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The objective of this thesis is to improve the quality of body-truck assembly work indicating
by the index ED DPU (electro deposition defect per unit). The target of improvement is aiming at the
value less than one of the ED DPU.

The studies was separated into two parts, namely, preparation of quality system to support
the operations and to maintain the quality level after improvemant, and secondly, the quality itself
improvement. The quality system composed of restructuring the quality organization, setting up the
inspection and repairing-work manuals on assembly line, setting up the procedures to control
changes in product design and process control.  Of the second part, the improvement of ED DPU
index had been enabled by employing the techniques of industrial engineering and industrial design.

The improvements had been emphasised on outer parts, one-by-one, and the improvements
could be concluded as follows:

1. CARGO SIDE OUTER PARTS The problem was the size of rear comb lamp miss. Counter-
measured by information to vendor to improve press process,  the ED DPU was reduced 0.5 (RH/LH)

2. BODY SIDE OUTER PARTS The problem was the twisting at flanges after spot.  Counter-
measured by improved shape of spot tip to match with shape of flanges,  the ED DPU was reduced 1
(RH/LH)

3. FLOOR & BOLSTER PARTS The problem is burring after spot.  Counter-measured by
improved circuit of power transmission during welding the ED DPU was reduced 0.3

4. DOOR PARTS The problem was the swelling after spot.  Counter-measured by creation of
the tool assisted the spot welding, the ED DPU was reduced 0.54 (RH/LH)

With all the above mentioned improvement the ED DPU index was reduced from 3.1 to 0.98 in
March 2000, and the direct labour cost of repairing was reduced by 105.29 baht per unit or about 6%
of total direct labour cost per unit.
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บทที่ 1

บทนํา

นับต้ังแตปลายป พ.ศ. 2540 เปนตนมาอุตสาหกรรมรถยนตในประเทศไทย เร่ิมถดถอย
ลงอันเนื่องมาจากภาวะเศรษฐกิจ และกําลังซื้อที่ลดลง บริษัทโรงงานประกอบรถยนตตาง ๆ จึงหา
ทางดิ้นรนพยายามประคองตัวใหรอดใหได โดยใชกลยุทธตาง ๆ นับต้ังแตลดขนาดองคกร หยุดการ
ผลิต รวมไปถึงขั้นเลิกจางพนักงานบางสวนอยางไรก็ดีกลยุทธเหลานี้ คงเพียงเปนแคการแกไขชั่ว
คราวเทานั้น การแกไขที่ดีที่สุดสําหรับปญหานี้ คือ การผลักดันใหมีสงออกไปยังตลาดตางประเทศให
ได ซึ่งจะชวยใหบริษัทมีงานทําเพิ่มอันจะเปนผลใหมีรายไดคาจาง จากการประกอบเพิ่ม สวนผลดีอีก
ประการหนึ่งก็คือ จะเปนการเสริมสรางความสามารถในการแขงขันของตลาดภายในประเทศ เนื่อง
จากการที่จะทําการสงออกไดนั้น จะตองปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑใหดีกวาเดิม โดยการยก
ระดับคุณภาพใหเทาเทียมหรือดีกวาผลิตภัณฑที่ผลิตจากบริษัทแม มิฉะนั้นแลวสินคาคงจะขายใน
ตลาดตางประเทศไมได และเนื่องจากเปนผูผลิตรายใหมในสายตาของลูกคาชาวตางประเทศ ดังนั้น
ในแงความเชื่อถือยอมยังไมไดรับความไววางใจเทาผูผลิตรายเดิม และถึงแมวาจะสงสินคาที่มีคุณ
ภาพผานการตรวจสอบตามกฎหมายของตางประเทศเขาไปวางตลาดไดแลวก็ตาม ถาหากมีลูกคา
นํารถไปใชแลว มีขอตําหนิมีการเรียกรองคาเสียหายตาง ๆ เกิดขึ้นชื่อเสียงก็จะเสียหาย ลูกคาก็จะไม
ไววางใจที่จะซื้ออีกตอไป ทําใหสูญเสียตลาดใหกับคูแขง และไมสามารถที่จะกอบกูได ซ้ําราย ผล
กระทบอาจจะเขามาสูตลาดในประเทศไทย อาจทําใหยอดขายซึ่งมีอยูนอย ลดลงไปอีกก็ได

1.1 สภาวะของปญหา และมูลเหตุจูงใจ
โรงงานตัวอยางที่นํามาทําการศึกษาวิทยานิพนธคร้ังนี้  เปนโรงงานประกอบรถยนต

ปคอัพขนาด 1 ตัน เปนสินคาหลัก สวนสินคารองมีทั้งการผลิตรถ 10 ลอ และ 6 ลอ รวมถึงรถตรวจ
การดวย ทางโรงงานมีความตองการที่จะปรับระดับคุณภาพใหไดเทากันหรือคุณภาพดีกวาบริษัทแม
โดยการใชดรรชนเีปนตัววัด

แตเนื่องจากขบวนการผลิตรถมีหลายขั้นตอนจึงไดกําหนดขอบเขตเฉพาะการผลิตตัวถัง
ซึ่งจะวัดคุณภาพโดยใชคาอัตราสวนขอบกพรองตอหนวย (ELECTRODEPOSITION DEFECT PER
UNIT : ED DPU) เปนตัววัด ซึ่งปจจุบันมีคาสูงกวาเกณฑที่ตั้งไว (มากกวา 1 เปนสวนใหญ) ที่กําลัง
การผลิตโดยเฉลี่ย 150 คัน/วัน

สวนมูลเหตุจูงใจที่เลือกคา ED DPU มาเปนปญหาและหัวขอวิทยานิพนธคร้ังนี้ คือ



1. เปนคาดรรชนีชี้ใหเห็นถึงปญหาในขั้นตอนสุดทาย หากสามารถทําใหคาดรรชนีนี้
ลดลงไดยอมหมายถึงตองไปแกปญหาตั้งแตข้ันตอนเริ่มตนดวย

2. คาดรรชนีตัวนี้ จะไดมาจากการตรวจสอบรถทุกคัน (TOTAL INSPECTION) จึง
เปนคาที่เปนตัวแทนคุณภาพของผลิตภัณฑไดดี

3. เปนคาดรรชนีที่มีคาแตกตางจากคาเปาหมายไวมาก  และยังไมมีแผนการแกไขใด
ๆ ที่จะปรับปรุงใหคาดรรชนีดีข้ึน

1.1.1  ขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง
• ลักษณะโรงงาน เปนโรงงานประกอบรถปคอัพ (สวนใหญ) และรถ

บรรทุกอื่น ๆ ยกเวนรถยนตนั่งสวนบุคคล โรงงาน
ประกอบรถแหงนี้จะมีโรงงานยอยอีก  3  โรงงาน
หลัก   คือ  โรงงานประกอบตัวถัง   โรงงานชุบสี
และโรงงานประกอบขั้นสุดทาย

• สรางขึ้นเมื่อ ป 2505
• เงินลงทุน 5,447 ลานบาท
• เนื้อที่ 104 ไร หรือ 166,400 ม2 แสดงรายละเอียดของ

ผังโรงงานดังรูปที่ 1.1
• ผูถือหุน ชาวไทย 51% ชาวตางชาติ 49%
• จํานวนคนงาน 1,531 คน (ทั้งหมด)
• กําลังการผลิตสูงสุด 120,000 คัน/ป ยอดการผลิตระหวางป 2539-2542

จะแสดงดังตารางที่ 1.1



รูปที่  1.1  ผังโรงงาน (ตัวอยาง)



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

2538 7030 8133 9609 7424 9374 9871 10266 10804 11306 11771 12132 9518

2539 10136 10789 12065 11790 12429 9431 9502 10372 10514 11529 10832 9848

2540 7248 9607 11291 10513 11012 9388 9410 5696 5732 5173 27 0

2541 1587 1680 1697 2005 2725 2960 3199 2308 2058 1550 2217 1731

2542 2350 3125 2925 2852 3750 4290 4230 4080 3780 4050 4740 4350

ตารางที่ 1.1  แสดงยอดการผลิตระหวางป 2539 - 2542
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   แผนผังองคกรของโรงงาน

พัฒนา
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พัฒนา
ผลิตภัณฑ

ควบคุม
โครงการ
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ผลิต จัดซื้อ

ตัวถัง สี
ประกอบ
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ควบคุม
คุณภาพ

ประกัน
คุณภาพ เครื่องยนต

บุคคล
ความ

ปลอดภัย

ประธาน

ผจก. โรงงาน

รูปที่ 1.2  แสดงผังองคกรของโรงงาน

บัญชี

จัดซื้อ
ทั่วไป

ทริม

ธุรการ

ธุรการ

ชิ้นสวน



ลักษณะรายละเอียดของงานในแตละตําแหนง

ลําดับ ตําแหนงหนาที่ งานที่ปฏิบัติหรืออยูในความรับผิดชอบ หมายเหตุ
1 ประธาน 1. ควบคุมและบริหารตามนโยบายของบริษัท

2. ลงนามในเอกสารสําคัญและประสานงาน
กับบริษัทแม

3. ตัดสินใจและอนุมัติใหดําเนินงานตาง ๆ
4. วางแผนนโยบายอันใหม
5. บริหารการเงิน, การผลิต รวมทั้งงานธุรการ

ตาง ๆ ภายในบริษัท
2 ผูจัดการโรงงาน 1. บริหารโครงการและควบคุมการผลิต

2. ปรับปรุงคุณภาพ
3. ควบคุมตนทุน
4. พัฒนาบุคลากรในองคกร
5. ศึกษาแผนในอนาคต

3 ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ 1. ควบคุมวางแผนการออกแบบผลิตภัณฑ
และทําการทํารถตนแบบ

2. ควบคุมรายไดและรายจาย
3. ควบคุมโครงการตาง ๆ ใหดําเนินการไป

ตามแผนที่กําหนด
4 แผนกพัฒนาผลิตภัณฑ 1. ออกแบบผลิตภัณฑ ทําการวิจัย และ

ทดสอบผลิตภัณฑ
2. ออกแบบชิ้นสวนของตัวถัง ชิ้นสวนทริม

และแชสซี
5 แผนกควบคุมโครงการ 1. แจงโครงการตาง ๆ ใหแผนกที่รับผิดชอบ

ไปดําเนินการ
2. ควบคุมดําเนินการตาง ๆ เชน การทดลอง

ประกอบ  การทดสอบวิ่ง
3. ควบคุมความกาวหนาของโครงการตาง ๆ



ลําดับ ตําแหนงหนาที่ งานที่ปฏิบัติหรืออยูในความรับผิดชอบ หมายเหตุ
6 ฝายควบคุมคุณภาพ 1. ประเมินตัวรถทั้งสมรรถนะ,ลักษณะเฉพาะ

2. ทดสอบใหเกิดความเชื่อมั่นในตลาดรถ
3. ยืนยัน ระบบเบรค, ความสามารถในการ

ขับเคลื่อน, ความสะดวกสบาย, เสียงและ
ระบบสั่นสะเทือน

4. ประเมินคูแขง
5. ทําเอกสารประเมินรถตนแบบ

7 แผนกควบคุมคุณภาพ 1. ทําการตรวจเช็คชิ้นสวนนําเขามาในบริษัท
กอนนําไปใช

2. เปนผูตัดสินใหใชชิ้นสวนจาก Supplier
หรือไมใหใช

3. เก็บขอมูลการตรวจสอบลงในเอกสาร
8 แผนกประกันคุณภาพ 1. ตรวจติดตามใหแผนกตาง ๆ ดําเนินการ

ตามขอกําหนดใน ISO 9002
2. ตรวจเช็คและทดสอบรถโดยการทดสอบวิ่ง

ใชงานจริงตามระยะทางที่กําหนด
3. รับปญหาขอบกพรองจากลูกคามาแกไข

9 ฝายผลิต 1. ควบคุมการผลิตใหไดตามแผนที่กําหนดไว
2. สงเสริมกิจกรรมเพิ่มผลผลิตตาง ๆ
3. บริหารการผลิต
4. ควบคุมขบวนการผลิต
5. แนะนําและสอนคนงานในขบวนการผลิต
6. ทํามาตรฐานของระบบการผลิต

10 แผนกตัวถัง 1. ทําการผลิตตัวถังรถยนตเพื่อสงเขาหองสี
2. ควบคุมการใชเครื่องมือการประกอบ
3. ปรับปรุงวิธีการผลิตใหดีขึ้นโดยใชเทคนิค

ดานวิศวกรรมหรืออ่ืน ๆ
4. ซอมบํารุงเครื่องมือ เครื่องจักรเองโดยใช

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน



ลําดับ ตําแหนงหนาที่ งานที่ปฏิบัติหรืออยูในความรับผิดชอบ หมายเหตุ
11 แผนกสี 1. ทําการสีรถยนต

2. ควบคุมปริมาณการใชสี
3. รายงานความหนาของสีที่พนในผลิตภัณฑ
4. ปรับปรุงขบวนการเพื่อใหผลผลิตเพิ่ม

12 แผนกทริมและแชสซี 1. ทําการประกอบชิ้นสวนทริมเขากับตัวรถ
2. ประกอบรถเขากับแชสซี
3. ควบคุมช่ัวโมง-แรงงานในการประกอบ
4. ควบคุมจํานวนสินคาที่ไดในแตละวัน
5. ควบคุมวัสดุที่ใชในการประกอบ

13 ฝายจัดซื้อ 1. สํารวจหาและติดตอ Supplier ตาง ๆ ที่จะ
สามารถผลิตชิ้นสวนใหกับโรงงานได

2. ศึกษาอัตราภาษี คาแรงงาน คาขนสงและ
คาใชจายตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับราคาของผู
ผลิตชิ้นสวน

3. ควบคุมตนทุน ราคาของชิ้นสวนตาง ๆ
4. ควบคุมและบํารุงรักษาความสามารถใน

การผลิต การจัดสงของผูผลิตชิ้นสวนราย
ยอยตาง ๆ

14 แผนกจัดซื้อช้ินสวน
เครื่องยนต

1. ทําการจัดหาซื้อตอรองราคาชิ้นสวนทั้งหมด
รวมทั้งเครื่องยนตยกเวนชิ้นสวนทริม

15 แผนกจัดซื้อช้ินสวนทริม 1. ทําการจัดหาตอรองราคาซื้อช้ินสวนทริม
และอุปกรณตาง ๆ ภายในรถยนต

16 แผนกจัดซื้อทั่วไป 1. ทําการจัดหา ซื้อของทุกอยางที่ไมเกี่ยวกับ
ที่จะเอาใชในการผลิตโดยตรง (Direct
Material)

17 ฝายธุรการ 1. ควบคุมดูแลงานธุรการทั้งหมด
2. ติดตอราชการทําเอกสารการจดทะเบียนให

ถูกตองตามกฎหมาย



ลําดับ ตําแหนงหนาที่ งานที่ปฏิบัติหรืออยูในความรับผิดชอบ หมายเหตุ
18 แผนกธุรการ 1. ควบคุมการจัดอาหารเลี้ยงพนักงาน

2. ควบคุมดูแลรถรับสงพนักงาน
3. ดูแลเครื่องใชในสํานักงาน
4. รับสงเอกสารติดตอกับภายนอกบริษัท

19 แผนกบุคคล 1. ควบคุมดูแลระบบการจายเงินเดือน
2. สงเสริมพัฒนาทรัพยากรบุคคลในโรงงาน
3. หาบุคคลที่มีความรูความสามารถให

เหมาะสมกับตําแหนงงานมาเขาทํางาน
4. ประเมินการทํางานของพนักงาน
5. จัดสวัสดิการใหแกพนักงานโดยใหเปนไป

ตามกฎหมายแรงงานเปนอยางนอย
20 แผนกความปลอดภัย 1. สงเสริมกิจกรรมความปลอดภัยในโรงงาน

2. ควบคุมดูแลจัดหองพยาบาลใหพนักงานใน
กรณีที่พนักงานเจ็บปวยในระหวางการ
ทํางาน

3. ตรวจหาสิ่งที่จะทําใหเกิดความไมปลอดภัย
พรอมทั้งรายงานใหแกไข โดยแผนกที่รับ
ผิดชอบนั้น ๆ

4. จัดหาแพทยมาตรวจสุขภาพรางกายของ
พนักงานเปนประจําทุกป

21 แผนกบัญชี 1. ควบคุมดูแลรายรับ รายจายของบริษัท
2. ควบคุมดูแลงบประมาณและตนทุน
3. วางแผนพัฒนาระบบการเงิน
4. รายงานสถานะทางการเงินตอประธาน



1.1.2  ขอมูลเฉพาะของโรงงานประกอบตัวถัง
สําหรับโรงงานที่จะนํามาศึกษาวิจัยนี้ คือ โรงงานประกอบตัวถัง ซึ่งมีขอมูล

เฉพาะดังนี้
• สายการประกอบในโรงงาน จะประกอบไปดวยสายการประกอบหลัก

3  สายการประกอบ คือ สายการประกอบ
หัวเกง หรือ CAB LINE สายการประกอบ
กระบะหรือ REAR BODY LINE และสาย
การการตกแตงหรือ FINISHING LINE

• เนื้อที่ 40,000 ม2

• จํานวนคนงาน 311 คน
• จํานวนชิ้นสวนที่สนใจทําการศึกษา 13 ชิ้น (เฉพาะชิ้นสวนภายนอก)

ตารางที่ 1.2  แสดงรายชื่อช้ินสวนภายนอก

สายการประกอบ รายชื่อชิ้นสวนภายนอก ชื่อยอ จํานวนทั้งหมด

หัวเกง
CAB

1. BODY SIDE LH
2. BODY SIDE RH
3. ENGINE HOOD
4. DOOR RH
5. DOOR LH
6. ROOF
7. FENDER LH
8. FENDER RH
9. BACK

B/S L
B/S R
E/H

DOOR R
DOOR L
ROOF

FENDER L
FENDER R

BACK

13 ช้ิน

กระบะ
REAR BODY

1. CARGO SIDE LH
2. CARGO SIDE RH
3. FLOOR BOLSTER
4. TAIL GATE

C/S L
C/S R

FL & BOL
T/G



1.1.3  ขั้นตอนการผลิต
สําหรับข้ันตอนการผลิตจะประกอบไปดวยขั้นตอนดังนี้ (ดูรูป 1.3 ประกอบ)
1. เร่ิมจากรับชิ้นสวนเขามาในโรงงานจะมีหนวยงานตรวจสอบคุณภาพ (QC) ทํา

การตรวจสอบแบบสุมตัวอยาง หากพบวาชิ้นสวนไมไดคุณภาพตามที่กําหนด
ก็จะสงคืนผูผลิต (SUPPLIER) หากใชไดก็จะสงเขาสายการผลิตตอไป

2. หลังจากสายการผลิตรับชิ้นสวนแลวก็จะนําไปเขา JIGS เพื่อประกอบโดยทํา
การเชื่อมแบบสปอท (SPOT WELDING) ซึ่งจะมีขั้นตอนหลักในสายการ
ประกอบแตละสายดังนี้
สายการประกอบ CAB จะมีข้ันตอน -     ENGINE ROOM

- UNDER BODY
- CAB MAIN
- B/SIDE

สายการประกอบ REAR จะมีขั้นตอน -     FL & BOLSTER
- REAR BODY MAIN
- C/GO SIDE

3. เปนขั้นตอนการประกอบรวมชิ้นสวนที่ไดจากขั้นตอน 2 คือ หัวเกง และกระบะ
ทายที่สายการตกแตง (FINISHING LINE) โดยมีการประกอบประตูและฝา
กระโปรงเพิ่มในสวนที่ประกอบรวมแลว

4. เปนขั้นตอนการตรวจสอบและทําการตกแตงครั้งแรก
5. ชิ้นสวนที่ผานการตรวจสอบถูกสงเขาหองสีเพื่อไปชุบสีรองพื้น (สี ED)
6. เปนขั้นตอนการตรวจสอบหลังจากชุบสีรองพื้น โดยการวัดคา ED DPU
7. เปนขั้นตอนเขาสูกระบวนการพนสีจริง (TOP COAT) ในโรงงานพนสี
รูปที่ 1.3 และ 1.4 จะแสดงขั้นตอนการผลิตทั้งหมดตามรายละเอียด 7 ขอ
ที่กลาวมาแลว



1.1.4  คาปจจุบันของ ED DPU
คาปจจุบันกอนทําการวิจัยของคา ED DPU จะมีคาอยูระหวาง 1.34 ถึง 1.58 ที่

ระดับความเชื่อมั่น 99% ซึ่งเปนคาที่เก็บในชวงมกราคมถึงพฤษภาคม ในป 2541 อยางไรก็ตามแม
คา ED DPU จะเกิน 1 แตก็ยอมใหรถออกไปได ทั้งนี้เพราะตลาดภายในประเทศของรถยนตประเภท
เดียวกันยอมรับคุณภาพที่คา ED DPU อยูระหวาง 2-5 เชนกัน  หากมีคาของ ED DPU เกินกวานี้ ก็
จะทําการซอมกอนที่จะปลอยรถออกไป ซึ่งการเพิ่มคนซอมเพื่อใหผลิตไดทันเวลาดวย

สําหรับคาเปาหมายในการทําวิทยานิพนธคร้ังนี้ คือคา ED DPU นอยกวาหรือเทากับ 1 ที่
ตั้งไวเชนนี้ เพราะทางบริษัทมีนโยบายการสงออก ซึ่งตั้งเปาการสงออกถึง 40% ของยอดการผลิตทั้ง
หมด เร่ืองการควบคุมคา ED DPU จึงมีความสําคัญเกิดขึ้น เพราะการผลิตสําหรับการสงออก จะ
ตองดําเนินการตามขอกําหนดจากบริษัทแมเทานั้น ซึ่งกําหนดไววา คา ED DPU ตองนอยกวาหรือ
เทากับ 1

1.2  วัตถุประสงคของการทําวิทยานิพนธ
เพื่อปรับปรุงคุณภาพของตัวถังรถกระบะกอนสงเขาหองสี โดยควบคุมใหอัตราสวนขอบก

พรองตอหนวย (ELECTRODEPOSITION DEFECT PER UNIT : ED DPU) นอยกวา 1

1.3  ขอบเขตการวิจัย
1. จะทําการศึกษาเฉพาะในโรงงานประกอบตัวถังเทานั้น และรุนรถที่ทําการศึกษาจะ

เนนเฉพาะรถกระบะรุน SPACE CAB และเฉพาะชิ้นสวนที่เปนองคประกอบภาย
นอก (OUTER PARTS) เทานั้น

2. การศึกษาจะครอบคลุมเร่ิมต้ังแตการตรวจรับชิ้นสวนจาก ผูผลิตชิ้นสวนรายยอย
งานประกอบตัวถังและการชุบรองสีพื้น (Electrodeposition Process)

3. การวิจัยจะใหความสําคัญเฉพาะชิ้นสวนที่อยูภายนอก ซึ่งสามารถสํารวจไดโดยไม
ตองใชอุปกรณ



1.4  ขั้นตอนและวิธีดําเนินการวิจัย
1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
2. รวบรวมขอมูลสภาพปจจุบัน
3. วิเคราะหปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ  และการควบคุมคุณภาพในปจจุบัน
4. เสนอการแกไขโดยแยกออกเปน 2 ข้ันตอนคือ

1. ทําระบบคุณภาพเพื่อที่จะมารองรับใหสามารถดํารงระดับคุณภาพหลังการ
ปรับปรุงคาดรรชนีไดตามเปาหมายแลว

2. ปรับปรุงคาดรรชนีโดยทําการแกไขตามสาเหตุที่แทจริง
5. ประเมินผล
6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ
7. จัดทํารูปเลม

1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. สามารถควบคุมปจจัยที่สงผลกระทบตอคา ED DPU ได
2. เพื่อที่จะใชเปนขอมูลในการวางแผนสําหรับรถรุนใหมตอไปได เชน การวางแผน การ

จัดกําลังคนในการซอมในชวงระยะเริ่มแรก
3. สามารถนําหลักการแกปญหาไปใชกับงานอุตสาหกรรมใกลเคียงได เชน โรงงาน ผู

จัดการสงชิ้นสวนยอยตาง ๆ



ENGINE ROOM STAGE

RR. BODY

REPAIR

      INSPECTION AFTER FINISHING

REPAIR

FLOW PROCESS
ของงานประกอบ ตัวถังกระบะ

CAB  ASM  LINE
สายการประกอบหัวเกง สายการประกอบกระบะทาย
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FLOOR BOLSTER

RR. BODY MAINFRT CTR

ED PROCESS

TOP COAT

RETURN TO SUPPLIER

รูปที่ 1.3  แสดงขั้นตอนการผลิตกระบะ

TAIL GATE

BODY ASM

DOOR SETTING

FINISHING

BODY SIDE UNDER BODY BODY SIDE
CARGO SIDE ASMCARGO SIDE ASM

ENGINE HOOD SETTING

INSPECTION FIRST DPU

SEND TO PAINT SHOP

INSPECTION ED DPU

NO
YES

NO
YES

NO
YES

CAB MAIN



รูปที่  1.4  แสดงรายละเอียดขั้นตอนการผลิตตัวถังรถกระบะ



1.6  แผนการดําเนินงาน

11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5
สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ

รวบรวมขอมูลสภาพปจจุบัน

วิเคราะหปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ
และการควบคุมคุณภาพในปจจุบัน
เสนอแนวทางแกไขและทําการแกไข

ประเมินผล

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ

จัดทํารูปเลม

5

6

7

1

2

3

4

กําหนดการหลัก
2541 2542 2543รายละเอียดของงานลําดับที่

แผน
ทําจริง

แผน
ทําจริง

แผน
ทําจริง
แผน

ทําจริง
แผน ทําจริง

ทําจริง

ทําจริง

แผน

แผน



บทที่ 2

ทฤษฎีที่เกี่ยวของในงานวิจัย

ในกระบวนการประกอบตัวถังรถยนตสวนใหญ จะใชวิธีการประกอบโดยการเชื่อมแบบ
SPOT WELDING ในเครื่องมือจับยึด (JIG) จึงเห็นสมควรที่จะตองรูทฤษฎีพื้นฐาน หลักการในเรื่อง                        
การเชื่อมแบบสปอทและ เครื่องมือจับยึด สวนเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหการที่จะนํามาใช
ในการวิจัย ไดแก เทคนิคการควบคุมคุณภาพ ซึ่งแตละเรื่องมีรายละเอียดดังนี้

2.1  การเชื่อมแบบสปอท (SPOT WELDING)
เปนการเชื่อมแบบความตานทาน โดยชิ้นงานจะถูกวางใหซอนเกยกัน และถูกวางใหอยู

ในระหวางแทงอิเลคโทรด (ELECTRODE) ทั้งสองของเครื่องเชื่อม โดยอีเลคโทรดจะกดอัดเอาไว
เมื่อมีกระแสไฟฟาไหลผานจะมีความตานทานที่จดุตรงอิเลคโทรดกดอัดไว จนกระทั่งชิ้นงานจุดนั้น
รอนแดงอยูในสภาวะพลาสติก ทําใหชิ้นงานหลอมอัดเขาดวยกันเปนเนื้อเดียว แลวตัดกระแสไฟฟา
ที่ไหลผาน แตอิเลคโทรดก็ยังคงกดอัดตอเนื่องอีกชั่วครู เพื่อใหรอยเชื่อมเย็นตัวแลวอิเลคโทรดก็จะ
ปลอยชิ้นงาน  ซึ่งผลการเชื่อมแบบนี้จะไดรอยเชื่อมเปนจุด  มีขนาดเทากับพื้นที่หนาตัดของอิเลค-
โทรด มีความแข็งแรงของรอยเชื่อมสูง มีคุณภาพและประสิทธิภาพดี ดังแสดงในรูปที่ 2.1

รูปที่ 2.1  ลักษณะงานเชื่อมแบบ SPOT



หลักการของเครื่อง เชื่อมแบบสปอท

รูปที่ 2.2  แสดงไดอะแกรมพื้นฐานในงานเชื่อมสปอท

ตามรูปที่ 2.2 เหล็กแผน 2 แผนซอนกันแลวหัว TIP กดดานบนและดานลาง แลวปลอย
กระแสไฟฟาจะเกิดความตานทานไฟฟาขึ้นที่หัว TIP กับพื้นเหล็ก และการสัมผัสทําใหพื้นเหล็กตรง
จุดนั้นหลอมและเมื่อตัดกระแสไฟฟาแลวทําใหเย็นลงตรงจุดนั้นก็จะเชื่อมติดกัน สวนคาขอกําหนด
ตาง ๆ ในงานเชื่อมจะมีดังนี้

λ แรงดันไฟฟาขณะเชื่อมดาน PRIMARY จะเปน 400 – 440 V (SINGLE PHASE)
λ แรงดันไฟฟาขณะเชื่อมดาน SECONDARY จะเปน 10 – 16 V
λ แตจะมีกระแสไฟฟาไหลผาน 5,000 – 18,000 แอมแปร
λ แรงดันไฟฟาที่หัว TIP ประมาณ 0.5V

รูปที่ 2.3  แสดงหลักการเชื่อมแบบสปอท
ตามรูปที่ 2.3 จะแสดงการเชื่อมที่เกิดขึ้นในแตละชวงเวลา โดยที่แตละชวงเวลาจะมี

รายละเอียดดังนี้



1. ชวงเวลากดตี (SQUEEZE TIME) คือ ชวงเวลาที่ชิ้นงานถูกอิเลคโทรดกดอัดไว ตรง
จุดที่ทําการเชื่อม

2. ชวงเวลาชัน (UP SLOPE TIME) คือ ชวงเวลาที่คอยจนกวาจะไดกระแสตามตองการ
3. ชวงเวลาเชื่อม (WELD TIME) คือ ชวงเวลาที่อิเทคโทรดออกแรงกดรอยเชื่อมใหชิ้น

งานนิ่งกับที่ และในขณะเดียวกันก็จะมีกระแสไฟฟาไหลผานจากอิเลคโทรดตัวบน
ผานโลหะชิ้นงานสูอิเทคโทรดตัวลาง จนโลหะงานรอนแดงใกลจะถึงจุดสภาวะ
พลาสติก

4. ชวงจับยึด (HOLD TIME) คือ ชวงเวลาที่ชิ้นงานอยูในสภาวะพลาสติกกระแสไฟจะ
ถูกตัดออก แตอิเลคโทรดจะยังกดอัดตอเนื่องอีกชั่วครู เพื่อใหรอยเชื่อมเย็นตัวเปน
เนื้อเดียวกัน

5. ชวงเวลาหยุดเชื่อม (OFF TIME) คือ ชวงจากอิเลคโทรดถกูปลอยจากโลหะชิ้นงาน
ภายหลังจากรอยเชื่อมเย็นตัวแลว

โดยสรุปงานเชื่อมสปอทมีคาตัวแปรหลัก 3 อยาง ไดแก คากระแสไฟฟา เวลาที่ใชใน
การปลอยกระแสไฟฟา และแรงกด ทําอยางไรจึงจะเกิดสมดุลระหวาง 3 คาตัวแปรนี้ เพื่อใหเกิด
สภาวะที่เหมาะสมที่สุดกับการทํางาน

2.2  ขอกําหนดในการตรวจสอบรอยเชื่อม
ตามปกติแลว การเปลี่ยนแปลงของรอยเชื่อมนี้ผูใชเครื่องจะเปนผูที่รูดีที่สุด เมื่อรูสึก

สงสัย และสังเกตวาสายเคเบิลบกพรอง ปนรอนจัด และหัวทิปเปล่ียนสี ก็ใหใชไขควงงัดดูการเชื่อม
ติดของชิ้นงานดู เพื่อความแนใจ ลักษณะรอยเชื่อมที่ผิดปกติสามารถสังเกตไดดวยตาเปลา และ
สามารถที่จะหาสาเหตุ ดังตารางที่ 2.1
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กระแสไฟ รอยเชื่อม
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ผิวหนาละลาย
มากไป
เปนรอยเวาลึก

มีตามด

มีรอยราว

เนื้อเหล็ก
ละลายนอยไป
เนื้อเหล็ก
ละลายมากไป
เนื้อเหล็กละลาย
ไมสมํ่าเสมอ
ตา SPOT ผิดรูป

สภาพ
รูปรางของงาน 

SPOT

สาเหตุที่เปนไปได
แรงกด หัวทิป ชิ้นงาน

ตารางที่ 2.1  การสังเกตการเปลี่ยนแปลงของรอยเชื่อมขณะปฏิบัติงาน



เพื่อที่จะใหงานเชื่อมสปอทมีคุณภาพที่ดีแลว จะมีหัวขอที่จะตองตรวจสอบขณะปฏิบัติงานดังนี้
1. เสนผาศูนยกลางของหัวทิป (φ)
2. มุมต้ังของปน
3. จํานวนจุดเชื่อม
4. ตําแหนงของจุดเชื่อม
5. กระแสไฟรั่วไหล
6. การเช็คโดยไขควงหลังจากที่เชื่อมเสร็จ

ทั้ง 6 หัวขอจะมีรายละเอียดดังนี้
1. เสนผาศูนยกลางของหัวทิป (φ)

เมื่อ φ ของ TIP เกิดการสึกหรอจะทําใหหนาตดัมีเนื้อที่มากขึ้นเวลาทํางานจํานวน
กระแสไฟฟาที่มาสูปลายนี้ จํานวนตอเนื้อที่จะนอยลงทําใหปริมาณความรอนต่ําลง จนเปนสาเหตุ
ทําใหการเชื่อม SPOT ไมติดเกิดขึ้น ขนาด φ ของ TIP นี้จะเปลี่ยนไปตามขนาดความหนาของชิ้น
งานปกติ มาตรฐานของเสนผาศูนยกลาง คือ 5 mm. หาก φ เล็กจะทําใหชิ้นงานเชื่อมจุดนั้นมี
ความหนานอย (บาง) เสียความแข็งแรงเพราะรอนจัด ชิ้นงานละลาย

ความหนาชิ้นงาน 0.8 1 1.2 1.6 2
ปลาย TIP 4.5 5 5.5 6.3 7

ตารางที่ 2.2  แสดงเสนผาศูนยกลางของปลายทิป (หนวย มม.)

2.  มุมตั้งของปน
เมื่อปนตั้งไดมุมฉากกับชิ้นงานแลวจะทําใหแรงกด และจํานวนกระแสไฟเคลื่อน

เปนไปอยางถูกตอง รอยเชื่อม (NUGGET) ก็จะมีรูปรางดี หากตั้งปนไมไดมุมฉากแลว การกด และ
การเคลื่อนที่ของกระแสไฟจะไมดี NUGGET จะยาวรีรอยเชื่อมจะหลุดไมติด

รูปที่ 2.4  การตั้งปนใหไดฉากกับจุดเชื่อม
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3.  จํานวนจุดเชื่อม
จํานวนจุดสปอทนี้จะถูกกําหนดดวยโครงสรางของรถยนตแบบนั้น ๆ ซึ่งกําหนดมา

จากการออกแบบผลิตภัณฑ และมาตรฐานการทํางานซึ่งกําหนดโดยฝายเทคนิค
ฉะนั้นหากไมทําตามมาตรฐานการทํางานแลว เชื่อมมากจุดบาง นอยจุดบาง จะทํา

ใหชิ้นสวนนั้นแข็งแรงมากเมื่อเชื่อมมากเกินไป และไมแข็งแรงเมื่อเชื่อมนอยจุดเกินไป สงผลใหรถ
ชํารุดกอนกําหนด

4.  ตําแหนงจุดเชื่อม
ดังไดกลาวมาแตตอนตนแลววา ความตองการความแข็งแรงของรอยเชื่อมสามารถทํา

ไดโดยกําหนดตาํแหนงของจุดเชื่อมดังนี้

4.1  จัดตําแหนงสปอทใหมีระยะพิทเทากัน

รูปที่ 2.5  แสดงระยะพิท (PITCH) ของจุดสปอทควรเทากัน

4.2 ใหจุดเชื่อมอยูใน FLANGE (ปก) มากกวา 2/3 ของความหนาปก

รูปที่ 2.6  แสดงจุดสปอทควรอยูลึกเขาไป โดยใหระยะ A มากกวาหรือเทากับ 2/3 B

 A  ≥   2/3B

A

B
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4.3  ใหจุดเชื่อมอยูหางจากปลายปก ภายใน 30 mm.

