงไปหลังการปรับปรุง 

7). สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

8). จัดทาํรูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษามีดังนี ้

1). ใชเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต สําหรับกระบวนการ

ผลิตตูเย็นระบบ No frost ในอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟา 

2). สามารถเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากเทคนิคที่ใชแกไขปญหาเปน

วิธีการที่ตองทําการปรับปรุงคุณภาพใหดีข้ึนตลอดเวลา 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 

2.1 ทฤษฎกีารปรับปรุงคุณภาพ 

 ปญหามากมายมักจะเกิดขึ้นเพราะความไมรูมาตรฐานและแมจะรูจักมาตรฐาน  แตอาจลมเหลว

ในการปฏิบัติตามมาตรฐาน  หรือปฏิบัติตามมาตรฐานที่ไมเหมาะสม  ผลิตภัณฑจะพัฒนาขึ้นเมื่อมีการ

สรางมาตรฐานใหมใหนาเชื่อถือ  สอนใหคนปฏิบัติตามมาตรฐานและแกไขมาตรฐานที่ไมเหมาะสมนั้น  

การบริหารโดยใชมาตรฐานที่เปนรากฐานสําหรับการพัฒนากิจกรรมในองคกร  เพื่อปรับปรุงใหได

ประสิทธิภาพ  ตองมีการทํางานที่นาเชื่อถือและกิจกรรมทั้งหลายตองสอดคลองกับมาตรฐาน  ในองคกรที่

ขาดมาตรฐานนั้นจะลมเหลวในการปรับปรุงคุณภาพทั้งระบบ  ระบบที่ขาดมาตรฐานจะอยูไดไมนานเพราะ

วิธีการที่ใชถูกลมืไปเมื่อมีการเปลี่ยนคนใหม  แมแตความชํานาญชั้นยอดที่ไดพัฒนากันมาก็ยังสูญหายไป

ไดหากไมไดถูกเก็บไวเปนเอกสาร  หากผูที่ไดรับผิดชอบไดยายไปที่อ่ืนแลว  ความกาวหนาทางเทคนิคจะไม

สามารถพัฒนาได  หากมีปญหาอยูกับการเอาผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานกลับไปแกไข  ขณะที่ขอมูล

ทั้งหลายอยูกับวิศวกรแตละคนและมิไดกลายเปนสวนหนึ่งของแหลงความรูในองคกรโดยรวมเลย  แต

ในทางตรงกันขามการพัฒนาจะเกิดขึ้น  รวมทั้งระดับความสามารถทางเทคนิคจะเพิ่มข้ึนเมื่อมาตรฐาน

ไดรับการแกไขปรับปรุงโดยใชบทเรียนจากขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นมาเปนแนวทาง 

 อยางไรก็ตามการมีมาตรฐานโดยตัวของมันเองจะไมสงผลตอการปรับปรุงในองคกร  โดยจะไมพบ

แรงจูงใจในการปรับปรุงในกิจกรรมที่ใชมาตรฐานควบคุมแตการปรับปรุงจะเกิดขึ้น  เมื่อคนมองหาปญหา

โดยไมรูจักหยุดและไมพอใจตอสถานการณที่เปนอยู  รวมทั้งมีพลังและมีชีวิตชีวาที่จะปรับปรุงสิ่งนี้ขึ้นอยู

กับทัศนคติของแตละคนเปนอยางมาก 

 Juran  J.M.  (1993)  ไดใหความหมายของการบริหารคุณภาพ  ไวดงันีว้า  หมายถึง  กระบวนการ

ของการชี้บงและการบริหารกิจกรรมตาง  ๆ  ทีซ่ึ่งมีความจําเปนตอการดําเนนิการใหบรรลุจุดประสงคดาน

คุณภาพขององคกร  (Quality  management  is  the  process  of  identifying  and  administering  the  

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

การชี้บงและการบริหารกิจกรรมประกอบดวย  3  กระบวนการหลกั  คือ  การวางแผนคุณภาพ  (Quality  

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

 2.1.1  การวางแผนคุณภาพ  (Quality  Planning)  หมายถึง  การกําหนดไวซึ่งเปาหมายที่จะ

บรรลุสูความคาดหมายของลูกคาที่กําหนด  แลวทําการจัดสรรทรัพยากรที่มีจํากัดตอวิธีการที่จะทําใหเกิด

ความมั่นใจวาผลจากวิธีการดังกลาวทําใหลูกคามีความพึงพอใจ  โดยมีข้ันตอนทั่วไปของการวางแผน

คุณภาพ  ประกอบดวย 
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 1.  การชี้บงลูกคาซึ่งโดยปกติแลวจะหมายถึงลูกคาภายนอก 

2. พิจารณาถึงความตองการของลูกคาโดยประเมินจากผลิตภัณฑใหมที่จะตอบสนอง      

ความจําเปน  (Need)  ของลูกคาและความคาดหมาย  (ที่ครอบคลุม  Quality  , Cost  และ  Service)  ของ

ลูกคาดังกลาว 

3. กําหนดคุณภาพในการออกแบบหรือลักษณะของผลิตภัณฑ  โดยผานการแปรความ
ตองการของลูกคา  (อาจเรียกกระบวนการนี้วาการแปรหนาที่ดานคุณภาพ  :  Quality  Function  

Deployment – QFD) 

4. การกําหนดเปาหมายของผลิตภัณฑ  ซึ่งจะไดมาจากนโยบายของผูบริหารและเปาหมาย
คุณภาพ  (Quality  Target)  ประกอบกับคุณภาพในการออกแบบตามขั้นตอนที่  3   

5. ทําการออกแบบและพัฒนากระบวนการ (กําหนดวิธีการภายใตทรัพยากรที่จํากัด)  ที่จะ

ทําใหคุณลักษณะที่เกิดขึ้นจริงของผลิตภัณฑ  บรรลุตามเปาหมายของผลิตภัณฑ 

     การวางแผนคุณภาพนี้ถือเปนกระบวนการตนน้ํา  (Upstream  Process)  ของกระบวนการบริหาร

คุณภาพ  ดังนั้นถาหากการวางแผนคุณภาพไดรับการดําเนินการอยางไมสมบูรณจะทําใหเปนสาเหตุสําคัญ

ของความไมมีคุณภาพดานความถูกตองในการผลิต  หรือความไรประสิทธิภาพดานคุณภาพ  (Quality  

Deficiencies)  นอกจากนี้จะพบวามาตรการตาง ๆ  ในการปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  improvement)  

มักจะเปนการวางแผนใหม  (Replanning)  เกี่ยวกับคุณภาพเสมอ 

 2.1.2  การควบคุมคุณภาพ  (Quality  Control)  หมายถึงการเฝาพินิจผลจากกระบวนการเพื่อ

เปรยีบเทียบกับความคาดหมายของลูกคา  ถาหากพบวาผลการดําเนินการตามกระบวนการมไิดเปนไปตาม

ความคาดหมายที่สงผลใหลูกคาเกิดความไมพอใจ  แลวจะตองคนหาสาเหตุของความไมพอใจดังกลาวเพื่อ

จะแกไขใหถูกตอง  โดยมีขั้นตอนทั่วไปของการควบคุมคุณภาพประกอบดวย 

(1) การเลือก  “หัวขอควบคุม”  เพื่อจะไดทราบถึงประเด็นที่จะควบคุม  ซึ่งจะหมายถึง

ความคาดหมายของลูกคา 

(2) การเลือกหนวยที่ใชวัดหรือประเมินหัวขอควบคุมดังกลาว 

(3) จัดระบบการวัดหรือการประเมินผล 

(4) จัดทํามาตรฐานของตัววัดผลงาน  หรือ  มาตรฐานของสมรรถนะ  (Standards  of  

Performance) 

(5) ทําการวัดหรือประเมินผลงาน  หรือ  สมรรถนะที่เกิดขึ้นจริง  (Actual  Performance)  

แลวเปรียบเทียบกับมาตรฐานของสมรรถนะ 

(6) ในกรณีที่มีความแตกตางระหวางสมรรถนะที่เกิดขึ้นจริงกับมาตรฐานของสมรรถนะจะ
ถือวาเปน  “ปญหาดานคุณภาพ” 

(7) ใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาดานคุณภาพเพื่อกําจัดทิ้งตอไป 
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  2.1.3  การปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  lmprovement)  มีความหมายเทากับการคาดการณ  

“ใหม”  ของลูกคาสําหรับผลิตภัณฑเดิมหรือการคนหา  “ความจําเปน”  ของลูกคาสําหรับการพิจารณา

ผลิตภัณฑใหม  แลวทําการวางแผนใหม  ตลอดจนควบคุมใหมเพื่อใหบรรลุเปาหมายใหม  หรืออาจกลาว

ไดวาในขณะที่  “การควบคุมคุณภาพ”  เปนการ  “รักษา”  สภาพเดิมใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด  แต  

“การปรับปรุงคุณ”  เปนการ  “ทําลาย”  สภาพเดิมและสรางระบบใหมขึ้นมาเพื่อใหบรรลุตามเปาหมายใหม

ของคุณภาพ  โดยมีขั้นตอนทั่วไปของการปรับปรุงคุณภาพประกอบดวย 

(1)  การชี้บงโครงการเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ  โดยทั่วไปแลวจะไดมาจากการสํารวจความ

จําเปนของลูกคาภายนอก 

(2) การจัดคณะทํางานเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  lmprovement  Team)  

โดยทั่วไปจะกําหนดใหคณะทํางานประกอบดวยพนักงานระดับจัดการขององคกรและมักเปนการบริหาร

แบบขามสายงาน  (Cross  Function  Team) 

(3) การวินิจฉัยสาเหตุจากระบบ 

(4) พัฒนาวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 

(5) ทวนสอบถึงความมีประสิทธิภาพของวิธีการแกไขสาเหตุจากระบบ 

(6) ทําการประเมินถึงแรงตอตานตอการเปลี่ยนแปลง  โดยทั่วไปประกอบดวยแรงตอตาน  

2  ประการ  คือ  แรงตอตานทางสังคม(Social Resistance)และแรงตอตานทางเทคโนโลยี  

(Technological  Resistance)  แลวหาทางแกไขเพื่อ เอาชนะแรงตอตานดังกลาว 

(7) จัดทําระบบควบคุมข้ึนใหม และพิจารณาถึงประโยชนที่พึงไดรับ 

 
   2.1.4  ขอแตกตางระหวางการวางแผนคุณภาพ  การควบคุมคุณภาพ  และการปรับปรุง
คุณภาพ 

การวางแผนคุณภาพ  เปนการวางเปาหมายที่เหมาะสมกับกระบวนการผลิตและพยายาม

คนหาแนวทางหรือ  วิธีการในการดําเนินการใหบรรลุเปาหมายนั้นๆ  ซึ่งผลจากการวางแผนมี  2  ทาง  คือ 

(1) แผนนั้นสามารถใชไดดีในทางปฏิบัติ 

(2) จากแผนที่ไดวางไวเมื่อนําไปใชงานอาจทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้นใน 

กระบวนการผลิตไดเชนกัน  ดังนั้นจึงตองดําเนินการหาวิธีการแกไขโดยการทบทวน  และทํา

การวางแผนใหม 

การควบคุมคุณภาพ  เปนการดําเนินการผลิตใหตรงกับเปาหมายที่ไดตั้งปรากฏไวอยูแลว

รวมไปถึงการตรวจติดตามกระบวนการผลิต  เพื่อตรวจจับความแตกตางระหวางกระบวนการจริงกับ

เปาหมายที่ตั้งไว  รวมถึงการแกไขเพื่อรักษาสถานะของระบบไวไมใหเกิดความเปลี่ยนแปลงไปจาก

เปาหมายที่ไดตั้งไว 
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  การปรับปรุงคุณภาพ  เปนการพิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีอยูเดิม  โดยมุง

ความสนใจไปยังปญหาของความบกพรอง  ขณะที่การวางแผนคุณภาพมุงเปาหมายความสนใจไปยังการ

คนหาความตองการของลูกคาและดําเนินการโดยมุงตอบสนองความตองการนั้น ๆ  การปรับปรุงคุณภาพ  

มีการวิเคราะหคนหาสาเหตุ  และหาแนวทางในการกําจัดสาเหตุของปญหาท่ีปรากฏมีอยูในกระบวนการ

ผลิตเดิม  ในบางครั้งการปรับปรุงคุณภาพอาจตองมีการดําเนินการวางแผนคุณภาพใหมดวย 
 

ความหมายของการปรับปรุงคุณภาพ 
การปรับปรุง  (lmprovement)  หมายถึง  การยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น  ซึ่งโดยทั่วไปจะ

ไดมาจากการทบทวนผลการปฏิบัติงานเดิมแลวดําเนินการวางแผนใหม  (Replanning)  และการควบคุม

ใหม  (Recontrol)  เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด 

การปรับปรุงคุณภาพ  (Quality  lmprovement)  คือ  กิจกรรมที่เปนวิธีการ  เปนระบบ

และกระทําอยางตอเนื่องในหัวขอที่เกี่ยวของกับความบกพรองทางคุณภาพ  มีการตั้งเปาหมายและมีการ

ชี้แจงอยางชัดเจนถึงเปาหมายนั้น  มีการวางแผนงานเพื่อใหไปถึงเปาหมายที่วางไว  มีการนําแผนงานมา

ปฏิบัติ  มีการตรวจสอบผลลัพธ  และมีการปฏิบัติการแกไขเมื่อจําเปน 

 กิจกรรมการปรับปรุงที่เปนระบบซึ่งเปนไปตามวงจร  PDCA  จะประกอบดวย  การ

วางแผน  การนําไปปฏิบัติ  การตรวจสอบ  และการปฏิบัติการแกไข  ซึ่งจะเริ่มจากการทําการวางแผนการ

นําแผนที่วางไวมาปฏิบัติ  ตรวจสอบผลลัพธที่ได  และถาผลลัพธไมไดตามที่คาดหมายไวจะมีการทบทวน

แผนการเริ่มตนใหมอีกครั้งหนึ่ง  ดังนั้น  การปรับปรุงสามารถอธิบายไดอีกแบบหนึ่งคือ  การทําการวางแผน  

การกระทําการตรวจสอบ  และการแกไขซ้ําอีก  (PDCA)  การทําตามวงจร  PDCA  อยางตั้งใจและถูกตอง

จะชวยใหเกิดความเชื่อมั่นในการทํางาน  เมื่อหมุนวงจร  PDCA  ซ้ํา ๆ  จะทําใหการปรับปรุงและทําให

ระดับของผลลัพธสูงขึ้นเรื่อย ๆ  การกระทําตามวงจร  PDCA  นี้จะสรางคุณภาพที่นาเชื่อถือใหเกิดขึ้น 
 

วัตถุประสงคของการปรับปรุงคุณภาพ 
(1) เพื่อทําการผลิตภัณฑที่ตอบสนองตอความพึงพอใจและความตองการของลูกคา 

(2) ขยายสวนแบงทางการตลาดในตลาดเดิมและสรางตลาดใหม 
(3) แกไข  ปรับปรุง  และปองกันขอผิดพลาดในระยะสั้นโดยมุงความสนใจในการหาทางลด

อัตราขอบกพรองในกระบวนการผลิต 

(4) ภายหลังจากการดําเนินการในระยะสั้นแลว  ทําการพิจารณาปรับปรุงในระยะยาว  โดย

มุงความสนใจไปยังการพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการของลูกคาโดยไมใหมีขอบกพรอง  (Zero  

defect) 

(5) การลดตนทุน 
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2.2 ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ  (Failure  Mode  and  

Effect  Analysis,  FMEA)  

 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ  (Failure  Mode  and  Effect  Analysis)  เปน

วิธีการปองกันที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต  เพื่อทําใหเชื่อมั่นไดวาจะสามารถออก 

แบบและผลิตสินคาไดตามความตองการของลูกคา ในการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของ

ขอบกพรองของการออกแบบและกระบวนการนั้น  จะตองมีการจัดตั้งทีมงานที่ทําหนาที่หาขอบกพรองทาง 

ดานศักยภาพที่ลูกคาไมพอใจ  โดยในที่นี้  คาวา  “ลูกคา” ความ   หมายรวมถึง  ผูบริโภคขั้นสุดทาย,  สาย

งานผลิตและประกอบ,  แผนกบริการและแผนกอื่น ๆ  รูปแบบตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบจะชวยบอกวาขอบกพรองใดที่มีคะแนนความเสี่ยงสูง  เพื่อนํามาจัดลําดับวาควรจะปรับปรุงการ

ออกแบบหรือกระบวนการใดกอนโดยมีจุดมุงหมายในการปรับปรุงคือ  ลดคะแนนความเสี่ยงและโอกาสการ

เกิดลักษณะบกพรองรวมถึงลดความรุนแรงของผลอันเกิดจากลักษณะของขอบกพรอง 
 2.2.1  ประเภทของ  FMEA  

FMEA  แบงออกเปน  4  ประเภท  คือ 

2.2.1.1  FMEA  ในงานระบบ  (System  FMEA)  ใชในการวิเคราะหระบบและระบบยอย

ตาง  ๆ  ในขั้นตอนการออกแบบแนวคิด  (Concept  Design)  โดย  FMEA  ในงานระบบจะเนนที่การ

วิเคราะหหาขอบกพรองแนวโนมที่เกิดกับการทํางาน  (Function)  ของระบบอันเนื่องจากความไม

ประสิทธิภาพของระบบ  ทั้งนี้จะครอบคลุมถึงการศึกษาอิทธิพลรวมระหวางระบบกับองคประกอบตาง ๆ  ของ

ระบบดวย  

2.2.1.2  FMEA  ในการออกแบบ  (Design  FMEA)  ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑที่

ออกแบบไดกอนใหฝายผลิตดําเนินการผลิตในเชิงพาณิชยตอไป  โดย  FMEA  ประเภทนี้จะเนนถึง

ขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของการออกแบบ 

2.2.1.3  FMEA  ในกระบวนการผลิต  (Process  FMEA)  ใชในการวิเคราะหการผลิตและ

กระบวนการประกอบ  โดย  FMEA  ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพ

ของกระบวนการผลิตและการประกอบ 

2.2.1.4  FMEA  ในการบริการ  (Service  FMEA)  ใชในการวิเคราะหถึงกระบวนการบริการ

กอนจะสงมอบใหกับลูกคา  โดย  FMEA  ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง  (ความผิดพลาดหรือความคาด

เคลื่อน)   อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของระบบและกระบวนการ 
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2.2.2  การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงาน 
การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงานดังนี้ 

(1)  ใชเมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตใหม  เพื่อช้ีบงและหลีกเลี่ยง

ขอบกพรองที่มีโอกาส  หรือแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการออกแบบ 

(2)  เมื่อตองการหาสาเหตุในการเกิดขอขัดของในระบบที่มีอยูและหาวิธีการแกไข 

(3)  ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดโดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได  

และประโยชนที่ไดจากการเลือกนั้น 

(4)  ใชในการวางแผนปฏิบัติการเพื่อช้ีบงความเสี่ยงในแผนและหาวิธีที่จะหลีกเลี่ยงความ

เสี่ยงนั้น 
2.2.3  การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 
 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบมีทั้งการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง  และ

ผลกระทบดานการออกแบบ  (Design  Failure  Mode  and  Effects  Analysis  :  DFMEA)  และการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต  (Process  Failure  Mode  and  

Effects  Analysis : PFMEA)  มีขั้นตอนในการวิเคราะหแบบเดียวกันเพื่อความสะดวกในการจัดทําเอกสาร

ในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได  จึงไดมีการพัฒนาแบบฟอรมกระบวนการ  FMEA  ขึ้นมาใชเพื่อ

ความสะดวกในการวิเคราะห  โดยแบงขั้นตอนการวิเคราะห  ดังนี้ 

1.  เลือกหัวขอที่สนใจจะทําการวิเคราะห  และกําหนดขอบเขตรายละเอียดใหชัดเจน  โดย

อาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลวมีผลกระทบตอบริษัทและลูกคาสูง  หรือ  อาจเปนหัวขอ

ปญหาที่มักพบเกิดขึ้นบอย  ๆ 

2.  ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะห  4  วิธีคือ 

• การวิเคราะหแบบบนลงลาง  (Top-down  Analysis)  โดยทําการวิเคราะหระบบ

โดยรวม  แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ  เชนพิจารณาจากรถยนตทั้งคันกอน  หลังจากนั้นจึง

ทําการวิเคราะห  ประตู  กระจก  คานกันกระแทกตามลําดับ 

• การวิเคราะหแบบลางขึ้นบน  (Bottom-up  Analysis)  โดยทําการวิเคราะหระบบ

ยอยแตละสวน  จากนั้นจึงพิจารณาระบบโดยรวม  เชนพิจารณาจากชิ้นสวน   เล็ก ๆ  ไปหาชิ้นสวนที่ใหญที่

ประกอบดวยชิ้นสวนเล็ก ๆ  วิธีการนี้จะตรงกันขามกับวิธีแรก 

• การวิเคราะหระดับชิ้นสวน  (Component  Analysis)  โดยทําการวิเคราะหหนาที่

การทํางานของระบบ  พิจารณาขอบกพรองที่เกิดกับผูใชตัวผลิตภัณฑจากนั้นนําขอกําหนดของผลิตภัณฑ  

(Product  Specification)  มาเปนตัวกําหนดระดับขอบกพรอง 

   ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวิกฤติ  ซึ่งเปนการจัดลําดับผลกระทบขอบกพรอง  

โดยทําการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืน ๆ  โดยจะไดผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณเพื่อพิจารณาหาลําดับ



 

 

23 

ความสําคัญในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง  ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหควรใชขอมูล

จริงที่ไดจากการเก็บบันทึกของเสียจากอดีตที่ผานหรือรายงานของเสียจากลูกคา  โดยลักษณะขอบกพรอง

ของระบบ  ระบบยอย  หรือ  อุปกรณที่มีผลกระทบจากลักษณะบกพรองรุนแรงที่สุดจะถูกเลือกมาเปน

อันดับแรก  ในการนํามาวิเคราะหในขั้นตอนตอไป 

3.   กําหนดขอบเขตของขอบกพรองที่จะวิเคราะห  เพื่อเปนขอบเขตในการตรวจสอบ 

4.   ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทําการเก็บขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพ  โดยขึ้นอยูกับ

ปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน  เชน  ไดมีการวัดความวิกฤติหรือไม  และถามีวัดอยางไร 

5.   ระบุขอบกพรองของอุปกรณหรือระบบยอยที่มีโอกาสเกดิขึ้นได  (Potential  Failure  

Mode)  ภายในขอบเขตที่กําหนดไว 

6.   วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นได  (Potential  Effects  of  

Failure) 

7.   กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของขอบกพรอง  (Severity)  

และทําการใหคะแนน  และระบุ  Class  ซึ่งเปนจุดสําคัญ   จุดอันตรายที่ใหผล  severity  เปน  9 – 10  หรือ

จุดที่ลูกคาระบุใน  Drawing  ใหดูแล/ควบคุมเปนพิเศษ 

8.   คนหาสาเหตุของแตละขอบกพรอง  (Potential  Causes  of  Failure) 

9.   กําหนดโอกาสในการเกิด  (Occurrence)  ของแตละขอบกพรองและกําหนดเกณฑ

สําหรับสําหรับใหคะแนนโอกาสในการเกิด 

10. วิเคราะหหาวิธีการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง  Detection  Method  และกําหนด

เกณฑสําหรับใหคะแนนการตรวจพบขอบกพรอง 

11. คํานวณคา  Risk  Priority  Number  (RPN)  ซึ่งคํานวณไดจาก 

    RPN = SxOxD 

12. เรียงลําดับผลกระทบตามคะแนน  RPN  จุดใดที่มีคะแนนสูงใหทําการแกไขกอน 

13. ดําเนินการหาวิธีปองกันเพื่อลดคาความวิกฤตลง 

14. ติดตามผลการปฏิบัติการและทบทวนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

คา  RPN  (Risk  Priority  Number)  หรือดัชนีความเสี่ยง  เปนคาที่ใชกําหนดความสําคัญของ  Failure  

Mode  ที่เกิดจากผลคูณของตัวเลขสามคา  คือ   

    RPN = SxOxD 

  S  =  คาความรายแรงของขอบกพรอง  (Severity) 

  O  =  คาความถี่ในการเกิดขอบกพรอง  (Occurrence) 

  D  =  คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถึงมือลูกคา  (Detection) 
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 เกณฑการจัดลําดับคา  RPN  จะขึ้นกับชวงความเชื่อมั่นทางสถิติ  ถาคะแนน  RPN  เทากันให

พิจารณาลําดับกอนหลังจาก  S  ถาคะแนน  S  เทากันอีก  ใหพิจารณาลําดับกอนหลังจาก  D 

 

 การประเมินคา  RPN  เร่ิมตนจากการประเมินความหมายของคําวา  “ความเสี่ยง  (Risk)” 

• ความเสี่ยงเล็กนอย  (Minor)  ไมตองมีการปฏิบัติแกไข 

• ความเสี่ยงปานกลาง  (Moderate)  อาจจะมีการปฏบิัติการแกไขบาง 

• ความเสี่ยงสูง  (High)  จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน  และประเมินผลพรอม

ตรวจสอบความถูกตองดวยวิธีการที่เหมาะสม 

• ความเสี่ยงวิกฤติ  (Critical)  จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน  พรอมทั้งทําใหเกิด

ความเปลี่ยนแปลงอยางจริงจัง 
   2.2.4  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 
  (Process  Failure  Mode  and  Effect  Analysis  :  PFMEA) 

 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต  มีความแตกตางจากการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ  กลาวคือ  จะทําการวิเคราะหผลกระทบของ

ขอบกพรองอันเนื่องมาจาก  เครื่องมือ  เครื่องจักร  กระบวนการประกอบและขั้นตอนการผลิตของบริษัทใน

การผลิตสินคา  การวิเคราะหจะกระทําภายใตสมมติฐานที่วาชิ้นสวนทุกชิ้นสวนไดรับการออกแบบ

ผลิตภัณฑ  ลักษณะการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตประกอบไปดวย

ขั้นตอนดังนี้  คือ  

(1) มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเกี่ยวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิต 

(2) ประเมินผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรอง 
(3) บงชี้สาเหตุที่ เปนไปไดของกระบวนการผลิต  หรือการประกอบ  และบงชี้ตัวแปรของ

กระบวนการโดยใหความสาํคัญตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง 

(4) พัฒนาลําดับของขอบกพรองที่ไดจัดอันกับไว  จากนั้นจัดตั้งระบบเบื้องตันสําหรับการพิจารณา
ปฏิบัติการเชิงแกไข 

(5) จัดทําเอกสารแสดงผลกระบวนการผลิตและการประกอบ 
   2.2.5  ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบดานกระบวนการผลิต 

ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับการทําการวิเคราะหลักษณะ  

ขอบกพรองและผลกระทบ  ซึ่งกระทําในขั้นตอนการเตรียมการสําหรับการทํา  FMEA  แลว  กระบวนการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิตจะเริ่มตนดวยการทําแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิต  แผนภูมินี้ชี้บงลักษณะของผลิตภัณฑ  หรือกระบวนการระหวางผลิต  ซึ่งแผนภูมิการไหล
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แสดงขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนดังกลาวจะเปนรายการที่ตองนําไปเติมในแถวแรก

ของตารางที่ออกแบบจากขั้นตอนการทํา  PFMEA 

 จากการพิจารณากระบวนการผลิต  จะพิจารณาตามลําดับข้ันตอนตอไปนี้เพื่อทําการวิเคราะหและ

เติมในตารางจากการทํา  PFMEA  ลักษณะแบบฟอรมกระบวนการ  PFMEA  ที่ไดพัฒนาขึ้นโดยมี

รายละเอียดดังนี้ 

(1) หมายเลข  PFMEA 

 ระบุหมายเลขเอกสาร  PFMEA  ซึ่งอาจนําไปใชในการติดตามตอไปภายหลัง 

(2) วัสดุ 

 กรอกช่ือและหมายเลขของระบบ  ระบบยอย  หรือสวนประกอบ  ของกระบวนการผลิตที่ทํา

การวิเคราะห 

(3) ความรับผิดชอบดานกระบวนการ 
 ใสชื่อของฝายหรือกลุม  หรืออาจรวมถึงชื่อผูสงมอบดวย  ดานกระบวนการที่ทําการวิเคราะห 

(4) จัดทําโดย 

 กรอกชื่อหมายเลขโทรศัพทและช่ือบริษัทของวิศวกรผูรับผิดชอบในการจัดทํากระบวนการ  

PFMEA 

(5) ป / รุน 

 กรอกชื่อป  รุน  รวมทั้งสายการผลิตยานยนต  ที่ทําการวิเคราะหซึ่งจะเปนประโยชนหรือไดรับ

ผลกระทบจากการออกแบบ 

(6) วันที่ปอน 

 ระบุวันที่เร่ิมตนทําการวิเคราะหกระบวนการ  PFMEA  ซึ่งไมควรชากวาวันที่เร่ิมตนการผลิต

ตามกําหนดการ 

(7) วันที่ของ  PFMEA 

 ระบุวันที่จัดทําตนฉบับ  PFMEA  รวมทั้งวันที่ที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด 

(8) คณะผูทํางานหลัก 

 กรอกรายชื่อบุคคลและแผนกซึ่งเปนผูรับผิดชอบและผูมีอํานาจหนาที่ในการกําหนดหรือ

ดําเนินการวิเคราะหกระบวนการ  (ขอเสนอแนะใหระบุรายชื่อ  แผนก  หมายเลข  โทรศัพท  ที่อยู  ฯลฯ  ของ

สมาชิกในคณะทีมงานทั้งหมด) 

(9) หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด 

 กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรือการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห  เชน  การกลึง

รูปราง  การเจาะ  การเคาะ  การเชื่อม  การประกอบ  เปนตน  เพื่อเปนการกําหนดจุดประสงคในการ



 

 

26 

วิเคราะห  ลักษณะขอความที่ใชนั้นควรที่จะกระทัดลัดและเขาใจงาย  ในกรณีที่กระบวนการหรือการ

ปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะหมีหลายขั้นตอนและมีขอบกพรองที่แตกตางกันแตละกระบวนการ 

(10) ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ 

 โดยคณะทีมงานจะตองทําการวิเคราะหข้ันตอนการผลิตแตละขั้นตอนวาจะเกิดความ

ผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ที่กําหนดในการออกแบบไวไดอยาง  อาจเปนสาเหตุหนึ่งรวมกับอีกสาเหตุที่

ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนานี้หรือถัดไป  ทั้งนี้โดยกําหนดสมมติฐานวาขอกาํหนด

ของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดขึ้นอยางถูกตองเหมาะสมทั้งในขั้นตอนการออกแบบ  การจัดซื้อวัสดุ  และ

กระบวนการอื่น ๆ  กอนหนานี้ไดถูกจัดทําอยางถูกตองมาตั้งแตเบื้องตนแลว  ลักษณะสาเหตุของ

ขอบกพรองที่มักเกิดขึ้นไดอาจมีสาเหตุดังตอไปนี้  การโคงงอ  การแตกราว  การลงดิน  การยึดติดกัน  การ

เสียรูปทรง  การเปดวงจร  การเลือนจาง  ความสกปรก  การลัดวงจร  การใชงานชํารุด  การปรับต้ังไม

ถูกตอง  การหมดสภาพของเครื่องมือ 

(11) ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ 

 คณะทีมงานตองทําการหาคําตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร หากจุดบกพรองที่ทีมงานได

ระบุไวในขอ 10 ไดเกิดขึ้น โดยจุดบกพรองหรือลักษณะอยางหนึ่ง อาจเกิดผลกระทบไดหลายรูปแบบ สิ่งที่

สําคัญคือ ทีมงานจะตองพยายามใชจินตนาการหรือความคิดในการคนหารูปแบบผลกระทบอันเกิดจาก

ลักษณะขอบกพรองที่มีผลตอคุณภาพใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด 

 (12) ภาวะความรุนแรง  (S) 

       ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ  (Severity  of  Effect)  คณะทีมงานจะตองทําการ

วิเคราะห  และประเมินความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรอง  ที่มีตอลูกคาภาวะความ      

รุนแรงที่กลาวถึงนี้ควรไดรับการประเมินไวเปนสเกลตั้งแต  “1”  ถึง  “10”  ดรูายละเอียด ในตารางที่  2.1 
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ตารางที ่ 2.1  เกณฑการประเมินความรุนแรง  (S)  สาํหรับ  PFMEA 

 

 

 

ผลกระทบ 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้ จะใช เ ม่ือแนวโนมความ

ลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือ

ในการผลิต/ประกอบของลูกคา  กรณีที่เกิด

เหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะใหเลือกใชคา

ความรุนแรงที่มากกวา (ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใช เมื่อแนวโนมความ

ลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคา

หรือในการผลิต/ประกอบของลูกคา กรณีที่

เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะใหเลือกใช

คาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

 

 

 

ระดับ 

อันตราย

รายแรงโดย 

ไมมีการเตือน 

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัย, การ

ทํางานของยานยนต และ/หรือไมสอดคลอง

กับกฎระเบียบของรัฐ โดยไมมีการเตือน 

 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติ งาน 

(เครื่องจักร,การประกอบ) โดยไมมีการ

เตือน 

10 

 

อันตราย

รายแรงแตมี

การเตือน

ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความ

ลมเหลวสงผลกระทบตอความปลอดภัยใน

การทํ า งานของยานยนต  และ /หรื อ ไม

สอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยมีการเตือน 

หรือ  อาจสงผลอันตรายตอปฏิบัติงาน 

(เครื่องจักร, การประกอบ) โดยมีการเตือน 

9 

 

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวน ประกอบ

ไมสามารถใชงานได (สูญเสียความสามารถ

ในการทํางานตามจุด ประสงคพื้นฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง(100%) 

หรือยานยนต/สวนประกอบ ตองถูกซอมใน

หนวยงานซอมดวยระยะเวลาเกิน 1 ชั่วโมง 

8 

สูง ความบกพร อ งซึ่ งทํ า ให ยานยนต /ส วน 

ประกอบมีสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตยัง

ใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจอยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ

บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง(นอยกวา 100%)

หรือยานยนต/สวน ประกอบตองถูกซอมใน

หนวยงานซอม ดวยระยะเวลาระหวางครึ่ง

ถึง 1 ชั่วโมง 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซึ่ งยานยนต /สวนประกอบ 

ทํางานได แตสวนประกอบที่เกี่ยวกับความ

สะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทําใหลูกคา

ไมพอใจ 

หรือ สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ (นอยกวา 

100%)อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตอง คัด

แยก หรือ ยานยนต/สวนประกอบ ตองถูก

ซอมใน หนวยงานซอม ดวยระยะเวลาไม

เกินครึ่งชั่วโมง 

6 

ต่ํา ความบกพรองซึ่ งยานยนต /สวนประกอบ

ทํางานได แตสวนประกอบที่เกี่ยวกับความ

สะดวกสบายมีสมรรถนะการทํางานที่ลดลง 

แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ(100%)อาจถูกแกไข,หรือ 

ยานยนต/สวนประกอบถูกซอมนอก

สายการผลิตโดยไมตองสงไปยังหนวยงาน

ซอม 

5 
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ตารางที่  2.1  เกณฑการประเมินความรุนแรง  (S)  สําหรับ  PFMEA  (ตอ) 

 

 

 

ผลกระทบ 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้ จะใช เ ม่ือแนวโนมความ 

ลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือ

ในการผลิต/ประกอบของลูกคา  กรณีที่เกิด

เหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะ ใหเลือกใชคา

ความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 

การจัดระดับนี้จะใชเมื่อแนวโนม 

ความลมเหลวที่ทําใหเกิดขอบกพรองตอ

ลูกคาหรือในการผลิต/ประกอบของลูกคา 

กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะ ให

เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 

(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

 

 

 

ระดับ 

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดาน

ความพอดี,การตกแตง,เสียงส่ันดัง ลูกคาสวน

ใหญมากกวา 75% สังเกตได 

หรื อ  ผลิตภัณฑ อาจถู กคั ดแยก  และ

บางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขไดโดย

ไมตองกําจัดทิ้ง 

4 

 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดาน

ความพอดี, การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคา

สวนหนึ่ง (มากกวา 50%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%)

ถูกแกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไข

กระทําในสายการผลิตแตนอกหนวยผลิต 

3 

 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความ

พอดี, การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนนอย 

(นอยกวา 25%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%)

ถูกแกไขโดยไมมีการกําจัดทิ้ง, โดยการแกไข

กระทําในสายการผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ หรือ เกิดความไมสะดวกตอกระบวน การ, 

ผูปฏิบัติงาน หรือไมมีผลกระทบ 

1 

แหลงขอมูล : Potential Failure Mode and Effect Analysis  โดย  Chrysler ,Ford and General Motor 

 

(13) การจัดประเภท 

 คณะทีมงานอาจจะมีการจัดประเภทของระบบ  ระบบยอย  หรือสวนประกอบเพื่อการชี้

บงวาระบบดังกลาวทําใหเกิดจุดวิกฤต  หรือจุดสําคัญ  ตอระบบการทํางานเพื่อใชในการควบคุม

กระบวนการผลิตเพิ่มเติม  เมื่อมีการจัดประเภทในกระบวนการผลิตจะตองแจงตอผูรับผิดชอบดานการ

ออกแบบ  ทําการแกไขเอกสารที่เกี่ยวของเชิงวิศวกรรมตาง ๆ  เพื่อใชเปนจุดควบคุมตอไป 
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(14) สาเหตุของการเกิดขอบกพรองดานศักยภาพและกลไก 

 การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขอบกพรอง  ถือไดวาในข้ันตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญ

มากในการจัดทํา  FMEA  เนื่องจากการหาสาเหตุไดอยางถูกตองจะสามารถนาํไปสูการ     แกปญหาไดอยางมี

ประสิทธิภาพ  ในขั้นตอนนี้จะตองมีการระมัดระวังไมใหเกิดความสับสนระหวางสาเหตุของลักษณะ

ขอบกพรอง  และผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง  โดยทีมงานจะตองทําการเขียนสาเหตุทุกสาเหตุที่ทําให

เกิดขอบกพรองอยางละเอียดมาแตละขอ  การวิเคราะหการเกิดขอบกพรอง  ถือวาการผลิตชิ้นสวนจะตอง

เปนไปตามขอกําหนดทางวิศวกรรม  ที่ถูกระบุอยูในแบบของชิ้นสวน  สําหรับสาเหตุของขอบกพรองโดยทั่วไป  

อาจมีสาเหตุมาจาก  แรงบิดไมถูกตองอาจจะสูงหรือตํ่าเกินไปการเชื่อมไมถูกตอง  เชน  คากระแส  เวลา  

แรงดัน  ความคลาดเคลื่อนของเครื่องวัดกรรมวิธีการใหความรอนไมถูกตอง  เชน  เวลา  อุณหภูมิ  การปดกั้น  

การระบายที่ไมเพียงพอ  การหลอลื่นไมเพียงพอ  ชิ้นสวนประกอบไมครบหรือใสชิ้นสวนผิดตําแหนง  เปนตน 

(15) โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น  (O) 

โอกาสที่ขอบกพรองเกิดขึ้น  ไดแก  แนวโนมหรือโอกาสของสาเหตุที่อาจจะเกิดความ

เสียหายขึ้นไดในระหวางกระบวนการผลิต  หลังจากที่คณะทีมงานไดทําการหาสาเหตุและผลกระทบอันเกิด

จากลักษณะขอบกพรองแลว  คณะทีมงานจะตองทําการประเมินความเสี่ยงของลักษณะขอบกพรองในแตละ

ขอ  ในขั้นตอนนี้คณะทีมงานจะตองจัดทําสเกลขึ้นมาเพื่อจัดระดับความเสี่ยง  โดยปกติแลว  การกําหนดสเกล

ที่มีจํานวนระดับมาก ๆ  สมาชิกในทีมจะตองใชในการแบงระดับใหกับลักษณะขอบกพรองแตละขอ  ทําให

กระบวนการวิเคราะหมีประสิทธิภาพลดลง  โดยสวนใหญในการใชงานแบบสเกล 

  1 – 10  ดังแสดงรายละเอยีด      ในตารางที่  2.2 

ตารางที ่ 2.2  เกณฑการประเมินความถี่ในการเกดิ  (O)  สาํหรับ  PFMEA 

ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวที่นาจะเกิดขึ้น ระดับ 
สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก >  100  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 

50  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
10 
9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี่ 20  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
10  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 

8 
7 

ปานกลาง : เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว 5  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
2  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
1  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 

6 
5 
4 

ต่ํา : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 0.5  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 
0.1  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 

3 
2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นได >  0.01  ครั้ง  ตอ  1,000  ชิ้น 1 
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(16) การควบคุมกระบวนการปจจุบัน 

 การควบคุมกระบวนการปจจุบันเปนการระบุรายละเอียดที่ตองการควบคุม  เพื่อปองกันมิ

ใหเกิดขอบกพรองหรือการตรวจสอบวามีขอบกพรองเกิดขึ้นหรือไม 

(17) โอกาสการตรวจสอบลักษณะขอบกพรอง  (D) 

 โอกาสการตรวจสอบลักษณะขอบกพรอง  (Detection)  ไดแก  การประเมินเพียงใด  ซึ่ง

ทีมงานจะตองทําการประเมินวาถามีลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  กระบวนการควบคุม

ปจจุบันจะสามารถตรวจพบลักษณะบกพรองไดมากนอยเพียงใด  โดยการจัดลําดับของโอกาสในการตรวจพบ

จะอยูในลักษณะตรงขามกับการจัดลําดับโอกาสการเกิดลักษณะขอบกพรอง  และความรุนแรงของผลกระทบ

จากลักษณะขอบกพรอง  กลาวคือ  ถาโอกาสในการตรวจพบมีนอย  คาคะแนนหรือระดับจะมีคามาก  ดู

รายละเอียดไดในตารางที่  2.3 
 

ตารางที ่ 2.3  เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  (D)  สาํหรับ  PFMEA 
 

ประเภทของการ

ตรวจสอบ การตรวจพบ เกณฑ 

A B C 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

แทบเปนไป

ไมได 

ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจสอบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปได

ยากมาก 

เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม 

หรือการสุมตรวจสอบเทานั้น 

9 

เปนไปได

ยาก 

เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา

เทานั้น 

8 

ต่ํามาก เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตา 2 

ครั้งเทานั้น 

7 

ต่ํา การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 

 X X การควบคุมมีการใชผังควบคุม เชน SPC  

(การควบคุมกระบวนการดวยกลวิธีทางสถิติ) 

6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบ

ได 

 X  มีการใชเกจตาง ๆ ตรวจสอบหลังจากชิ้นงาน

ออกจากหนวยผลิต หรือมีการใช GO/No Go 

เกจตรวจสอบ 100% สําหรับช้ินงานที่ออก

จากหนวยผลิต 

5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงที่

จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการยอย

ตางๆ ได หรือใชเกจตรวจสอบการตั้งเครื่อง

และชิ้นงานแรก (สําหรับการตั้งเครื่องเทานั้น) 

4 
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ประเภทของการ

ตรวจสอบ การตรวจพบ เกณฑ 

A B C 

การควบคุมที่ใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูงที่

จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือ

ตรวจพบในกระบวนการยอยตาง ๆ ได โดยมี

การกรองเพื่อยอมรับในหลาย ๆ ระดับ : การ

จัดหา,คัดเลือก,ติดตั้ง,ทวนสอบ โดยไมมีการ

ยอมรับช้ินงานบกพรอง 

3 

สูงมาก การควบคุ ม มี โ อกาส

คอนข างแนนอนที่ จะ

ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน(มีการ

ใชเกจอัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ) ไม

สามารถที่จะสงตอชิ้นงานเสียได 

2 

สูงมาก การควบคุมแนนอนที่จะ

ตรวจพบ 

X   ไมสามารถเกิดชิ้นงานที่บกพรองได เนื่องจาก

มีการปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการ

และการออกแบบผลิตภัณฑ 

1 
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ชนิดของการตรวจสอบ 

     A  =  ตัวปองกันความผิดพลาด 

               B  =  ใชเครื่องมือตรวจสอบ                      C  =  การตรวจสอบโดยผูปฏิบติังาน 
 

(18) คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นํา  (RPN) 

 คาตัวเลขระดับความเสี่ยงชี้นําหรือบางครั้งเรียกวา  Criticality  Index  นี้  ชวยใหทีมงาน

ทราบวาลักษณะขอบกพรองใดที่จะทําใหกระบวนการผลิตประสบความผิดพลาดหรือลมเหลวได  การ

เปรียบเทียบคา  RPN  ของลักษณะขอบกพรองในแตละขอสามารถทําใหทีมงานจัดลําดับลักษณะขอบกพรอง

ที่มีความสําคัญจากมากไปนอยในการพิจารณาดําเนินการเลือกลําดับกอนหลังใน  การปฏิบัติการแกไขได

อยางไรก็ตามเมื่อภาวะรุนแรงสูงในกระบวนการผลิตทีมงานจะตองทําการแกไขขอบกพรองอยางเรงดวน  โดย

ไมจําเปนตองคํานึงถึงผลลัพธของคา  RPN  ที่ได  คา  RPN  มีคาระหวาง  1 – 100  โดย RPN  =  S x O x D 

(19) ปฏิบัติการเสนอแนะ 

 ทําการปฏิบัติการแกไขและปองกัน  หลังจากที่ไดทําพิจารณาคา  RPN  ซึ่งการดําเนินการ

นี้จะสามารถชวยในการกําจัดลักษณะขอบกพรองหรือ  สามารถลดคะแนนตัวเลข  RPN  ลงได  การแกไขควร

พิจารณาจากสาเหตุขอบกพรองที่มีคา  RPN  อันดับสูงสุดกอน  โดยมุงหมายที่จะลดภาวะความรุนแรงท่ี

เกิดขึ้น  และโอกาสการตรวจพบของขอบกพรอง  โดยทีมงานจะตองทําการพัฒนาทําการพัฒนาทางเลือกใน
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การแกปญหาไดมากกวา  1  ทางเลือกสําหรับแตละสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง  โดยปฏิบัติการแกไข

ปองกันที่จัดทําขึ้นเพื่อกําจัดสาเหตุของการเกิดลักษณะขอบกพรองที่จะทําใหลักษณะขอบกพรองถูกกําจัดไป

ดวยทันทีเชนกัน  หากไมสามารถคิดปฏิบัติการปองกันได  พิจารณาหาวิธีในการลดคา  RPN  ดวย  การ

อาจจะลดโอกาสที่ลักษณะขอบกพรองจะเกิดขึ้น  ลดความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง  และ

เพิ่มโอกาสในการตรวจพบลักษณะขอบกพรอง  ในกรณีที่ไมมีปฏิบัติการเสนอแนะใหระบุวา  “ไมมี” 

(20) ความรับผิดชอบ  (สําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะ) 

 ระบุชื่อบุคคลหรือหนวยงานซึ่งเปนผูรับผิดชอบสําหรับปฏิบัติการที่เสนอแนะรวมทั้งวนัที่  

ที่กําหนดใหดําเนินการแกไขเสร็จส้ินตามเปาหมาย 

(21) ปฏิบัติการที่ดําเนินการ 

 หลังจากปฏิบัติการไดรับการนําไปปฏิบัติตามแลวใหระบุรายละเอียดโดยยอของ

ปฏิบัติการที่ดําเนินการจริงพรอมทั้งระบุวันที่ที่ไดดําเนินการ 

(22) ผลการปฏิบัติการดานคา  RPN 

 ในกระบวนการผลิต  FMEA  บางครั้งรวมเอาการทวนการคํานวณคา  RPN  เขาไปดวย  

เพื่อวัดผลการปฏิบัติการแกไขตอกระบวนการผลิตดวยเมื่อปฏิบัติการแกไขเสร็จส้ินลง  จะตองมีการบันทึกคา  

