
บทท 3

การศึกษาและวิเคราะห์สภาพท่ัวไปข!)งโรงงานตัวอย่าง

ในบทนีจะแนะนำข้อมูลทางด้านต่างๆ ของโรงงานที่ได้ทำการศึกษา อันประกอบด้วย 
ผังองค์กร ภาระงานของแต่ละฝ่ายหรือแผนกงาน ผลิตภัณฑ์ของบริษัทโดยภาพรวมและตัวอย่างของ 
ผลิตภัณฑ์ท่ีทำการผลิตในปัจจุบัน อันจำแนกออกเป็นแต่ละสายการผลิตชึ่งมีท้ังหมดห้าสายการผลิต 
การนำเสนอให้เห็นถึงแนวโน้มของธุรกิจยานยนต์ทั้งในอดีต ปัจจุบันและอนาคต ท่ีหลากหลาย
บริษัทในกลุ่มธุรกิจมีและชื่นชมต่อการเติบโตนั่นหมายถึงอนาคตของบริษัทยังคงต้องก้าวไปพร้อม 
กับการเติบโตของธุรกิจในกลุ่มนี้ ส่วนแบ่งของตลาดที่บริษัทได้ถือครองอีกทั้งการพยากรณ์หรือการ 
ท้ังเป้าหมายในปี 2548 ท่ีจะต้องพยายามเพ่ิมส่วนแบ่งทางการตลาดให้ได้ การอธิบายข้ันตอนการ 
ทำงานในกระบวนการผลิต แหล่งที่มาของวัสดุ วัตถุดิบและชิ้นส่วนต่าง  ๆ ที่บริษัทได้ใช้ รายการ 
ปัญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต ข้อมูลประวัติของเสียที่ตรวจจับได้ในขั้นตอนการตรวจสอบ 
ขันสุดท้าย ทังในปี 2547 และป ี2548ซ่ึงนำเสนอข้อมูลเดือน ม.ค .-ม ี.ค . ข้อมูลต่าง ๆเหล่าน้ีเพียง 
พอท่ีจะให้รายละเอียดกับการศึกษาถึงข้อมูลท่ีน่าสนใจของบริษัทตัวอย่างของผู้ผลิตช้ินส่วนเบาะยาน 
ยนต์ท่ีฃึนรูปจากแม่พิมพ์ และสามารถสรุปได้ถึงปัญหาหลักท่ีเกิดข้ึนและเกิดอย่างต่อเน่ืองน่ันคือ
ปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด อันก่อให้เกิดความสูญเสียแก่บริษัทเป็นอย่างสูงและสมควรที ่
จะนำมาทำการแก้ไขปรับปรุง ให้ปัญหาลดลงหรือหมดไปในที่สุค

3.1 การดำเนินงานและการจัดองค์กรของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานท่ีทำการศึกษาเป็นโรงงานท่ีทำการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์จากฟองน้ีา 
วิทยาศาสตร์ (Polyurethane Foam) ข้ึนรูปจากแม่พิมพ์ โดยผลิตภัณฑ์ก็คือเบาะยานยนต์ รุ่นต่าง  ๆ
ท่ีบริษัทผู้ผลิตยานยนต์ทำการผลิตป้อนสู่ตลาดในปัจจุบัน ซ่ึงก็มีอย่างหลากหลาย บริษัทมี
สายการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ทั้งส้ิน 5 สายการผลิต ทำการผลิตเบาะรถยนต์ (Car Seat) 2 
สายการผลิต ผลิตหัวหมอนและท่ีเท้าแขนรถยนต์ 1 สายการผลิต ผลิตฟองน้ีาดูดซับแรงกระแทก 
เพ่ือใส่ท่ีแผงประตูรถ 1 สายการผฺลิต และผลิตเบาะมอเตอร์ไชต์.1 สายการผลิต ปี 2547 บริษัทมี 
ส่วนแบ่งการตลาดในกลุ่มผู้ผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ 49% ของตลาดรวมเม่ือคิดท่ีปริมาณ
ชิ้นส่วนที่ผลิตและนี้าหนักของฟองน้ีา (Polyurethane Foam)
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ลูกค้าส่วนใหญ่ของบริษัทจะเป็น ผู้ส่งชินส่วนให้กับผู้ประกอบยานยนต์โดยตรง (First Tier) ทั้งนี ้
ชินส่วนจะถูกหุ้มหนังหรือผ้าและประกอบเป็นชุดของชุดเบาะในยานยนต์ ลูกค้าอาจจะส่งให้ผู้
ประกอบยานยนต์ในประเทศหรืออาจจะส่งขายเป็นชิ้นส่วนที่หุ้มแล้วหรืออาจจะยังไม่ได้หุ้มไปยัง 
ต่างประเทศ เช่น ประเทศมาเลเซีย ญ่ีป่น เป็นค้น