รูปที่ 2.7  แสดงตําแหนงจุดสปอทควรหางจากปลายปกอยางนอย 30 mm.

5.  กระแสไฟรั่วไหล
ขณะทําการเชื่อม ปนแตะกับ JIG ทําใหกระแสไฟรั่วออก สงผลใหตรงจุดเชื่อมไฟไม

พอทําใหเชื่อมไมติด ซึ่งจะมีลักษณะแสดงไวดังรูป 2.8

รูปที่ 2.8  แสดงกระแสไฟรั่ว โดยปนไปแตะกับพื้น

6.  การตรวจสอบโดยไขควงหลังจากเชื่อมเสร็จ
ถาสงสัยในการเชื่อมใหใชไขควงทําการงัดตรวจสอบทันทีวารอยเชื่อมติดแนนหรือไม 

และควรปลูกฝงใหเปนจิตสํานึกของผูชํานาญงาน

30
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2.3  เครื่องมือจับยึด (JIGS)
หนาที่ของ JIGS ในงานประกอบตัวถังมีดังนี้
2.3.1 การประกันคุณภาพ

- เพื่อรักษาใหผลิตภัณฑหรือตัวถังรถมีขนาดตามที่กําหนดไว
- เพื่อทําใหความแปรปรวนในเรื่องขนาดมีคานอยที่สุด
- เพื่อรักษารูปรางของชิ้นสวนใหคงขนาดเดิม

2.3.2 เกี่ยวกับประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน
- เพื่อลดจํานวน MAN-HOUR ในการประกอบ
- เพื่อจับชิ้นงานใหอยูนิ่งกับที่เพื่อที่จะเขาไปปฏิบัติงานตาง ๆ เชน สปอท, ยึด

โบลท (BOLT) หรืออ่ืน ๆ ไดงาย
- สามารถจะชวยเรื่องการประกอบไมใหผิดพลาดหรือเปนตัวปองกันความผิด

พลาดไดอีกทางหนึ่ง

2.4  การควบคุมคุณภาพ
การควบคุมคุณภาพ คือ การควบคุมดูแลทั้งหมดของการบริหาร โดยใหความ

สําคัญกับความหมายตอการที่จะพัฒนา ผลิต จําหนาย และบริการตอคุณภาพที่สูงนาเชื่อถือ และ
ลูกคาสามารถซื้อสินคานั้นดวยความพอใจ

คณุภาพในความหมายของโรงงานประกอบรถยนต จะมี 2 ความหมายดังตอไปนี้
1. คุณภาพที่เกี่ยวของกับการพัฒนา และการออกแบบ เชน

- คุณภาพในการทํางานของอุปกรณตาง ๆ ความทนทานของเครื่องยนต, เพลา, ลอ, โชค
ฯลฯ

- คุณภาพของประสิทธิภาพของรถ เชน ประสิทธิภาพในการเรงประสิทธิภาพในการเบรค
- คุณภาพของความปลอดภัย ประสิทธิภาพในการรักษาความปลอดภัยใหแกผูขับข่ี เชน

ความแข็งแรงของตัวถังรถ เข็มขัดนิรภัย
2.  คุณภาพในการผลิตจะเกี่ยวของกับการผลิต เพื่อใหไดตามแบบที่กําหนดไว

คุณภาพที่ดี คือ คุณภาพที่เหมาะสมที่สุดที่เขากับจุดประสงค และเงื่อนไขการใชงาน
ของลูกคา
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กิจกรรมหลัก เพื่อใหเกิดการควบคุม คือ P-D-C-A หรือ PLAN-DO-CHECK-ACT ซึ่ง
จะมีรายละเอียดดังนี้

รูปที่ 2.9  แสดงกงลอของ P-D-C-A ในงานควบคุมคุณภาพ

A
ปฏิบัติการตามผลการตรวจสอบ

- ถาผลการตรวจสอบเปนที่นาพอใจ ให
เปลี่ยนแปลงมาตรฐานและรักษาคุณภาพ

- ถาผลงานไมเปนที่นาพอใจ ใหหาสาเหตุ
และจัดการเริ่มไปที่ P ใหม

P
กอนจะทํางาน

ตองสรางแผนงานที่แนนอน

D
ปฏิบัติตามแผนงานที่กําหนดไว

C
ตรวจสอบวาผลที่ไดนั้น

เปนไปตามแผนงานหรือไม



การนํากงลอ P-D-C-A ไปประยุกตใชงานในการควบคุมคุณภาพ

สํารวจวาลูกคานั้นตองการสินคาคุณภาพอยางไร

กําหนดวาควรจะสรางคุณภาพของสินคาอยางไร โดยคํานึงถึงระดับ
ความตองการของคุณภาพ และความสามารถของโรงงาน

เตรียมการวาจะผลิตอยางไร ใชวัตถุดิบอยางไร อุปกรณอยางไร
และวิธีการอยางไร เพื่อจะไดคุณภาพตามที่ออกแบบไว

ผลิตคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนดไวแลวในขั้นตอนการออกแบบ

ควบคุมงานใหราบร่ืนเพื่อที่จะไดเปนไปตามที่กําหนดไว

มีปญหาเกิดขึ้นหรือไม ถามีใหแกไข

ตรวจสอบคุณภาพของสินคาวาเปนไปตามที่ตองการหรือไม

ประกาศถงึคุณภาพการผลิต จําหนาย และบริการ

เพื่อความพอใจของลูกคาตองนําสาเหตุของความไมพอใจนั้นออกไป

รูปที่  2.10  การนํากงลอ P-D-C-A (PLAN-DO-CHECK-ACT) ไปใชงาน

ตรวจสอบคุณภาพ

ออกแบบคุณภาพ

ออกแบบขั้นตอน

ผลิตอยางมีคุณภาพ

ควบคุมข้ันตอน

ปรับปรุงขั้นตอน

ประเมินคุณภาพ

จําหนาย

รับรองคุณภาพ
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การคนหาความผิดปกติ
ความผิดปกติ คือ เร่ืองที่ไมไดเกิดขึ้นอยางสม่ําเสมอ เชน

- ของเสียที่ไมเคยเกิดขึ้นนั้นเริ่มเกิดขึ้น
- กลิ่นไหม
- เสียงผิดปกติ

อยางไรก็ดีสามารถที่จะคนพบประเด็นปญหาโดยใชหลักการ 6 หัวขอ และ 4M ดังที่จะ
อธิบายในตารางที่ 2.3

ตารางที่ 2.3  แสดงการคนหาหัวขอปญหา

หัวขอ รายละเอียด หัวขอ รายละเอียด
คุณภาพ การลด NG, การพัฒนาคุณภาพปองกันการ คน ประสบการณ,ความชํานาญ

CLAIM ลดความผิดปกติลดความแปรปรวน (Man) ตําแหนงที่เหมาะสม การ
ใหอยูในคาที่ควบคุม พัฒนาความเชื่อถือ ตระหนักถึงคุณภาพ การทํา

ทุน ลดงบประมาณ, ลด MH, ใชเวลาใหคุมคา, ตามมาตรฐาน ทาทางการ
ลดวัสดุ, ลดตนทุน ทํางาน

ปริมาณ เพิ่มผลผลิต พัฒนาประสิทธิภาพ ปองกัน เครื่องจักร ความสามารถในการผลิต
การชํารุด (Machine) การจัดเครื่องใหเปนระเบียบ

การ ลดเวลาการผลิต ทําขั้นตอนใหงาย สะดวกตอการผลิต
สงมอบ ลดการลางสตอก วัสดุ วัสดุคงคลัง, การเจือปนของ
ความ ลดการเกิดไฟไหม ลดการทํางานที่จะทําให (Material) วัสดุแปลกปลอม ระดับของ
ปลอดภัย เมื่อยลา ปรับปรุงสภาพแวดลอม ทํา 5ส ปริมาณ และคุณภาพ
ขวัญ พัฒนาความตั้งใจในการทํางาน ความ วิธีการ มาตรฐานวิธี, เงื่อนไขที่ใชใน
กําลังใจ กระตือรือรนเสนอแนวทางการปรับปรุง (Method) การทํางานตาง ๆ เชน ความ

อัตราการทํางาน ปรับปรุงดานมนุษย
สัมพันธ

ชื้น แสงสวาง อุณหภูมิ การ

ถายเทของอากาศ การขนสง
การปรับแตง

เมื่อไดรับรายงานความผิดปกติ จะตองทําการตรวจสอบของจริง และสถานที่จริงกับ
พนักงานโดยทันที โดยใชหลักการ 3 จริง 3 ทันที ดังตอไปนี้

1. ไปสถานที่จริงโดยทันที
2. ดูของจริงโดยทันที
3. เขาใจสถานการณโดยทันที



การทํามาตรฐานการทํางาน
ในสถานที่ทํางาน และสถานที่ผลิตนั้น แตละชิ้นงาน แตละอยางนั้นใคร ๆ ก็สามารถ

ทําไดดวยดี แตถาจะใหทุกคนทําไดดีเหมือนกัน ก็ควรกําหนดเปนวิธีการทํางาน นั่นคือพื้นฐานของ
การทํามาตรฐาน ในรูปที่ 2.11 จะแสดงถึงการควบคุมคุณภาพที่ไมเปนไปอยางสม่ําเสมออันเกิด
จากการไมทํามาตรฐานการทํางาน และถึงแมจะทํามาตรฐานการทํางานแลวแตยังไมสมบูรณ

ยิ่งไปกวานั้นควรกําหนดพื้นฐานการพิจารณาความผิดปกติ และวิธีการแกไขความผิด
ปกตินั้น

ในกรณีที่มีการปรับปรุงงานนั้น ควรนําผลของการปรับปรุงเผยแพรใหผูอ่ืนไดรับรูดวย
ความรูเพิ่มข้ึนก็จะเปนประโยชนในการปรับปรุงมาตรฐานการทํางานไดดีขึ้น

การปองกันการเกิดซํ้า
ของเสียและขอบกพรองที่เคยเกิดแลว ไมควรเกิดซ้ําขึ้นมาอีก ในการปองกันการเกิดซ้ํา

นั้น ควรที่จะมีการคนหาสาเหตุอยางจริงจังและตองทําการรักษาความคงอยูของผลการปรับปรุงแก
ไข มีขอเสนอแนะบางประการดังนี้

1. ควรเก็บขอมูลแบบสม่ําเสมอ วิเคราะหขอมูล และหาแนวทางขอเท็จจริงจากในนั้น
2. ขอมูลนั้นคือตัวอยาง และตองคนหารูปรางที่แทจริงที่อยูขางใน
3. หาแผนปรับปรุงจากสาเหตุหลัก ที่คนหามาได



  ไมมีความคิดที่จะสราง
  ไมสามารถสรางได

  ปลอยประละเลย
  ไมเพียงพอ
  ทําดวยความไมละเอียด

  ไมรูมากอน
  ไมไดใหความรู
  ทราบอยูแลวแตไมตรวจสอบ
  ความไมเหมาะสมของผูดูแล
  ไมไดชี้แจงเรื่องที่ตองดูแล
  ไมไดใหเวลา
  ไมเขาใจ

  ไมไดดูแล
  ไมสามารถทําการดูแลได
  ดูแลรักษาแลวแตก็ลมเหลว
  ไมสามารถรักษาใหเหมือนเดิม
  มองขามความผิดที่เกิดขึ้นไป

รูปที่ 2.11  แสดงการควบคุมคุณภาพไมเปนไปอยางสม่ําเสมอ

มาตรฐานที่มีอยู
นั้นยังไมเพียงพอ

มาตรฐาน
ยังไมสมบูรณ

ทํามาตรฐานดี
แลวแตวา

ไมมีมาตรฐาน
ยังไมถูกทํา
เปนมาตรฐาน

ทําเปนมาตรฐาน
แลวแตวา

การควบคุมคุณภาพ
ไมเปนไปอยาง
สม่ําเสมอ



การดําเนินการรักษาระดับคุณภาพ

เพื่อที่จะมีความเปนระเบียบของการแกไขไมวาใครก็จะสามารถ
ทํางานนั้นไดเหมือนกัน มีคุณลักษณะของความตอเนื่อง

เพื่อใหพนักงานใหมมีความรู ความเขาใจ เพื่อใหการดําเนินงาน
ไดถูกตองตามมาตรฐาน

เชนการทําตัวกันโง (FOOL PROOF)

เพื่อลดคาความแปรปรวนในการผลิต

ทฤษฎีใหความสําคัญของลูกคาเปนอันดับหนึ่ง
คือ การพยายามไมทําใหมีการรบกวนขึ้นตอนหลัง ควรทํางานในลักษณะที่ไดรับคํา

ชมเชยจากขั้นตอนหลัง

รูปที่ 2.12  ทฤษฎีใหความสําคัญของลูกคาเปนอันดับหนึ่ง

1. การทํามาตรฐาน

2. การศึกษา

3.  การปรับปรุงเครื่องมือ

4. การเปลี่ยนแปลง
      การออกแบบ

พนักงานที่มีประสิทธิภาพ
วิธีที่มีประสิทธิภาพขั้นตอนกอน ขั้นตอนหลัง

ไมรับของเสีย

วัตถุดิบและอะไหลที่ดี ผลิตภัณฑที่ดี

ไมสงของเสีย

ไมผลิตของเสีย

อุปกรณ-เครื่องมือจับยึด-เครื่องมือวัดที่ดี



การปรับปรุงคือ

คุณภาพของ ทําใหเวลา ลดตนทุน ลดอุบัติภัย ลดความ สถานที่ทํางาน
สินคา คุณภาพ  การผลิต    ทําให ผิดพลาด     นาอยูขึ้น
งาน มีการรวม    ส้ันลง ประหยัดขึ้น
มือกันมากขึ้น

รูปที่ 2.13  การปรับปรุงจากสภาพปจจุบัน

การควบคุมแบบ DPU
DPU (DEFECT PER UNIT) คือ หนวยของการแสดงจุดเสียตอคัน

จุดเสีย คือ จุดที่คลาดเคลื่อนจากแบบการใชงาน

ณ โรงงาน จะตองมีแบบตรวจสอบ (Check Sheet) ที่ทําขึ้นอันเนื่องมาจากการ
สํารวจความตองการของตลาด แบบ  และเปาหมายคุณภาพจะตอง
ทําการรักษาประกันคุณภาพใหอยูในแบบตรวจสอบที่สรางขึ้นนี้

DPU = 0 หมายถึง ทําทุกรายการในการทดสอบนี้ใหอยูในเกณฑมาตรฐาน

ทําไมจึงตองมีการควบคุมแบบ DPU
เพื่อที่จะเขาใจปญหารายการขอบกพรองตาง ๆ อันเกิดจากความไมแนนอนของการ

ดําเนินงานนั้น ๆ และเพื่อที่จะเชื่อมไปสูสภาวะการปรับปรุง

สภาพปจจุบัน

ทําให
ดีขึ้น

ทําให
เร็วขึ้น

ทําให
ถูกลง

ทําให
ปลอดภัย

ทําให
เที่ยงตรง

ทําให
สะดวกสบาย



การดําเนินงานของขอมูล DPU

WHERE ที่ไหน ที่ข้ันตอนของตนเองกอนและหลัง

WHAT อะไร ตรวจสอบผลิตภัณฑจากขั้นตอนกอนหนาและขั้นตอนของตัวเอง

WHY ทําไม คนหาสาเหตุจุดเสียของผลิตภัณฑ

HOW อยางไร เก็บขอบกพรองและบันทึกลงกราฟกอนและหลังการปรับปรุง

WHO ใคร Team Leader หรือผูที่มีความเชื่อถือได

WHEN เมื่อไร ทุกวันตอนเชาหลังจากเริ่มงานไปแลว 2 ชั่วโมง

HOW MUCH เทาไร n = 5 คัน

หลังจากเก็บขอมูล DPU แลวก็มาดําเนินการตามขั้นตอนขางลางนี้

รูปที่ 2.14  ข้ันตอนการแกไข ED DPU

สํารวจ

วิเคราะห

แกไข

ตรวจทานมาตรฐานใหม

แนะนํา



2.5  เครื่องมือในการปรับปรุงคุณภาพ
แมวาเราจะผลิตผลิตภัณฑไดตรงตามความตองการของลูกคาแลวก็ตาม การที่จะ

รักษากระบวนการใหมีเสถียรภาพมีความสามารถในการทําซ้ําเดิมไดนั้น จําเปนตองอาศัยเครื่อง
มือการควบคุมทางสถิติเขาชวยในการแกไขปญหา, ทํากระบวนการใหเสถียร อีกทั้งแกปญหาปรับ
ปรุงใหมีคุณภาพดีขึ้นดวย เครื่องมือทางสถิติเหลานั้นคือ

1. ฮิสโตแกรม (Histogram)
2. ใบตรวจสอบ (Check Sheet)
3. ผังพาเรโต (Pareto Chart)
4. ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)
5. ผังเนนและชี้บงจุดปญหา (Defect Concentration Diagram)
6. ผังการกระจาย (Scatter Diagram)
7. ผังควบคุม (Control Chart)

2.5.1  ฮิสโตแกรม (Histogram)

รูปที่ 2.15  HISTOGRAM

♦ จะแสดงลักษณะการกระจายของขอมูล
♦ แนวโนมคากลางของขอมูลจะถูกนํามาแสดงใหเห็นงาย
♦ คาขีดจํากัดบนและลางอาจนํามาแสดงในผังฮิสโตแกรม เพื่อแสดงความสามารถ

ของกระบวนการ (PROCESS)



2.5.2 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)

A III
B IIII III
C IIII IIII IIII III
D IIII IIII II
E III

รูปที่ 2.16  ใบตรวจสอบ

♦ เปนวิธีที่งายที่สุดในการเก็บรวบรวมขอมูล และวิเคราะห
♦ สามารถบงชี้บริเวณที่เปนปญหาจากความถี่ที่เกิดขึ้น

ใบตรวจสอบ คือ แผนที่มีแบบฟอรมซ่ึงไดรับการออกแบบชองวางตาง ๆ และพิมพมา
เรียบรอย เพื่อบันทึกสามารถลงบันทึกขอมูลตาง ๆ ลงในแตละชองวางไดอยางสะดวก ถูกตอง ไม
ยุงยาก และตองเขียนนอยที่สุด ขณะเดียวกันผูที่อานขอมูลหลังการจดบันทึกแลวตองเขาใจไดงาย
นําไปใชไดเลย ดังนั้นในการออกแบบฟอรมแผนตรวจสอบ จึงตองกําหนดเปาหมายไวอยางนอย 2
ประการ คือ

1. เพื่อชวยใหการกรอกขอมูลสะดวกที่สุด
2. เพื่อใหขอมูลที่จดบันทึกสามารถนําไปใชไดอยางงายดายที่สุด



2.5.3 ผังพาเรโต (Pareto Chart)

รูปที่ 2.17   ผังพาเรโต

♦ จะชี้ปญหาที่มีนัยสําคัญสูงที่สุดที่สมควรแกไขกอน
♦ เทาที่ผานมา 80% ของปญหามาจากสาเหตุเพียง 20%
♦ แสดงจุดบกพรองนอยชนิด แตมีผลมาก

สาเหตุความบกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอความสูญเสียใหมากมาย ขณะที่ความ
สูญเสียเล็ก ๆ นอย ๆ ที่เหลือนั้น กลับมาจากสาเหตุจํานวนมากมาก การวิเคราะหหาความสัมพันธ
ระหวางสาเหตุของความบกพรองกับมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้น เรียกวาการวิเคราะหแบบพาเรโต
และรูปวาดหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธดังกลาว คือ ผังพาเรโต (Pareto Diagram)

2.5.4  ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)

รูปที่ 2.18  ผังแสดงเหตุและผล

♦ จะแสดงปจจัยรวมถึงความสัมพันธที่เกี่ยวของทั้งหมด
♦ จะชี้ถึงตัวปญหา สาเหตุ และขอมูลที่ควรไปเก็บรวบรวมมาเพื่อทําการวิเคราะห

MACHINEMAN

METHODMAT’L

MEARUREMENT
ปญหาหรือหัวขอ
ที่สนใจจะหาสาเหตุ



ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังแสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับ
ปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของ นอกจากจะใชแกปญหาในดานคุณภาพแลวยังสามารถใชแกปญหาอื่นได
อีกดวย แตเปนที่นิยมกันในวงการคุณภาพ เพราะผังกางปลาสามารถใชแสดงเพื่อสรุปรวบรวมเอา
สาเหตุหรือปจจัยจํานวนมากมายที่มีผลตอลักษณะดานคุณภาพ แลวนํามาแสดงไวในแผนภาพ
หรือผังเพียงแผนเดียวไดอยางเปนระบบ ชวยใหการวิเคราะหสรุปสาเหตุของปญหาทางคุณภาพ
เปนไปไดอยางมีประสิทธิผลดียิ่ง

2.5.5  ผังเนนและชี้บงจุดปญหา (Defect Concentration Diagram)

รูปที่ 2.19  ผังเนนและชี้บงจุดปญหา

เปนรูปภาพของสิ่งที่เราสนใจ จะแสดงในทุก ๆ ดานวาตําแหนงของจุดบกพรองอยู
ตรงที่ใดบาง ซึ่งจะเปนขอมูลที่สําคัญในการกําหนดสาเหตุ ดังเชนในรูปที่ 2.31 และอาจแสดงเปน
สัญลักษณที่ตางกันสําหรับจุดบกพรองตางชนิดกัน

2.5.6  ผังการกระจาย (Scatter Diagram)

รูปที่ 2.20  ผังการกระจาย
ตัวแปรที่1

ตัวแปรที่2



♦ ชี้บงความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัว
♦ ความสัมพันธในเชิงบวก ลบหรือไมมีความสัมพันธเลยสามารถมองเห็นไดงาย

ในทางการควบคุมกระบวนการผลิต เรามักตองพบกับปญหาการปรับคาของตัวแปร
ตัวหนึ่ง แลวกลับสงผลเปนความเปลี่ยนแปลงตอคาตัวแปรอีกตัวหนึ่ง ซึ่งอาจเปนผลลัพธของการ
ผลิตนั้น ๆ ก็ได และเรามักจําเปนตองหาความสัมพันธระหวางตัวแปรทั้ง 2 ตัว เพื่อจะใชเปนแนว
ทางในการควบคุมกระบวนการผลิต เพื่อใหไดคุณภาพตามกําหนดตอไปเครื่องมือที่ใชในการศึกษา
หาขอมูล ความสัมพนัธที่แทจริงของตัวแปรทั้ง 2 ตัว เรียกวา ผังการกระจาย (Scatter Diagram)
ตัวอยางเชน การหาความสัมพันธระหวางแรงดันไฟฟา (โวลท) กับความหนา (ไมครอน) ของการ
ชุบโลหะดวยกระแสไฟฟาในบอชุบ

2.5.7  ผังควบคุม (Control Chart)

รูปที่ 2.21  ผังควบคุม

♦ ชวยละความผันแปร
♦ เปนตัววัดสมรรถนะตลอดเวลา
♦ ถาขบวนการสามารถปรับตัวใหอยูในคาควบคุมไดก็จะปองกันไมใหมีของเสียได
♦ แนวโนมการเกิดของเสียสามารถตรวจสอบไดงาย

แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิหรือแผนกราฟที่เขียนขึ้นลวงหนา โดยอาศัยขอมูลจากขอ
กําหนดทางเทคนิค (Specification) ที่ระบุคุณสมบัติทางคุณภาพขอใดขอหนึ่งของชิ้นงานที่ทําการ
ผลิตและตองการจะควบคุมนั้น เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผลกาผลิต จากกระบวนการผลิต
ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง โดยการตรวจวัดคาซึ่งวัดได (Variable) หรือการนับจํานวนของคาที่เปน

ขอบเขตควบคุมคาสูง

ขอบเขตควบคุมคาต่ํา



หนวยนับ (Attribute) แลวเขียนบันทึกลงในแผนภูมินั้น ๆ ซึ่งจะมี 3 เสน (โดยปกติ) ไดแก เสนคา
กลาง คือ เสนที่แสดงขนาดหรือจํานวนที่เปนขอกําหนด หรือเปาหมายการผลิต พรอมกับเสนแสดง
ขอบเขตควบคุมคาสูง และเสนแสดงขอบเขตควบคุมคาต่ําที่อนุญาตใหมีความคลาดเคลื่อนในการ
ผลิตเกิดขึ้นได และหากอยูในขอบเขตควบคุมนี้ก็ถือวาผลการผลิตยอมรับได แตหากวาคาที่ไดอยู
นอกเหนือขอบเขตควบคุมถือวาการผลิตในขณะนั้นยอมรับไมได จะตองมีการปรับปรุงแกไขจุดบก
พรองโดยทันทีตอไป

2.6 งานวิจัยและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ
ศุภวัชร  เมฆบูรณ  2537

วิทยานิพนธฉบับนี้  ไดแสดงถึง  การออกแบบระบบงาน  และการจัดทําเอกสารในระดับ
ตางๆที่สอดคลองกับระบบคุณภาพ  ในสวนของการควบคุมกระบวนการและการตรวจสอบ  ไดแก
ระเบียบปฏิบัติงาน  คูมือปฏิบัติงาน  และแบบฟอรมซ่ึงหลังจากที่ไดมีการออกแบบระบบงานและ
จัดทําเอกสารแลว    ไดนําไปปฏิบัติจริง  ในโรงงานเปนเวลา 5 เดือน  และประเมินผลการปฏิบัติ
โดยพิจารณาจาก % การ Reject ชิ้นงานตอเดือนเปรียบเทียบกับขอมูลในอดีตที่ผานมา

ชัชวาล  ตันตระกูล  2539
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค  เพื่อศึกษาถึงปจจัยที่นํามาพิจารณาในการเลือกผูปอนชิ้นสวน

ตัวถังรถยนต  และจัดทําระบบตัดสินใจเลือกผูปอนชิ้นสวนตัวถังรถยนต  ซึ่งจะอํานวยความ
สะดวกแกผูตัดสินใจในการเลือกผูปอนชิ้นสวนตัวถังรถยนตไดอยางมีประสิทธิภาพ

ผลการทดลองนําระบบตัดสินใจไปใช  แสดงใหเห็นวาสามารถใชเปนเครื่องมือในการ
ตรวจสอบรายละเอียดสภาพความเปนจริงของผูปอนชิ้นสวนตัวถังรถยนตไดโดยงาย  และมีประ
สิทธิภาพ  นอกจากนี้ผลลัพธจากการประเมินดวยระบบตัดสินใจยังชวยใหผูตัดสินใจสามารถสัง
เกตุเห็นจุดบกพรองและนําไปปรับปรุงโรงงานผูปอนชิ้นสวนรถยนตไดโดยสะดวก

เฉลิมพล  ลีลาผาติกุล 2540
วิทยานิพนธฉบับนี้  มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของ

ยางรถยนต  โดยใชการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบในกระบวนการผลิต (Failure  Mode
and  Effect  analysis)  มาใชวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางยนตและใหผู
เชี่ยวชาญที่เกี่ยวของกับการผลิตนั้นมาวิเคราะห  เพื่อประเมินคาความรุนแรงของขอบกพรองการ



เกิด  และการควบคุมกระบวนการเพื่อคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk  Priority  Number)
และจะเนนแกปญหาขอบกพรองที่มีคาดัชนีความเสี่ยงตั้งแต  100 คะแนนขึ้นไป

สุภาวดี  บุญชนะวิวัฒน  2541
วิทยานิพนธฉบับนี้  มีวัตถุประสงคเพื่อจัดสรางระบบแผนคุณภาพลวงหนา (Advanced

Product  Quality  Planning)  สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนตอลูมิเนียม  และจัดทํา
แผนคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิต  โดยขั้นตอนของระบบแผนคุณภาพลวงหนาประกอบไป
ดวย  5  ระยะ  คือ

ระยะที่ 1  กําหนดความตองการของลูกคา  โดยการใชเทคนิคการแปรหนาที่ดานคุณภาพ
(Quality  Function  Deployment)

ระยะที่ 2  เปนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ
ระยะที่ 3  เปนการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต  โดยใชเทคนิควิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure  Mode  Effects  Analysis, FMEA)
ระยะที่ 4  เปนการจัดทําแผนควบคุมสําหรับควบคุมลักษณะขอบกพรองที่มีโอกาสเกิด

ในกระบวนการผลิต
ระยะที่ 5  เปนระยะประเมินผลการวางแผนคุณภาพและแผนควบคุมคุณภาพที่จัดทําขึ้น

จากการดําเนินงานในระยะที่ 3 และ 4



บทที่ 3
การศึกษาการดําเนินงานและคาดัชนีคุณภาพของโรงงานประกอบตัวถัง

สําหรับในบทที่ 3 นี้ จะแบง การศึกษา ออกเปน 2 หัวขอใหญ คือ
1. ขอมูลทั่วไปของโรงงานประกอบตัวถัง
2. คุณภาพ ที่วัดโดย คาดัชนีตาง ๆ เปรียบเทียบกับโรงงานอื่น ๆ ที่มี การประกอบ

ธุรกิจ ใกลเคียงกัน

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงานประกอบตัวถัง
1. เนื้อที่ ประมาณ 40,000 m2

2. จํานวนคนงาน ประมาณ 311  คน
3. เงินลงทุน ประมาณ 1,000 ลานบาท
4. กําลังการผลิตสูงสุด 10,000 คัน/ เดือน
5. ผลิตภัณฑหลัก ตัวถังรถปดอัพ
6. อุปกรณหลักที่ใชในการผลิต จิ๊ก (JIGS) ปนสปอท
7. ผังโรงงานประกอบตัวถัง จะประกอบไปดวย 3 สายการประกอบหลัก

คือสายการประกอบสวนหัวเกง (CAB LINE)
สายประกอบสวนกระบะทาย (REAR BODY
LINE) สายการตกแตง (FINSHING LINE)
ดังแสดงในรูป 3.1
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รูปที่  3.1  ผังโรงงานประกอบตัวถัง (ตัวอยาง)



แผนผังองคกรในโรงงานประกอบตัวถัง

รูปที่ 3.2 แสดงแผนผังองคกรในโรงประกอบตัวถัง

ลักษณะงานในแตละตําแหนงจะแสดงในตารางที่ 3.1 ดังนี้

ตารางที่ 3.1 ลักษณะงานในแตละตําแหนง

ลําดับที่ ตําแหนงหนาที่ งานที่ปฏิบัติหรืออยูในความรับผิดชอบ
1 ฝายผลิตตัวถัง - กําหนดนโยบายและเปาหมายของการผลิตตัวถัง

- ควบคุมดูแล ยอดการผลิต และรายงานตอ ประธาน
2 แผนกผลิตตัวถัง - ควบคุมดูแลการผลิตใหไดทั้งคุณภาพ ยอดการผลิต

  ตามเปาหมาย และเวลาสงมอบ
- มีหนาที่ ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของพนักงาน
  เพื่อใหปฏิบัติตามคูมือการทํางาน

3 กลุมงาน - มีหนาที่ปฏิบัติงานตามคูมือการทํางานและขั้นตอนของงาน
สายการประกอบ - หากพบปญหาขอบกพรองใหแจงหัวหนาคนงาน เพื่อหา
- หัวเกง   สาเหตุและประสานงานไปยังจุดตาง ๆ เพื่อดําเนินการแกไข
- กระบะทาย - มีหนาที่บํารุงรักษาเครื่องมือทําความสะอาด ใน
- ตกแตง สถานีที่ตนเองประจําอยู

ผลิตตัวถัง

ซอมบํารุงผลิต ตรวจสอบ
คุณภาพ

สาย
กระบะทาย

สาย
หัวเกง

สาย
ตกแตง

ตรวจสอบ
ชิ้นสวนภาย
นอกประเทศ

ตรวจสอบ
ชิ้นสวนภาย
ในประเทศ

ตรวจสอบ
คุณภาพใน
สายการผลิต



ลําดับที่ ตําแหนงหนาที่ งานที่ปฏิบัติหรืออยูในความรับผิดชอบ
4 แผนกซอมบํารุง - ทําหนาที่ แกไขเครื่องมือ เครื่องจักร ใหสามารถใช

  งานไดตลอดเวลาที่ทําการผลิต
- ตรวจสอบและทําการบํารุงรักษากอนเครื่องจักรเสีย
- ทําแผนการบํารุงรักษาลวงหนา เพื่อทําการบํารุง
  รักษาในเชิงปองกัน

5 แผนกตรวจสอบ - ทําหนาที่ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวน กอนสงเขา
ดานคุณภาพ    สายการประกอบ และตัวถังรถ หลังจากประกอบเสร็จแลว

- ประสานงานไปยังแผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของใหมารวมกัน
  ดําเนินการหาสาเหตุ และแกไข

6 กลุมงาน - ทําการสุมตัวอยางตามแผนการสุมตัวอยาง และนํา
ตรวจสอบชิ้นสวน   ชิ้นสวนที่ไดมาตรวจสอบกับอุปกรณ ตรวจสอบ (Checker)
ภายในประเทศ - บันทึกผลและรายงานใหผูบังคับบัญชาทราบถึงผลการ

  ตรวจสอบ เพื่อที่จะตัดสินใจวาสามารถเขาสายการประกอบ
  ไดหรือไม
- แจงผูผลิตใหทราบกรณีพบขอบกพรองที่ตองปรับปรุงแกไข

7 กลุมงานตรวจสอบ - สุมตัวอยางชิ้นสวนเพื่อตรวจลักษณะภายนอกและ
ชิ้นสวนตางประเทศ   ขนาดที่สําคัญ

- บันทึกผลและแจงใหผูบังคับบัญชาทราบ
- ทํารายงานผลการตรวจสอบสงไปยังตางประเทศ
  กรณีพบชิ้นสวนมีปญหา

8 กลุมงานตรวจสอบ - ตรวจสอบหาคาดัชนีตางที่ใชวัดในสายการประกอบ
คุณภาพในสายการ - รายงานดูแนวโนมคาดัชนีแกผูบังคับบัญชากอนสงเขาหองสี

- ติดตอประสานงานกับแผนกที่เกี่ยวของเพื่อทําการแกปญหา
  ปญหาขอบกพรองตามสาเหตุที่แทจริง



3.2 คุณภาพที่วัดโดยคาดัชนีตางๆ เปรียบเทียบกับโรงงานอื่นที่มีการประกอบธุรกิจใกล
เคียงกัน