RPN  กอนและหลังการดําเนินการปฏิบัติการแกไข  โดยคา  RPN  ที่ลดลงเปนหลักฐานยืนยันถึงประโยชนจาก

การดําเนินการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพ 

 การติดตามผลงานผูรับผิดชอบกระบวนการผลิต  จะตองสามารถประกันไดวาการปฏิบัติการ

เสนอแนะทั้งหมดจะตองไดรับการนําไปปฏิบัติตาม  หรือไดรับการระบุรายละเอียดไวอยางเพียงพอแลว

เอกสาร  FMEA  เปนเอกสารใชงานซึ่งควรแสดงใหเห็นถึงระดับการเปลี่ยนแปลงการออกแบบครั้งลาสุดเสมอ  

รวมทั้งระดับปฏิบัติการครั้งลาสุดที่เกี่ยวของ  ทีมงานผูรับผิดชอบในกระบวนการผลิตและปฏิบัติการเสนอแนะ

ตาง  ๆ  ไดรับการนําไปแกไข  และปฏิบัติตาม  เปาหมายพื้นฐานของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบตอคุณภาพดานกระบวนการ  หรือ  การทํา  Process  FMEA  คือ  เพื่อกระตุนใหเกิดปฏิบัติการ

แกไขปองกันซึ่งชวยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตในครั้งตอไป  ดังนั้นกิจกรรมนี้จะประสบความสําเร็จลุลวง

ตามขั้นตอนไดก็ตอเมื่อบริษัทไดมีการดําเนินการปฏิบัติตามปฏิบัติการแกไขและปองกันซึง่ทางทมีงาน  FMEA  

ไดเสนอไว 

 

 2.2.6  ประโยชนของการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

 1.  ชวยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดของการออกแบบและกระบวนการในการผลิต

ผลิตภัณฑ  โดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่ยอมรับได 
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 2.  ใชในการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ  เพื่อระบุความเสี่ยงในแตละแผน  และชวยในการ

เตรียมการคนหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปญหาตาง ๆ 

 3.  มีประโยชนสําหรับกรณีที่มีการออกแบบสินคา  หรือกระบวนการผลิตใหมๆ  โดยชวยชี้บง

และระบุขอหลีกเลี่ยงขอบกพรองอันมีโอกาสเกิดขึ้นไดจากการออกแบบและกระบวนการผลิต 

 4.  ชวยลดจุดอันตราย  และชวยในการวางแผน  คนหาวิธีการในการตรวจสอบคุณภาพ  เพื่อ

ยืนยันวากระบวนการผลิตมีความนาเชื่อถือและสามารถผลิตผลิตภัณฑไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด 

 5.  ชวยในการกําหนดขอจํากัดในการปฏิบัติงาน  และการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องมือและ

เครื่องจักรตาง ๆ  ที่ใชในกระบวนการผลิต 

 6.  ชวยในการชี้จุดหรือบริเวณที่มีปญหาในกระบวนการผลิต  ซ่ึงในการปฏิบัติงานจะตองใช

ความระมัดระวังและใหความสนใจเปนพิเศษ 

 7.  นําเสนอวิธีการจัดลําดับความสําคัญกอนหลังสําหรับปฏิบัติการแกไขและปรับปรุง

กระบวนการผลิต 

 8.  เปนเครื่องมือที่ชวยสงเสริมการทํางานเปนทีม 

 9.  ชวยในการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชในการวางแผนกําหนดคุณลักษณะของกระบวนการ 

 

2.3 แผนภูมิพาเรโต  (Pareto  Diagram) 

 แผนภูมิพาเรโตเปนแผนภูมิที่ใชสําหรับตรวจสอบปญหาตาง ๆ  ที่เกิดขึ้นในสถานที่ทํางานหรือโรงงาน  

เพื่อสังเกตดูวาปญหาใดเปนปญหาที่สําคัญที่สุดและรอง ๆ ลงมาตามลําดับ  โดยนําปญหาหรือสาเหตุ

เหลานั้นมาจัดเปนหมวดหมู  และแบงแยกประเภท  จากนั้นทําการเรียงลําดับตามความสําคัญจากมากไปหา

นอย  โดยการแสดงขนาดความสําคัญมากนอยดวยกราฟแทงและคาสะสมดวยกราฟเสน  ไดรับการคิดคนขึ้น

ในป  ค.ศ.1897  โดยนักเศรษฐศาสตรชาวอิตาเลียนทานหนึ่งที่มีชื่อวา  วี.พาเรโต  (V.Pareto)  ที่ไดทําการ

แสดงผลการวิจัยชิ้นหนึ่งของเขา  โดยการแสดงใหเห็นวา  การกระจายรายไดของประชากรแตกตางกัน  ซึ่ง

ตอมา  ดร.จูราน  ชาวอเมริกันก็ไดนําเอาหลักการของพาเรโตมาใชในวิชาการควบคุมคุณภาพ  เพื่อแสดงให

เห็นวาสาเหตุความบกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอใหเกิดความสูญเสียมากมาย  ขณะที่ความสูญเสียเล็ก ๆ 

นอย ๆ  ที่เหลือกลับมาจากสาเหตุจํานวนมาก  และเรียกวิธีการวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางสาเหตุของ

ความบกพรองกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้วา  การวิเคราะหแบบพาเรโต  (Pareto  Analysis)  และเรียกรูปวาด

หรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธนี้วา  แผนภูมิพาเรโต  (Pareto  Diagram) 
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 2.3.1  หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโต 

 หลักเกณฑการเขียนแผนภูมิพาเรโต  ประกอบดวย 

(1) จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

(2) เก็บรวบรวมขอมูล  นับจํานวนลักษณะ  หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น  แลวคํานวณ     

รอยละของลักษณะ  หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น 

(3) เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย  จัดทํารอยละสะสม 

(4) เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม  โดยใหแกนนอนเปนลักษณะ  หรือประเภทของปญหา

แลวเขียนกราฟแทงเรียงปญหาจากมากไปหานอย  พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสนรอยละสะสมของลักษณะ  

หรือประเภทของปญหา 

2.3.2  ประโยชนของแผนภูมิพาเรโต 

ประโยชนของแผนภูมิพาเรโตมีดังนี้ 

(1) ใชจัดลําดับความรุนแรงของปญหา  ซึ่งสามารถแสดงใหทราบถึงปญหาที่สงผลกระทบให

เกิดความรุนแรงและเสียหายสูงสุด  และปญหาที่ทําใหเกิดความรุนแรงและเสียหายลดหลั่นลงมาตามลําดับ 

(2) ชวยในการตั้งเปาหมายการแกปญหา  โดยตั้งเปาหมายจากเปอรเซ็นตสะสมและทําการ

ลดปญหาที่เกิดขึ้น 

 

2.4 แผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา  (Cause  and  Effect  Diagram) 

 แผนผังแสดงเหตุผลและผลหรือแผนผังกางปลา  คือแผนภูมิที่ใชแสดงความสัมพันธที่แทจริงระหวาง

คุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัยตาง ๆ  ที่เกี่ยวของ  เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต  กลาวคือ  

หลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแกปญหาใดจากการทําแผนภูมิพาเรโตแลว  ขั้นตอไปก็เปนการระดมความคิดเพื่อ

แกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต  โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของแผนภูมิ  และ

ระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการระดมความคิด  

จําแนกออกเปนแขนงเหมือนกางปลา 

 2.4.1  หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา 

 หลักเกณฑการเขียนแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา  มีดังนี้ 

(1) กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนภูมิพาเตโต  จากปญหาที่กําหนดจะเปนผลของ

สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา  แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเสนตามแนวนอนจะ

เปนผลของสาเหตุ 
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(2) เขียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหาเล็ก ๆ  แตกแยกแขนงออกจากเสนตาม

แนวนอนที่ชี้ไปยังผลของสาเหตุ  ซึ่งการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดทั้งหมด  โดยเริ่ม

จากตนเหตุใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวย 

• คน 

• เครื่องจักร 

• สภาพแวดลอม 

• วิธีการทํางาน 

• วัตถุดิบ 

(3)  จากตนตอหลักที่สําคัญ  5  ประการขางตนในขั้นตอนนี้จะแยกแตกแขนงปญหาทั้ง  5  

ออกเปนปญหายอย ๆ  โดยละเอียด  ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่องจากการหาตนเหตุหลัก  

ดวยการสรางคําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลงในแผนภูมิกางปลา 

 2.4.2  ประโยชนของแผนผังเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา 

ประโยชนของแผนผังกางปลาหรือแผนผังแสดงเหตุและผล  มีดังนี้ 

(1) เปนเครื่องมือซึ่งสามารถนําไปประยุกตในการวิเคราะหปญหาตาง ๆ  ไดมากมาย 

(2) ทําใหทราบสาเหตุของผลที่เกิดขึ้น  ซึ่งสาเหตุที่ไดนั้นจะละเอียด  ลึกซึ้งและมีข้ันตอนตาม

เหตุและผล  ซึ่งสะดวกที่จะนําสาเหตุนั้น ๆ ไปพิจารณาแกไข 

(3) ใชเปนเครื่องมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุม 

 
2.5  งานวจิัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 
 1.) พีระศักดิ์    ภูอภิสิทธิ์  , หัวขอการลดและการควบคุมการสูญเสียจากการตัดในอุตสาหกรรม

การขึ้นรูปโลหะแผน  ,  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหกรรม  บัณฑิตวิทยาลัย  

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2543 

 ศึกษารวบรวมและการแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานและพิจารณาถึงสาเหตุที่เปนไปได

ของปญหา พรอมทั้งเก็บรวบรวมขอมูลทางสถิติเพื่อพิจารณาดูวาความสูญเสียประเภทใดมีความสําคัญ

มากที่สุดที่สมควรจะไดรับการแกไขกอน ซึ่งมีการใชแผนภูมิพาเรโต หลังจากนั้นใชแผนภูมิเหตุและผลใน

การคนหาสาเหตุ หลังจากนั้นดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียโดยมุงเนนไปที่คน ,เครื่องจักร

อุปกรณ , วิธีการตรวจสอบและวัตถุดิบ นอกจากนี้ยังเสนอระบบควบคุมการผลิตใหกับโรงงานโดยเนนใน

การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
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 2.) เฉลิมพล ลีลาผาติกุล,  หัวขอ  การวิเคราะหและควบคุมปจจัยที่ผลกระทบทางคุณภาพสําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต, วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2540 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนตโดยใชการ

วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต  ( Failure Mode  and Effect Analysis )มาใช

วิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางยนต โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตและ

คนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพแสดงเหตุและผล แผนภาพ

ความสัมพันธและภาพตนไม เปนเครื่องมือชวยในการคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองเหลานั้น  

จากนั้น ใหผูเชี่ยวชาญการผลิตนั้นมาวิเคราะหเพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรอง การเกิดขอ 

บกพรอง และการควบคุมกระบวนการ เพื่อคํานวณหาคาดัชนี ( Risk Priority Number หรือ RPN) ซึ่งเปน

คาที่บอกถึงความเสี่ยง ที่กระบวนการ โดยภายหลังจากการดําเนินงาน ทําใหจํานวนของยางเสียลดลง 

 3.)  ธวัชชัย  นาวาล้ําเลิศ , หัวขอ การประกันคุณภาพสําหรับการบริหารโครงการของโรงบําบัดน้ํา, 

วิทยานิพนธปริญญาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2542 

 งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการสรางระบบประกันคุณภาพสําหรับการบริหาร

โครงการของโรงบําบัดน้ํา  โดยปญหาที่พบในโครงการประกอบดวย ปญหาคุณภาพของงานที่ไมดีพอ 

ปญหาการเสร็จงานที่ลาชา และปญหาความไมพอใจของลูกคา  ไดมีการจัดตั้งกลุมบุคคลที่มีประสบการณ 

รวบรวมความคิดและถกปญหากันอยางเปดเผย พรอมเสนอแนะขอคิดที่เกี่ยวของกับปญหา พรอมทั้งใช

แผนภูมิกางปลาเพื่อวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดของแตละปญหาที่เกิดขึ้นในโครงการตัวอยางเพื่อสราง

ระบบประกันคุณภาพ ในการศึกษานั้นจะวิเคราะหความผิดพลาดที่เปนไปไดของแตละกิจกรรม พรอมทั้ง

ผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดที่เปนไปไดของแตละกิจกรรม พรอมทั้งผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความ

ผิดพลาดนั้น และเสนอแนะวิธีการดําเนินงานเพื่อปองกันปญหานั้นๆ หรือเรียกวา Failure Mode and 

Effect Analysis ผลที่ไดจากการวิจัย มีการกําหนดกิจกรรมคุณภาพทั้งขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ การ

สรางเอกสารเพื่อชวยในการตรวจสอบหรือเพื่อชวยเตือนความทรงจําในระหวางดําเนินงาน 

 4.) นิพนธ  ชวนะปราณี, หัวขอ การประยุกตใชเทคนิค FMEA และ FTA ในงานการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑสายไฟฟา,  วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543 

 งานวิจัยนี้  เปนการศึกษาเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการออกแบบและการผลิต

สายไฟฟาประเภททนไฟ โดยการประยุกตใช FTA และ FMEA  ในการออกแบบและกระบวนการผลิตเปน

เครื่องมือคุณภาพหลัก  จากการดําเนินงานพบวา ขอบกพรองตางๆของทั้งสองมีวิธีความสอดคลองกัน โดย

จํานวนขอบกพรองที่ไดจากการวอเคราะหดวยเทคนิค FMEA มีจํานวนมากกวาและครอบคลุมทกุหวัขอของ

ผลการวิเคราะหดวยเทคนิค FTA ในการปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลกระทบตอการ
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ออกแบบและการผลิตนั้น จึงอางอิงผลจาก FMEA เปนหลัก ผลที่ไดจากการดําเนินงานคือ  ผลิตภัณฑมี

คุณสมบัติสอดคลองกับความตองการของลูกคา 

 5.) อรรถพล  ฤทธิภักดี , หัวขอ การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกใน

อุตสาหกรรมรถยนต , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควชิาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย, 2544 

งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกใน

อุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสมโดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานคุณภาพ 

(FMEA) เร่ิมจากการศึกษากระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกของโรงงาน โดยอาศัยการระดมสมองดวยการ

ใชแผนภาพตนไม แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ และการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง

และผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) และประเมินจากผูเชี่ยวชาญ เพื่อคํานวณ 

หาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ผลการดําเนินงานแกไข พบวาเปอรเซ็นตของเสียเทียบยอดการผลิตลดลง 

ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืนมีเปอรเซ็นตของเสียบเทียบยอดสงใหลูกคาลดลง 

 6.) ธารชุดา  อมรเพชรกุล , หัวขอ การพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงในสวนการพัสดุ สํานักบริหาร

แผนและการคลัง จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ 

บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2546 

 งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบบริหารความเสี่ยงภายในสายงานทะเบียนและตรวจสอบ

พัสดุ เร่ิมจากการกําหนดวัตถุประสงคของสายงาน แลวจึงทําการคนหาความเสี่ยงตางๆอันเปนอุปสรรค

ขัดขวางไมใหบรรลุวัตถุประสงคที่ตั้งไวนั้น จากนั้นผูเชี่ยวชาญประเมินความเสี่ยงผานแบบสอบถามโดยใช

เทคนิค การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) เพื่อเรียงลําดับความจําเปนเรงดวนใน

การจัดการ ตอมาคือการสรางแผนจัดการความเสี่ยงโดยอาศัยหลักของ การวิเคราะหแขนงความบกพรอง 

(FTA) ในการวิเคราะหหาสาเหตุของความเสี่ยงเพื่อวาแผนจัดการ แลวทําการสรางระบบสําหรับติดตาม

สอบทานเปนขั้นตอนสุดทาย จากการประเมินความเสี่ยงคาดหมายหลังจากมีระบบบริหารความเสี่ยงแลว 

พบวาตัวเลขความเสี่ยงชี้นําลดลง 

 7.) พิศิษฐ  เจริญกิจวิวัฒน , หัวขอ การปรับปรุงคุณภาพสินคาสําหรับลูกคาในกรณีศึกษาของ 

โรงงานประกอบแผงตอสายเครื่องควบคุมไฟฟาและขั้วตอปลายไฟฟา ,วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต 

สาขาวิชาการจัดการทางวิศวกรรม ศูนยระดับภูมิภาคทางวิศวกรรมระบบการผลิต บัณฑิตวิทยาลัย 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2541 

 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาปรับปรุงคุณภาพของ สายเครื่องควบคุมไฟฟา เพื่อที่จะบรรลุความ

ตองการของลูกคาในโรงงานประกอบ ชิ้นสวนอิเล็คโทรนิกส โดยเริ่มจากการวิเคราะหเครื่องมือการควบคุม
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คุณภาพในปจจุบัน จากนั้นขอผิดพาด จากนั้น FMEA  เทคนิคถูกทดลองใชในการปองกัน , ลด และกําจัด

ขอผิดพลาด จากผลการดําเนินงาน คํารองจากลูกคาไดลดลง 
8.) ธัญญาภรณ  ธนบุญสมบัติ ,หัวขอ การวิเคราะหและลดของเสียในกระบวนการผลิตโดยการใช

เทคนิค FMEA วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหา 

วิทยาลัย, 2546 

 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาระบบการผลิต และคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรอง โดยอาศัย

การระดมสมองดวยการใชแผนผังแสดงเหตุผล และทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต100 

คะแนนขึ้นไป โดยผูชํานาญการ ซึ่งทําการปรับปรุงแกไข 2 คร้ัง ทําใหคุณสมบัติของผลิตภัณฑ สอดคลอง

กับความตองการลูกคา และควบคุมปจจัยไมใหเกิดผลกระทบขึ้นมาอีก 

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

programme   เปนงานวิจัยการนํา  FMEA ไปใชในองคกรซึ่งอยูในประเทศอินเดีย  โดยมีการปรับปรุงการ

นํา FMEA ไปใชในทกุๆหนวยงานในองคกร ซึ่งเรียกวา TFMEA ซึ่งไมจํากัดแคเพียงในหนวยงานออกแบบ 

และฝายผลิตเทานั้น โดยงานวิจัยจะแบงเปน 2 ชวง คือ ชวงการเตรียมพรอมขององคกรที่จะนํา TFMEA ไป

ประยุกตใช และชวงของการนําไปปฏิบัติ   มีการพัฒนา FMEA TABLEเพื่อสอดคลองกับทุกๆหนวยงาน 

จากการนําTFMEA ไปประยุกตใช แสดงใหเห็นวาเปนเทคนิคที่มีประโยชนมากในการปองกันขอบกพรองใน

องคกร และยังแนะนําใหผูวิจัยที่จะตอยอดใหบูรณาการรวมกับ Chang Management strategy 

เพื่อที่จะให TFMEAประสบความสําเร็จมากขึ้น 
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บทที่ 3 
 

การศึกษาและวิเคราะหของเสีย 
 

 ในการศึกษาและวิเคราะหของเสียไดมีการดําเนินการรวมกับทีมผูชํานาญการระดับหัวหนางาน , 

วิศวกร , ซุปเปอรไวทเซอร และผูจัดการฝายจากโรงงาน ซึ่งมาจากฝายตางๆ ดังนี้ 

 1. ฝายผลิต รับผิดชอบในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ดําเนินการผลิต ตรวจสอบในกระบวนการ 

 2 . ฝายควบคุมคุณภาพ รับผิดชอบในการจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบใหกับฝาย ตลอดจนรับ

หนาที่ในการตรวจสอบสินคาขั้นสุดทาย พรอมทั้งเปนหัวหนากลุมในการดําเนินการวิเคราะหปญหา และ

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 3 . ฝายซอมบํารุงแมพิมพ รับผิดชอบในการดูแลรักษาซอมบํารุงแมพิมพ ตลอดจนเครื่องจักรที่ใช

ในการผลิต 

 4 . ฝายออกแบบผลิตภัณฑ รับผิดชอบในการออกแบบผลิตภัณฑ และปรับปรุงพัฒนาให

ผลิตภัณฑใหสามารถผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 5 . ฝายประกันคุณภาพ รับผิดชอบในการติดตอส่ือสารขอมูลทางดานวิศวกรรมกับลูกคา ตลอดจน

เก็บสถิติขอมูลการผลิตสินคาและของเสียที่เกิดขึ้น 

 ซึ่งทีมผูชํานาญการทุกทานมีประสบการณในการผลิตตูเย็นอยางนอยคนละไมต่ํากวา 2 ป ดังนั้น

ทุกคนจึงมีความรูและประสบการณในสายงานดังกลาว 

 
3.1 การวิเคราะหกระบวนการ 

ทีมผูชาํนาญการไดรวมกันกาํหนดผังการไหลของกระบวนการประกอบตูเย็นขั้นสุดทายเพื่อทราบ

ขอบเขตที่ชัดเจนในการศึกษากระบวนการ ตลอดจนมกีารระบุวัตถุประสงคของการทํางานของแตละ

กิจกรรม โดยมีการกาํหนดจุดที่ตองระมดัระวังเปนพิเศษพรอมทัง้ขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นในแตละ

กระบวนการ 

ตารางที่ 3.1 ผังการไหลของกระบวนการของหนวยงานประกอบขั้นสดุทาย  

ผังการไหล ชื่อกระบวนการ 

                             
กระบวนการเชื่อมทอทองแดง 

                       
กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว 

                          
กระบวนการVacuum ระบบ 

 กระบวนการ Charge น้ํายา R-600a                

(สารทําความเย็น) 
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ผังการไหล ชื่อกระบวนการ 

 กระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆ ภายในตู 

 กระบวนการประกอบประตู 

 กระบวนการประกอบประตูเขากับตัวตู 

 กระบวนการปรับแตงประตู 

 กระบวนการตรวจความเรียบรอยในการประกอบ 

 
กระบวนการเชื่อมทอทองแดง 
 ตูเย็นที่ถูกสงมาจากหนวยงาน Forming แลว จากนั้น ข้ันตอนแรกของหนวยงานประกอบขั้น

สุดทาย คือการประกอบชิ้นสวนที่เกี่ยวกับระบบทําความเย็น อันไดแก  ประกอบ Radial heater , 

Evaporator , ประกอบทอทองแดงชนิดตางๆ  จากนั้นทําการเชื่อมรอยตอตางๆ โดยใช แรงดัง LPG  ที่ 0.4 

– 0.7 kgf/cm2  ,  แรงดัน Oxygen  4 – 7 kgf/cm2  โดยปรับเปลวไฟใหมีความยาวของเปลวไฟชั้นใน 4 – 

10  mm.  ดังรูปที่ 3.1 

                                           
  รูปที่ 3.1 แสดงการปรับเปลวไฟสําหรับการเชื่อมทอทองแดง 

 ตอมาทําความสะอาดทอที่ถูกสวมประกอบไปแลวโดย อัดลมแหงเขาไปในระบบ ทอที่เชื่อม ดวย

ความดัน  8 – 10 kgf/cm2 ใชเวลาในการเปา 2 – 3 วินาที  แลวทําการตรวจสอบ  Compressor วายังคงมี

ความดันอยูภายในหรือไม โดยทําการดึงจุกยางที่ปดทอ Compressor จะตองมีแรงดันของ N2 พุงออกมา

จาก Compressor ทุกครั้ง 

 จากนั้นทําการตอทอทองแดงระหวาง Compressor เขากับระบบทอที่เชื่อมเสร็จแลวในขั้นตอน

กอนหนา แลวเติม N2 เปนเวลา 2 วินาที เพื่อไลความชื้นในระบบ แลวทําการเชื่อมรอยตอทอตางๆ ดวย

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

ไฟชั้นใน 4 – 10 mm. 
กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว 
 สวม Pipe coupler เขากับทอ Charge pipe  และทอ  Vacuum pipe จะตองล็อคแนน ดังรูปที่ 3.2 

และไมหลุดออกจากทอโดยงาย จากนั้นทําการ Vacuum ระบบโดยใชเวลา 10 นาที แลวทําการ Charge  
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He เขาระบบ ภายใน จุดประสงคเพื่อ ทําการตรวจสอบการรั่วไหลของระบบ โดนใช กาซ  He เปนตัว

ทดสอบ  ดังรูปที่ 3.3 

                                                   
                                 รูปที่ 3.2 แสดงการสวม Pipe coupler เขาทีท่อทองแดง 

                                              
                                รูปที่ 3.3 แสดงการCharge He เพื่อทดสอบการรัว่ไหลของกาซ 

 ตอมาทําการตรวจสอบรอยรั่วตามจุดเชื่อมตางๆ โดยใช เคร่ืองมือ ตรวจวัดกาซ He  ดังรูปที่ 3.4 

หลังจากที่ทําการตรวจสอบแลวจะทํา สัญลักษณดวยสี ที่ขาของ Compressor สําหรับเปนการชี้บงวา

ตรวจสอบการรั่วไหลแลวที่ดาน Comp. room  ( บริเวณจดุรอยตอทอดานหลังตูเย็น ) 

                                       
                      รูปที่ 3.4 แสดงการตรวจสอบการรั่วไหลของกาซ He ดวยเครื่องตรวจจับกาซ                  

 จากนั้นทําการ Vacuum He ออกเพื่อดูดสาร He ออกจากระบบทั้งหมด 

 
กระบวนการ Vacuum ระบบ 
 ทําการ Vacuum ระบบ ภายในตูเยน็ทัง้หมด ดวยเครื่อง Vacuum โดยเสียบสาย Vacuum เขากับ 

Pipe couple ในระบบ 
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 เวลาในการ Vacuumใชเวลาไมต่ํากวา 20 นาที โดยคาความเปนสุญญากาศ ของเครื่อง Vacuum 

ที่ตั้งไวไมเกิน 0.05 mm.Hg และคาความเปนสุญญากาศเมื่อตอเขากับตูเย็น 1 ตู ตอ   1 เคร่ือง  ไมเกิน  

0.2 mm.Hg  

 จากนั้นเมื่อถึงเวลาที่กําหนด ก็ทําการถอดสาย Vacuum ออกโดยถอด Socket ออกจาก Pipe 

coupler 

 

กระบวนการ Charge น้ํายา  R-600a ( สารทาํความเย็น ) 

 หลังจากที่ผานการ Vacuum มาแลว ก็จะถึงกระบวนการ Charge น้ํายาทําความเย็นโดยตั้ง

ปริมาณการบรรจุสารทําความเย็นตามตารางที่ระบุสําหรับแตละรุนของตูเย็น ซึ่งเครื่องจะถูกตั้งปริมาณสาร 

R-600a ไวกอนแลว และจากนั้นเครื่องก็จะทําการอาน  Barcode ที่ติดไวกับตูเย็นในแตละเครื่อง เพื่อจะได

ปลอยน้ํายาตามแตละรุนของตูเย็น 

 จากนั้นก็จะทําการปดระบบโดยการหนีบและตัดทอ Charge และทอ Vacuum pipe เพื่อปองกัน

การรั่วไหลของกาซที่อยูภายใน โดยทําการตั้งเครื่องหนีบ Ultrasonic  (เครื่องตัดและเชื่อมทอโดยใช

หลักการทํางานดวยคลื่นความถี่เสียง) ดวยระดับ 860 - 1160 Ws  สําหรับการหนีบทอ Charge pipe  และ

ดวยระดับ 450 – 750 Ws สําหรับหนีบทอ Vacuum pipe และความหนาของรอยหนีบ จะควบคุมใหอยูใน

ขนาด 0.65 – 0.85 mm. 

 
กระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตูเย็น 
 หลังจากทําการเชื่อมและ Charge น้ํายาทําความเย็นใหกับระบบแลว ตอมาก็ทําการประกอบ

ชิ้นสวนตางๆ เขาไปในตูเย็น อันไดแก การฉีด Silicone ตามขอบตูเย็นที่กําหนดใน  DWG. เพื่ออุดชองวาง

ตางๆตามขอบของตูเย็น โดยจะตองควบคุมขนาดรูเจาะหัวฉีด Silicone ดวยเสนผานศูนยกลางอยูระหวาง 

1 – 2 mm เพื่อควบคุมปริมาณการฉีด Silicone 

 การสวมตอชุดสายไฟตางๆตามที ่DWG, กําหนด 

 ประกอบชิ้นสวนไฟฟาตางๆ อันไดแก  Thermostat , Overload , Starter relay , ชุดวงจร PCB 

Board ควบคุมการทํางานระบบความเย็น เปนตน 

 
กระบวนการประกอบประต ู
 ประตูที่ถูกสงมาจากหนวยงาน KDF จะถูกนํามาตรวจสอบความเรียบรอยของประตู ไดแก บุบ – 

รอย , และการรั่วไหลออกมาของ Polyuretane ตามขอบของประตูตางๆ จากนั้นทําความสะอาดประตู โดย

ใชน้ํายา Solmix เช็ดทําความสะอาด ตาม Liner และตัวแผนเหล็กประตู 
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 จากนั้นทําการประกอบยางประตู โดยการรีดยางประตูเขากับรอง Liner ที่ใชสําหรับใสยางประตู

ประเภทของประตูที่ผลิตมี 2 ประเภท ไดแก ประตู Slide และ ประตู Swing 

 
ขั้นตอนการประกอบประตูประเภทตางๆ 
 1.สําหรับประตูที่เปนประตู Slide : นํา Frame ( แกนเหล็กที่มี Roller สําหรับการ Slide ) มา

ประกอบยึดเขากับตัวประตูดวย Screw ทุกจุดประกอบ จากนั้นพนักงานจะบิด ปรับขา Frameเล็กนอย

เพื่อใหสามารถประกอบเขาตูได ตอมาไดนําไปวางไวที่เก็บไวรอตัวตูที่จะเคลื่อนมายังจุดประกอบประตูอีก

คร้ังหนึ่ง 

 2.สําหรับประตูที่เปนประตู Swing : นําประตูมาประกอบยึด Handle ( ที่จับ ) ดวย Screw ทุกจุด

ประกอบตามที่กําหนด จากนั้นนําไปวางที่เก็บเพื่อรอใหตัวตูที่จะเคลื่อนมายังจุดประกอบ 

 
กระบวนการประกอบประตูเขากับตัวตูเย็น 
 เมื่อตูเย็นไดเคลื่อนมายังจุดประกอบประตูแลว จากนั้นก็จะถึงขั้นตอนการประกอบประตูโดยจะ

แบงวิธีการประกอบ 2 วิธี ตามลักษณะของประตูแตละประเภทดังตอไปนี้ 

 1.ประตูตูเย็นที่เปนแบบ Slide : พนักงานจะนําประตูที่เตรียมไวมาสวมประกอบเขากับตัวตูเย็นโดย

สวมให Frame ซึ่งยึดไวกับประตูและมี Roller สวมไปตามรองของราง Frame ที่มีอยูในตู 

 2.ประตูตูเย็นที่เปนแบบประตู Swing : พนกังานจะประกอบยึดแกนเขากับตัวตูเย็น ไวสําหรับเปน

จุดหมุนใหกับประตูตูเย็น อันไดแก การยึดLo-hinge เขากับตัวตูเย็นที่ตําแหนงขอบดานลางของตัวตูเย็น 

โดยใช Hex bolt – CROX ดวยแรงขันสกรู 50 – 70 kgf.cm ,  จากนั้นก็ทําการยึด Up-hinge ที่ตําแหนง

ขอบดานบนของตูเย็นดวย Hex bolt M6 x 15 ดวยแรงขันสกรู   60 – 100  kgf.cm 

 ตอมาทําการประกอบประตูที่เตรียมเอาไว นํามาประกอบเขากับตูเย็นตามตําแหนงที่กําหนด และ

นํา C-Hinge เขาสวมไวกับประตูเปนจุดหมุน และยึดเขากับตัวตู ดวย Hex bolt CROX-PS แรงขันสกรู      

50 – 70 kgf.cm 

 
กระบวนการปรับแตงประตู 
 กระบวนการนี้จะทําหลังจากประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นเรียบรอยแลว โดยจะแบงลักษณะการ

ปรับแตงตามลักษณะของประเภทประตู มี 2 ประเภท 

 1.สําหรับประตูประเภท Slide : ทําการปรับประตู Slide โดยการเคาะดวยคอนที่ใชปรับประตู

โดยเฉพาะ โดยจะตองใหอยูในแนวเดียวกัน ซึ่งการเยื้องซาย – ขวาใหอยูในระยะ 1.5 mm. และมีระดับการ

เหลื่อมล้ําดานหนา – หลังใหอยูในระดับไมเกิน 1.0 mm. และความขนานระหวางประตูแตละบาน ตอง

แตกตางไมเกิน 1.0 mm. 
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 2.สําหรับประตูประเภท Swing : ทําการปรับประตุประเภท Swing ดวยคอนที่ใชปรับประตู

โดยเฉพาะ โดยควยคุมระยะขนานระหวางประตูบนและลางใหขนานแตกตางไมเกิน 1.0 mm.  

 และทําการตรวจสอบระยะขนานของประตุทั้ง 2 ประเภทดวย jig วัดระยะขนาน และจากนั้น

หลังจากการตรวจสอบความเรียบรอยแลว จะทําการย้ําสกรูยึดประตุอีกครั้งดวยปนยิงสกรูเนื่องจากการ

เคาะประตูจะทําใหมีการคลายความแนนของสกรู ทําใหแรงขันสกรูลดลง 
กระบวนการตรวจสอบความเรียบรอยการประกอบ 
 ตูเย็นที่ผานการประกอบเสร็จสมบูรณแลว จะเคลื่อนที่มาที่จุดตรวจสอบของ Q.A. Inprocess  

ประจํา Line conveyor จะทําการตรวจสอบความเรียบรอยในการประกอบทั้งหมดอันไดแก ระยะการปรับ

ประตู , ความถูกตองของชิ้นสวน , ลักษณะ บุบ-รอยของชิ้นงาน การทํางานที่สมบูรณของประตู ถาหากพบ

ปญหา พนักงาน Q.A. จะทําการเขียนปญหาไวที่เอกสารประจําตูเย็นและทําการผลักเขาไปใน  Line ซอม

ทันที 

 แตถาปญหาตางๆไมพบแลว ก็จะทําการสงไปยังหนวยทดสอยสมรรถนะในหนวยถัดไป  ตารางที่ 

3.2แสดงหนาที่หลักและขอบกพรองของแตละกระบวนการ 

กระบวนการ วัตถุประสงค จุดควรระวัง ขอบกพรองที่เกิดขึ้น 

กระบวนการเชื่อมทอทองแดง เช่ือมจุดตอตางๆของทอทองแดง ปริมาณลวดเชื่อม ความรอน

ที่เช่ือม 

เช่ือมไมเต็มรอยเช่ือม 

กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว ตรวจสอบความสมบูรณรอยเชื่อม ตรวจสอบรอบขอบแนวเชื่อม

รอบทอ 

ผิดพลาดในการตรวจแนวเชื่อม 

กระบวนการVacuum ระบบ ทําใหระบบทางเดินน้ํายาเปน

สุญญากาศ 

เวลาในการที่ทําใหเปน

สุญญากาศ 

ยังมีความเปนสุญญากาศไมพอ 

กระบวนการ Charge น้ํายา R-

600a   (สารทําความเย็น) 

เติมสารทําความเย็นเขาสูระบบ  ปริมาณน้ํายาที่เขาสูระบบ

ภายใน 

ปริมาณน้ํายาทําความเย็นไมตรง

กับรุนของตูเย็น 

กระบวนการประกอบชิ้นสวน

ตางๆ ภายในตู 

ประกอบชิ้นสวนภายในของตูเย็น ประกอบชิ้นสวนไมเหมาะสม

กับช้ินสวนที่เกี่ยวของ 

ความไมเหมาะสมและความ

ถูกตองในการประกอบ 

กระบวนการประกอบประตู ประกอบชิ้นสวนเขากับประตู การรั่วซึมของP/U P/Uร่ัวตามขอบประตู และยาง

ประตู 

กระบวนการประกอบประตูเขา

กับตัวตู 

ประกอบประตูเขากับตัวตู ประกอบใหตรงกับรุนและสี

ของตูเย็น 

ประกอบผิดรุนและสีของตูเย็น 

กระบวนการปรับแตงประตู ปรับแตงระยะหางและขนานของ

ประตูกับตู 

เวลาและความสามารถใน

การปรับประตูของพนักงาน 

ระยะตางๆในการปรับแตงไมอยู

ในSPEC 

กระบวนการตรวจความเรียบรอย

ในการประกอบ 

ทวนสอบการประกอบตางๆ กอน

สงใหหนวยถัดไป 

ความสามารถของพนักงาน

,เวลาในการตรวจ,จํานวน

ตูเย็น 

ยังมีของเสียหลุดรอดไปยังหนวย

ถัดไป 
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 จากตารางที่3.2 กลุมผูชํานาญการไดพิจารณากระบวนการ การประกอบตูเย็นขั้นสุดทาย ซึ่งผล

จากการพิจารณา พบวา กระบวนการตรวจสอบรอยรั่ว ไมไดเปนสาเหตุทําใหเกิดของเสีย สวนกระบวนการ 

Vacuum  ระบบ และกระบวนการ Chargeน้ํายา R-600a เปนกระบวนการที่พบของเสียนอยมากเพราะเปน

กระบวนการที่ทําโดยอัตโนมัติ ซึ่งมีการตรวจสอบระบบทุกครั้งกอนการปฏิบัติงานและมีแผนของการ

บํารุงรักษาอยางชัดเจน สวนกระบวนการประกอบประตู พบของเสียนอยมาก เนื่องจากเปนเพียงนําประตู

ไปยึดเขากับตัวตูเทานั้น ดังนั้นจึงทําใหเกิดของเสียนอยไมนํามาพิจารณา สวนกระบวนการตรวจความ

เรียบรอยในการประกอบ ไมไดเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย ถาพบของเสียในการตรวจสอบก็จะมีการชี้บง

วาพบของเสียเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงไมไดนํากระบวนการตรวจสอบมาทํา

การวิเคราะห  จึงมุงเนนที่จะลดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตเทานั้น โดยผลสรุปของกระบวนการที่

จะทําการวิเคราะหมีดังนี้ คือ 

 กระบวนการเชื่อมทอทองแดง (PIPE WELDING)                                                                                            

 กระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตู (ASS’Y PART )                                                                            

 กระบวนการประกอบประตู  (ASS’Y Door)                                                                                                     

 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

 

3.2 การรวบรวมสถิติของเสีย 

หลังจากที่ทราบกระบวนการที่ตองการวิเคราะหเพื่อดําเนินการลดของเสียแลว ทีมชํานาญการได

รวบรวมสถิติของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเชื่อมทอทองแดง ( PIPE WELDING ) , ประกอบชิ้นสวนตางๆ

ภายในตู ( ASS’Y PART ) , ประกอบประตู ( ASS’Y Door ) , ปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) โดย

รวบรวมขอมูลจากกระบวนการผลิตของแตละเดือน เพื่อทราบถึงปริมารของเสียที่เกิดขึ้นในแตละ

กระบวนการดังนี้ 
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ตารางที่ 3.3 แสดงสถิติของเสียระหวางเดือน มกราคม – ตุลาคม 2551 

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

จํานวน เปอรเซ็นต จํานวน เปอรเซ็นต จํานวน เปอรเซ็นต จํานวน เปอรเซ็นต 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 ผูชํานาญการไดนํามาทาํกราฟแทงเพื่อดูแนวโนมของเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้น

ในแตละเดือน ซึ่งพบวาเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นในแตละเดือนไมคงที่หรือไมไดแปรผันตามจาํนวนชิ้นงาน

ที่ทาํการผลิตในแตละเดือนตามตารางที ่3.4 

ตารางที่ 3.4 ตารางแสดงเปอรเซ็นตของเสียทัง้หมดที่เกิดขึ้นตั้งแตเดือน 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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%ของเสีย ท้ังหมด

 
 รูปที่ 3.5 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียทัง้หมดที่เกิดขึน้ในเดือน ม.ค. –ต.ค. 2551 

จากรูปที ่3.5 ทีมผูชาํนาญไดนําเปอรเซน็ตของเสียที่เกดิขึ้นทั้งหมดในแตละเดือนมาทาํการแจง

ขอมูลออกมาเปนเปอรเซ็นตของเสียในแตละกระบวนการที่เกิดขึ้นในแตละเดือนดังตารางที่ 3.5 

 

ตารางที่ 3.5    แสดงเปอรเซน็ตของเสียในแตละกระบวนการตัง้แตเดือน 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 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในแตละกระบวนการตั้งแตเดือน ม.ค. – ต.ค. 2551 

 

จากรูปที ่3.6 จะพบวาเปอรเซ็นตของเสียสวนใหญที่เกดิขึ้นในแตละเดือนจะเกิดจากกระบวนการ

การปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) , กระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตู    ( PART ASS’Y ) , 

กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y Door ) ,สวนกระบวนการเชื่อมทอทองแดง   ( PIPE WELDING ) พบ

เปอรเซ็นตของเสียมีปริมาณนอยมากเมือ่เทียบกบัจํานวนชิ้นงานทีผ่ลิตทั้งหมดในแตละเดือน ดังนัน้ทีม

ผูเชี่ยวชาญไดดําเนนิการรวบรวมเปอรเซน็ตของเสียสะสมที่เกิดขึน้ทัง้หมดในแตละกระบวนการตัง้แตเดือน 

มกราคม – ตุลาคม 2551เพื่อใหทราบถงึของเสียสวนใหญเกิดจากกระบวนการใด ดังตารางที่ 3.6 

 

ตารางที่ 3.6   ตารางแสดงจาํนวนของเสียในแตละกระบวนการตั้งแตเดือน 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 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียสะสมตั้งแตเดือนมกราคม – ตุลาคม 2551 

จากรูปที ่3.7  ทีมผูชาํนาญการพบวาสถิตขิอมูลของเสียสวนใหญที่เกดิขึ้นจากกระบวนการผลิต

ตูเย็น เกิดจากกระบวนการเชื่อมทอทองแดง ( PIPE WELDING ) 0.196 % , กระบวนการประกอบชิ้นสวน

ตางๆภายในตูเย็น  ( ASS’Y PART ) 8.203% , กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y Door ) 2.105 % , 

กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 10.168% แสดงใหเหน็วา กระบวนการเชื่อมทอทองแดง   

( PIPE WELDING ) จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นนอยมากคอื 0.196 % เมื่อเทียบกบัจํานวนชิ้นงานทีผ่ลิต

ทั้งหมด ดงันัน้ทีมผูชาํนาญการจึงนํากระบวนการประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตูเยน็ ( ASS’Y PART )  , 

กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y DOOR ) และกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) ซึ่งเปน

กระบวนการทีพ่บของเสียเปนสวนใหญมาเปนขอมูลในการดําเนนิการลดของเสียตอไป 

 

 

3.3 ขอมูลแสดงลักษณะของเสยีในแตละกระบวนการ 

 หลังจากทีมผูชํานาญการไดทราบกระบวนการหลกัทีท่ําใหเกิดของเสยีแลว ซึ่งคือ กระบวนการ

ประกอบชิ้นสวนตางๆภายในตูเย็น (ASS’Y PART ) , กระบวนการประกอบตู ( ASS’Y DOOR) , 

กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR )  ไดดําเนินการรวบรวมลักษณะและปริมาณของเสียที่

เกิดขึ้นในแตละกระบวนการดังกลาว เพื่อใหทราบถึงลกัษณะของเสียใดที่มีปริมาณของเสียมากที่สดุดัง

ตารางที่ 3.7 
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ตารางที่ 3.7  แสดงลักษณะของเสียในแตละกระบวนการ 

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 ยางประตูไมติด 734 359 843 875 1016 1218 936 1197 1302 380 8860
ประตูไมขนาน 283 437 400 200 204 244 204 49 194 175 2390
ประตูฝด 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
ประตูไมสปริงกลับ 182 293 326 36 53 274 17 40 114 43 1378
ประตูเปนSTEP 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 ทีมผูชํานาญการไดนําลักษณะของเสียในแตละกระบวนการมาแสดงลักษณะของ

เสีย จะเห็นไดวา กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( ASS’Y PART ) และกระบวนการประกอบประตูมีลักษณะ

ของเสีย เดนชัดเจน ซึ่งกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( ASS’Y PART) มีลักษณะของเสียที่ชัดเจนคือ  Fan-

guard gap และ  Shelf ไม lock  สวนกระบวนการประกอบ ประตู จะมีปญหา P/Uร่ัวที่ประตู  สวน

กระบวนการปรับประตู จะมีปญหาที่หลากหลาย จึงจัดทําผังพาเรโตเพื่อคนหาปญหาหรือลักษณะของเสีย

ที่เกิดขึ้น โดยการนําขอมูลลักษณะของเสียที่มีผลกระทบตอการผลิตหรือการดําเนินการมาบันทึกในกราฟ

แทงพรอมทั้งจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยการเรียงลําดับกราฟแทง ที่แสดงปริมาณลักษณะปญหา

จากมากไปสูนอยตามระดับความสําคัญพรอมทั้งแสดงเปอรเซ็นตสะสมของปญหาเพื่อเปนขอมูลแสดง

ลักษณะปญหาที่จะนําไปแกไข 
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รูปที่ 3.8  กราฟแสดงปริมาณของเสียที่เกดิขึ้นในแตละปญหา 

ภาพแสดงลกัษณะของเสยี 
1.Fan guard เปน gap  

                                         
รูปที่ 3.9 แสดงลักษณะปญหา Fan guard  เปน gap 

 

2.Shelf ไม lock 

        
รูปที่ 3.10 แสดงลักษณะปญหา Shelf ไม lock 
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3. P/U ประตูร่ัว 

      
รูปที่ 3.11 แสดงลักษณะปญหา P/U ประตูร่ัว 

 

4. ยางประตูไมติด 

           
รูปที่ 3.12 แสดงลักษณะปญหา ยางประตูไมติด 

5.ประตูไมขนาน 

     
รูปที่ 3.13 แสดงลักษณะประตูไมขนาน 

 

6. ประตู Slideฝด 

 
รูปที่ 3.14 แสดงลักษณะปญหาประต ูSlideฝด 
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7.ประตู V ชิด Lo-hinge 

                                
รูปที่ 3.15 แสดงลักษณะปญหาประต ูV ชิด Lo-hinge 

 

8.ประตูไมสปริงกลับ 

       
รูปที่ 3.16 แสดงลักษณะปญหา ประตูไมสปริงกลับ 

9.ประตูเบียด 

 
  รูปที่ 3.17 แสดงลักษณะปญหา ประตูเบยีด 

 

10.ประตูเยื้อง 

                                                 
รูปที่ 3.18 แสดงลักษณะปญหา ประตูเยือ้ง 
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3.4 สรุปผลการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 

การปรับปรุงเพื่อลดของเสียในแตละกระบวนการ พบวาปญหาสวนใหญที่เกิดขึ้นในแตละกระบวน 

การไดแสดงในตารางที่ 3.8 

ตารางที่ 3.8 แสดงปญหาหลกัที่เกิดขึน้ในแตละกระบวนการ 

กระบวนการ ปญหาที่เกิดขึ้น 

 

กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( ASS’Y PART ) 

F-guard  มี gap 

Shelf ไม lock 

กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y Door ) P/U ประตูร่ัว 

 

 

 

กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

ยางประตูไมตดิ 

ประตูไมขนาน 

ประตูฝด 

ประตู V ชิด Lo-hinge 

ประตูไมสปริงกลับ 

ประตูเบียด 

ประตูเยื้อง 

 

 

3.5 การหาสาเหตขุองปญหา 

หลังจากไดทราบลักษณะของปญหาหลักที่ทําใหเกิดของเสียในแตละกระบวนการแลวผูวิจัยได

รวมกับทีมผูชํานาญการในการหาสาเหตุของลักษณะปญหาแตละชนิดโดยการนําผังกางปลามาประยุกตใช

โดยระดมความคิดจากทีมผูชํานาญการ โดยการแบงแขนงกางปลาออกเปนสาเหตุที่เกิดจาก วัตถุดิบ , 

พนักงาน , เครื่องจักร และวิธีการทํางาน จากสาเหตุหลักก็แตกเปนแขนงของสาเหตุยอย เพื่อใหสามารถสิ

เคราะหหาสาเหตุไดงายขึ้น เพื่อหาแนวทางปรับปรุงแกไขตอไป 

3.5.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของในกระบวนการประกอบชิ้นสวน 

1.การวิเคราะหสาเหตุของปญหา Shelf ไม lock 

ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหา Shelf ไม lock 

โดยจากรูปที่ 3.19  ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

  ปจจัยการผลติดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

- พนักงานใส Shelf ผิดวิธี และผิดตําแหนง  เนื่องจาก พนักงานไมไดรับการอบรมถึงวิธีการ

ประกอบใส Shelf  ทําใหตําแหนงlock ของ Shelf ไมเขา lock 
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ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

- ตําแหนงการประกอบยึด R-panel เขากับ  Inner box โดย screw นั้น ยึดต่ํากวาตําแหนงจากรู 

screw ที่กําหนด ทําให ตําแหนงของ R-panel ต่ําลงกวาปกติ ดังนั้น จุดที่ lock ที่อยูใน  R-panel ที่จะlock 

เขากับ Shelf จะต่ําลงมาดวย ทําใหเกิดปญหา Shelf ไมเขา lock 

- การ Punch เจาะรู เพื่อประกอบ Z-bush นั้นต่ําลงกวาปกติ ทําใหเมื่อประกอบ Z-bush จะ

ไมไดตําแหนงที่ตองการ จึงมีผลใหเมื่อนํา R-panel มาประกอบแลว จะทําใหตําแหนงของ R-panel ต่ําลง 

แลวตัว  lock  Shelf ก็จะต่ําลงไมสามารถเขา lock กับ  Shelf ได 

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจกัร สาเหตุยอยเกิดจาก 

- ตําแหนงของเข็มเจาะรู Z-bush ผิดตําแหนงระยะการ Punch ทําใหเกิดการคลาดเคลื่อนของ

รูเจาะ  สงผลใหตําแหนงการเจาะเมื่อประกอบ Z-bush และ R-panel แลวจะเกิดผิดตําแหนงของงาน 

 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มีสําคัญสงผลกระทบตอปญหาโดยพิจารณาความสามารถ

ในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนกสาเหตุที่สําคัญ

ของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพที่แสดงสาเหตุ

และผลของขอขัดของ ดังรูป 3.19 
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SHELF  ไม LOCK

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ

ประกอบยึดตัว 
R-PANEL ผิดตําแหนง

พนักงาน

พนักงานไมไดรับการอบรม

พนักงานใหม

ตําแหนงของเข็มเจาะรูยึด 
Z-BUSH ผิดตําแหนง

พนักงานยายมาจาก
จุดประกอบที่อื่น

PUNCH รูของ Z-BUSH 
ผิดตําแหนง

 
                             

รูปที่ 3.19  แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา shelf ไม lock 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา Shelf ไม lock ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา เครื่องจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักในการเกิด

ปญหา กลาวคือ ถาตําแหนงของเข็มเจาะยึด Z-bush คลาดเคลื่อนแลว จะทําใหตําแหนงของรูสําหรับ

ประกอบ Z-bush คลาดเคลื่อนตามไปดวย จึงมีผลใหการยึด R-panel ไมตรงตําแหนง เมื่อนํา Shelf  มา

ประกอบเขากับ  R-panel  จะทําใหไมสามารถ  lock  เกี่ยวกับ R-panel ได 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา Shelf  ไมlock ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญคือ 

ตําแหนงของเข็มเจาะรูยึด Z-bush คลาดเคลื่อน 

2.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา  Fan guard gap 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหา Fan guard GAPโดย

จากรูปที่ 3.20  ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้   

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

 - พนักงานประกอบไมไดรับการสอนงาน การอบรมทําใหเกิดการไมสมบูรณในการประกอบ Fan 

guard เนื่องจาก ไมไดจัดชิ้นงานใหเขากับเขี้ยว lock ที่อยูภายในตูเย็น ทําให ชิ้นงานดังกลาวไมไดเขา lock 

กับเขี้ยว lock   

 ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

 -  การจัดเรียง Fan guard ซอนกันกอนที่จะประกอบเขากับตูเย็น ทําใหเกิดการเสียรูป บิด งอ

กอนที่จะนําไปประกอบเขาไปในตูเย็น มีผลใหเกิด gap ระหวางชิ้นงาน 

- ไมไดรอเวลาให Fan guard ซึ่งออกมาจากเครื่องฉีดใหเย็นตัวลงเสียกอน กอนที่จะใสลงไปใน

กลองบรรจุ จึงทําให Fan guard ที่มีการออนตัว เสียรูปไดงาย 

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจกัร สาเหตุยอยเกิดจาก 

 -  การลดเวลาในการฉีดพลาสติกตอรอบนอยลงเพื่อใหไดปริมาณชิ้นงานที่มาก จงึเกิดการ SETตัว

ของพลาสติกใชเวลานอย ทาํใหเสียรูปไดงาย 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูปที่ 3.20 
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FAN GUARD GAP

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วิธีการ

การจัดเรียง FAN GUARD
ซอนกันกอนการประกอบ

พนักงาน

พนักงานไมไดรับการอบรม

พนักงานใหม

การปรับระยะเวลาการฉีดที่
เครื่องฉีดพลาสติกสั้นเกินไป

พนักงานยายมาจาก
จุดประกอบที่อื่น

FAN GUARD เสียรูป

วัตถุดิบ

สวยผสมเม็ดพลาสติกกอน
การฉีดไมไดสัดสวน

ใส FAN GUARD ลงใน
กลองบรรจุ ไมเหมาะสม

ชิ้นงานยังไมSET ตัว

กลองบรรจุชิ้นงาน
ไมเหมาะสม

พืน้ที่ในกลองบรรจุนอย 
ทําใหชิ้นงานเบียดกัน

 
 

รูปที่ 3.20  แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Fan guard gap 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา Fan guard gap ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา เครื่องจักรและอุปกรณเปนสาเหตุหลักในการ

เกิดปญหา กลาวคือ ถาระยะเวลาในการฉีดขึ้นรูปนอย จะทําใหการ Set ตัวของ Fan guard ไมคงรูป 

และถาวธิีการบรรจุ Fan guard ลงในกลองเพื่อรอการขนยายไปประกอบโดยไมรอเวลาให 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา Fan guard gap ที่ไดจากการะดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญ

คือ ระยะเวลาในการฉีดข้ึนรูปนอย และวิธีการบรรจุ Fan guard ลงในกลองเพื่อรอในการขนยายไป

ประกอบ 

3.5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองในกระบวนการประกอบประตู 

  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา P/U ประตูร่ัว 

  ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหา P/U ประตูร่ัว 

โดยจากรูปที่ 3.21 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้   

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานไมชํานาญในการติด Seal ฟองน้ํา ตามของของ Door liner ที่จะประกอบเขากับ Door 

plate ซึ่งถา Seal ไมตรงตําแหนงที่กําหนด หรือเลือกใชความยาวของฟองน้ําไมไดขนาด ก็จะทาํใหบริเวณที ่

Seal ไมถึง ก็จะทําใหมี P/U ร่ัวไหลออกมาหลังจากฉีด P/U แลว 

-  พนักงานไมเขาใจความสําคญัของการ Seal ฟองน้ําวาจะเกิดปญหาเกดิขึ้นในภายหลัง 

-  พนักงานทํางานหมุนเวียนทํางานเปนกะ และมีการเปลี่ยนพนักงานหนางานบอยก็จะทําใหไม

ชํานาญในการทํางานได และไมไดดูคูมือการปฏิบัติงานกอนที่จะเริ่มงานในหนาที่ใหม 

- หัวหนาหรือ Leader ไมไดมาแนะนําสอนงานกอนเริ่มงานเพราะไมมีเวลาในการสอนงาน 

 

ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  วิธีการและเทคนิคการ Seal ฟองน้ําไปยังตําแหนงของ Liner ไมตรงที่กําหนดไว ก็จะทําให 

Liner ในสวนที่เหลือนั้นไมไดถูก Seal มีผลใหตําแหนงดังกลาว P/U ร่ัวไหลออกมาไดปจจัย การผลิตดาน

เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การ Set ตําแหนงหัวฉีด P/U ที่จะปลอยลงบน Door plate ไมตรงในจุดตรงกลางที่กําหนด ก็จะ

ทําใหทิศทางการไหลและปริมาณของน้ํายา P/U ที่ไปยังตําแหนงตางๆของประตูไมเทากันทั้งหมด ถา

ตําแหนงที่มีปริมาณ P/U มาก ก็จะทําใหตําแหนงนั้นมีน้ํายา P/U ร่ัวซึมออกมามากกวาตําแหนงอื่น 

- ระดับการเอียงของ Mold ฉีด P/U เอียงไมไดระดับก็จะทําใหทิศทางการไหลของน้ํายา P/U ไม

เสมอกันทั่วกันทั้งประตู 
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ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกดิจาก 

-  Door liner ที่ไดรับจากหนวยงานV/F เสียรูป เมื่อนํามาประกอบเขากับตัว Door plate  แลว ก็

จะเกิดชองหางตามขอบ ถึงแมจะ Seal ฟองน้ําตรงตําแหนงแลว แตก็จะเกิดชองวาง( gap )  ทําใหมีการรั่ว

ของ P/U เกิดขึ้น 

-  ฟองน้ําที่นํามาใชในการ Seal ขอบตางๆของ Door liner ความเหนียวยึดแนนนอย เมื่อมาติด

กับ Door liner ก็จะทําใหP/U สามารถแทรกซึมออกมาได 

- สวนผสมของน้ํายาที่จะทําใหเปน P/U กอนฉีดไมไดอัตราสวนที่กําหนด ก็จะทําใหความหนืด

ของ P/U นอย มีผลให P/Uไหลซึมมาตามขอบของประตูได  

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป3.21 
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P/U ประตูรั่ว

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วัตถุดิบ วิธีการ

การSEAL ฟองน้ํา ไมตรง
ตําแหนงที่กําหนด

 DOOR LINER เสียรูป

หัวฉีดน้ํายาไมตรงตําแหนง

พนักงาน

พนักงานไมเขาใจในการทํางาน

พนักงานใหม
หัวหนางานไมสอนงาน

ไมมีเวลาสอนงาน

ไมทําตามคูมือปฎิบัติงาน

ความเหนียวของ
ฟองน้ํานอยลง

สวนผสมของน้ํายาP/U 
ไมไดสัดสวน

MOLD ฉีดน้ํายา
เอียงไมไดระดับ

พนักงานหมุนเวียนทํางานเปนกะ

พนักงานไมชํานาญในการ
ทํางาน

 
รูปที่ 3.20  แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Fan guard gap 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา P/Uประตูร่ัว  ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา 

1. พนักงานมีการหมุนเวียนในการทํางาน ทําใหไมชํานาญในการปฏิบัติงาน และความ สําคัญใน

การติดชิ้นสวนปองกันการรั่วไหล  

2. วธิีการ Seal ตําแหนงของฟองน้ําที่ Door PLT. ตามชองวางตางๆ ไมตรงตําแหนงของชองวาง 

3. Door liner ซึ่งเปนชิ้นงานที่จะนํามาประกอบ มีการบิดเสียรูป ทําใหหลังจากการประกอบแลว

เกิดชองวาง เปนผลให P/U ร่ัวออกได 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา P/Uประตูร่ัว ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญคือ 

พนักงานที่ไมมีความชํานาญในการประกอบ , วิธีในการ Seal ติดฟองน้ําที่ Door PLT.,  Door liner บิดเสีย

รูป 

3.5.3 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองในกระบวนการปรับประตู 

  1.การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหายางประตูไมติดแนบกับตัวตู 

  ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหายางประตูไมแนบ

ติดกับตัวตู โดยจากรูป3.22 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้   

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานใหม หรือยายมาจากจุดทํางานที่อ่ืน เขามารับหนาที่ที่จุดปรับแตงการประกอบประตู

เขากับตัวตูนี้ จะไมมีประสบการณในการทํางาน สงผลใหการปรับแตงแกไขยางประตูไมทันเวลา และก็ไม

สามารถแกไขปญหานี้ได 

-  หัวหนางานหรือ Leader ประจําจุดมีหนาที่หลายอยาง และไมมีเวลาที่จะมาแนะนําการทํางาน

ใหกับพนักงานใหม ทําใหพนักงานใหมที่เขามาทําในกระบวนการนี้ ไมเขาใจวิธีการทํางาน 

ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

- การปรับระยะประตูที่จะเยื้องกับตัวตูมากเกินไป จะทําใหยางที่ประตูเล่ือนตามประตูที่เยื้อง ทําให

หนายางไมสัมผัสกับตัวตูเต็มหนาสัมผัสได จึงทําใหแรงดึงดูดของแมเหล็กภายในยางประตู ที่จะดึงดูดยาง

ประตูแนบกับตัวตูลดลงดวย 

- ความรอนจากเครื่องเปาที่ใหกับยางประตูเพื่อใหออนตัวและแนบกับตัวตูไดดีมีระยะเวลาในการ

ใหความรอนสั้นเกินไป ก็จะทําใหยางประตูยังคงแขงกระดางอยู จึงมีผลใหเมื่อประกอบเขากับตัวตูแลวยาง

ไมแนบกับตัวตู 

- ระดับความรอนจากเครื่องเปา มีระดับตํ่า ทําใหยางประตูยังคงมีความแขงกระดางไมแนบกับตัวตู 

- ยางประตูที่จัดเก็บไมดี จะทําใหยางประตูพลิ้วงอเปนคลื่นเสียรูปได สงผลใหเมื่อประกอบเขากับ

ตัวตูแลว ยางประตูจะไมแนบกับตัวตู 

ปจจยัการผลิตดานเครื่องจกัรและอุปกรณ สาเหตุยอยเกิดจาก 
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- ประตูมีการบิดตัวอันเนื่องมาจาก Mold ที่ฉีดน้ํายา P/U มีไมไดระดับสงผลใหประตูที่ใสอยูใน 

Mold ถูก ดันใหประตูบิดหลังจากที่อบฉีดประตูแลว 

- ตัวตูมีการบิดตัว อันเนื่องจากภายใน Mold ฉีดตัวตูไมไดระดับ จึงสงผลใหตัวตูเย็นที่อยูภายในบิด

เอียงตามตัว Mold ไปดวย ทําใหเมื่อประกอบประตูแลวไมแนบกับตัวตูยางประตูไมแนบกับตัวตู 

- ความผิดปกติของ Center hinge  หรือ Lo hinge ที่ Dimension ไมตรงกับ Drawing ที่กําหนด 

จะสงผลถึงการทํางานของประตูที่ไมเต็มที่ จะเกิดหนาสัมผัสขอยางประตูมีนอย ทําใหยางประตูไมแนบติด

กับตัวตู 

เมื่อไดทราบถงึสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจยัการผลิตตางๆแลว ทางผูเชีย่วชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานัน้เพื่อเลือกสาเหตุที่มีสาํคัญสงผลกระทบตอปญหา โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตนุั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตทุี่สําคญัของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตทุีเ่ลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตแุละผลของขอขัดของ ดังรูป 3.22 
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\

ยางประตูไมติด

พนักงานเครื่องจักร
และอุปกรณ

วตัถุดิบ

หัวหนางานไมสอนงาน

ขาดประสบการณ

พนักงานใหม

ขนาดที่จัดเก็บยางไม
เหมาะสมกับขนาดของยาง

การปรับระยะประตู
ไมตรงที่กําหนด

ผิวยางมันจัดรูปยางยาก

มีงานมาก

เหนื่อย

วธิีการ

ระยะเวลาใหความรอน
ในการเปาไมเพยีงพอ

ระดับความรอนในการเปา
ไมเพยีงพอ

การจัดแขวนยางในที
เก็บยางไมเหมาะสม

ไมจัดวางยางประตูให
เหมาะสมกอนการประกอบ

แรงดึงดูดของแมเหล็กใน
ยางมีนอย

ขนาดของหนาสัมผัสยาง
นอยกวา SPEC ที่กําหนด

ประตูบิดตัว

MOLD ฉีดประตูมี
สิ่งแปลกปลอมอยู ตัวตูบิดตัว

MOLD ฉีดตัวตูมี
สิ่งแปลกปลอม

ขนาดของ LO-HINGE และ
CENTER HINGEไมไดขนาด

หนาสัมผัสยางกับตัวตูนอย

พืน้ที่ในการปรับแตงไมเพยีงพอ

 
รูปที่ 3.22 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาประตูไมแนบติดกับตัวตู 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ยางประตูไมติดกับตัวตู ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา  

1. ระยะเวลาในการใหความรอน และระดับความรอนที่ใชกับยางไมมากพอ ทําใหยางไมออนตัว

แนบกับตัวตู 

2. การปรับตําแหนงของประตูกับตัวตู ถามีการประกอบปรับหางจากตําแหนงที่กําหนดจะทําให

ยางประตูไมติดได 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ยางประตูไมติด ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญ

คือ ระดับและเวลาในการใหความรอนแกยางประตู และ การปรับตําแหนงของประตูเขากับตัวตู 

 

2.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตู Slideฝด  

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตู Slideฝด โดย

จากรูปที่ 3.23 พิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้    

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานใหมยังไมมีความชํานาญในการประกอบยึดขา Frame เขากับตัวประตู  ซึ่งเกิดจาก

การสอนงานของหัวหนางานและการปฏิบัติตามคูมือการทํางานของพนักงาน  จะตองรูวิธีการประกอบ 

กอนที่จะสงไปยังจุดปฏิบัติงานลําดับตอไป 

-  พนักงานไมไดทําการตรวจสอบหลังจากการประกอบประตูเขากับตัวตู เนื่องจากหนาที่การ

ทํางานมีมาก และจํานวนตูเย็นที่อยูบน Line conveyor มีจํานวนมากและเคลื่อนที่เร็ว 

ปจจัยการผลิตดานวิธกีารปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  วิธีการยิง screw เพื่อยึด Rein force เขากับตัว Liner ไมตรงตําแหนงที่กําหนดไว สงผลให

ตําแหนงของ Rein force เยื้องไมตรงตําแหนง 

-  วิธีการย้ํา Roller เขากับ Frame ถาจับ Frame ไมอยูในแนวระดับแลว หลังจากทําการย้ําตัว 

Roller  แลวจะทําให Frame เกิดการบิดงอได 

 ปจจัยการผลิตดานเครื่องจกัร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  ความเร็วของ Line conveyor ที่เร็ว รวมทั้งพื้นที่ ที่ใหพนักงานปรับแตงและตรวจ สอบการ

ประกอบมีอยางจํากัด ทําใหไมสามารถทําใหทําใหเสร็จทันได ปญหาจึงไมไดรับการแกไข 

-  Mold ของ Inner jig ไมไปกดตัวของ Inner box ทําใหไมมีแรงไปดัน Inner box จึงทําใหเกิด

การบวมที่ผิวงาน สงผลใหรูที่จะยดึ Roller เขากับ Inner box เอียง  และจะเกิดการเสียดสีกับ Frame 

ในขณะเปด-ปดประตู 
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ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกดิจาก 

-  อัตราสวนผสมของน้ํายา P/U ไมไดตามที่กําหนด ทําให  P/U มีแรงดันให Inner box บวม

ออกมาได 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป3.23 
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เครื่องจักรและอุปกรณ

ผิวของ INNER BOX
 นูนบวมออกมา

ความเร็วของ CONVEYORใน
การประกอบเขากับตูเร็วเกินไป

ROLLER เสียรูปงอ

อัตราผสมของน้ํายา
 P/U ไมเหมาะสม

จุดย้ํา ROLLER เขากับ
FRAME เอียง

วัตถุดิบ

วิธีการ

ยึด SCREW เขากับ LINER 
ไมตรงรูยึดของ REIN FORCE

วางประตูไมเหมาะสม
ทําใหขา FRAME บิด

การย้ํา ROLLER เขากับ
ขา FRAME ไมตรง

FRAME  บิดงอเสียรูป

ประตู SLIDE ฝด

พนักงาน

ไมไดทําการตรจสอบ

ไมทําตามคูมือปฎิบัติงาน

หัวหนาไมสอนงาน

ทํางานหลายหนาที่

เหนื่อย

พนักงานใหม
ไมมีเวลาสอนงาน

พืน้ที่ในการ
วางไมเพียงพอ

การวางในภาชนะใส
ไมไดจัดใหเหมาะสม

จัดใหSCREW ยึดใหตรงกับ
 REIN FORCE  ยาก

ไมสามารถจับประคองให 
FRAMEตรงตลอดเวลาได

INNER JIG ไมกด
INNER BOX มากพอ

JIG ไมไดปรับใหตรง
กับตําแหนง

ไมไดตรวจสอบการผสมกอน
การฉีดเขาตูเย็นตามที่กําหนด

RAIL สําหรับการ SLIDE 
ของประตูตูเย็น แคบเกินไป

 
 

รูปที่ 3.23 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตู Slideฝด 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหาประตู Slideฝด ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา  

1. วิธีการประกอบย้ําตัว Roller เขากับตัว Frame จะเกิดการบิดงอเสียรูปของ Frame 

2. Inner jig ทีจ่ะไปกดตัวผนัง Inner box ไมแรงเพียงพอจนทาํใหผนังของ Inner box นูน 

ดังนัน้สาเหตุหลักของการเกดิปญหา ประตู Slideฝด ที่ไดจากการระดมสมองของทมีผูเชี่ยวชาญ

คือ การประกอบ Roller เขากับ Frame แลวเสียรูป  และ  Inner jig ไมดันให Inner box เรียบ 

3.  การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตู V  ชิด Lo - hinge  

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตู V ชิด Lo-hinge 

โดยจากรูป3.24 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

 ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานประกอบ Side piece เขากับ Door plate ไมไดปฏิบัติตามวิธีการทํางานตามที่คูมือ

การทํางานกําหนด สงผลใหเกิดการประกอบเกิดการไมพอดีกัน ชิ้นงานไมแนบสนิทซึ่งกันและกัน จะสงผล

ใหเมื่อประกอบข้ึนรูปเปนตัวประตูแลวจะเกิดการ  Side piece สูงกวาขอบเหล็กของประตู และเมื่อ

ประกอบเขากับตัวตูเย็นแลว จะทําให  Side piece ของประตู ชนเขากับ Lo-hinge ได 

-  จํานวนตูเย็นที่อยูบน Line conveyor มีจํานวนมาก และเคลื่อนที่มีความเร็ว ทําใหเวลาในการ

ปรับแตงประตู และการตรวจสอบมีนอยและไมทันเวลา 

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัติงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  ไมไดจัดวางตําแหนงของ Rein force ใหตรงกับจดุที่กําหนดบน Liner มีผลใหเมื่อมีการยึดเขา

กับ Frame แลว จะทําใหประตูเกิดการยกตัวสูงขึ้น และจะสงผลใหเกิดการชนกันระหวางประตูกับตัว Lo-

HNGE 

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจกัร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การพับข้ึนรูปชิ้นงานเหล็กที่มาทําเปน Door plate ไมไดมมุฉากอันเนื่องมาจากแรงในการพับ

ขึ้นรูปของเครื่องพับไมพอ จะสงผลใหเมื่อมีการประกอบเขากับ Side piece  แลวไมพอดี และจะทําให  

Side piece ยกตัวสูงขึ้น ก็จะเกิดปญหา ประตูชิดกับ Lo-hinge  

-  ความเร็วของ Line conveyor มาก ทําใหเวลาของตูเย็นที่ผานจุดปรับแตงประตูใชเวลานอย  

และจํานวนตูเย็นที่มีจํานวนมากจงึทําใหการปรับแตงประตูที่ไมสมบูรณ จึงมีปญหาประตู V ชิด Lo-hinge 

ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกดิจาก 

-  Side piece ที่ฉีดออกมาแลว ขนาดความยาวเกินกวาที่ DWG. กําหนด ทําใหเมื่อประกอบเขา

กับ Door plate แลว มีระยะที่สูงกวา Door plate และไมแนบสนิท สงผลใหเมื่อไปประกอบเขากับตัวตูเย็น

แลวจะทําใหไปชนกับ Lo-hinge ไดในขณะที่ประกอบเขากับตัวตูเย็น 
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เมื่อไดทราบถงึสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชีย่วชาญไดรวมกันพจิารณา

สาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลอืกสาเหตุที่มสีําคัญสงผลกระทบตอปญหา โดยพิจารณาความสามารถในการ

ควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตทุําใหสามารถเลอืกหรือจําแนกสาเหตุที่สําคญัของ

ขัดของได และทําสัญลกัษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพที่แสดงสาเหตุและ

ผลของขอขัดของ ดังรูป 3.24 
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เครื่องจักร
และอุปกรณ

การพบัขึ้นรูปของแผน
เหล็กไมไดระยะ

 STOPPER ลาดเคลื่อน

ตัดชิ้นงานไมไดขนาด

ขนาดของ SIDE PIECE 
ยาวเกินที่กําหนด

วัตถุดิบ วิธีการ

ปรับตําแหนงของ
ประตูผิดวิธี ประกอบ REIN FORCE ภายใน

 LINER ไมตรงตําแหนง

ประกอบ SIDE PIECE เขากับ
 DOOR PLT.ไมไดระยะ

วางตําแหนงของ LINER 
เขากับ DOOR  PLT. ผิด 

ประตู V ชิด LO-HINGE

พนักงาน

ทํางานไมทัน

ไมไดทําการตรจสอบ

ไมมีประสบการณ

ไมทําตามคูมือปฎิบัติงาน

จํานวนตูเย็นมาก

ทํางานหลายหนาที่

เหนื่อย

พนักงานใหม
ไมมีเวลาสอนงาน

ปรับความเร็วของ CONVEYOR ใน 
LINE ประกอบเร็วมากเกินไป

 STOPPER ลาดเคลื่อน

 
 รูปที่ 3.24  แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวเิคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตู V ชิด Lo-hinge 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ประตู V ชิด  Lo-hinge ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา  

1. ขนาดของ SIDE –PIECE  ยาวเกินที่กําหนด 

2. วิธีการประกอบ Rein force  ภายใน Liner  ไมตรงตําแหนง 

 ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ประตู V ชิด Lo-hinge ที่ไดจากการระดมสมองของทีม

ผูเชี่ยวชาญคือ ขนาดของ Side piece ยาวกวาที่กําหนด ,วิธีการประกอบ Rein force  ภายในLINER ไม

ตรง 

 

4. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการปรับ ประตูไมขนาน 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตูไมขนาน โดย

จากรูป 3.25  ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานประกอบประตูยึดขา Frame เขากับประตู ไมไดรับการสอนงานตามคูมือปฏิบัติงานมี

ผลใหยิง screw ยึดขา Frame เขากับประตูไมตรงตําแหนงยึด จึงเกิดการเยื้องไมเทากันของขา Frame ทัง้ 2 

ขาง ดังนั้นเมื่อประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นแลว ก็จะเกิดการเอียงของประตู  

-  การใชเครื่องมือวัดความขนานของประตูไมถูกตอง อันเนื่องจากการไมเขาใจของตัวพนักงาน 

ทําใหยังเกิดปญหาอีกหลังจากผานการตรวจสอบความขนานของประตู 

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัติ สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การยึดขา Frame เขากับตัว Liner ของประตู ไมตรงตําแหนงที่กําหนดไว 

-  การยึด screw เพื่อประกอบ Up-hinge ยิงไมตรงกับรูเจาะไว มีผลใหเมื่อประกอบประตูแลวจะ

เกิดการเอียงของประตูเกิดขึ้น  ก็จะทําใหประตูไมขนานมากกวา 2.0mm ( ตามที่ Specกําหนด )  

-  หลังจากที่มีการประกอบและปรับประตูใหขนานแลว แตไมไดทําการย้ํา screw ที่ยึดตัว Frame 

เขากับตัวประตู ทั้ง 2 ขาง ก็จะมีผลใหแรงยึดของ screw เขากับ Frame ไมเพียงพอ ก็จะทําให น้ําหนักของ

ตัวประตูกดต่ําลง ก็จะทาํใหประตูไมขนาน 

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การเจาะรูดวยเครื่อง Press เพื่อใหเกิดรูยึด Up-hinge สงผลใหการประกอบ Up-hinge เอียง

ตามรูที่เจาะมาไมดี เมื่อประกอบประตูแลวก็จะทําใหปะตูเอียงตาม 

-  ในการปรับประตู จะตองใชเวลาในการปรับประตูที่อยูบน Line conveyor ที่เคลื่อนดวน

ความเร็ว ก็จะทําใหปรับประตูไมทนั และพื้นที่ในการปฏิบัติงานมีนอย ก็จะทําใหปรับประตูไมทันเวลา 

 ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 
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-  การพับช้ินงาน Frame ไมไดฉาก จากรานคา ทําใหเมื่อประกอบเขากับประตูแลวเกิดการเยื้อง

ของประตูหลังจากที่มีการประกอบเขากับตัวตู 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป3.25 
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ปรับประตูไมขนาน

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วัตถุดิบ วิธีการ

ยึด SCREW เขา
กับ LINER ไมแนน

ยึด  FRAME เขากับ LINER 
 ไมตรงกับ CENTER รูยึด

ยึด SCREW ที่ 
UP-HINGE  ไมตรงรูยึด

 FRAME ไมไดระยะ
ตาม DWG.

เจาะรูยึด UP-HINGE 
ไมไดระยะตามตําแหนง

ความเร็วของCONVEYOR
เร็วเกินไป

พนักงาน

ไมไดทําการตรจสอบ

หัวหนาไมสอนงาน

ทํางานหลายหนาที่

เหนื่อย

พนักงานใหม
ไมมีเวลาสอนงาน

ใชเครื่องมือวัดผิด

ประกอบประตู -R เยื้อง ไม
ตรงกับตัวตู

ไมไดย้ําแรงขันสกรูครั้ง
สุดทาย หลังจากตรวจสอบ

พืน้ที่ในการปรับแตง
ประตูไมเพยีงพอ ไมมีเวลาสอนงาน

ไมทําตามคูมือปฎิบัติงาน

 
 

รูปที่ 3.25 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ปรับประตูไมขนาน 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ปรับประตูไมขนาน ซึ่งเมื่อพิจารณาแลวพบวา  

1. ไมย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย 

2. การประกอบประตูไมตรงตําแหนงยึด 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ปรับประตูไมขนาด ที่ไดจากการระดมสมองของทีม

ผูเชี่ยวชาญคือ ไมย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย ,การประกอบประตูไมตรงตําแหนงที่กําหนด  

 

5. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาประตูไมสปริงกลับ 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตูไมสปริงกลับ 

โดยจากรูป 3.26 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานที่ไมมีประสบการณในการประกอบประตูเขากับตัวตู ซึ่งไมสามารถรูตําแหนงในการ

ประกอบใหพอดีกันระหวางประตูกับตัวตู ไมใหประตูเอียงไปดานใดดานหนึ่งได  

-   หัวหนางานหรือ Leader ประจําจุดมีหนาที่หลายอยาง และไมมีเวลาที่จะมาแนะนําการทํางาน

ใหกับพนักงานใหม ทําใหพนักงานใหมที่เขามาทําในกระบวนการนี้ ไมเขาใจวิธีการทํางาน 

-  พนักงานจุดปรับแตงประตูมีหนาที่หลายอยาง และจํานวนตูเย็นที่เขามาอยางตอเนื่องและมี

จํานวนมาก ก็จะทําใหไมสามารถตรวจสอบและปรับแตงไดทัน ทําใหเกิดปญหาไปยังจุดถัดไป 

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัติ สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นถาการยึดประตูแนบกับตัวตูมาก ระยะหางระหวางประตูกับ

ตัวตูนอยกวาที่กําหนด จะทํายางประตูเบียดกับตัวตูและจะไปเพิ่มแรงเสียดสีใหกับยางประตู ทําใหเปด-ปด

ประตู จะมีแรงตาน จนประตูไมสามารถสปริงตัวกลับไดเอง 

 -  การประกอบประตูเขากับตัวตูเย็น ถาการประกอบประตูมีการเอียงดานจนประตูเหลื่อมกับตัว

ตูเย็นดานขาง จะทําใหขณะปดประตู จะมีการเบียดชนกับ Door switch จนประตูไมสามารถสปริงกลับได

เอง 

-  การยิงสกรูยึดตัว Lo-hinge ซึ่งจะเปนจุดหมุนของประตู ถาแรงยิงสกรูมีนอยจน Lo-hinge ไม

สามารถทําใหแนบกับตัวตูเย็นได จะสงผลใหตําแหนงการขบกันระหวาง Lo-hinge กับ Door closer  ของ

ประตูซึ่งจะเปนตัวเริ่มที่จะทําใหประตูสามารถดีดตัวสปริงกลับไดเอง ผิดตําแหนง และมีผลตอการดีดกลับ

เองชองประตู 
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ปจจัยการผลิตดานเครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  จํานวนปนลมที่ใชสําหรับยิงยึด screw มีไมเพียงพอ ทําใหตองใชรวมกับตําแหนงในการ

ประกอบ ซึ่งปนลมแตละตัวก็จะมีแรงขันสกรูไมเทากัน ดังนั้นถามีการยึด Lo-hinge ก็จะมีผลกับแรงขันที่ไม

เหมาะกับการยึด Lo-hinge ได 

-  Inner box ที่เปนผนังดานขางของตูเย็นภายใน ก็จะทําใหนูนออกมามากกวาปกติ ซึ่งจะมีผลกับ

การเบียดของประตูจนไมสามารถสปริงกลับไดเอง 

ปจจัยการผลิตดานวัตถุดิบ สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  Door closer เนื้อของชิ้นงานแข็ง และสึกไดงายเปนจนตําแหนงที่จะขบกันระหวาง Lo-hinge 

กับ Door closer หายไป จนทําใหไมสามารถสปริงกลับไดเอง   

-  ความผิดปกติของ Center hinge  หรือ Lo hinge ที่ Dimension ไมตรงกับ  Drawing ที่กําหนด 

จะสงผลถึงการทํางานของประตูที่ไมเต็มที่ จะเกิดหนาสัมผัสขอยางประตูมีนอย ทําใหยางประตูไมแนบติด

กับตัวตู 

เมื่อไดทราบถงึสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกันพจิารณา

สาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลอืกสาเหตุที่มสีําคัญสงผลกระทบตอปญหา โดยพิจารณาความสามารถในการ

ควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนกสาเหตุที่สําคัญของ

ขัดของได และทําสัญลกัษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพที่แสดงสาเหตุและ

ผลของขอขัดของ ดังรูป3.26   
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ประตูไมสปริงกลับ

เครื่องจักร
และอุปกรณ

วัตถุดิบ วธิีการ

ประกอบประตูเบียดชิด
กับตัวตูมาก

วธิีการยิงสกรูใหแรงมากพอที่จะ
ยึด ไมชัดเจนปฎิบัติยาก

แรงยิงสกรูยึด C-HINGE นอย
เกินไปที่จะใหแนบกับ SIDE PLT.

ปรับประตูเอียง
 ไมไดตําแหนง

 CENTER HINGE
ไมไดขนาด

เนื้อของ DOOR  CLOSER
นิ่ม สึกงาย

แรงขันสกรูไมมากพอ INNER BOX 
ของตัวตูนูนบวม

ประตูเบียดกับ DOOR SWITCH
ภายใน

ใชปนลมรวมกับจุดอื่นที่
ตองใชแรงขันสกรูนอยกวา

พนักงาน

ทํางานไมทัน

ไมไดทําการตรจสอบ

ไมมีประสบการณ

หัวหนาไมสอนงาน

จํานวนตูเย็นมาก

ทํางานหลายหนาที่

เหนื่อย

พนักงานใหม
ไมมีเวลาสอนงาน

ไมไดจัดประตูใหพอดีกับ
ระยะหางที่กําหนด

INNER JIGไมได
กดกับ INNER BOX

ระดับลมไมคงที่

 
 

รูปที่ 3.26 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตูไมสปริงกลับ 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ประตูไมสปริงกลับ ซึ่งเมื่อพิจารณาแลว 

1. แรงยึด  Lo hinge มีความแนนนอยกวาที่กําหนด 

2. พนักงานไมมีประสบการณในการประกอบ 

3. ใชปนลมรวมกับตําแหนงงานอื่น 

 ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ประตูไมสปริงกลับ ที่ไดจากการระดมสมองของทีม

ผูเชี่ยวชาญคือ แรงยึด Lo hinge ไมแนบกับตัวตู , พนักงานไมมีประสบการณในการประกอบ , ใชปนลม

รวมกับตําแหนงการประกอบจุดอื่น 

 

6. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาประตูเบียด 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตูเบียด โดยจาก

รูป 3.27 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานที่ไมมีประสบการณในการประกอบประตูเขากับตัวตู ซึ่งไมสามารถรูตําแหนงในการ

ประกอบยึด Up-hinge เพื่อยึดประตูเขากับตัวตู  

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัติ สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นถาการยึดประตูแนบกับตัวตูมาก ระยะหางระหวางประตูกับ

ตัวตูนอยกวาที่กําหนด จะทํายางประตูเบียดกับตัวตูและจะไปเพิ่มแรงเสียดสีใหกับยางประตู ทําใหเปด-ปด

ประตู  

ปจจัยการผลิตดานเครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  การเจาะรูยึด Up-hinge บน Top table ไมตรงตําแหนง ทําใหเมื่อทําการประกอบประตูแลวทํา

ใหประตูเบียดชิดกับตัวตู 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มีสําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป 3.27 
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ประตูเบียด

พนักงาน
เครื่องจักร
และอุปกรณ

ขาดประสบการณ

พนักงานใหม

เจาะรูยึด UP-HINGE บน 
TOP TABLE ผิดตําแหนง

วธิีการ

ประกอบประตูแนบกับ
ชิดกับตัวตูมากเกินไป

 
 

รูปที่ 3.27 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตูเบียด 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ประตูเบียด ซึ่งเมื่อพิจารณาแลว 

1. การประกอบประตูชิดกับตัวตู 

2. การเจาะรูยึด Up-hinge บน Top table ผิดตําแหนง 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ประตูเบียด ที่ไดจากการระดมสมองของทีมผูเชี่ยวชาญคือ 

ประกอบประตูชิดกับตัวตู ,การเจาะรูยึด Up-hinge บน Top table ผิดตําแหนง 

 

7. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาประตูเยื้อง 

 ทีมผูชํานาญไดรวมกันระดมความคิดในการหาสาเหตุของการเกิดปญหาประตูเยื้อง โดยจากรูป 

3.28 ซึ่งพิจารณาจากสาเหตุยอยดังตอไปนี้ 

ปจจัยการผลิตดานพนักงาน สาเหตุยอยเกิดจาก 

-  พนักงานที่ไมมีประสบการณในการประกอบ Frame เขากับ ประตู 

ปจจัยการผลิตดานวิธีการปฏิบัต ิสาเหตุยอยเกิดจาก 

-  ตําแหนงในการยึด Frame เขากับ ประตูไมตรงตําแหนง 

-  การปรับตําแหนงประตูไมทันกับความเร็วของ Conveyor 

-  ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนงที่กําหนด 

เมื่อไดทราบถึงสาเหตุตางๆดังที่ไดกลาวเปนปจจัยการผลิตตางๆแลว ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกัน

พิจารณาสาเหตุตางๆเหลานั้นเพื่อเลือกสาเหตุที่มี สําคัญสงผลกระทบตอปญหา  โดยพิจารณา

ความสามารถในการควบคุมสาเหตุนั้นๆ จากรายละเอียดในแตละสาเหตุทําใหสามารถเลือกหรือจําแนก

สาเหตุที่สําคัญของขัดของได และทําสัญลักษณวงกลมลงในสาเหตุที่เลือกไปวิเคราะห FMEA ในแผนภาพ

ที่แสดงสาเหตุและผลของขอขัดของ ดังรูป3.28 
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ประตูเยื้อง

พนักงาน

ขาดประสบการณ

พนักงานใหม

วธิีการ

ตําแหนง REIN FORCE ในLINER
ไมตรงตําแหนง

ปรับตําแหนงประตูไมทัน
กับความเร็วของ CONVEYOR

ตําแหนงการยึด FRAME
 เขากับประตูไมตรงตําแหนง

 
 

รูปที่ 3.28 แสดงแผนภาพกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ประตูเยื้อง 
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หลังจากทีมผูชํานาญการไดจัดทําผังกางปลาเสร็จแลวไดรวมกันสรุปสาเหตุที่มีความเปนไปไดใน

การเกิดปญหา ประตูเยื้อง ซึ่งเมื่อพิจารณาแลว 

1. ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง 

2.. ตําแหนงในการยึด Frame ไมตรงตําแหนง 

ดังนั้นสาเหตุหลักของการเกิดปญหา ประตูเยื้องไดจากการระดมสมองของทีมผูเช่ียวชาญคือ 

ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง , ตําแหนงในการยึด Frame ไมตรงตําแหนง 

3.6 สรุปสาเหตุที่เปนไปไดในการเกิดของเสีย 

จากการใชผังกางปลาโดยทีมผูชํานาญการในการหาสาเหตุหลักของการเกิดของเสียในแตละ

ลักษณะของปญหา พรอมทั้งการวิเคราะหความเปนไปไดของสาเหตุดังกลาวในแตละกระบวนการสามาร

สรุปไดตามตารางที่ 3.9 

ตารางที่ 3.9 แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
ลักษณะของเสีย กระบวนการที่พบ สาเหตุหลัก 

F-guard  เปน gap 
กระบวนการประกอบชิ้นสวน(ASS’Y PART 

) 

- ระยะเวลาในการฉีดขึ้นรูปนอย 

- วิธีการบรรจ ุFan guard ใสในกลองบรรจ ุ

Shelf ไม lock กระบวนการประกอบชิ้นสวน(ASS’YPART ) - ตําแหนงเจาะ Z-bush คลาดเคลื่อน 

P/U ประตูร่ัว กระบวนการประกอบประตู ( ASS’Y Door ) 

- พนักงานไมมีความชํานาญในการประกอบ 

- วิธีการ Seal ติดฟองน้ําที่ Door PLT.                      