สําหรับดัชนีที่ใชวัดคุณภาพจะมีอยูดวยกัน  5  ดัชนีคือ
1. 1st DPU
2. DPU  หลังซอม
3. แรงงาน-ชั่วโมงในการซอม
4. อัตราการหยุดสายการประกอบ
5. ED   DPU

ตําแหนงสถานีที่ตรวจสอบคุณภาพ และเก็บบันทึกขอมูลวัดตาง ๆ จะแสดงในรูปที่ 3. 3

วัดคา 1st  DPU DPU  หลังซอม วัดคา ED DPU
แรงงาน-ชั่วโมงในการซอม
อัตราการหยุดสายประกอบ

รูปที่  3.3  แสดงตําแหนงที่ตรวจสอบคุณภาพ และเก็บบันทึกคา

เมื่อตัวถังรถผานสายการประกอบ ตัวถังทั้ง 3  (สายการประกอบหัวเกง  กระบะทายและ
สายการตกแตง) จะทําการตรวจสอบ คุณภาพ และบันทึกคาจํานวนจุดบกพรองครั้งแรก (1st DPU)
กอนสงเขาหองสี แลวทําการซอมตกแตงโดยพนักงานในสายการตกแตงซึ่งจะกลาวถึงรายละเอียด
ของจุดบกพรอง ที่พบมากและวิธีการซอมพอสังเขปดังนี้

สายการตกแตง
(FINISHING LINE)

ชุบสีรองพื้น
(ED DPU)

พนสีจริง
(TOP COAT)

ประกอบขั้นสุดทาย
(FINAL)



ตารางที่  3.2   แสดงรายละเอียดวิธีการซอมของจุดบกพรองตางๆ

ลักษณะจุด
บกพรอง

วิธีการซอม การตัดสิน

1. บุบ พนักงานจะใชกระดาษทรายปนบริเวณที่บุบ
เลย หากรอยบุบนั้นไมมาก เพื่อใหบริเวณโดย
รอบ ยุบตัวต่ําลงไปแตถาหากบุบมากจะทําการ
เคาะจากขางในใหชิ้นสวนตุงขึ้นมามีความสูง
เทากันกับบริเวณโดยรอบ

จะใชผาชุบน้ํามันแลวลูบและ
สังเกตรอยบุบโดยความรูสึก
จากการลูบและสายตาสังเกต
โดยมีแสงจากหลอดนีออน
ชวย

2. ตุง พนักงานจะใชคอนที่ใชสําหรับงานตกแตงโดย
เฉพาะทําการทุบในบริเวณที่มีชิ้นสวนตุงขึ้นมา
เพื่อลดความสูงของบริเวณที่ตุงลงใหมีความสูง
ใกลเคียงกับบริเวณใกลเคียงจากนั้นก็จะใช
กระดาษทรายปนถูบริเวณนั้นใหเรียบจนสวนที่
เปนจุดนั้นหายไป

จะใชน้ํามันแลวลูบตรงบริเวณ
ที่พบจุดบกพรองแลวสังเกต
โดยความรูสึกและใชสายตา
สังเกตอีกครั้งหนึ่งเพื่อใหแนใจ
วารอยตุงไดหายไปจริง

3. รอยเชื่อมที่
    เปนตามด
 (เชื่อมไมเต็ม)

พนักงานจะตรวจดูรอยเชื่อม      วารอยเชื่อม
สปอทนั้นไดมีรอยแหวงหรือ เชื่อมไมเต็มหรือไม
หากมีก็จะทําการเชื่อมซ้ําและทําการตกแตง
โดยใชกระดาษทรายปนใหเรียบรอยอีกครั้งหนึ่ง

การตรวจสอบเพื่อตัดสินวา
การซอมใชไดหรือไมทํา
เหมือนการซอมรอย แผลบุบ
ตุง

4.เปนคลื่น
เปนจุด
บกพรองที่ที่
ใชการสัมผัส
ดวยมือแลว
พบวาบริเวณ
นั้นมีสูงบาง
ต่ําบางเกิดที่
บริเวณปก
ของ B/SIDE

จะใชคอนเคาะทําการตกแตง พรอมทั้งใชทั่ง
รองในขณะที่ทําการเคาะ

การตรวจสอบเพื่อตัดสินวา
การซอมใชไดหรือไมทํา
เหมือนการซอมรอยแผลบุบ
ตุง



เมื่อทําการซอมตกแตงเสร็จแลวก็จะทําการเก็บคาจํานวนจุดบกพรองอีกครั้งหนึ่ง เรียก
เปน  DPU หลังซอม และแรงงาน-ชั่วโมง ที่จะใชในการซอมที่จะถูกบันทึกคาดวย และสุดทายอัตรา
การหยุดสายการประกอบจะเปนดัชนีตัวสุดทายที่ถูกเก็บคาขึ้น

 สําหรับรายละเอียดการคํานวณคาดัชนีตาง ๆ จะแสดงไวในตารางที่  3.3 นี้

ตาราง ที่  3.3  แสดงวิธีคํานวณคาดัชนีตาง ๆ

ลําดับ คาดัชนี วิธีคํานวณ
1 1st DPU

วจสอบ งหมดที่ตรจํานวนคันทั
ทั้งหมดพรองที่พบจํานวนจุดบก

(ระยะเวลา 1 วันทํางาน)
2 DPU  -หลังซอม

วจสอบ งหมดที่ตรจํานวนคันทั
ทั้งหมดพรองที่พบจํานวนจุดบก

(ระยะเวลา  1 วันทํางาน)
3 แรงงาน-เวลาที่ใชในการซอม จํานวนคนงานซอม X เวลาที่ใชในการซอม
4 อัตราการหยุดสายการประกอบ

วัน 1ประกอบใน  ี่ใชในการจํานวนเวลาท
วัน 1 ี่หยุดใน จํานวนเวลาท

5 ED   DPU
วจสอบ งหมดที่ตรจํานวนคันทั
ทั้งหมดพรองที่พบจํานวนจุดบก

(ระยะเวลา 1 วันทํางาน)

จากการตรวจสอบคาดัชนีตาง ๆ เหลานี้ ณ ปจจุบันกอนทําการแกไข และทําการ
เปรียบเทียบกับบริษัทแม พบวามีคาแตกตางกัน ดังแสดง ในรูปที่  3.4 - 3.8



รูปที่ 3.4  1st DPU รูปที่ 3.5 DPU หลังซอม

รูปที่ 3.6  MH ที่ใชในการซอม รูปที่ 3.7 อัตราการหยุดสายการประกอบ

รูปที่ 3.8  ED DPU

1.32

3.7

0
1
2
3
4
5

บ.ตัวอยาง บ.แม

0.23

0.05
0.00
0.10
0.20
0.30
0.40

บ.ตัวอยาง บ.แม

0.47

0.24

0.00
0.10
0.20
0.30
0.40
0.50

บ.ตัวอยาง บ.แม

11.8%

7.3%

0.0%

5.0%

10.0%

15.0%

บ.ตัวอยาง บ.แม

0.49

3.00

0.00
1.00
2.00
3.00
4.00

บ.ตัวอยาง บ.แม



จากการเปรียบเทียบ คาดัชนีตาง ๆ เทียบกับบริษัทแม  พบวาคาดัชนีของ ED DPU มี
ความแตกตาง ๆ กับบริษัทแมสูงสุด คือ ประมาณ 512% ที่เดียวจึงเปนจุดสนใจที่จะนําคานี้มา
ปรับปรุง



บทท่ี 4

ปญหาและการแกไข

               ขั้นตอนในการหาปญหา และดําเนินการแกไข เพื่อที่จะลดคา ED DPU ใหตํ่ากวา 1 
มีอยูดวยกัน 4 ขั้นตอนตามตารางที่  4.1  ดังนี้

ขั้นตอนที่ สวนนําเขา สวนที่ไดออก เคร่ืองมือที่ใช

ขั้นตอนที่ 1

 เก็บขอมูลของคา  ขอมูลจุดบกพรองของ  - ตําแหนงจุดบกพรอง  - ภาพราง
 FIRST DPU  ชิ้นสวนตาง ๆ ใน การ    ของชิ้นสวน ตาง ๆ  - ผังพาเรโต

 ตรวจสอบครั้งแรก  - คา FIRST DPU  - ใบตรวจสอบ
 (FIRST CHECK)    ท่ีเกิดขึ้น

ขั้นตอนที่ 2

 เก็บขอมูลของ ED DPU  ขอมูลจุดบกพรองของ  - ตําแหนงจุดบกพรอง  - ภาพราง
 ชิ้นสวนตาง ๆ ใน    ของชิ้นสวน ตาง ๆ  - ผังพาเรโต
 ED DPU  - คา ED DPU ท่ีเกิดขึ้น  - ใบตรวจสอบ

ขั้นตอนที่ 3

 การเตรียมระบบสําหรับ  ขอมูลเร่ิมตนของคา  ขอมูลของคา ED DPU  - ขอกําหนดดานการ
 รองรับเพื่อรักษาคา ED  ED DPU  หลังจากไดทําการ    ประกันคุณภาพของ
 DPU หลังการแกไข ประกันคุณภาพ    บริษัทตัวอยาง
 ทางเทคนิคแลว

ขั้นตอนที่ 4-1

 เร่ิมทําการลดคา ED  - ขอมูลจุดบกพรองของ  ปญหาท้ังหมดที่เกิดขึ้น  - ผังพาเรโต
 DPU โดยแกปญหา    ชิ้นสวนตาง ๆ จาก  ท่ีมีผลกระทบตอคา ED  - เอกสารการตรวจ
 ท่ีเกี่ยวของ    ขั้นตอนที่ 2  DPU    สอบกระบวนการ

 - สภาพการดําเนินงาน    เชื่อมประกอบ
   ในจุดที่เปนปญหา

ตารางที่   4.1  แสดงขั้นตอนของการดําเนินการในการลดคา  ED DPU



ขั้นตอนที่ สวนนําเขา สวนที่ไดออก เคร่ืองมือที่ใช

ขั้นตอนที่ 4-2

 วิเคราะหสาเหตุ ขอมูลการระดมสมอง  สาเหตุท่ีเปนไปได  - 5 ทําไม
จากพนักงานที่เกี่ยวของ  มากที่สุด  - ผังกางปลา

 - แผนภูมิตนไม
ขั้นตอนที่  4-3

 คัดเลือกสาเหตุท่ีเปน  สาเหตุท่ีเปนไปไดจาก สาเหตุท่ีเปนไปไดสูงสุด  - ผังประเมินคะแนน
 ไปไดสูงสุด  ขั้นตอนที่ 4.2    ของสาเหตุ

ขั้นตอนที่  4-4

 พิสูจนสาเหตุ สาเหตุท่ีเปนไปไดสูงสุด  ความเชื่อมั่นทางสถิติ  ใบตรวจเช็คตางๆ
 ของสาเหตุน้ันหรือทํา
 การทดลองทําจริง

ขั้นตอนที่  4-5

 หาวิธีการแกไข  จากสาเหตุท่ีเปนไปได  วิธีการแกไข 3 วิธี  - ระดมสมอง
 สูงสุด  - แบบเขียน (Drawing)

 - ตารางประเมิน
ขั้นตอนที่  4-6

 ทําการแกไขและ  ปฎิบัติการแกไข  ผลของคา ED DPU  - กราฟดัชนีของคา ED
 ตรวจสอบสภาพ  ท่ีลดลง    DPU ท่ีลดลง
 หลังการแกไข

ขั้นตอนที่ 4-7

 แกไข เครื่องมือตาง ๆ วิธีการแกไขที่ไดทําลงไป  เครื่องมือตาง ๆ ท่ีได  เครื่องมือในคูมือการ
ในคูมือประกันคุณภาพ  แกไขแลว เชน แผนภูมิ  ประกันคุณภาพ

 ควบคุมท่ีไดแกไขแลว



4.1  ขั้นตอนที่ 1 และ 2 เก็บขอมูล FIRST DPU และ ED DPU

                    ไดดําเนินการตามขั้นตอนที่ 1 และ 2 โดยดําเนินการเก็บขอมูล FIRST DPU และ 
ED DPU ของเดือนสิงหาคม 2542   ซึ่งมีการผลิตตัวถังรถกระบะ SPACE CAB จํานวนทั้งสิ้น
4,682 คัน สรุปแสดงในตารางที่ 4.2 และเมื่อนําขอมูลมาเขียนแสดงดวยแผนภาพพาเรโตและ
ตารางแสดงสาเหตุของขอบกพรองในแตละขั้นตอนจะไดดังรูปที่ 4.1 และ 4.2
                    ตารางที่ 4.3 สรุปแสดงสาเหตุขอบกพรองของแตละชิ้นสวนเมื่อผานการชุบสี
รองพื้นแลว รูปที่ 4.3-4.11 แสดงตําแหนงของขอบกพรองในแตละชิ้นสวน และการเปรียบ
เทียบคา DPU กอนและหลังการชุบสี สรุปไดวาการซอมหลังการตรวจสอบครั้งแรกสามารถ
                    1.  แกไขขอบกพรองไดทั้งหมด (การ SPOT ไมติด, SPOT บิด, สนิม)
                    2.  แกไขขอบกพรองใหลดลงไดบางสวน (บุบ, SPOT เปนหนาม, คราบน้ํามัน,
                         รอยขีดขวน
                    3.  แกไขไมได (SPOT บิดที่ตัวถัง)
                    4.  ไมเห็นคราบน้ํามันจากการตรวจสอบและการซอมที่ชิ้นสวน FENDER LH 
                         และ RH แตปรากฏเปนขอบกพรองภายหลังการชุบสีรองพื้น



ชื่อชิ้นสวน C/S OTR C/S OTR FL & B/S B/S DOOR DOOR TAIL BACK ROOF E/HOOD FENDER RENDER
จุดบกพรอง LH RH BLOSTER LH RH RH LH GATE LH RH

บุบ 1 1 0.2 0.2 0.08 0.1
หนาม 0.6 0.1 0.1 0.2

SPOT บิด 0.1 0.5 0.5
SPOT ไมติด 0.4 0.4

สนิม 0.05 0.02
คราบน้ํามัน 0.05
เปนคลื่น
รอยขีดขวน 0.2

รวม 1.4 1.4 0.7 0.5 0.5 0.3 0.3 0.3 0.2 0.1 0.1 0 0

รูปที่ 4.1  FIRST DPU (การผลิตรถกระบะ SPACE CAB เดือนสิงหาคม 2542 และสาเหตุของขอบกพรองกอนปรับปรุง)

1 1 0.20.6 0.10.5 0.5 0.05

0.2
0.1

0.08
0.1 0.2

0.1
0.4 0.4

0.02
0.050.20.0

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

C/S OTR  LH C/S OTR  RH FL& BLOSTER B/S  RH B/S LH DOOR  RH DOOR  LH TAIL GATE BACK ROOF E/HOOD FENDER LH RENDER RH

บุบ หนาม

SPOT บิด SPOT ไมติด

สนิม คราบน้ํามัน

เปนคลื่น รอยขีดขวน

FIRST DPU
5.8

mua01
Text Box
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ชื่อชิ้นสวน B/SIDE B/SIDE E/HOOD DOOR RH C/S OTR FL & C/S OTR DOOR LH ROOF TAIL GATE FENDER FENDER BACK
จุดบกพรอง LH RH LH BLOSTER RH LH RH

บุบ 0.2 0.3 0.2 0.15 0.2
หนาม 0.1 0.3 0.05

SPOT บิด 0.5 0.4
SPOT ไมติด

สนิม
คราบน้ํามัน 0.01 0.1 0.1
เปนคลื่น 0.3
รอยขีดขวน 0.1
รวม 0.5 0.4 0.31 0.3 0.3 0.3 0.2 0.2 0.2 0.1 0.1 0.1 0

รูปที่ 4.2  ED DPU (การผลิตตัวถังรถกระบะ SPACE CAB เดือนสิงหาคม 2542 และสาเหตุของขอบกพรองกอนปรับปรุง)

0.5

0.2
0.15

0.20.3

0.2
0.050.3

0.1
0.4 0.10.1

0.01
0.3 0.10.0

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

3.5

B/SIDE LH B/SIDE RH E/HOOD DOOR RH C/S OTR LH FL & BLOSTER C/S OTR RH DOOR LH ROOF TAIL GATE FENDER LH FENDER RH BACK

บุบ หนาม

SPOT บิด SPOT ไมติด

สนิม คราบน้ํามัน

เปนคลื่น รอยขีดขวน

3.0
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ผลของคาดัชนีตางๆ  จากการทดสอบเมื่อ สิงหาคม 2542

ชื่อชิ้นสวน DOOR DOOR B/S B/S C/S OTR C/S OTR FL& BACK ROOF E/HOOD TAIL FENDER FENDER ผลรวม
คาดัชนี LH RH LH RH LH RH BLOSTER GATE LH RH

1st  DPU 0.3 0.3 0.5 0.5 1.4 1.4 0.7 0.2 0.1 0.1 0.3 0 0 5.8

DPU หลังซอม 0.05 0.05 0 0 0 0 0.1 0 0 0 0.02 0 0 0.22

ED  DPU 0.2 0.3 0.5 0.4 0.3 0.2 0.3 0 0.2 0.31 0.1 0.1 0.1 3.01

ตารางที่  4.2  แสดงผลของคาดัชนีตางๆ



ตารางที่ 4.3  สาเหตุขอบกพรองของชิ้นสวนตาง ๆ 

ลําดับ ชื่อชิ้นสวน รายละเอียดของจุดบกพรองที่จุดตรวจสอบคา  ED DPU

1 DOOR LH  1. SPOT เปนหนามที่ชองกระจก

 2. รอยบุบดานขางจากการเชื่อม CO2

2 DOOR RH  (เหมือน DOOR LH)

3 B/SIDE LH  1. จุด SPOT บิด

4 B/SIDE RH  (เหมือน B/SIDE LH)

5 C/S OTR LH  1. SPOT ไมติด

 2. รอยบุบจากการเคาะ

6 C/S OTR RH  (เหมือน C/S OTR LH)

7 FL & BLOSTER  1. SPOT เปนหนาม

8 BACK  1. หนาม SPOT ดานลาง

9 ROOF  1. บุบบริเวณดานหลัง

10 E/HOOD  1. คราบน้ํามัน

 2. เปนคลื่นหลังจากผานกระบวนการพับขอบ (HEMMING PROCESS)

11 TAIL GATE  1. มีรอยขีดขวนดานบนของ TAIL GATE

12 FENDER LH  1. คราบน้ํามัน

13 FENDER RH     (เหมือน FENDER LH)
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.3 แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  BODY  SIDE  RH/LH

0

0.5

0

0.2

0.4

0.6

SPOT บิด

DPU

00
0

0.2

0.4

0.6

SPOT บิด

DPU

0

0.5

0

0.2

0.4

0.6

SPOT บิด

DPU

TWIST TWIST

BODY SIDE LH & BODY SIDE RH

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.4 แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  C/SIDE  OTR   RH/LH

1

0.4

0.0

0.5

1.0

1.5

บุบ SPOT ไมติด

DPU

0 0
0.0

0.5

1.0

1.5

บุบ SPOT ไมติด

DPU

0.3 0
0.0

0.5

1.0

1.5

บุบ SPOT ไมติด

DPU

C/SIDE OTR LH & C/SIDE OTR RH

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU

SWELL
SPOT NG

SWELL
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.5 แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  FLOOR  &  BOLSTER

0.1

0.6

0
0.2
0.4
0.6
0.8

SPOT เปนหนาม SPOT บิด

DPU

00.1
0

0.2
0.4
0.6
0.8

SPOT เปนหนาม SPOT บิด

DPU

0
0.3

0
0.2
0.4
0.6
0.8

SPOT เปนหนาม SPOT บิด

DPU

FLOOR & BLOSTER

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU

TWIST  BURR
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.6 แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  DOOR  RH/LH

0.2
0.1

0

0.1

0.2

0.3

บุบ หนาม

DPU

0.05
0

0

0.1

0.2

0.3

บุบ หนาม

DPU

0.15
0.05

0

0.1

0.2

0.3

บุบ หนาม

DPU

DOOR LH & DOOR RH

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU

SWELL

SPOT 
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.7 แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  E/HOOD

0

0.1

0

0.1

0.2

0.3

เปนคลื่น คราบน้ํามัน

DPU

0 0
0

0.1

0.2

0.3

เปนคลื่น คราบน้ํามัน

DPU 0.3

0.01
0

0.1

0.2

0.3

เปนคลื่น คราบน้ํามัน

DPU

E/HOOD

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU

OIL WAVE
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.8 แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  ROOF

0.02
0.08

0.00
0.05
0.10
0.15
0.20

บุบ สนิม

DPU

00
0.00
0.05
0.10
0.15
0.20

บุบ สนิม

DPU

0

0.2

0.00
0.05
0.10
0.15
0.20

บุบ สนิม

DPU

ROOF

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU

RUST

SWELL
SWELL
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.9 แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  TAIL  GATE

0.050.05

0.2

0

0.1

0.2

0.3

รอยขีดขวน คราบน้ํามัน

DPU

000.02
0

0.1

0.2

0.3

รอยขีดขวน คราบน้ํามัน

DPU

00
0.1

0

0.1

0.2

0.3

รอยขีดขวน คราบน้ํามัน

DPU

TAIL  GATE

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU

RUST
OIL

SCRATCH SCRATCH SCRATCH
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.10 แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  FENDER  RH/LH

00
0.00

0.05

0.10

0.15

คราบน้ํามัน

DPU

00
0.00

0.05

0.10

0.15

คราบน้ํามัน

DPU

0

0.1

0.00

0.05

0.10

0.15

คราบน้ํามัน

DPU

FENDER  LH  &  FENDER  RH

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU

OIL
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รายละเอียดของจุดบกพรองตาง ๆ ของแตละชิ้นสวน

รูปที่ 4.11  แสดงจุดบกพรองของชิ้นสวน  BACK

0.2

0.00
0.05
0.10
0.15
0.20

SPOT เปนหนาม

DPU

0
0.00
0.05
0.10
0.15
0.20

SPOT เปนหนาม

DPU

0
0.00
0.05
0.10
0.15
0.20

SPOT เปนหนาม

DPU

BACK

1st  DPU DPU  หลังซอม ED  DPU

SPOT  BURR
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4.2  ขั้นตอนที่ 3 การบริหารงานดานคุณภาพ
สําหรับข้ันตอนนี้จะเปนการเตรียมการสรางระบบงาน เพื่อที่จะดําเนินการหลังจากที่

ไดมีการปรับลดคา ED DPU แลวโดยมีรายละเอียดดังนี้
1.  โครงสรางองคกรที่จะทําการรับผิดชอบดานคุณภาพ
2.  การตรวจสอบและซอมดานคุณภาพในสายการผลิต
3.  การควบคุมกรณีมีการเปลี่ยนแปลงแบบเขียน
4.  การควบคุมกรณีมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต
5.  แผนควบคุมกระบวนการ
6.  การซอมบํารุงและควบคุม อุปกรณ จิ๊ก(JIG ),ปนเชื่อม( GUN)
     และทรานฟอรมเมอร(TRANSFORMER)ตางๆ
7.  การตรวจสอบขั้นสุดทาย
8.  แผนการกรณีที่พบขอบกพรอง
9.  การฝกอบรม  
10.  การสอบกลับไดของผลิตภัณฑ

4.2.1  โครงสรางองคกรที่ทําการรับผิดชอบดานคุณภาพ
           ในฝายการผลิตตัวถังนั้นจะมีแผนกที่รับผิดชอบดานคุณภาพ ดังแสดงในรูปที่

4.12 สําหรับรายละเอียดหนาที่ความรับผิดชอบของแตละแผนกไดแสดงในบทที่ 3 ตารางที่ 3.1

รูปที่ 4.12 แสดงโครงสรางงานในฝายการผลิตตัวถัง

ตรวจสอบ
คุณภาพใน
สายการผลิต

ตรวจสอบชิ้นสวน
ที่ผลิตภายนอก

ประเทศ

ตรวจสอบชิ้นสวน
ที่ผลิตภายใน
ประเทศ

แผนกตรวจสอบคุณภาพแผนกผลิต แผนกซอมบํารุง

ฝายผลิตตัวถัง
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4.2.2  การตรวจสอบและซอม  ดานคุณภาพในสายการผลิต
ในปจจุบันไดมีการปฎิบัติงานสําหรับการประกันดานคุณภาพ  โดยการจัดวางสายการตกแตง (FINISHING LINE) ดังนี้

QC

SKID FIRST DOOR FENDER E/HOOD FIRST SECOND PUT ON IDLE DROP
SUPPLY REPAIR FITTING FITTING FITTING CHECK REPAIR PART LIFTER

QC
NO. ขั้นตอน รายละเอียดการทํางาน จํานวนคน

1 SKID  SUPPLY นํา SKIDมาวางบน CONVEYOR เพื่อใชเปนฐานรองรับตัวถัง 2
2 FIRST  REPAIR ทําการเจียรตบแตง หยาบๆครั้งแรก 2
3 DOOR FITTING ทําการติดตั้งประตู 2
4 FENDER  FITTING ทําการติดตั้ง FENDER 2     รูปที่  4.13  แสดงขั้นตอนการตรวจสอบดาน
5 E/HOOD FITTING ทําการติดตั้ง ฝากระโปรง 2     คุณภาพในสายการผลิต
6 FIRST  CHECK ทําการตรวจสอบเพื่อเก็บคา FIRST DPU โดย QC 2
7 SECOND  REPAIR ทําการซอมตามเครื่องหมายที่ QC MAN จาก  2 หมายถึง ตําแหนงคนงาน

FIRST CHECK ตรวจพบ หมายถึง ตําแหนงคนงานQC
8 PUT ON PART ใส PART  เพิ่มเติมเขาไปในตัวถัง 1
9 IDLE วาง
10 DROP  LIFTER ตัวถังจะขึ้น LIFT ไปยังชั้น2  และเขาไปหองสี
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4.2.3  การควบคุมกรณีมีการเปลี่ยนแปลงแบบเขียน (DRAWING)
1.  การจัดเก็บ แบบเขียนของชิ้นสวนตาง ๆ (PART DRAWING)
     •  ทํารายการแบบชิ้นสวนที่มีอยูทั้งหมดลงในใบควบคุม 
         (PART DRAWING CONTROL)
     •  จัดเก็บแบบของชิ้นสวนตาง ๆ ตามดัชนีที่ทําไวในใบควบคุม
2.  การรับแบบเขียนของชิ้นสวนใหม
     •  ในกรณีที่แบบเขียนของชิ้นสวนที่รับเขามาใหมนั้น เดิมมีการครอบ
         ครองอยูแลว ตองตรวจสอบดูวาฉบับใหมนั้นมีการแกไขอะไรหรือไม

  หากเหมือนกันทุกประการใหสงคืนแบบเขียน 1 ชุดแกหนวย
      งานที่เกี่ยวของ หรือทําลายเอกสารที่เหมือนกัน 1 ชุด โดย
      เก็บไวเพียงชุดเดียว

  หากตรวจสอบแลวพบวาแบบเขียนที่ใหมาใหมไมเหมือนกัน
        ใหทําลายแบบเขียนชุดเกาทิ้งและเก็บแบบเขียนชุดใหม
            แทนที่
        บันทึกจุดที่เปลี่ยนแปลงของแบบเขียนชุดใหมลงใน
            เอกสารควบคุม

     •  ในกรณีที่แบบเขียนของชิ้นสวนที่รับเขามาใหมนั้น เดิมไมมีไว ก็ให
         ลงรายการเพิ่มเติมลงในใบควบคุมและจัดเก็บแบบเขียนชิ้นสวนใหม
         นั้นในตูเก็บแบบเขียน
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4.2.4  การควบคุมกรณีมีการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิต
1.  หลังจากที่ไดรับขอมูลเกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ แลวใหพิจารณา
     หัวขอการเปลี่ยนแปลง
     •  หากเปนการเปลี่ยนแปลงเพียงรูปรางเล็กนอยไมมีผลกระทบตอ
         เครื่องมือการประกอบใหทําการเปลี่ยนแปลงที่คูมือการประกอบและ
         แจกจายสําเนาไปยังแผนกที่เกี่ยวของ เพื่อดําเนินการจัดเก็บตอไป
     •  หากเปนการเปลี่ยนแปลงเพียงรูปรางชิ้นสวนที่มีผลกระทบตอ
         เครื่องมือใหทําการแกไขเครื่องมือหรือทําการออกแบบเครื่องมือใหม
     •  หากเปนการเพิ่มหรือลดชิ้นสวนในการประกอบใหพิจารณาถึงผล
         กระทบตอการประกอบดวยหากสามารถทําการเพิ่มหรือลดชิ้นสวน
         ไดใหสงราคาคาการประกอบที่เพิ่มข้ึนใหแผนกที่เกี่ยวของหากไม
         สามารถทําการเพิ่มหรือลดชิ้นสวนได ใหแจงเหตุผลกลับไปยัง
         แผนกตนสังกัด
2.  ใหบันทึกวันที่รับและขอมูลการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ลงในใบควบคุมดวย



70

ลําดับ
1  BODY SIDE OUTER
2  BODY SIDE INNER

แบบ
เลขที่

1 ####### 1238899 Body Side Outer1. เปลี่ยนขนาดรูที่เจาะ 1. เอาเอกสารชุดเกาทิ้ง
    ที่ชิ้นสวนจาก ∅  25     และเก็บเอกสารชุด
    เปน ∅  30 ที่ตําแหนง    ใหมแทน
    TL 80 WL 44 BL 30

แบบเลขที่ ชื่อของแบบ

ตารางที่ 4.4  ตัวอยางใบควบคุมการจัดเก็บแบบชิ้นสวน

หมายเหตุ
1238899
1238800

ลําดับ วันที่รับ

ตารางที่ 4.5  ตัวอยางใบควบคุมกรณีที่ไดรับแบบเขียนใหมและแบบเขียนนั้นไดถือครองอยูแลว

ชื่อของแบบ
รายละเอียด

การเปลี่ยนแปลง
รายละเอียด
ที่ทําลงไป
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4.2.5  แผนการควบคุมกระบวนการดานคุณภาพ (PROCESS CONTROL PLAN) โดยจะเนนควบคุมเฉพาะชิ้นสวนที่มีผลกระทบตอคา ED DPU
          ซึ่งเปนชิ้นสวนภายนอก  13 ชิ้น  จะมีแผนการควบคุมกระบวนการดังดังตารางที่4.6และ4.7

ตารางที่  4.6  แสดงแผนควบคุมกระบวนการในสายการประกอบหัวเกง (CAB)
ชื่อ เครื่องมือที่ใช อัตรา จุดควบคุม ความถี่ วิธี วิธีดําเนินการหากพบ

ประกอบหรือ การผลิต ดานคุณภาพ มาตรฐาน วิธีประเมิน ในการ วิเคราะห สิ่งผิดปกติเกิดขึ้น
ตบแตง ตรวจสอบ

FINISHING หินเจียร 2.02 MIN/U' รูปรางภายนอก ตองไมมี SPOT สายตา ทุกคัน 100% ซอมหากพบวาสิ่งผิดปกตินั้น
กระดาษทราย ของ B/S BACK BURR, สนิม หินน้ํามันขัด รุนแรงมากใหหยุดสายการประ
ฆอน ROOF คราบน้ํามัน กอบพรอมทั้งหาสาเหตุและ
ตะไบ DOOR บุบ, ตุง แกไขใหเร็วที่สุด

E/HOOD รอยปน
FENDER SPOT ไมติด

การบิดเนื่อง
จาก SPOT

กระบวนการ

CA
B
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ตารางที่  4.7  แสดงแผนควบคุมกระบวนการในสายการประกอบกระบะทาย (CARGO  BOX)
ชื่อ เครื่องมือที่ใช อัตรา จุดควบคุม ความถี่ วิธี วิธีดําเนินการหากพบ

ประกอบหรือ การผลิต ดานคุณภาพ มาตรฐาน วิธีประเมิน ในการ วิเคราะห สิ่งผิดปกติเกิดขึ้น
ตบแตง ตรวจสอบ

FINISHING หินเจียร 2.02 MIN/U' รูปรางภายนอก ตองไมมี สายตา ทุกคัน 100% ซอมหากพบวาสิ่งผิดปกตินั้น
กระดาษทราย ของ SPOT BURR หินน้ํามันขัด รุนแรงมากใหหยุดสายการประ
ฆอน C/S , FL BOL สนิม กอบพรอมทั้งหาสาเหตุและ
ตะไบ T/G คราบน้ํามัน แกไขใหเร็วที่สุด

บุบ ,ตุง
รอยปน
SPOT ไมติด
การบิดเนื่อง
จาก SPOT

กระบวนการ

CA
RG

O 
 BO

X
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4.2.6  การซอมบํารุงและควบคุมอุปกรณเครื่องจับยึด(JIGS), ปนเชื่อม(SPOT GUNS)
เครื่องมือวัด(GAUGES)และอื่นๆ

จะเนนเรื่องการตรวจสอบดวยตนเองหากพบสิ่งผิดปกติที่ไมสามารถแกไข
ไดดวยตนเองในดานของซอมบํารุง   ใหแจงหัวหนางานแลวหัวหนางานรายงานไปที่
วิศวกรหรือ TECHNICAL STAFF จากนั้นจึงทําการแจงไปที่แผนกซอมบํารุงใหมาแกไข

สําหรับรายการตรวจสอบดวยตนเองจะมีทั้งรายการการตรวจสอบเครื่อง
เชื่อมสปอท, JIG, เครื่องพับขอบ (HEM), เครื่องเชื่อม CO2, SPOT แทน (PEDESTRAL),
ปม SEALER และเครื่องเชื่อม STUD ใบตรวจสอบของแตละรายการสรุปแสดงไวใน
ภาคผนวก ง ในที่นี้จะขอนําเสนอตัวอยางเฉพาะใบตรวจสอบเครื่องเชื่อมสปอท ดัง
ตารางที่4.8



74

ใบตรวจสอบประจําวัน ตารางที่ 4.8  รายการตรวจสอบเครื่องเชื่อมสปอท

No. 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

1  เช็คลมริ่ว  ฟงเสียง  ไมรั่ว
2  เช็คแรงดันลม ดูที่เกจ  2-5 Kg/Cm2

3  เช็คน้ํามันที่ลูกถวย  ดูระดับบนถวย  อยูระหวางขีดบน-ลาง
4  เช็คสวิทยกดชํารุดหรือไม  ดูดวยสายตา  ไมชํารุด
5  เช็คน้ํารั่ว  ดูดวยสายตา  ไมรั่ว
6  เช็คหัวทิปเยื้องหรือไม  ดูดวยสายตา  ไมเยื้อง

  หมายเหตุ
 1.  ตรวจสอบ 1 เดือน
 2.  เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
 3.  เซ็นชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน
 4.  สภาพปกติ         ผิดปกติ X แกไขแลว แผ

นก
ผล
ิต ผูต
รวจ

โฟ
รแม

น

หัวขอตรวจสอบ วิธีการ มาตรฐาน

ENGINEER G/FOREMAN DATE

PROD.

APPROVEDLINE MONTH DIV.

FAC.รายการตรวจสอบเครื่องเชื่อมสปอท
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4.2.7  การตรวจสอบขั้นสุดทาย
จากในหัวขอ 4.2.2  เร่ืองการตรวจสอบและซอมดานคุณภาพในสายการผลิต  

พบวายังไมมีสถานีการทํางานในขั้นตอนการตรวจสอบขั้นสุดทาย  จะมีเฉพาะสถานี
งาน FIRST REPAIR หรือขั้นตอนที่เจียรแตงหยาบกอน  และมีสถานีงาน SECOND
REPAIR  คือ  สถานีงานที่ซอมจากการตรวจสอบของพนักงาน  QC จากนั้นก็จะสง
ผานขึ้นหองสีเลย โดยที่ยังไมมีสถานีทํางานเพื่อยืนยันความถูกตองวาจุดบกพรอง
ที่ซอมมานั้นดีแลวหรือยัง  ดังนั้นจึงเกิดสถานีงานขึ้นอีกสถานีเปนสถานีที่อยูกอนที่
จะสงรถเขาหองสี  เพื่อทําหนาที่ตรวจสอบยืนยันผลการซอมจากสถานี  SECOND  
REPAIR  ซึ่งจะเปนขบวนการผลิตดังรูปที่  4.14

สถานีงานที่เพิ่ม

รูปที่  4.14  แสดงสถานีงานที่เพิ่มเพื่อตรวจสอบขั้นสุดทาย

SKID
SUPPLY

FIRST
REPAIR

DOOR
FITTING

FENDER
FITTING

E/HOOD
FITTING

FIRST
CHECK

SECOND
REPAIR

PUT ON
PART IDLE DROP

LIFTER

2nd

FLOOR
FINAL CHECK 

& REPAIRE
FINAL CHECK 

& REPAIRE
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          4.2.8  แผนการกรณีพบขอบกพรองเกิดขึ้น
            แผนการที่กําหนดขึ้นนี้มีวัตถุประสงคที่จะกําหนดกิจกรรม  สําหรับตอบสนองกรณีที่พบขอบกพรองเพื่อใหดําเนินการไดรวดเร็ว

          และถูกตองสามารถแกไขปญหาอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ผูที่มีบทบาทอยางมากในการแกไขปญหา คือ หัวหนาคนงาน  ผูตรวจสอบ
          (CHECK MAN) และชางเทคนิคที่ควบคุม (TECHICAL  STAFF) ซึ่งจะกําหนดบทบาทใหชัดเจนดังนี้

            บทบาทของหัวหนาคนงาน วิเคราะหขอบกพรองซึ่งอาจมีสาเหตุมาจากการผิดปกติของกระบวนการผลิต  แลวทํา
การแกไขและปรับปรุงใหดีขึ้น

           บทบาทของผูตรวจสอบ ไมเพียงแตตรวจสอบและคัดของเสียออกเทานั้นแตตองมีสวนรวมในการปรับปรุง
คุณภาพใหดีขึ้นดวย

           บทบาทของชางเทคนิค ทําการสืบสวนวิเคราะหและแกไขปญหาที่ยากใหเร็วที่สุดเทาที่จะทําได  และให
ขอแนะนํารวมถึงทํา FOOL  PROOF MEASUREMENT ถาเปนไปได
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สวนวิธีการดําเนินงานอยางละเอียด  จะแสดงไวในตารางที่  4.9 นี้
ตารางที่  4.9   แผนการดําเนินงานกรณีพบขอบกพรอง

หนาที่ จุดมุงหมาย การดําเนินงาน วิธีการจัดการ (METHOD OF MANAGEMENT)
1. สงขอมูลยอนกลับโดยผู  การไมยอมใหของเสียหลุดไป  1. การดําเนินการที่ทําหนาที่ ถาพบวาจุดบกพรองที่พบนั้นรุนแรงมากสงผลใหการทํา
    ตรวจสอบ (FEED BACK BY  ยังกระบวนการถัดไป     สืบสวนโดยหัวหนาคนงาน การซอมกินเวลานานมากถาผลิตอีกก็จะมีของเสียเพิ่มขึ้น
    INSPECTOR) โดยพนักงาน     และเปนผูสงหรือแจงเรื่อง อีกเปนจํานวนมาก  ใหหยุดสายการผลิต
    ตรวจสอบคุณภาพ (QC) จะ     จุดบกพรองยอนกลับไปยัง ถาปญหาสามารถแกไขไดในเวลาอันสั้นใหหัวหนาคนงาน
    เปนผูแจงเรื่องไปยังหัวหนาคน     กระบวนการกอนหนา เปนผูสืบสวนหาสาเหตุและทําการแกไข  โดยไมตองหยุด
    งาน สายการประกอบ

ถาปญหาไมสามารถแกไดในเวลาอันสั้นใหยกรถหรือ
ชิ้นสวนที่เสียออกนอกสายการผลิต
สําหรับรถที่ยกออกมานอกสายการผลิตนั้น ทุกคนที่มี
หนาที่รับผิดชอบตอสายการประกอบจะตองทําหนาที่
สืบหาสาเหตุ ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต และซอมรถนั้น 
ใหเสร็จภายในเชาวันรุงขึ้น

2. การดําเนินงานที่ทําหนาที่ สําหรับปญหาที่คอนขางยาก  ซึ่งไมสามารถแกโดย
    โดยทีมเปนผูสืบสวน หัวหนาคนงานไดใหชางเทคนิค หรือผูมีความชํานาญ

งานในดานนั้นชวย
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หนาที่ จุดมุงหมาย การดําเนินงาน วิธีการจัดการ (METHOD OF MANAGEMENT)
2.  การสงขอมูลยอนกลับ  เพื่อที่จะศึกษาแนวโนมของ 1. การดําเนินการที่ทําหนาที่  - ศึกษาอัตราการเกิดขอบกพรองโดยตรวจสอบรถที่ผลิต
     ของการสุมตัวอยาง  ขอมูลและรักษาขอมูลใหอยู     โดยผูตรวจสอบ โดยจะมี  - วิเคราะหขอบกพรองบนตัวรถหาสาเหตุ แลวสงขอมูล

 ในชวงที่กําหนดใหได     หนาที่สืบสวน, วิเคราะห    ยอนกลับไปยังกระบวนการที่ทําใหเกิดขอบกพรอง  
    และสงขอมูลยอนกลับรวม    การแกไขอยางชาสุดใหทําใหไดภายในเชาของวันรุงขึ้น
    ถึงการใหคําแนะนําที่จะ  - ใหคําแนะนําไปยังจุดตรวจสอบขั้นสุดทายเพื่อปองกัน
    ไมใหขอเสียเกิดเพิ่มขึ้นอีก    การเพิ่มขึ้นของจุดบกพรอง

2.  การดําเนินงานที่ทําหนาที่  - สําหรับปญหาที่คอนขางยาก  ซึ่งไมสามารถแกโดยผู
    โดยทีมเปนผูสืบสวน    ตรวจสอบไดใหจัดการแทนทั้งการหาสาเหตุ การหาหน
    วิเคราะหสงขอมูลยอนกลับ    ทางแกไข  และใหคําแนะนําในการปองกัน  การเพิ่มขึ้น
    และปองกันการเพิ่มขึ้น   ของจุดบกพรอง
    ของขอบกพรอง
3. การตัดสินใจและใหคําแนะ  - ถาขอบกพรองมีแนวโนมเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ  การตัดสินใจ
   นําโดยผูจัดการฝายผลิต    หยุดสายการประกอบใหเปนหนาที่ของผูจัดการแผนก

   ตรวจสอบที่ตองแจงเรื่องไปยังผูจัดการฝายผลิตทําการ
   ตัดสินใจ
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หนาที่ จุดมุงหมาย การดําเนินงาน วิธีการจัดการ (METHOD OF MANAGEMENT)
3.  การสงขอมูลยอนกลับสําหรับ เพื่อจะไดรูคาถึงระดับคุณภาพ1. ใหผูตรวจสอบทําการตรวจ  - ประเมินผลรายงานโดยผูตรวจสอบ
     การประเมินคาดัชนีคุณภาพ ที่สงออกไปและเพื่อจะไดรูวา     รถที่จะสงออกไป
     อื่น ๆ คุณภาพที่สงออกไปนั้นเทากับ

กับคุณภาพที่ตองการหรือไม 2. หัวขอบกพรองควบคุมโดย  - ประชุมปญหาดานคุณภาพโดยผูบริหารระดับสูง
    ผูบริหารระดับสูง

3. ตรวจสอบโดยผูชํานาญ  - เปรียบเทียบปญหาดานคุณภาพกับแนวโนมของคูแขง
   กับการกําหนดวาจะตองแกไขอยางเรงดวนหรือไม
 - ทําขอเสนอในการปรับปรุงเกณฑตัดสิน
 - ขอการอนุมัติจากการประชุมดานคุณภาพ

4. การสงขอมูลยอนกลับสําหรับ  เพื่อใหมั่นใจวาระบบควบคุม  ตรวจสอบกระบวนการผลิต  - ใหคําแนะนําสําหรับการปรับปรุงการตรวจสอบจะทํา
    การตรวจสอบกระบวน  ที่วางไวถูกตองและเหมาะสม  โดยผูจัดการแผนกวิศวกรรม     แบบสุม
    การผลิต  กับคุณภาพที่ตองการ  การผลิต
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การสงขอมูลยอนกลับใหใชแบบฟอรมดังนี้
ตารางที่  4.10  รายงานสงผิดปกติดานคุณภาพ

ฝาย
ชื่อผูรายงาน

รายละเอียดของปญหา

คาความสูญเสีย

วิเคราะหสาเหตุ สาเหตุจากภายในบริษัท

สาเหตุจาก SUPPLIER

การแกไข   วันที่แกไขเสร็จ ผูรับผิดชอบ

ผลกระทบตอรถเปนจํานวน

การปองกัน

เร่ือง

กา
รต

ัดส
ิน
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4.2.9  การฝกอบรม
สําหรับข้ันตอนนี้ไดมีการดําเนินงานดังนี้คือ
1.  กําหนดหลักสูตร   จะทําการกําหนดสิ่งที่จะตองรูสําหรับพนักงานใหม 
     รวมทั้งการทบทวนซ้ําสําหรับพนักงานเกา  สําหรับการทํางานใน
     โรงประกอบตัวถัง
2.  แผนการฝกอบรมจะทําแผนการฝกอบรมประจําปโดยมีแนวคิดสําหรับ
     ความรูเสริมจะใหมีผลกระทบตองานประจํานอยที่สุด แตถาหากเปน
     ความรูที่จําเปนก็จะตองมีการฝกอบรมกอนการปฏิบัติงาน
3.  บันทึกการฝกอบรม  จะแสดงถึงการควบคุมเร่ืองที่ไดฝกอบรมไปแลว  
     เร่ืองที่ฝกอบรมซ้ําใหม
4.  บันทึกความสามารถจะเปนการบันทึกความสามารถของพนักงานแต
     ละคนที่ไดผานการฝกอบรมไปแลวและผานการประเมินผลวามีความ
     สามารถระดับใด บันทึกความสามารถนี้จะเปลี่ยนแปลงทุก 6 เดือน
5.  เอกสารการฝกอบรม  เปนเอกสารที่ใชสําหรับฝกอบรมซึ่งจะตองจัด
     ทําขึ้นใหเหมาะสมกับเนื้องานที่เกี่ยวของ

4.2.10  การสืบกลับไดของผลิตภัณฑ
ใหพนักงานที่อยูที่สถานี PUT ON THE PART ในรูปที่ 4.15 ทําการตอก

หมายเลขลงที่ตรงหนารถ (DEFLECTOR) โดยที่วิธีการตอกและความหมายเปนดังนี้
1.           ตัวตอกจะมี 11 ตัว
    โดยที่   ตัวที่ 1 - 2 แสดงเปน  รหัสของปที่ผลิต

  ตัวที่ 3 - 4 แสดงเปน  รหัสของเดือนที่ผลิต
  ตัวที่ 5 - 7 แสดงเปน  ลอตที่
  ตัวที่ 8 - 9 แสดงเปน  หมายเลขลําดับของรถ
  ตัวที่ 10 - 11 แสดงเปน  รหัสของแบบรถ

2.  หากตอกผิดพลาดใหตอกเครื่องหมายกากบาทที่เลขที่ผิด แลวตอก
     ใหมเปนเลขหรือตัวอักษรที่ถูกดานบนของตัวอักษรที่ผิดนั้น
3.  ใหพนักงานตรวจสอบทําการตรวจสอบ  ทุกคันดวยสายตาวาตัวอักษร
     หรือตัวเลขที่ตอกนั้นสามารถอานไดชัดเจน และถูกตอง
4.  การสืบกลับไดของผลิตภัณฑสามารถทําไดโดยดูจากการตอกตัวเลข
    หรือตัวอักษรที่ดานหนารถ (DEFLECTOR)

1 2 3 4 5 6 7 − 8 9 − 10 11
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หมายเหตุ
DEFLECTOR

รูปที่ 4.15  แสดงตําแหนงที่ตอกเบอร
4.3  ขั้นตอนที่  4  ทําการลดคา ED DPU 
       แกปญหาที่เกี่ยวของจากแผนภาพแสดงขอบกพรอง  โดยพิจารณาจากขอบกพรองที่มีความ
สําคัญเปนอันดับสูงสุดกอนอางอิงถึงรูปที่ 4.2  แผนภาพพาเรโตของคา  ED DPU  และสาเหตุ
ขอบกพรองที่ชิ้นสวนตางๆ ซึ่งควรจะแกปญหาที่ชิ้นสวน B/SIDE ASM ทั้งขวาและซายกอนเพราะ
มีคา ED DPU สูงที่สุดเปน 0.5 และ 0.4 ตามลําดับ แตในวิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการแกไขชิ้น
สวน  CARGO SIDE OUTER กอน  แมจะมีคา ED DPU ที่นอยกวาเพียง 0.3 ที่ดานซายและ0.2
ที่ดานขวาก็ตาม ทั้งนี้เปนเพราะการแกไขปญหา  C/SIDE  OUTER  นี้จําเปนตองอาศัยเวลา
ในการแกไขนาน อยางนอยประมาณถึง 3 เดือน ผูที่รับผิดชอบในการแกไขโดยตรงนั้น คือ ทาง
แผนกแมพิมพ และเพื่อใหทางแผนกแมพิมพไมตองเสียเวลาในการคอยขอมูล ขอบกพรองจาก
การประกอบจึงไดดําเนินการหาขอมูลของจุดบกพรองใหแกทางแผนกแมพิมพไปกอน เพราะใช
เวลานอย  จากนั้นจึงไปแกไขปญหาที่มีคา ED DPU สูงเปนอันดับตอไป

4.3.1  ปญหา SPOT แลวบุบตรง CARGO SIDE OUTER และมีรอย SPOT ที่ใชไม
          ไดเนื่องจากเปนหลุมลึกทุกคันและตองทําการ SPOT ซ้ําในตําแหนงเดียวกัน 
          2 คร้ัง เพื่อใหชิ้นสวนติดกันทําใหเกิดความสูญเสียจุดละ 1.50 บาท (รวมคา
          แรงทางตรงคาไฟฟา คาน้ํา คาแรงทางออมไวแลว) รวมเปนเงิน 3 บาทตอคัน

4.3.1.1  เหตุผลในการเลือกหัวขอนี้มาทําการปรับปรุง
เนื่องจากปญหานี้มีคะแนนความสําคัญสูงและแผนกทํางาน

อ่ืนที่รับผิดชอบในการแกไข   โดยตรงตองการขอมูลอยางเรงดวน เพื่อไป
ดําเนินการตอ อีกทั้งยังมีความสัมพันธกับปญหาอื่น ๆ อีกหลายหัวขออาทิ 
เชน ปญหาเรื่องการ SPOT ซ้ําที่ตําแหนงเดิมมากกวา 1 คร้ัง ปญหาเรื่อง
ชองหางระหวางไฟทายกับ TAIL GATE
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4.3.1.2  สภาพปจจุบัน
ขั้นตอนที่เปนปญหานี้จะอยูที่ข้ันตอนการประกอบ CARGO

SIDE OUTER ASSEMBLY ซึ่งจะประกอบไปดวยชิ้นสวน CARGO SIDE
OUTER, ชิ้นสวน EXTENSION CARGO REAR POST ASSEMBLY,
ชิ้นสวน RECESS และชิ้นสวน CARGO FRONT CORNER ขั้นตอนการ
ประกอบทั้งหมดไดถูกแสดงไวในใบมาตรฐานการประกอบดังรูป 4.16

สําหรับจุดที่เปนปญหา คือ จุดที่ทําการ SPOT ระหวางชิ้นสวน
CARGO SIDE OUTER และ EXTENSIONCARGO REAR POST จะตอง
ยิงซ้ําถึง 2 คร้ังในจุด ๆ เดียว ซึ่งบางครั้งแมจะยิงซ้ําแลวแตก็ยังเกิด SPOT
ไมติดดวยนอกจากนี้ยังพบที่บริเวณดังกลาวบุบเปนรอยลึก เนื่องจากการ
ยิง SPOT ดวย ดังแสดงในรูป 4.17



84

MODEL NAME LINE  NAME PROCESS  NAME DOCUMENT  SHOWN
A REAR BODY CARGO SIDE OUTER ASM OPERATION

ขอควรระวัง
 1.  SET ชิ้นสวนลง JIG ตามลําดับ
 2.  CLAMP
 3.  ยิง SPOT WELDING
 4.  UNCLAMP
 5.  เลื่อนชิ้นสวนที่ประกอบแลวไปยัง
      STAGE ถัดไป

NO. รายชื่อชิ้นสวน
1 CARGO SIDE OUTER
2 EXTENSION CARGO 
 REAR POST ASM
3 CARGO FRT CORNER
4 RECESS ASM

REVISION  NO CHANGE  DESCRIPTION DATE REVISE  BY

ขั้นตอนการปฎิบัติงาน

รูปที่ 4.16  แสดงคูมือการประกอบในขั้นตอนการประกอบ CARGO SIDE OUTER ASM
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บุบ 100%
SPOT ไมติด 40%

รูปที่ 4.17 ลักษณะการประกอบที่ขั้นตอน (STAGE) CARGO SIDE OUTER

FIRST DPU
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4.3.1.3  การวิเคราะหสาเหตุ

เครื่องจักร คน
   ซอมบํารุงไมดี

พื้นทรุด เกิดการสึกของหนา TEMPLATE เมื่อใชงานนาน
JIG ระดับไมได

แมพิมพผิด               ความสูงจากชองไฟถึง UPPER RAIL มีคานอยไป

วัสดุ วิธีการ

                                                            ที่มา :  ไดมาจากผลของการระดมสมองของแผนกวิศวกรรมตัวถัง ณ วันที่ 30 กค. 2542
                                                        รูปที่  4.18  ผังกางปลาหาสาเหตุของปญหา  CARGO SIDE OUTER SPOT แลวบุบ

ปญหา SPOT
แลวบุบตรง

CARGO SIDE
OUTER

ชิ้นสวน  CARGO
SIDE  OUTER

FORM  LINE ผิด
การขนสงมายังสาย
การประกอบไมดีทํา
ใหชิ้นสวนบิดได ชิ้นสวน EXTENSION CARGO 

REAR POST แอนไมไดระดับ
ตอนปมเกิดอาการ 
SPRING  BACK ขึ้น

การออกแบบชิ้นสวน
CARGO SIDE ไมดี

ตั้งคาตัวแปรงานเชื่อมไมเหมาะสม
กลัววาจะไดความแข็งแรงของรอยเชื่อมนอยไป

ตั้ง Pressure ปนมากไป

คูมือการทํางานมีขั้นตอน
รวมทุกขั้นตอนตั้งแตการ
ประกอบชิ้นสวนยอยจน
ถึงรถสําเร็จรูป

คนงานไมรูวิธีการทํางานที่ถูกตอง

คูมือการทํางานเลมหนามากหยิบใชงานไมสะดวก

ความสูงของหนา TEMPLATE
ที่รองหนา EXTENSION CARGO
REAR POST ผิด SPEC

นําปนไปกระแทกชิ้น
ไมเคยทํามากอน คนทําประจําขาด

เลยมาทําแทน
ยังไมไดรับการอบรมกอนเขาทํางาน

ไมปฎิบัติตามใบมาตราฐานทํางาน

 ใสชิ้นสวนผิดขั้นตอน

ยังไมมีความชํานาญ

จับปนไมตั้งฉากกับงาน
อายุงาน



87

4.3.1.4  การตรวจสอบสาเหตุ
จากผังกางปลาสาเหตุที่มีความเปนไปไดมาก คือ สาเหตุของชิ้นสวน CARGO SIDE

OUTER  ขึ้นรูปมาไมดีไมไดตามขอกําหนด  (SPECIFICATIONS)  จากการไปตรวจสอบพบวา
ชิ้นสวน CARGO SIDE และชิ้นสวน  EXTENSION  CARGO  REAR  POST  ไมเขากันดังรูป

ชิ้นสวน C/SIDE OUTER

รูปท่ี 4.19  แสดงรูปลักษณะการประกอบของ CARGO SIDE OUTER
จากทดสอบวัดคา A ของชิ้นสวน CARGO SIDE OUTER  ทั้งทางดานซายและขวา  จํานวนดาน 
ละ30 ตัวอยาง  พบวา  ระยะ A  ดานซาย  มีคาเฉลี่ยอยูที่ 1.51  มม.  และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน
เทากับ  0.28  สวนระยะ Aดานขวา  มีคาเฉลี่ยอยูที่ 3.08  และคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.35

ระยะ  A ดานซาย ระยะ A ดานขวา
ความถี่ n =  30 ความถี่

A =  1.51 มม. n =  30
   =  0.28 A =  3.08 มม.

   =  0.35

รูปที่ 4.20  แสดงคาเฉลี่ยของระยะ A เปน มม.
โดยปกติแลวระยะ  A  ควรจะเปน  0  เพราะหากมีชองวางเกิดขึ้นจะทําใหการเชื่อม

SPOT บริเวณที่มี GAPนี้บุบทันที

 คาตรวจสอบ คาตรวจสอบ

3
12

24

1   1.5  2  2.5

3
2

4

21

2.5 3  3.5  4

ชิ้นสวนยอย

ชิ้นสวนยอยC/SIDE OUTER

σ
σ
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ระยะ A  ที่เกิดขั้นนี้ อาจมาจาก 2 สาเหตุ คือ
1.  มาจากการขึ้นรูป หลังจากที่ชิ้นสวนออกจากแมพิมพก็มีลักษณะ ดังรูปที่ 4.21

อยูแลว คือ ที่ผิว X และ Y มีความสูงไมเทากัน

     X      Y

รูปที่ 4.21  แสดงวิธีวัดระยะของผิว CARGO SIDE OUTER

2.  มาจากการเสียรูป เมื่อนําชิ้นสวนไปวางในจิ๊ก (JIG)

การพิสูจนสาเหตุขอท่ี 1
จะใชเครื่องเลยเอาท (LAYOUT MACHINE) ชวยในการวัดคา โดยจะนําชิ้นสวน

CARGO SIDE OUTER ไปวางบนเช็คเกอร (CHECKER) แลวใชเครื่องเลยเอาททําการวัด
คาดังแสดงในรูป 4.22

LAYOUT  MACHINE

ชิ้นสวน CARGO SIDE OUTER
             CHECKER

รูปที่  4.22  แสดงวิธีตรวจสอบโดยเครื่อง  LAYOUT  MACHINE

เครื่องเลยเอาทนี้จะทําการวัดคา X และ Y ออกมา แตเนื่องจากการวัดแตละครั้งตอง
เสียเวลาในการจัดชิ้นสวนลงใน CHECKER ใหเรียบรอย จึงสามารถที่จะเก็บขอมูลไดเพียง 
10 คาเทานั้น คือ ระยะ X 10 คา และระยะ Y 10 คา และไมทราบลักษณะการกระจายของ
ความนาจะเปนของขอมูล เลยทําการทดสอบแบบเครื่องหมาย (SIGN TEST) วาระยะ X จะ
เทากับระยะ Y หรือไม และจะตั้งสมมุติฐานดังนี้

เสนอางอิง
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ต้ังสมมุติฐาน HO   คาเฉลี่ยของระยะ X เทากับคาเฉลี่ยระยะ Y
HI   คาเฉลี่ยของระยะ X ไมเทากับคาเฉลี่ยระยะ Y

ใชหลักการของนอนพารามิตริก (NON PARAMETRICS) ทดสอบคาเฉลี่ยของสอง
ประชากร โดยการทดสอบเครื่องหมาย ซึ่งวัดระยะ X และระยะ Y ไดคาดังตอไปนี้

ชิ้นงานที่ ระยะ X(mm.) ระยะ Y(mm.) ความแตกตาง A - B
1 100.75 100.54 +
2 100.32 100.44 -
3 100.17 100.19 -
4 100.43 100.49 -
5 100.80 100.56 +
6 100.36 100.48 -
7 100.42 100.62 -
8 100.38 100.30 +
9 100.45 100.64 -
10 100.50 100.26 +

เลือก α = 0.05 จากขอมูล n = 10,  S = 4 (S คือ จํานวนเครื่องหมายบวก)
จากตารางความนาจะเปนแบบ  ไบโนเมียล ที่  n = 10 , S= 0.05

P ( 1 ≤  S  ≤  9 )  =  1 -  0.001 - 0.01  =  0.998
P ( 2 ≤  S  ≤  8 )  =  1 -  2(0.001 +  0.0098)  =  0.9784
P ( 3 ≤  S  ≤  7 )  =  1 -  2(0.001 +  0.0098 + 0.0439)  =  0.8906

∴  บริเวณที่ยอมรับ H0  คือ  ( 2,8 ) เพราะมีโอกาสปฎิเสธ H0 ทั้ง ๆ ที่  H0 ถูกดวย
ความนาจะเปนเทากับ 1 - 0.9784 = 0.0216 = α  ซึ่งจะใกลเคียงกับ α ที่ต้ังไวเทากับ  0.05  
มากที่สุด และคา S = 4 ตกอยูในชวง ( 2,8 ) จึงยอมรับสมมุติฐาน HO คือ คาเฉลี่ยของระยะ X
เทากับคาเฉลี่ยของระยะ Y

นั้นคือ  ระยะ A  ที่เกิดขึ้นไมไดมาจากการขึ้นรูปจากแมพิมพ
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การพิสูจนสาเหตุขอท่ี 2
  สําหรับสาเหตุขอที่ 2 นั้นมีโอกาสเกิดขึ้นเนื่องจาก เมื่อนําเอาชิ้นสวนไปวางใน JIG แลว
ชิ้นสวนนั้นจะเกิดการหอตัวขึ้น  ดังแสดงในรูปที่ 4.23 และ 4.24

รูปที่  4.23  ลักษณะชิ้นสวนCARGO SIDE OUTER

รูปที่  4.24  ลักษณะเมื่อนําไปวางใน JIG



91

การพิสูจนสาเหตุขอที่  2
จะทําการพิสูจนโดยการวัดระยะชองไฟทายโดยใชเวอรเนียที่ชิ้นสวนเปลา  ขณะยัง

ไมไดนําไปวางใน JIG และเนื่องจากเมื่อนําชิ้นสวน   CARGO  SIDE  OUTER ไปวางใน  JIG  
JIG จะพยายามบังคับชองไฟทายใหไดคาตาม SPEC ที่กําหนดคือคา 288 ± 0.5  ซึ่งหากทํา
การวัดคาชองไฟทาย  แลวมีคาเฉลี่ยมากกวา SPEC ก็มีโอกาส ที่ปญหาจะมาจากสาเหตุขอที่  2

รูปที่  4.25  แสดงขนาดตามที่กําหนดในแบบเขียน  (DRAWING)หนวยเปน มม.

จากการทําการเก็บขอมูลของระยะ  C จํานวน 5 วัน วันละ 10 คา ดังแสดงในตารางขางลางนี้

CARGO  SIDE  OUTER  LH (mm.)

 วันที่     
ขอมูล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R

1 289.5 287.6 290.5 288.0 290.0 289.5 289.2 288.2 290.0 289.4 289.2 2.9

2 288.2 288.4 289.6 288.2 289.2 290.0 290.2 288.6 288.0 286.0 288.6 4.2

3 287.4 288.4 287.9 288.0 289.4 288.7 287.7 289.3 287.5 289.8 288.4 2.4

4 291.0 290.5 289.4 287.5 287.3 290.2 288.4 287.8 286.7 287.4 288.6 4.3

5 287.9 289.0 289.0 288.6 289.0 289.6 289.0 290.3 291.2 291.5 289.5 3.6

ตารางที่  4.11  แสดงขอมูลของระยะ C ของ CARGO  SIDE  OUTER  ดานซาย

การคํานวน
จากการเก็บขอมูลของระยะ C ถาระยะ C แตกตางจากคาของ SPEC เกินกวา 1 mm.

จะปฏิเสธสมมุติฐาน H0  ที่วา µ = 288 ดวยความนาจะเปนอยางนอย 0.95 (β  = 0.05)
และถาแตกตางกันนอยกวา 1 mm. เราจะยอมรับสมมุติฐาน H0 ดวยความนาจะเปนอยางนอย
0.95 เชนกัน (α  = 0.05) ทดสอบ

 C  =  288 ± 0.5  (SPEC)

 C/S OUTER
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HO   :     =   µ (288)
H1   :     >   µ (288)
α   = 0.05       β   =  0.05          µ1  -  µ2  =  1
σ   คือคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน หามาจากขอมูลในตารางที่ 4.11 มีคาเทากับ 1.19

d     =         µ1  -  µ0  /   σ
         =        1 / 1.19                  =   0.84
จาก OC  CURVE  รูปที่  3.7  สถิติสําหรับงานวิศวกรรม
n  =  15   แตจากขอมูลที่มีอยูมีอยูถึง 50 ขอมูลจึงพอเพียงที่ใชสําหรับการทดสอบ
บริเวณที่จะยอมรับ  H0  คือ  ( - α   ,  K0.05  )  =  (  - α  ,  1.645 )
U    =   (      -  µ0 ) 
       =   288.87  จากขอมูล  50 ตัว ในตารางที่ 4.11
σ   =   1.19
U     =  (288.87 - 288) /            =  5.16
U     =   5.16   >   1.645    =   K0.05

ปฎิเสธ H0 แลวยอมรับ H1 นั่นคือ CARGO SIDE OUTER LH มีระยะ C มากกวา 288 (SPEC)

หลังจากที่ไดทําการทดสอบ ระยะ C ของ CARGO SIDE OUTER LH แลวตอไปจะ
ทําการทดสอบระยะ C ของ CARGO SIDE RH อีกวามีคามากกวา  SPEC ที่กําหนดหรือไม

CARGO  SIDE  OUTER  RH   (หนวย mm.)

 วันที่     
ขอมูล 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X R

1 289.6 290.4 290.2 290.8 290.5 290.7 291.0 289.0 289.9 291.0 290.31 2.0

2 290.7 291.8 290.9 291.7 292.0 290.6 291.8 291.8 282.4 291.7 290.54 1.8

3 292.0 289.6 291.6 290.1 292.6 289.8 292.0 292.1 290.4 290.0 291.02 3.0

4 291.8 282.5 292.5 292.0 292.4 291.6 291.8 292.9 292.0 292.2 291.17 1.3

5 290.8 289.6 290.0 292.0 289.5 290.0 290.3 293.0 293.5 290.6 290.93 4.0

ตารางที่  4.12  แสดงขอมูลของระยะ C ของ CARGO  SIDE  OUTER  ดานขวา

4

X σ
n

191
50
.