- Door liner บิดเสียรูป 

ยางประตูไมติด กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 
- ระดับและเวลาในการใหความรอนแกยางประตู 

- การปรับตําแหนงการประกอบประตู 

ประตูไมขนาน กระบวนการปรับประตู( ADJUST DOOR ) 
- ไมย้ําแรงขันสกรูเปนครั้งสุดทาย 

- ประกอบประตูไมตรงตําแหนง 

ประตุ Slideฝด กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 
- การประกอบ Rollerเขากบั Frame 

- Inner jig ไมกดทับกับ Inner box 

ประตู V ชิด Lo-
hinge 

กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 
-- ขนาดของ Side piece ยาวกวาที่กําหนด 

- การประกอบ Rein force ภายใน  Liner 

ประตูไมสปริงกลบั กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

- ยึด  Lo hinge ไมแนบกบัตัวตูเย็น 

- พนักงานไมชํานาญ 

- ใชปนลมรวมกับตําแหนงการประกอบจุดอื่น 

ประตูเบียด  กระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) 

-การประกอบประตูชิดกับตัวตู 

-การเจาะรูยึด Up-hinge บน Top table ผิด

ตําแหนง 

ประตูเยื้อง กระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

-ประกอบ Rein force ภายในLINER ไมตรง

ตําแหนง 

-ตําแหนงในการยึด Frame ไมตรงตําแหนง 
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ภายหลังที่ทางคณะทํางานทุกคณะ  ที่ไดดําเนินการวิเคราะหถึงสาเหตุที่สงผลกระทบตอการเกิด

ขอบกพรองที่จําแนกออกมานั้น  ดําเนินการวิเคราะหตามเทคนิควิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

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

พัฒนาตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการผลิต  หรือ  PFMEA  สําหรับ

การดําเนินการสรุปประเด็นขอบกพรอง  สาเหตุของขอบกพรอง  และการบันทึกรายละเอียดตาง  ๆ  ใน

ตาราง  PFMEA สามารถอธิบายตามองคประกอบของตาราง  PFMEAโดยหมายเลขแตละขั้นตอนจะระบุไว

ในตาราง  PFMEA  ที่แสดงไวดังนี้ 

1.  หมายเลข  PFMEA  โดยทางคณะทํางานไดกําหนดหมายเลข  PFMEAไดมีมาตรฐานและ

ความหมายของหมายเลขดังนี้ 

 HCPT-FMEA-F/A-08/001  =  ชื่อโรงงานตัวอยาง- FMEA-หนวยงาน-ป/คร้ังทีท่ํา 

2.  ชื่อผลิตภณัฑ  ใชชี้บงประเภทของผลติภัณฑที่ทาํการวิเคราะห   

3.  จัดทําโดย  ใหใสชื่อคณะทํางานหลกัที่เปนผูรับผิดชอบในการจัดทํา  PFMEA  ข้ึน   

4.  หมายเลขผลิตภัณฑ  ใหใสหมายเลขรุนหรือรหัสกลุม  ของผลิตภณัฑ 

5.  วันที่ปอน  ใหระบุวนัทีท่ี่เร่ิมตนเกี่ยวกับการวิเคราะหในตาราง  PFMEA  นัน้ 

6.  วันที่ของ  PFMEA  ใหระบุถึงวันที่ที่จัดทําตนฉบับตาราง  PFMEA  นี้  โดยใหรวมถึงวันที่ที่ไดรับ

การทบทวนครั้งลาสุดทาย 

7.  คณะทํางานหลัก  ใหลงรายชื่อตําแหนงของคณะทํางานที่เปนผูรับผิดชอบ   และมีประสบการณ

ตลอดทั้งความสามารถที่จะเขาไปดําเนินการแกไขได  ซึ่งรายชื่อตําแหนงที่ระบุคือ  คณะทํางานหลักที่ได

แตงตั้งอยางเปนทางการจากกรรมการผูจัดการของบริษัทที่เปนกรณีศึกษา 

8.  กระบวนการ/หนาที่ของกระบวนการ  ใหระบุถึงรายละเอียดตาง ๆ เกี่ยวกับกระบวนการหรอืการ 

ปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห   

9.  ลักษณะขอบกพรอง ขอบกพรองดานศักยภาพไดรับการจํากัดความไวในลักษณะซึ่งกระบวน 

การสามารถลมเหลงทางศักยภาพได ในการสอดคลองกับขอกําหนดตาง ๆ  ในกระบวนการผลิต  ซึ่งในชอง

ลักษณะขอบกพรองจะทําการบันทึกรายการขอบกพรองที่ไดกําหนดไวในตอนตน  โดยอาจเปนสาเหตุหนึ่ง

รวมกับสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานขั้นตอนถัดไปก็ยอมได  อยางไรก็ดีในการจัดทํา  

FMEA  ทางคณะทํางานไดตั้งสมมติฐานวาวัตถุดิบตาง  ๆ  ที่ใชที่เขามามีความถูกตอง 

10. ผลกระทบดานศักยภาพของขอบกพรอง โดยผลกระทบดานศักยภาพของขอบกพรองอาจ

นิยามวาเปนผลกระทบที่เกิดขึ้นกับลูกคา  ซึ่งความหมายของลูกคา  คือกระบวนการทํางานในขั้นตอนถดัไป  

หนวยงานถัดไป  รวมไปถึงลูกคาภายนอกคือผูซื้อผลิตภัณฑจากโรงงาน  ซึ่งการประเมินจะตองพิจารณา

ความสําคัญของลูกคาแตละประเภทเปนกรณีไป 
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11.  ภาวะรุนแรง(Severity)  เปนการประเมินสภาพความรุนแรงของผลกระทบที่จะเกิดกับลูกคา

ตามความหมายที่ไดระบุไวในชองที่  10  โดยการประเมินนั้นเปนการประเมินถึงความรุนแรงของปญหาหรอื

ขอบกพรอง(Severity)  ที่มีตอกระบวนการผลิต  และลูกคา  คาความรุนแรงของขอบกพรอง  (Severity, S) 

เปนคาที่ชี้บงความรุนแรงของผลกระทบจากลักษณะขอบกพรอง  โดยถาผลกระทบมีความรุนแรงตอกระ

กระบวนการผลิต  และลูกคามาก  คา Severity จะมีคาสูงตามไปดวย  โดยทั่วไปจะประมาณคาความ

รุนแรงมีระดับคะแนนตั้งแต  1  ถึง  10  ซึ่งการประเมินและใหคะแนนนั้นจะกระทําโดยคณะทํางานหลกัของ

บริษัท  โดยอางอิงจากเกณฑการประเมินและคาคะแนนความรุนแรง (S)จากนั้นดําเนินการประเมินคา

คะแนนความรุนแรงของขอบกพรองที่กําหนดตอกระบวนการผลิตและลูกคาสรุปไวในตาราง  FMEA  

สําหรับคาคะแนนความรุนแรงของขอบกพรองตาง  ๆ   

12.  สาเหตุดานศักยภาพ/กลไกของขอบกพรอง  สาเหตุดานศักยภาพของขอบกพรอง  ใหระบุใน

เชิงอธิบายวาขอบกพรองนั้นเกิดขึ้นไดอยางไร  จากสาเหตุอะไร  โดยอธิบายในลักษณะที่เปนสิ่งซึ่งสามารถ

แกไขหรือควบคุมได  ซึ่งทางคณะทํางานไดรวมกันระดมความคิดและวิเคราะหคัดเลือกสาเหตุที่มี

ความสําคัญตอการเกิดขอบกพรอง  และเปนสาเหตุที่สามารถแกไขหรือควบคุมไดจากแผนภาพแสดง

สาเหตุและผลของขอบกพรอง  ตามรายละเอียดที่ไดอธิบายไปแลวในขางตน 

13.  การเกิดขึ้น  (Occurs)  หรือการประเมินคะแนนของโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุขอบกพรอง  

(Occurrence,  O)  เปนการคาดการณวาสาเหตุหรือกลไกลของขอบกพรองที่ไดระบุไวในชองกอนหนานี้  

จะมีความถี่ในการเกิดขึ้นมากนอยเพียงใด  โดยตัวเลขการจัดลําดับแนวโนมการเกิดขึ้นจะใชระดับคะแนน

ตั้งแต  1  ถึง  10  สําหรับคณะทํางานไดนําเกณฑการประเมินและคาโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ

ขอบกพรองที่อางอิงไว  โดยเปนการประเมินรวมกันของผูเชี่ยวชาญที่อยูในคณะทํางานหลักของบริษัท  

สําหรับคาคะแนนที่ไดรับการประเมินแลวนั้นไดระบุไวในตาราง  (FMEA) 

14.  การควบคุมการบวนการปจจุบัน  การควบคุมกระบวนการปจจุบัน  ไดแกรายละเอียดของการ

ควบคุม    ซึ่งเปนการปองกันไมใหมีความเปนไปไดในการเกิดขอบกพรองเพิ่มข้ึนมาอีกหรือเปนการตรวจ

พบวาขอบกพรองอาจจะเกิดขึ้นหรือไม  การควบคุมเหลานี้สามารถเปนการควบคุมกระบวนการ  อาทิ  

กําหนดการพิสูจนขอผิดพลาด  หรือการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 

15.  การตรวจพบ  (Detection)  ไดแกการประเมินความสามารถของการควบคุมกระบวนการใน

ปจจุบันที่ไดเสนอไว  โดยไดอธิบายถึงวิธีการตรวจสอบหาสาเหตุตาง  ๆ  ในกระบวนการผลิตไมวาจะเปน

การตรวจสอบดวยวิธีการสุมตัวอยาง  การตรวจสอบโดยใชอุปกรณการตรวจสอบความผิดปกติแบบ

อัตโนมัติ  หรือแมแตวิธีการตรวจสอบดวยสายตาของพนักงานผลิต  วิธีตาง  ๆ  เหลานี้จะนํามาวิเคราะห
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และประเมินความสามารถวาสามารถตรวจสอบพบสาเหตุของขอบกพรองหรือไม  ซึ่งขอควรระวังคือ  

Occurrence  มีคาไมไดหมายความวาคา  Detection  จะตองมีคาต่ําไปดวย 

16.  ทั้งนี้  Detection  ข้ึนกับความสามารถของกระบวนการปจจุบันในการตรวจสอบ สวน  

Occurrence  ข้ึนกับลักษณะขอกําหนดในการทํางานของกระบวนการผลิต  สําหรับเกณฑการประเมินและ

คาโอกาสความสามารถตรวจสอบสาเหตุขอบกพรองที่อางอิงมาใชนั้น  เมื่อดําเนินการประเมินคาตาง  ๆ  โดย

คณะทํางานหลักของบริษัทแลวนั้น  จึงนําคาประเมินและวิธีการควบคุมตาง  ๆ  ระบุไวในตาราง  FMEA   

17.  ดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  (RPN)  เมื่อประเมินคาตาง ๆ  ทั้งในดานความรุนแรงของขอบกพรอง  

(Severity, S) , โอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุขอบกพรอง (Occurrence , O)  และความสามารถในการ

ตรวจสอบพบสาเหตุของขอบกพรองในกระบวนการผลิต(Detection  ,D)  ครบถวนแลวนั้น  ทาง

คณะทํางานจึงดําเนินการคํานวณคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  (Risk Priority Number หรือ  คา RPN)  ของแต

ละปจจัยที่มีผลกระทบตอคุณภาพที่อยูในกระบวนการผลิต   
 

โดยคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  (Risk  Priority  Number  หรือ  คา  RPN)  เปนผลการคูณกันระหวาง

คา  Severity,  Occurrence  และ  Detection  หรือสามารถเขียนในรูปสมการไดดังนี้ 

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

คา  RPN  นั้นมีวัตถุประสงคเพื่อใชในการระบุความเสี่ยงของกระบวนการผลิตที่นํามาเปน

กรณีศึกษาวามีโอกาสลมเหลว  หรือเกิดลักษณที่บกพรองขึ้นมากนอยเพียงใด  และใชสําหรับระบุลําดับ

ความสําคัญของขอบกพรองนั้น  ๆ  ดวย  คา  RPN    ที่ไดคํานวณไวแลวนั้นระบุ  FMEA  ในหัวขอ  RPN   
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ตารางที ่ 3.10  เกณฑการประเมินความรุนแรง  (S)  สาํหรับ  PFMEA ของ HITACHI 

CONSUMER PRODUCT 
 
 
 
ผลกระทบ 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับนี้จะใชเมื่อแนวโนมความลมเหลวที่ทํา
ใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ประกอบ
ของลูกคา  กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะ 
ใหเลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 
(ผลกระทบตอลูกคา) 

เกณฑ  :  ความรุนแรงของผลกระทบ 
การจัดระดับนี้จะใชเมื่อแนวโนมความลมเหลวที่ทํา
ใหเกิดขอบกพรองตอลูกคาหรือในการผลิต/ประกอบ
ของลูกคา กรณีที่เกิดเหตุการณไดทั้ง 2 ลักษณะให
เลือกใชคาความรุนแรงที่มากกวา 
(ผลกระทบตอการผลิต/ประกอบ) 

 
 
 
ระดับ 

 
อันตรายรายแรง
โดยไมมีการเตือน 
ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลว
สงผลกระทบตอความปลอดภัยใน การทํางานของ
ตูเย็น  ทําใหลูกคาได รับบาดเจ็บหรือสรางความ
เสียหายใหกับอุปกรณอืนๆที่อยูใกลเคียงและ/หรือไม
สอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ โดยไมมีการเตือน 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน (เครื่องจักร, 
การประกอบ) โดยไมมีการเตือน 

10 
 

 
อันตรายรายแรง
แ ต มี ก า ร เ ตื อ น
ลวงหนา 

อันดับความรุนแรงสูงมาก เมื่อแนวโนมความลมเหลว
สงผลกระทบตอความปลอดภัยในการทํางานของ
ตู เย็นทําใหลูกคาได รับบาดเจ็บหรือสรางความ
เสียหายใหกับอุปกรณอื่นๆที่อยูใกลเคียง และ/หรือไม
สอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐโดยมีการเตือน 

หรือ อาจสงผลอันตรายตอผูปฏิบัติงาน (เครื่องจักร, 
การประกอบ) โดยมีการเตือน 

9 
 

 
สูงมาก 

ความบกพรองซ่ึงทําใหตูเย็น/สวนประกอบไมสามารถ
ใชงานได  (สูญเสียความสามารถในการทํางานตาม
จุดประสงคพื้นฐาน) 

หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัดทิ้ง(100%)หรือตูเย็น/
สวนประกอบ ตองถูกซอมในหนวยงานซอมดวย
ระยะเวลาเกิน 1 ช่ัวโมง 

8 

 
สูง 

ความบกพรอง ซ่ึ งทํ า ให ตู เ ย็น /ส วนประกอบมี
สมรรถนะการทํางานที่ลดลง,เสียงสั่นดัง หรือสราง
ความสับสนการใชงานแกลูกคา แตยังใชงานได ทํา
ใหลูกคาไมพอใจอยางมาก 

หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และบางสวน
ตองถูกกํา จัดทิ้ ง (นอยกว า  100%)หรือ ตู เย็น /
สวนประกอบตองถูกซอมในหนวยงานซอม ดวย
ระยะเวลาระหวางครึ่งถึง 1 ช่ัวโมง 

7 

ปานกลาง ความบกพรองซ่ึงตูเย็น/สวนประกอบทํางานได แต
สวนประกอบที่เกี่ยวกับความสวยงามดึงดูดความ
สนใจลูกคาสะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทําให
ลูกคาไมพอใจ 

หรือ สวนหนึ่งของผลิตภัณฑ(นอยกวา  
100%)อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตอง 
คัดแยก หรือ ตูเย็น/สวนประกอบ ตองถูกซอมใน
หนวยงานซอม ดวยระยะเวลาไมเกินครึ่งช่ัวโมง 

6 

ตํ่า ความบกพรองซ่ึงตูเย็น/สวนประกอบทํางานได แต
ส วนประกอบที่ เ กี่ ยวกับความสะดวกสบายมี
สมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตใชงานได 

หรือ ผลิตภัณฑ(100%)อาจถูกแกไข,หรือตูเย็น/
สวนประกอบถูกซอมนอกสายการผลิตโดยไมตอง
สงไปยังหนวยงานซอม 

5 

ตํ่ามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี,
การตกแตง,เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนใหญมากกวา 75% 
สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และบางสวน (นอย
กวา 100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง 

4 
 

เล็กนอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนหนึ่ง (มากกวา 
50%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%)ถูกแกไข
โดยไมมีการกําจัดทิ้ ง , โดยการแก ไขกระทําใน
สายการผลิตแตนอกหนวยผลิต 

3 
 

เล็กนอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี, 
การตกแตง, เสียงสั่นดัง ลูกคาสวนนอย (นอยกวา 
25%) สังเกตได 

หรือ ผลิตภัณฑบางสวน(นอยกวา 100%)ถูกแกไข
โดยไมมีการกําจัดทิ้ ง , โดยการแก ไขกระทําใน
สายการผลิตและในหนวยผลิต 

2 

ไมมีเลย ไมมีผลใด ๆ หรื อ  เ กิ ด คว าม ไม ส ะด วกต อ ก ร ะบวนกา ร , 
ผูปฏิบัติงาน หรือไมมีผลกระทบ 

1 
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ตารางที ่ 3.11 เกณฑการประเมินความถี่ในการเกดิ  (O)  สาํหรับ  PFMEA ของ HITACHI 

CONSUMER PRODUCT 

 

ความนาจะเปนในการเกิดความลมเหลว อัตราความลมเหลวทีน่าจะเกิดขึ้น ระดับ 

สูงมาก : เกิดความลมเหลวบอยมาก > 100 คร้ัง  ตอ 1,000 ชิ้น 

50 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

10 

9 

สูง : เกิดความลมเหลวถี ่ 20 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

10 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

8 

7 

ปานกลาง : เกดิความลมเหลวเปนครัง้คราว 5 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

2 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

1 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

6 

5 

4 

ต่ํา : เกิดความลมเหลวนอยครั้ง 0.5 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

0.1 คร้ัง ตอ 1,000 ชิ้น 

3 

2 

แทบไมเกิด : ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นได > 0.01  คร้ัง  ตอ 1,000 ชิ้น 1 
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ตารางที ่ 3.12  เกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  (D)  สาํหรับ PFMEA ของ 

HITACHI CONSUMER PRODUCT 
 

ประเภทของการ

ตรวจสอบ การตรวจพบ เกณฑ 

A B C 

การควบคุมท่ีใชเพื่อใหตรวจพบ ระดับ 

แทบเปนไปไมได ไมสามารถตรวจพบได   X ไมสามารถตรวจสอบหรือไมมีการตรวจ 10 

เปนไปไดยาก

มาก 

เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม หรือการสุม

ตรวจสอบเทาน้ัน 

9 

เปนไปไดยาก เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตาเทาน้ัน 8 

ตํ่ามาก เปนไปไดยากที่ 

การควบคุมจะตรวจพบ 

  X การควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตา 2 ครั้งเทาน้ัน 7 

ตํ่า การควบคุมอาจตรวจพบได  X X อบรมผูปฏิบัติงาน มีเอกสารชี้บงเปนลายลักษณอักษร 6 

ปานกลาง การควบคุมอาจตรวจพบได  X  มีการใชเกจตาง ๆ ตรวจสอบหลังจากชิ้นงานออกจาก

หนวยผลิต หรือมีการใช GO/No Go เกจตรวจสอบ 

100% สําหรับชิ้นงานที่ออกจากหนวยผลิต 

5 

ปานกลางถึง

คอนขางสูง 

การควบคุมมีโอกาสสูงท่ีจะ

ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในกระบวนการยอยตางๆ ได หรือใช

เกจตรวจสอบการตั้งเครื่องและชิ้นงานแรก (สําหรับการ

ต้ังเครื่องเทาน้ัน) 

4 

สูง การควบคุมมีโอกาสสูงท่ีจะ

ตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงานหรือตรวจพบใน

กระบวนการยอยตาง ๆ ได โดยมีการกรองเพื่อยอมรับใน

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

ไมมีการยอมรับชิ้นงานบกพรอง 

3 

สูงมาก การควบคุมมีโอกาสคอนขาง

แนนอนที่จะตรวจพบ 

X X  ตรวจพบขอบกพรองในจุดปฏิบัติงาน(มีการใชเกจ

อัตโนมัติรวมกับการหยุดอัตโนมัติ) ไมสามารถที่จะสงตอ

ชิ้นงานเสียได 

2 

สูงมาก การควบคุมแนนอนที่จะตรวจ

พบ 

X   ไมสามารถเกิดชิ้นงานที่บกพรองได เน่ืองจากมีการ

ปองกันความผิดพลาดโดยกระบวนการและการออกแบบ

ผลิตภัณฑ 

1 

 

ชนิดของการตรวจสอบ 

     A  =  ตัวปองกันความผิดพลาด 

          B  =  ใชเครื่องมือตรวจสอบ             C  =  การตรวจสอบโดยผูปฏบิัติงาน 
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18.  ปฏิบัติการเสนอแนะ  เมื่อขอบกพรองไดรับการจัดลําดับโดย  RPN  ปฏิบัติการเชิงแกไขควร

ไดรับการดําเนินการ  ในสวนที่มีคาความวิกฤตสูงสุด  โดยเลือกหัวขอที่มีดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  ((Risk  

Priority  Number  หรือ  คา  RPN)  ที่มีคามากกวา  100  (Stamatis,  1995 : 39)  ไปทําการพิจารณา

กําหนดหามาตรการปองกันและแกไข  โดยแนวทางปฏิบัติการแกไขเพื่อลดลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต  หรือลดคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา  (RPN)  ซึ่งถือเปนเปาหมายในการวิเคราะห

ขอบกพรองและผลกระทบ  (FMEA)  โดยการลดคา  RPN  นั้นดําเนินการได  3  แนวทางคือ 

 1.  ลดคาความรุนแรง  (Severity)  เปนการเปลี่ยนแปลงการออกแบบผลิตภัณฑหรือ

กระบวนการผลิตใหม  การเปลี่ยนแปลงแบบหรือกระบวนการผลิตไมสามารถกระทําไดโดยงาย  เนื่องจาก

สวนที่ตองใชการลงทุนสูง  และใชระยะเวลานานในการแกไข  ดังนั้นแนวทางที่กระทําไดโดยงายกวานั้นคือ  

ลดคาโอกาสการเกิดสาเหตุของขอบกพรอง  และปรับปรุงความสามารถในการควบคุมกระบวนการใหเพิ่ม

มากขึ้น 

 2.  เพื่อลดคา  Occurrence  ลดคาโดยการแกไขปองกันปญหา  และปรับปรุงขอกําหนด

ทางดานวิศวกรรมตาง  ๆ  และขอกําหนดของกระบวนการผลิตบางสวน 

  3.  เพื่อลดคา Detection  เปนสวนใหญ  โดยการเพิ่มหรือปรับปรุงเทคนิคการตรวจสอบ

ควบคุมของกระบวนการปจจุบันใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ไมวาจะเปนการเปลี่ยนวิธีการสุมตัวอยาง  

เปลี่ยนวิธีหรือเครื่องมือในการตรวจสอบ  โดยวิธีการควบคุมที่ไดรับการปรับปรุงแกไขจะสงผลใหคา  

Occurrence  ลดลงดวยเนื่องจากสามารถตรวจสอบพบไดมากขึ้น  ทําใหการแกไขปญหาไดชัดเจนมากขึ้น 
 

19. วันที่กําหนดใหแกไขเสร็จส้ินตามเปาหมายและความรับผิดชอบ  (สําหรับปฏิบัติการที่

เสนอแนะ)  พรอมทั้งระบุชื่อหนวยงานที่รับผิดชอบ    

 
3.7 การกําหนดความรุนแรงและผลกระทบที่เกดิจากของเสีย 

เมื่อทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการแลว ทีมผูชํานาญการไดรวมกันสรุป

รูปแบบของของเสียที่เกิดขึ้น ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นเพื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรงของลักษณะ

ของเสียที่เกิดขึ้น  โดยมีการพิจารณาดังตอไปนี้ 
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3.7.1  Fan guard เปน gap 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา Fan guard เปน gap คือกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART 

ASS’Y ) ซึ่งเมื่อเกิดปญหาดังกลาวแลวไมวาจะเกิดดวยสาเหตุใดก็ตาม พนักงานสามารถมองเห็นได และ

แยกเพื่อทําการแกไขได เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 3.10 แลวพบวาอยูในชวง

ผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่ามากซึ่งตรงกับระดับ 4   

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่4 

3.7.2 Shelf ไม lock 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา Shelf ไม lock คือกระบวนการประกอบชิ้นสวน(PART ASS’Y)  

ซึ่งเมื่อปญหาดังกลาวเกิดขึ้นแลวมีผลให ความสะดวกในการใชงานของตูเย็นลดลง แตการทํางานหลักของ

ตูเย็นยังคงปกติอยู การแกไขจะถูกสงออกนอกสายการผลิต และสามารถซอมแกไขภายในหนวยงานได  

เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับ

ต่ําซึ่งตรงกับระดับ 5 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่5 

3.7.3 P/U ประตูร่ัว 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา Shelf ไม lock คือกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

เมื่อเกิดปญหาขึ้น จะมีผลกระทบกับความสวยงามของประตู เพราะสามารถเห็นเนื้อ P/U แทรกซึมออกมา

ตามขอบของประตู ซึ่งสามารถสังเกตเห็นไดงาย ในขณะใชงาน การแกไขสามารถกระทําไดทันทีที่พบเห็น

ในสายการผลิต ซึ่งไมกระทบกับช้ินสวนอื่นของตูเย็น เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตาม

ตารางที่ 3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 4 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่4 

3.7.4 ยางประตูไมตดิ 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ยางประตูไมติด คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

เมื่อเกิดปญหาขึ้น จะมีผลตอสมรรถนะการทํางานลดลงของตูเย็น ระบบทําความเย็นจะทํางานหนักมากขึ้น 

ใชพลังงานไฟฟามากขึ้น และตามบริเวณที่ยางประตูไมแนบติดกับตัวตูเย็น จะเห็นหยดน้ําเกิดขึ้น เนื่องจาก

ความเย็นภายในตูจะกระทบกับความรอนภายนอก และภายในตูเย็นบริเวณที่มีปญหา จะเกิดละออง

น้ําแข็งที่หนามาก เนื่องจากความชื้นของภายนอกเขาไปดานใน เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุน

แรงตามตารางที่3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 
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3.7.5 ประตูไมขนาน 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ประตูไมขนาน คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

เมื่อเกิดปญหา จะทําใหลักษณะภายนอกของตูเย็นผิดปกติ ซึ่งเกิดจากการประกอบประตูตูเย็นทัง้ 2 บานไม

ขนานกัน สามารถเห็นไดอยางชัดเจน เมื่อปญหาเกิดขึ้นในสายการผลิต จะมีผลใหคัดแยกเพื่อแกไข และ

จะตองใชเวลาในการซอมไมเกิน คร่ึงชั่วโมง เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่3.10 

แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 6 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่6 

3.7.6 ประตู Slideฝด 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ประตู Slideฝด  คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST DOOR ) 

เมื่อเกิดปญหา จะทําให สมรรถนะในการใชงานของตูเย็นลดลง การเปด-ปดประตูในแตละครั้งจะตองใช

แรงมากกวาปกติ ลูกคาสามารถรูสึกไดอยางชัดเจน และเมื่อใสสิ่งของภายในตูเย็น จะตองใชแรงในการปด

ประตูมากขึ้น ชั่วโมง เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่ 3.10 แลวพบวาอยูในชวง

ผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

3.7.7 ประตู  V ชิด  Lo-hinge 

กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ประตู V  ชิด Lo-hinge คือกระบวนการปรับประตู( ADJUST 

DOOR )เมื่อเกิดปญหา จะทําใหเกิดการเสียดสีกันระหวางประตูกับ Lo-hinge ในขณะเปดประตู เนื่องจาก

ปกติจะมีการยกตัวของประตู Vในขณะทําการดึงประตูออก ทําใหสมรรถนะการทํางานของตูเย็นลูกคาจะ

รูสึกไดอยางชัดเจนในขณะใชงานชั่วโมง  เมื่อเทียบกับเกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่3.10 

แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

3.7.8 ประตูไมสปริงกลับ  

กระบวนการทีส่ามารถเกิดปญหา ประตูไมสปริงกลับ คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST 

DOOR )เมื่อเกิดปญหาจะทาํใหการทาํงานของประตูตูเย็นผิดปกติ มผีลใหประตูปดไมสนิทเมื่อทาํการใช

งาน ความเยน็จากภายในตูเย็นจะไหลออกสูภายนอก ลูกคาสามารถสังเกตไดชัดเจน เมื่อเทยีบกบัเกณฑ

การประเมนิความรุนแรงตามตารางที ่3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับ  

ระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 
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3.7.9 ประตูเบียด 

กระบวนการทีส่ามารถเกิดปญหา ประตูไมสปริงกลับ คือกระบวนการปรับประตู ( ADJUST 

DOOR )เมื่อเกิดปญหาจะทาํใหยางประตเูสียดสีกับขอบตูเย็น แลวจะทําใหยางประตูขาดได เมื่อเทียบกบั

เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที3่.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับ

ระดับ 7 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตัวเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่7 

3.7.10 ประตูเยื้อง 
กระบวนการที่สามารถเกิดปญหา ประตูเยื้อง  คือกระบวนการปรับประตู( ADJUST DOOR )เมื่อ

เกิดปญหาจะทําใหรูปลักษณะของตัวตูเย็นไมสวยงาม ลูกคาสามารถสังเกตเห็นไดชัดเจน เมื่อเทียบกับ

เกณฑการประเมินความรุนแรงตามตารางที่3.10 แลวพบวาอยูในชวงผลกระทบที่รุนแรงระดับตํ่าซึ่งตรงกับ

ระดับ 4 

ดังนัน้ทางทีมงานผูชํานาญการจึงเลือกตวัเลขแสดงระดับความรุนแรงที ่4 

3.8 การควบคุมของเสียในปจจบุัน 

หลังจากทีมผูชํานาญการไดรับทราบลักษณะของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ พรอมทั้ง

ผลกระทบและสาเหตุที่ทําใหเกิดขึ้นแลวไดมาทําการพิจารณาถึงกระบวนการในปจจุบัน มีการดําเนินการ

อยางไร เพื่อปองกันหรือมีวิธีการในการตรวจพบลักษณะของเสียอยางไร ซึ่งขอสรุปที่ไดมีดังตอไปนี้ 

3.8.1 Fan guard เปน  gap  

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา การตรวจสอบชิ้นงานหลังจากฉีดพลาสติกแลว จะทํา

การตรวจสอบ โดยการตรวจสอบโดยพนักงานประจําเครื่องฉีดพลาสติก ซึ่งตรวจสอบดวยสายตาเทานั้น 

กอนที่จะปลอยใหเย็นตัวแลวใสในกลองบรรจุเพื่อจะสงไปยังหนวยงานประกอบอื่นตอไป  สวนการบรรจุลง

ในกลองชิ้นสวน จะทําการตรวจสอบกอนดวยสายตาของพนักงานในการประกอบ 

 ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 พบวา การตรวจพบชิ้นงาน  Fan guard  เปน gap ที่มีสาเหตุมาจากระยะเวลาในการฉีด

พลาสติกที่เร็วเกินไป โดยใชพนักงานประจําเครื่องฉีด ตรวจสอบเอง มีประสิทธิภาพตรวจพบต่ํามากซึ่ง ตรง

กับหมายเลข 7 สวนสาเหตุมาจากการบรรจุลงในภาชนะ จะใชพนักงานประจําจุดปฏิบัติงานทําการ

ตรวจสอบ ดวยสายตาเชนเดียวกันซึ่ง ตรงกับหมายเลข 7 

3.8.2 Shelf ไม lock 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา ยังไมมีการตรวจสอบตําแหนงการ Punch รูที่ Inner 

box ในแตละ Lot  ที่ผลิต มีแตตําแหนงอื่นที่ตรวจสอบ 
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ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12  พบวา การตรวจจับปญหา  Shelf ไม lock ที่มีสาเหตุมาจากการ Punch รู ที่ Inner box ผิด

ตําแหนง ไมสามารถตรวจสอบไดเนื่องจากไมมีการตรวจสอบ ซึ่ง ตรงกับหมายเลข 10 

3.8.3 P/U ประตูร่ัว 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา มีการประชุมช้ีแจงกอนการปฏิบัติงาน โดยหวัหนางาน

ประจําวัน เกี่ยวกับของเสียที่เกิดขึ้นและวิธีการทํางานที่ถูกตอง เพื่อใหพนักงานที่ทํางานทั้งพนักงานใหม 

และเกาไดเขาใจและซึมซับถึงความสําคัญในการทํางานไมใหเกิดของเสีย และมีการใหตรวจสอบดวย

สายตาทุกครั้งกอนที่จะสงใหขั้นตอนตอไป  วิธีการ Seal ติดฟองน้ําที่ขอบการประกอบของประตูเพื่อ

ปองกันการรั่วซึม หลังจากที่ทําการ Seal เสร็จแลว จะมีเพียงสายตาของพนักงานประกอบเทานั้น  สวน 

Door liner ที่สงมาจากหนวยงาน V/F เพื่อที่จะทําการประกอบเปนประตู ก็มีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา

ของพนักงานประกอบเทานั้นกอนที่จะประกอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12  พบวา การตรวจจับปญหา P/U ประตูร่ัว ซึ่งมีสาเหตุมาจากการ พนักงานที่ไมความชํานาญ  

วิธีการ Seal ฟองน้ําที่ Door PLT. และ Door liner ที่นํามาประกอบนั้นมีเพียงการตรวจสอบดวยสายตา

อยางละเอียดเทานั้น   ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 

3.8.4 ยางประตูไมตดิ 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา มีการปรับระดับความรอนของเครื่องเปาความรอน

กอนเริ่มงานทุกครั้ง เพื่อเปายางประตูที่ประกอบเปนตูเย็นแลว และอยูบน Line conveyorซึ่งจะใชสายตา

ของพนักงานตรวจสอบเทานั้นในการตรวจจับปญหา สวนการประกอบประตูเขากับตัวตูนั้น จะทําการ

ประกอบโดยพนักงานประกอบ  ซึ่งการตรวจสอบความสมบูรณของการประกอบจะใชเพียงสายตาของ

พนักงานประกอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12  พบวา การตรวจจับปญหา ยางประตูไมติด ซึ่งมีสาเหตุมาจากเวลาและระดับความรอนของ

เคร่ืองเปายางประตู และความสมบูรณของการประกอบประตู จะใชเพียงสายตาในการตรวจสอบของ

พนักงานตรวจสอบ และพนักงานประกอบประตูบน Line conveyor เทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 

3.8.5 ประตู Slideฝด 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา การประกอบ Roller เขากับขา Frame ของประตูโดย

การย้ําดวยเครื่องตอก จะทําการตรวจสอบในแตละครั้งของการย้ํา Roller ดวยสายตาของพนกังานประกอบ 

และทําการเคลื่อนยายตัวตูเย็นที่ผานการประกอบประตูดวย Conveyor แลวมายังจุดปรับแตงประตู จะใช

เครื่องมือในการปรับแตง โดยใชสายตาและการทดสอบการทํางานของประตูเทานั้นในการทดสอบ สวน
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สาเหตุที่เกิดจาก Inner jig ไมกดทับตัว  Inner box ทําใหเกิดการบวมนูนออกมาของผิว Inner box จะ

ตรวจสอบไดเพียง สายตาของพนักงานหลังจากทําการขึ้นรูปตัวตูเย็นเรียบรอยแลว 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับปญหา ประตู Slideฝด ซึ่งมีสาเหตุมาจากการเสียรูปของตัว Frameหลังจากการ

ประกอบตัว Roller เขากับ Frame ดวยการย้ํา  การปรับแตงของประตูซึ่งอยูบน Conveyor  เคลื่อนที่ และ

Inner jig ไมกดทับตัว Inner box ทําใหนูนออกจะใชเพียงสายตาในการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบ 

และพนักงานประกอบ เทานั้น ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 

3.8.6 ประตู V ชิด Lo-hinge 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา การปรับแตงประตู  V ชิด Lo-hinge บน Conveyor   

มีแตเพียงการตรวจสอบดวย jig วัดความหางของระดับประตู  ขนาดของ Side piece ยาวกวาที่กําหนด มี

การตรวจสอบดวยการสุมตรวจสอบรับเขามาจาก MAKER กอนที่จะนํามาประกอบจากหนวยงาน 

Incoming สวนวิธีการประกอบของ  Rein force เขากับ Liner นั้นยังไมมีการตรวจจับความผิดปกตหิลังจาก

การประกอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับปญหา ประตู V ชิด Lo-hinge ที่อยูบน Conveyor จะมีการตรวจจับโดยใช jig 

วัดระดับประตู ซึ่งตรงกับหมายเลข 5  ขนาดของ Side piece ยาวเกินกําหนด จะมีการตรวจสอบชิ้นงาน

กอนการรับเขาจากหนวยงาน Incoming ซึ่งตรงกับหมายเลข 4 สวนสาเหตุมาจากการประกอบ Rein force 

เขากับ Liner  นั้นไมมีการตรวจสอบ ซึ่งตรงกับหมายเลข 10 

3.8.7 ประตูไมขนาน 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา สาเหตุจากไมขันย้ําสกรูหลังจากการปรับแตงประตูที่

หนวยงานปรับแตงประตู  จะแสดงผลวาประตูไมขนานเมื่อไปถึงหนวยงาน Packingเนื่องจากการเคลื่อนที่

ของ Conveyor  ไปยังกระบวนการเปด- ปดประตูในหนวยงานตางๆ ทําใหประตูที่ไมไดย้ําสกรูเกิดการ

คลายตัวไมยึดประตูใหแนน จึงทําใหแสดงผลประตูไมขนานในหนวยงานถัดไป ซ่ึงสามารถที่จะจบัปญหาได

ดวยมี jig วัดระดับประตูดวยพนักงานตรวจสอบ สาเหตุจากการประกอบประตูเขากับตัวตู ที่ไมตรงตาํแหนง

ที่กําหนด จะทําใหระดับประตูเอียงไมขนาน และสามารถตรวจจับไดดวย  jig วัดระดับประตูดวยพนักงาน

ตรวจสอบ  

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับปญหาประตูไมขนาน จากการไมไดย้ําสกรูยึดประตูหลังจากการปรับแตงประตู 

ดวย jig วัดระดับประตู ซึ่งตรงกับหมายเลข 5 สวนสาเหตุจากการประกอบประตูไมตรงตําแหนง จะ

ตรวจจับปญหาไดดวย jig  วัดระดับประตูซึ่งตรงกับหมายเลข 5 
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3.8.8 ประตูไมสปริงกลับ 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา สาเหตุจาก การยึดสกรู Lo hinge ไมแนบกับตัวตูจะ

ทําใหจุดหมุนของประตูไมแนนพอที่จะทําใหเพิ่มแรงเหวี่ยงของประตู จะสามารถตรวจจับปญหาดวย

พนักงานตรวจสอบ สวนสาเหตุจากพนักงานประกอบประตูไมมีประสบการณ สามารถตรวจจับปญหาได

ดวยการตรวจสอบของพนักงานตรวจสอบ ประจําหนวย สาเหตุจากการใชปนลมรวมกับตําแหนงการ

ประกอบจุดอื่น และสามารถตรวจจับไดดวยพนักงานตรวจสอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12  การตรวจจับปญหา ประตูไมสปริงกลับ การตรวจจับปญหาจากสาเหตุ ยึดสกรูไมแนบ , 

พนักงานไมมีประสบการณ , การใชปนลมรวมกับตําแหนงอื่น สามารถตรวจจับไดดวยพนักงานตรวจสอบที่

มีประสบการณ ซึ่งตรงกับหมายเลข 7 

3.8.9 ประตูเบียด 

จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา สาเหตุจาก การประกอบประตูเบียดชิดกับ ตัวตูเย็น 

สามารถตรวจจับดวย พนักงานตรวจสอบประจํา LINE สวนสาเหตุจากการเจาะรูยึด Up-hinge ไมตรงที่

กําหนด ก็จะทําใหเกดิประตูเบียดชิดไดจะตรวจสอบโดยการตรวจสอบชิ้นงานชิ้นแรกของ Lot ในขณะการ

ตั้งเครื่องจักร 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับทั้งการประกอบประตูชิดตัวตูเย็น ตรวจสอบดวยพนักงานประกอบไดดวย

พนักงานตรวจสอบที่มีประสบการณ ซึ่งตรงกับหมายเลข 7และการตรวจจับตําแหนงที่ผิดปกติของรูยึด Up-

hinge  บน Top plate  ตรวจสอบดวยการตรวจสอบชิ้นงานชิ้นแรกของ Lotในขณะการตั้งเครื่องจักร ซึ่งตรง

กับหมายเลข 4 

3.8.10 ประตูเยื้อง 
จากการพิจารณากระบวนการปจจุบันพบวา สาเหตุจากการประกอบ Rein force ภายใน Liner  ไม

ตรงกับตําแหนงที่กําหนด  ยังไมมีวิธีที่สามารถตรวจจับปญหานี้ได  สาเหตุจากตําแหนงในการยึด Frame 

ไมตรงตําแหนง สามารถตรวจจับไดดวยสายตาของพนักงานตรวจสอบ 

ดังนั้นเมื่อพิจารณาเกณฑการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ  ( D ) สําหรับ PFMEA จาก

ตารางที่ 3.12 การตรวจจับสาเหตุจากการประกอบ Rein force ไมตรงตําแหนงยังไมมีวิธีการตรวจจับได ซึ่ง

ตรงกับหมายเลข 10  
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3.9 ความถี่ในการเกิดของเสีย 

หลังจากที่ทีมผูชํานาญการไดขอมูลระดับความรุนแรง (S) ที่เกิดจากผลกระทบของของเสียพรอม

ทั้งขอมูลแสดงตัวเลขการประเมินความเปนไปไดในการตรวจพบ (D) สําหรับการควบคุมในปจจุบันแลวได

ดําเนินการสรุปหาสถิติสําหรับการเกิดของเสียจากสาเหตุที่มีการเกิดของเสียที่ไดทําการวิเคราะหกอนหนานี้

โดยใชขอมูลเดือนมกราคม – ตุลาคม 2551 ตามตารางที่ 3.2 ซึ่งมีการผลิตชิ้นงานรวมทั้งสิ้น 353,695  ตู 

แตเนื่องจากระบบการจัดเก็บขอมูลของทางโรงงานตัวอยางยังไมมีความชัดเจน จึงไมสามารถแยกออกมา

เปนแตละกระบวนการได ซึ่งสามารถแยกไดเพียงลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น โดยผลสรุปจากการดําเนินการ

โดยอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด (O) สาํหรับ PFMEA ตามตารางที่ 3.11 ไดผลดังนี้ 

 

3.9.1 กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

Fan guard gap พบชิน้งานเสียทัง้สิ้น 5,217 ตู โดยมีสาเหต ุ

- ระยะเวลาในการฉีดขึ้นรูปนอย จํานวน 2,078 ชิ้น คิดเปน 0.59 % ซึ่งความถี่ใน

การเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

- การบรรจุลงในภาชนะขนสง  จํานวน 1,962 ชิ้น คิดเปน 0.55 % ซึ่งความถี่ในการ

เกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่     ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6  

Shelf ไม lock พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 2,967 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ตําแหนงเจาะยึด Z-bush ไมตรงตําแหนง จํานวน 859 ชิ้น คิดเปน 0.24 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

       3.9.2      กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

P/U ประตูร่ัว พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 5,097 ตู โดยมีสาเหตุ 

- พนักงานไมมีความชํานาญในการประกอบ จํานวน 513 ชิ้น คิดเปน 0.15 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

- วิธีการ Seal ติดขอบฟองน้ําที่ Door PLT. จํานวน 2,251 ชิ้น คิดเปน 0.64 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

- Door liner  บิดเสียรูป จํานวน 613 ชิ้น คิดเปน 0.17 % ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มี

คาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

       3.9.3      กระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR ) 

ยางประตูไมติด พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 8,860 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ระดับและเวลาในการใหความรอนแกยางประตู จํานวน 5,078 ชิ้น คิดเปน 1.44 

% ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 1.0%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 7 
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- การปรับตําแหนงประตู จํานวน 2,473 ชิ้น คิดเปน 0.70 % ซึ่งความถี่ในการเกิด

(O) มีคาใกลเคียง 0.5 % ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

ประตู Slideฝด พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 11,493  ตู โดยมีสาเหตุ 

- การประกอบ Roller เขากับ Frame แลวเสียรูป จํานวน 636 ชิ้น คิดเปน 0.18 % 

ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 5 

- Inner jig ไมกดทับ Inner box จํานวน 2,394 ชิ้น คิดเปน 0.68 % ซึ่งความถี่ใน

การเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6  

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

- ขนาดของ Side piece ยาวกวาที่กําหนด จํานวน 127 ชิ้น คิดเปน 0.035 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O)มีคาใกลเคียง 0.05% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

3 

- วิธีการประกอบ Rein force ภายใน Door liner จํานวน 883  ชิ้น คิดเปน 0.24% 

ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 5 

ประตูไมขนาน พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 2,023 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ไมย้ําแรงขันสกรูยึด Frame กับ Door liner จํานวน 940 ชิ้น คิดเปน 0.27 %ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

5 

- การประกอบ Up-hinge ไมตรงตําแหนง จํานวน 1,083  ชิ้น คิดเปน 0.31 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.5%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

6 

ประตูไมสปริงกลับ พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 1,378 ตู โดยมีสาเหตุ 

- ยึด Lo hinge ไมแนบกับตัวตู จํานวน 481 ชิ้น คิดเปน 0.14 % ซึ่งความถี่ในการ

เกดิ(O) มีคาใกลเคียง 0.1%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

- พนักงานไมมีประสบการณในการประกอบ จํานวน 201 ชิ้น คิดเปน 0.06 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.05%  ในตารางที่     ดังนั้นจึงอยูในระดับ 3 

- ใชปนลมรวมกับการประกอบตําแหนงอ่ืน จํานวน 495 ชิ้น คิดเปน 0.14% ซึ่ง

ความถ่ีในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.1%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

4 

-  
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ประตูเบียด พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น  2,455 ตู โดยมีสาเหตุ          

- ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู จํานวน 707 ชิ้น คิดเปน 0.19 % ซึ่งความถี่ในการ

เกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.2%  ในตารางที่  3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

- ตําแหนงการเจาะรูยึด Up-hinge  บน Top plateไมตรงตําแหนง จํานวน530 ชิ้น 

คิดเปน 0.15 % ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.1%  ในตารางที่ 3.11 

ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

ประตูเยื้อง พบชิ้นงานเสียทั้งสิ้น 2,369  ตู โดยมีสาเหตุ 

- ประกอบ  Reinforce ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง จํานวน 205 ชิ้น คิดเปน 0.06 

% ซึ่งความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.05%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 3 

- ตําแหนงในกานยึด Frame  ไมตรงตําแหนง จํานวน 163 ชิ้น คิดเปน 0.05 % ซึ่ง

ความถี่ในการเกิด(O) มีคาใกลเคียง 0.05% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 

3 

จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการผลิตลงใน

ตารางทาง คณะทํางานไดนําขอมูลมาประเมินคะแนนตามคาความเสี่ยงชี้นํา ( RPN ) เพื่อพิจารราเลือก

ปญหาขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงชี้นํา ( RPN ) มากที่สุดและคาเกิน 100 ( ตามหลักเกณฑที่ไดระบุไว

ขางตน ) ซึ่งคา S ,O ,D และ RPNของแตละขอไดแสดงไวในตาราง 3.13 
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ตารางที ่3.13  แสดงคา RPN ที่ไดในแตละกระบวนการ 

 

ลําดับ

ที ่

กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง S O D RPN 

1 ประกอบ

ชิ้นสวน 

 Shelf ไม lock ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box 

คลาดเคลื่อน 

5 5 10 250 

2 ประกอบ

ชิ้นสวน 

Fan guard ม ี

gap 

ใสในภาชนะบรรจุกอนที ่ชิ้นงานจะ 

SETตัว 

4 6 7 168 

3 ประกอบ

ชิ้นสวน 

Fan guard ม ี

gap 

อัตราการฉีดตอช่ัวโมงเร็วกวาที่

กําหนด 

4 6 7 168 

4 ประกอบ

ประตู 

P/U ที่ประตูร่ัว พนักงานไมไดรับการอบรมกอนการ

ปฏิบัติงาน 

4 5 7 140 

5 ประกอบ

ประตู 

P/U ที่ประตูร่ัว การ Seal ฟองน้าํไมตรงตําแหนงที่

กําหนด 

4 6 7 168 

6 ประกอบ

ประตู 

P/U ที่ประตูร่ัว Door liner เสยีรูป 4 5 7 140 

7 ปรับแตง

ประตู 

ยางประตูไม

แนบติดกับตัวตู 

ระยะเวลาและระดับในการใหความ

รอนไมเพียงพอ 

7 7 7 343 

8 ปรับแตง

ประตู 

ยางประตูไม

แนบติดกับตัวตู 

ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 7 6 7 294 

9 ปรับแตง

ประตู 

ปรับประตูไม

ขนาน 

ไมไดย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย 6 5 5 150 

10 ปรับแตง

ประตู 

ปรับประตูไม

ขนาน 

เจาะรูยึดUP-hingeไมตรงตําแหนง 6 6 5 180 

11 ปรับแตง

ประตู 

ประตู V ชิด 

Lo-hinge 

ประกอบ Rein force ภายใน Liner 

ไมตรงตําแหนง 

7 5 10 350 

12 ปรับแตง

ประตู 

ประตู V ชิด 

Lo-hinge 

ขนาดของ Side piece ยาวเกิน

กําหนด 

7 3 4 84 

13 ปรับแตง

ประตู 

ประตูฝด Frame เสียรูปขณะย้ํา Roller 7 5 7 245 
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ลําดับ

ที ่

กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง S O D RPN 

14 ปรับแตง

ประตู 

ประตูฝด Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box 7 6 7 294 

15 ปรับแตง

ประตู 

ประตูไมสปริง

กลับ 

พนักงานไมมปีระสบการณ 7 3 7 147 

16 ปรับแตง

ประตู 

ประตูไมสปริง

กลับ 

แรงขัน screw ยึด  Lo-hinge นอย

ไป 

7 4 7 196 

17 ปรับแตง

ประตู 

ประตูไมสปริง

กลับ 

ใชปนลมรวมกับจุดอื่น 7 4 7 196 

18 ปรับแตง

ประตู 

ประตูเบียด ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู 7 5 7 245 

19 ปรับแตง

ประตู 

ประตูเบียด ตําแหนงการเจาะรูยึด Up-hinge  

บน Top plate  ไมตรงตําแหนง 

7 4 4 112 

20 ปรับแตง

ประตู 

ประตูเยื้อง ประกอบ  Reinforce ภายใน Liner 

ไมตรงตําแหนง 

4 3 10 120 
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3.10  การบนัทึกขอมลูในตาราง PROCESS FMEA                FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS     ( PROCESS FMEA ) 
 ตารางที ่3.14 แสดงการวเิคราะหโดยใช PFMEA สาํหรับกระบวนการประกอบชิ้นสวน (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 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ประกอบชิ้นสวน 

 

 

ประกอบชิ้นสวน 

SHELFไม lock 

 

 

Fan guard เปน 

gap 

shelf จะหลุดออกมาจากที่

lock ในขณะใชงาน 

 

ลูกคาสามารถสังเกตเห็นได 

 

 

5 

 

 

4 

 

 

ตําแหนงในการเจาะรู Z-

bush ที่ I/Bไมตรงจุดที่

กําหนด 

วางชิ้นงานใสกลอง

กอนที่ชิ้นงานจะSET ตัว

เรียบรอย 

5 

 

 

6 

 

 

ไมมี 

 

 

ตรวจสอบโดยสายตา 

 

 

10 

 

 

7 

 

 

250 

 

 

168 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

    อัตราความเร็วของการ

ฉีดพลาสติกเร็วกวาที่

กําหนด 

6 ตรวจสอบโดยสายตา 7 168        
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 ตารางที่ 3.15 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA สําหรับกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y)   
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ประกอบประตู

และฉีด P/U 

 

P/U รั้วที่ประตู 

 

ลูกคาสามารถเห็นไดชัดเจน 

และไมสวยงาม 

 

4 

 

 

 

4 

 

 

4 

พนักงานประกอบไม

เขาใจความสําคัญและ

ปฏิบัติตามคูมือ 

 

Door  Liner เสียรูป

กอนที่จะนํามาประกอบ 

 

วิธีการ SEALฟองน้ําไม

ตรงกับที่กําหนดไว 

5 

 

 

 

5 

 

 

6 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

 

 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

7 

 

 

 

7 

 

 

7 

140 

 

 

 

140 

 

 

168 
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 ตารางที่ 3.16 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA สําหรับกระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

ยางประตูไมแนบติด

กับตัวตู 
 

 

 

 

ปรับประตูไมขนาน 

 

ความเย็นที่อยูภายในจะรั่ว 

ไหลออกมาทําใหการทํางาน

ของตูเย็นหนัก และอาจจะ

เกิดหยดน้ําที่บริเวณที่รั่ว 
 

 

รูปลักษณของตูเย็นผิดปกติ 

ลูกคาสามารถมองเห็นไดชัด 
 

7 

 

 

 

 

 

6 

ระยะเวลาและระดับ

ความรอนไมเพียงพอ 

 

ปรับระดับประตูไมได

ระยะที่กําหนด 

 

ยึด Up-hinge ไมตรง

ตําแหนงที่กําหนด 

 

ไมไดทําการย้ํา screw  

ที่ Frame เขากับ LINER

หลังผานการตรวจสอบ

ความสมบูรณแลว 

 

7 

 

 

6 

 

 

6 

 

 

5 

 

ตรวจดวยสายตา 

 

 

ตรวจดวยสายตา 

 

 

ใช jigตรวจสอบ 

 

 

ใช jigตรวจสอบ 

 

 

7 

 

 

7 

 

 

5 

 

 

5 

343 

 

 

294 

 

 

180 

 

 

150 

       

 ประตู Slideฝด 

 

เปด-ปดประตูจะใชแรง

มากกวาปกติลูกคาจะ

สามารถรูได 

7 

 

Inner boxนูนเนื่องจาก 

jig ไมไปกดทับ 

6 

 

ใชสายตาของพนักงานใน

การตรวจสอบ 

7 

 

294 
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 ตารางที่ 3.16 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA สําหรับกระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) (ตอ) 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 ประตูV ชิด Lo-

hinge 

 

 

เปดประตู V จะชนกับ Lo-

hinge ขณะเปดประตูลูกคา

รูสึกไดชัดเจน 

 

7 

 

 

 

 

Frame เสียรูปจากการ

ย้ํา Roller 

ประกอบ Rein force 

ภายในไมตรงตําแหนงที่

กําหนด 

 

5 

 

5 

 

 

 

ใชสายตาของพนักงานใน

การตรวจสอบ 

ไมมีการตรวจสอบ 

 

 

 

7 

 

10 

245 

 

350 

       

 ประตูเบียด 

 

ยางประตูจะถูกเสียดสีทําให

ยางขาดได 

 

7 ขนาดของ Side piece 

ยาวเกินกําหนด 

ประกอบประตูเบียดชิด

เขากับ ประตู 

ยึด Up-hingeไมตรง

รูเจาะที่ Top table 

3 

 

5 

 

4 

 

ตรวจสอบที่ Incoming

กอนสงเขาPROD. 

ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มีระสบการณ 

ใชการตรวจสอบชิ้นงาน

แรก 

4 

 

7 

 

4 

 

84 

 

245 

 

112 

 

       

 ประตูเยื้อง 

 

 

ลูกคาสามารถสังเกตไดงายวา

ประตูเยื้อง 

 

4 การยึด SCREW ไมตรง

กับตําแหนงของ REIN 

FORCE ภายใน LINER 

3 ไมมี 10 120 

 

 

       

 ประตูไมสปริงกลับ ประสิทธิภาพการทํางานของ

ประตูไมสมบูรณลูกคาสังเกต

ได 

7 ประกอบCENTER 

hinge ไมแนบกับตัวตู 
4 ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มีระสบการณ 
7 196        
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 ตารางที่ 3.16 แสดงการวิเคราะหโดยใช PFMEA สําหรับกระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) (ตอ) 
 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 

     

              หนาที่  

        การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

 

O 

c 

c 

 

การควบคุมกระบวนการ 

ในปจจุบัน 

 

D 

e 

t 

 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 ประตูไมสปริงกลับ ประสิทธิภาพการทํางานของ

ประตูไมสมบูรณลูกคาสังเกต

ได 

7  พนักงานไมมีระสบ

การณปรับแตงประตู 

3 ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

7 147        

    ใชปนลมที่ไมใชตั้งคา

แรงบิดสําหรับประกอบ

CENTER hinge 

 

4 ทดสอบจากพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

 

7 196        
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    บทที ่4 

 

การดําเนินการลดของเสยี โดยใช  PROCESS FMEA 

4.1 การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการครั้งที่ 1  

การดําเนินการแกไขขอบกพรองในกระบวนการผลิต เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยขอบเขตจากการ

วิจัยนี้ไดกําหนดใหทําการลดของเสียในกระบวนการผลิตตูเย็นระบบ No frost โดย ครอบคลุมเฉพาะ

กระบวนการประกอบตูเย็นระบบ No frost  ตั้งแต 2 ประตูขึ้นไป ที่ Line การประกอบของหนวยงานงาน 

F/A –K1 และสาเหตุจากกระบวนการผลิตกอนหนา ภายหลังไดดําเนินการวิเคราะหสาเหตุของการเกิดขึ้น

ของขอบกพรองในกระบวนการผลิต ซึ่งขอบกพรองนั้นๆไดจําแนกตามกระบวนการผลิตโดยพิจารณาถึง

ความเกี่ยวของของขอบกพรองที่เกิดขึ้นกับลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น และวิเคราะหหาสาเหตุตางๆใน

กระบวนการผลิตตูเย็น No frost  ที่จะสงผลทําใหเกิดขอบกพรองตามที่จําแนกออกมา ซึ่งสาเหตุหลักได

นํามาวิเคราะหในขั้นตอนที่มีความละเอียดมากขึ้นคือการวิเคราะหขอบกพรองตามที่จําแนกออกมา ซึ่ง

สาเหตุหลักไดนํามาวิเคราะหในขั้นตอนที่มีความละเอียดมากขึ้นคือการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ

ของกระบวนการผลิตตูเย็น ( Process Failure Mode and Effect Analysis :  PFMEA ) จนสามารถได

รายการขอบกพรองจากสาเหตุตางๆที่ทางผูเชี่ยวชาญไดรวมกันพิจารณาคัดเลือก 

ภายหลังจากที่ทางผูเชี่ยวชาญไดดําเนินการวิเคราะหถึงลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของ

กระบวนการผลิตตูเย็น และสามารถจําแนกคัดเลือกลักษณะขอบกพรองจากสาเหตุตางๆมาทําการแกไข

ปญหาตามรายละเอียด ตารางที่ 3.9(แสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย) ดังนั้นในการแกไขจะเปนการ

ดําเนินการปรับปรุงในสวนของปจจัยการผลิต คือ พนักงาน ,เคร่ืองจักรและเครื่องมือ ,วิธีการ และวัตถุดิบ 

ซึ่งเปนการปรับปรุงเพื่อลดคา RPN ลง ตามวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว สําหรับการปรับปรุงจะดําเนินการ

ปรับปรุงขอบกพรองที่เกิดขึ้นโดยใชเทคนิคทางดาน IE ดังนี้ 

 1. การพัฒนาบุคลากรโดยการฝกอบรมพนักงาน โดยปรับปรุงเอกสารที่ใชในการฝกอบรม

พนักงาน อันไดแก แบบบันทึกการสอนงาน  On the  Job Training ,  แบบประเมินการสอนงาน 

 2. การกําหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการทํางาน โดยปรับปรุงถึงมาตรฐานการทํางานทีช่ดัเจน 

ส่ือใหเห็นถึงวิธีการทํางานที่เปนขั้นตอนที่ชัดเจน ใหพนักงานสามารถใชเอกสารในการทํางานไดจริง 

 3. การกําหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการตรวจสอบ โดยการสรางใบตรวจสอบกระบวนการ

เพื่อตรวจสอบ และมี่ความถี่ในการตรวจสอบที่ชัดเจน,  สรางมาตรฐานวิธีปฏิบัติงานในการควบคุม

ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด เพื่อใหมีมาตรฐานในการตรวจสอบมีลําดับในการตรวจสอบ และการ
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แกไขผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามที่กําหนด , ปรับปรุงแกไขมาตรฐานวิธีการตรวจสอบซึ่งสาเหตุที่พนักงาน

ละเลยการตรวจสอบชิ้นงานเกิดจากพนักงานไมมีมาตรฐานในการตัดสินใจวาชิ้นงานใดเสียหรือดี 

 4. การทําแผนการตรวจสอบและซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ  ( Preventive Maintenance )  

โดยการตรวจเช็คที่ไดดําเนินการ ไดแก การตรวจเช็คประจําวัน , การตรวจเช็คประจําทุก 3 เดือน  

ผูเชี่ยวชาญกําหนดใหคา RPN ที่ > 100 จะไดรับการพิจารณาในการแกไขทั้งหมด โดยมีรายการ

ดังตอไปนี้ 

กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASSY )  มีของเสียที่เกิดขึ้น 2 รายการที่มีคา  

RPN > 100 คือ 

1. Shelf ไม lock 

- มีสาเหตุจาก ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน มีคา RPN 250 

2. Fan guard มี gap 

- มีสาเหตุจาก  ใสภาชนะบรรจุกอนที่ชิ้นงานจะ Set ตัว มีคา RPN 168 

- มีสาเหตุจาก อัตราการฉีดตอช่ัวโมงเรว็กวาที ่กําหนด มคีา RPN 168 

กระบวนการประกอบประตู ( Door ASSY )  มีของเสียที่เกิดขึ้น 1 รายการที่มีคา RPN > 100 คือ 

1. P/U ที่ประตูร่ัว 

- มีสาเหตุจาก หัวหนาไมไดทาํการอบรมพนักงาใหมที่เขามาทํางาน มคีา RPN 140 

- มีสาเหตุจาก การ Seal ฟองน้าํไมตรงตําแหนงที่กาํหนด มีคา RPN 168  

- มีสาเหตุจาก  Door Liner เสียรูป มีคา RPN 140 

กระบวนการปรับแตงประตู ( Door ADJUST )  มีของเสยีที่เกิดขึน้ 7 รายการที่มีคา  

RPN > 100 คือ 

1. ยางประตูไมตดิ 

- มีสาเหตุจากระยะเวลาและระดับความรอนไมเพยีงพอ มีคา RPN 343 

- มีสาเหตุจาก ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด มีคา RPN 294 

2.ปรับประตูไมขนาน 

- มีสาเหตุจาก ไมไดย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย มีคา RPN 150 

- มีสาเหตุจาก ยึด Screw ที ่Up hinge ไมตรงรูยึด มีคา RPN 180 

3..ประตู  V ชิด Lo hinge  

 - มีสาเหตุจาก ประกอบ Rein force ภายในไมตรงตําแหนง มีคา RPN 350 

4. ประตู Slide ฝด 

 - มีสาเหตุจาก ไมสามารถทาํให Frame ไมเสียรูปไดในขณะตอกประกอบ Roller มีคา 

RPN 245 
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 - มีสาเหตุจาก Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box มีคา RPN 294 

5. ประตูไมสปริงกลับ 

 - มีสาเหตุจาก พนักงานไมมปีระสบการณในการปรับแตง มีคา RPN 147 

 - มีสาเหตุจาก แรงการยงิ Screw ยึด Lo hinge นอยไป มีคา RPN 196 

 - มีสาเหตุจาก ใชปนลมรวมกับจุดอื่น  มีคา  RPN 196 

6. ประตูเบียด  

 - มีสาเหตุจาก ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู มีคา RPN 245 

 - มีสาเหตุจาก ตําแหนงการเจาะรูยึด  Up hinge บน Top plate  ไมตรงตําแหนง มีคา 

RPN 112 

7. ประตูเยื้อง 

 - มีสาเหตุจาก การประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง มีคา RPN 120 

 
4.1.1  การปรับปรุงและการลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y )  

 ในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) ลักษณะของเสียที่พบคือ Shelf ไม Lock  

และ Fan guard gap 

Shelf ไม lock  

ซึ่งมีสาเหตุมาจากตําแหนงของเข็มเจาะรู Inner box คลาดเคลื่อน ปจจุบันมีการไมมีการ

ตรวจสอบระยะของการเจาะที่ชิ้นงานตรงตําแหนงที่มีปญหา ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงไดมีการกําหนดการ

ปรับปรุงดังนี้ 

ใหพนักงานประจําเครื่อง Punch ใหทําการตรวจสอบ 100% ของชิ้นงานทุกชิ้นที่ผานการเจาะ

เรียบรอยแลว เพื่อปองกันไมใหเกิดของเสียสงไปยังกระบวนการถัดไป  ซึ่งจะมี ตารางมาตรฐาน ( Table 

standard ) TS-17-010  ใหทําการตรวจสอบทุกชิ้นโดยใช Vernier วัดตําแหนงการเจาะ 

จากการดําเนินการดังกลาว ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 10 เหลือ 5 

เนื่องจากมีการตรวจแบบ 100 % 

Fan guard gap 

ซึ่งมีสาเหตุมาจากความอัตราเร็วในการฉีดพลาสติกตอรอบใชเวลาเร็วเกินไป ปจจุบันไดมีการ

ตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตาของพนักงาน ดังนั้นทมีผูชํานาญจึงไดมีการกําหนดการปรับปรุงดังนี้ 

ใหพนักงานที่ทําการผลิตตรวจสอบชิ้นงาน 100% ตามชิ้นงานตัวอยาง โดยมีเอกสารชี้บงชัดเจน

ตามเอกสารดังตอไปนี้  72-R-26-0188 ,72-R-26-0350 , 72-R-26-0346 , 72-R-26-0346 , 72-R-0374 

จากการดําเนินการดังกลาว ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

สาเหตุจากการใสชิ้นงานหลงัจากฉีดขึน้รูปแลวนําไปบรรจุลงในกลองเพื่อสงใหหนวยถัดไป  
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ทําการอบรมพนักงานบรรจุลงกลอง ตามเอกสาร 60-INJ-08-023 และมีเอกสารเตือนความจํา

เกี่ยวกับการบรรจุและการจัดเรียงกลองใหกับพนักงาน ซึ่งจะติดที่เครื่องฉีดทุกจุดทําใหคาความสามารถใน

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 พนกังานไมมีความชํานาญในการประกอบ , วิธีการ Seal ติดฟองน้ํา ไมตรงที่

กําหนด ,  Door Liner  เสียรูป ดังนั้นทีมผูชํานาญการจึงไดมีการกําหนดการปรับปรุงดังนี้ 

1. พนักงานไมมีความชํานาญ และเห็นความสําคัญในการประกอบ ชิ้นสวนตางๆที่ประกอบเปน

ประตู  ดังนั้นจึงทําการอบรมพนักงานในการประกอบ และมีการประเมินความสามารถของพนักงานในแต

ละบุคคล ตามเอกสาร 60-KDF-08-043   ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 

เหลือ 5 

2. จัดทําเอกสารวิธีการ Seal ฟองน้ําในแตละจุดใหชัดเจนตามเอกสารการอบรม 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 ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (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.พรอมใหระบุใน Check 

sheet ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

4.1.3 การปรับปรุงและการลดของเสียในกระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR )  

ในกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) ลักษณะของเสียที่พบคือ ยางประตูไมติด , 

ประตูไมขนาน , ประตู Slide ฝด , ประตู V ชิด Lo hinge , ประตูไมสปริงกลับ , ยางประตูเบียด และ ประตู

เปน  Step เยื้อง 

 

ยางประตูไมติด  

สาเหตุจาก ระดับความรอน และระยะเวลาในการใหความรอนแกยางประตูไมเพียงพอ , การปรับ

ตําแหนงการประกอบประตู ซึ่งปจจุบันตรวจสอบดวยการใชสายตาของพนักงานตรวจสอบเทานั้น ดังนั้นทมี

ผูเชี่ยวชาญจึงไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ทําการอบรมพนักงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานตามเอกสาร 60-F/A-08-063 จัดทําคูมือการ

ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการใหระดับความรอนและระยะเวลาในการใหความรอนแกยางประตูตามเอกสาร     
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71-R-08-2178  และจัดทํา Visual control ตามเอกสารVC-F/A-08-012ทําใหคาความสามารถในการตรวจ

พบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

2. การปรับตําแหนงการประกอบประตู ปรับปรุงโดยการฝกอบรมพนักงานในการประกอบตาม

เอกสาร 60-F/A-08-063 และมีการประเมินระดับความสามารถในการประกอบของพนักงานเปนรายบุคคล 

แลวจัดทํา Visual control ตามเอกสาร  VC-F/A-08-018 ทําการปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานตามเอกสาร  

71-R-08-2178 ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

 

ประตูไมขนาน 

สาเหตุมาจาก ไมไดทําการย้ําแรงขันสกรูยึดประตูใหแนน หลังจากที่มีการปรับแตงตําแหนงของ

ประตู และการปรับแตงประตูที่ไมไดระยะที่กําหนด ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ปรับปรุงจัดแบงหนาที่การปฏิบัติงานใหกับพนักงานอยางชัดเจน และกําหนดพนักงานในการ

ปฏิบัติงานอยางชัดเจน จัดทํา  Visual control ตามเอกสาร  VC-F/A-08-011  จัดทําคูมือการปฏิบัติงานให

ชัดเจน ตามเอกสาร 71-R-08-2178 และ 71-R-08-2105 ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลง

จากเดิม 5 เหลือ 4 

2. แกไขปรับปรุงที่ตัวพนักงานดวยการฝกอบรมวิธีการปรับตําแหนงประตู ใหกับพนักงานที่

เก่ียวของตามเอกสาร 60-F/A-08-064 และจัดทํา  Visual control ตามเอกสาร  VC-F/A-08-011 ทําใหคา

ความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 

 

ประตู Slide ฝด 

สาเหตุมาจาก การเสียรูปของตัว Frame ซึ่งยึดเขากับประตู หลังจากที่มีการประกอบตัว Roller 

แลว , การกดทับของ Inner jig ใหกับ Inner box นอย ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ทําการตรวจสอบ การประกอบ Roller  เขากับ  Frame 100% โดยมีการฝกอบรมใหกับพนักงาน

ที่เกี่ยวของตามเอกสาร  60-F/A-08-062  และจัดทํา  Visual control ตามเอกสาร  VC-F/A-08-014 ทําให

คาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

2.ตรวจสอบขนาดของ Inner box หลังจากที่มีการขึ้นรูปเปนตูเย็นทําการตรวจสอบ 100% และลง

บันทึกในเอกสาร CS-17-015 และทําการวัดดวย Vernier ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลง

จากเดิม 7 เหลือ 5 

 

ประตู V ชิด Lo hinge  

สาเหตุมาจาก ตาํแหนงการประกอบของ Rein force เขากับ Door Liner ไมตรงกับตําแหนงที่

กําหนด ดงันัน้ทีมผูชาํนาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี ้
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จัดทํา Visual control ตามเอกสาร VC-F/A-08-015 ชวยในการประกอบทําใหคาความ สามารถใน

การตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 10 เหลือ 7 

ประตูไมสปริงกลับ 

สาเหตุมาจาก การยึด Center hinge ไมแนบกับตัวตู , พนักงานไมชํานาญในการประกอบ และการ

ใชปนลมรวมกับการประกอบตําแหนงอื่น ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ฝกอบรมพนักงานประกอบ และประเมินความสามารถในแตละคน ตามเอกสารการอบรม 60-

F/A-08-065  ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 5 

2. แรงขันสกรูยึด Lo hinge นอยกวาที่กําหนดทําให Center hinge  ไมแนบกับตัวตู จึงไดทําการ

อบรมตามเอกสารการอบรม 60-F/A-08-065ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 

เหลือ 5 

2. จัดหาปนลมใหใชเฉพาะจุดประกอบ และติดตั้งเดินทอลมเพิ่มเติมตามเอกสารใบสั่งซื้อหมายเลข

ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

 

ยางประตูเบียด 

สาเหตุมาจาก ตําแหนงการเจาะรูยึด Up hinge คลาดเคลื่อนไมตรงที่กําหนด และการประกอบ

ประตูเบียดชิดกับตัวตู ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

1. ปรับปรุง Check sheet ตามเอกสาร CS-17-021 ใหมีการตรวจสอบตําแหนงการเจาะรูที่ Top  

PLT, ใหตรงกับตําแหนงที่กําหนดไว ทําใหความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 4 เหลือ 3 

2.  ฝกอบรมกับพนักงานที่ รับผิดชอบการประกอบประตูเขากับตัวตู และจัดทําการประเมิน

ความสามารถในแตละบุคคลตามเอกสาร 60-F/A-08-061 และ จัดทําเอกสาร Visual controlตามเอกสาร 

V/C-F/A-08-018 ทําใหคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 6 

 

ประตูเปน Step เยื้อง 

สาเหตุมาจาก วิธีการประกอบ Rein force ไมตรงกับตําแหนง และตําแหนงยึด Frame ไมตรง

ตําแหนงที่กําหนด ดังนั้นทีมผูชํานาญไดทําการปรับปรุงดังตอไปนี้ 

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

08-064 ทําใหความสามารถในการตรวจพบ (D)ลดลงจากเดิม 10 เหลือ 5 
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ตารางที่ 4.1    แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที ่1 ของทุกกระบวนการ 

วิธีดําเนินการ 
ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย 

Detection 

(D) วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 

Detection 

(D) 

Shelf ไม lock 

 

ตําแหนงการเจาะ Z-Bush 

คลาดเคลื่อน 

10 - เพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสียที่

เกิดขึ้นเพื่อปองกันไมใหผานไปยังกระบวนการ

ถัดไป 

- ตรวจสอบชิ้นงาน 100 % ดวยการใช Vernier วัด TS-17-010                    

 

5 

Fan guard gap อัตราการฉีดพลาสติกตอรอบฉีด 

ใชเวลานอยเกินไป 

 

7 -เพิ่มความสามารถในการทํางานของพนักงาน

ในการตรวจจับของเสีย 

 

 - กําหนดใหพนักงานหนาเครื่องตรวจสอบชิ้นงานจาก

การฉีด 100% ตามชิ้นงานตัวอยางที่กําหนด                    

72-R-26-0188           

72-R-26-0350           

72-R-26-0346            

72-R-26-0374   

5 

 การใสชิ้นงานหลังจากฉีดขึ้นรูป

แลว นําไปบรรจุลงในกลองบรรจุ

เพื่อสงใหหนวยถัดไป 

7 - เพื่อใหพนักงานมคีวามเขาใจในการ

ปฏิบัติงานที่ถูกตอง 

- อบรมพนักงานในการบรรจุชิ้นงานตรวจสอบ 100% 60-INJ-08-023                

ใบเตือนความจํา 

6 

P/U ทีประตูรั่ว หัวหนางานไมไดทําการอบรม

พนักงานใหมที่เขามาปฏิบัติ 

7 -เพื่อใหพนักงานทกุคนรับทราบ และเกิดความ

ตระหนักกอนที่จะมีการปฏิบัติ 

- จัดอบรมพนักงานในเรื่องเกี่ยวกับการประกอบประตู 

ขอควรระวังและการปฏิบัติที่ถูกวิธี ซึ่งพนักงานใหมที่

เขามาจะมีการปฐมนิเทศทุกครั้งโดยหัวหนางาน  สวน

พนักงานเกาจะมีการทบทนวนทุกๆ 6 เดือน 

60-KDF-08-043 

 

5 

 การ Seal ฟองน้ําเพื่อปดจุดรั่ว

ตางๆ ติดไมตรงตําแหนง 

7 -เพื่อปองกันการผดิพลาดจากการประกอบติด

ฟองน้ําเขากับประตู และเพิ่มทักษะการทํางาน

พนักงาน 

-จัดการอบรมใหกับพนักงานที่เขามาปฏิบัติงาน และให

การฝก และ ปรับปรุงคูมือการทํางาน 

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 เอกสารที่เกี่ยวของ 

Detection 

(D) 

 Door liner เสียรูป 7 -เพิ่มความสามารถในการตรวจจับความ

ผิดปกติของชิ้นงานกอนที่จะมีการสงไปยัง

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 

ยางประตูไมแนบ

ติดกับตัวตู 

ระยะเวลาใหความรอนไมพอ 7 -เพื่อใหพนักงานเขาใจและตระหนักในการ

ทํางาน เพิ่มทักษะการทํางานใหกับพนักงาน 

- อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control ในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-063                              

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

 

5 

 ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 7 -เพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานและ

เปนมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 

- อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control ในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-063                                   

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

5 

ประตูไมขนาน ไมไดย้ําแรงขันสกรูหลังทําการปรับ

ประตูครั้งสุดทาย 

5 -ปองกันการสับสนในกระบวนการทํางาน

ของพนักงาน 

-เปนมาตรฐานการปฏิบัติงานใหกับ

พนักงาน 

-ทําตรา Stamp เพื่อชี้บงหลังจากการย้ําแรง

ขันสกรูแลว 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control 

VC-F/A-08-011 

 

 

4 

 ปรับตําแหนงการประกอบประตูไม

ตรงที่กําหนด 

5  -เพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานใหกับ

พนักงานและเปนมาตรฐานในการทํางาน 

-อบรมพนักงานในการปฏิบัติงาน 

- จัดทํา Visual control 

60-F/A-08-064                           

VC-F/A-08-011 

4 

 

ประตูฝด ประกอบ Roller เขากับ Frameแลว

เสียรูป 

7 -เพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานและ

เปนมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 

-อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน 

- 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 เอกสารที่เกี่ยวของ 

Detection 

(D) 

 Inner jig ไมกดทับ Inner box   7 -เพื่อตรวจจับความผิดปกติที่เกิดขึ้นกอนที่

จะสงใหหนวยถัดไป 

-ตรวจสอบชิ้นงานโดยใช VERNIER  

ตรวจสอบ 100% 

CS-17-015 5 

ประตู Vชิด Lo-

hinge 

ประกอบ Rein forceภายใน  Door 

liner   

ไมตรงที่กําหนด 

10 -ใหการประกอบมีความแมนยํามากขึ้นและ

ลดเวลาการทํางานของพนักงานได                 

-เพิ่มความสามารถในการปฏิบัติงานและ

เปนมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 

- ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน                         

- จัดทํา Visual control ในการปฏิบัติงาน           

 

71-R-08-2178                             

VC-F/A-08-015 

7 

ประตูไมสปริงกลับ พนักงานไมมีความชํานาญในการ

ประกอบ 

7 -เพิ่มทักษะการทํางานของพนักงานประกอบ  - อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-065 5 

 แรงขัน SCREW ยึด Lo-hinge  

นอย 

7 -ใหพนักงานมีความรูและตระหนักถึง

ความสําคัญในการปฏิบัติงาน 

- อบรมพนักงานในการปฏิบัติงานและประเมิน

ความสามารถในการปฏิบัติงาน 

60-F/A-08-065 5 

 ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่นๆ 7 -แบงอุปกรณ เครื่องมือใหชัดเจนในแตละจุด

ปฏิบัติงาน เพื่อความคงที่ในการการ

ประกอบ 

- จัดหาปนลมใหเพียงพอในการใชงานไมให

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 

 ตําแหนงการเจาะยึด UP-HINGE 

บน TOP PLATE 

4 -เพื่อตรวจจับความผิดปกติที่เกิดขึ้นกอนที่

จะสงใหหนวยถัดไป 

-จัดทํา Check sheet เพื่อตรวจสอบชิ้นงานชิ้น

แรก 

CS-17-015 3 

ประตูเยื้อง ประกอบRein force ภายใน 

LINER ไมตรงตําแหนง 

10 -เพิ่มความแมนยําในการประกอบและลด

เวลาในการทํางาน 

-จัดทํา Visual control ชวยในการทํางานของ

พนักงานและอบรมประเมินพนักงาน 

VC-F/A-08-017 5 
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4.2 เก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 

จากการดําเนินการปรับปรุงของเสีย โดยใชระยะเวลาในการดําเนินการในเดือน พฤศจิกายน – 

ธันวาคม 2551  มียอดการผลิตตูเย็นทั้งหมด 78,478 ตู  มีปริมาณของเสียทั้งหมด 9,589 ตู  โดยผลสรุป

จากการดําเนินการอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด ( O ) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 3.11

ไดผลดังนี้ 

4.2.1 กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

 Shelf ไม lock พบของเสียทั้งสิ้น 141 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน ซึ่งมีการเก็บขอมูลจากชิ้นงานที่ทําการเจาะที่

หนวยงานขึ้นรูป  Inner box  แลวพบวามี จํานวน  141ชิ้น  คิดเปน  0.18 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มี

คาเทากับ 0.2% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 Fan guard มี Gap พบของเสียทั้งสิ้น 580 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - การบรรจุลงในภาชนะกอนที่มีการ Set ตัว  จากการติดตามผล โดยขอมูลที่พนักงานบรรจุ  Fan 

guard ใสในภาชนะบรรจุ  จํานวน 298 ชิ้น  คิดเปน   0.38 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.5% 

ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

 - อัตราการฉีดขึ้นรูปเร็วกวาที่กําหนด ทําใหชิ้นงานที่ออกมาบิดเสียรูป จากการเก็บขอมูลของ

พนักงานหนาเครื่องฉีดพบวา  จํานวน 282  ชิ้น  คิดเปน  0.36 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 

0.5% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

 4.2.2 กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

 P/U ที่ประตร่ัูว พบของเสียทั้งสิ้น 410  ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - พนักงานไมไดรับการอบรมกอนการปฏิบัติงาน หลังจากที่มีการอบรมพนักงานที่เขามาปฏิบัติงาน

ใหม ตามเอกสารการปฏิบัติงานโดยหัวหนางานแลว พบวาการเขาใจในการทํางานและการตระหนักถึง

ความสําคัญในการทํางาน ดีขึ้น โดยจํานวนที่พนักงานทําชิ้นงานเสียคิดเปนจํานวน 63 ชิ้น  คิดเปน 0.08 %   

ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2% ในตารางที่ 3.11ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 - การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนงที่กําหนด จากการพิจารณาของเสียที่เกิดหลังจากที่มีการฉีด 

P/U เขาไปในประตู แลว พบลักษณะของเสียที่เกิดจากการ Seal ฟองน้ําไมตรงที่กําหนดทําใหเกิดการ

ร่ัวไหลของ P/U ออกมา พบวามีจาํนวน 169 ชิ้น  คิดเปน  0.22% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 

0.2% ในตารางที่ 3.11ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 - Door liner เสียรูป จากการตรวจสอบหลังจากที่มีการฉีด P/U แลวมีการรั่วไหลจากการที่ Door 

liner บิดอาเสียรูป พบจํานวน 122 ชิ้น  คิดเปน  0.16%ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มคีาเทากับ 0.2% ใน

ตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 
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 4.2.3 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

 ยางประตูไมแนบติดกับตัวตู พบของเสียทั้งสิ้น 1071   ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ระยะเวลาในการใหความรอนและระดับความรอนที่ไมเพียงพอ พบจํานวนตูเย็นที่ผาน

กระบวนการดังกลาวแลวยังคงเกิดปญหายาวประตูไมติด ที่ผูตรวจสอบประจํา Lineการผลิตพบเปนจํานวน 

763  ชิ้น  คิดเปน  0.97 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 7 

 - ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด หลังจากที่พนักงานปรับระดับประตูแลว Conveyor เลื่อนตูเย็น

สงมายังที่ผูตรวจสอบประจํา Line พบวาจํานวน 308  ชิ้น  คิดเปน  0.39% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.5% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6  

 ปรับประตูไมขนาน พบของเสียทั้งสิ้น 63  ชิ้น  โดยมสีาเหตุมาจาก 

 - ไมไดย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย พบตูเย็นที่แยกไปยัง Line ซอมตูเย็นที่มีปญหาแลวพบจํานวน

ตูเย็นที่ปรับระดับประตูที่ไมขนานที่มีสาเหตุมาจากการแรงขันสกรูไมแนนเปนจํานวน  36 ชิ้น  คิดเปน  

0.13% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 - ยึดสกรูที่ Up-hinge ไมตรงตําแหนงยึด จากที่แยกตูเย็นที่มีปญหาไวที Line ซอมตูเย็นที่มีปญหา

จํานวน  27 ชิ้น  คิดเปน  0.1% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1%ในตารางที่ 3.11 ดังน้ันจึงอยู

ในระดับ 4 

 ประตู V ชิด Lo-hinge พบของเสียทั้งสิ้น 128   ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง หลังจากที่มีการเก็บขอมูลจาก Line ซอมตู ที่

สามารถชี้บงถึงปญหาที่มาจากสาเหตุ การวางตําแหนงตัว Rein force ไมตรงตําแหนง มีจํานวน 128 ชิ้น  

คดิเปน   0.16 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 ประตูฝด พบของเสียทั้งสิ้น 211 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ไมสามารถประคองให Frame ไดระดับในขณะตอก ประกอบ Roller พบวามีการบิดงอของตัว 

Frame เปนจํานวน 118 ชิ้น  คิดเปน   0.15% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2% ในตารางที่ 

3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 - Inner jigไมกดแนบกับ Inner box ตรวจพบจํานวน 93 ชิ้น  คิดเปน 0.12% ซึ่งความถี่ในการเกิด  

( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูไมสปริงกลับ พบของเสียทั้งสิ้น  130   ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

- พนักงานไมมีประสบการณ จํานวน  7 ชิ้น  คิดเปน  0.02%.ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.01% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

 - แรงยิงสกรูเพื่อยึด Lo-hinge นอยกวาที่กําหนด จํานวน  62 ชิ้น  คิดเปน  0.08% ซึง่ความถีใ่นการ

เกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 
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 - ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น จํานวน 61 ชิ้น  คิดเปน  0.076%ความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.1%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูเบียด พบของเสียทั้งสิ้น ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู จํานวน 131 ชิ้น  คิดเปน   0.17% ซึ่งความถ่ีในการเกิด       ( O ) 

มีคาเทากับ0.2%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 

 - เจาะรูยึด Up-hingeบน Top plate ไมตรงตําแหนง จํานวน 35 ชิ้น  คิดเปน 0.12% ซึ่งความถี่ใน

การเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูเยื้อง พบของเสียทั้งสิ้น 31  ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

  - ประกอบ Rein force ภายใน Liner  ไมตรงตําแหนง จํานวน 31 ชิ้น  คิดเปน 0.07% ซึง่ความถีใ่น

การเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.05%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 3 
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ตารางที่ 4.2 เปรียบเทียบปรมิาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่1 ในกระบวนการประกอบชิน้สวน ( PART ASS’Y ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

Shelf ไม lock เจาะ Z-BUSHไมตรงตําแหนง 859 0.24% 5 141 0.18% 5 

การบรรจุในภาชนะกอนที่ชิ้นงานSet ตัว 1,962 0.55% 6 298 0.38% 6 Fan guard เปน 

gap อัตราการฉีดเร็วกวาปกติ 

 

353,695 

2,078 0.59% 6 

 

78,478 

282 0.36% 6 

 

 

ตารางที่ 4.3 เปรียบเทียบปรมิาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่1 ในกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

พนักงานไมชํานาญ 513 0.15% 5 63 0.08% 4 

Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 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 ในกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

ระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ 5,078 1.44% 7 763 0.97% 7  

ยางประตูไมติด ปรับประตูไมตรงที่กําหนด 2,473 0.70% 6 308 0.39% 6 

ไมย้ําแรงขัน สกรู 940 0.27% 5 36 0.13% 4  

ปรับประตูไมขนาน ประกอบประตูไมตรงตําแหนง 1,083 0.31% 6 27 0.1% 4 

ขา Frame เสียรูป 636 0.18% 5 118 0.15% 5 ประตูSlide ฝด 

Inner jigไมกดแนบกับ Inner box 2,394 0.68% 6 93 0.12% 4 

พนักงานไมชํานาญ 201 0.06% 3 7 0.02% 2 ประตูไมสปริงกลับ 

ยึดสกรูLo-hingeไมแนบกับตัวตู 481 0.14% 4 62 0.08% 4 

ประตูไมสปริงกลับ ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 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 ไมตรง

ตําแหนง 

247 0.07% 3 31 0.04% 3 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force ภายในไมตรง 

353,695 

883 0.2% 5 

78,478 

128 0.16% 5 
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4.3 การคํานวณคา RPN จากการปรับปรุงครั้งที่1 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยลดคาความสามารถในการตรวจจับ 

(D) และจากการเก็บขอมูลความถี่ในการเกิดของเสียของการดําเนินการลดของเสีย ในเดือน พฤศจิกายน - 

ธันวาคม พ.ศ.2551 สามารถสรุปผลไดดังนี้ 

4.3.1 กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y) คร้ังที่ 

1 พบวา 

 - Fan guard gap ที่มีสาเหตุมาจากการบรรจุลงในภาชนะกอนที่มีการ Set ตัว คา RPN ที่มีไดมีคา

ลดลงจาก168 เหลือ144 

 - Fan guard gap ที่มีสาเหตุมาจาก อัตราการฉีดขึ้นรูปเร็วกวาที่กําหนด คา RPN ที่มีไดมีคาลดลง

จาก 168 เหลือ 120 

 - Shelf  ไม lock ที่มีสาเหตุมาจาก ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน คา RPN ทีม่ไีดมี

คาลดลงจาก 250 เหลือ125 

 4.3.2 กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบประตู(DOOR ASS’Y) คร้ังที่ 1 

พบวา 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุมาจากพนักงานไมไดรับการอบรมกอนการปฏิบัติงาน คา RPN ที่มีไดมี

คาลดลงจาก 140 เหลือ 80 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุมาจากการ Seal ฟองน้ําไมตรงตาํแหนงที่กําหนด คา RPN ที่มีไดมีคา

ลดลงจาก168 เหลือ 120 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุจาก Door liner เสียรูป คา RPN ที่มีไดมีคาลดลงจาก 168 เหลือ 120 

 4.3.3 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการปรับแตงประตู(ADJUST DOOR ) คร้ังที่ 

1 พบวา 

- ยางประตูไมแนบติดที่มีสาเหตุจากการใหระดับความรอนและเวลาในการใหความรอนไมเพียงพอ 

มีคาRPNลดลงจาก 343 เหลือ 245 

- ยางประตูไมแนบติดที่มีสาเหตุจากการปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด มีคา RPN ลดลงจาก 294 

เหลือ 210 

- ปรับประตูไมขนาน ที่มีสาเหตุจาก ไมไดย้ําแรงขันสกรูคร้ังสุดทาย มีคา RPN ลดลงจาก150 เหลือ 

96 
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- ปรับประตูไมขนาน ที่มีสาเหตุจาก การยึดสกรูที่ Up-hinge ไมตรงตําแหนงที่ยึด มีคา RPN ลดลง

จาก 180 เหลือ 96 

- ประตู Vชิด Lo-hinge ที่มีสาเหตุจากการประกอบ Rein force ไมตรงตําแหนง มีคาRPN ลดลง

จาก 350 เหลือ 245 

- ประตูฝด ที่มีสาเหตุจากการไมประคองให Frame ไดระดับในขณะตอก มีคา RPN 245 เหลือ 

175  

 - ประตูฝดที่มีสาเหตุมาจาก Inner jig  ไมกดแนบกับ Inner box มีคา RPN ลดลงจาก 294 เหลือ 

140 

 - ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากพนักงานไมมีประสบการณ มีคา RPN ลดลงจาก 147เหลือ 70 

 - ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากแรงยิงสกรูเพื่อยึด Lo-hinge นอยกวาที่กําหนด มีคาRPN 

ลดลงจาก196 เหลือ 140 

 -ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากการใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น มีคา RPN ลดลงจาก 196 

เหลือ 168 

 - ประตูเบียด ที่มีสาเหตุจากประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู มีคา RPN ลดลงจาก 245 เหลือ 210 

 - ประตูเบียดที่มีสาเหตุจากการยึด Up-hinge บน Top plate ไมตรงตําแหนง มีคา RPN ลดลงจาก

112 เหลือ 84 

 - ประตูเยื้องที่มีสาเหตุจากการประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง มีคา RPN 

ลดลงจาก120 เหลือ 60 
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ตารางที่ 4.5 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงครั้งที ่1 ของกระบวนการประกอบชิ้นสวน(PART ASS’Y ) 

 

ตารางที ่4.6 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงครั้งที ่1 ของกระบวนการประกอบประตู ( DOOR  ASS’Y ) 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ 

 

Severity 

(S) 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

หัวหนางานไมไดทําการอบรมพนักงาน 4 5 7 140 4 5 80 

การSeal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 4 6 7 168 5 6 120 

P/Uที่ประตูรั่ว 

Door liner เสียรูป 4 5 7 140 5 6 120 

 

 

 

 

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุงครั้งที่1  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ 

 

Severity 

(S) 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

Shelf ไม Lock 

 

ตําแหนงการเจาะ Z-BUSH คลาดเคลื่อน 5 5 

 

10 

 

250 

 

5 

 

5 

 

125 

 

อัตราการฉีดพลาสติกตอรอบฉีดใชเวลานอยเกินไป 4 6 7 168 6 5 120 Fan guard gap 

การบรรจุชิ้นงานในกลองบรรจุกอนมีการSet ตัว 4 6 7 168 6 6 144 
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ตารางที่ 4.7 แสดงคา RPN กอนและหลังการปรับปรุงครั้งที ่1 ของกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR )  

ขอมูลกอนการปรับปรุง ขอมูลหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ 

 

Severity 

(S) 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

Occurrence 

(O) 

Detection 

(D) 

RPN 

 

ระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ 7 7 7 343 7 5 245 ยางประตูไมแนบติดกับตัวตู 

ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 7 6 7 294 6 5 210 

ไมย้ําแรงขันสกรูหลังการปรับประตู 6 5 5 150 4 4 96 ประตูไมขนาน 

ปรับตําแหนงการประกอบประตูไมตรงที่กําหนด 6 6 5 180 4 4 96 

ประกอบ ROLLER เขากับ Frameแลวเสียรูป 7 5 7 245 5 5 175 ประตูฝด 

Inner jig ไมกดทับ Inner box 7 6 7 294 4 5 140 

ประตู V ชิด Lo-hinge  ประกอบ Rein force ภายในไมตรงที่กําหนด 7 5 10 350 5 7 245 

ประตูไมสปริงกลับ แรงขันสกรูยึด Lo-hinge ไมแนน 7 4 7 196 4 5 140 

ประตูไมสปริงกลับ พนักงานไมชํานาญ 7 3 7 147 2 5 70 

ประตูไมสปริงกลับ ใชปนลมรวมกับจุดอื่น 7 4 7 196 4 6 168 

ประกอบประตูชิดกับตัวตู 7 5 7 245 5 6 210 ประตูเบียด 

ตําแหนงการเจาะยึด UP-HINGE ไมตรงตําแหนง 7 4 4 112 4 3 84 

ประตูเยื้อง ยึดRein force ไมตรงรู LINER 4 3 10 120 3 5 60 
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4.4 การลดของเสียโดยใชตาราง 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 
     
                     หนาที่  
                การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ประกอบชิ้นสวน 

 

 

 
ประกอบชิ้นสวน 

SHELFไม LOCK 

 

 

 

FAN GUARD เปน 

GAP 
 

SHELF จะหลุด

ออกมาจากทีL่OCK 

ในขณะใชงาน 
 
ลูกคาสามารถสังเกตุ

เห็นได 
 

 

 
 

5 
 

 

 
4 
 

 

 

 

ตําแหนงในการเจาะรู 
Z-BUSH ที่ I/Bไม
ตรงจุดที่กําหนด 
 
วางชิ้นงานใสกลอง

กอนที่ชิ้นงานจะSET 

ตัวเรียบรอย 
 
อัตราความเร็วของ

การฉีดพลาสติกเร็ว

กวาที่กําหนด 

5 
 

 

 
6 
 

 

 

6 

ไมมี 
 

 

 
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  แสดงการวิเคราะหโดยใช  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 

     

                    หนาที่  

               การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 

การควบคุม

กระบวนการ 

ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

4 

 

 

พนักงานประกอบไม

เขาใจความสําคัญและ

ปฏิบัติตามคูมือ 

5 

 

 

ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

 

7 

 

 

140 

 

 

อบรมพนักงานที่

เกี่ยวของทั้งพนักงาน

ใหมและเกา 

เทิดศักดิ์ 

13/12/08 

 

60-KDF-08-043 

 

 

4 

 

 

4 

 

 

5 

 

 

80 

 

 

DOOR  LINER เสียรูป

กอนที่จะนํามาประกอบ 

5 

 

ตรวจดวยสายตาของ

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 

 

ลูกคาสามารถเห็นได

ชัดเจน และไมสวยงาม 

 

วิธีการ SEALฟองน้ําไม

ตรงกับที่กําหนดไว 

 

6 ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

7 168 -อบรมพนักงานฝกการ

ปฏิบัติงาน            -

ปรับปรุงคูมือการ

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 
     
                   หนาที่  
               การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 
ประกอบประตูและฉีด 

P/U 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

P/U รั้วที่ประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลูกคาสามารถเห็นได

ชัดเจน และไมสวยงาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 วิธีการ SEALฟองน้ําไม

ตรงกับที่กําหนดไว 

 

6 ตรวจดวยสายตาของ

พนักงาน 

7 168 -อบรมพนักงานฝกการ

ปฏิบัติงาน            -

ปรับปรุงคูมือการ

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 
     
                 หนาที่  
            การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 
ระยะเวลาและระดับ

ความรอนไมเพียงพอ 

 

 

 

7 

 

 

 

 

ตรวจดวยสายตา 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

343 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน 

-ปรับปรุงคูมือการ

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 ยางประตูไมแนบติดกับ

ตัวตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความเย็นที่อยูภายใน

จะรั่วไหลออกมาทําให

การทํางานของตูเย็น

หนัก และอาจจะเกิด

หยดน้ําที่บริเวณที่รั่ว 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปรับระดับประตูไมได

ระยะที่กําหนด 

 

 

 

6 

 

 

 

 

ตรวจดวยสายตา 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

294 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน 

-ปรับปรุงคูมือการ

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 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การปรับประตูไมขนาน 

 

รูปลักษณของตูเย็น

ผิดปกติ ลูกคาสามารถ

มองเห็นไดชัด 

6 ไมไดทําการย้ํา 

SCREW ที่ Frame เขา

กับ LINERหลังผาน 

การตรวจสอบความ

สมบูรณแลว 

6 

 

 

 

ใช Jigตรวจสอบ 

 

 

 

5 

 

 

 

180 

 

 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-จัดทํา Visual control 

 

 

 

ยุทธนา 

20/12/08 

VC-F/A-08-011 

71-R-08-2178 

6 4 

 

4 96 

 

 
 



 

 

127 
127 

ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     

                     
              หนาที่  
      การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การปรับประตูไมขนาน 

 

 

 

ประตู Slide ฝด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูV ชิด Lo-hinge 

 

 

 

 

 

 

รูปลักษณของตูเย็น

ผิดปกติ ลูกคาสามารถ

มองเห็นไดชัด 

 

เปด-ปดประตูจะใชแรง

มากกวาปกติลูกคาจะ

สามารถรูได 

 

 

 

 

 

 

 

 

เปดประตู V จะชนกับ 

Lo-hinge ขณะเปด

ประตูลูกคารูสึกได

ชัดเจน 

 

 

6 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

ปรับประตูไมตรง

ตําแหนงที่กําหนด 

 

 

 

Inner boxนูนเนื่องจาก 

Jig ไมไปกดทับ 

 

Frame เสียรูปจากการ

ย้ํา Roller 

 

 

 

 

 

ประกอบ Rein force 

ภายในไมตรงตําแหนงที่

กําหนด 

 

ขนาดของ SIDE PIECE 

ยาวเกินกําหนด 

 

6 

 

 

 

 

6 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

5 

 

 

 

3 

 

 

 

ใช Jig ตรวจสอบ 

 

 

 

 

ใชสายตาของพนักงาน

ในการตรวจสอบ 

 

ใชสายตาของพนักงาน

ในการตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

ไมมีการตรวจสอบ 

 

 

 

ตรวจสอบที่ 

INCOMMINGกอนสง

เขาPROD. 

5 

 

 

 

 

7 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

10 

 

 

 

4 

 

 

 

150 

 

 

 

 

294 

 

 

 

245 

 

 

 

 

 

350 

 

 

 

84 

 

 

 

-จดัทํา Visual 

control 

-อบรมพนักงาน 

 

 

-ตรวจสอบชิ้นงาน

โดยใช Vernier 

ตรวจ 100% 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-อบรมพนักงาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

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 
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ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     

                          
                หนาที่  
           การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูไมสปริงกลับ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูเยื้อง 

 

 

 

ประตูเบียด 

 

 

ประสิทธิภาพการ

ทํางานของประตูไม

สมบูรณ ลูกคาสังเกตได 

 

 

 

 

 

 

 

ลูกคาสามารถสังเกตุได

งายวาประตูเยื้อง 

 

ยางประตูจะถูกเสียดสี

ทําใหยางขาดได 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

7 

 

แรงขันสกรูยึด LO 

HINGE นอย 

              

 พนักงานไมมี

ประสบการณปรับแตง

ประตู 

ใชปนลมที่ไมใชตั้งคา

แรงบิดสําหรับประกอบ

CENTER HINGE 

การยึดSCREW ไมตรง

กับตําแหนงของ Rein 

force ภายใน LINER 

ประกอบประตูเบียดชิด

เขากับ ประตู 

ยึด UP-HINGEไมตรง

รูเจาะที่ TOP TABLE 

4 

 

 

3 

 

 

4 

 

 

 

3 

 

 

 

5 

 

 

 

4 

 

ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

ทดสอบจากพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

 

ไมมี 

 

 

 

ทดสอบโดยพนักงาน

ตรวจสอบที่มี

ประสบการณ 

 

ใชการตรวจสอบชิ้นงาน

แรก 

7 

 

 

7 

 

 

7 

 

 

 

10 

 

 

 

7 

 

 

 

4 

 

196 

 

 

147 

 

 

196 

 

 

 

120 

 

 

 

245 

 

 

 

112 

 

-อบรมพนักงาน

ประกอบและ

ประเมินการทํางาน 

-อบรมพนักงาน

ประกอบและ

ประเมินการทํางาน 

จัดหาปนลมเพื่อให

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 ในชวงเดือน พฤศจิกายน  ถึง ธันวาคม 2551 โดยใช

นําเกณฑของคา RPN มาเปนเกณฑในการพิจารณากําหนดการปรับปรุงแกไข ซึ่งยังพบวาตองมีการ

ดําเนินการปรับปรุงของเสียเพิ่มเติมอีกครั้ง เพื่อที่จะใหคาของ RPN นั้นลดลง โดยหลังจากที่มีการสรุปการ

ปรับปรุงดังตารางที่ 4.5-4.7 พบวายังคงมีปญหาที่มีคา RPN > 100 อยู ซึ่งมีรายการดังตอไปนี้ 

กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y )  

1. Shelf ไม lock 

- มีสาเหตุมาจาก ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box  คลาดเคลื่อน มีคา RPN 125 

2. Fan guard  มี gap 

- มีสาเหตุมาจาก ใสภาชนะ กอนที่ชิ้นงาน Set ตัว มีคา RPN 144 

- มีสาเหตุมาจาก อัตราการฉีดตอช่ัวโมงเร็วกวาที่กําหนด มีคา RPN 120 

กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

1. P/Uที่ประตูร่ัว  

- มีสาเหตุมาจาก การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง มีคา RPN 120 

- มีสาเหตุมาจาก  Door liner เสียรูป มีคา RPN 120 

 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST ASS’Y ) 

1. ยางประตูไมติด 

- มีสาเหตุมาจากระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ มีคา RPN 245 

- มีสาเหตุมาจากการปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด มีคา RPN 210 

2. ประตู V ชิด Lo-hinge 

- มีสาเหตุมาจากประกอบ Rein force ภายในไมตรงตําแหนง มีคา RPN 245 

3. ประตูฝด 

- มีสาเหตุมาจาก Frame เสียรูปขณะย้ํา Roller มีคา RPN 175 

- มีสาเหตุมาจาก Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box มีคา RPN 294 

4. ประตูไมสปริงกลับ 

- มีสาเหตุมาจาก แรงขันสกรูยึด Lo-hinge นอย มีคา RPN 140 

- มีสาเหตุมาจากใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น มีคา RPN 168 

5. ยางประตูเบียด 

- มีสาเหตุมาจาก ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู มีคา RPN 210 
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             4.5.1   การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวนครั้งที่ 2 ( มกราคม – 

กุมภาพันธ 2552 ) 

การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y ) คร้ังที่ 2 

Shelf  ไม lock  

สาเหตุจากตําแหนงเข็มเจาะคลาดเคลื่อน ซึ่งหลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา 

คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 10 เหลือ 5  แตคา RPN ยังคง

มากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลง อีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ใหพนักงานทําการตรวจสอบชิ้นงานแรกที่ทําการผลิต จํานวน 3 ชิ้น หลังจากที่ทําการติดตั้ง

แมพิมพ และเครื่องจักร และจะตองทําการสุมตรวจสอบทุกๆ 2 ชม. โดยมีเอกสารควบคุม CS-17-004 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4  

 

Fan guard เปน gap 

สาเหตุจาก ใสภาชนะกอนที่ชิ้นงาน Set ตัว หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา คา

ความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 6 แตคา RPN ยังคงมากกวา 

100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

เปลี่ยนแปลงการบรรจุ Fan guard โดยเฉพาะ โดยจากที่ใสกลอง เปลี่ยนเปนใสรถเข็นบรรจุชิ้นงาน

แทนเพื่อเปนการลดกดทับชิ้นงานที่อยูในกลองใบเสนอโครงการ 09 / 005 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 6  

สาเหตุจาก อัตราการฉีดตอชั่วโมงเร็วกวาที่กําหนด หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และ

พบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN 

ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก 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 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4  

การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y ) คร้ังที่ 2 

P/U ที่ประตูร่ัว 

สาเหตุจาก การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา 

คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 6  แตคา RPN ยังคง

มากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ทําการตรวจสอบการทําปฏิบัติงานของพนักงาน โดยเพิ่มการตรวจสอบทุกครั้งที่มีการเปลี่ยน กะ 

และสุมเพิ่มทุกๆ 2 ช.ม.  คร้ังละ 5 บานตอพนักงานปฏิบัติ 1 คน ตามเอกสาร  CS-03-021  
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จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 4  

สาเหตุจาก Door liner เสียรูป หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา คา

ความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 6  แตคา RPN ยังคงมากกวา 

100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ทําการตรวจสอบ Door liner 100%  ดวยการเปรียบเทียบกับชิ้นงานตัวอยาง โดยใชเอกสาร CS-

03-098 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 5 

การปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการปรับประตู (ADJUST DOOR ) คร้ังที่ 2 

1.  ยางประตูไมแนบกับตัวตู 

สาเหตุจากระยะเวลาและระดับการใหความรอนไมเพียงพอ หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 

มาแลว และพบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แต

คา RPN ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ดําเนินการปรับแตง Lay out ใหมเพื่อขยาย พื้นที่ทําใหสามารถทํางานไดเพิ่มมากขึ้นเปนระยะทาง 

3 m.   

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6 เหลือ 5 

สาเหตุจากปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา คา

ความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN ยังคงมากกวา 

100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

จัดทํา Jig จัดระดับประตูเพื่อใหสามารถปรับประดับประตูไดตรงตําแหนงมากขึ้น 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5เหลือ 4 

2.  ประตู V ชิดกับ Lo-hinge  

สาเหตุมาจากการประกอบชิ้นงาน Rein force ไมตรงตําแหนง กําหนด หลังจากที่มีการปรับปรุง

คร้ังที่ 1 มาแลว และพบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 10 

เหลือ 7  แตคา RPN ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

จัดทํา Jig ตามใบเสนอโครงการวางตําแหนงชิ้นงานใหม ให Rein force ตรงตําแหนงมากขึ้น   

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 7 เหลือ 4 

3.  ประตูฝด 

สาเหตุมาจาก Frame เสียรูปขณะย้ํา  Roller หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา 

คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN ยังคง

มากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 
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 จัดทํา JIG ตามใบเสนอโครงการเพื่อเปน Guard  และเปน Stopper  วางชิ้นงาน Frame  กอนที่มี

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

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 

สาเหตุมาจาก Inner jig   ไมกดแนบกับ Inner boxหลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และ

พบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN 

ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

จัดทําเอกสารควบคุมขนาดของ ตูเย็นที่ผานการฉีด P/U ขึ้นรูปแลว โดยมีการสุมตรวจสอบตั้งแต

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

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 3 

4.  ประตูไมสปริงกลับ 

สาเหตุจาก แรงขันสกรูยึด Lo-hinge นอย หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา คา

ความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีขึ้น ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 5  แตคา RPN ยังคงมากกวา 

100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

สั่งซื้อตัวควบคุมแรงดันลมเพื่อแรงลมคงที่ในการใชงานไมออนหรือตํ่าลงเมื่อเกิดการตกของลม 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 5 เหลือ 4 

สาเหตุจาก การใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 มาแลว และพบวา 

คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 6 เหลือ 4  แตคา RPN ยังคง

มากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

หลังจากที่มีการสั่งซื้อปนลมสําหรับยึด Screw  เพิ่มเติมแลว ซึ่งจะตั้ง Torque (แรงบิด) เฉพาะจุด

ปฏิบัติงาน แตก็ยังพบกับปญหา แรงยึด Screw ไมแรงพอ ผูชํานาญการจึงคิดวาเกิดจากแรงดันลมที่ไม

สม่ําเสมอ จากทอสงลม ดังนั้นจึงดําเนินการสั่งซื้อตัวควบคุมแรงดันลมเพื่อแรงลมคงที่ในการใชงานไมออน

หรือตํ่าลงเมื่อเกิดการตกของลม 

จากการดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6เหลือ 4 

5.  ยางประตูเบียด 

สาเหตุจากประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตูมากเกินที่กําหนด หลังจากที่มีการปรับปรุงครั้งที่ 1 

มาแลว และพบวา คาความสามารถในการตรวจจับ(D) ดีข้ึน ซึ่งลดลงจากกอนการปรับปรุง 7 เหลือ 6  แต

คา RPN ยังคงมากกวา 100  ซึ่งทีมผูชํานาญการตองการที่จะลดลงอีก โดยมีการปรับปรุงดังนี้ 

ดําเนินการจัดทํา Jig เพื่อชวยในการประกอบใหมีความคงที่ ตามใบเสนอโครงการ 09/018 จาก

การดําเนินงานดังกลาว พบวาคาความสามารถในการตรวจพบ (D) ลดลงจากเดิม 6เหลือ 4 

 



 

 

133 
133 

ตารางที่ 4.9 แสดงการดําเนนิการลดของเสียครั้งที ่2 ในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

วิธีดําเนินการ 
ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย DETECTION (D) 

วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 
DETECTION (D) 

Shelf ไม lock ตําแหนงการเจาะ Z-BUSH ที่ Inner 

box คลาดเคลื่อน 

5 - เพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบให

มากขึ้น เพื่อไมใหของเสียไปยัง

กระบวนการถัดไป 

- ทําการตรวจสอบการตั้ง

แมพิมพครั้งแรก และสุมเพิ่มทุกๆ 

2 ชม. 

 CS-17-004 4 

การบรรจุชิ้นงานลงในกลองบรรจุ

กอนที่มีการ Set ตัว 

6 - ลดการเกิดของเสียในขณะบรรจุและ

เคลื่อนยายชิ้นงาน 

- เปลี่ยนแปลงการบรรจุจาก

กลองไปเปนรถเข็นบรรทุกชิ้นงาน 

ใบเสนอโครงการ  09/005 6 Fan guard gap 

อัตราการฉีดตอชั่วโมงเร็วกวาที่

กําหนด 

5 - กําหนดและควบคุมเครื่องฉีดกอนที่มี

การฉีดจริง 

- จัดทําเอกสารปรับตั้งเครื่องฉีด

กอนที่มีการฉีดจริงและสุม

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 เอกสารที่เกี่ยวของ 
DETECTION (D) 

การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 6 - เพิ่มความสามารถในการตรวจสอบ

ชิ้นงานมากขึ้น 

- ตรวจสอบชิ้นงานทุกครั้งที่มีการ

เปลี่ยน กะ และสุมเพิ่มขึ้นทุกๆ 2 

ชม. ครั้งละ 5 บาน 

CS-03-021 4 P/Uรั่วที่ประตู 

Door liner  เสียรูป 6 - เพิ่มความสามรถในการตรวจสอบ

ชิ้นงานมากขึ้น 

- ตรวจสอบชิ้นงาน 100% เทียบ

กับชิ้นงานตัวอยาง 

CS-03-098 5 
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ตารางที่ 4.11 แสดงการดําเนินการลดของเสียครั้งที ่2 ในกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR )  

วิธีดําเนินการ 
ลักษณะของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย DETECTION (D) 

วัตถุประสงค กิจกรรม เอกสารที่เกี่ยวของ 
DETECTION (D) 

ระยะเวลาและระดับความรอนไม

เพียงพอ 

5 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของ

พนักงานมากขึ้น 

- ขยายพื้นที่การทํางานใหกวาง

มากขึ้นเพื่อใหมีพื้นที่การทํางาน

มากกวาเดิม 

ใบเสนอโครงการ 09/012 5 ยางประตูไมแนบกับ

ตัวตู 

ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 5 - เพิ่มความสามารถในการทํางานของ

พนักงานมากขึ้น 

- จัดทํา JIG เครื่องมือปรับระดับ

ประตูใหตรงกับระดับที่กําหนด 

ใบเสนอโครงการ 09/018  4 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force  ภายในไมตรงที่

กําหนด 

7 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

-  จัดทํา JIG วางตําแหนงชิ้นงาน  

ให Rein force ตรงตําแหนงมาก

ขึ้น 

ใบเสนอโครงการ 09/004 4 

Frame เสียรูปจากการย้ํา  ROLLER 5 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

- จัดทํา JIG เพื่อรองรับชิ้นงาน       

- จัดทําVISUALCONTROL 

- ใบเสนอโครงการ 09/011            

- VC-M/P-09-003 

4 ประตูฝด 

Inner jig  ไมกดแนบกับ Inner box 5 - เพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบให

มากขึ้น 

- จัดทําเอกสารควบคุมการขึ้นรูป

ของชิ้นงานตั้งเริ่มการผลิตจาก

หนวยงานกอนหนา 

CS-06-072        CS-06-089        

CS-06-100 

3 

แรงยึด Lo-hinge  5 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

- จัดหาและสั่งซื้อตัวควบคุม

แรงดัน 

ใบสั่งซื้อ 4 ประตูไมสปริงกลับ 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบจุดอื่น 6 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

- จัดหาและสั่งซื้อตัวควบคุม

แรงดัน 

ใบสั่งซื้อ 4 

ยางประตูเบียด ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตูมาก

เกินไป 

6 - เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหกบั

พนักงาน 

- จัดทําJIG ชวยในการประกอบ

ประตู 

ใบเสนอโครงการ 09/018 

 

4 
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4.6  การเก็บขอมลูความถีใ่นการเกิดของเสยีหลังการปรบัปรุงครั้งที่ 2 

จากการดําเนินการปรับปรุงของเสีย โดยใชระยะเวลาในการดําเนินการในเดือน มกราคม – 

กุมภาพันธ 2552   พบวาในชวงดังกลาวมียอดการผลิตทั้งหมด 77,869 ตู  มีของเสีย 5,318 ตู  โดยผลสรุป

จากการดําเนินการอางอิงเกณฑการประเมินความถี่ในการเกิด ( O ) สําหรับ PFMEA ตามตารางที่ 3.11

ไดผลดังนี้ 

 

4.6.1 กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

 Shelf ไม lock พบของเสยีทัง้สิ้น 66 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน ซึ่งมีการเก็บขอมูลจากชิ้นงานที่ทําการเจาะที่

หนวยงานขึ้นรูป  Inner box  แลวพบวามี จํานวน  66 ชิ้น  คิดเปน  0.08% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากบั 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 Fan guard มี gap พบของเสียทั้งสิ้น 376 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - การบรรจุลงในภาชนะกอนที่มีการ Set ตัว  จากการติดตามผล โดยขอมูลที่พนักงานบรรจุ  Fan 

guard ใสในภาชนะบรรจุ  จํานวน 93 ชิ้น  คิดเปน   0.12% ซึ่งความถี่ในการเกิด    ( O ) มีคาเทากับ 0.1% 

ในตารางที่3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 - อัตราการฉีดขึ้นรูปเร็วกวาที่กําหนด ทําใหชิ้นงานที่ออกมาบิดเสียรูป จากการเก็บขอมูลของ

พนักงานหนาเครื่องฉีดพบวา  จํานวน 283 ชิ้น  คิดเปน  0.36 % ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 

0.5%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 6 

 

 4.6.2 กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

 P/U ที่ประตูร่ัว พบของเสียทั้งสิ้น 495 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - การ Seal ฟองน้าํไมตรงตําแหนงที่กําหนด จากการพจิารณาของเสยีที่เกิดหลังจากที่มกีารฉีด 

P/U เขาไปในประตู แลว พบลักษณะของเสียที่เกิดจากการ Seal ฟองน้าํไมตรงทีก่าํหนดทาํใหเกดิการ

ร่ัวไหลของ P/U ออกมา พบวามีจาํนวน 328  ชิ้น ซึ่งมากกวาการปรับปรุงครั้งที ่1 เนื่องจากมีปญหา

เกี่ยวกับความเหนยีวของกาว 2 หนาที่ติดเขากับฟองน้าํ ตามเอกสารแจงการปรับปรุงใหกับMaker บ. ไทย 

เทปกาวอุตสาหกรรม จาํกัด เอกสารหมายเลข QC04-00/0051 ดังแสดงในภาคผนวก ง.  คิดเปน  0.42% 

ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.5% ในตารางที ่3.11ดังนัน้จงึอยูในระดับ 6 

 - Door liner เสียรูป จากการตรวจสอบหลังจากที่มีการฉีด P/U แลวมีการรั่วไหลจากการที่ Door 

liner บิดอาเสียรูป พบจํานวน 124 ชิ้น  คิดเปน 0.16 %ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2% ใน

ตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5 
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 4.6.3 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

 ยางประตูไมแนบติดกับตัวตู พบของเสียทั้งสิ้น 273 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ระยะเวลาในการใหความรอนและระดับความรอนที่ไมเพียงพอ พบจํานวนตูเย็นที่ผาน

กระบวนการดังกลาวแลวยังคงเกิดปญหายาวประตูไมติด ที่ผูตรวจสอบประจํา Line การผลิตพบเปน

จํานวน 142 ชิ้น  คิดเปน  0.18%ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.2%ตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูใน

ระดับ 5 

 - ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด หลังจากที่พนักงานปรับระดับประตูแลว Conveyor เล่ือนตูเย็น

สงมายังที่ผูตรวจสอบประจํา Line พบวาจํานวน 131 ชิ้น  คิดเปน 0.17% ซึ่งความถ่ีในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.2% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 5  

 ประตู V ชิด Lo-hinge พบของเสียทั้งสิ้น 62 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ประกอบ Rein force ภายใน Liner ไมตรงตําแหนง หลังจากที่มีการเก็บขอมูลจาก Line ซอมตู ที่

สามารถชี้บงถึงปญหาที่มาจากสาเหตุ การวางตําแหนงตัว Rein force ไมตรงตําแหนง มีจํานวน 62 ชิ้น  

คิดเปน  0.08% ซึ่งความถี่ในการเกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.1%  ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูฝด พบของเสียทั้งสิ้น 93 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ไมสามารถประคองให Frame ไดระดับในขณะตอก ประกอบ Roller พบวามีการบิดงอของตัว 

Frame เปนจํานวน 31 ชิ้น  คิดเปน  0.39 % ซึ่งความถี่ในการเกดิ ( O ) มีคาเทากับ 0.05% ในตารางที่ 

3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 3  

 - Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box ตรวจพบจํานวน 62 ชิ้น  คิดเปน 0.08 %ซึ่งความถี่ในการเกิด 

( O ) มีคาเทากับ 0.1% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 4 

 ประตูไมสปริงกลับ พบของเสียทั้งสิ้น 41 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - แรงยิงสกรูเพื่อยึด Lo-hinge นอยกวาที่กําหนด จํานวน34 ชิ้น  คิดเปน  0.04% ซึ่งความถี่ในการ

เกิด ( O ) มีคาเทากับ 0.05% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 3 

 - ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น จํานวน 7 ชิ้น  คิดเปน  0.009%ความถี่ในการเกิด ( O ) มีคา

เทากับ 0.01% ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 

 ประตูเบียด พบของเสียทั้งสิ้น 5 ชิ้น  โดยมีสาเหตุมาจาก 

 - ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู จํานวน 5  ชิ้น  คิดเปน  0.006% ซึ่งความถี่ในการเกิด  ( O ) มีคา 

เทากับ 0.01%ในตารางที่ 3.11 ดังนั้นจึงอยูในระดับ 2 
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ตารางที่ 4.12 เปรียบเทียบปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่2 ในกระบวนการประกอบชิน้สวน( PART ASS’Y ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

Shelf ไม lock เจาะ Z-BUSHไมตรงตําแหนง 187 0.24% 5 66 0.08% 4 

การบรรจุในภาชนะกอนที่ชิ้นงานSet ตัว 372 0.47% 6 93 0.12% 4 FAN GUARD  ไม GAP 

อัตราการฉีดเร็วกวาปกติ 

 

78,478 

308 0.39% 6 

 

77,869 

283 0.36% 6 
 

ตารางที่ 4.13 เปรียบเทียบปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นครั้งที ่ 2 ในกระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนขอiงเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 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 ในกระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

ปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง ปริมาณของเสียหลังการปรับปรุง  

ลักษณะของเสีย 

 

สาเหตุ จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย Occurance 

( O ) 

จํานวนที่ผลิต จํานวนของเสีย %ของเสีย Occurance 

( O ) 

ระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ 763 0.97% 7 142 0.18% 5 ยางประตูไมติด 

ปรับประตูไมตรงที่กําหนด 308 0.39% 6 131 0.17% 5 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง 128 0.16% 5 62 0.08% 4 

ขา Frame เสียรูป 118 0.15% 5 31 0.04% 3 ประตูSlide ฝด 

Inner jigไมกดแนบกับ Inner box 93 0.12% 4 62 0.08% 4 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 61 0.08% 4 7 0.01% 2 ประตูไมสปริงกลับ 

ยึดสกรูLo-hingeไมแนบกับตัวตู 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 คา RPN จากการปรับปรงุครั้งที่ 2 

หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการ โดยการพัฒนาความสามารถใน

การตรวจจับทําใหคาการตรวจจับ ( D ) ลดลง ตามเกณฑที่อางอิงตามตารางที่ 3.12  และจากการเก็บ

ขอมูลความถี่ในการเกิด( O ) ในระหวางการดําเนินการลดของเสียในชวงปรับปรุงครั้งที่ 2 ระหวางเดือน 

มกราคม – กมุภาพันธ  2552  สามารถสรุปไดดังนี้ 

 

4.7.1กระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y) คร้ังที่ 

2 พบวา 

 - Fan guard gap ที่มีสาเหตุมาจากการบรรจุลงในภาชนะกอนที่มีการ Set ตัว คา RPN ที่มีไดมีคา

ลดลงจาก144 เหลือ 96 

 - Fan guard gap ที่มีสาเหตุมาจาก อัตราการฉีดขึ้นรูปเร็วกวาที่กําหนด คา RPN ที่มีไดมีคาลดลง

จาก 120 เหลือ 96 

 - Shelf ไม lock ที่มีสาเหตุมาจาก ตําแหนงของเข็มเจาะ Inner box คลาดเคลื่อน คา RPN ที่มีไดมี

คาลดลงจาก 125 เหลือ 80 

 

 4.7.2 กระบวนการประกอบประตู ( DOOR ASS’Y ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y) คร้ังที่ 1 

พบวา 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุมาจากการ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนงที่กําหนด คา RPN ที่มีไดมีคา

ลดลงจาก120 เหลือ 96 

- P/U ร่ัวที่ประตู ที่มีสาเหตุจาก Door liner  เสียรูป คา RPN ที่มีไดมีคาลดลงจาก 120 เหลือ  100 

 

 4.7.3 กระบวนการปรับแตงประตู ( ADJUST DOOR ) 

จากการดําเนินการปรับปรุงและลดของเสียในกระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR ) คร้ัง

ที่ 2 พบวา 

- ยางประตูไมแนบติดที่มีสาเหตุจากการใหระดับความรอนและเวลาในการใหความรอนไมเพียงพอ 

มีคา RPN ลดลงจาก 245 เหลือ 175 

- ยางประตูไมแนบติดที่มีสาเหตุจากการปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด มีคา RPN ลดลงจาก 210 

เหลือ 140 



 

 

140 
- ประตู Vชิด Lo-hinge ที่มีสาเหตุจากการประกอบ Rein force ไมตรงตําแหนง มีคาRPN ลดลง

จาก 245 เหลือ 112 

- ประตูฝด ที่มีสาเหตุจากการไมประคองให Frame ไดระดับในขณะตอก มีคา RPN 175 เหลือ 84  

 - ประตูฝดที่มีสาเหตุมาจาก Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box มีคา RPN ลดลงจาก 140 เหลือ 

84 

 - ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากแรงยิงสกรูเพื่อยึด Lo-hinge นอยกวาที่กําหนด มีคา RPN 

ลดลงจาก 140 เหลือ 84 

 -ประตูไมสปริงกลับ ที่มีสาเหตุจากการใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น มีคา RPN ลดลงจาก 168 

เหลือ  56 

 - ประตูเบียด ที่มีสาเหตุจากประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู มีคา RPN ลดลงจาก 210 เหลือ 56 
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ตารางที่ 4.15 แสดงคา RPN ในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ2 ของกระบวนการประกอบชิ้นสวน  ( PART ASS’Y) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ SEVERITY (S) 

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

Shelfไมเขา LOCK ตําแหนงการเจาะ Inner box เพื่อใส Z-BUSH 

คลาดเคลื่อน 

5 5 5 125 4 4 80 

ใสภาชนะบรรจุ กอนที่ชิ้นงาน Set ตัว 4 6 6 144 4 6 96 FAN GUARD เปน 

GAP อัตราการฉีดตอชั่วโมงเร็วกวาที่กําหนด 4 6 5 120 6 4 96 
 

ตารางที่ 4.16 แสดงคา RPN ในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ2 ของกระบวนการประกอบประตู  ( DOOR ASS’Y) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ SEVERITY (S) 

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

การ Seal ฟองน้ําไมตรง ตําแหนง 4 5 6 120 6 4 96 P/U ที่ประตูรั่ว 

Door liner เสียรูป 4 5 6 120 5 5 100 
  

ตารางที่ 4.17  แสดงคา RPN ในการปรับปรุงครั้งที ่1 และ2 ของกระบวนการปรับประตู  ( ADJUST DOOR ) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 
ลักษณะของเสีย สาเหตุ 

SEVERITY (S) 

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

ระยะเวลาและระดับความรอนในการใหยาง

ประตูไมเพียงพอ 

7 7 5 245 5 5 175 ยางประตูไมติด 

ปรับประตูไมตรงตําแหนงที่กําหนด 7 6 5 210 5 4 140 

ประตู V ชิด Lo-hinge ประกอบ Rein force  ภายในไมตรงตําแหนง 7 5 7 245 4 4 112 

ประตูฝด Frame เสียรูปจากการย้ํา  ROLLER 7 5 5 175 3 4 84 
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ตารางที่ 4.17 แสดงคา RPN ในการปรับปรุงครั้งที่ 1 และ2 ของกระบวนการปรับประตู  ( ADJUST DOOR ) (ตอ) 

ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 1 ขอมูลการปรับปรุงครั้งที่ 2 ลักษณะของเสีย สาเหตุ SEVERITY (S) 

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

ประตูฝด  Inner jig ไมกดแนบกับ Inner box 7 4 5 140 4 3 84 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 7 4 6 168 2 4 56 ประตูไมสปริงกลับ 

แรงยึด Lo-hinge นอย 7 4 5 140 3 4 84 

ยางประตูเบียด ประกอบประตูชิดกับตัวตู 7 5 6 210 2 4 56 
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4.8 การลดของเสียโดยใชตาราง 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 

     

                     หนาที่  

                การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 

การควบคุม

กระบวนการ 

ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ประกอบชิ้นสวน 

 

 

 

 

ประกอบชิ้นสวน 

SHELFไม LOCK 

 

 

 

 

FAN GUARD เปน 

GAP 

 

SHELF จะหลุด

ออกมาจากที่LOCK 

ในขณะใชงาน 

 

 

ลูกคาสามารถสังเกตุ

เห็นได 

 

 

 

 

5 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

ตําแหนงในการเจาะรู 

Z-BUSH ที่ I/Bไมตรง

จุดที่กําหนด 

 

 

วางชิ้นงานใสกลอง

กอนที่ชิ้นงานจะSET 

ตัวเรียบรอย 

 

อัตราความเร็วของ

การฉีดพลาสติกเร็ว

กวาที่กําหนด 

5 

 

 

 

 

6 

 

 

 

6 

จัดทําตาราง

มาตรฐาน 

ประกอบการทํางาน 

ใชเครื่องมือวัด

ตรวจสอบ 

อบรมพนักงานในการ

บรรจุตรวจสอบ100% 

 

 

ตรวจสอบชิ้นงาน

100% เทียบกับ 

LIMIT SAMPLE 

ตามคูมือการทํางาน 

5 

 

 

 

 

6 

 

 

 

5 

125 

 

 

 

 

144 

 

 

 

120 

- ตรวจสอบการก

ตั้งแมพิมพ และสุม

ตรวจทุกๆ 2 ชม. 

 

 

- เปลี่ยนแปลงการ

บรรจุชิ้นงาน 

 

 

- จัดทําเอกสาร

ปรับตั้งเครื่องฉีด

ประจําจุด

ปฏิบัติงานอยาง

ชัดเจน 

- สุมตรวจทุก4ขม. 

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 แสดงการวิเคราะหโดยใช 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 
     
                    หนาที่  
               การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

4 DOOR  LINER เสีย

รูปกอนที่จะนํามา

ประกอบ 

5 

 

จัดทํา CHECK 

SHEET เพื่อ

ตรวจสอบ 

6 

 

120 

 

ตรวจสอบชิ้นงาน 

100% โดยเทียบกับ

ชิ้นงานตัวอยาง 

เทิดศีกดิ์ 

8/1/09 

CS-03-098 4 

 

5 

 

 

5 

 

100 

วิธีการ SEALฟองน้ํา

ไมตรงกับที่กําหนดไว 

 

5 -อบรมพนักงานฝก

การปฏิบัติงาน            

-ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

6 120 ตรวจสอบชิ้นงานทุก

ครั้งที่มีการเปลี่ยนกะ 

และสุมเพิ่มทุกๆ 2 

ชม. ครั้งละ 5 บาน 

เทิดศักดิ์ 

8/1/09 

CS-03-021 4 6 4 96 

ประกอบประตูและ

ฉีด P/U 

P/U รั้วที่ประตู 

 

ลูกคาสามารถเห็นได

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 

     

                 หนาที่  

            การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 

การควบคุม

กระบวนการ 

ในปจจุบัน 

D

e 

t 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ระยะเวลาและระดับ

ความรอนไมเพียงพอ 

 

 

 

7 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน 

-ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

5 

 

 

 

 

245 

 

 

 

 

ขยายการทํางาน

ใหกวางมากขึ้น

เพื่อใหมีการ

ทํางานมาก

กวาเดิม 

ยุทธนา 

12/1/09 

ใบเสนอโครงการ 

09/012 

7 5 5 175 ยางประตูไมแนบติด

กับตัวตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความเย็นที่อยูภายใน

จะรั่วไหลออกมาทํา

ใหการทํางานของ

ตูเย็นหนัก และ

อาจจะเกิดหยดน้ําที่

บริเวณที่รั่ว 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปรับระดับประตูไมได

ระยะที่กําหนด 

 

 

 

6 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน 

-ปรับปรุงคูมือการ

ทํางาน 

-จัดทํา Visual 

control 

7 

 

 

 

 

294 

 

 

 

 

- จัดทํา Jig ปรับ

ระดับประตู 

ยุทธนา 

18/1/09 

ใบเสนอโครงการ 

09/018 

7 5 4 140 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูV ชิด Lo-hinge 

 

 

เปดประตู V จะชนกับ 

Lo-hinge ขณะเปด

ประตูลูกคารูสึกได

ชัดเจน 

 

7 ประกอบ Rein force 

ภายในไมตรง

ตําแหนงที่กําหนด 

 

5 

 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

7 

 

 

245 

 

 

จัดทํา Jig วาง

ตําแหนงชิ้นงาน 

Rein force  ตรง

ตําแหนงมาก

กวาเดิม 

ยุทธนา 

12/1/09 

ใบเสนอโครงการ

09/004 

7 4 4 112 
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ผลการปฏิบัติ กระบวนการ 
     

                     
              หนาที่  
      การทํางาน 

 
ลักษณะขอบกพรอง 

 
ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 
สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 
การควบคุม

กระบวนการ 
ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 
ปฏิบัติการ 
เสนอแนะ 

 
ผูรับผิดชอบ 
/วันเสร็จสิ้น 

ปฏิบัติการ 
ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตู Slide ฝด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูไมสปริงกลับ 

 

 

 

 

 

 

เปด-ปดประตูจะใช

แรงมากกวาปกติ

ลูกคาจะสามารถรูได 

 

 

 

 

 

 

 

ประสิทธิภาพการ

ทํางานของประตูไม

สมบูรณ ลูกคาสังเกต

ได 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

Inner boxนูน

เนื่องจาก Jig ไมไป

กดทับ 

 

Frame เสียรูปจาก

การย้ํา Roller 

 

 

 

 

แรงขนัสกรูยึด Lo 

hinge นอย 

 

 

 

ใชปนลมที่ไมใชตั้งคา

แรงบิดสําหรับ

ประกอบCENTER 

HINGE 

 

4 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

4 

-ตรวจสอบชิ้นงาน

โดยใช Vernier ตรวจ 

100% 

 

-ปรับปรุงคูมือการ

ปฏิบัติงาน 

-อบรมพนักงาน 

-จัดทํา Visual 

control 

 

-อบรมพนักงาน

ประกอบและประเมิน

การทํางาน 

 

 

จัดหาปนลมเพื่อให

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 

     

                          

                หนาที่  

           การทํางาน 

 

ลักษณะขอบกพรอง 

 

ผลกระทบ 

ของขอบกพรอง 

S 

e 

v 

 

สาเหตุของ

ขอบกพรอง 

O 

c 

c 

 

การควบคุม

กระบวนการ 

ในปจจุบัน 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

 

ปฏิบัติการ 

เสนอแนะ 

 

ผูรับผิดชอบ 

/วันเสร็จสิ้น 
ปฏิบัติการ 

ที่ไดดําเนินการ 

S 

e 

v 

O 

c 

c 

D 

e 

t 

R 

P 

N 

ปรับแตงประตู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประตูเบียด 

 

 

ยางประตูจะถูกเสียด

สีทําใหยางขาดได 

 

7 

 

ประกอบประตูเบียด

ชิดเขากับ ประตู 

 

 

 

5 

 

 

 

 

-อบรมพนักงาน

ประกอบ 

-จัดทํา Visual 

control 

 

 

6 

 

 

 

 

210 

 

 

 

 

จัดทํา Jig ชวยใน

การประกอบประตู 

ยุทธนา  

18/1/09 

 

 

ใบเสนอโครงการ 

09/018 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

56 

 

 

 

 

 
 



 

 

148 
บทที่  5 

การเปรยีบเทียบของเสียกอนและหลงัปรับปรุง 

 

 จากการศึกษากระบวนการผลิตตูเย็นในหนวยงานประกอบขั้นสุดทาย  (FINAL ASSEMBLY)  

ตลอดจนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตภายในโรงงานทางผูวิจัยและผูเชี่ยวชาญไดนํามารวบรวมและ 

วิเคราะหขอมูลพรอมทัง้หาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น  จากกระบวนการโดยใชเทคนิค  PFMEA มาชวยใน

การวิเคราะหหาสาเหต ุ ผลกระทบ  ความถี ่ ตลอดจนคาRPN  (Risk Priority Number ) เพื่อนาํไปสูการลด

ของเสียที่เกิดขึ้น 

 และจากการศึกษาขอมูลของเสียที่รวบรวมตั้งแตเดือนมกราคม  -  ตุลาคม  2552 จะพบวา 

ในหนวยงานประกอบขั้นสุดทาย  (FINAL ASSEMBLY)  มีกระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย  ไดแก  

กระบวนการประกอบชิ้นสวน  (PART ASS’Y)   กระบวนการประกอบประตู  (DOOR ASS’Y)  และ

กระบวนการปรับแตงประตู  (ADJUST DOOR)  จากนั้นไดทําการระดมสมองจากผูเชี่ยวชาญในการหา

สาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น  โดยใชผังกางปลา  เพื่อเปนการกําหนดมาตรการแกไข  เพื่อใชเปนขอมลูในการ

ทํา  PFMEA  โดยพิจารณาการปองกันและการตรวจจับของเสียในปจจุบันที่มีสาเหตุจากการวิเคราะห  โดย

ใชกางปลา  และพิจารณาตอ  RPN  ที่เกิดขึ้น  ซึ่งถาพบวา  คา RPN  มีคามากกวา  100  ใหกําหนด

มาตรการแกไข  และดําเนินการแกไข  โดยผลการดําเนินการแกไขโดยใช  PFMEA   แกไข  2  คร้ัง  คือใน

เดือนพฤศจิกายน – ธันวาคม  2551  และเดือนมกราคม – กุมภาพันธ  2551  ซึ่งจะพบวา  หลังดําเนินการ

มีปริมาณของเสียลดลง 

 
ตารางที่ 5.1 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลติ 

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

จํานวนที่ผลิต 

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

กอนปรับปรุง 

(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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จากขอมูลในเรื่องของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต  ซึง่ไดเก็บรวบรวมนั้น  จะแบงออกเปน  3  ชอง 

 1.   ชวงกอนการปรับปรุง  ไดเกบ็ขอมูลรวบรวมตั้งแตเดือนมกราคม – ตุลาคม  2551 

 2.  ชวงปรับปรุงครั้งที่  1  ซึง่มีการดําเนนิการแกไขโดยใช  PFMEA  ในชวงเดือน 

  พฤศจิกายน -  ธันวาคม  2552 

 3.  ชวงปรับปรุงครั้งที่  2  ซึง่มีการดําเนนิการแกไขโดยใช  PFMEA  ในชวงเดือน   

  มกราคม – กมุภาพนัธ  2552   

จากทั้ง  3  ชวงเวลาดังกลาวสามารถรวบรวมลักษณะของเสยีในกระบวนการไดตัวตารางที่  5.1  และรูป  5.1 

กราฟของเสีย % ของเสีย

8.21

4.65

1.682.11
1.43 0.89

10.17

6.14

4.26
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%
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DOOR ASS’Y
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 รูปที่ 5.1 แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิต 

 จากขอมูลที่แสดงในตารางที่  5.1  และรูป  5.1  สามารถพิจารณาไดดังนี้ 

 1. กระบวนการประกอบชิ้นสวน(PART ASS’Y) กอนการปรับปรุงในชวงเดือนมกราคม-

ตุลาคม  2552  มีจํานวนของเสียทั้งสิ้น  29,015  ตู  จากจํานวนการผลิต 353,695  ตู  คิดเปน  8.21%  

หลังจากมีการปรับปรุงครั้งที่  1  ระหวางเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม  2551  พบจํานวนของเสีย 3,649  ตู  

จากจํานวนการผลิต  78,472  ตู  คิดเปน  4.65%  และหลังจากปรับปรุงการผลิตครั้งที่  2  ระหวางเดือน

มกราคม-กุมภาพันธ  2552  พบของเสีย  1,308  ตู  จากจํานวนการผลิต  77,869  ตู  คิดเปน  1.68% 

 2. กระบวนการประกอบตู  (DOOR ASS’Y)  กอนการปรับปรุงในชวงเดือนมกราคม-ตุลาคม  

2551  มีจํานวนของเสียทั้งหมด  7,444  ตู  จากจํานวนการผลิต  353,695  ตู  คิดเปน  2.11%  และ

หลังจากมีการปรับปรุงครั้งที่  1  ระหวางเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม  2551  พบจํานวนของเสีย  1,122  ตู  

จากจํานวนการผลิต  78,472  ตู  คิดเปน  1.43%  และหลังจากปรับปรุงการผลิตครั้งที่  2  ระหวางเดือน

มกราคม-กุมภาพันธ  2552  พบของเสีย  693  ตู  จากจํานวนการผลิต  77,869  ตู  คดิเปน  0.89% 
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 3. กระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR) กอนการปรับปรุงในชวงเดือนมกราคม-

ตุลาคม  2551  มีจํานวนของเสียทั้งหมด  35,965  ตู  จากจาํนวนการผลิต  353,695  ตู  คิดเปน  10.17%  

และหลังจากมีการปรับปรุงครั้งที่  1  ระหวางเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม  2551  พบจํานวนของเสีย  4,818  

ตู  จากจํานวนการผลิต  78,472  ตู  คิดเปน  6.14%  และหลังจากปรับปรุงการผลิตครั้งที่  2  ระหวางเดือน

มกราคม-กุมภาพนัธ  2552  พบของเสีย  3,317  ตู  จากจํานวนการผลติ  77,869  ตู  คิดเปน  4.26% 

 จากการหาสาเหตุของของเสีย  ซึ่งทีมผูชํานาญการไดมีกานําเสนอการแกไข  การปรับปรุง  

โดยใชการวิเคราะหขอบกพรอง  และผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต  (Process Failure  

Mode and  Effect Analysis)  เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหากระบวนการที่ทําใหเกิดของเสีย  และไดทํา

การเสนอแนะแนวทางการแกไขที่มีคาดัชนีความเสี่ยวชี้นํา  (RPN)  ตั้งแต  100  ขึ้นไป  เพื่อจะลดของเสีย

จนทําใหคา  RPN  ที่เกิดขึ้นในต่ําลง  โดยมีการดําเนินการในแตละกระบวนการ  ดังนี้ 

 1. กระบวนการประกอบชิ้นสวน  (PART ASS’Y) มีการดําเนินการ  ดังนี้ 

  1.  กําหนดใหมีการตรวจสอบชิ้นงาน  100%  ดวยเครื่องมือวัดเพื่อปองกันไมใหของเสีย

ผานไปยังกระบวนการถัดไป 

  2.  ทําการตรวจสอบชิ้นงานชิ้นแรกหลังจากที่มีการติดตั้งแมพิมพ  และเพิ่มความถี่ในการ

ตรวจสอบ  โดยสุมเพิ่มข้ึนทุก  ๆ  2  ชั่วโมง 

  3.จัดทําเอกสาร Check sheet เพื่อเปนการบันทึกผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 

  4.อบรมใหความรูเพิ่มเติมแกพนักงานใหตระหนักถึงความสําคัญของการปฏิบัติงาน 

       5.  ปรับปรุงเครื่องมือ อุปกรณการผลิตใหม เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต 

 2. กระบวนการประกอบประตู( DOOR ASS’Y ) มีการดําเนินการดังนี้ 

  1.จัดใหมีการอบรมพนักงานปฏิบัติงาน สําหรับพนักงานใหม และเกา พรอมทั้งมีการ

ประเมินความสามารถในการทํางาน 

  2. ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานใหชัดเจน เพื่อใหพนักงานเขาใจไดงาย 

  3.ปรับปรุงCheck sheet และเพิ่มการสุมตรวจสอบ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการตรวจสอบให

มากขึ้น 

 3. กระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST ASS’Y) มีการดําเนินการดังนี้ 

  1.อบรมพนักงานปฏิบัติงาน และประเมินความสามารถในการทํางาน เพื่อเปนการเพิ่ม

ทักษะการปฏิบัติงานเพิ่มข้ึน 

  2.จัดทําเอกสาร Visual control ที่จุดปฏิบัติงานตางๆ เพื่อใหทราบถึงวิธีการปฏิบัติงาน

ตางๆ , การตรวจสอบที่ถูกตอง และเปนการปฏิบัติงานใหกับพนักงานเปนแนวทางเดียวกัน 

  3.ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานใหกับพนักงาน เพื่อเปนเอกสารประกอบวิธีการทํางานให

ชัดเจน 

  4.จัดทําเครื่องมือ อุปกรณ ชวยในการประกอบ ใหประกอบไดถูกตองตามที่กําหนด 
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  5.ปรับปรุงเครื่องจักรการผลิตเพื่อลดสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย 

  6.  จัดหาอุปกรณการผลิตเพิ่มเติมเพื่อใหเพียงพอและเหมาะสมกับการผลิต 

  7.  จัดทํา Check sheet เพื่อบันทึกผลและตรวจจับความผิดปกติของชิ้นงาน 

 

5.1 การเปรียบเทียบปริมาณของเสียในกระบวนการ 

 

 หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแลว ผลการดําเนินการ

พบวามีของเสียลดลง โดยสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียและคา RPN ที่เกิดขึ้นไดตามตารางที่

แสดงดังตอไปนี้  

ตารางที่  5.2  แสดงคา  RPN  กอนและหลังของกระบวนการประกอบชิ้นสวน  (PART ASS’Y)   

คา RPN คา RPNหลัง คา RPNหลัง กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง 

กอนการปรับปรุง การปรับปรุงครั้งที่1 การปรับปรุงครั้งที่2 

ประกอบชิ้นสวน SHELF ไม LOCK ตําแหนงของเข็มเจาะ 

Inner box คลาดเคลื่อน 

250 125 80 

ประกอบชิ้นสวน FAN GUARD       

มีGAP 

ใสภาชนะบรรจุกอนที่

ช้ินงานSetตัว 

168 144 96 

ประกอบชิ้นสวน FAN GUARD  

มีGAP 

อัตราการฉีดตอช่ัวโมงเร็ว

กวาที่กําหนด 

168 120 96 
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 รูปที่ 5.2 แสดงคา RPN ในกระบวนการประกอบชิ้นสวน ( PART ASS’Y ) 

ตารางที่  5.3  แสดงคาเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลงัของกระบวนการประกอบชิ้นสวน  (PART ASS’Y) 
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%ของเสีย %ของเสีย %ของเสีย 
ปญหา สาเหตุของปญหา กอนการ

ปรับปรุง 
การปรับปรุงครัง้

ที1่ 
การปรับปรุงครัง้

ที2่ 
Shelf ไม lock ตําแหนงเข็มเจาะ คลาดเคลื่อน 0.24 0.18 0.08 

ใสภาชนะบรรจกุอนที่ชิ้นงานSetตัว 0.55 0.38 0.12 Fan guard เปน 
gap อัตราการฉดีเร็ว 0.59 0.39 0.35 

 

 

 รูปที่ 5.3  แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการประกอบชิ้นสวน (PART ASS’Y) 

 

 

ตารางที่  5.4  แสดงคา  RPN  และหลงัการปรับปรุงของกระบวนการประกอบประตู  (DOOR  ASS’Y) 

 

 

 

คา RPN คา RPNหลัง คา RPNหลัง 
กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง 

กอนการปรับปรุง การปรับปรุงครั้งที่ 1 การปรับปรุงครั้งที่ 2 

ประกอบประตู P/Uร่ัวที่ประตู หัวหนางานไมไดทําการอบรม 140 80 80 

    พนักงานใหมที่เขามาทํางาน       

ประกอบประตู P/Uร่ัวที่ประตู การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 168 120 96 

ประกอบประตู P/Uร่ัวที่ประตู Door liner  เสียรูป 140 120 100 
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%ของเสีย %ของเสีย %ของเสีย

ตําแหนงเข็มเจาะ คลาดเคลื่อน

ใสภาชนะบรรจุกอนท่ีช้ินงานSetตัว
อัตราการฉีดเร็ว
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รูปที่ 5.4  แสดง คา RPN ในกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y) 

 

ตารางที่  5.5  แสดงคาเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลงัของกระบวนการประกอบประตู  (DOOR ASS’Y) 

 
%ของเสีย %ของเสีย %ของเสีย ปญหา สาเหตุของปญหา 

กอนการปรับปรงุ การปรับปรุงครัง้ที1่ การปรับปรุงครัง้ที2่ 
พนักงานไมไดทําการอบรม 0.15 0.08   
การ SEALฟองน้ําไมด ี 0.64 0.22 0.42 P/U ที่ประตู รั่ว 
DOOR LINER เสียรูป 0.17 0.16 0.16 

     

 

 

 รูปที่ 5.5  แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการประกอบประตู (DOOR ASS’Y) 

 ตารางที ่ 5.6 แสดงคา  RPN  และหลงัการปรับปรุงของกระบวนการปรับแตงประตู  ( ADJUST DOOR ) 
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คา RPN คา RPNหลัง คา RPNหลัง 
กระบวนการ ขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง 