X



93

การคํานวน
เหมือนกับ  CARGO  SIDE  OUTER  ดาน LH ทุกประการ
H0   :     =   µ (288)
H1   :     >   µ (288)
α   = 0.05       β   =  0.05          µ1  -  µ0  =  1
σ   คือคาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน  หาจากตารางที่ 4.12 มีคาเทากับ 2.01
d     =         µ1  -  µ0  /   σ
         =        1 / 2.01          =   0.49

จาก OC CURVE (เหมือนกับการคํานวนของ CARGO  SIDE  OUTER  LH) 
ได n = 50 แตจากขอมูลที่มีอยูมีอยูจํานวน 50 ขอมูลจึงพอเพียงที่ใชสําหรับทดสอบ

บริเวณที่จะยอมรับ  H0  คือ  (- α   ,  K0.05)  =  ( - α  ,  1.645)
U    =   (      -  µ0 ) 
      =   291.94  จากขอมูล  50 ตัว
σ   =  2.01
U     =   (290.8 - 288)              =  9.85
U     =   9.85   >   1.645    =   K0.05

ปฎิเสธ H0 แลวยอมรับ H1 นั่นคือ CARGO SIDE OUTER RH มีระยะ C มากกวา 288 (SPEC)

สรุปวา ทั้ง CARGO SIDE OUTER  ดาน  LH  และ  RH มีระยะ C มากกวาคาใน (SPEC)
จึงเปนไปไดที่ชิ้นสวน  CARGO  จะหอตัวเมื่อถูกวางใน  JIG

X σ
n

X

012
50
.
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4.3.1.5  การหาวิธีการแกไข
เนื่องจากการแกไขที่เปนไปไดมีอยู 3 วิธีคือ
1.  แกไขแมพิมพใหขึ้นรูป  CARGO SIDE OUTER มาใหไดตาม SPEC
2.  ไมแกไขแมพิมพแตแกไข JIG ไมใหบีบชิ้นสวนจนทําใหชิ้นสวนเกิดการหอตัวแทน
     และตองขยายขนาดของไฟทายใหพอดีกับชองใสไฟทายซึ่งมีขนาดกวางกวาที่
     กําหนดในแบบเขียน
3.  ไมแกไขแมพิมพ และไมแกไข JIG แตจะเขมงวดเรื่องการซอมในสายการประกอบ
     ใหมากขึ้น

 หัวขอประเมิน
วิธี วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2 วิธีท่ี 3

  ความสามารถดําเนินการตามวิธีที่ไดกําหนดมา
  ความเปนไปไดในการแกปญหาโดยวิธีการนั้น
  ความยากงายในการจัดหาทรัพยากรที่จะใช
  ระยะเวลาคืนทุน 
  ผลกระทบตอปญหาคุณภาพอื่นๆ

OK ∆ พอใช X ใชไมได
ตารางที่  4.13  การประเมินวิธีการแกไข

จากตารางประเมิน  เลือกวิธีการที่ 1  คือ  แกไขแมพิมพ

4.3.1.6  การดําเนินการแกไข
หลังจากที่ไดเลือกวิธีการแกไขปญหาแลวก็ไดทําการวางแผนแบงงานใหรับผิดชอบ

ในแตละสวนตามแผนการทดลองในรูปที่ 4.26

∆
∆
X X

∆
∆

∆
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รูปที่ 4.26  แผนการดําเนินการแกไขปรับปรุงแมพิมพ C/SIDE OTR

ลําดับ
ที่ 7 8 9 10 11
1  ทําการสั่งชิ้นสวน C/S OTR มาคงคลังไว แผนกที่เขารวม

 ใหเพียงพอ สําหรับการผลิตจํานวน 3 วัน  วิศวกรรม , ซอมบํารุง ,
2  ทําการซอมบํารุงแมพิมพ  ตรวจสอบคุณภาพ , ผลิต
3  ทําการทดลอง         แผนการซอม
4  ตัดสินวาใชไดหรือไม ถาไดทําการผลิตจริง         1. การซอมจะแบงเปน 2 ขั้นตอน

 ถาไมไดทําการแกไขตอไป     ขั้นแรก จะเปนการซอมบํารุง
5  ทําการสั่งชิ้นสวน C/S OTR มาคงคลังไว สําหรับ     แมพิมพกอน

 การผลิตเปนเวลา 3 วัน     ขั้นสอง จะเพิ่มกระบวนการ
6  เพิ่มกระบวนการปมชิ้นสวนอีก 1 กระบวนการ     ในการผลิตชิ้นสวนอีก 1
  เปนการปมซ้ําในกระบวนการสุดทาย (RESTRIKE)      กระบวนการ คือ การปมซ้ํา
7  ทําการทดลอง              (RESTRIKE)
8  ตัดสินใจวาใชไดหรือไม         2. ดานซายจะทําการแกไขกอน
9  ทําการผลิตจริง    เสร็จแลวจึงไปแกไขดานขวา

    ตอไป

รายละเอียด ผูรับผิดชอบ 2542 หมายเหตุ

ไมได

ได

LH

ไมได

ได

RH
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4.3.1.7  ผลการแกไข
หลังจากที่ไดแกไขโดยวิธีที่ 1 คือ การแกไขที่แมพิมพแลวไดเก็บขอมูล ดังแสดงใน

ภาคผนวก ก-6, ญ, ฏ-1 ไดผลปรากฎดังตารางที่ 4.14
รายละเอียด กอนแกไข หลังแกไข

 1. FIRST  DPU 1.4  DPU 0 DPU
 2. ED DPU 0.3 DPU 0 DPU
 3. เวลาในการซอม 1.93 นาที/ชิ้น 0.44 นาที/ชิ้น
 4. คากระดาษทรายสําหรับปนซอม 2.7 ฿/ชิ้น 0 ฿/ชิ้น
 5.  ตนทุนการประกอบลดลง - 7.1 ฿/ชิ้น

ตารางที่ 4.14  แสดงรายละเอียดผลจากการแกไข CARGO SIDE OUTER ดานซาย

หมายเหตุ การคํานวนคากระดาษทราย เบอร P-150 = 1950 บาท/ROLL
1 ROLL ตัดได  500  แผน = 1950/500  =  3.9 บาท/แผน
ใชกระดาษทราย 7 แผนซอมได 10 ชิ้น = 1.428 ชิ้น/แผน
∴  ราคาคากระดาษทราย = 3.9 บาท/แผน

1.426 ชิ้น/แผน

4.3.1.8  สําหรับดานขวา จะมีปญหาในลักษณะเดียวกัน จึงทําการแกไขที่ดานขวาดวยใหได
             คาตามที่กําหนดไวในแบบเขียน คือ 2.88 ± 0.5 แลวไดเก็บขอมูลอีก ดังแสดงในภาค
             ผนวก ก-7, ญ, ฏ-2 ไดผลปรากฎดังตารางที่ 4.15

รายละเอียด กอนแกไข หลังแกไข
 1. FIRST  DPU 1.3 0
 2. ED DPU 0.5 0
 3. เวลาในการซอม 2.09 นาที 0.46 นาที
 4. คากระดาษทรายสําหรับปนซอม 2.7 บาท/ชิ้น 0 บาท/ชิ้น
 5.  ตนทุนการประกอบลดลง - 13.3 บาท/ชิ้น

ตารางที่  4.15  แสดงรายละเอียดผลการแกไข CARGO SIDE OUTER ดานขวา

4.3.1.9  รายละเอียดการจับเวลาในการซอม จะมีแสดงไวในตารางที่ 4.16 และ 4.17

CA
RG

O S
IDE

 OU
TE

R L
H

= 2.7 บาท/ชิ้น

CA
RG

O S
IDE

 OU
TE

R R
H
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ตารางที่  4.16  แสดงผลจากการแกไข CARGO SIDE OUTER ดานซายทําใหลดเวลาในการซอม

รุน 140 สถานที่
สายการประกอบ กระบะทาย   C/SIDE ASM LH

No. รายละเอียด เวลา นาที

AUTO ทํางาน เดิน
กอนแกไข

1 ยก C/S OTR ASM มาวางบนขาตั้ง 1 คน 0.05
2 ตรวจสอบแผลบุบ, ตุง 1 คน 0.2
3 ซอม 1 คน 1.93
4 ยกไปวางใน PALLET 2 คน 0.05 2.23

หลังแกไข
1 ยก C/S OTR ASM มาวางบนขาตั้ง 1 คน (0.05)
2 ตรวจสอบแผลบุบ, ตุง 1 คน (0.2)
3 ซอม 1 คน 0.44
4 ยกไปวางใน PALLET 2 คน (0.05) 0.74

ใบศึกษาเวลาการทํางาน

0.5                    1                    1.5                    2
จํานวนคน
งานที่ใช
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 ตารางที่  4.17  แสดงผลจากการแกไข CARGO SIDE OUTER ดานขวาทําใหลดเวลาในการซอมลง

รุน 140 สถานที่
สายการประกอบ กระบะทาย   C/SIDE ASM RH

No. รายละเอียด เวลา นาที

AUTO ทํางาน เดิน
กอนแกไข

1 ยก C/S OTR ASM มาวางบนขาตั้ง 1 คน 0.05
2 ตรวจสอบแผลบุบ, ตุง 1 คน 0.2
3 ซอม 1 คน 2.09
4 ยกไปวางใน PALLET 2 คน 0.05 2.39

หลังแกไข
1 ยก C/S OTR ASM มาวางบนขาตั้ง 1 คน 0.05
2 ตรวจสอบแผลบุบ, ตุง 1 คน 0.2
3 ซอม 1 คน 0.46
4 ยกไปวางใน PALLET 2 คน 0.05 0.76

ใบศึกษาเวลาการทํางาน

0.5                    1                    1.5                    2
จํานวนคน
งานที่ใช
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4.3.1.10  แผนควบคุมกระบวนการดานคุณภาพ (PROCESS CONTROL PLAN)  
เพื่อรักษาคุณภาพในสวนที่เปนปญหาในสวนที่เปนปญหา CARGO SIDE OUTER จึงตองมีการควบคุม และมีแผนควบคุม ดังนี้

ตารางที่  4.18  แผนควบคุมกระบวนการ

ชื่อชิ้นสวน CARGO SIDE OUTER วันที่กําหนดใช      17  ก.ย.  42
ชื่อสวนเลขที่ ผูควบคุม
ชื่อบริษัทผลิต TID

ชื่อ เครื่องมือ อัตราการผลิต จุดควบคุม มาตรฐาน วิธีประเมิน ความถี่ วิธีการวิเคราะห วิธีดําเนินการ
ดานคุณภาพ ในการตรวจสอบ หากพบวาผิดปกติ

C/S OUTER C/S OUTER 2.15 MIN/U' ระยะหางใน 288 ± 0.5 เวอรเนียรวัด ทุกคัน GO - NO GO คัดแยกใสพาเลทตางหากและ
ASM JIG ชองไฟทาย ติดตอ Supplier

กระบวนการ
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4.3.1.11   หลังจากทําแผนควบคุมกระบวนการแลว  ในมาตรฐานการตรวจสอบจะตองทําควบคู
กันไปเพื่อคงรักษาคุณภาพใหไดตลอด

รูปที่  4.27  ใบมาตรฐานการตรวจสอบ

ชื่อช้ินสวน    CARGO SIDE OUTER R/L วันที่กําหนดใช    17  ก.ย.  42
ชื่อสวนเลขที่ ผูควบคุม    อนุชา  เขม  QC MANAGER
ชื่อบริษัทผลิต     TID

DRAWING / SKETCH

ลําดับ จุดตรวจสอบ มาตรฐาน วิธีการตรวจสอบ ความถี่ในการตรวจ หมายเหตุ
1 ชองไฟทาย 288 ± 0.5 เวอรเนีย ทุกคัน



4.3.2ปญหา SPOT แลวทําใหชิ้นสวนบิด ของชิ้นสวน B/SIDE ASM ทั้ง LHและRH
4.3.2.1 เหตุผลในการเลือกขอบกพรองนี้มาทําการปรับปรุง

เนื่องจากขอบกพรองนี้สงผลตอคา  ED DPU สูงสุดกลาวคือ B/SIDE ASM RH จะมีผลตอคา
ED DPU = 0.5 และ B/SIDE ASM LH คา ED DPU =0.4. ตามลําดับและการซอมหลังการตรวจสอบ
คร้ังที่ 1 พบวาขอบกพรองเกือบไมลดลงเลย นอกจากนี้ ปญหาการ SPOT แลวทําใหบิดนี้จะมีผล
กระทบตอการประกอบใน TRIM FINAL ASSEMBLY ดวย คือเมื่อประกอบยางหุมกระดูกงู เขาไปแลว
ทําใหยางนั้นมีรูปรางตามชิ้นสวนที่บิดนั้น สงผลมีลักษณะเปนคลื่นเมื่อทําการลูบสัมผัส

4.3.2.2. สภาพปจจุบัน
ในขั้นตอนที่เปนปญหานี้จะอยูที่ข้ันตอนการประกอบ BODY SIDE ASSEMBLY STAGE ที่ 3

ซึ่งเปนขั้นตอนที่ทําการ SPOT ใหครบหลังจากผานการ SPOT แบบ TACT ในขั้นตอนการประกอบที่ 2
มาแลวขั้นตอนการประกอบที่ 3 นี้จะแสดงไวในใบมาตรฐานการประกอบดังรูปที่ 4.28
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ขอควรระวัง
1. นําชินสวน B/S  จาก STAGE
ที 2 เขา JIG
2. CLAMP
3.ทําการ SPOT โดยใชปน
UCH 1245 จํานว 54 จุด
4.UN CLAMP

NO. 5.ยก PART ออกไป STAGE 
1 B/S  ASM อืน

REVISION NO DATE REVISE BYCHANGE DESCRIPTION

รูปที่ 4.28 แสดงคูมือการประกอบที่สถานี BODY SIDE NO.3

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

รายชื่อชิ้นสวน

MODEL NAME
A

LINE NAME
CAB

DOCUMENT SHOWN
OPERATION

PROCESS NAME
BODY SIDE NO 3



4.3.2.2 การวิเคราะหสาเหตุ
ทําการวิเคราะห โดยใชแผนภูมิกางปลาดังนี้

รูปที่ 4.29 ผังกางปลาหาสาเหตุของปญหา SPOT แลวชิ้นสวนบิดที่ BODY SIDE
           ที่มา :  ไดมาจากผลของการระดมสมองของแผนกวิศวกรรมตัวถัง ณ วันที่ 10 กย. 42

สาเหตุที่เปนไปไดสูงสุดคือ จับปนไมตั้งฉากกับชิ้นงานดังแสดงในรูปภาพที่4.30เวลาจับปนไม
ตั้งฉากกับชิ้นงานทําใหหนาสัมผัสของหัวทิปไปชนกับชิ้นสวนในตําแหนงที่ไมตรงกันเลยทําให
ชิ้นสวนบิด

       
                  รูปที่ 4.30 แสดงสาเหตุจากการจับปนไมตั้งฉากกับชิ้นงาน

เครื่องจักร คน หนักตอนบิดปน
เมื่อวางช้ินสวน
ลงบน  JIG แลว ไมรู
ช้ินสวนไมขนานกับพื้น ไมไดฝกอบรม

ปญหา SPOT แลวช้ิน
สวนบิดท่ี  B/S

Robot ราคาแพงคิด
แลวไมคุมคาการลงทุน

วัสดุ วิธีการ SPOT โดยคน

จับปนไมต้ังฉากกับ
ช้ินงาน



4.3.2.3 การหาวิธีการแกไข
วิธีการแกไขจะมาจากสาเหตุที่เปนไปได และจะนํามาเปรียบเทียบ และเลือกวิธีการที่ดีที่สุด

ตอไป โดยเริ่มจาก
วิธีที่ 1 จากสาเหตุการจับปนไมตั้งฉากกับชิ้นงาน จะแกไข โดยเปลี่ยนรูปรางของหัวทิป ให

เอียงรับกับชิ้นงาน เพื่อที่จะสามารถรับแรงกดจากทิปตัวบนได

รูปที่ 4.31 การแกไขโดยเปลี่ยนแปลงหัวทิป

ขอดี
• สามารถทําได โดยไมยาก
• เปนวิธีที่นาจะแกปญหาได
• วัสดุที่ใชมีขายในทองตลาด



ขอเสีย
• ตองมีการลงทุนเพิ่มเติม
• อาจจะมีผลกระทบตอปญหาอื่นกลาวคือ ปญหาการบิดอาจจะแกได แตจะมีปญหาใหม

ตามมาคือการ SPOT ไมติด เนื่องจากแรงกด ถูกลดลงไป เพราะพื้นที่การกด ถูกขยาย
วิธีที่ 2  เอียง JIG เพื่อใหชิ้นสวนที่เอียงอยูใน แนวขนานกับพื้นตั้งฉากกับปน

รูปที่ 4.32 แสดงการแกไขโดยการเอียง JIG
ขอดี

• สามารถทําได โดยไมยาก
• เปนวิธีที่สามารถแกไขปญหาไดโดยไมตองไปเกี่ยวกับปน
• ลงทุนนอย

mua01
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ขอเสีย
• อาจทําใหการสงผานชิ้นสวนจาก B/S NO.2, NO.3 และ NO.4 มีปญหาเพราะ JIG เอียง

ไมเหมือนกัน ทําใหสงผาน โดย ROLLER ไมไดตองใชพนักงานยก (อาจจะมีปญหากับสหภาพแรงงาน
ภายหลังได)

วิธีที่ 3 แกไขโดยการฝกการอบรมพนักงานเนนในการจับปนใหตั้งฉากกับชิ้นงาน

ขอดี
• แกไขปญหาได ถาพนักงานยอมทําตาม
• ไมตองลงทุนอะไรเพิ่ม
• ไมมีผลกระทบตอปญหาคุณภาพอื่นๆ

ขอเสีย
• เนื่องจากปนหนัก การบิดเพื่อใหตั้งฉากทําไดยาก และ CYCLE TIME ในการผลิตรถแต

ละ คันนอยประมาณ คันละ 2.2 นาที ทําใหพนักงานไมคอยยอมทําตามที่กําหนด

วิธีที่ 4 นําเอาระบบอัตโนมัติเขามาชวย โดยการติดตั้ง AUTO GUN หรือ ROBOT ใหยิงแทนคน

ขอดี
• แกไขปญหาได
• ไมมีผลกระทบตอปญหาคุณภาพอื่นๆ
• มีความเร็ว และความเที่ยงตรงสูง

ขอเสีย

• สถานที่ตั้ง ROBOT ไมมี
• เงินลงทุนสูง คิดระยะเวลาคืนทุนไมคุม
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ทั้ง 4 วิธี ที่ไดกลาวมานี้ ไดนํามาวิเคราะหโดยการใชตารางตัดสินใจเลือกวิธีการแกไขปญหา
แสดงในตารางที่ 4.19 สรุปวาควรเลือกวิธีที่ 1คือ การแกไขเปลี่ยนแปลงรูปรางหัวทิป

การประเมินวิธีการแกไขและเลือกวิธีที่ดีที่สุด

วิธีที่หัวขอประเมิน
1 2 3 4

1.ความสามารถดําเนินการ
ไดตามวิธีที่กําหนดมา

4 4 4 0

2.ความเปนไปไดในการแก
ไขโดยวิธีการนั้น

4 4 0 4

3.ทรัพยากรที่ใช 4 4 4 0
4.ระยะเวลาคืนทุน 2 2 4 0
5.ผลกระทบตอปญหาคุณ
ภาพอื่นๆ

2 0 0 4

รวมคะแนน 16 14 12 8

ดีมาก 4 สรุป เลือกวิธีที่ 1 คือการเปลี่ยนแปลงรูปรางหัวทิป
พอใช 2
ใชไมได 0

ตารางที่ 4.19 ตารางหาทางเลือก การแกไขปญหาที่ดีที่สุด
4.3.2.5 การดําเนินการแกไข

เนื่องจากการเลือกวิธีการเปลี่ยนรูปรางของหัวทิปนี้ จะทําการออกแบบรูปรางจากความ
ตองการทั้งหมดจากการสอบถามพนักงานที่เกี่ยวของหลายฝาย และพนักงานที่ทํางานดานนี้อยูเปน
ประจํา ไดขอมูลความตองการใหหัวทิปมีคุณลักษณะดังนี้



1. ใชหัวทิปแลว SPOT ตองไมบิด
2. ตองถอดเปลี่ยนไดงาย และรวดเร็ว
3. มีความทนทานไมสึกหรองาย
4. เมื่อใชหัวทิปใหมนี้แลวตองมีรอย SPOT ที่เชื่อมติดกันดีดวย
5. ราคาตอช้ินของหัวทิปตํ่า
6. วัสดุที่ใชทําควรมี LEAD TIME นอย ในการสั่งซื้อหรือซ้ือหาไดงาย
7. ตนทุนการผลิตต่ํา

ขั้นตอนตอไปจะเปนการจัดลําดับความสําคัญ กับความตองการของการใชงานหัวทิป โดยมี
เกณฑการใหคะแนนดังนี้

5 คะแนน สําคัญมากสุด
4 คะแนน สําคัญมาก
3 คะแนน ปานกลาง
2 คะแนน สําคัญนอย
1 คะแนน ไมสําคัญ



• แปลงความตองการของผูใชเปนความตองการดานเทคนิค
NO. ความตองการของผูใช ความตองการดานเทคนิค

1 ใชหัวทิป แลว SPOT ตองไมบิด 1.รูปรางของหัวทิปจะตองเอียงเพื่อรับกับหนา
สัมผัส ของชิ้นสวน เพื่อปองกัน SPOTบิด

2 เมื่อใชหัวทิปใหมนี้แลวตองมีรอย SPOT
เชื่อมติดกันดีดวย

2. หัวทิปจะตองบาง เพื่อระบายความรอนไดดี
อีกทั้งตองสวมอัดแนบชิดแนนกับ HOLDER ปน
เพื่อใหกระแสไฟฟาไหลสะดวก

3 มีความทนทานไมสึกหรองาย 3.จํานวนครั้งในการใชงาน SPOT จะตองมากที่
สุด

4 ถอดเปลี่ยนไดงายและรวดเร็ว 4.การสวมใสควรเปนแบบสวมอัด ไมใชเกลียว
เพราะจะตองเสียเวลาถอดเปลี่ยน

5 วัสดุควรมี LEAD TIME นอยในการสั่ง
ซื้อหรือหาซื้อ ไดงายในทองตลาด

5. วัสดุที่ใชตองเปนวัสดุมาตรฐาน ที่มีใชอยูแลว
ในทองตลาด

6 สามารถทําขึ้นใชไดเอง 6.ทํารูปรางใหสามารถทําการ MACHING ไดงาย
ไมควรมีกระบวนการหลอเกิดขึ้น เพราะจะทําให
ผลิตยาก

7 ตนทุนการผลิตต่ํา 7.ราคาวัสดุที่ใชผลิตควรมีราคาต่ําสุด

ตารางที่ 4.20 ความตองการของผูใชแปลงเปนความตองการดานเทคนิค



• จัดลําดับความตองการของผูใชเปนดังนี้
ลําดับ     ความสําคัญ

หัวทิปที่ใช SPOT แลวชิ้นสวนตองไมบิด 1 5หนาที่

เมื่อใชหัวทิปใหมนี้แลวตองมีรอย SPOT เชื่อมติดกันดีดวย 2 5

มีความทนทานไมสึกหรองาย 3 4

ถอดเปลี่ยนไดงาย และรวดเร็ว 4 3

วัสดุที่ใชควรมี LEAD TIME ส้ันในการ สั่งซื้อหรือการหาซื้อไดงาย 5 2

การใชงาน

สามารถทําขึ้นใชไดเอง 6 2

ราคา ตนทุนการผลิตต่ํา 7 3

หมายเหตุ เนื่องจากผลิตภัณฑตัวนี้สรางขึ้นเพื่อการใชงานเฉพาะดาน จึงไมมีคูแขง ดังนั้นจึงไม
มีการเปรียบเทียบกับคูแขง (BENCH MARKING)

ตารางที่ 4.21 ลําดับความตองการของผูใช

                        ความสําคัญ 5 หมายถึง ความตองการมากที่สุด
                        ความสําคัญ 1 หมายถึง ความตองการนอยที่สุด



• กําหนดหนวยใหสัมพันธกับความตองการดานเทคนิค

NO. ความตองการดานเทคนิค เปาหมายในการปฏิบัติ
1 รูปรางของหัวทิปจะตองเอียงเพื่อรับกับหนา

สัมผัสของชิ้นสวนเพื่อปองกันการ SPOT บิด
หลังจากที่ปนทําการกด ชิ้นสวนแลวชองหาง
ระหวางชิ้นสวนกับหัวทิป ควรมี GAP นอย
กวา  0.2

2 หัวทิปจะตองบางเพื่อระบายความรอนไดดี ความหนานอยกวา หรือเทากับ 10 mm.

3 จํานวนครั้งในการ SPOT จะตองมากที่สุด ตองมากกวา 4000 คร้ังตอการเปลี่ยนหัว 1
คร้ัง ตามผัง QFD

4 การสวมใสกับ HOLDER GUN ควรเปนแบบ
สวมอัด

ควรสวมอัดแบบ TAPER มีความลาดเอียง
1/10

5 วัสดุที่ใชเปนวัสดุมาตรฐาน ใหใชวัสดุเปนของยี่หอ DAC หรือ DHOM
หรือ LEBRONZE เทานั้น

6 จํานวน PROCESS ในการผลิต นอยกวา 3 ขั้นตอน

7 ราคาวัสดุ นอยกวา 3,000 บาท/กก.

หมายเหตุ ความหมายของ                             THE  SURFACE SHALL LIE WITHIN THE
SPACE BETWEEN TWO PARALLEL PLANES A DISTANCE 0.2 APART

ตารางที่ 4.22  หนวยสัมพันธกับความตองการดานเทคนิค

0.2

0.2



• กําหนดทิศทางในการปรับปรุงใหสัมพันธกับความตองการดานเทคนิค
NO. ความตองการดานเทคนิค ทิศทางในการปรับปรุง
1 รูปรางของหัวทิปจะตองเอียงเพื่อรับกับหนาสัมผัสของชิ้นสวน ใหเอียงรับกันพอดี

2 หัวทิปจะตองบางเพื่อระบายความรอนไดดี

3 จํานวนครั้งในการ SPOT

4 การสวมใสกับ HOLDER

ยิ่งแนนยิ่งดี
5 วัสดุที่ใชเปนวัสดุมาตรฐาน

6 จํานวน PROCESS ในการผลิต

7 ราคาวัดสุ

ยิ่งมากยิ่งดี

ปกติดีอยูแลว

ยิ่งนอยยิ่งดี
         ตารางที่ 4.23 ทิศทางการปรับปรุง



• กําหนดความสัมพันธความตองการของผูใชกับความตองการดานเทคนิค วามีความสัมพันธกัน
มากนอยอยางไร โดยกําหนดสัญลักษณดังนี้

หมายถึง มีความสัมพันธกันมาก
หมายถึง มีความสัมพันธปานกลาง
หมายถึง มีความสัมพันธนอย
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SPOTแลวตองไมบิด 1 5หนาที่

รอย SPOT ติดดี 2 5

ทนทาน 3 4

ถอดเปลี่ยนงาย 4 3

หาซื้องาย 5 2

การใชงาน

ทําใชเองได 6 2

ราคา ตนทุนต่ํา 7 3

ตารางที่ 4.24 ความสัมพันธของผูใชกับความตองการดานเทคนิค



• การหาความสัมพันธกันของความตองการดานเทคนิค
กําหนด O มีความสัมพันธกัน

X มีความสัมพันธขัดแยงกัน
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รูปที่ 4.33 แสดงความสัมพันธกันของ ความตองการดานเทคนิค

• การคํานวณ COLUMN WEIGHTS
เพื่อที่จะประเมินและ ใหความสําคัญกับความตองการดานเทคนิคนั้นๆ เพื่อใหไดผลิตภัณฑ

ตรงกับความตองการของผูใชคํานวณโดยใชสูตรดังนี้

COLN NUMBER ที่ 1 = ∑ คา RELATION SHIP il  X  คา IMPORTANT il

ตัวอยาง
COLN NUMBER ที่ 1 = 9 X 5 + 1 X 4  + 3 X 3 + 3 X 2 + 3 X 3 = 73
COLN NUMBER ที่ 2 = 3 X 5 + 9 X 4 + 3 X 3 = 60

X

X X

i = 1

N



• นําวิธีการทั้งหมดมาประกอบกันเปนแผนผัง QFD ดังรูป

ความตองการของผูใช
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รูปที่ 4.34 แผนผัง QFDความสัมพันธ       = มาก คะแนน 9
 = ปานกลาง คะแนน 3
 =นอย คะแนน 1



• ในการออกแบบหัว SPOT TIP นั้นในดานเทคนิค ตองใหความสําคัญกับส่ิงตอไปนี้เปนพิเศษ
เพื่อที่จะทําใหผูใชพอใจเรียงตามลําดับคะแนนใน COLUMN WEIGHT ดังนี้

1. จํานวนครั้งในการใชงาน
2. รูปรางของหัวทิป
3. ราคาวัสดุ
4. ความหนาของหัวทิป
5. การใสโดยวิธีสวมอัด
6. วัสดุที่ใชเปนวัสดุมาตรฐาน

รูปแบบโดยคราวๆ ของหัว SPOT TIP ควรมีรูปรางดังนี้
ผิวเอียงเพื่อรับกับหนาสัมผัสของชิ้นสวน

ความหนาควรมากกวา หรือเทากับ 10

   เจาะรูเพื่อการสวมอัด ไมตองทําเกลียว
  ทําดวยวัสดุมาตรฐาน เปนพวกทองแดงผสม เพื่อการนําไฟฟาที่ดี

รูปที่ 4.35 รูปแบบของหัวทิป โดยคราวๆ
การกําหนดเกณฑที่ใช ในการตัดสินใจวาจะเลือกใชวัสดุประเภทใดดีนั้น อาศัยเกณฑดังนี้

1. คา HARDNESS
2. คา ELECTRIC CONDUCTIVITY
3. คา TENSILE STRENGTH
4. คา ELONGATION
5. COST
6. จํานวนครั้งในการใชงาน



ผลการทดสอบการใชงานของหัว SPOT TIP

จํานวน PONT ที่ยิงไดNO BRAND NAME

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X

1 YDAC 12532 12563 12470 12532 12532 12501 12532 12532 12470 12563 12523

2 DHOM 11959 11928 11897 11928 11959 11959 11959 11959 11928 11987 11946

3 LEBRONZE 9432 9432 9400 9464 9464 9432 9400 9432 9400 9369 9423

4 Cu-Cr 5352 5290 5321 5352 5321 5290 5383 5321 5383 5352 5337

ตารางที่ 4.25 แสดงจํานวนครั้งของการใชหัว SPOT TIP ของวัสดุตางยี่หอ

เง่ือนไขการทดสอบ
1. ใหนําหัวทิปข้ึนรูปในลักษณะหัวทิปมาตรฐานมาทุกยี่หอ
2. นําหัวทิปไปทดสอบกับ GUN ของ  ROBOT แลว ROBOT ยิงจนกวาจะใชไมได คือยิงจนกวาสวน

โคงของหัวทิปจะถึงเสน CONSUMPTION LINE ดังรูป
เสน CONSUMPTION LINE เสนโคงถึงเสน CONSUMPTION LINE

รูปที่ 4.36 แสดงลักษณะเสน CONSUMPTION LINE

3.ลักษณะเหล็กที่ใชในการยิง SPOT จะเปนเหล็กชุบ GALVANIZED มีความหนา 0.8 และ 1.6มม.



วัสดุมาตราฐานที่สามารถหาไดในทองตลาด มีคุณสมบัติที่จะนํามาใชเปนหัวทิปไดเหมาะสมถูกคัด
เลือกมาได 4ชนิดคือ    TOW2,DHOM,CTM16XและYDAC
แตขอมูลจํานวนครั้งในการใชงานนั้นไมมีใน CATALOG จึงตองทําการทดลองหาขอมูลเอง ซึ่งจะ
ดําเนินการทดลองดังนี้

1. นําวัสดุตางๆ ไปข้ึนรูปเปนหัว SPOT TIP ที่มีขนาดมาตรฐาน
2. นําไปติดตั้งเขากับ GUN ของ ROBOT เพื่อใช GUN ของ ROBOT ทดสอบการใชงานของ

หัว SPOT TIP
3. ทําการยิงจนกวาหัวทปิ จะสึกจนใชงานไมได โดยกําหนดใหมีการฝนหัวทิปทุกๆ การ

ประกอบที่มีไปไดถึง 30 คัน
4. เก็บขอมูลจํานวนครั้งที่ยิงได แลวลงขอมูลในใบตรวจสอบ
5. ลําดับในการเก็บ ขอมูลจะเปนแบบสุม (RANDOM) ตัวอยางเชน ลําดับที่ 1  ทดสอบการ

ใชงานของ SPOT TIP ยี่หอ YDAC ลําดับที่ 2 ยี่หอ DHOM ฯลฯ
(ไมแสดงการเลือก อันดับในการทดสอบให)



การเลือกวัสดุที่ใชทําหัวทิป
เนื่องจากวัสดุที่ใชทําหัวทิปนั้นมีใหเลือกหลายประเภท ในทองตลาด และจะเลือกเฉพาะ วัสดุ

ที่เปนทองแดงผสม (COPPER ALLOY) เทานั้น เนื่องจากมีคุณสมบัติ การนําไฟฟาที่ดี ซึ่งจะมีผลตอ
การเชื่อม SPOT ในที่นี้ จะทําการวิจัยคัดเลือกวัสดุ จาก 4 ประเภทดังนี้

PRODUCT BRAND OBARA OBARA LEBRONZE DOT

MODEL TOW2 DHOM CTM16X YDAC

ALLOY NAME Cu-Cr Cu-Al203 Cu-Cr-Zn Alumina Copper Alloy

HARDNESS (HRB) 75 80 83 87

ELECTRIC
CONDUCTIVITY
( IACS%)

75 75 82 80

TENSILE STENGTH
Kgf/mm2 (N/mm2)

46
(451)

50
(490)

51
(500)

60

ELONGATION
(%)

15 5 20 10

COST(บาท) 25 45 45 45

ตารางที่ 4.26 แสดงคุณสมบัติของวัสดุที่ใชทําหัวทิป

               เทคนิคที่ใชในการพิจารณาเพื่อเลือกวัสดุที่ใชทําหัวทิปนี้คือ
1) วิธีการดัชนีสมรรถนะเชิงน้ําหนัก(Weight Performance Index)



2) วิธีการวิเคราะหตนทุนและผลประโยชน(Benefit Cost Ratio)
 WEIGHTING FACTOR PRORERTY ในวัสดุที่จะนํามาใชทําดังนี้
-รายละเอียดการคํานวณ COST

MAT’L ราคา คะแนน
YDAC
DHOM
LEBRONZE
Cu-Cr

45
45
45
25

25/45= 56
56
56
100

ตารางที่ 4.27 แสดงการใหคะแนนดานราคา
-รายละเอียดการคํานวณ จํานวนครั้งการใชงาน

MAT’L จํานวนครั้ง คะแนน
YDAC
DHOM
LEBRONZE
Cu-Cr

12523
11942
9422
5337

100
95
75
43

ตารางที่ 4.28 แสดงการใหคะแนนของจํานวนครั้งการใชงาน
-รายละเอียดการคํานวณ HARDNESS

MAT’L HARDNESS คะแนน
YDAC
DHOM
LEBRONZE
Cu-Cr

75
80
83
87

75/87= 86
80/87=92

83/87=95.4
100

ตารางที่ 4.29 แสดงการใหคะแนนของคาความแข็ง (HARDNESS)
-รายละเอียดการคํานวณ CONDUCTIVITY

MAT’L CONDUCTIVITY คะแนน
YDAC
DHOM
LEBRONZE
Cu-Cr

75
75
82
80

91
91
100
97

ตารางที่ 4.30 แสดงการใหคะแนนของคาการนําไฟฟา (CONDUCTIVITY)



NO PROPERTY (1)(2) (1)(3) (1)(4) (1)(5) (2)(3) (2)(4) (2)(5)
1 COST 0 1 0 1
2 จํานวนครั้งในการใชงาน 1 1 1 1
3 HARDNESS 0 0
4 CONDUCTIVITY 1 0
5 TENSILE STRENGTH 0 0

ตอ
NO PROPERTY (3)(4) (3)(5) (4)(5) POSITIVE DECISIONS WEIGHTING FACTOR

1 COST 2 0.2
2 จํานวนครั้งในการใชงาน 4 0.4
3 HARDNESS 1 1 2 0.2
4 CONDUCTIVITY 0 1 2 0.2
5 TENSILE STRENGTH 0 0 0 0

ตารางที่ 4.31 แสดงการหา Weighting Factor Property

2.หา WEIGHTING PROPERTY INDEX สําหรับการเลือก MAT’L สําหรับหัว SPOT TIP

NO ประเภทวัสดุ COST
0.2

จํานวนครั้งการใชงาน
0.4

HARDNESS
0.2

CONDUCTIVITY
0.2

MAT’LPERFORMANCE
INDEX

1
2
3
4

YDAC
DHOM
LEBRONZE
Cu-Cr

56
56
56
100

100
95
75
43

86
92

95.4
100

91
91

100
97

86.6
85.8
80.3
76.6

                                             ตารางที่ 4.32 แสดงการหา Weight Property
เนื่องจากคา MAT’L PERFORMANCE INDEX ของ MAT’L ยี่หอง Y-DAC มีคาสูงสุดจึงนํามาใชเปน MAT’L
สําหรับในการทําหัว SPOT TIP ชนิดพิเศษตอไป
สําหรับรูปรางหัวทิปขนาดเทาของจริงเพื่อจะนําไปใชงานจะมีรูปรางดังรูปที่ 4.37
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รูปที่ 4.37 แสดงรูปรางของหัว SPOT TIP โดยสมบูรณ



• BENEFIT COST ANALYSIS (BCA)
พิจารณาตนทุนของการทําหัว SPOT TIP พิเศษวามีความเหมาะสมตอการลงทุนหรือไมดังนี้

DIRECT
MATERIAL

คาทองแดง
(ตอ 1 หัว SPOT TIP)

200 บาท

DIRECT LABOR ใช MH ในการทําประมาณ 4 MH
(MH ละ 250 บาท)

1,000 บาท

OVER HEAD คา COPY แบบ
คามีดกลึง
คาดอก END MILL
คาออกใบสั่งซ้ือ
คาถุงมือ เศษผา น้ํามันกันสนิม
(5%ของ DIRECT LABOR)

50 บาท

รวมเปน 1,250 บาท
หมายเหตุ  MH คือ Man-Hour

ตารางที่ 4.33   แสดงตนทุนการทําหัว SPOT TIP

สําหรับสวนที่ประหยัดไดคือ MHที่ใชในการซอม โดยการจับเวลาในการซอมปกติใชเวลา5
นาที ตอ คัน/ คน และหัว SPOT 1 หัว จะยิงไดประมาณ 10000 จุด  โดยที่ 1 คันจะยิง 6 จุด

1 หัว SPOT TIP จะใชงานไดโดยประมาณ = 10000/6 = 1666 คัน
MAN-HOUR ที่ใชในการซอม = (1665X5)/60 = 138.8 MH
คาใชจายในการซอม ( 1 MH = 250 บาท ) = 34708 บาท

BCA = BENEFIT/COST
= 34708/1250 = 27

BCA มีคามากกวา1 มากจึงเห็นวาสมควรอยางยิ่งในการลงทุนทํา ชิ้นงานหัว SPOT TIP ข้ึน
มาใหม



4.3.2.6. การประเมินผลหลังจากที่ไดทําการเปลี่ยนแปลงรูปรางหัวทิปแลว

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

BO
DY

 S
ID

E 
OU

TE
R 

RH
/LH 1. FIRST DPU

2. ED DPU
3. เวลาในการซอม
4. คาวัสดุสิ้นเปลืองที่ใชในการซอม
5. คาใชจายในการซอม

1
0.9

5นาที/คัน
-

20.82 บาท/คัน

0
0
0
-
0

ตารางที่ 4.34. แสดงรายละเอียดของคาตางๆ หลังจากที่ไดปรับปรุงแลว

หลังจากไดออกแบบและเลือกชนิดของวัสดุแลวไดมีการทดลองทําขึ้นมาเปนจํานวน 2 ชุด
และนําไปใชงานจริง ในการประกอบตัวถังรถ โดยตอนแรก จะทําการตรวจสอบเพียง 10 คัน พบผล
ของ  FIRST DPU จากเดิมที่เคยเปน ปญหาที่จุดนี้มาโดยตลอดไดลดลง จนเปน 0  จึงเริ่มทําการใช
งานจริง เลยเมื่อเดือน พ.ย. 42 และมีการเก็บขอมูลตัวเลขดังแสดงในภาคผนวก ก-7.ญ.ฎ-3 ไดผลสรุป
ดังตารางที่ 4.34
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4.3.2.2.7 แผนควบคุมขบวนการดานคุณภาพ (PROCESS CONTROL PLAN) เพื่อรักษาคุณภาพในสวนที่เปนปญหาของ BODY SIDE OUTER

ชื่อชิ้นสวน BODY SIDE ASSEMBLY วันที่กําหนดใช       10 สิงหาคม 2542
ชิ้นสวนเลขที่ ผูควบคุม               คุณอนุชา เขม
ชื่อบริษัทผูผลิตผลิตในบริษัท

ชื่อกระบวนการ เครื่องมือ วิธีประเมิน ความถี่ในการ วิธีวิเคราะห วิธีการดําเนินการหากพบวาผิดปกติ
ตรวจสอบ

BODY SIDE B/S ASM สายตาและ 30 คัน/1 ครั้ง GO-NO GO ใหทําการเคาะตบแตงและใหรีบแจง
ASSEMBLY JIG มือสัมผัส ไปยัง FOREMAN ตรวจสอบการ

เสื่อมสภาพของหัวทิปในดานที่เปน
ปญหาหากหัวทิปใชไมไดใหทําการ

เปลี่ยนหัวทิป

ตารางที่ 4.35 แผนควบคุมกระบวนการ



4.3.2.8. หลังจากทําแผนควบคุมขบวนการแลว ในมาตรฐานการตรวจสอบก็จะตองทําควบคูกันไป
เพื่อใหคงรักษาคุณภาพใหไดตลอดไป

รูปที่ 4.38 ใบมาตรฐานการตรวจสอบ
ชื่อช้ินสวน BODY SIDE ASSEMBLY R/L วันที่กําหนดใหใช 10 สิงหาคม 2542
ชิ้นสวนเลขที่ ผูควบคุม QC MANAGER
ชื่อบริษัทที่ผลิต ผลิตในบริษัท
DRAWING/SKETCH

ลําดับที่ จุดตรวจสอบ มาตรฐาน วิธีการตรวจสอบ ความถี่การตรวจสอบ หมายเหตุ
1. SPOT POINT

หมายเลข 1-6
1.ไมบิด
2.ไขควงเช็คการติด
   ของรอยเชื่อมตอง
    ติดแนน

1.สายตาและมือสัมผัส
2.ใชไขควงทดสอบ

30 คัน/1 คร้ัง

1
2

3

6

4
5



4.3.3 ปญหา  เกิดหนาม SPOT ที่ FLOOR & BOLSTER ที่ตําแหนงดังแสดงในภาพเปนจํานวนทั้ง
หมด 8 จุดหรือ 4/4 จุด RH/LH โดยเริ่มต้ังแตการนําเอาระบบAUTO GUN มาใชงาน
ประมาณเดือนมิถุนายน 2542

                       รูปที่  4.39 แสดงปญหาที่เกิดขึ้นที่ FLOOR BOLSTER
รายละเอียดคาซอม

1 จุดใชเวลาปนแตง =.     8 วินาที
1 MH = 289 บาท
คาซอม =  (8x8/3600)x289 บาท

= 5.13 บาท

คากระดาษทรายปน = 1950/500 ((฿/Roll)/(Pcs/Roll))x 1/1.43 (Pcs/u’) = 2.73 บาท/คัน

รวมคาซอมทั้งหมด =   5.13+2.73 = 7.86 บาท/คัน



ประวัติความเปนมา
ปญหานี้เร่ิมเกิดหลังจากมีการนําเอาระบบ AUTO GUN มาใชแทนระบบเกาคือ DUMMY

GUN โดยระบบ AUTO GUN ที่นํามาใชนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดแรงงานในการประกอบลง จํานวน 1
คน หรือเทากับ 2.5/60 MH ซึ่งคิดเปนจํานวน =2.5/60 x 289 = 12.04 บาท/คัน
อยางไรก็ตามเพื่อจะใหมีความเขาใจในระบบ AUTO GUN และ DUMMY GUN จะอธิบายดังนี้

1.DUMMY GUN สวนมากจะใชเทคนิคพิเศษนี้ในตําแหนงที่เอา GUNธรรมดา หรือ
MANUAL GUN เขาไปยิงลําบาก หลักการคือจะใช DUMMY GUN เขาไปยิงใน ตําแหนงที่ยิงลําบาก
นั้น โดยการปลอยกระแสไฟฟาสําหรับเชื่อมจาก MANUAL GUN อีกทีหนึ่งดังรูปที่4.40

รูปที่ 4.40 แสดงลักษณะวงจรการทํางานของ DUMMY GUN



2.AUTO GUN จะมีสวนคลายกับ DUMMY GUN แตจะมีเทคนิคพิเศษเพิ่มข้ึนอีกโดยไมตอง
ใช MANUAL GUN มาเปนตัวปลอยกระแสไฟฟาไปยังจุดเชื่อม แตตัว DUMMY GUN จะไดรับกระแส
ไฟฟาจาก TRANSFORMER โดยตรงเลย

   รูปที่ 4.41 แสดงลักษณะวงจรการทํางานของ AUTO GUN

ดวยเทคนิคพิเศษอันนี้ทําใหไมตองใชคนมาทําการ SPOT อีกตอไป

4.3.3.1 เหตุผลในการเลือกปญหาขอนี้มาปรับปรุง
เพราะปญหานี้พอมีแนวทางที่จะแกไขได และผลจากการซอมหลังการตรวจสอบครั้งที่ 1 ยังไม

สามารถซอมขอบกพรองไดทั้งหมด สงผลใหคา ED DPU มีคาสูงเทากับ 0.3 เปนอันดับถัดไปรองจาก
ปญหาของ C/S OTR  ซึ่งมีคา ED DPU เทากับ 0.5
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1.ประกอบชิ้นสวน 1-5 ตามลําดับ
2. CLAMP
3.SPOT
4.UNCLAMP
5.สงไปยังขบวนการถัดไป

ระดับ ผูตรวจ

การตรวจสอบ มาตรฐาน สําคัญ สอบ ความถึ่ เครื่องมือวัด

การตรวจจุด ไมหลุด A คนงาน 1 ครั้ง/30 คัน สายตา

SPOT โดย

ใชไขควง

หมายเหตุ

REVISION NO DATE REVISE BY

วิธีการตรวจสอบ

รูปที 4.42  แสดงลักษณะคูมือการประกอบทีสถานี  CARGO BOX MAIN

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

PROCESS NAME

CARGO BOX MAIN

DOCUMENT SHOWN

OPERATION
ขอควรระวัง

CHANGE DESCRIPTION

หัวขอตรวจสอบคุณภาพ

140 CORGO BOX LINE

MODEL NAME LINE NAME



4.3.3.2 สภาพปจจุบัน
ไดมีการเชื่อมประกอบ FLOOR & BLOSTER ที่ JIG RR BODY MAIN โดยใช AUTO GUN

ทั้งหมด 8 จุด โดยจะมีรายละเอียดอยูใน คูมือประกอบการทํางาน และแผนภาพการทํางานของ
AUTO GUN ในรูป 4.42

4.3.3.3 วิเคราะหหาสาเหตุ

MAN MACHINE
เหมือนเดิม  หัวทิปไมอยูใน CENTERเดียวกัน

    BOLT ยึดหลวมคลอน

  เหมือนเดิม    ระบบการจายไฟ                   เงื่อนไขงานเชื่อม

MAT’L
          การจายไฟโดย METHOD
         TRANSFORMER

รูปที่ 4.43 แสดงผังกางปลาวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดหนามที่ FLOOR & BOLSTER
              ที่มา :  ไดมาจากผลของการระดมสมองของแผนกวิศวกรรมตัวถัง ณ วันที่ 1 ธ.ค. 42

จากการวิเคราะหในตัวปญหาพบวา ปญหาไดเกิดหลังจากนําระบบการเชื่อม โดยเทคนิคใหม
คือ AUTO GUN มาใช สวนสาเหตุที่นํามาใชก็คือตองการลดคนงานลง 1 คน ซึ่งเมื่อเทียบกับการที่จะ
ตองซอมหลังจาก SPOT โดย AUTO GUNเสร็จแลวก็ยังมี ตนทุนที่ถูกกวาอยูดี สําหรับระบบ AUTO
GUNจะมีสิ่งที่ยังเหมือนกันกับระบบเกา(DUMMY GUN) ก็คือ MAN MACHINE และ MATERIAL จึง
ไดตัดประเด็นหลักของสาเหตุของปญหาไปเหลือเปนประเด็นสุดทายคือ ดาน METHOD ในเรื่องของ
ระบบ GROUND ซึ่งทั้ง AUTO GUN และ DUMMY GUN มีรายละเอียดตอไปนี้

การเกิดหนามที่
FLOOR &
BOLSTER

ระบบGROUND



1.ระบบ DUMMY GUN
ลักษณะงานจริงที่ใชระบบ DUMMY GUN จะแสดงในรูปที่ 4.44

รูปที่ 4.44. แสดงลักษณะงานจริงที่ใชระบบ DUMMY GUN

จากรูปเมื่อกระแสไฟฟาไหลมาตามสาย A จะผานหัว SPOT TIP B และไหลออกผานสาย C
ไปครบวงจรการ SPOT ที่ GUN อีกดานหนึ่ง ลักษณะงานเชื่อมแบบนี้พบวาไมมีหนามเกิดขึ้น

A

C

B



2.ระบบ AUTO GUN
ลักษณะงานจริงที่ใชระบบ AUTO GUN จะแสดงในรูปที่ 4.45

รูปที่ 4.45 แสดงลักษณะการใชระบบ AUTO GUN

เนื่องจากมีความตองการดัดแปลงใหนอยที่สุดจากระบบ DUMMY GUN ไปสู AUTO GUN
เลยมีแนวคิดเปลี่ยนแปลงเฉพาะการสงกระแสไฟฟาเทานั้น โดยเปลี่ยนจากที่จะตองเอา MANUAL
GUN มาปลอยกระแสไฟฟา ใหระบบก็ใช TRANSFORMER ปลอยกระแสไฟฟา โดยตรงใหกับระบบ
แทน

อยางไรก็ดี ลักษณะการเชื่อมแบบนนี้จะทําใหเกิดหนาม SPOT หลังจากที่ทําการ SPOT เสร็จ
แลวแตการซอมในเร่ืองหนาม ก็สามารถทําไดงายกวา กลาวคือใช MAN-HOUR ในการซอมนอยกวา
การที่จะตองจับปนไปยิงที่ตรงข้ัวของ DUMMY GUN



4.3.3.4 การหาวิธีการแกไข
วิธีการแกไขมาจากสาเหตุทีเปนไปได แตในกรณีนี้มีขอเปรียบเทียบสภาพที่เกิดปญหา จึงทํา

ใหแกไขปญหางายขึ้น โดยจะทําการมุงประเด็นไปตรงจุดที่แตกตางกันของระบบ AUTO GUN และ
DUMMY GUN แตถึงกระนั้นก็ตาม การแกไขยังมีไดหลายวิธี จึงจะตองนํามาเปรียบเทียบกัน และ
เลือกวิธีที่ดีที่สุด สําหรับจุดที่แตกตางกันนั้น มีเพียงอยางเดียวเทานั้น คือเร่ืองของระบบการครบวงจร
ของกระแสไฟฟา ดังนั้น การแกไขดวยวิธีตางๆ จึงเนนไปที่เร่ืองนี้ โดยรายละเอียดของวิธีตางๆ จะเปน
ดังนี้
วิธีที่ 1

เสนอใหเปลี่ยนวงจรการทํางานใหม โดยปนที่ยังไมไดสั่งใหเชื่อมใหยกออกจากชิ้นงานกอน
เพื่อใหกระแสไหลไปยัง จุดที่จะทําการเชื่อมเพียงจุดเดียว

รูปที่ 4.46 แสดงลักษณะงานดัดแปลงการใชระบบ AUTO GUN



วิธีดังกลาวมีขอดีขอเสียดังตารางที่ 4.36

ขอดี ขอเสีย
1.เปนวิธีทีสามารถทําไดเลยไมตองเสียคาใหจาย
ในการทํางานมากนัก เพียงแคแกไข
PROGRAM ใน PLC ( Programable logic
Control ) เทานั้น

2.การแกไขในเรื่องหนาม SPOT มีโอกาสสําเร็จ
สูงเพราะไฟจะไหลไปยังจุดที่ทําการเชื่อมเพียงจุด
เดียว

1. อาจมีปญหาอื่นตามมาก็คือ ตําแหนงของชิ้น
งานที่จะทําการเชื่อม เกิดการขยับเขยื้อนเนื่อง
จากปนไมไดกดพรอมกัน

2.หากใชวิธีนี้แลวผลการทดลองออกมาปรากฎวา
ชิ้นงานเกิดการขยับเขยื้อน ขึ้นจะทําใหซอมไมได
อาจตองทิ้งชิ้นงานไปทั้งคัน

ตารางที่ 4.36 สรุปขอดี-ขอเสีย ของการเชื่อมที่ละจุด

วิธีที่ 2

รูปที่ 4.47 แสดงงานดัดแปลงระบบ AUTO GUN



วิธีนี้จะให GUN ยิงลงพรอมกัน แตจะใชกระบอกสูบมาตัดการครบวงจรของกระแสไฟเชื่อมลง
โดยจะใหกระบอกสูบทําการตอเฉพาะจุดที่มีการเชื่อม

ขอดี ขอเสีย
1. ไมมีผลกระทบตอปญหาอื่น ในเรื่องของการ
ขยับเขยื้อนของชิ้นงาน เพราะปนทั้ง 4 กดชิ้นงาน
พรอมกัน

1. ตองใชเงินลงทุนประมาณ 45,200 บาทเปนคา
- กระบอกสูบพรอมอุปกรณประกอบคือ Valve

และสายลม 40,000 บาท
- ทองแดงพรอมทําเรียบรอย
(MACHINE) 4 ชุด             5,200  บาท
                                       45,200 บาท
สวนระยะเวลาประมาณ 5 อาทิตย
- ระยะเวลานําในการซื้อของ    4 อาทิตย
- ทําเตรียมการพรอมทดลอง    1 อาทิตย
                                             5 อาทิตย
2. ไมแนใจนักวาการแกปญหาหนาม SPOTจะ
หายหรือไมเพราะตัดการครบวงจรเพียงดานเดียว

ตารางที่4.37 สรุปขอดี-ขอเสียของการเชื่อมพรอมกันทีละหลายจุด
และมีระบบตัดไฟดานเดียว



วิธีที่ 3

รูปที่ 4.48 แสดงงานดัดแปลงของระบบ AUTO GUN

วิธีนี้จะให GUN ยิงลงพรอมกัน และจะใหกระบอกสูบมาตัดการครบวงจรของวงจรกระแสไฟ
ฟาเชื่อมลงทั้ง 2 ดาน โดยจะใหกระบอกสูบทําการตอเฉพาะจุดที่มีการเชื่อมเทานั้น



ขอดี ขอเสีย
1. ไมมีผลกระทบตอปญหาอื่น ในเรื่องของการ
ขยับเขยื้อนของชิ้นงาน เพราะปนทั้ง 4 กดชิ้นงาน
พรอมกัน

2.สามารถแกไขปญหาการ SHORT ลง
GROUND ไดเด็ดขาย

1. ตองใชเงินลงทุนประมาณ 90,400 บาทเปนคา
-กระบอกสูบพรอมอุปกรณ 8 ชุด 80,000 บาท
-ทองแดงพรอมทําเรียบรอย 8 ชุด 10,400  บาท
                                                 90,400 บาท
สวนระยะเวลาประมาณ 6 อาทิตย
- ระยะเวลานําในการซื้อของ    4 อาทิตย
- ทําเตรียมการพรอมทดลอง    2 อาทิตย
(ตองเตรียมฐานประกอบสูบเพิ่ม)               6   อาทิตย

ตารางที่4.38 สรุปขอดี-ขอเสียของการเชื่อมพรอมกันและมีระบบตัดไฟโดยสมบูรณ

การประเมินวิธีการแกไข และเลือกวิธีที่ดีที่สุด
เปาหมาย เลือกวิธีที่ดีทีสุดในการแกปญหาหนาม SPOT ที่ FLOOR BOLSTER
เกณฑ 1.ความสามารถดําเนินการได ตามวิธีที่กําหนดมา
การตัดสิน 2. ความเปนไปไดในการแกไขวิธีการนั้น

3. ความยากงายในการจัดหาทรัพยากรที่ใช
4. ระยะเวลาคืนทุน
5. ผลกระทบตอปญหาคุณภาพอื่นๆ

ทางเลือก 1. สลับยิงแตใช GROUND รวมตามวิธีที่ 1 ดังที่กลาวมาแลว
2. ใช GUNยิงลงพรอมกัน แตแยก GROUND ดานเดียว ตามวิธีที่2
3.ใช GUN ยิงลงพรอมกัน และแยก GROUND ทั้ง 2 ดานตามวิธีที่ 3



แบบจําลองการตัดสินใจ

-ยิงสลับ -ยิงสลับ -ยิงสลับ -ยิงสลับ   -ยิงสลับ
-แยก GROUND -แยก GROUND -แยก GROUND -แยก GROUND   -แยกGROUND
ดานเดียว ดานเดียว ดานเดียว ดานเดียว ดานเดียว
-แยก GROUND -แยก GROUND -แยก GROUND -แยก GROUND   -แยกGROUND
 2 ดาน 2 ดาน 2 ดาน 2 ดาน 2 ดาน

รูปที่ 4.49 แสดงแบบจําลองการตัดสินใจ
การกําหนดน้ําหนักในแตละเกณฑการตัดสินใจ

รูปที่ 4.50 แสดงน้ําหนักในแตละเกณฑการตัดสินใจ

เลือกวิธีแกปญหา

ผลกระทบตอ
ปญหาอื่นๆ

ระยะเวลาคืนทุนการจัดหา
ทรัพยากร

ความเปนไป
ไดในการแกไข

ความสามารถ
ดําเนินการ

75
50

7560
90

0
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40
60
80

100

1. ความสามารถดําเนินการไ
ตามวิธีที่กําหนด

2. ความเปนไปไดในการแ ก
ไขโดยวิธีการนั้น

3. ความยากงายในการจัดห า
ทรัพยากรที่ใช

4. ระยะเวลาคืนทุน

5. ผลกระทบตอปญ
หาคุณ

ภ

เกณฑ

น
้ําห

น
ั



เกณฑ         น้ําหนัก Normalized
1.ความสามารถดําเนินการไดตามวิธีที่กําหนด 60 60/350= 17.1
2.ความเปนไดไดในการแกไขโดยวิธีการนั้น 90 90/350=25.7
3.ความยากงายในการจัดหาทรัพยากรที่ใช 75 75/350=21.4
4.ระยะเวลาคืนทุน 50 50/350=14.28
5.ผลกระทบตอปญหาคุณภาพอื่น 75 75/350=21.4

รวมคะแนน           350

ตารางที่ 4.39 คะแนนที่ไดในแตละทางเลือกตามเกณฑตางๆ
ทางเลือกเกณฑการตัดสินใจ

ยิงสลับ แยก GROUNDดานเดียว แยก GROUND 2 ดาน

1. ความสามารถในการ
ดําเนินการ

ทําไดงายมากเพียง
แคเปลี่ยนโปรแกรม
ใน PLC

คะแนน 10

ทําพอไดตองเตรียมการ
ดาน MECHANIC คือ
กระบอกสูบดวยและ
งานทําชิ้นสวนทองแดง

คะแนน 8

ทํายากนิดหนอยเพราะ
ตองมีกระบอกสูบและ
ชิ้นสวนเพิ่มข้ึน

คะแนน 6

2.ความเปนไปไดในการ
แกไขโดยวิธีการนั้น

อาจมีปญหากระทบ
ดานอื่นทําใหไม
สามารถใชวิธีนี้ได

คะแนน 5

อาจแกปญหาได

คะแนน 8



ทางเลือกเกณฑการตัดสินใจ
ยิงสลับ แยก GROUNDดานเดียว แยก GROUND 2 ดาน

3.ความยากงายในการจัดหา
ทรัพยากรที่ใช

ทําไดเลยไมเสียเงินใช
เวลา SET PROGRAM
ประมาณ 30 นาทีแตถา
หากใชวิธีนี้แลวมีผล
กระทบตอปญหาอื่นเชน
ทําให
TRIM LINE ของ SIDE
เอียงอาจตองทําใหเสียคา
ใชจายในการซื้อช้ินสวน
มาทําใหมประมาณ 3500
บาท

คะแนน  9

เสียคาใชจาย
จํานวนเงิน=45200 ฿
เวลา         =5อาทิตย

คะแนน 7

เสียคาใชจาย
จํานวนเงิน=90400฿เวลา
=6อาทิตย

คะแนน 5
4.ระยะเวลาคืนทุน ประมาณ 0

คะแนน 10

กําลังการผลิต= 4000U’/MTH
ตนทุน           =45200 บาท
คาซอม         =7.86บาท/U’
ระยะเวลาคืนทุน=45200
                       7.86x4000
                    =1.43 MTH

คะแนน 7

กําลังการผลิต= 4000U’/MTH
ตนทุน           =90400 บาท
คาซอม         =7.86บาท/U’
ระยะเวลาคืนทุน=90400
                     7.86x4000
                    =2.87 MTH

คะแนน 3.5

5.ผลกระทบตอปญหาคุณ
ภาพอื่น

อาจจะมีผลเนื่องจาก
GUN กดลงไมพรอม
กัน

คะแนน 5

ไมมี

คะแนน 10

ไมมี

คะแนน 10



ตารางที่ 4.40 แสดงการตัดสินใจเลือกวิธีการแกไขปญหา
คะแนนเกณฑ น้ําหนัก

ทางเลือก 1 ทางเลือก2 ทางเลือก 3
1.ความสามารถดําเนินการได
ตามวิธีที่กําหนดมา

2.ความเปนไปไดในการแกไข
โดยวิธีทางนั้น

3.ความยากงายในการจัดหา
ทรัพยากรที่ใช

4.ระยะเวลาคืนทุน

5.ผลกระทบตอปญหาคุณภาพ
อ่ืนๆ

60

90

75

50

75

10

5

9

10

5

600

450

675

500

375

  8

8

7

7

10

480

800

525

350

750

6

10

5

3.5

10

360

900

375

175

750

คะแนนรวม 2600 2905 2560
เลือกทางเลือกที่2 GUN ทั้งหมดกดลงพรอมกัน โดยแยก GROUND เพียงดานเดียวอยางไรก็ดีทาง
เลือกที่ 2 ถึงแมจะมีความมั่นใจไมเต็มรอยเปอรเซ็นตในการแกไขก็ตาม หากแกไขไมไดจริงๆ ก็
สามารถปรับปรุงตอไปเปนทางเลือกที่ 3 ไดโดยที่ไมตองรื้อทําใหม

4.3.3.5. การดําเนินการแกไข
หลังจากที่ไดเลือกวิธีการแกไขปญหาแลว ก็ไดทําการเรียกประชุมแผนกที่เกี่ยวของ และทํา

การแบงใหรับผิดชอบในแตละสวนตามแผนการทดลองในรูป 4.51
อยางไรก็ดี การทําการทดลองนี้ไมอาจทําการเปลี่ยนแปลงแลว ใชทันที กับการผลิตจริงเลย

ตองทําการทดลองในวันที่ไมมีการผลิต เชนวันหยุด จะไดไมมีผลตอยอดการผลิตหากทําการติดตั้งไป
แลวใชไมไดผลจะทําการคืนกลับเหมือนของเดิมได



143

ลําดับที่ รายละเอียด ผูรับผิดชอบ พย'42 ธค'42
1              15             301            15            31แผนกทีเขารวม

1 ออกแบบ และออกใบสั่งซื้อกระบอกสูบ แผนกวิศวกรรม 19 วิศวกรรม
เหล็ก ทองแดง ซอมบํารุง

ตรวจสอบคุณภาพ
2 ทํา แผนกซอมบํารุง 26 ผลิต

แผนการทดลอง
3 ติดตั้งที่ JIG C/BOX NO.1 แผนกซอมบํารุง 27  - ตองไมมีหนาม SOT เกิดขึ้นหลังจากการ

SPOT ดวย AUTO GUN
4 ทดลองใช AUTO GUN ทําการประกอบ ทั้งหมด 28

5 คัน  -  จะคืนกลับเหมือนเดิมถาการทดลองแลว
ไมไดผล

5 ปญหาและการแกไข ทั้งหมด 28 แผนกผลิต  สงคนงานเขารวม
รวมการทดลอง

6 เริ่มทําการใชจริง ทั้งหมด 29 2 คน
แผนกตรวจ ทําการตรวจสอบ

7 ตรวจสอบยืนยันการแกปญหาวันละ 5 คัน แผนกตรวจสอบ 18 สอบคุณภาพ หนามSPOT
คุณภาพ แผนกซอม ทําหนาที่ติดตั้ง

พรอมทั้งแกไข
อุปกรณใหใชงานได

รูปที 4.51 แผนการทดลองการ SPOT โดย AUTO GUN



4.3.3.6 การประเมินผลหลังจากที่ไดทําการแกไข ระบบ GROUND เรียบรอยแลว
หลังจากที่ได ทําการแกไขระบบ GROUND เรียบรอยแลวก็ทําการติดตามผลโดยการตรวจ

สอบวันละ 5 คัน เปนเวลา 10 วัน พบวาหนามสปอทไมเกิดอีกเลย มีการเก็บขอมูลดังแสดงในภาค
ผนวก ก,ญ,ฎ-4 ไดผลสรุป ดังตารางที่ 4.41

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

SP
OT

 B
UR

R 
ที่ 

FL
OO

R 
BO

LS
TE

R

1.FIRST DPU

2.ED DPU

3.เวลาในการซอม

4.คาใชจายในการซอม

0.7

0.3

1 นาที/คัน

7.5 บาท/คัน

0

0

0

0

ตารางที่4.41 แสดงรายละเอียดของคาตางๆ กอนและหลังปรับปรุง
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4.3.3.7 แผนควบคุมขบวนการดานคุณภาพ (PROCESS CONTROL PLAN)

ชื่อชิ้นสวน FLOOR AND BOLSTER ASM วันที่กําหนดใช       20 ธันวาคม 2542
ชิ้นสวนเลขที่ ผูควบคุม              QC MANAGER
ชื่อบริษัทผูผลิ ผลิตในบริษัท

ชื่อกระบวนการ เครื่องมือ อัตราการผลิตจุดควบคุมดานคุณภาพมาตรฐาน วิธีประเมินความถี่ในการ วิธีวิเคราะห วิธีการดําเนินการหากพบวาผิดปกติ
ตรวจสอบ

CARGO BOX CARGO 2.15 MIN/U' จะตองไมมีหนามที่ ไมมีหนาม สายตา 30 คัน/1 ครั้งGO-NO GO แจงแผนกซอมบํารุงตรวจดูแผนทองแดง
MAIN ASM BOX MAIN FLOOR AND SPOT ทุก ที่ทําหนาที่แยกระบบ GROUND ที่

ASM JIG BOLSTER จุดที่ทําการ CARGO BOX MAIN ASM JIG
SPOT ดวย

AUTO GUN

ตารางที่ 4.42 แผนควบคุมกระบวนการ



4.3.3.8 มาตรฐานการตรวจสอบ ที่จะตองเพิ่มเติมหรือแกไข

รูปที่ 4.52 ใบมาตรฐานการตรวจสอบ

ชื่อช้ินสวน FLOOR BOLSTER ASM วันที่กําหนดใหใช 20 ธ.ค. 42
ชื่อสวนเลขที่ ผูควบคุม QC MANAGER
ชื่อบริษัทที่ผลิต  ผลิตในบริษัท

DRAWING/SKETCH

     1
     2

                 3
                 4

ลําดับที่ จุดตรวจสอบ มาตรฐาน วิธีการตรวจสอบ ความถี่การตรวจสอบ หมายเหตุ
1. จุด SPOT ที่ 1-8 1.ไมเกิดหนาม

2.SPOTแลว
ตองเชื่อมติด
กันดี

1.สายตา
2.ใชไขควงทดสอบ

30 คัน/1 ครั้ง

5
6
7

8



4.3.4.ปญหา รอยบุบที่ประตูที่ตําแหนงแสดงในภาพ 6 จุด รวมซายและขวาเปน 12จุด

รูปที่4.53 แสดงลักษณะปญหา

4.3.4.1 เหตุผลในการเลือกปญหาหัวขอนี้มาปรับปรุง

เพราะปญหานี้ทําใหเกิดคา ED DPU ทั้งซายและขวารวมกันเปน 0.35 โดยที่การซอมหลังจาก
การตรวจสอบครั้งที่ 1 สามารถลดขอบกพรอง DPU ลงไดเพียง 0.05 สมควรที่จะแกไขกระบวนการ
กอนหนาจึงจะสงผลใหคา ED DPU ลดลงต่ํากวา 1 ได

4.3.4.2 สภาพปจจุบัน
สาเหตุที่บุบเกิดจากการเชื่อม MIG WELD เพื่อไมให DOOR INN ขยับเขยื้อน ไปจาก DOOR

OTR หลังจากปานกระบวนการพับขอบ (Hemming) โดยจะมีรายละเอียดแสดงไวในคูมือปฏิบัติงาน
รูปที่ 4.54
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1.นําDOOR  OTRมาวางลงที่ STAMP
2.นํา DOOR INN เขามาวางทับ
3.ใหชุดที่ประกอบกันแลวไหลเขาเครื่อง
   พับขอบ
4.ทําการพับขอบ

ระดับ ผูตรวจ

การตรวจสอบ มาตรฐาน สําคัญ สอบ ความถึ่ เครื่องมือวัด

1.การหยอด เสนของกาว B คนงาน 1 ครั้ง/1สัปดาห สายตา

กาวที่ขอบ ตองไมขาด

ของ DOOR

OTR

หมายเหตุ

REVISION NO CARNO DATE REVISE BY

รูปที่ 4.54  แสดงคูมือการประกอบที่สถานีพับขอบ (HEMMING) ประตูดานซายและขวา
CHANGE DESCRIPTION

123 DOOR ASM HEMMING OPERATION
ขอควรระวัง

หัวขอตรวจสอบคุณภาพ วิธีการตรวจสอบ

DOCUMENT SHOWNMODEL NAME LINE NAME PROCESS NAME

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

สภาพกอนการประกอบ

สภาพหลังการประกอบ

กอนการประกอบ DOOR
INNER เขากับ DOOR 
OTR ตองทําการหยอด
กาว ที่DOOR OTRกอน



4.3.4.3 การวิเคราะหสาเหตุ
เนื่องจากสาเหตุที่สําคัญมีความชัดเจนมาก เกิดจากการเชื่อม MIG WELD ทําใหชิ้นสวน

DOOR OTR หลอมละลายและยุบตัวลงมา

รูปที่ 4.55. แสดงลักษณะปญหาโดยละเอียด

4.3.4.4 การหาวิธีการแกไข
วิธีการแกไขสําหรับกรณีนี้ไดทําการกําหนดขึ้นมามีอยู 3 วิธีดวยกันคือ

1. ใช SPOT GUN ยิงแทนการเชื่อม CO2 วิธีนี้มีความเปนไปไดในการแกไขปญหาไดสูงมาก
2. การเพิ่ม PRESSURE ที่เครื่องพับขอบใหกดชิ้นงานแนนขึ้นไปอีก เพื่อไมใหชิ้นสวน

DOOR INN ขยับเขยื้อนได แตหลังจากไดทําการทดลองแลวพบวา เกิดปญหา ตุงขึ้น
ตลอดแนว เนื่องจาก DOOR OTR ไปชน ดังรูปที่ 4.56



รูปที่ 4.56 แสดงผลการแกไขโดยเพิ่มแรงดัน (PRESSURE) ที่เครื่องพับขอบ

3. ใชกาวติดเหล็ก ทาบริเวณที่พับขอบ แตเนื่องจากคุณสมบัติ

รูปที่4.57แสดงแนวทางแกไขอีกวิธีหนึ่ง

ของกาวยังไมไดรับการยืนยันวา มีความแข็งแรงพอที่จะจับยึดจึงไมใชวิธีนี้ แตในอนาคตอัน
ใกล วิธีนี้จะเปนวิธีการแกไขที่ดีที่สุด

การเลือกวิธีการแกไข
เลือกวิธีที่ 1 ใช SPOT GUN ทําการเชื่อม แทนการใช  MIG WELD

หลังจากเพิ่มแรงดันจาก 740 psi
ไปเปน 900-1000 psi



4.3.4.5 การดําเนินการแกไข
ไดทําการทดลองโดยใช MANUAL GUN ลองยิงไปที่สวนที่ทําการเชื่อมโดย CO2 แตตองใช

WELDING PRESSURE ที่ 600 N หรือประมาณ 60 Kgf เทานั้น ซึ่งปกติ MANUAL GUN ทั่วไปจะมี
WELDING PRESSURE อยูที่ประมาณ 300 Kgf ข้ึนไป อยางไรก็ตามการใช MANUAL GUN ทดลอง
ยิงนั้นเปนการยืนยันความคิดที่วาหากติด DUMMY GUN แลวจะแกไขปญหาไดเทานั้น การใช
MANUAL GUN ยิงโดยตรงเลยจะมีปญหาทางดานจุด SPOT มีตําแหนงไมตรง อีกทั้ง MANUAL
GUN ก็ไมไดออกแบบใหทํางานที่ WELDING PRESSURE ที่ 650 N อีกดวย

อยางไรก็ตาม ผลการทดลองโดยใช MANUAL GUN พบวา รอยเชื่อม ติดด ีแตยังมีรอยบุบอยู
แตเมื่อเทียบกับการใช CO2 เชื่อม จะดีกวามาก
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จากเหตุผลดังกลาวจึงคิดออกแบบ DUMMY GUN ซึงลักษณะของ DUMMY GUN จะมาจากความตองการของผูใช
(WHAT) แปลงเปนความตองการดานเทคนิค (HOW) และจากความตองการดานเทคนิค(WHAT)แปลงเปนความตองการ
ดานการออกแบบ (HOW)ดังตารางขางลาง
ตารางที4.43 แสดงขอมูลเพือไปใชในการออกแบบ

ความตองการ ความตองการ ความตองการดานการออกแบบ ความสําคัญของ ทิศทาง เปาหมายในการปฏิบัติ
ของผูใช ดานเทคนิค ความตองการของผูใช ในการปรับปรุง

1.ตองการเชือมโดย ใช SPOT GUN ทีเปน 1.ใชกระบอกสูบขนาดเล็กเพือใหแรง 5 ใหแรงกดไมเกิน 650 N
  ไมทําใหบุบ DUMMY GUN    กดตํา

2.ใหหัวทิปตัวลางเปนแบบเรียบเพือให ใหความเรียบและความขนานไม
   แรงกดตอพื้นทีตําทีผิวดานลาง ยิงเรียบยิงดี เกิน 0.2
3. ใหมีการลง GROUND ทีตําแหนง ไมใหกระแสรัวไหลทางดานลางของ
 อืนไมใชดานลางของ SPOT GUN หัวทิป หรือกระแสควรรัวไหลไปทาง

ดานลางของหัวทิป = 0
4. ทีหัวทิปตัวลางใหเปนแบบยึดแนน ใหเหล็กทีใชทําหัวทิปตัวลางทําการ
   กับทีและใหสึกนอยทีสุด ยิงสึกนอยยิงดี ชุบแข็งดวยความรอนมี HRC อยู

ระหวาง 25-30 HRC
5.ใหหัวทิปดานลางสามารถปรับแตง ใหหัวทิปดานลางปรับแตงขึ้นบนได
  ความสูงใหเขากับชิ้นสวนได ประมาณ 5 mm.