กอนการปรับปรุง การปรับปรุงครั้งที่ 1 การปรับปรุงครั้งที่ 2 

ปรับแตงประตู ยางประตูไมแนบ ระยะเวลาและความรอน 343 245 175 

  ติดกับตัวตู ในการใหความรอนไมเพียงพอ       

ปรับแตงประตู ยางประตูไมแนบ ปรับระดับประตูไมตรงที่กําหนด 294 210 140 

  ติดกับตัวตู         

ปรับแตงประตู ปรับประตูไม

ขนาน 

เจาะรูยึด Up hingeไมตรง

ตําแหนง 

180 96 96 

ปรับแตงประตู ปรับประตูไม

ขนาน 

ไมไดย้ําแรงขันสกรูครั้งสุดทาย 150 96 96 

ปรับแตงประตู ประตู V- ชิด ประกอบ Rein force 350 245 112 

  LO-HINGE ภายในไมตรงตําแหนง        

ปรับแตงประตู ประตูฝด Frame เสียรูปขณะย้ํา Roller 245 175 84 

ปรับแตงประตู ประตูฝด Inner jig  ไมกดแนบกับ  294 140 84 

    Inner box       

ปรับแตงประตู ประตูไมสปริง

กลับ 

พนักงานไมมีประสบการณ 147 56 56 

ปรับแตงประตู ประตูไมสปริง

กลับ 

แรงในการขัน Screw ยึด 

Lo-hinge  นอย 

196 140 84 

ปรับแตงประตู ประตูไมสปริง

กลับ 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 196 168 56 

ปรับแตงประตู ยางประตูเบียด ประกอบประตูเบียดชิดกับตัวตู 245 210 56 

ปรับแตงประตู ยางประตูเบียด รูยึด Up-hinge  ไมตรงตําแหนง 112 84 84 

ปรับแตงประตู ประตูเปนStep

เยื้อง 

Screw ยึดเขากับ Liner ไมตรงรู

ยึดของ Rein force 

120 60 60 
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     รูปที่ 5.6 แสดง คา RPN ในกระบวนการปรับแตงประตู  (ADJUST DOOR) 
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ตารางที่  5.7 แสดงคาเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลงัของกระบวนการปรับแตงประตู 

 ( ADJUST DOOR ) 

 
%ของเสีย %ของเสีย %ของเสีย 

ปญหา สาเหตุของปญหา กอนการ
ปรับปรุง 

การปรับปรุง
ครั้งที1่ 

การปรับปรุง
ครั้งที2่ 

ระยะเวลาและความรอนไมเพียงพอ 1.44 0.97 0.18 
ยางประตูไมติด 

ปรับประตูไมตรง 0.7 0.39 0.17 
เจาะร ูUP-HINGEไมตรง 0.31 0.1   

ประตูไมขนาน 
ไมไดย้ําแรงขันสกรคูรั้งสุดทาย 0.27 0.13   

ประตVูชิดLo hinge REIN FORCEภายในไมตรง 0.2 0.16 0.08 
FRAMEเสียรูปขณะย้ํา ROLLER 0.18 0.15 0.04 ประตSูlide ฝด 
INNER JIG ไมกดINNER BOX 0.68 0.11 0.08 
พนักงานไมมีประสบการณ 0.06 0.02   
แรงขัน SCREWยึด LO-HINGE นอย 0.14 0.08 0.04 ประตูไมสปริงกลับ 
ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 0.12 0.08 0.01 
ประกอบประตูเบียดชิดกับตวัตู 0.19 0.17 0.006 

ประตูเบียด 
รูยดึ UP-HINGE ไมตรงตาํแหนง 0.15 0.12   

ประตูเยื้อง ยึดSCREWกับ LINERไมตรง 0.07 0.04   
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รูปที่ 5.7  แสดงจํานวนและเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการปรับแตงประตู (ADJUST DOOR) 
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บทที่  6 

สรุปผลการวจิัย  และขอเสนอแนะ 

6.1   สรุปผลการวิจัย 

 การวิจัยนี้  ไดดําเนินการลดของเสียในกระบวนการขั้นสุดทายของการประกอบตูเย็น  (Final 

assembly of refrigerator unit )  ซึ่งไดแบงกระบวนการภายในหนวยงานได  4  กระบวนการ อันไดแก  

กระบวนการประกอบชิ้นสวน  (Part ass’y),  กระบวนการประกอบตูเย็น  (Door ass’y)  กระบวนการ

ปรับแตงตูเย็น  (Adjust door)  และกระบวนการเชื่อมทอทองแดง (Welding pipe)  และจากการศึกษา  

สภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง  ซึ่งไดเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม -  ตุลาคม  2551  พบวากระบวนการ

เชื่อมทอทองแดง  (Welding pipe)  พบจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นนอยมากคือ 0.196%  จึงไมไดนํามา

พิจารณา  สวนกระบวนการที่เหลือนั้นมีเปอรเซ็นตของเสียที่สูงซึ่งจะนํามาพิจารณาลดของเสีย  และได

ดําเนินการปรับปรุงแกไขขอบกพรองเปน  2  ชวง  กลาวคือ  ชวงเดือนพฤศจิกายน  -  ธันวาคม  2551  และ

ชวงเดือนมกราคม  -  กุมภาพันธ  2552 

 ในการปรับปรุงแตละกระบวนการโดยใชแผนผังพาเรโต  ซึ่งพบวาประเภทของเสียประมาณ  80%  

ในกระบวนการ  มีดังนี้ 

 1. Shelf ไม lock  

 2.  Fan guard gap 

 3.  ยางประตูไมติด 

 4.  ประตูไมขนาน 

 5.  ประตูไมปริงกลับ 

 6. ประตู  V  ฝด 

 7. ประตู  V  ชิด Lo-hinge 

 8. ประตูเบียด 

 9. ประตูเยื้อง 

 10.  P/U  ประตูร่ัว 

 

 หลังจากนั้น  จึงไดทําการวิเคราะหสาเหตุของแตละปญหา  โดยนําแผนผังกางปลามาวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหา  แลวนําไปวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการ  (Process Failure Mode 

and Effect Analysis)  คือ 

 1.  การพัฒนาบุคลากรโดยการฝกอบรมพนักงาน 

 2.  การกําหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการทํางาน 

 3.  การกําหนดและปรับปรุงมาตรฐานในกาตรวจสอบ 
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 4.  ปรับปรุงอุปกรณชวยในการผลิตใหรวดเร็วและถูกตอง 

 ผลของการปรับปรุงทั้ง  2  คร้ัง  พบวายังคงมีปญหาที่มีคา  RPN  มากกวา  100  อันไดแก 

 1.  ปญหายางประตูไมติด  ซึ่งมีสาเหตุขอบกพรองระดับเวลาการใหความรอนไมเพียงพอ   

คาRPN  175  และการปรับระยะประตูไมตรงตําแหนง  คา  RPN  140 

 2.  ปญหาประตู  V  ชิด  Lo-hinge  มีสาเหตุมาจากการประกอบ  Rein force ภายในไมตรง

ตําแหนง  คา  RPN  112 

 ซึ่งปญหาดังกลาว  ทางผูเชี่ยวชาญยังคงตระหนักถึงความสําคัญของปญหา  เพื่อจะลดลง

อยางตอเนื่อง 

  -  ปญหายางประตูไมติด  ทางผูเชี่ยวชาญจะรวมมือกับทาง  Maker ผูผลิตเพื่อจะหา

วัตถุดิบที่สามารถแนบติดกับประตู  และภายในโรงงานเองตองมีการลงทุนเพื่อที่จะลดปจจัยที่จะทําให

ความรอนในการใหยางนั้นไมเหมาะสมเพียงพอ 

  -  ปญหาประตู  V  ชิด  Lo-hinge ทางผูเชี่ยวชาญจะพยายามหาวิธีที่จะทําให Rein force 

ภายใน  Door liner  อยูในตําแหนงที่กําหนด  ซึ่งจากการศึกษารวมกันจะตองมีการพัฒนา  Jig ยึดใหมี

ตําแหนงใหดีมากกวานี้ 

 
6.2 ปญหาอุปสรรคและขอเสนอแนะ 

 6.2.1  ปญหาและอุปสรรค 

  จากการดําเนินการแกปญหา  ไดประสบกับอุปสรรคในการดําเนินงานดังตอไปนี้ 

  1.  การตอเนื่องในที่ประชุม  โดยผูเชี่ยวชาญในแตละหนวยงานไมสามารถเขารวมประชุม

ได  เนื่องจากติดภารกิจในการผลิตจึงสงตัวแทนมา ทําใหขอมูลในสวนที่รับผิดชอบนั้นตกหลนไมตอเนื่อง 

  2.  เวลาในการประชุมคอนขางมีจํากัด  เพราะในชวงดําเนินการมีการผลิตตู  New model 

ทําใหผูเชี่ยวชาญตองใหเวลากับตูเย็น New model มากกวา 

  3.  พนักงานผูปฏิบัติมีบางสวนที่ยังไมใหความรวมมือในการปรับปรุงแกไข  ยังคงใชวิธีเดิม

ตามความเคยชิน 

  4.  พนักงานผูปฏิบัติในบางจุดปฏิบัติงานไมตอเนื่อง  ยังมีการสับเปล่ียนหนาที่  อัน

เนื่องจากมีการลาหยุด 

  5.  หัวหนางานบางทานยังใหความสนใจตอมาตรการและวิธีการตรวจจับปญหานอย  

ยังคงใหความสําคัญกับยอดการผลิตตอช่ัวโมงมากกวาการตรวจจับปญหา 

  6.  ตนทุนของวัตถุดิบมีความสําคัญกับโรงงาน  ทําใหมีขอจํากัดในการเลือกวัตถุดิบในการ

ผลิตชิ้นสวนใหดีมากกวาเดิม 

  7. ในชวงเดือน กุมภาพันธ มีปญหาเกี่ยวกับความเหนียวของหนากาวที่อยูในฟองน้ําอุด

ประตูกัน P/U ร่ัว ทําใหมีปริมาณของเสียมาก แมมีมาตรการตรวจจับปญหาแลว 
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 6.2.2  ขอเสนอแนะ   

  จากการทํางานวิจัยปรับปรุงขอบกพรองและลดของเสียในกระบวนการ  มีขอเสนอแนะกับ

ทางโรงงานเพื่อปรับปรุงกระบวนการ 

  1.  ปญหาบางอยางทางโรงงานยังไมสามารถปรับปรุง  หรือมีเครื่องมือที่มีขีดจํากัดในการ

ตรวจชิ้นงาน  ควรมีการปรึกษารวมกัน  Maker  (บริษัทผูผลิตชิ้นสวนสงเขาโรงงาน)  เพื่อพฒันาชิ้นสวน

ตอไป 

  2.  ปญหาบางอยางผูเชี่ยวชาญภายในโรงงานยังไมชํานาญหรือมีประสบการณมากพอ  

ทางโรงงานควรประสานกับทางโรงงานแมเพื่อสงที่ปรึกษามาชวยงาน 
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ผลิตภัณฑสายไฟฟา. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต, ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
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พิชิต สุขเจริญพงษ. การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม. กรุงเทพมหานคร: ซีเอ็ดยูเคชั่น, 2535. 

วันชัย ริจิรวณิช. การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมเทคนิคและกรณีศึกษา. พิมพคร้ังที่ 2. 

กรุงเทพมหานคร: สํานักพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2543. 

อรรถพล ฤทธิภักดี. การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวนพลาสติกในอตุสาหกรรม
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ตารางที่ ก-1 TABLE  STANDARD  TS-17-010 มาตรฐานการตรวจสอบตําแหนงการเจาะ INNER 

BOX ใส Z-BUSH 
 

APPROVE CHECK

INNER - BOX  255 L.

อางอิง DWG. 0 YKV 28093  INNER - K2

คามาตรฐาน

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.

อางอิง DWG. 0YKJ 27971 F LINER - 37

0YKJ 27970 V LINER - 37

0YKJ 27969 R LINER - 37

คามาตรฐาน

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 )

อางอิง DWG. RVF10707 # D-LINER 365L-2D-F

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

คามาตรฐาน

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.

อางอิง DWG. 0 YKV 26646 D - LINER  F

0 YKV 26650 D - LINER 49D

0 YKV 26648 D - LINER - 54D

คามาตรฐาน

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

APPROVE CHECK

DOOR LINER   365 L.- 4D.

อางอิง DWG. 0YKJ 27971 F LINER - 37

0YKJ 27970 V LINER - 37

0YKJBB 0003816  R1-LINER - 37

0YKJBB 0003817  R2-LINER - 37

คามาตรฐาน

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.

อางอิง DWG. 0YKV 28100 F - LINER - K2

0YKV 28099 V - LINER - K2

0YKV 28098 R - LINER - K2

FR0NT

คามาตรฐาน

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 ใบรายงานการตรวจสอบความเรียบรอย DOOR LINER 

 

ฉบับอนุมัติวนัที่ :12 DEC '08 CS-17-005

ใบรายงานการตรวจสอบความเรียบรอย DOOR LINER อนุมัติ ทวนสอบ ตรวจสอบ

1.ความถี่ในการตรวจสอบ ทุกคร้ังที่เปล่ียนรุน

2. บันทึกคาที่วัดได

3. ผลการตรวจสอบ " OK " หรือ " NG "
: คามาตรฐานของคาที่วัดได ใหอางอิงตามตาราง TS แตละรุนที่กําหนดขึ้น

รุน……....……..…… รุน……....……..…… รุน……....……..…… รุน……....……..……

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

ถูกตอง 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.

ปญหา การแกไข หมายเหตุ

วันที่ :……………………………..

ลําดับ รายการตรวจสอบ
หมายเหตุ

จุด

ตรวจ

สอบ

 
 

 



 

 

172
ตารางที่ ก-8 CHECK SHEET CS-17-004 ใบรายงานการตรวจสอบความเรียบรอย INNER BOX 

 
ฉบับอนุมัติวนัที่ : 7 JAN 09 CS-17-004

ใบรายงานการตรวจสอบความเรียบรอย INNER BOX อนุมัติ ทวนสอบ ตรวจสอบ

1.ความถี่ในการตรวจสอบ ทุกครั้งที่เปลี่ยนรุน

2. บันทึกคาที่วัดได

3. ผลการตรวจสอบ " OK " หรือ " NG "
: คามาตรฐานของคาที่วัดได ใหอางอิงตามตาราง TS แตละรุนที่กําหนดขึ้น

รุน……....……..…… รุน……....……..…… รุน……....……..…… รุน……....……..……

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

ถูกตอง 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.

ปญหา การแกไข 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

หัวหนาสาย หัวหนาหนวย ผูจัดการ 1.  ตรวจสอบทุกครัง้ที่เปลี่ยน กะ และะทุก ๆ 2 ชม.

2.ตรวจสอบผูปฏิบัตคินละ 5 บาน

รูปภาพ  

ตําแหนงตรวจสอบการ SEAL

วันท่ี เวลา รุน ผูปฏิบัตงิาน HANDLE E-PIECE S-PIECE D-PLATE ผูบันทึก หัวหนาสาย
OK NG OK NG OK NG OK NG

ลักษณะขอบกพรอง :

 

ใบตรวจสอบ สภาพการ SEAL ฟองน้ําที่ DOOR PLT.

- ไมตรงตําแหนง - หลุดลอน ติดไมแนน

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

มาตรฐานท่ีกําหนด

1) ทําการตรวจสอบ 100% และบันทึกของเสียทุกชิ้นงาน

2) ผลการตรวจสอบใหบันทึก OK.หรือ NG. อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หัวหนาสาย หัวหนาหนวย ผูจัดการ 3 กรณีพบสิ่งผิดปกติใหแจงหัวหนางานทันที

4) ตําแหนงการตรวจสอบและบันทึก

5)ถามีของเสียตําแหนงเดียวกันและลักษณะ

เดียวกัน มากกวา 10 ชิ้นเปนตนไปแจง Q.A. เพ่ือ  STOP  LINE

A B C D
เวลา รุน ประต(ูF,R,V)

บันทึกประจําเดือน

รับทราบตามลําดับขั้น

วันท่ี
ตําแหนง

ผูบันทึก

หมายเลขควบคุม

CS-03-098

หัวหนางาน

A

CD

B

ใบบนัทกึผลการตรวจสอบความสมบรูณของ 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 ชื่อช้ินสวน หมายเลขช้ินสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-545-ELEC  

หมายเลข ชนดิวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบตัิงานหลงัการฉีดขึ้นรูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตัวช้ินงานท้ังดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100%(เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0188 )

ที่ หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกติข้ึนใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

0XKV26664C 1/1

F-GUARD-545-ELEC R-26-M229
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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 ชื่อช้ินสวน หมายเลขช้ินสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-545-ELEC  

หมายเลข ชนดิวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบตัิงานหลงัการฉีดขึ้นรูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตัวช้ินงานท้ังดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100%(เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0188 )

ลงใน  CS-26-006  ทุก 4  ชม.

ที่ หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกติข้ึนใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

6. ตรวจสอบน้ําหนักของช้ินงานตาม  TS-26-033  และบันทึกคาน้ําหนัก

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 หมายเลขชิ้นสวน หมายเลขสี หมายเลขผูผลิต สัญลักษณสี ประเภทและหมายเลข

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

ช่ือประเภทเครือ่งจักร ชื่อช้ินสวน หมายเลขแบบ หมายเลขตารางกระบวนการ QC

INJECTION 71-R-26-0002

850 TONS เลขที่แมพิมพ คุณภาพวัสดุ หนา 1/2

NO.2 R-26-M229 เกรด ระดับความสําคัญ มาก

เม่ือมีส่ิงผิดปกตใิหรบีรายงาน วัสดุ R1

ผูบังคับบัญชาทันที อื่น ๆ ชื่อผูผลิต

SHOT SIZE mm

Holding  Pressure Injection Screw  Rotation

แรงดันหนวง % เวลาหนวง % แรงฉีด % ความเรว็ฉีด %ตําแหนงสกรูmm รอบการหมุน แรงตาน 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

อุณหภูมิทอฉีด คาความผิดพลาดของการปรับเครื่อง อัตราสวนการผสมวัตถุดิบ

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

220 220 200 30 30

เวลาในการฉีด(Sec) เวลาทําใหเย็น(Sec) CYCLE (Sec) อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

27 73.89

อุณภูมินํ้ารอน(  ํ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 ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-164L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบัติงานหลังการฉดีขึน้รูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตวัช้ินงานทั้งดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100% (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0350 )

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกตขิึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

XFA0070601 1/1
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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 ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-164L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบัติงานหลังการฉดีขึน้รูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตวัช้ินงานทั้งดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100% (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0350 )

ลงใน  CS-26-006  ทุก 4  ชม.

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกตขิึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

6. ตรวจสอบน้ําหนักของชิ้นงานตาม  TS-26-033  และบันทึกคานํ้าหนัก
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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 ชื่อชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-180L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดับความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสุขอนามัยและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)

จุดที่ตองระวังดานสิ่งแวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏบิตัิงานหลังการฉีดขึ้นรูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิน้งานที่ฉีดออกมาโดยรอบตัวชิน้งานท้ังดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิน้ 100 % (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตัดเกจของชิน้งานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

5.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิน้งาน

6. ตรวจสอบชิน้งานหลังการตกแตงชิน้งาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0346 )

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิน้งานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ชือ่ชิน้สวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกติขึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที
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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 ชื่อชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-180L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดับความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสุขอนามัยและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)

จุดที่ตองระวังดานสิ่งแวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏบิตัิงานหลังการฉีดขึ้นรูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิน้งานที่ฉีดออกมาโดยรอบตัวชิน้งานท้ังดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิน้ 100 % (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตัดเกจของชิน้งานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

5.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิน้งาน

6. ตรวจสอบชิน้งานหลังการตกแตงชิน้งาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0346 )

ลงใน  CS-26-006  ทุก 4  ชม.

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิน้งานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ชือ่ชิน้สวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกติขึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

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

บริษัท   ฮติาช ิ คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด

ประกาศใช ช่ือเอกสารการ ตารางเงื่อนไขการฉีด หมายเลขชิ้นสวน หมายเลขสี หมายเลขผูผลติ สัญลกัษณสี ประเภทและหมายเลข

  

ชื่อประเภทเครือ่งจักร ชื่อชิ้นสวน หมายเลขแบบ ตาม  TS - 26-005 หมายเลขตารางกระบวนการ QC

INJECTION 71-R-26-0002

เลขที่แมพิมพ คณุภาพวัสดุ หนา 1/2

ระดบัความสําคญั มาก

เมื่อมีสิ่งผิดปกตใิหรีบรายงาน วัสดุ ประวัตกิารปรับปรุง RO

ผูบงัคับบัญชาทนัที อื่นๆ

     เงื่อนไขการข้ึนรูปนัน้จะใช

NH3 NH2 NH H4 H3 H2 H1 Inj. Hold Sec      เกณฑเม่ือการข้ึนรูปคงที่

- - 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 อณุหภูมิน้ํารอน อณุหภูมิน้ําเย็น

คาความผิดพลาดจากการปรัเคร่ือง

บวก  % ลบ  % (Sec) (Sec) (๐c) (๐c)

จํานวนทีท่าํได

(Pcs)

MOLD  THICKNESS mm.

CLAMP  FORCE TONS.

ชื่อผูผลิต

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 ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-250L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบัติงานหลังการฉดีขึน้รูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตวัช้ินงานทั้งดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100%  (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0374 )

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกตขิึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที
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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 ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวน หนา

 การตกแตง  F-GUARD-250L-07  

หมายเลข ชนิดวัสดุ PP ระดบัความสําคัญ มาก

แมพิมพ เกรด ประวัตกิารปรับปรุง R0

จุดที่ตองระวังดานสขุอนามยัและความปลอดภัย       ไมมี มี (ระบุ)
จุดที่ตองระวังดานสิง่แวดลอม      ไมมี มี (ระบุ)

การปฏิบัติงานหลังการฉดีขึน้รูปพลาสติก

1. ตรวจสอบชิ้นงานที่ฉีดออกมาโดยรอบตวัช้ินงานทั้งดานหนา, ดานหลัง

 และดานขาง ทุกชิ้น 100%  (เปรียบเทียบจาก LIMIT SAMPLE)

2.ตดัเกจของชิ้นงานใหเรียบรอย  ตรงจุด              (ดูจากภาพประกอบ)

3. ตกแตงขอบชิ้นงาน โดยรอบใหเรียบรอย ตรงจุด          (ดูจากภาพประกอบ)

4.ตรวจสอบการบิด -แอนเสียรูปของชิ้นงาน

5. ตรวจสอบชิ้นงานหลังการตกแตงช้ินงาน ใหเรียบรอย  (เปรียบเทียบจาก

 LIMIT  SAMPLE R-26-L0374 )

ลงใน  CS-26-006  ทุก 4  ชม.

ท่ี หัวขอการตรวจสอบ คามาตรฐาน ความถี่ในการ

ในการยอมรับ ตรวจสอบ

A ผิวของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยขีดขวน 100%

B ขอบของชิ้นงานโดยรอบ ตองไมมีรอยแหวง 100%

โดยเด็ดขาด!

ช่ือช้ินสวน หมายเลขชิ้นสวนประกอบ จํานวนที่ทําได อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หากเกิดความผิดปกตขิึ้นใหรีบรายงานตอหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาโดยทันที

6. ตรวจสอบน้ําหนักของชิ้นงานตาม  TS-26-033  และบันทึกคานํ้าหนัก

XFA0070401 1/1

F-GUARD-250L-07 R-26-M264
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ตารางที่ ก-22  ตารางการตั้ง CONDITION การฉีดช้ินงาน F-GUARD-250-07 

บริษัท   ฮิตาชิ  คอนซูมเมอร  โปรดักส  (ประเทศไทย)  จํากัด
ประกาศใช ชื่อเอกสารการ ตารางเงื่อนไขการฉีด หมายเลขชิ้นสวน หมายเลขสี หมายเลขผูผลิต สัญลักษณสี ประเภทและหมายเลข

  

ช่ือประเภทเครื่องจักร ช่ือชิ้นสวน หมายเลขแบบ ตาม  TS - 26-005 หมายเลขตารางกระบวนการ QC

INJECTION 71-R-26-0002

เลขที่แมพิมพ คณุภาพวัสดุ หนา 1/2

ระดับความสําคญั มาก

เม่ือมีส่ิงผิดปกตใิหรบีรายงาน วัสดุ ประวัตกิารปรับปรุง RO

ผูบังคับบัญชาทันที อื่นๆ

เงื่อนไขการขึน้รูปนั้นจะใช

NH3 NH2 NH H4 H3 H2 H1 Inj. Hold Sec เกณฑเม่ือการขึ้นรูปคงที่

- - 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 อุณหภูมินํ้ารอน อุณหภูมินํ้าเย็น

คาความผิดพลาดจากการปรับเครื่อง

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

-
- ชื่อผูผลิต

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

 
 

 

 

 



 

 

187
ตารางที่ ก-23 เอกสารใบเตือนความจําการบรรจุช้ินงานลงกลองและการวางซอนกลอง 

1. ตรวจสอบ สภาพของกลอง.
1.1 กลองตองอยูในสภาพที่ดี  ไมฉีกขาด.
1.2 ตองไมมีปายช้ีบง ใดๆ อยูที่กลอง    ถาพบใหดึงออก.
1.3 กลองที่ใช  ตองตรงกับ ตารางมาตรฐาน  หรอื  ตามที่หัวหนางานกําหนด

2. การบรรจุช้ินงานลงกลอง.
2.1 ใช  TAPE  OPP   ติดท่ีกนกลองใหสนิท.
2.2 บรรจุช้ินงาน  ลงในกลองใหครบตามจํานวนที่  ระบุไวในปายช้ีบง.
2.3 เขยีนขอมูลในปายช้ีบงใหครบถวนดวยตัวบรรจง (หามเซน็ตเช่ือ)
2.4 กรณีท่ีมีการแกไข  จํานวนชิ้นงานที่ปายช้ีบง  ใหแจง  Q.C  หรือ หัวหนางานทุกครัง้.
2.5 เม่ือใสช้ินงาน ลงกลองครบตามจํานวนแลว  ใหติด TAPE OPP  ที่ปากกลอง  แลวติดปายชี้บงทันที.
2.6 การจัดวางกลองใน 1 พาเลท   ตองเปนกลองเบอร เดียวกัน.
2.7 จัดเรยีงกลอง  ตามมาตรฐานที่กําหนด    ดังนี้.

- กลอง  No. 05 และกลอง ญี่ปุน กําหนดใหวาง 4 ช้ัน. ลักษระดังรปู

- กลอง  No. 08 และกลอง No. 01 กําหนดใหวาง 2 ช้ัน. ลักษระดังรูป

- กลอง  No. 23 กําหนดใหวาง 3 ช้ัน  ลักษระดังรปู - กลอง No. 24 กําหนดใหวาง 4 ช้ัน  ลักษระดังรปู

จัดทําทวนสอบอนุมัติ
" เตือน ความจํา "

เร่ือง  มาตรฐาน การบรรจุชิ้นงานลงกลอง
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ตารางที่ ก-24 ใบบันทึกการตรวจสอบน้ําหนักของชิ้นงานฉีดพลาสติก 

 
 หนวย  ใบบันทึกการตรวจสอบน้ําหนักของชิ้นงานฉีดพลาสติก หมายเลขควบคุม

มาตรฐานที่กําหนด CS-26-006

รบัทราบตามลาํดับขั้นตอน 1)  เมื่อมีการเปลี่ยนแมพิมพและทุก ๆ 4 ชั่วโมง อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

หัวหนาสาย หัวหนาหนวย 2)  ผลการบนัทกึน้ําหนักใหลงคาทีว่ัดไดจรงิ

3)  ตารางน้ําหนักมาตรฐานของชิ้นงานฉีดพลาสตกิ ( + 40 g)

4)  คามาตรฐานน้ําหนักของชิ้นงานฉีดพลาสตกิดูไดจาก TS-26-033

5)  เมื่อพบสิ่งผิดปกตใิหแจงหัวหนาทนัที

6)  การบนัทกึ   O = OK  ,  X = NG 

 วันที่ เวลา  ชื่อชิ้นสวน คา ผลตรวจ ผล ผูตรวจ ห.น.ส.  วันที่ เวลา  ชื่อชิ้นสวน คา ผลตรวจ ผล ผูตรวจ 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

ตารางมาตรฐานคาน้ําหนักช้ินงานฉีดพลาสติก

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 สภาพความสมบูรณของตัวตู 3D -305L 
 

 
   

รับทราบตามลําดับขั้น วันทีต่รวจสอบ  .........................................
ผูบันทึก หัวหนางาน รอง ผจก.ขึ้นไป อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

ขนาดใน MOLD No.

DWG. หมายเลขผลิต

 ความกวาง 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 ดาน Side-L  หนา/หลงั 8
  "---------------------------" Side-R  "---------" 9
 ความหนาผนัง R-Room ดาน Top plate  ซาย/ขวา 10
  "--------------------------"  ดาน Side-L   บน/กลาง/ลาง 11
  "--------------------------"  ดาน Side-R   "---------------" 12
 ความหนาผนัง V-Room ดาน Side-L  บน/ลาง 13
  "---------------------------" ดาน Side-R  "--------" 14
 ความหนาผนัง F-Room ดาน Side-L บน/ลาง 15
  "--------------------------" ดาน Side-R  "--------" 16
 ความหนาผนัง F-Room บรเิวณ Lower front plate  ซาย/ขวา 17
 ความกวางชองวาง R-shelf ชั้นที ่1 นอก/ใน 18
  "------------------------------"  ชั้นที่ 2  "-------" 19
  "------------------------------"  ชั้นที่ 3  "-------" 20
 ความกวางชองวาง 3-Action shelf  นอก/ใน 21
 ความกวางชองวาง C-shelf  นอก/ใน 22
  "---------------------"  C-Case  "-------" 23
  "-------------------"  Shelf R-V  "-------" 24
 ความกวางชองติด R-Panel  บน/ลาง 25
 ความกวางระหวาง Bearing 26
 ความกวางระหวาง YV-Rail  ดาน นอก/กลาง/ใน 27
 "-----------------------"  V-Rail  "--------------------"
 ความกวางบริเวณตรงกลาง V-Room 29
 ความกวางบริเวณติด VF-Partition ดาน นอก/กลาง/ใน 30
 ความกวางบริเวณติด F-Panel บน/ลาง 31
 ความกวางระหวาง Vessel KR-Rail  นอก/กลาง/ใน 32
 ความกวางระหวาง F-Rail  นอก/กลาง/ใน 33
 ความกวางระหวาง Bearing 34
 ความลกึมุมเพดาน  ซาย/ขวา 35
 ความลกึสวนเวาใต R-Lamp 36
 ความลกึสวนปลาย Z-bush บน 37
  "---------------------------------"  กลาง 38
  "---------------------------------"  ลาง   ซาย/ขวา 39
 ความลกึบรเิวณติด RV-Shelf  ซาย/กลาง/ขวา 40
 ความลกึ V-Room ซาย/ขวา   41
 ความลกึ Z-bush บน/กลาง 42
 ความลกึชองหลบ Header 43
 ความลกึชองเกบ็ Evaporator ซาย/กลาง/ขวา
 ความลกึสวน Rib นูน ซาย/ขวา 45
 ความลกึบรเิวณตรงกลางชองติด Gutter 46
 ความลกึสวนนูนหลบ Compressor 47

Compressor Room  ความสงูบรเิวณขางร ูDrain
 ความลกึบรเิวณสวนหลบ 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

รูปแสดงตําแหนงการวัด

ความสงู

          492.0

ตําแหนงในการวัดขนาด

ความกวางดานนอก

    465.3     /  463.0
           463.0    
           300.0
           476.0

1 765432

9

8

10

11 12

1413

15 16

17

20

19
18

21

22

23

24

25

26

27

28

29
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31

32

33 34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45
46

47

48

49

+2
-1
+2
-1
+2
-1
+2
-1
+2
-1
+2
-1

-1
+2

+3
-1 -1

+3

+3
-1 -1

+3
-1 -1
+3
-1 -1

+3
-1-1

+3
-1 -1

+3

+3
-1 -1

+3

+2
-0
+3-1
+3-1
+2-0
+2-0
+3-1

+3-1 -1 -1+3 +3

+1-0
+2-0
+2-0
+3-1
+3-1
+3-1

+3-1
+3-1

+3
-1 -1

+3

+3-1
+3-1
+3-1
+3-1
+3-1
+3-1
+3-1

ความกวาง

ภายใน

R 

ROOM

V

ROOM

F

ROOM

R

ROOM

V

ROOM

F

ROOM

ใบบันทึกผลการตรวจสอบขนาดของตูเย็น  3D  รุน  305L
หมายเลขควบคุม  CS-06-072

มาตรฐานที่กําหนด

1)  ขนาดตาง ๆ ของแตละจุดตามทีก่ําหนด

2)  กรณพีบปญหาใหแจงหัวหนางานทนัที
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ตารางที่ ก-27 CHECK SHEET ตรวจสอบ สภาพความสมบูรณของตัวตู 3D-365L 

 

 
    

รับทราบตามลําดับขั้น วันที่ตรวจสอบ  ......................................
ผูบันทึก หัวหนางาน รอง ผจก.ขึ้นไป อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

รุน LINE วนัที่ ขนาดใน MOLD No.
365L P/U DWG. หมายเลขผลติ

 ความกวาง Cabinet บรเิวณ Top plate 1
  "-----------------------"  ตรงกลาง R-Room 2

  "-----------------------"  R-V Partition
ความกวางดานนอก   "-----------------------"  ตรงกลาง V-Room

  "-----------------------"  V-F Partition 5
  "-----------------------" ตรงกลาง F-Room 6
  "-----------------------" Lower front plate 7
 ความสูง Cabinet ดาน Side-L  หนา/หลัง 8
  "-----------------------" Side-R  "---------" 9
 ความสูงชอง R-Room ซาย/ขวา 849.7+1 10
 ความสูงชอง V-Room ซาย/ขวา 331+1 11
 ความสูงชอง F-Room ซาย/ขวา 413.8+1 12
 ความหนาผนัง R-Room ดาน Top plate  ซาย/ขวา 13
  "--------------------------"  ดาน Side-L   บน/กลาง/ลาง 14
  "--------------------------"  ดาน Side-R   "---------------" 15
 ความหนาผนัง V-Room ดาน Side-L  32.5+1.5 16
  "-------------------------" ดาน Side-R  32.5+1.5 17
 ความหนาผนัง F-Room ดาน Side-L 50.0+1.5 18
  "------------------------" ดาน 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  ซาย/ขวา 45 22
 ความกวาง R-Room บรเิวณชองวาง R-shelf ชั้นที่ 1 นอก/ใน 23
  "----------------------------------------------"  ชั้นที่ 2  "-------" 
  "----------------------------------------------"  ชั้นที่ 3  "-------" 25
  "----------------------------------------------"  ชั้นที่ 4  "-------" 26
  "----------------------------------------------"  ชั้นที่ 5  "-------" 27
 ความกวางชองวาง RV-shelf  นอก/ใน 28
 ความกวางบรเิวณยึด R-Panel 29
 ความกวางระหวาง 3 Set Shelf Rib 30
 ความกวางระหวาง 3 Set Shelf Plate 31
 ความกวางระหวาง Bearing V-Room 32
 ความกวางระหวาง YV-Rail  ดาน นอก/ใน 33

V Room  "--------------------"  V-Rail  "-------------" 34
 ความกวางชองติด Fan guard นอก/ใน   196 / 192 35
 ความกวางบรเิวณตดิ F-Panel 36
 ความกวางระหวาง F-Rail นอก/กลาง/ใน 37
 ความกวางระหวาง F-Bearing 38
 ความลึก Cabinet บน/กลาง/ลาง 39
 ความลึก Z-bush ดานบน
 ความลึก Z-bush ตรงกลาง
 ความลึก Z-bush ดานลาง 42
 ความลึก Z-bush ดานลางสุด ซาย/ขวา 43

V Room  ความลึก Z-bush กลาง  V-room 44
F Room  ความลึกบรเิวณสวนนูนหลบ Compressor 45

 Compressor Room  ความลึกชองวาง Compressor 46
 ความลึกชองวาง Compressor บรเิวณสวนนูนของ Bottom Plate 47
 ความสูงชองวาง Compressor 48
 ความยาว drain pipe 15.5+1 49

อืน ๆ วัดความยาวเสนทะแยงมุม (บนซายถึงลางขวา-บนขวาถึงลางซาย) 50
51
53

ตางกนั < 3 mm

158+1
297+1

ตําแหนงในการวัดขนาด

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
480
506

518
506
526

487+1

41

479+1
294

456+1

24
        517      / 513
        517      / 513

40

+2
 -0

+1
- 0

R-Room

R Room

ความหนา

ความสูง

ความกวาง

ดานใน

F Room

+2
 -0
+2
- 0

+2
- 0

+2
 -0

+2
- 0

+2
- 0

+2
- 0

+2
- 0

+2
- 0

+2
- 0

+2
 -0

+2
 -0

+2
 -0

+2
 -0

+2
- 0

+2
 -1
+2
 -1

+2
 -1

+2
 -1
+2
 -1

+2
 -1

+2
 -1

15

1617

1819

30

29

31

35

36

40

41

42

43

44

45

1 2 3 4 5 6 7

13

14

8
9

10

11

12

22

20

21

23
24
25
26

27

28

32
33

34

37 38

39

46

48

49

47

+5- 0

ใบบันทึกผลการตรวจสอบขนาดของตูเย็น  3D  รุน  365L
หมายเลขควบคุม  CS-06-089

มาตรฐานที่กําหนด

1)  ขนาดตาง ๆ ของแตละจุดตามที่กําหนด

2)  กรณีพบปญหาใหแจงหัวหนางานทันที
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ตารางที่ ก-28 CHECK SHEET ตรวจสอบ สภาพความสมบูรณของตัวตู 3D-255L 
 

 

รบัทราบตามลําดับขั้น มาตรฐานที่กําหนด วันที่ตรวจสอบ...................................................
ผูบันทึก หัวหนางาน รองผจก.ขึ้นไป 1)  ขนาดตางๆของแตละจุดตามที่กําหนด อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

2)  กรณีพบปญหาใหแจงหัวหนางานทันที

ขนาดใน MOLD No.
DWG. หมายเลขผลิต

 ความกวาง Cabinet บรเิวณ Top Plate 1
 "----------------------------------" ตรงกลาง R-Room 2

ความกวางดานนอก  "----------------------------------" RV-Partition
 "----------------------------------" VF-Partition
 "----------------------------------" Lower Front Plate 5
 ความสูง Cabinet ดาน Side-L หนา/หลัง 6
 "----------------------------" Side-R  "--------" 7

ความสูง  ความสูงชอง R-Room ซาย/ขวา 8
 "--------------"  V-Room "---------" 9
 "--------------"  F-Room "---------" 10
 ความหนาผนัง R-Room ดาน Top Plate ซาย/ขวา 11
 "------------------------------------" Side-L  บน/กลาง/ลาง 12
 "------------------------------------" Side-R  "----------------" 13
 ความหนาผนัง V-Room ดาน Side-L 14

ความหนา  "-----------------------------------" Side-R 15
 ความหนาผนัง F-Room ดาน Side-L 16
 "-----------------------------------" Side-R 17
 ความหนา RV-Partition 18
 ความหนา VF-Partition 19
 ความหนา F-Room บรเิวณ Lower Front Plate  ซาย/ขวา 20
 ความกวาง R-Room บรเิวณชองวาง R-Shelf   ชั้นที่ 1  นอก/ใน 21
 "--------------------------------------------------" ชั้นที่ 2  "--------" 22
 "--------------------------------------------------" ชั้นที่ 3  "--------" 23
 "--------------------------------------------------" ชั้นที่ 4  "--------" 24
 "--------------------------------------------------" ชั้นที่ 5  "--------" 25
 ความกวางชองวาง RV-Shelf นอก/ใน
 ความกวางบริเวณตดิ R-Panel บน/กลาง/ลาง 27
 ความกวางระหวาง Bearing  V-Room 28
 ความกวางระหวาง  YV-Rail นอก/ใน 29
 ความกวางระหวาง V-Rail นอก/ใน 30
 ความกวาง V-Room นอก/ใน 31
 ความกวางบริเวณตดิ Evaporator    32
 ความกวางบริเวณตดิ F-Panel 33
 ความกวางระหวาง F-Bearing 34
 ความกวางระหวาง F-Rail นอก/ใน 35
 ความลึก Cabinet  บน/กลาง/ลาง 36
 ความลึก Z-bush ดานบน 37
 ความลึกพื้นดานบน ซาย/ขวา 38
 ความลึกพื้นกลาง R-Room ซาย/ขวา 39
 ความลึกพื้นหลุมดานลาง R-Room 40
 ความลึก Z-bush ดานลาง ซาย/ขวา 41
 ความลึก Z-bush R-Motor ซาย/ขวา
 ความลึก Z-bush ตัวกลาง
 ความลึกหลุมหลบ Cylencer
 ความลึกหลุมหลบ Fan Motor 520+1 45
 ความลึกพื้น V-Room ดานลาง 487.5+1 46

F-Room  ความลึกพื้น F-Room ซาย/ขวา 297.5 47
Compressor Room  ความสูง Compressor Room 237 48

 ความลึกบริเวณสวนหลบ 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

384
430
456
530

456
468
464
311

26
347.4

ความกวาง 476+1

        467       / 463
        467       / 463
        467       / 463
       465.5     / 463

45
37

        467       / 463
        467       / 463

32.5+1
50+1
50+1

48
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ตําแหนงในการวัดขนาด

538
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538 3
538 4

1449
1449

604.2+1
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32.5+1

413.8
30

28.5+1
28.5+1

+2
-0

+2
-0

+2
-0

+2
-0

+2
-0
+2
-0

+1
-0
+1
-0
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-0
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-0
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1617

  ใบบันทึกผลการตรวจสอบขนาดของตูเย็น  3D  รุน  255L

หมายเลขควบคุม  CS-06-100
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ตารางที่ ข-1 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการ SEAL ฟองน้ําอุดจุดรั่วตางๆที่ประตู 

 
    

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 ตําแหนง Pass Fail

1 954877 คุณ อุทิศ  แกวคําแจง 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  พอทาว KDF worker    O
6 200530 คุณ สุรศักดิ์  บํารุงตา KDF worker    O
7 201870 คุณ ศิริชัย  แซอึง 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  แกวเอก KDF worker    O
13 245747 คุณ เชาวลิต  กองจันดา KDF worker    O
14 201755 คุณ ชัชชัย  แกวธรรม 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 ตําแหนง Pass Fail

17 245758 คุณ สมศักดิ์  สุขประเสริฐ KDF Inspector    O
18 247838 คุณ เกริกพันธ  สีสงคราม KDF worker    O
19 244603 คุณ กิคคิพงษ  สิงหแกว 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  ระหอย 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 แกวคําแจง
2 201995 คณุ อํานวย ดวงอุปมา
3 243395 คณุ ทศพล นิ่งเย็น
4 244914 คณุ คําวัน เศษสี
5 251865 คณุ นิพล พอทาว
6 200530 คณุ สุรศักดิ์ บํารุงตา
7 201870 คณุ ศิริชัย แซอึ้ง
8 244892 คณุ สถิต สุวรรณ
9 245369 คณุ วีรวัฒน ทองทา

10 245681 คณุ สมัคร สืบสิงห
11 247281 คณุ มลไชย ไชยพงษ
12 251610 คณุ เอกชัย แกวเอก
13 245747 คณุ เชาวลิต กองจันดา
14 201755 คณุ ชัชชัย แกวธรรม
15 242584 คณุ ประคอง ปาลา
16 953795 คณุ วุฒิพงศ หวายสันเทียะ
17 245758 คณุ สมศักดิ์ สุขประเสริฐ
18 247838 คณุ เกริกพันธ สีสงคราม
19 244603 คณุ กิตติพงษ สิงหแกว
20 240577 คณุ ประกิจ มีดี
21 241039 คณุ วีระพงษ พิมพิสาร
22 245725 คณุ ราตรี ปลื้มใจ
23 247794 คณุ สุรชาติ ระษาลักษณ
24 246492 คณุ อําพร ระหอย
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สอนคนอื่นไดดี

มคีนดูแล

แตมีขอผิดพลาด

สามารถทํางาน

สามารถทํางานได

สามารถทํางาน
นั้นไดดี

ไมเคยทํา
( รอการสอนงาน )

เคยทําแตตอง

NO
.