ยิงปรับแตงไดมากยิงดี
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ความตองการ ความตองการ ความตองการดานการออกแบบ ความสําคัญของ ทิศทาง เปาหมายในการปฏิบัติ
ของผูใช ดานเทคนิค ความตองการของผูใช ในการปรับปรุง

2.ตําแหนงที่ทําการ ใช SPOT GUN  ที่ 1.BRACKET ที่ใชยึดตองมีความ 4 1.ใหมีแผนเสริมความแข็งแรงที่ BRACKET
   เชื่อมตองอยูใน เปน DUMMY GUN   แข็งแรง  ทั้ง 2 ดาน
  ตําแหนงเดียวกัน ตั้งในตําแหนงที่ทําการ 2. ใช CATCHER LOCK GUN 2.ใช CATCHER LOCK จํานวน 1 ตัว
  ทุกครั้ง เชื่อม 1  จุด/1 ตัว   ในขณะที่กระบอกสูบดันสุดเพื่อ

 ไมใหหัวทิปขยับเขยื้อนได

3. การถอดประกอบ ใหชิ้นสวนทุกชิ้นที่จะมา 1.BRACKET GUNที่จะยึดกับพื้น 3 1.ใหยึดโดย BOLT จํานวน 4 ตัว
   หรือซอมทําไดงาย ประกอบกันยึดดวย, ใหยึดดวย BOLT และ KNOCK

BOLT แทนการเชื่อม  PIN
2. BRACKET GUN ที่จะมายึดกับ 2. ใหยึดโดย BOLT จํานวน 4 ตัว
BRACKET ทียึดกับพืนใหทําฐาน
และยึดดวย BOLT
3.BRACKET ทีใชยึดกระบอกสูบ 3. ใหยึดโดย BOLT จํานวน 1 ตัว
ใหทําเปน BRACKET รูปรางตัว
L และยึดโดย BOLT
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ความตองการ ความตองการ ความตองการดานการออกแบบ ความสําคัญของ ทิศทาง เปาหมายในการปฏิบัติ
ของผูใช ดานเทคนิค ความตองการของผูใช ในการปรับปรุง

4. ตองสามารถเชือมไมใ. WELDING CONDITION1.ใชกระบอกสูบทีมีขนาดเล็กเพือให 4 ใชกระบอกสูบใหมีแรงกดประมาณ 65O N
ชินสวน DOOR INN ตองเหมาะสมและมีอุปกรณแรงกดทีเหมาะสม
ขยับเขยือนได สําหรับรองรับ

WELDING CONDITION
นันได

2. กระแสตองไมรัวไหล 2.ใชฉนวนกันระหวางเหล็กกับทองแดง ใหกระแสรัวเปน 0
  หรือทองเหลือง ทุกจุด

กระแสรัวยิงนอยยิงดี
5. วิธีทีใชแกปญหาตอง สวนเคลือนทีของปนตอง ขณะทีปนอาออกมาตองพนระยะทชีิ 4 ใหอาพนไปจากระยะที่ชิ้นสวนจะถูกยกขึ้นในแนว
  ไมทําใหเกิดปญหาอืน ไมชนชินสวนบริเวณอืน สวนจะตองถูกยกขึนแนวตรง ตรงประมาณ อยางนอย = 15 mm.
  กระทบขึนมาอีก ทําใหเสียหาย ยิงพนมากยิงดี
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การกําหนดความสัมพันธ ของความตองการของผูใชกับความตองการดานการออกแบบวามีความสัมพันธกันอยางไร
โดยใชสัญลักษณ

หมายถึง มีความสัมพันธกันมาก
หมายถึง มีความสัมพันธกันปานกลาง
หมายถึง มีความสัมพันธกันนอย

ความตองการดานการออกแบบ

ความตองการของผูใช คว
าม
สํา
คัญ

ขอ
งค
วาม

ตอ
งก
ารข

อง
ผูใช
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 G

RO
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1.ตองการเชื่อมโดยไมทําใหบุบ 5
2.ตําแหนงที่ทําการเชื่อมตองอยูตําแหนงเดียวกัน 4
3.การถอมประกอบทําไดงาย 3
4.ตองสามารถเชื่อมไมให DOOR INN ขยับได 4
5.ตองไมมีปญหากระทบดานอื่น 4

ตารางที่ 4.44 แสดงความสัมพันธของผูใชกับความตองการดานการออกแบบ



การคํานวณ COLUMN WEIGHTS
เพื่อที่จะประเมินและใหความสําคัญกับความตองการ ดานเทคนิคนั้นเพื่อใหไดผลิตภัณฑตรง

กับความตองการของผูใชคํานวณ โดยใชสูตร

 COLUMN ที่ n = ∑ คา RELATION SHIIP il x คา IMPORTANT il

ตัวอยาง

COLUMN ที่ 1 = 9x5+9x4 = 81
COLUMN ที่ 2  = 9x5 = 45

N

i = 1



วิธีการทั้งหมดมาประกอบ เปนแผนผัง บานคุณภาพ (HOUSE OF QUALITY) ดังรูป 4.58
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ในการออกแบบ DUMMY GUN นั้น เราตองใหความสําคัญตอ ความตองการในดานการออกแบบ
เพื่อที่จะทําใหผูใชพึงพอใจ เรียงตามลําดับคะแนนใน COLUMN WEIGHT ดังนี้

1.  กระบอกสูบควรมีขนาดเล็ก ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT  81  คะแนน
2. การลง GROUND ที่อยูอ่ืนจํานวน 1 จุด ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT 51 คะแนน
3. การใช CATCHER LOCK ตําแหนง ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT  51 คะแนน
4. หัวทิปดานลางเรียบ ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT  45 คะแนน
5. การใชฉนวนกั้น             ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT  36 คะแนน
6. ระยะอาใหพนจากชิ้นสวนเวลายก ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT  36 คะแนน
7. ยึดอุปกรณตางๆ โดย BOLT  ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT  27 คะแนน
8. หัวทิปดานลางปรับระยะได   ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT  17 คะแนน
9. หัวทิปดานลางมีความแข็งมาก   ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT  15 คะแนน
10. BRACKET ที่ใชยึดมีความแข็งแรง     ดวยคะแนนใน COLUMN WEIGHT   5  คะแนน
สําหรับรูปรางโดยคราวๆ แลว จะมีลักษณะอยูในรูปที่ 4.59

                                         รูปที่ 4.59 ลักษณะปนที่ใชยิงDOOR AFTER HEM



4.3.4.6 การประเมินผลหลังจากที่การนําเอา DUMMY GUN มาใช

หลังจากที่ไดออกแบบปนสปอท (DUMMY GUN) ตัวใหมและไดทําขึ้นมา จํานวน 6 ตัว เพื่อที่
จะวางลงทุกตําแหนงที่มีการสปอทและเกิดการบุบเกิดขึ้น และไดนําไปใชงานจริง ในการประกอบ
ประตู พบวาปญหารอยบุบไดหายไป และมีการเก็บขอมูลตัวเลขจํานวน 1 lot ดังแสดงในภาคผนวก
ก,ญ,ฎ-5 ไดผลสรุปดังตารางที่ 4.45

รายละเอียด กอนปรับ หลังปรับ
1.FIRST DPU
2.ED DPU
3.การเคลือบผิวโดย
 galvanized
4.เวลาในการซอม
5.คาใชจายในการซอม

R/L O.3/0.3
R/L 0.3/0.2

ถูกลบออกไปจากการตกแตง
อาจทําใหเกิดสนิมไดงาย

5นาที /คัน/2 คัน
คาแรง =5x2x289 บาท/คัน

                 60
คาวัสดุ=3 บาท/คัน

รวม     =51.16 บาท/คัน

R/L  O.1/0.1
R/L 0.1/0.05

ไมไดถูกลบไปเพราะหลังแกไข
ไมตองทําการซอมอีก

0
0

ตารางที่ 4.45 แสดงรายละเอียดกอนและหลังแกไข
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4.3.4.7 แผนควบคุมขบวนการดานคุณภาพ (PROCESS CONTROL PLAN)

ชื่อชิ้นสวน DOOR COMPLETE วันที่กําหนดใช       2  มีนาคม 2543
ชิ้นสวนเลขที่ ผูควบคุม                QC MANAGER
ชื่อบริษัทผูผลิผลิตในบริษัท
ชื่อกระบวนการ เครื่องมือ อัตราการผลิต จุดควบคุมดานคุณภาพ มาตรฐาน วิธีประเมิณ ความถี่ในการ วิธีวิเคราะห วิธีการดําเนินการหากพบวาผิดปกติ

ตรวจสอบ
DOOR AFTER DOOR 2.15 MIN/U' จะตองไมมีรอยบุบที่ ไมมีรอยบุบ สายตา ทุกคัน GO,NO-GO แจงแผนกซอมบํารุงตรวจดู ความผิด

HEM AFTER ขอบของประตู ตรงจุดที่ ปกติของหัวทิปดานลางวาสึกหรือ
HEM SPOT โดย ตําแหนงไมสัมผัสกับชิ้นสวนหรือไม
JIG DUMMY GUN

ตารางที่ 4.46 แผนควบคุมกระบวนการ



4.3.4.8 มาตรฐานการตรวจสอบ

ชื่อช้ินสวน DOOR COMPLETE วันที่กําหนดใหใช 2 มี.ค. 43
ชื่อสวนเลขที่ ผูควบคุม QC MANAGER
ชื่อบริษัทที่ผลิต  ผลิตในบริษัท

DRAWING/SKETCH

ลําดับที่ จุดตรวจสอบ มาตรฐาน วิธีการตรวจสอบ ความถี่การตรวจสอบ หมายเหตุ
1. จุด SPOT ที่ 1-6 1.ไมบุบ

2.SPOT ตอง
ติดกันดี

1.ใชมือสัมผัส
2.ใชไขควงทดสอบ

30 คัน/1 ครั้ง

รูปที่ 4.60 ใบมาตรฐานการตรวจสอบ

1

2

3

4

5

6



บทที่ 5
การประเมินผลคา ED DPU หลังการแกไข

5.1  ผลของคาดัชนี ED DPU โดยรวม
5.1.1 หลังจากที่ไดทําการแกไขปรับปรุงไปแลว  ก็ไดทําการวัดคาดัชนี ED DPU ซึ่งมีคา

เปลี่ยนแปลงไป  โดยทําการเก็บขอมูลต้ังแตเดือนพฤษภาคม ป 2542 ถึงเดือน
มีนาคม ป 2543 ซึ่งในชวงที่ทําการเก็บขอมูลนี้ไดมีเหตุการณตาง ๆ พอที่จะสรุปได
ดังตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 แสดงเหตุการณในแตละชวงเวลา

ชวงเวลา เหตุการณ คา ED DPU
    ของ
13ชิ้นสวน

1 พ.ค. 42 - ก.ย. 42 1. เปนชวงเตรียมระบบการบริหารงานดานคุณภาพ
เพื่อมารองรับงานหลักจากที่ไดแกปญหาขอบก
พรองใหญจํานวน 4 หัวขอไปแลว

3.1 – 3.4

2 ต.ค. 42 2.  แกไขปญหา C/S LH เสร็จและเริ่มนํามาใช 2.8
3 พ.ย. 42 3. แกไขปญหา B/S LH และ RH เสร็จและเริ่มนํามา

ใช  อีกทั้งปญหาของ C/S RH ก็แกไขเสร็จเชนกัน
และเริ่มนํามาใช

1.8

4 ธ.ค. 42 4.  - 1.7
5 ม.ค. 43 5.  แกไขปญหา FL & BOLSTER เสร็จแลวนํามาใช 1.4
6 ก.พ. 43 6.  - 1.4
7 มี.ค. 43 7. แกปญหา DOOR เสร็จ 0.98

5.1.2 คา ED DPU ของแตละชิ้นสวน จากเดือนพฤษภาคม 2542 ถึงเดือนมีนาคม 2543
จะแสดงดังรูปที่ 5.1
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5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3
    1.  B/SIDE LH 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0 0 0 0
    2.  B/SIDE RH 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0 0 0 0
    3.  E/HOOD 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3
    4.  DOOR RH 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.1
    5.  C/S OTR LH 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0 0 0 0 0 0
    6.  FL & BOLSTER 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0 0 0
    7.  C/S OTR RH 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0 0 0 0 0
    8.  DOOR LH 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.3 0.3 0.3 0.3 0.08
    9.  ROOF 0.3 0.3 0.3 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2
  10.  TAIL GATE 0.2 0.1 0.2 0.1 0.1 0.1 0.2 0.1 0.1 0.1 0.1
  11.  FENDER LH 0.1 0.1 0.2 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
  12.  FENDER RH 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
  13.  BACK   0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

 TOTAL 3.3 3.2 3.4 3.1 3.1 2.8 1.8 1.7 1.4 1.4 0.98

รูปที่ 5.1  แสดงคา ED DPU ที่เกิดขึ้น จากเดือนพฤษภาคม 2542 ถึงเดือนมีนาคม 2543

MONTH
PARTS NAME

0.98
1.41.4

1.71.8

2.8
3.13.1

3.43.23.3

0

1

2

3

4
ED DPU



5.2 การเปลี่ยนแปลงคา ED DPU  กอนและหลังการแกไขของชิ้นสวนปรับปรุง
คา ED DPU ของชิ้นสวนจํานวน 7 รายการ (จาก 13 รายการ)  กอนและหลังการแกไข

สรุปแสดงไดดังตารางที่ 5.2

ตารางที่ 5.2 แสดงรายละเอียดของ ED DPU กอนและหลังการแกไข

ED  DPU ยืนยัน
ลําดับที่ ชื่อชิ้นสวน

กอนแกไข หลังแกไข หลังแกไข
1 B/S  LH 0.5 0 0
2 B/S  RH 0.5 0 0
3 DOOR  RH 0.3 0.1 0.016
4 C/S OTR LH 0.3 0 0.02
5 FL & BOLS 0.3 0 0
6 C/S OTR RH 0.2 0 0
7 DOOR LH 0.24 0.08 0.03

รวม 2.34 0.18 0.066

หมายเหตุ ขอมูลในชวงยืนยันการแกไขคือขอมูลในชวงเดือน ส.ค. – ก.ย. 43

ยกตัวอยางคา ED DPU  ยืนยันหลังการแกไข  ของรายการที่ 3 (DOOR  RH) มีคาหลังการแกไข =
0.1 ณ เดือน มีนาคม  2543  คายืนยันหลังการแกไข = 0.016  อางอิงตารางในภาคผนวก ซ รูปที่
ซ-1  หนา 234  เปนการเก็บขอมูลระหวางวันที่  1 สค.-21  กย.  2543  ของคา ED DPU  สามารถ
คํานวณชวงที่ระดับความเชื่อมั่น 95 % ของคาเฉลี่ย ED DPU  มีคาอยูระหวาง 0.010  ถึง  0.023
ในตารางที่ 5.2  ไดเลือกใชคาเฉลี่ยคือ 0.016
5.3  รายละเอียดของคา DPU ที่เกี่ยวของทั้งหมดของชิ้นสวนที่ทําการแกไข

จะทําการเปรียบเทียบคาของ FIRST DPU, DPU หลังซอม และ ED DPU กอนและหลัง
ทําการแกไข โดยที่กอนทําการแกไข หมายถึงคาเฉลี่ยของเดือนพฤษภาคม 2542 จนถึงเดือนที่เร่ิม
ทําการแกไข หลังทําการแกไข หมายถึง คาเฉลี่ยของเดือนที่ทําการแกไขจนถึงเดือนมีนาคม 2543



5.3.1 รายละเอียดการปรับปรุง DPU ของ B/S LH

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง
0.5 0 0 0 0.5 0

รูปที่ 5.2  DPU ของ B/S LH
กอน หมายถึง กอนทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ค. 2542 จนถึง ต.ค. 2542
หลัง หมายถึง หลังทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ย. 2542 จนถึง มี.ค. 2543

5.3.2 รายละเอียดการเปลี่ยนแปลง DPU ของ B/S RH

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง
0.5 0 0 0 0.5 0

รูปที่ 5.3  DPU ของ B/S RH

กอน หมายถึง กอนทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ค. 2542 จนถึง ต.ค. 2542
หลัง หมายถึง หลังทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ย. 2542 จนถึง มี.ค. 2543

0
0.1
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0.3
0.4
0.5
0.6

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU

กอน
หลัง

0
0.1
0.2
0.3
0.4
0.5
0.6

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU

กอน
หลัง



5.3.3 รายละเอียดการเปลี่ยนแปลง DPU ของ DOOR RH

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง
0.3 0 0.05 0 0.3 0.1

รูปที่ 5.4 DPU ของ DOOR RH

กอน หมายถึง กอนทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ค. 2542 จนถึง ก.พ. 2542
หลัง หมายถึง หลังทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU เดือน มี.ค. 2543

5.3.4 รายละเอียดการเปลี่ยนแปลง DPU ของ C/S LH

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง
1.4 0 0 0 0.3 0

รูปที่ 5.5 DPU ของ C/S LH

กอน หมายถึง กอนทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ค. 2542 จนถึง ก.ย. 2542
หลัง หมายถึง หลังทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน ต.ค. 2542 จนถึง มี.ค. 2543
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1.0

1.5

2.0

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU

กอน
หลัง

0
0.1
0.2
0.3
0.4
0.5
0.6

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU

กอน
หลัง



5.3.5  รายละเอียดการเปลี่ยนแปลงคา DPU ของ Fl & BOLS

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง
0.7 0 0.1* 0 0.3 0

รูปที่ 5.6  DPU ของ FL & BOLSTER

กอน หมายถึง กอนทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ค. 2542 จนถึง ธ.ค. 2542
หลัง หมายถึง หลังทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน ม.ค. 2543 จนถึง มี.ค. 2543

5.3.6  รายละเอียดการเปลี่ยนแปลงคา DPU ของ C/S OTR RH

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง
1.3 0 0- 0 0.2 0

รูปที่ 5.7  DPU ของ C/S OTR RH

กอน หมายถึง กอนทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ค. 2542 จนถึง ต.ค. 2542
หลัง หมายถึง หลังทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ย. 2542 จนถึง มี.ค. 2543
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5.3.7 รายละเอียดการเปลี่ยนแปลงคา DPU ของ DOOR  LH

FIRST DPU DPU หลังซอม ED DPU
กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง
0.30 0 0.05 0 0.24 0.08

รูปที่ 5.8  DPU ของ DOOR LH

กอน หมายถึง กอนทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU จากเดือน พ.ค. 2542 จนถึง ก.พ. 2543
หลัง หมายถึง หลังทําการแกไขและเปนคาเฉลี่ยของ DPU เดือน มี.ค. 2543
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บทที่ 6
ผลสรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

6.1  สรุปผลและวิเคราะห
การปรับปรุงคุณภาพในวิทยานิพนธประกอบไปดวย  2   ขั้นตอนหลักคือ
ขั้นตอนที่  1  เปนการเตรียมระบบเพื่อรักษาคุณภาพเพื่อที่จะมารองรับหลังจากที่ไดแกไข

โดยใชวิธีการทางเทคนิคแลวโดยวิธีบริหาร   (Management)  ประกอบไปดวย  10  วิธียอย ดังนี้
1. การจัดทําโครงสรางองคกรที่จะทําการรับผิดชอบดานคุณภาพโดยตรง
2. การจัดทํา การตรวจสอบ และซอมดานคุณภาพในสายการผลิต
3. การจัดทํา การควบคุม ที่มีกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงแบบ(DRAWING)
4. การจัดทํา การควบคุม  กรณีการเปลี่ยนแปลงขบวนการผลิต
5. การจัดทําแผนการควบคุมกระบวนการ
6. การจัดทํา การซอมบํารุง และควบคุมอุปกรณ   JIGS  , GUN และ

TRANSFORMER  ตางๆ
7. การจัดทํา  การตรวจสอบ  ขั้นสุดทาย
8. แผนการกรณีที่พบขอบกพรอง
9. การฝกอบรม
10. การสืบกลับไดของผลิตภัณฑ

หลังจากที่ไดดําเนินการ ตามแผน  10  วิธีการระหวางเดือนพฤษภาคม – กันยายน 2542
พบวาคา  ED DPU  ไมไดคงที่อยูที่  3.1  โดยตลอดจะมีความผันแปรบาง  โดยจะมีคาสูงสุดอยูที่
3.6  และคาต่ําสุดอยูที่  2.9  จากขอมูล  122  คา

ข้ันตอนที่  2  การดําเนินการแกไขปญหาเพื่อลดคา  ED  DPU  ใหเหลือนอยกวา  1  โดย
จะมีขั้นตอนยอยดังนี้

1.  ทําการแจกแจง  ปญหาที่มีผลตอคา  ED   DPU  โดยใชแผนภาพ   Pareto ชวยจาก
นั้นจะทําการเลือกปญหาที่มีผลตอคา  ED  DPU  สูงที่สุดมาทําการแกไข

2. ปญหาที่จะทําการแกไข มีทั้งหมด  4 หัวขอดวยกัน  ซึ่งแตละขอสามารถการลดคา  ED
DPU  ลงตามลําดับดังแสดงในกราฟรูปที่  6.1



รูป  6.1  แผนภูมิแสดงคา  ED DPU  ที่ลดลงจากการทําวิจัย (พ.ย. 2542 – มี.ค. 2543)

3. หลังจากที่ไดดําเนินการแกไขลดคา  ED  DPU  โดยการแกปญหาทั้ง  4  ขอนี้แลว  ได
ทําการตรวจสอบคา ED DPU หลังจากที่ไดทําการแกไขไปแลวเหลืออยูเทากับ 0.98 อยางไรก็ดี
ปญหาขอสุดทายคือการแกไขรอยบุบที่ประตูเพิ่งจะทําการแกไขและนําวิธีการไปใชไดเพียง 1 เดือน
(มีนาคม  2543) จึงคาดวา  คา  ED  DPU  คงจะสามารถลดลงไดอีก

4. นอกจากคา ED DPU ซึ่งสามารถลดลงไดแลว ยังพบวาทําใหคาตนทุนการประกอบลด
ลงได ดังตารางที่ 6.1

                                 ตารางที่ 6.1 แสดงตนทุนการประกอบที่ลดลง
 (  อางอิงจากการคิดตนทุนคาแรงทางตรงจากบทที่ 4  หัวขอ 4.3.1.7, 4.3.1.8, 4.3.2.6, 4.3.3.6  และ 4.3.4.6 )

การแกไขปญหา ตนทุนที่ลดลง (บาท/คัน)
1. BODY SIDE SPOT บิด 20.82
2. CARGO SIDE OUTER บุบ 25.80
3. FLOOR & BOSTER SPOT เปนหนาม 7.51
4. DOOR OUTER บุบทั้ง LH  และ RH 51.16

105.29

0.98
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พ.ค.-ก.ย. 42 ต.ค. 42 พ.ย.-ธ.ค. 42 ม.ค. 43 มี.ค. 43



6.2  ขอเสนอแนะ
เนื่องจากการปรับปรุงคุณภาพในการประกอบตัวถังรถกระบะในวิทยานิพนธฉบับนี้ จะใช

ความรูดานเทคนิคเสียเปนสวนใหญ ซึ่งความรูในเบื้องตนนี้ไดจากการใชหลัก 3 จริง คือไปสถานที่
จริง ดูของจริง และเขาใจสถานการณโดยทันที หากสามรารถสังเกตสิ่งผิดปกติก็อาจจะสามารถแก
ไขปญหาไดเลยโดยงาย แตบางครั้งอาจเจอปญหาดานเทคนิคที่คอนขางยาก จําเปนอยางยิ่งที่ตอง
อาศัยความรูพื้นฐานทั้งเทคนิคทางวิศวกรรม อุตสาหการ และเทคนิคพื้นฐานดานการผลิตนั้นโดย
ละเอยีด รวมทั้งเวลา จึงจะสามารถแกไขปญหานั้น ๆ ได

อยางไรก็ตามปญหาดานเทคนิคที่คอนขางยากนั้นสามารถที่จะทําใหงายขึ้นโดยจะตอง
เตรียมการดานความรูพื้นฐาน อันไดแกความรูพื้นฐานในชิ้นสวนมาตรฐานตาง ๆ เชน พวกโบลท,
นัท, กระบอกสูบลม ตัวกันเคลื่อน (CATCHER) ตัวปองกันการเคลื่อน (STOPER) อีกทั้งแนวคิดที่
จะนําชิ้นสวนตาง ๆ มาประกอบเพื่อใชงานใหเหมาะสมกับความตองการ และยังมีเร่ืองของการ
คํานวณประเมินเรื่องความแข็งแรง กําลัง ซึ่งสิ่งเหลานี้ถาสามารถรวบรวมจนกระทั่งไปถึงตัวอยางที่
เคยนําไปใชงานแลวไดมากพอสมควร การออกแบบก็จะเปนเพียงเลือกแบบเขียน (DRAWING)
เกาหรือจากที่มีอยูแลวนําไปปรับปรุงเพียงเล็กนอยก็สามารถนําไปใชงานได

สําหรับการคงสภาพบํารุงรักษาคา ED DPU มีขอสังเกตอยูที่วาจําเปนตองมีความรวมมือ
จากพนักงานเปนอยางมาก เพราะคานี้มีความสัมพันธกับทักษะในการทํางานสูง ถาเปนไปไดแลว
ควรมีส่ิงจูงใจ  เชน  การตั้งรางวัลในการทํางานที่ไดตามเปาหมายของ DPU ที่กําหนดไวก็นาจะ
เปนสิ่งที่ชวยได

ชิ้นสวนที่ควรปรับปรุงในระดับตอไปก็จะเปนชิ้นสวนที่ไมไดใชงานเชื่อมประกอบ  แตจะ
เปนงานดานการพับขอบแทน ซึ่งจะมีแนวโนมมาใชกันมากในอนาคต  เนื่องจากสามารถลดคา
พลังงานไฟฟาลงได  การเตรียมการเรียนรูสิ่งเหลานี้เกอนเพื่อจะไดมีประสบการณกอนที่จะถูกใช
งานจริงจะทําใหชวงเวลานํา (LEAD TIME) ที่ใชสําหรับการแกปญหาเรื่องของการพับขอบลดลง
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ภาคผนวก



ภาคผนวก  ก
คา ED DPU จากเดือน พ.ค. 42 – มี.ค. 43
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ลําดับที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

วันที่  3/5 4 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 24 25 26 27 28  1/6 2 3

จํานวนคืน 102 156 125 172 174 177 190 154 202 175 165 150 165 219 176 212 174 176 172 168 148 149 133 150

จํานวนขอบกพรอง 347 515 400 602 574 566 608 508 687 613 594 525 545 679 581 678 574 581 585 588 474 492 426 510

ED DPU 3.4 3.3 3.2 3.5 3.3 3.2 3.2 3.3 3.4 3.5 3.6 3.5 3.3 3.1 3.3 3.2 3.3 3.3 3.4 3.5 3.2 3.3 3.2 3.4

UCL 3.25 3.23 3.24 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.22 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.24 3.24 3.24 3.24

LCL 3.15 3.17 3.16 3.17 3.17 3.17 3.18 3.17 3.18 3.17 3.17 3.17 3.17 3.18 3.17 3.18 3.17 3.18 3.18 3.18 3.17 3.17 3.17 3.17

รูปที่ ก - 1 คา  ED DPU ของเดือนพฤษภาคม 42
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ลําดับที่ 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
วันที่ 4 7 8 9 10 11 12 14 15 16 17 18 19 21 22 23 24 25 26 28 29 30  1/7 2
จํานวนคืน 164 205 174 153 162 185 171 136 175 206 159 140 175 206 189 181 154 204 138 172 203 199 136 157
จํานวนขอบกพรอง508 656 574 490 535 592 530 408 577 659 477 434 560 639 605 597 493 694 428 550 629 637 449 518
ED DPU 3.1 3.2 3.3 3.2 3.3 3.2 3.1 3 3.3 3.2 3 3.1 3.2 3.1 3.2 3.3 3.2 3.4 3.1 3.2 3.1 3.2 3.3 3.3
UCL 3.23 3.13 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.24 3.23 3.23 3.23 3.24 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.24 3.23 3.23 3.23 3.24 3.23
LCL 3.17 3.18 3.18 3.17 3.17 3.18 3.17 3.17 3.18 3.18 3.17 3.17 3.18 3.18 3.18 3.18 3.17 3.18 3.17 3.18 3.18 3.18 3.17 3.17

รูปที่ ก - 2 คา  ED DPU ของเดือนมิถุนายน 42
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ลําดับที่ 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72
วันที่ 3 5 6 7 8 9 10 12 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29 30
จํานวนคืน 152 154 174 212 214 200 170 204 120 205 176 157 172 332 200 173 205 202 164 203 190 156 209 225
จํานวนขอบกพรอง517 539 592 742 770 700 595 734 408 676 581 518 585 1096 680 605 697 707 541 670 608 515 690 765
ED DPU 3.4 3.5 3.4 3.5 3.6 3.5 3.5 3.6 3.4 3.3 3.3 3.3 3.4 3.3 3.4 3.5 3.4 3.5 3.3 3.3 3.2 3.3 3.3 3.4
UCL 3.23 3.23 3.23 3.22 3.22 3.23 3.23 3.23 3.24 3.23 3.23 3.23 3.23 3.22 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23
LCL 3.17 3.17 3.17 3.18 3.18 3.18 3.17 3.18 3.16 3.18 3.17 3.17 3.17 3.19 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.17 3.18 3.18

รูปที่ ก - 3 คา  ED DPU ของเดือนกรกฎาคม 42
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ลําดับที่ 73 74 75 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96
วันที่  2/8 3 4 5 6 8 9 10 11 13 14 16 17 18 19 20 21 23 24 25 26 27 28 30
จํานวนคืน 170 209 175 212 187 173 144 166 160 209 176 218 166 220 211 178 176 182 218 172 276 178 180 212
จํานวนขอบกพรอง561 669 542 636 561 536 475 531 480 648 528 676 531 682 633 534 528 564 654 533 691 587 540 657
ED DPU 3.3 3.2 3.1 3.0 3.0 3.1 3.3 3.2 3.0 3.1 3.0 3.1 3.2 3.1 3.0 3.0 3.0 3.1 3.0 3.1 3.2 3.3 3.0 3.1
UCL 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.24 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23
LCL 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.17 3.17 3.17 3.18 3.18 3.18 3.17 3.18 3.18 3.17 3.18 3.18 3.18 3.17 3.18 3.18 3.18 3.18

รูปที่ ก - 4 คา  ED DPU ของเดือนสิงหาคม 42
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ลําดับที่ 97 98 99 100 101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120
วันที่ 31  1/9 2 3 6 7 8 9 10 11 13 14 15 16 17 22 23 24 27 28 29 30  1/10  2/10
จํานวนคืน 174 169 151 184 161 219 183 184 178 168 176 186 183 180 163 148 182 178 173 167 186 95 166 154
จํานวนขอบกพรอง522 490 468 552 483 679 549 552 552 504 510 558 549 558 489 444 564 552 536 534 558 275 481 462
ED DPU 3.0 2.9 3.1 3.0 3.0 3.1 3.0 3.0 3.1 3.0 2.9 3.0 3.0 3.1 3.0 3.0 3.1 3.1 3.1 3.2 3.0 2.9 2.9 3.0
UCL 3.23 3.23 3.24 3.23 3.23 3.22 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.24 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.25 3.23 3.23
LCL 3.18 3.18 3.17 3.18 3.17 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.17 3.17 3.17 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.15 3.18 3.17

รูปที่ ก - 5 คา  ED DPU ของเดือนกันยายน 42
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ลําดับที่ 121 122 123 124 125 126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144
วันที่ 4 5 7 8 9 11 12 13 14 15 16 18 19 20 21 22 23 25 26 27 28 29 30  1/11
จํานวนคืน 168 160 159 183 141 170 170 212 213 177 143 196 248 250 250 252 171 144 186 198 276 272 213 172
จํานวนขอบกพรอง521 480 445 494 381 442 444 572 597 479 402 511 671 702 727 707 497 402 501 533 745 790 573 467
ED DPU 3.1 3.0 2.8 2.7 2.7 2.6 2.6 2.7 2.8 2.7 2.8 2.6 2.7 2.8 2.9 2.8 2.9 2.8 2.7 2.7 2.7 2.9 2.7 2.7
UCL 3.23 3.23 2.76 2.76 2.77 2.76 2.76 2.76 2.76 2.76 2.77 2.76 2.76 2.76 2.76 2.76 2.76 2.77 2.76 2.76 2.76 2.75 2.76 2.76
LCL 3.17 3.17 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.72 2.72 2.72 2.71 2.72 2.72 2.72 2.72 2.72 2.71 2.71 2.72 2.72 2.72 2.72 2.72 2.71

รูปที่ ก - 6 คา  ED DPU ของเดือนตุลาคม 42
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ลําดับที่ 145 146 147 148 149 150 151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168
วันที่ 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13 15 16 17 18 19 20 22 23 24 25 26 27 29
จํานวนคืน 205 212 213 193 207 272 287 264 275 183 203 279 269 282 197 267 208 280 265 276 270 273 208 269
จํานวนขอบกพรอง575 570 342 311 334 437 491 473 469 292 367 476 459 482 317 428 334 449 451 471 461 466 376 386
ED DPU 2.8 2.7 1.6 1.6 1.6 1.6 1.7 1.8 1.7 1.6 1.8 1.7 1.7 1.7 1.8 1.6 1.6 1.6 1.7 1.7 1.7 1.7 1.8 1.8
UCL 2.76 2.76 1.7 1.7 1.7 1.7 1.69 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7
LCL 2.72 2.72 1.67 1.67 1.67 1.68 1.68 1.68 1.68 1.67 1.67 1.68 1.68 1.68 1.67 1.68 1.67 1.68 1.68 1.68 1.68 1.68 1.67 1.68

รูปที่ ก - 7 คา  ED DPU ของเดือนพฤศจิกายน 42

0
0.5

1
1.5

2
2.5

3
3.5

4

145 146 147 148 149 150 151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168TIME

ED
 D

PU

ED
DPU
UCL

LCL



182

ลําดับที่ 169 170 171 172 173 174 175 176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192
วันที่ 30  1/12 2 3 4 7 8 9 10 11 13 14 15 16 17 18 20 21 22 23 24 25 27 28
จํานวนคืน 180 180 192 272 196 269 169 283 214 209 293 290 216 257 276 265 277 281 288 213 288 219 214 227
จํานวนขอบกพรอง304 306 347 464 330 485 288 451 364 354 528 523 368 412 420 423 302 476 517 363 462 373 365 365
ED DPU 1.7 1.7 1.8 1.7 1.7 1.8 1.7 1.6 1.7 1.7 1.8 1.8 1.7 1.6 1.7 1.6 1.7 1.7 1.8 1.7 1.6 1.7 1.7 1.6
UCL 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7 1.7
LCL 1.67 1.67 1.67 1.68 1.67 1.68 1.67 1.68 1.67 1.67 1.68 1.68 1.67 1.67 1.68 1.68 1.68 1.68 1.68 1.67 1.68 1.67 1.67 1.67

รูปที่ ก - 8 คา  ED DPU ของเดือนธันวาคม 42
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ลําดับที่ 193 194 195 196 197 198 199 200 201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216
วันที่  6/01 7 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 24 25 26 27 28 31  1/2 2 3 4 7
จํานวนคืน 89 178 177 208 214 209 188 198 206 215 214 212 211 198 157 254 216 208 152 290 290 199 164 258
จํานวนขอบกพรอง144 304 285 272 279 294 246 259 289 302 300 319 294 259 206 357 305 293 214 378 407 279 231 359
ED DPU 1.6 1.7 1.6 1.3 1.3 1.4 1.3 1.3 1.4 1.4 1.4 1.5 1.4 1.3 1.3 1.4 1.4 1.4 1.4 1.3 1.4 1.4 1.4 1.4
UCL 1.7 1.7 1.7 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38
LCL 1.66 1.67 1.67 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.31 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36

รูปที่ ก - 9คา  ED DPU ของเดือนมกราคม 43
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ลําดับที่ 217 218 219 220 221 222 223 224 225 226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240
วันที่ 8 9 10 11 12 14 15 16 17 18 19 21 22 23 24 25 26 28 29  1/3 2 3 4 6
จํานวนคืน 286 215 250 186 89 274 298 282 299 217 198 255 293 212 285 220 193 289 257 231 219 152 219 252
จํานวนขอบกพรอง373 299 351 243 126 413 419 425 386 261 279 384 412 294 401 287 252 436 383 300 307 213 307 327
ED DPU 1.3 1.4 1.4 1.3 1.4 1.5 1.4 1.5 1.3 1.2 1.4 1.5 1.4 1.4 1.4 1.3 1.3 1.5 1.5 1.3 1.4 1.4 1.4 1.3
UCL 1.38 1.38 1.38 1.38 1.39 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38 1.38
LCL 1.36 1.36 1.36 1.36 1.35 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36 1.36

รูปที่ ก - 10 คา  ED DPU ของเดือนกุมภาพันธ 43 
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ลําดับที่ 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250 251 252 253 254 255 256 257 258 259
วันที่ 7 8 9 10 13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 27 28 29 30 31
จํานวนคืน 270 290 205 198 222 290 262 273 280 262 280 262 284 212 252 171 212 198 231
จํานวนขอบกพรอง378 406 267 277 224 293 256 268 265 260 271 264 277 210 239 168 201 192 226
ED DPU 1.4 1.4 1.3 1.4 1 1 0.98 0.98 0.95 0.99 0.97 1 0.98 1 0.95 0.98 0.95 0.97 0.98
UCL 1.38 1.38 1.38 1.38 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98 0.98
LCL 1.36 1.36 1.36 1.36 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97

รูปที่ ก - 11 คา  ED DPU ของเดือนมีนาคม 43 
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ลําดับที่ 1 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
วันที่ 1 3 4 5 11 16 17 18 19 21 22 24 25 28 29 30 31
จํานวนคืน 182 252 214 147 253 279 251 250 204 248 265 209 246 284 187 222 164
จํานวนขอบกพรอง 22 29 23 8 18 36 41 22 24 49 46 26 55 59 44 52 25
ED DPU 0.12 0.12 0.11 0.05 0.07 0.13 0.16 0.09 0.12 0.2 0.17 0.12 0.22 0.21 0.24 0.23 0.15
UCL 0.16 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13
LCL 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13

รูปที่ ก - 12 คา  ED DPU ของเดือนสิงหาคม 43 
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ลําดับที่ 19 21 22 23 25 26 27
วันที่ 5 7 8 9 19 20 21
จํานวนคืน 248 222 181 150 190 236 164
จํานวนขอบกพรอง 54 41 20 20 37 12 23
ED DPU 0.22 0.18 0.11 0.13 0.19 0.05 0.14
UCL 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16
LCL 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16

รูปที่ ก - 13 คา  ED DPU ของเดือนกันยายน 43 

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0.6

1 2 3 4 5 6 7 8 9

TIME

ED
 D

PU

ชุดขอมูล1

ชุดขอมูล2

ชุดขอมูล3



ภาคผนวก  ข
แบบตรวจสอบกระบวนการเชื่อมและเทคโนโลยี
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ตารางท่ี ข.-2

หัว สวนที่จะประเมิน รายละเอียด เหตุผล

ขอ

1.การกําหนด 1.รูสําหรับกําหนดตําแหนงตอง 1.หากตองใชรู ในการกําหนด
ตําแหนง สามารถ ลอคตําแหนงของชิ้น ตําแหนงมากกวา 2 รูเชน 3รู

สวนไดเม่ือนํา PIN สอดใสเขา เปนตน
ไปโดยจะตองมีเพียง 2 รู และอยู การจะทําใหตําแหนงรูทั้ง3
ในระนาบเดียวกัน (ในที่นี้ ถูกตองตามแบบพรอมกันทั้ง
หมายถึง ขนานกับดานใดดาน 3 รูนี้ ยากมาก
หนึ่งของ CAR LINE )

2.ระยะPITCH ของรูควรมาก 2.หากนอยกวาจะมีผลตอปลาย
กวา 2/3 ของความยาวของงาน ของชิ้นงานอาจ แกวงไปมาได
ทั้งหมดในการกําหนดตําแหนง

      X                  O

3.สามารถ lock ตําแหนงได 3.ควรใช PIN เทานั้น
ดวย PIN

2.ความเชื่อม่ันใน 1.ในการประกอบชิ้นสวนใน 1.การยายจาก stage หนึ่งไปยัง
ความเที่ยงตรง ขั้นยอย (SUB-ASSEMBLY) อีกstage หนึ่งอาจทําใหตําแหนง

สามารถประกอบชิ้นสวนทั้ง เคล่ือนได
หมดไดใน stage เดียวแมจะเปน
การประกอบแบบชั่วคราวก็ตาม
2.ระนาบสําคัญจะตองแยกออก 2.เพื่อสะดวกในการใช template
จากระนาบอืนอยางชัดเจน ของ JIG มารองรับเพื่อใหช้ิน

สวนอยูกับที่

แบบตรวจสอบดานวิศวกรรมการออกแบบ

1.การประกันคุณ
ภาพ



หัว สวนที่จะประเมิน รายละเอียด เหตุผล

ขอ

CAR LINE หรือฝากระโปรงเมื่อติดต้ังไปแลว
อาจไมขนานกับ CAR LINEได

1.การประกอบชิ้น 1.ใหสามารถยกประกอบชิ้นสวน 1.เพื่อสะดวกในการทํางาน
สวน ในทิศทางเดียวกันใหมาก เชน

ช้ินที่ 1  วางนอน ช้ินที่ 2 วางทับ
กันในแนวนอน แลว SPOT 
เปนตน

2.การปองกันการ 1.ควรจะมีสัญญลักษณ หรือ 1.เพื่อปองกันการประกอบผิด
ประกอบผิด EMBOSS เพื่อปองกันการ ASM

ผิดพลาด

2.พวกชิ้นสวนเล็กๆ ควรจะตอง 2.เพราะถาไมเหมือนกันอาจทํา
เหมือนกันทั้งซาย และขวา ใหหยิบผิดได

3. ความสามารถใน1.ชองที่ใหปน SPOT เขไปยิง 1.เพื่อสะดวกในการเขาไปยิง
การทํางาน ตองเปนไปตามมาตรฐาน SPOT โดยที่ปนจะไดไมไปชน

แลวเกิดการ ARC ขึ้น

2.ที่บริเวณเชื่อม SPOT สามารถ 2.ถามองเห็นยากก็อาจจะ SPOT
มองเห็นไดงาย ผิดตําแหนง

3.อยาออกแบบใหตองใช gun  ตัว 3.ถาใชคนยิงอยาออกแบบโดยใช
ใหญเขาไปยิง SPOT gun ตัวใหญ แตถาใช ROOBOT

GUN  ตัวใหญก็ได

4.gun ตองเขาทําการ SPOT ได 4. เขางายจะไดทํางานงาย
งาย

5.ไมควรมีการ SPOT ที่จะตอง 5.เพื่อใหทํางานงาย
เอียง gun
6.การยึด BOLT  ควรทําแนวขาง 6. เพื่อใหทํางานงาย
หรือแนวจากบนลงลางเทานั้น

2.ความสะดวกในการทํางาน



หัว สวนที่จะประเมิน รายละเอียด เหตุผล

ขอ

7.ถาตองหยอด sealer ควรออก 7.เพื่อใหทํางานงาย และสามารถ
แบบใหมีรองสําหรับหยอด ควบคุมปริมาณเนื้อ sealer ได
sealer ลงไป

8.ผิวที่มีการเชื่อม Nut หรือ stad 8.เพื่อใหทํางานงาย และ SPOT
ควรตองขนานกับ CAR LINE จะไดไมหลุดดวย



ภาคผนวก  ค
ใบตรวจสอบจุดบกพรองตาง ๆ
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             จุดบกพรอง บุบ หนาม SPOTบิด SPOT ไมติด สนิม คราบน้ํามัน เปนคลื่น รอยขีดขวน
ชื่อชิ้นสวน

DOOR LH
DOOR RH
B/SIDE LH
B/SIDE RH

C/S OTR LH
C/S OTR RH

FL& BLOSTER
BACK
ROOF

E/HOOD
TAIL GATE
FENDER LH
FENDER RH

รูปที่ ค.1 ใบบันทึกจุดบกพรองของตัวถัง ผูอนุมัติ ผูตรวจสอบ ผูรายงาน
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คันที่ RH คันที่ LH
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
11 11

1. ใหใชเวอรเนียในการวัดคา 12 12
2. ไดคาเทาไรใหลงในตารางทั้งขวาและซาย 13 13
3. เก็บขอมูลวันละ 30 คืน และสงรายงานทุกวัน ที่หองโฟรแมน 14 14

15 15

288+o.5

รูปที่ ค.2 ใบตรวจสอบระยะของ C/SIDE OUTER



207

B/SIDE
เวลา เวลา

วันที ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6 วันที ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6
8:50 8:10

3 10:00 8:20
4 1 10:20 7 11:20
5 1:30 1:30
6 3:50 3:40

8:30 8:00
11:00 9:00

2 1:30 8 9:40
3:40 10:00
4:20 2:00
7:30 8:00
9:10 9:00

จํานวนจุดที 1- 6 3 2:00 9 9:20
2:20 9:40

1.ตรวจสอบวาบิดหรือไม 3:00 2:20
2.ตรวจสอบวา SPOT ติดหรือไม 7:30 7:30

9:10 9:30
       ถา  OK ใหเขียน 0 ลงในชอง 4 11:20 10 10:50
       ถา NG ใหเขียน X  ลงในชอง 3:10 2:00

4:20 3:50
8:10 8:40
10:10 9:30

5 10:40 11 11:00
11:30 1:30
2:30 3:30
8:20 9:40
11:10 11:00

6 1:20 12 2:30
2:30 3:40
3:40 3:20

รูปที่ ค 3 ใบตรวจสอบจุด SPOT (หลังจากที่ไดทําการแกไข)
จุด SPOT จุด SPOT

1
2



208

B/SIDE
เวลา เวลา

วันที ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6 วันที ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6
7:30 8:50

3 10:00 9:20
4 13 3:10 19 10:10
5 3:40 1:20
6 4:10 2:00

8:20 8:10
8:50 9:40

14 10:10 20 11:10
1:30 1:20
4:00 4:30
8:30 9:10
11:00 1:10

จํานวนจุดที่ 1- 6 15 11:40 21 2:30
2:30 3:20

1.ตรวจสอบวาบิดหรือไม 3:20 4:20
2.ตรวจสอบวา SPOT ติดหรือไม 8:00 9:40

9:10 11:50
       ถา  OK ใหเขียน 0 ลงในชอง 16 11:30 22 1:50
       ถา NG ใหเขียน X  ลงในชอง 1:20 2:40

2:40 4:10
8:40 8:20
8:40 11:30

17 10:50 23 2:20
2:30 4:00
3:30 3:30
8:30 7:30
9:30 7:50

18 1:20 24 10:00
2:30 1:10
4:20 1:50

รูปที่ ค.3(ตอ) ใบตรวจสอบจุด SPOT (หลังจากที่ไดทําการแกไข)
จุด SPOT จุด SPOT

1
2
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B/SIDE
เวลา เวลา

วันที ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6 วันที ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6
8:50 8:10
10:00 8:20

1 10:20 7 11:20
1:30 1:30

1 3:50 3:40
2 8:30 8:00
3 11:00 9:00
4 2 1:30 8 9:40

3:40 10:00
4:20 2:00
7:30 8:00
9:10 9:00

จํานวนจุดที่ 1- 8 3 2:00 9 9:20
2:20 9:40

1.ตรวจสอบวาบิดหรือไม 3:00 2:20
2.ตรวจสอบวา SPOT ติดหรือไม 7:30 7:30

9:10 9:30
       ถา  OK ใหเขียน 0 ลงในชอง 4 11:20 10 10:50
       ถา NG ใหเขียน X  ลงในชอง 3:10 2:00

4:20 3:50
8:10 8:40
10:10 9:30

5 10:40 11 11:00
11:30 1:30
2:30 3:30
8:20 9:40
11:10 11:00

6 1:20 12 2:30
2:30 3:40
3:40 3:20

รูปที่ ค.4 ใบตรวจสอบการเกิดหนามที่ FLOOR & BOLSTER (หลังจากที่ไดทําการแกไข)
จุด SPOT จุด SPOT

5
6
7
8
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B/SIDE
เวลา เวลา

วันที ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6 วันที ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6
7:30 8:50
10:00 9:20

13 3:10 19 10:10
3:40 1:20

1 4:10 2:00
2 8:20 8:10
3 8:50 9:40
4 14 10:10 20 11:10

1:30 1:20
4:00 4:30
8:30 9:10
11:00 1:10

จํานวนจุดที่ 1- 8 15 11:40 21 2:30
2:30 3:20

1.ตรวจสอบวาบิดหรือไม 3:20 4:20
2.ตรวจสอบวา SPOT ติดหรือไม 8:00 9:40

9:10 11:50
       ถา  OK ใหเขียน 0 ลงในชอง 16 11:30 22 1:50
       ถา NG ใหเขียน X  ลงในชอง 1:20 2:40

2:40 4:10
8:40 8:20
8:40 11:30

17 10:50 23 2:20
2:30 4:00
3:30 3:30
8:30 7:30
9:30 7:50

18 1:20 24 10:00
2:30 1:10
4:20 1:50

รูปที่ ค.4(ตอ) ใบตรวจสอบการเกิดหนามที่ FLOOR & BOLSTER (หลังจากที่ไดทําการแกไข)
จุด SPOT จุด SPOT

5
6
7
8
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DOOR
NO NO

1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
11 11
12 12

จํานวนจุดที 1- 6 13 13
1.ตรวจสอบวาบุบหรือไม 14 14
2.ตรวจสอบวา SPOT ติดหรือไม 15 15

16 16
       ถา  OK ใหเขียน 0 ลงในชอง 17 17
       ถา NG ใหเขียน X  ลงในชอง 18 18

19 19
20 20

POINT( RH ) POINT( LH )
รูปที่ ค.5 ใบตรวจสอบจุด SPOT (หลังจากการแกไข)

XX
X
X

X
X

1
2
3

4
5

6



ภาคผนวก  ง
รายการตรวจสอบดวยตนเองของอุปกรณตาง ๆ



ใบตรวจสอบประจําวัน ประจําเดือน
กรุฟ CAB  1        2 DIV ENGINEERG/FOREMA DATE

RR  3        4 PROD.
FINIS  5        6 FAC
HING

NO ชวงเวลา วิธีการ รูป
ตรวจสอบ 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

หมายเลข หมอแปลง& ปนสปอท
1 นํารัว,ลมรัว กอนและขณะ ดู,ฟงเสียง ไมรัว

ทํางาน
2 สายสปอท,ปน,รอน ทํางานแลว 30 ใชมือจับ ไมรอนมาก

30 นาที
3 โบลท หลุด,หลวม กอนทํางาน ดู,โยก แนนดี

4 เชคระดับนํามันหลอลืน กอนทํางาน ดู,ขีด ไมตํากวาขีด

ชื่อจิ๊ก
1 ลมรัว กอนและขณะ ฟงเสียง ไมรัว

ทํางาน
2 โบลท พิน,หลุม,หลวม กอนและขณะ ดู,โยก แนนดี

ทํางาน
3 เช็คระดับนํามันหลอลืน กอนทํางาน ดู,ขีด อยูในชวงขีด

บน-ลาง
4 ขจัดคราบขี สปอท กอนและขณะ ใชแปรงปด ไมมีขีสปอทติด

ทํางาน ไขควงแซะ
5 ทองแดงรองสปอท กอนและขณะ ดู ยิงแลวไมบุบตุง

ทํางาน
หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือนแลว      F/M           PRI           FAC
2.เมือพบสิงผิดปกติทีทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นชือในชองผูตรวจทุกวันทีทํางาน
4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว      

แผ
นก
ผล
ิต ผูต
รวจ

FO
RE

MA
N

หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน วันที

APPROVEDตารางที่ ง-1 รายการตรวจสอบดวยตนเอง
สําหรับเครื่องเชื่อม สปอท, จิ๊ก
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ใบตรวจสอบประจําวัน DAILY CHECK SHEET REV.NO.OO FC3-C-317-01
กรุฟ MC  1        2 STAGE

MR  3        4
MS  5        6

NO วิธีการ
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

1 เช็คการรั่วของแกส ฟงเสียง ไมรั่ว
2 เช็คสวิทซกดตางๆ ชํารุดหรือไม ดูดวยสายตา ไมชํารุด
3 เช็คไฟโชวชํารุดหรือไม ดูดวยสายตา ไมชํารุด
4 การทํางานปกติหรือไม ดูดวยสายตา ทํางานปกติ
5 เช็คหัวเชื่อมสกปรกหรือไม ดูดวยสายตา ไมสกปรก
6 ทําความสะอาดที่เครื่อง ดูดวยสายตา สะอาด
7 ชุดหัวเชื่อมแตกหรือไม ดูดวยสายตา ไมแตก
8 ชุดหัวเชื่อมหลวมหรือไม ดูดวยสายตา ไมหลวม

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบระยะเวลา 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน
4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว    

PROD.

FAC.

APPROVED

หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน สภาพ

ENGINEER DATEG/FOREMANตารางที่ ง-2 DIV

รายการตรวจดวยตนเอง CO2 WELDING M/C

ผูต
รวจ

แผ
นก
ผล
ิต

FO
RE

MA
N
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ใบตรวจสอบประจําวัน REV.NO.00 FC3-C-316-01
LINE

NO วิธีการ
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

1 เช็คลมรั่ว ฟงเสียง ไมรั่ว
2 เช็คแรงดันลม ดูที่เกจ 5-6  KG/cm 2

3 เช็คน้ํามันที่ลูกถวย ดูระดับบนถวย อยูระหวางขีดบน-ลาง
4 เช็คน้ํามันไฮดรอลิกรั่ว ดูบน DIE ไมรั่ว
5 เช็คน้ํารั่ว ดูดวยสายตา ไมรั่ว
6 เช็คเสียงขึ้นลงผิดปกติหรือไม ฟงเสียง เสียงปกติ
7 ทําความสะอาดใน DIE ใชผาเช็ด สะอาด
8 เช็คสวิทตกดชํารุดหรือไม ดูดวยสายตา ไมชํารุด
9 เช็ค STETY BAR  คางในเครื่องหรือไม ดูดวยสายตา ไมคางในเครื่อง

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน

4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว     

DATE

รายการตรวจดวยตนเองของเครื่อง HEM FAC.

MONTH ตารางที่ ง-3 DIV APPROVED ENGINEER G/FOREMAN

PROD.
หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน

ผูต
รวจ

แผ
นก
ผล
ิต

FO
RE

MA
N
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ใบตรวจสอบประจําวัน REV.NO.O1 FC3-C-309-01

NO วิธีการ
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

1 เช็คลมรั่ว ฟงเสียง ไมรั่ว
2 เช็คแรงดันลม ดูที่เกจ 4-6 KG/cm2

3 เช็คน้ํามันที่ลูกถวย ดูระดับบนถวย อยูระหวางขีดบน-ลาง
4 เช็คการรั่ว ซีมีไดนที่จุดตางหรือไม ดูดวยสายตา ไมรั่ว
5 มีพลาสติกคลุมอยูหรือไม ดูดวยสายตา คลุมปด
6 การทํางานปกติหรือไม ดูดวยสายตา ทํางานปกติ

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน

4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว    

ผูต
รวจ

แผ
นก
ผล
ิต

FO
RE

MA
N

LINE ตารางที่ ง-4MONTH

รายการตรวจดวยตนเอง CEMEDINE

DATEDIV APPROVED ENGINEER G/FOREMAN

FAC.

PROD.
หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน

STAGE
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ใบตรวจสอบประจําวัน REV.NO.O0 FC3-C-315-01

NO วิธีการ
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

1 การทํางานปกติหรือไม ดูดวยสายตา
2 หลอดไฟแสดงการทํางานปกติหรือไม ดูดวยสายตา
3 ความสะอาดที่ปนยิง ดูดวยสายตา

เช็คเงื่อนไข (WARRANT )
4 WELD TIME ดูดวยสายตา 8
5 % WARRANT ดูดวยสายตา 9
6 PLUNGE DELAY ดูดวยสายตา 5

เช็คเงื่อนไข (WARRANT )
7 MODE ดูดวยสายตา
8 THICKNESS ดูดวยสายตา
9 ENERGIZE ดูดวยสายตา

10 เกจ,สายดินหลุด,หลวม ดูดวยสายตา

หมายเหตุ
1.ตรวจสอบ 1 เดือน
2.เมื่อพบสิ่งผิดปกติที่ทําเองไมไดใหแจงหัวหนางาน
3.เซ็นชื่อในชองผูตรวจทุกวันที่ทํางาน
4.สภาพ ปกติ             ผิดปกติ X  แกไขแลว   

ไฟติด
สะอาด

PROD.
หัวขอตรวจสอบ มาตรฐาน

ทํางานปกติ

ผูต
รวจ

แผ
นก
ผล
ิต

FO
RE

MA
N

 DIA  6 MM.
1-1.5 MM.

20%
ไมหลุด,หลวม

DATE

STAGE รายการตรวจดวยตนเอง STUD WELD FAC.

DIV APPROVED ENGINEER G/FOREMANLINE MONTH ตารางที่ ง-5



ภาคผนวก  จ
การฝกอบรมของพนักงานในโรงประกอบตัวถัง



ชื่อหลักสูตร ลําดับความสําคัญ จุดประสงค
1.เทคนิคการเชื่อม SPOT A  -เพื่อใหทราบถึงวิธีการเชื่อม SPOT อยางถูกวิธี การจับปน การใชสปริง บาลานซ 

   (SPRING BALANCER)
2.เครื่องมือและอุปกรณที่ใช A  -เพื่อใหทราบถึง อุปกรณ เครื่องมือที่มีใช และหนาที่วิธีการทํางานของมัน ในโรงประกอบ
    ในโรงงานประกอบตัวถัง    ตัวถัง
3. ความรูดานปลอดภัย A  - เพื่อใหทราบถึง กฎความปลอดภัย เบื้องตน วิธีปฏิบัติตน ขอควรระวัง เมื่อตองทํางานใน
    ในโรงงาน     โรงงาน
4. การอานคูมือประกอบตัวถัง A  - เพื่อใหทราบถึง การอานสัญลักษณ ความหมายที่เปนศัพททางดานเทคนิคตางๆ
5. การวัดเบื้องตน B  - เพื่อใหทราบถึง การใชเครื่องมือวัดเบื้องตนที่ใชกันทั่วไปในโรงงาน อาทิเชน

   Taper gange ,High gange
6. การจับเวลา B  - เพื่อใหทราบถึง เทคนิคการจับเวลา วิธีการจับเวลา การหาคาเฉลี่ย เวลามาตรฐาน
7. ความรูเรื่อง 5 ส.และ B  - เพื่อใหเรียนรู การทํากิจกรรม 5 ส และ QC  เพื่อนําไปปฏิบัติ เพื่อเพิ่มผลผลิต
    กิจกรรม QCC

ตารางที่ จ-1 หลักสูตรที่จําเปนสําหรับพนักงานในโรงประกอบตัวถัง



กําหนดการหลัก ประเมินผลครั้งที่ 1 ประเมินผลครั้งที่ 2

ลําดับ เนื้อหาการฝกอบรม ผูฝกอบรม
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 หมายเหตุ

1 เทคนิคการเชื่อม SPOT ผจก.แผนก 1.พนักงานเขาใหมจะไดรับการอบรมเบื้องตน
2 เครื่องมือและอุปกรณที่ใชใน วิศวกรรม   ในหัวขอ 1-4 เปนเวลา 1 สัปดาห

โรงงานประกอบตัวถัง 2.การฝกอบรมซ้ําจะทําตามแผนการฝก
3 ความรูดานความปลอดภัยในโรงงาน   อบรมนี้
4 การอานคูมือประกอบตัวถัง 3. หัวขอ 5 -7 จะทําการฝกอบรมเฉพาะ
5 การวัดเบื้องตน    พนักงานระดับหัวหนางานขึ้นไป
6 การจับเวลา 4. การประเมิณผลยอยจําทําหลังจากฝก
7 ความรูเรื่อง 5 ส และกิจกรรม QCC    อบรมเสร็จและประเมิณผลครั้งใหญใน

  เดือน 6 และเดือน 12

2542

ตารางที่ จ-2 แผนการฝกอบรม                      
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ชื่อ                                      นามสกุล ฝาย
เลขประจําตัวพนักงาน แผนก

วันที่เขาทํางาน
วันที่อบรม ผูฝกสอน ผูตรวจสอบ ผูอนุมัติ หมายเหตุ

รหัสการอบรม ชื่อเรื่อง วิธีการฝกอบรม
 10 - 1- 2542 007 -A เทคนิคการเชื่อม SPOT บรรยายฝก

ปฏิบัติจริง

การฝกอบรม

ตารางที่ จ-3 บันทึกการฝกอบรม
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ผูบันทึก

ผูประเมิน ชื่องาน
ฝาย หรือ
แผนก กระบวน

การ
เปาหมายในการฝก 2 2 2 2 2 2 2 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

ชื่อสกุล
กชกน  กลิ่นฟุง

มนตรี  รูปงาม

ชาญ   ศรีนาค
สมร   ออนอรรถ

เครื่องหมาย เขาใจมาตรฐานบางสวน
ทําตามมาตรฐานไดโดยไดรับการแนะนําและดูแลจากหัวหนางาน
ทําตามมาตรฐานไดโดยไดรับการแนะนําเล็กนอย
นําตามมาตรฐานไดโดยสมบูรณ

วันที่ประเมิน

ตารางที่ จ-4
การบันทึกความสามารถ

T/G
AT

E O
UT

ER

DO
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E/H
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D

กา
รวัด

เบื้อ
งต
น
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รจับ

เวล
า

คว
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รูเร
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M
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 NO
 1
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DE
FL
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E I
NN

C/S
IDE

 O
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ผูตรวจสอบ
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นิค
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รเช

ื่อม
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เคร
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มือ
ใน
โรง
งาน
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รูด
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าม
ปล
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ภัย
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รอ
าน
คูม
ือ



ภาคผนวก  ฉ
ตารางแสดงคา FIRST DPU จากเดือน พ.ค. 42–มี.ค. 43



TTL FIRST
      DPU

เดือน 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3
ซือชินสวน
B/S LH 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0 0 0 0
B/S RH 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0 0 0 0 0
E/H 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
DOOR R 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0
C/S LH 1.4 1.4 1.4 1.4 1.4 0 0 0 0 0 0
FL VOL 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0.7 0 0 0
C/S RH 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 0 0 0 0 0
DOOR L 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0
ROOF 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
T/G 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3
FENDER L 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FENDER R 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
BACK 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2
TTL 5.7 5.7 5.7 5.7 5.7 4.3 2 2 1.3 1.3 1

ตาราง ฉ แสดงคา FIRST DPU ของแตละเดือนจากพฤษภาคม  42 -  มีนาคม 43

1
1.3

2

4.3

5.7
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ตารางแสดงเวลาการซอมหลังการแกไข
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คร้ังที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา
1 0.5 11 0.4 21 0.5 31 41
2 0.4 12 0.5 22 0.4 32 42
3 0.4 13 0.5 23 0.5 33 43
4 0.4 14 0.4 24 0.4 34 44
5 0.45 15 0.5 25 0.45 35 45
6 0.6 16 0.4 26 0.5 36 46
7 0.45 17 0.6 27 0.4 37 47
8 0.45 18 0.45 28 38 48
9 0.5 19 0.4 29 39 49
10 0.5 20 0.5 30 40 50

H-L 0.6 - 0.4  = O.2
H+L 0.6+ 0.4
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บ 27
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บเพิ่ม 17
คาเฉล่ีย ของทั้งหมด 0.46

หมายเหตุ   H= คาสูงสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได
         L= คาต่ําสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได

1
วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ " การศึกษาการทํางาน " โรงพิมพจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย หนา 263

ตาราง ช-2 แสดง เวลาซอมหลังการแกไขของ C/SIDE RH

ตาราง ช-1 แสดง เวลาซอมหลังการแกไขของ C/SIDE LH
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คร้ังที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา
1 0.4 11 21 31 41
2 0.4 12 22 32 42
3 0.45 13 23 33 43
4 0.5 14 24 34 44
5 0.45 15 25 35 45
6 0.5 16 26 36 46
7 0.45 17 27 37 47
8 0.45 18 28 38 48
9 0.4 19 29 39 49
10 0.4 20 30 40 50

H-L 0.5 - 0.4  = O.11
H+L 0.5 + 0.4
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บ 8
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บเพิ่ม 0
คาเฉล่ีย ของทั้งหมด 0.44

หมายเหตุ   H= คาสูงสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได
         L= คาต่ําสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได

ตาราง ช-3 แสดง เวลาซอมหลังการแกไขของ B/S R
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คร้ังที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา
1 0 11 21 31 41
2 0 12 22 32 42
3 0 13 23 33 43
4 0 14 24 34 44
5 0 15 25 35 45
6 0 16 26 36 46
7 0 17 27 37 47
8 0 18 28 38 48
9 0 19 29 39 49
10 0 20 30 40 50

H-L
H+L 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บ 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บเพิ่ม 0
คาเฉล่ีย ของทั้งหมด 0

หมายเหตุ   H= คาสูงสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได
         L= คาต่ําสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได

ตาราง ช-4 แสดง เวลาซอมหลังการแกไขของ B/S L
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คร้ังที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา
1 0 11 21 31 41
2 0 12 22 32 42
3 0 13 23 33 43
4 0 14 24 34 44
5 0 15 25 35 45
6 0 16 26 36 46
7 0 17 27 37 47
8 0 18 28 38 48
9 0 19 29 39 49
10 0 20 30 40 50

H-L
H+L 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บ 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บเพิ่ม 0
คาเฉล่ีย ของทั้งหมด 0

หมายเหตุ   H= คาสูงสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได
         L= คาต่ําสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได

ตาราง ช-5 แสดง เวลาซอมหลังการแกไขของ DOOR RH
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คร้ังที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา
1 0 11 21 31 41
2 0 12 22 32 42
3 0 13 23 33 43
4 0 14 24 34 44
5 0 15 25 35 45
6 0 16 26 36 46
7 0 17 27 37 47
8 0 18 28 38 48
9 0 19 29 39 49
10 0 20 30 40 50

H-L
H+L 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บ 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บเพิ่ม 0
คาเฉล่ีย ของทั้งหมด 0

หมายเหตุ   H= คาสูงสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได
         L= คาต่ําสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได

ตาราง ช-6 แสดง เวลาซอมหลังการแกไขของ DOOR LH



231

คร้ังที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา
1 0 11 21 31 41
2 0 12 22 32 42
3 0 13 23 33 43
4 0 14 24 34 44
5 0 15 25 35 45
6 0 16 26 36 46
7 0 17 27 37 47
8 0 18 28 38 48
9 0 19 29 39 49
10 0 20 30 40 50

H-L
H+L 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บ 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บเพิ่ม 0
คาเฉล่ีย ของทั้งหมด 0

หมายเหตุ   H= คาสูงสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได
         L= คาต่ําสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได

ตาราง ช-7 แสดง เวลาซอมหลังการแกไขของ FLOOR BOLSTER
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คร้ังที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา ครั้งที่ เวลา
1 0 11 21 31 41
2 0 12 22 32 42
3 0 13 23 33 43
4 0 14 24 34 44
5 0 15 25 35 45
6 0 16 26 36 46
7 0 17 27 37 47
8 0 18 28 38 48
9 0 19 29 39 49
10 0 20 30 40 50

H-L
H+L 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บ 0
จํานวนตัวอยางที่ตองเก็บเพิ่ม 0
คาเฉล่ีย ของทั้งหมด 0

หมายเหตุ   H= คาสูงสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได
         L= คาต่ําสุดของ 10 ตัวอยางแรกที่เก็บมาได



ภาคผนวก  ซ
ขอมูลจุดบกพรองชวงเดือน ส.ค. และก.ย.43
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