หนาที่ประจํา
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M
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หมายเหตุ

FO
AM

ทะเบียนความสามารถในการทํางาน พนักงาน หนวย  KDF
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ตารางที่ ข-4  ผลการอบรมพนักงานปรับแตงประตูแกไขยางประตูไมติด 

 
 

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  :

การประกอบและการปรบัแตงประตู 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 ตําแหนง 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  กองแกว 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 ี ออนดี 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  :  สามารถปรบัแตงประตูและแกไขยางประตูไมแนบติด

Remark
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ตารางที่ ข-5  บันทึกการอบรมพนักงานปรับแตงประตูแกไขยางประตูไมติด 
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 ตารางที่ ข-6 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูไมขนาน 

 
 

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  :

การประกอบและการปรับแตงประตู 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 ตําแหนง 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  กองแกว F/A-K1 worker ס

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

6 217362 คุณ ศราธร  เถาวเกลือ F/A-K1 worker ס

Evauation

Training  Register  and  Evaluation

Training  Objective  : สามารถปรับแตงประตูใหไดความขนาน

Remark
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ตารางที่ ข-7 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูไมขนาน 
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 ตารางที่ ข-8 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูฝด 

 
 

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  :

การประกอบและการปรบัแตงประตู 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 ตําแหนง 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  แกงเห็ม F/A-K1 worker ס

6 232092 คุณ รุงฤดี  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  :  การปรับแตงประตูแกไขประตูฝด

Remark



 

 

203
 

ตารางที่ ข-9 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูฝด 
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 ตารางที่ ข-10 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูไมสปริงกลับ 
 

 
 

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  :

การประกอบและการปรบัแตงประตู 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 ตําแหนง Pass Fail

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

2 237142 คุณ ธีรพร  แกงเห็ม 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 รุงฤดี  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  :  การปรบัแตงประตูแกไขประตูไมสปรงิกลบั

Remark
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ตารางที่ ข-11 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูไมสปริงกลับ 
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 ตารางที่ ข-12 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูเบียด 
 

 
  

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  :

การประกอบและการปรบัแตงประตู 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 ตําแหนง Pass Fail

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

2 241152 คุณ พงษเพชร  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 รุงฤดี  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  :  การปรบัแตงประตูแกไขประตูเบียด

Remark
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ตารางที่ ข-13 ผลการอบรมพนักงานปฏิบัติการปรับแตงแกไขประตูเบียด 
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 ตารางที่ ข -14 ทะเบียนความสามารถของพนักงานปรับแตงประตูโดยรวม    
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1 902484 คุณ สญัญา  บัวใหญ

2 221463 คุณ สรุไกร  เชื้ออาษา

3 228561 คุณ ประสิทธ  จิตตพล ไมเคยทํา

4 241036 คุณ จกัรพล  กองแกว รอสอนงาน

5 232153 คุณ ฉัตรชัย  สขุไทย

6 204381 คุณ ปรอยฝน  ปาระพิมพ

7 981729 คุณ ชาตรี  ออนดี เคยทําแตตอง

8 210393 คุณ กมลชนก  ดวงนางรอง มคีนดูแล

9 252471 คุณ ปานติา  รักมติร

10 980364 คุณ วภิารัตน  เสนามนตรี

11 217362 คุณ ศราธร  เถาวเกลือ สามารถทํางาน

12 930296 คุณ วรีะวัชน หอยตะคุ ไดแตมขีอ

13 961018 คุณ สําเนา  เพ็งสมดี ผดิพลาด

14 991027 คุณ ลาวลัย  วันเพ็ญ

15 200196 คุณ จกัรพงษ  ศรีคัมโพธิ์

16 237142 คุณ ธีรพร  แกงเหม็ สามารถทํางาน

17 200182 คุณ อภิชา ประกิ่ง นั้นไดดี

18 261137 คุณ วภิาวี  คงภู

สามารถทํางาน

นั้นไดดีและ

สอนคนอื่นไดดี

ชื่อ-นามสกุล

ทะเบยีนความสามารถในการทํางาน พนักงาน หนวย  F/A-K1
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 ตารางที่ ข -14 ทะเบียนความสามารถของพนักงานปรับแตงประตูโดยรวม (ตอ) 
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19 241152 คุณ พงษเพชร  วนธงไชย

20 231527 คุณ สดุา  คันธพันธ

21 961242 คุณ อนรุักษ แดงศิริ ไมเคยทํา

22 942137 คุณ สงัดการล เปรี้ยววงศ รอสอนงาน

23 232092 คุณ รุงฤดี  สมสวสัดิ์

24 992037 คุณ รัชน ี แสงจนัทร

25 218227 คุณ สมคิด  ไชยสถาน เคยทําแตตอง

26 200128 คุณ วนิยั ประทุมมาศ มีคนดูแล

27 214211 คุณ ณัฐกร  สําราญรมย

28 242831 คุณ ศุภชัย  ชัยศัตรา

สามารถทํางาน

ไดแตมีขอ

ผิดพลาด

สามารถทํางาน

นั้นไดดี

สามารถทํางาน

นั้นไดดีและ

สอนคนอื่นไดดี

ชื่อ-นามสกลุ
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   คูมือการปฏิบัติงานของพนักงาน 
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รูปที่ ค-1 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู 1 DOOR 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0219 หนา  7/8

การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
ขัน้ตอนการประกอบ DOOR-FOAM รุน 4.9.6.4 ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขัน้ตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

    TAPE-D 1) ตําแหนงของการตดิ 1) ตดิยึดระหวาง DOOR-  -
 12 Wx 120 / 2 Pcs  TAPE-D 12 Wx 120 / 2 Pcs PANEL กับ 04-ENDP-L-6.4

12 โดยใหปลายเทปดานที่พับหนั
ไปดาน END-PIECE-L

    PUFOP-SAE 1) ตําแหนงของการซลี 1) ซลีที่ตําแหนงมุมดานลางทั้ง  -
 PUFOP-SAE 2 มมุ ของ D-PANEL ปองกัน

13 P/U รั่ว

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

หวัหนางาน ตดิใหม

หวัหนางาน ซลีใหม

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

ตําแหนงของการซีล  PUFOP-SAE
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รูปที่ ค-2 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้าํ) เพือ่อุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 255 L 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0224 หนา  5/8

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคมุ คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
ขัน้ตอนการประกอบ #  R-DOOR-255L ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขัน้ตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   SIDE-PART 1) ความเรียบรอยของ 1) ชิ้นงานจะตองไมแหวงบิด  -

SIDE-PART งอ  เสยีรูปทรง

5 2) ตําแหนงของการประกอบ 2) ประกอบที่ดานในของ  -
DOOR-PLAT ดาน SIDEP-RL

ตําแหนงรูป HANDLE แลวกด
SIDE-PART  ใหเขาล็อคกับ
เขี้ยวของ  SIDEP-RL  ตลอด
แนว

   PUFOP-SAE 1) ตําแหนงของการตดิ 1) ตดิที่ดานในของ DOOR-  -

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

6 PART ดานบน 1 ชิ้น ดานลาง
1  ชิ้น แลวรีดใหแนบ กัน P/U  
รั่วซมึ

100% ตรวจสอบ

หวัหนางาน แยกออก

สายตา KDF

หวัหนางาน ประกอบใหม

หวัหนางาน ตดิใหม

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

ตําแหนงของการประกอบ

SIDE-PART

SIDE-PART

PUFOPSAE5Tx40x40/2Pcs

ตําแหนงของการติด ชิ้นที่ 1 ตําแหนงของการติด ชิ้นที่ 2
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รูปที่ ค-3 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้าํ) เพือ่อุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 305 L 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0231 หนา  5/9

การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร

  ขั้นตอนการประกอบ #  DOOR-R   305L-3D ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   PUFOP-SAE 1)  ตําแหนงของการซีล 1) ตดิที่ดานในของ  DOOR-  -
  5Tx40x40 / 2 Pcs PUFOP-SAE   5Tx40x40 PLT-R ตําแหนงดานบนกับ

6 ดานลางของ SIDEP-PARTS
จุดละ 1 ชิ้น

หวัหนางาน ซีลใหม100% ตรวจสอบ สายตา KDF

 ตําแหนงของการซีล

PUFOP-SAE   5Tx40x40PUFOP-SAE   5Tx40x40
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รูปที่ ค-4 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้าํ) เพือ่อุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 600 L 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข  71-R-03-0239 หนา  6/7

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
การประกอบ DOOR-FOAM # VD-FOAM-SF  600L ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคญั ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

    PE-FOB 1) ตําแหนงในการซลี 1) ซลีบริเวณรอยตอของชิ้นงาน 100% ตรวจสอบ สายตา KDF หวัหนางาน ซลีใหม  -
 10Tx 50x200  PE-FOB 10Tx 50x200 ENDP-RL กับ SIDEP-RR / 

6   / 4 Pcs SIDEP-RL และ ENDP-VU
ดานในทั้ง 4 มมุ

*** ขอควรระวัง ในการซลี***
 ตองซลีใหตรงตําแหนงรอย
ตอชิ้นงานตลอดแนวแลวใชนิ้ว
มอืกดใหสนทิเพื่อปองกัน P/U
รั่วและทําการตรวจสอบกอน
ยกลงใสรถ STOCK รอฉีด PU

 PE-FOB 10Tx 50x200

ตําแหนงในการซีล

 PE-FOB 10Tx 50x200
ดานหนาประตู
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L 
ตารางกระบวนการ QC

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

KDF ชื่อผลิตภัณฑ ตูเย็น ฉบับที่ 3 R3 การตรวจสอบโดยลูกคา
 ฉบับที่ 2 R2 อนุมัติ ทวนสอบ จัดทํา

ชื่อกระบวนการ ใชกับรุน 250L ป'07 ฉบับที่ 1 R1
 ปรับปรุง จํานวนครั้ง วันเดอืนป

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

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคญั ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

07-FD-PANEL-250 1) ตรวจสอบความเรียบรอย 1) จะตองไมมีรอย,รอยขูดขีด     -

ของ 07-FD-PANEL-250 ,บุบ,นูน,เม็ดสี

1 ตรวจสอบ

     PUFOP-SAE 1) ตําแหนงของการตดิ 1) ตดิที่ขอบ 07-FD-PANEL-250     -
 5Tx15x300 /1 Pcs PUFOP-SAE  5Tx15x300 ดานลาง

2

สัญญลักษณ วันเดอืนป แกไข ทวนสอบ อนมุัติ เหตผุลในการแกไข สัญญลักษณ วันเดอืนป แกไข ทวนสอบ อนุมัติ เหตผุลในการแกไข
ประวัตกิารแกไข

แยกออกหวัหนางานKDFสายตา

สายตา KDF

ชื่อแผนก (หรือสถานที่ทํางาน)

หมายเลขแบบ

ขัน้ตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07

ตรวจสอบ100%

หวัหนางาน ตดิใหม100% ตรวจสอบ

ธงพล สาโรจน นพดล เปลี่ยนชนิดและขนาดของเทปเพื่อลดตนทุน(หนา4/7,6/7 )

07-FD-PANEL-250

 ตําแหนงของการติดPUFOP-SAE  5Tx15x300

A
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L (ตอ) 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  2/7

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคมุ คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร

ขั้นตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07  250L '07 ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคญั ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

  07-ENDP-FL-2DW 1)  ความเรยีบรอยของ 1.1)จะตองไมมีรอยขีดขวน,ยุบ     -

07-ENDP-FL-2DW นูน,แอน,โกง,แหวง,บิดงอ

3 1.2) ชิ้นสวนในการประกอบ     -
จะตองครบทุกตวัและอยูใน

ลักษณะที่ถูกตอง
2) ตําแหนงการประกอบ 2) ประกอบที่ตําแหนงดานลาง     -

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

จะตองอยูในรอง 07-ENDP-FL-

2DW ตลอดแนว

หวัหนางาน แยกออก

หวัหนางาน ประกอบใหม

หวัหนางาน ประกอบใหม

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

07-ENDP-FL-2DW
ตําแหนงการประกอบ

07-ENDP-FL-2DW
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L (ตอ) 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  3/7

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคมุและ เอกสาร
ขัน้ตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07  250L '07 ความ หรือคณุลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคมุ ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคญั ทางคณุภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   # 07-PT-HANDLE-F 1) เช็คความเรียบรอยของ 1) จะตองไมมีรอยขีดขวน,สี     -
  - 2DW # 07-PT-HANDLE-F -2DW ลอก,ยุบ,แหวง,บิดงอ,เสียรปู

4 07-H-LOCK-F-2DW 2) ตําแหนงการประกอบ 2) ประกอบเขากับ 07-FD-     -

# 07-PT-HANDLE-F -2DW PANEL-250 ตําแหนง BENDING

เปนรปู HANDLE
3) ตําแหนงการประกอบ 3) ประกอบดานใน ตําแหนง     -
07-H-LOCK-F-2DW ล็อคเขากับ # 07-PT-HANDLE-

 F-2DW
4) ความเรยีบรอยของการ 4) บริเวณรอยตอระหวาง     -
ประกอบ # 07-PT-HANDLE-F -2DW

สามารถมี GAP ไดไมเกิน
  = 0.3 mm.

100% ตรวจสอบ สายตา KDF หวัหนางาน แยกออก

หวัหนางาน ประกอบใหม

หวัหนางาน ประกอบใหม

100% ตรวจสอบ

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

สายตา KDF

หวัหนางาน ประกอบใหม
GAUGE

100% ตรวจสอบ FILLER KDF

# 07-PT-HANDLE-F -2DW สามารถมี GAP ไดไมเกิน   = 0.3 mm.
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพื่ออุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L (ตอ) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางกระบวนการ QC
ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  4/7

การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร
ขั้นตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07  250L '07 ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

    TAPE-D1 1)  ตําแหนงของการตดิ 1) ติดยึดระหวาง 07-ENDP-FL # FD-FOAM-250L-07

  20Wx100 / 2 Pcs  TAPE-D1  20Wx100 / 2 Pcs  - 2DW เขากับ 07-FD-PANEL

5  - 250  ที่มุมทั้ง 2 มุม โดยที่
TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs. TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs. ปลายเทปดานที่พับหนัไปดาน 

07-ENDP-FL-2WD
 + PUFOP-SAE 2) ตําแหนงของการซีล 2) ซีลที่ขอบระหวาง 07-FD-     -
5Tx15x300 / 1 Pcs PUFOP-SAE 5Tx15x300 PANLE-250 กับ 07-ENDP-FU

- 2DW ปองกัน PU-FOAM รัว่

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

100% ตรวจสอบ สายตา KDF หวัหนางาน ติดใหม

หวัหนางาน ซีลใหม

 TAPE-D1  20Wx100

TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs

ตําแหนงของการซีล

PUFOP-SAE 5Tx15x300

A A

A
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รูปที่ ค-5 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงาน Seal  PUFOP-SAE (ฟองน้ํา) เพือ่อุดจุดรั่วซึมของประตู รุน 250 L (ตอ) 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-03-0183 หนา  6/7

การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร
ขั้นตอนการประกอบ # FD-FOAM-250L-07  250L '07 ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

      TAPE-D1 1)  ตําแหนงของการติด 1) ตดิยึดระหวาง 07-ENDP-FU # FD-FOAM-250L-07

  20Wx100 / 2 Pcs TAPE-D1 20Wx100 / 2 Pcs -2DW เขากับ 07-FD-PANEL

7 - 250 โดยที่ปลายเทปดานที่พับ
TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs. TAPE-D  12W x 100 /2 Pcs. หนัไปดาน 07-ENDP-FU-2DW

  + PEFOP-AC 2) ตําแหนงของการตดิ 2) ตดิทับ 07-H-LOCK-F-2DW     -
2.5Tx100x100 / 2 Pcs  PEFOP-AC 2.5Tx100x100 ดานลางปองกัน PU-FOAM

รัว่ซึม

   PLASEAL-B-SL 1) ตําแหนงของการอุด 1) อุดที่มุม 07-FD-PANEL-250     -
 PLASEAL-B-SL ดานลาง ตําแหนงที่ประกอบ

8 HANDLE  

100% ตรวจสอบ

หวัหนางาน อุดใหม

100% ตรวจสอบ

100% ตรวจสอบ สายตา KDF

หวัหนางาน ตดิใหม

สายตา KDF

สายตา KDF

หวัหนางาน ตดิใหม

ตําแหนงของการอุด 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 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานเปาใหความรอนแกยางประต ู
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2178 หนา 48/52
การไหลของกระบวนการ ระดบั กระบวนการทีต่องควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร

ความ หรือคุณลกัษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบตังิาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

62 เช็คตูทาํความสะอาด 1) ลกัษณะการทาํความสะอาด 1) ทาํความสะอาด
ภายในตูและขอบยาง
ประตู

2) สวมอปุกรณ PPE
ทกุครัง้ทีป่ฏิบัตงิาน

63 เปายาง 1) ลกัษณะการเปา 1) เปาตามแนวขอบยาง
ตูเย็นในกรณีทีย่างไม
แนบกบัตู
2) หามใชความรอน
นานในการเปา เพราะ
ทาํใหยางขาด

สายตา F/A-K1 -

สวมใหม -

-

แยกออก

ตรวจสอบ สายตา F/A-K1

F/A-K1 หัวหนางาน

หัวหนางาน เช็คใหม

F/A-K1 หัวหนางาน เปาใหม

FINAL ASS'Y 305L  - 3D

-100%

100% ตรวจสอบ สายตา

100% ตรวจสอบ สายตา

100% ตรวจสอบ หัวหนางาน
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รูปที่ ค-7 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานปรับระดับประตู 2 ประตู 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2105 หนา 29/52
การไหลของกระบวนการ ระดับ ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร

ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   HEX  BOLT- 1)  ตําแหนงการยึด 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. บันทึกขอมลู TORQUE
M6 (ZN) / 3 Pcs
(180)

43 ตรวจสอบ 1) ระยะหางระหวาง F-DOOR กับ 1) 10.5 ± 2 mm. 100% ตรวจสอบ JIG
R-DOOR

2) ความแตกตางระหวาง F-DOOR 2)  ≤ 2 mm. 100% ตรวจสอบ JIG
กับ  R-DOOR  ทั้งดานซาย และ 
ดานขวา
3) ระยะหางระหวาง F-DOOR และ 3)   8 ± 1.5 mm. 100% ตรวจสอบ JIG
R-DOOR กับขอบดานหนาของ
SIDE PLATE
4) ระยะหางระหวาง F-DOOR กับ 4)  8 ± 2  mm. 100% ตรวจสอบ JIG
R-DOOR กรณีเปดออกสดุ

ใหม

TS-08-124

ปรับใหม

เขากับตูเย็นดานบน F/A-K1 หัวหนาสาย ยึดใหม

GAUGE
F/A-K1 หัวหนาสาย ปรับไขควง

F/A-K1 หัวหนาสาย ปรับใหม

F/A-K1 หัวหนาสาย ปรับใหม

F/A-K1 หัวหนาสาย ปรับใหม

F/A-K1 หัวหนาสาย

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 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานปรับระดับประตู 3 ประตู 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2178 หนา 37/52

การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการที่ตองควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชื่อผูควบคุมและ เอกสาร
ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัตงิาน

No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีที่ผิดปกติ เลขที่

   1) ระยะหางระหวาง R-DOOR 1) 13.5 ± 1 MM.

49 ตรวจสอบระยะประตู กบั V-DOOR ดังรปู 1 

2) ระยะหางระหวาง F-DOOR กบั 2) 9.8 ± 1 MM.

V-DOOR ดังรปู 1 

3) ระยะหางระหวาง V-DOOR กบั 3) 7 ±    MM.

R-DOOR และ R-ROOM กบัขอบ ดังรปู 2
ดานหนาของ SIDE PLATE

4) ระยะเยื้องหนา-หลงัระหวาง 4) 0 ± 1.5 MM.
V-DOOR  กบั  R-DOOR และ ดังรปู 3
ระหวาง V-DOOR  กบั F-DOOR

5) ระยะเยื้องซาย-ขวา ระหวาง 5) 0 ± 1 MM.
V-DOOR  กบั  R-DOOR และ ดังรปู 4
ระหวาง V-DOOR  กบั F-DOOR

ประกอบใหม -หัวหนางาน

หัวหนางาน

หัวหนางาน ประกอบใหม -

ประกอบใหม -

JIG

100% ตรวจสอบ

100% ตรวจสอบ

-

FINAL ASS'Y 305L  - 3D

100% ตรวจสอบ JIG F/A-K1 หัวหนางาน ประกอบใหม

100%

F/A-K1

JIG F/A-K1

-ประกอบใหมหัวหนางาน

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 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานประตู V ชิด Lo-hinge 

 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2178 หนา 36/52
การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการทีต่องควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชือ่ผูควบคุมและ เอกสาร

ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบัติงาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีทีผ่ิดปกติ เลขที่

 ประกอบขา FRAME 1) ตําแหนงการประกอบ ประกอบยึดขา FRAME .ให

47 เขากับ DOOR LINER เขากับรู ยึด จะตอง ยดึให

อยูที่จุดศูนยกลางของรู 

LINER

การตรวจสอบระยะหาง ปรบัแตงประกอบประตเูขากับตวั  - ปรบัโดยใชคอนไมเทานั้น

48 และวิธีการปรบัประตู ตู หามใช คอนเหล็กโดยเดด็ขาด

 -ปรบัโดยใชคอน ตอกขึ้นไป
ทางดานบนที่ ขา FRAME

 - ตรวจสอบระยะหางระหวาง
ประตกูับ LO-HINGE ดวย
 JIG  ทุกครั้ง

หัวหนางาน ทาใหม -

FINAL ASS'Y 305L  - 3D

ตรวจสอบ สายตา F/A-K1100%

ประกอบใหม -หัวหนางานF/A-K1100% ตรวจสอบ สายตา

ตอกขึ้นบน เพื่อให

ประตูต่ําลงมา

ตรวจสอบระยะโดยใช

 JIG เสมอทุกๆ ตู
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รูปที่ ค-10 ปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานประตูฝด 
ตารางกระบวนการ QC

ประเภทหมายเลข 71-R-08-2178 หนา 35/52
การไหลของกระบวนการ ระดับ กระบวนการทีต่องควบคุม คามาตรฐาน ความถี่ใน เครื่องมือที่ หนวยงาน ชือ่ผูควบคุมและ เอกสาร

ความ หรือคุณลักษณะ ในการยอมรับ การตรวจสอบ การควบคุม ใชตรวจสอบ ที่ ตองแจงใคร การแกไข การปฎิบตัิงาน
No. ขั้นตอนของงาน เครื่องจักร สําคัญ ทางคุณภาพ ตรวจสอบ กรณีทีผ่ิดปกติ เลขที่

    ทา LIQUID 1) ตําแหนงการทา 1)  ทาตามแนวรอง  

45    PARAFIN ทั้ง 2 ดาน ที่ใชประกอบ
DOOR-V ดังรปู

    DOOR-V 1)  ตําแหนงการประกอบ 1) ประกอบเขาชอง

46 V-ROOM โดยให
ROLLER ทั้ง 2 ขางของ
FRAME-V  เขากับรอง
ของ INNER BOX ดังรปู

ขอควรระวัง
กอนประกอบDOOR-V
ทุกครัง้จะตองเช็คดูวา
V-COVER 26 ได
ประกอบเขากับดาน
ลางของ RV-PARTITION
เรยีบรอยแลว

-ประกอบใหมF/A-K1 หวัหนางาน100% ตรวจสอบ

FINAL ASS'Y 305L  - 3D

F/A-K1 หวัหนางาน ทาใหม -100% ตรวจสอบ สายตา

สายตา

  ทา PARAFIN

 DOOR-V ประกอบเขากับรองของ INNER BOX

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

VC-F/A-08-015

Approved Checked Issued

ชื่อกระบวนการ: กระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมประตู V ชิด LO-HINGE ตูเย็น 3 ประตูทุกรุน หนวยงาน:

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model: Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

     F/A

LO-HINGE  ทําหนาที่เปนจดุรองรับและเปนจดุหมุนใหกับประตู

 R สําหรับปด-เปดประตู

ถาไมควบคุมระยะหางระหวางประตู V และ LO-HINGE  จะทํา

ใหเกิดการชนของประตู V กับ LO-HINGE ในขณะที่เปด

ประตู V เพราะตัวประตูจะยกตัวสูงขึ้นในขณะตอนดึงประตู

 V 

ผลกระทบตอลูกคา ลูกคาจะสามารถรูถึงความผิดปกติได

อยางชัดเจนในขณะใชงานของประตูในขณะที่มีการชนกันของ

ประตู V กับ LO-HINGE

ผลกระทบตอการผลิต  ประตู V จะเกิดการเสียดสีกับ 

LO-HINGEทําใหเกิดรอยถลอกเกิดขึ้น ตองเสียเวลาในการซอม

เปนเวลานาน ทําจํานวนการผลิตตอชั่วโมงลดลง

หลังจากประกอบประตู V เขากับตัวตูเย็นแลวจะตองตรวจสอบ

ระยะหางระหวางประตู V กับ LO-HINGE ทุกครั้ง

โดยระยะหางระหวาง LO-HINGE  และ ประตู V ในขณะดึง

ประตูออก จะตองอยูหางกันมากกวา 3 mm.!!!

2

ถาไมสามารถรักษาระยะหางระหวางประตู V กับ LO-HINGE ได 

จะตองมีการปรับประตู    

โดยจะตองเคาะขา FRAMEประตู ใน ลักษณะทิศทางการเคาะ

ขึ้นบน เพื่อใหตัวประตูลดต่ําลงมา !!!!

4

สายตา

การไดยิน

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

การดมกลิ่น

การสัมผัส

JIGวัดระดับประตู

ทําไมตองควบคุมระยะหางระหวางประตู V กับ LO-HINGE ???

หาภาพประกอบประตู

วัดระยะหางระหวางประตู V กับตัว LO-HINGE

การตรวจสอบทุกครั้งจะตองใช JIG วัดระยะหางอยูเสมอ !!!
3

หาภาพในขณะใช JIG วัดระยะการประกอบ

                                                 คําเตอืน (Caution)
                                     ปรับประตูตองใช JIG ทุกครั้ง!!!  ทุกตู!!!

- พนักงานปรบัแตงประตูจะตองตรวจสอบ

ระยะดวย JIG เสมอ
1) คุณ พงษเพชร  วรธงไชย 2) คุณ อนุรักษ  แดงศิริ 3) คุณ ศุภชัย  ชัยศัตรา

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

ยึดขา FRAME ใหตรงกับรูยึด สกรูของ LINER ใหตรง

ตําแหนงรู  ตองให !!! รูยึดขาของFRAME อยูกึ่งกลาง

รูของ LINER เสมอ

1

มากกวา 3 mm.
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รูป ค-12  Visual control กระบวนการปรบัแตง ควบคุมการเบียดของประตู  (VC-F/A-O8-018) 

Approved Checked Issued

ชื่อกระบวนการ: กระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมการเบียดของ ตูเยน็ทกุรุน (ALL MODEL) หนวยงาน:

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model: Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

        F/A

- พนกังานประกอบตองตรวจสอบระยะหาง และ   

ลักษณะของยางประตูตองปกติ ไมเบียด ทุกตู

- จะตองทาพาราฟนทกุครั้งที่มีการประกอบประตู

ระยะหางระหวางประตูกับตัวตูเย็น จะตองอยูในชวงที่กําหนด

      2-ประตู =

      3-ประตู =

ผลเสียของการเกิดปญหาประตูเบียดที่เกิดกับประตูSWING

      1.เกิดการเสียดสีระหวางยางประตูกับตัวตูเย็น

      2.เกิดเสียงดงัจากประตูในขณะเปดประตู

      3.ยางประตูจะสึกเร็วกวาปกติเนื่องจากการเสียดสี

      4.แรงในการเปดประตูจะมากกวาปกติ

ผลกระทบตอลูกคา ลูกคาจะสามารถสังเกตุไดงายในขณะ

เปด-ปดประตู จะตองใชแรงในการเปดมาก และไดยินเสียงดงั

ในขณะใชงาน และลักษณะยางประตูจะเสียรูปเหน็ไดอยางชัดเจน

ผลกระทบตอการผลิต จะตองทําการแยกตูเย็นที่เกิดปญหา

ออกจาก LINE การผลิต เพื่อถอดประตูออกและปรับประตูใหม 

ทําใหตองเสียเวลาในการแกไขมากกวา  5 นาที

ประกอบประตูเขากับตัวตูเย็นแลวจะตองควบคุมระยะหาง

ระหวางประตูกับตัวตูเย็นใหหางในระยะที่กําหนด แลวจึง

ประกอบ UP-HINGE

1
ทําการประกอบยึด UP-HINGE โดยจะตองตรงกับรูของตัวเย็น

 หามดันตัวของ UP -HINGE เขาไปดานในตูเย็นจนเลย

ตําแหนงของตัวยึด

2

หลังจากประกอบประตูเรียบรอยแลว จะตองทา

พาราฟนที่ยางประตูทุกครั้ง ทุกตู
4

สายตา

การไดยนิ

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

การดมกลิ่น

การสัมผัส

ทําไมตองระวังการเบียดของประตู!!!

หามดันประตเูขาไปดานใน

                                                 คําเตอืน (Caution)
                หาม ดันประตูที่ยังไมยึด UP-HINGE  เขาดานในตูโดยเด็ดขาด !!!

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 การควบคุมกระบวนการใหความรอนแกยางประตูตูเย็น  (VC-F/A-O8-012) 
 

VC-F/A-08-012

ชื่อกระบวนการ: การควบคุมกระบวนใหความรอนแกยางประตูตูเย็น             ทุกรุน (ALL MODEL)

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model:

หนวยงาน:
Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

        F/A

ผูที่มีหนาที่เปาใหความรอนแกยาประตูจะตองทวน

สอบความเรียบรอยของตนเองทุกครั้ง

ยางประตูตูเย็น ( GASKET ) : ผลิตมาจาก PVC -SBภายในมี

แมเหล็กไวยึดแนนกับขอบตูเย็น  ทําหนาที่กันการกระแทก

ระหวางประตูตูเย็น และตัวตูของตูเย็น ในขณะปด-เปดตูเย็น  

และหนาที่ที่สําคัญอีกอยางหนึ่งคือการเปนฉนวนปองกันความ

เย็นรั่วไหลออกจากภายในตูเย็น 

ผลกระทบตอลูกคา ถาไมไดใหความรอนแกยางประตูจนยาง

ประตูไมแนบกับตัวตูจะเกิดหยดน้ําและละอองน้ําแข็งเกิดขึ้น

บริเวณที่ยางประตูไมแนบซึ่งลูกคาสังเกตุเหน็ได และ จะทําให

ตูเย็นทํางานหนัก เปลืองไฟมากขึ้น

ผลกระทบตอการผลิต  ถาไมไดใหความรอนแกยางประตู จะ

ทําใหยางไมแนบ และจะตองแยกตูเย็นเพื่อรอการซอม จะทําให

ยอดผลิตตอชั่วโมงลดลง

สายตา

การไดยิน

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

การดมกลิ่น

การสัมผัส

ยางประต ูมีความสําคัญอยางไร ?? การปรับอุณหภมูิของเครื่องเปาความรอน วิธีการเปาใหความรอนแกยางใหถูกตองทําอยางไร ???

 
ประตูตูเย็นที่ผานการประกอบยางประตูและประกอบเขากับตัว

ตูเย็นแลว จะตองใหความรอนแกยางประตูเพื่อใหยางประตูมี

ความยืดหยุน ไมแข็งกระดาง!!! โดยทําการปรับเลื่อนปุมระดับ

ความรอนของ DRYER ใหอยูในระดบัรอน

            เพื่อเพิ่มความยึดติดของยางประตูมากขึ้น

 

1 ให DRYER หางจากยางประตู เปนระยะประมาณ 5-10 cm

โดยจะใชเวลาประมาณ 10 วินาที ตอการใหความรอนแกยาง

ทั่วทุกจุด

2

คําเตอืน (Caution)
ตองใหความรอนแกยางประตู ทุกตู

1) คุณ สุรไกร  เชื้ออาษา 2) คุณ ประสิทธ  จิตตพล 3) คุณ จักรพล  กองแกว

Approved Checked Issued

4) คุณ ฉัตรชัย  สุขไทย

ถายางประตูไมแนบกับตัวตู จะเกิดความเย็นรัว่ไหล

 และเกิดหยดน้ําหรอืละอองน้ําแข็ง

5) คุณ สัญญา  บัวใหญ

ระดับลม รอนมาก

ระดับลมธรรมดา

ปดเครื่องเปา
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รูป ค-14 Visual control การควบคุมกระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมการเยื้องของประตูตูเย็น  (VC-F/A-O8-017) 

VC-F/A-08-017

Approved Checked Issued

ชื่อกระบวนการ: กระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมเยื้องของประตู ตูเย็น 3 ประตู ทุกรุน หนวยงาน:

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model: Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

        F/A

- พนกังานปรับประตูจะตองตรวจสอบ กอนที่จะสง

ชิ้นงานใหจุดถัดไป

เมื่อเกิดปญหาประตูเยื้องกันระหวางประตู จะทําใหความสมบูรณ

ในการประกอบโดยรวมนั้นไมสมบูรณ สามารถสังเกตุเหน็ได

อยางชัดเจน

คามาตรฐานที่ยอมรับได : ความแตกตาง < 1.0 mm.

ผลกระทบตอลูกคา : ลูกคาสามารถสังเกตุเหน็ความผดิปกติ

ไดชัดเจน ในขณะที่เปด-ปดประตู

ผลกระทบตอการผลิต : ตองเสียเวลาในการคัดแยกและซอม

ตูเย็นที่มีปญหา

หลังจากที่ทําการประกอบประตูเขากับตัวตูแลวจะตองตรวจการ

เยื้องของประตูทุกตู
2

เมื่อพบปญหาประตูเยื้องจะตองทําการแกไข โดยทําการ

ปรับระยะการเยื้องของประตูใหตรง โดยการเคาะดวยคอน

ในทิศทาง ซาย-ขวา

3

สายตา

การไดยิน

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

การดมกลิ่น

การสัมผัส

ทําไมตองควบคุมการเยื้องของประต ู!!!

ประตเูยื้องตางระดับ > 1 mm.

ภาพการประกอบโดบรวม

                                                 คําเตือน (Caution)
                       ตองตรวจการเยือ้งของประตูกอนสงไปยังจุดถัดไปเสมอ

1) คณุ ธีรพร  แกงเห็ม 2) คณุ อภิชา  ประกิง่ 3) คณุ จักรพงษ  ศรีคมัโพธิ์

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

ยึดขา FRAME ใหตรงกับรูยึด สกรูของ LINER ใหตรง

ตําแหนงรู  ตองให !!! รูยึดขาของFRAME อยูกึ่งกลาง

รูของ LINER เสมอ

1
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รูป ค-15 Visual control การควบคุมกระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมความขนานของประตูตูเย็น  (VC-F/A-O8-011) 

VC-F/A-08-011

Approved Checked Issued

ชื่อกระบวนการ: กระบวนการปรับแตงประตู ควบคุมความขนานของประตู รุน 3 ประตู

ขาพเจาไดศึกษารายละเอียดในตารางมาตรฐานกระบวนการผลิตแผนนี้จนเขาใจแลว
I already read and understand all instructions in this standard table.

Process:
รุน:

Model:
หนวยงาน:

Unit:

ตรวจสอบชิ้นงานกอนสงตอดวยวิธีการ (Parts checking method):

ลงชื่อผูปฏิบัติงาน:
Worker Signature:

        F/A

- พนักงานปรับแตงประตูจะตองตรวจสอบระดับขนานทุกตู

   ที่มีการปรับแตงประตู

- พนักงานย้ําแรงขันสกรู จะตองทําการชี้บงที่ใบตรวจสอบทุกครั้ง

ระยะหางระหวางประตู

  ตูเย็น 2 ประตู มีระยะหาง.10.5 + 1mm.

  ตูเย็น 3 ประตู มีระยะหาง 13.5 + 1mm. สําหรบัประตู R และ 

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

ตูเยน็จะตองมีระยะหางตามที่กําหนด

ผลกระทบตอลูกคา ลูกคาสามารถเห็นไดชดัเจนถึงความขนาน

ของประตู ทําใหความสวยงามลดลง และมีโอกาศที่ประตูจะชน

ซึ่งกันและกนัมากกวาตูเย็นที่มีระดบัประตูขนานกันถาลูกคาใส

ของที่มีน้ําหนักมาก

ผลกระทบตอการผลิต มีการคัดแยกตูเยน็ที่มีปญหา ทําให

เสียเวลาในการแกไข และจํานวนการผลิตตอชัว่โมงลดลง

หลังจากที่มีการประกอบประตูเขากับตัวตูแลว ใหมี

การปรบัประตูใหตรงโดยใหประตูจะตองอยูในระดบั

เดียวกนักับขอบของตัวตูกอนที่จะมีการยดึ UP-HINGE

1 ยดึสกรUูP-HINGEเขากบัตัวตู และจะตอง

ประคองประตูไมใหเคลื่อนจากตําแหนงเดมิ
2 ใช JIG ตรวจสอบระยะความขนานโดย

ความแตกตางกันของระดบัประตูตอง

นอยกวา 1mm.

3

ถายงัไมไดระยะขนานใหทําการปรบัเคาะ

ประตูในทิศทางซาย-ขวา หรอื ขึน้-ลงของ

ระดบัประตู จนระดบัประตูขนาน

4

สายตา

การไดยิน

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

การดมกลิ่น

การสัมผัส

JIG วัดระดับประตู

ความขนานของประตูสําคัญอยางไร ???

ทําการย้ําแรงขันสกรูทุกครัง้ ที่มีการ

ปรับแตงสกรู เพราะหลังจากที่มีการเคาะ

แลว ความแนนของสกรูจะลดลง

5ทําสัญญลักษณ STAMP วงกลมสีน้ําเงินที่ใบ

ตรวจสอบตูเย็นทุกครัง้ที่หลังจากที่มีการย้าํแรง

ขนัสกร ูเพือ่เปนการชีบ้งใหชดัเจน

6

1) คุณ สุรไกร  เชื้ออาษา 2) คุณ ปานิตา  รักมิตร 3) คุณจักรพล  กองแกว 4)คุณ วิภารัตน  เสนามนตรี

5) คุณ ศราธร  เถาวเกลือ

คําเตือน (Caution)

ตองใช JIG วัดระดับความขนานทุกตู และ ตองทําการย้ําแรงขนัสกรูทุกตู

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 

เอกสารที่เก่ียวของกับการดาํเนินงาน 
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รูปที่ ง-1 ใบเสนอราคาปนลม 
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รูปที่ ง-2 ใบเสนอโครงการ 09 / 018  จัดทํา JIG วัดระยะหางประตู    
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รูปที่ ง-3 แบบ JIG วัดระยะที่นําเสนอโครงการ 
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รูปที่ ง-3 แบบ JIG วัดระยะที่นําเสนอโครงการ (ตอ) 
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รูป ง-4 ใบเสนอโครงการ 09  / 011  จัดทํา JIG ประกอบย้ํา ROLLER  เขากับ FRAME 
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รูป ง-5 แบบ JIG  ประกอบย้ํา  ROLLER  เขากับ FRAME 
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รูป ง-5 แบบ JIG  ประกอบย้ํา  ROLLER  เขากับ FRAME (ตอ) 
 

 

            
 

ภาพ JIG กอนการปรับปรุง 
 

 

           
 

    ภาพ JIG หลังการปรับปรุง 
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รูป ง-6   ใบเสนอโครงการ 09 / 005 จัดทํา รถเข็นใสช้ินงาน FAN GUARD 
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รูป ง-7 แบบรถเข็นใส FAN GUARD ทดแทนบรรจุลงในกลองกระดาษ 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

241
 

รูป ง-7 แบบรถเข็นใส FAN GUARD ทดแทนบรรจุลงในกลองกระดาษ (ตอ) 
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รูป ง-8 ใบเสนอโครงการ 09 / 014 จัดทํา JIG วัดระดับประตู 
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รูป ง-9 ใบเสนอโครงการ 09 / 012 จัดขยายพื้นที่ใหมเพื่อรองรับการทํางานปรับประตู 
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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 
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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 เปน 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

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 0 496 200 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 696

ประตูไมขนาน 0 0 0 0 0 0 0 23 18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 41

ประตู Slide ฝด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 77 60 0 0 0 0 0 0 0 0 137

ประตูไมสปริงกลับ 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.เวลาการฉีดนอย   2. วิธีการบรรจุ   3. ตําแหนงการเจาะเคลื่อน   4.พนักงานไมเขาใจ   5.วิธกีาร Seal ผดิตําแหนง   6.เวลาและความรอนไมเพียงพอ   7.ปรับตําแหนงประตู   8. ไมย้ําแรงขันสกรู   9.ประกอบประตูไมตรงตําแหนง

10. ประกอบ Roller แลว Frame เสยีรูป   11.Inner jig ไมกด Inner box   12. Side piece ยาวเกินขนาด   13.ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง    14. ยึด Lo-hinge ไมแนบกับตัวตู   15. ใชปนลมรวมกับตําแหนงอื่น   16. ประกอบประตูชดิกับตัวตู  

 17. เจาะยึด Up-hinge บน Top plt.ผดิตําแหนง  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 เปน 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

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 0 267 108 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 375

ประตไูมขนาน 0 0 0 0 0 0 0 13 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 22

ประต ูSlide ฝด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 41 33 0 0 0 0 0 0 0 0 74

ประตไูมสปรงิกลบั 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.เวลาการฉีดนอย   2. วิธีการบรรจุ   3. ตําแหนงการเจาะเคลื่อน   4.พนักงานไมเขาใจ   5.วิธีการ Seal ผิดตําแหนง   6.เวลาและความรอนไมเพียงพอ   7.ปรับตําแหนงประตู   8. ไมย้ําแรงขันสกรู   9.ประกอบประตไูมตรงตําแหนง

10. ประกอบ Roller แลว Frame เสียรปู   11.Inner jig ไมกด Inner box   12. Side piece ยาวเกินขนาด   13.ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง    14. ยึด Lo-hinge ไมแนบกับตวัตู   15. ใชปนลมรวมกับตําแหนงอืน่   16. ประกอบประตูชิดกับตัวตู  

 17. เจาะยึด Up-hinge บน Top plt.ผดิตําแหนง  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 เปน 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

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 0 92 85 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 177

ประตูไมขนาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ประตู Slide ฝด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 21 43 0 0 0 0 0 0 0 0 64

ประตูไมสปริงกลับ 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.เวลาการฉีดนอย   2. วิธกีารบรรจุ   3. ตําแหนงการเจาะเคลื่อน   4.พนักงานไมเขาใจ   5.วิธีการ Seal ผิดตําแหนง   6.เวลาและความรอนไมเพียงพอ   7.ปรับตําแหนงประตู   8. ไมย้ําแรงขนัสกรู   9.ประกอบประตูไมตรงตําแหนง

10. ประกอบ Roller แลว Frame เสียรูป   11.Inner jig ไมกด Inner box   12. Side piece ยาวเกินขนาด   13.ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง    14. ยึด Lo-hinge ไมแนบกับตัวตู   15. ใชปนลมรวมกับตําแหนงอื่น   16. ประกอบประตูชิดกับตัวตู  

 17. เจาะยึด Up-hinge บน Top plt.ผดิตําแหนง  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 เปน 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

ยางประตูไมติด 0 0 0 0 0 50 46 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 96

ประตไูมขนาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ประต ูSlide ฝด 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 19 0 0 0 0 0 0 0 0 29

ประตไูมสปรงิกลบั 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.เวลาการฉีดนอย   2. วิธีการบรรจุ   3. ตําแหนงการเจาะเคลื่อน   4.พนักงานไมเขาใจ   5.วิธีการ Seal ผิดตําแหนง   6.เวลาและความรอนไมเพียงพอ   7.ปรับตําแหนงประตู   8. ไมย้ําแรงขันสกรู   9.ประกอบประตไูมตรงตําแหนง

10. ประกอบ Roller แลว Frame เสียรปู   11.Inner jig ไมกด Inner box   12. Side piece ยาวเกินขนาด   13.ประกอบ Rein force  ไมตรงตําแหนง    14. ยึด Lo-hinge ไมแนบกับตวัตู   15. ใชปนลมรวมกับตําแหนงอืน่   16. ประกอบประตูชิดกับตัวตู  

 17. เจาะยึด Up-hinge บน Top plt.ผดิตําแหนง  18.Door liner เสียรูป

ADJUST DOOR

35,042

กระบวนการ ลักษณะของเสีย จํานวนชิ้นงาน

PART ASSY
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ตารางที่ จ-5 สรุปปริมาณของเสีย ตลอดชวงการดําเนนิปรับปรุง 
 

ลักษณะของเสีย กอนการปรับปรุง  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 ยางประตูไมติด 734 359 843 875 1016 1218 936 1197 1302 380 696 375 177 96 10204
ประตูไมขนาน 283 437 400 200 204 244 204 49 194 175 41 22 42 35 2530
ประตูฝด 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
ประตูไมสปริงกลับ 182 293 326 36 53 274 17 40 114 43 87 43 29 12 1549
ประตูเปนSTEP 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 แสดงปริมาณของเสยีที่เกิดขึน้ในชวงกอนและหลังปรับปรุง 

 

แสดงจํานวนปญหากอนและระหวางการปรับปรุง
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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

ยางประตูไมติด

ประตูไมขนาน

ประตูฝด

ประตู - V ชิด Lo - hinge

ประตูไมสปริงกลับ

ประตูเปนSTEP เยื้อง

ยางประตูเบียด
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ตารางที่ จ-6 สรุปการประเมินคา RPN ตลอดชวงการดําเนนิปรับปรุง 
กอนการปรับปรุง 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 ตําแหนงการเจาะ Z-Bush คลาดเคลื่อน 5 5 10 250 5 5 125 4 4 80 

อัตราการฉีดพลาสติกตอรอบใชเวลานอยกวาที่กําหนด 4 6 7 168 6 5 120 6 4 96 
Fan guard gap 

การบรรจุชิ้นงานในกลองบรรจุกอนมีการ Set ตัว 4 6 7 168 6 6 144 4 6 96 

พนักงานไมไดทําการอบรพนักงาน 4 5 7 140 4 5 80 - - - 

การ Seal ฟองน้ําไมตรงตําแหนง 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 

ระยะเวลาและระดับความรอนไมเพียงพอ 7 7 7 343 7 5 245 5 5 175 
ยางประตูไมติด 

ปรับประตูไมตรงที่กําหนด 7 6 7 294 6 5 210 5 4 140 

ไมย้ําแรงขัน สกรูหลังการปรับประตู 6 5 5 150 4 4 96 - - - 
ปรับประตูไมขนาน 

ประกอบประตูไมตรงตําแหนง 6 6 5 180 4 4 96 - - - 

ขา Frame เสียรูปจากการย้ํา Roller 7 5 7 245 5 5 175 3 4 84 
ประตูSlide ฝด 

Inner jigไมกดแนบกับ Inner box 7 6 7 294 4 5 140 4 3 84 

พนักงานไมชํานาญ 7 3 7 147 2 5 70 - - - 

ยึดสกรูLo-hinge ไมแนบกับตัวตู 7 4 7 196 4 5 140 3 4 84 ประตูไมสปริงกลับ 

ใชปนลมรวมกับจุดประกอบอื่น 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 ไมตรงตําแหนง 7 4 4 112 4 3 84 - - - 

ประตูเยื้อง ประกอบ Rein force ใน Liner ไมตรงตําแหนง 4 3 10 120 3 5 60 - - - 

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

 

หมายเหตุ : สาเหตุของปญหาที่มีหาคา RPN นอยกวา 100 ในการปรับปรุงครั้งที่ 1 จะไมนํามาแสดงในการปรับปรุงครั้งที่ 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

เปอรเซ็นตของเสีย / 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

เปอรเซ็นตของเสียสะสม #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 เปน 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 เปน  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 เปน 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
ประตูเปนรอย 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 เปนรอย 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

ยางประตูไมติด 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
ประตูไมขนาน 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 ฝด 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
ประตูไมสปรงิกลับ 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 เปน 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
ประตูต่ํากวา 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 เปน 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

ทอรั่ว 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

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน :  
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รายการที่เสีย

14.93

กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสียในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

วันที่ผลิต

ยอดผลิต

จํานวนของเสีย

หนวยงานที่ตรวจสอบ : F/A-K1

35,315

% ของสีย
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เปอรเซ็นตของเสีย / วัน เปอรเซ็นตของเสียสะสม
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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

เปอรเซ็นตของเสีย / 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!

เปอรเซ็นตของเสียสะสม 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 เปน 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 เปน  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 เปน 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
ประตูเปนรอย 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 เปนรอย 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

ยางประตูไมติด 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
ประตูไมขนาน 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 ฝด 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
ประตูไมสปรงิกลับ 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 เปน 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
ประตูต่ํากวา 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 เปน 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

ทอรั่ว 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

การปฏิบัติการแกไขและปองกนั :  

43,163

กราฟแสดงเปอรเซน็ตของเสียในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

วนัที่ผลิต

ยอดผลิต

จํานวนของเสีย

หนวยงานทีต่รวจสอบ : F/A-K1
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เปอรเซน็ตของเสีย / วัน เปอรเซน็ตของเสียสะสม
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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

เปอรเซ็นตของเสีย / 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

เปอรเซ็นตของเสียสะสม #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 เปน 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 เปน  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 เปน 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
ประตูเปนรอย 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 เปนรอย 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

ยางประตูไมติด 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
ประตูไมขนาน 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 ฝด 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
ประตูไมสปริงกลับ 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 เปน 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
ประตูต่ํากวา 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 เปน 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

ทอรั่ว 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

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน :  
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กราฟแสดงเปอรเซน็ตของเสียในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

วนัที่ผลิต

ยอดผลิต

จํานวนของเสีย

หนวยงานทีต่รวจสอบ : F/A-K1
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เปอรเซ็นตของเสีย / วัน เปอรเซ็นตของเสียสะสม
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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

เปอรเซ็นตของเสีย / 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!

เปอรเซ็นตของเสียสะสม 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 เปน 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 เปน  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 เปน 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
ประตูเปนรอย 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 เปนรอย 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

ยางประตูไมติด 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
ประตูไมขนาน 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 ฝด 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
ประตูไมสปริงกลับ 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 เปน 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
ประตูต่ํากวา 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 เปน 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

ทอรั่ว 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

การปฏิบัติการแกไขและปองกัน :  

35,042

กราฟแสดงเปอรเซ็นตของเสยีในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

วันที่ผลิต

ยอดผลิต

จํานวนของเสีย

หนวยงานที่ตรวจสอบ : F/A-K1
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เปอรเซ็นตของเสีย / วัน เปอรเซ็นตของเสียสะสม
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

ชื่อ นาย นันทเดช  ยุทธารักษ เกิดเมื่อวันที่ 11 กันยายน พ.ศ. 2519 ที่ กรุงเทพมหานคร

สําเร็จการศึกษาระดับชั้นมธัยมศึกษาจากโรงเรียนสามเสนวิทยาลัย สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีในป
พ.ศ.2542 จากมหาวทิยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี   คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิชาวศิวกรรม

อุตสาหการ จากนั้นไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  
คณะวิศวกรรมศาสตร ที่จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย ในปการศึกษา 2549 

ปจจุบันทํางานที่บริษัท ฮิตาชิ คอนซูมเมอรโปรดักส (ประเทศไทย) จํากัด ในตําแหนง
วิศวกรฝายประกันคณุภาพตูเย็น  
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