บริษัทได้เริ่มก่อตังในปี 2513 โดยประกอบธุรกิจที่เก่ียวกับฟองน้ีาวิทยาศาสตร์ เช่น 
ฟองนำน่ิม (Slab stock Polyurethane Foam) ฟองท้ัาที่ข้ึนรูปจากแม่พิมพ์ (Molded Foam) ฟองนา 
แข็งเพื่อใช้เป็นฉนวนกันความร้อน (Rigid Foam) ท่ีเท้าแขนรถยนต์ท่ีผลิตจาก PVC เทคโนโลยี 
การผลิตได้รับการถ่ายทอดจากบริษัทแม่จากประเทศญ่ีป่น บริษัทมีหน่วยงานภายในท่ีทำหน้าที่
ทางด้านการวิจัยและพัฒนาเองด้วยทางด้านสูตรการผลิต หลังจากน้ันในปี 2546 บริษัทได้ร่วม 
ลงทุนเพ่ิมกับบริษัทชันนำจากประเทศแคนาดาซึ่งเป็นผู้นำทางด้านการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ท่ี 
ขึนรูปจากแม่พิมพ์และแยกออกมาเป็นบริษัทใหม่ หลังจากนี้นเป็นด้นมาทางบริษัทก็ได้ทำการ
พัฒนาสายการผลิตอย่างต่อเน่ืองเพ่ือรองรับกับความเจริญก้าวหน้าของธุรกิจยานยนต์ท่ีมียอดการน้ี น้ี 1 1 ไ  ' น้ี น้ี น้ี 8 น้ี Z. 1 น้ี น้ี
ผลิตสูงขึนอย่างต่อเนือง โดยคาดว่าในปี 2548 นืยอดการผลิตเฉพาะรถยนต์กน่าจะเกินหนงล้านคัน 
โดยสัดส่วนแบ่งเป็น 60% กับ 40% ผลิตเพ่ือขายภายในประเทศและส่งออกตามลำดับ

ปีจจุบันบริษัทมีพนักงานทั้งหมด 380 คน โดยแบ่งเป็นพนักงานประจำของบริษัท 250 
คน และผู้รับจ้างช่วง 130 คน บริษัทมีผู้'บริหาร 17 คน มีพนักงานในส่วนการผลิต อัน
ประกอบด้วย ฝ่ายผลิต ฝ่ายวิศวกรรมกระบวนการผลิต(Process Engineer) 200 คน หรือคิดเป็น 
ร้อยละ 60 ของพนักงานพังหมด มีฝ่ายวางแผนการผลิต 60 คน คิดเป็นร้อยละ 14 ฝ่ายซ่อมบำรุง 
ฝ่ายประกันคุณภาพ ฝ่ายบุคคล ฝ่ายจัดซ้ือ ฝ่ายขาย ฝ่ายบัญชีและควบคุมเครดิต และฝ่าย 
คอมพิวเตอร์ จำนวน 50,45,10,10,8,8,6 คนหรือคิดเป็นร้อยละ 11 , 9 ,9, 3, 3, 2 ตามลำดับ ข้อมูล 
จำเพาะของพนักงานเก่ียวกับอายุ วุฒิการศึกษาและอายุงาน มีดังนี พนักงานส่วนใหญ่มีอายุอยู่ 
ในช่วง 25 -  35 ปี คิดเป็นร้อยละ 45 รองลงมาอยู่ในช่วงอายุ 18 -25 ปี คิดเป็นร้อยละ 38 วุฒิ 
การศึกษาระดับ มัธยมศึกษาปีท่ี 6 คิดเป็นร้อย 50 รองลงมาเป็นวุฒิการศึกษาระดับ ประกาศณีย 
บัตรวิชาชีพ (ปวช.) คิดเป็นร้อยละ 35 ส่วนข้อมูลทางด้านอายุงาน โดยพนักงานส่วนใหญ่ มีอายุ 
งานอยู่ในช่วง5 - 1 0 ปีคิดเป็นร้อยละ55 รองลงมามีอายุงานในช่วง 0 -5 ป ี คิดเป็นร้อยละ25
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โครงสร้างองค์กรของบริษัท มีลักษณะงานแบ่งเป็นฝ่าย แผนกและหน่วยงานตาบรูปท่ี 3.1 ดังน่ีคอ

รูปท่ี 3.1 ผังองค์กรของบริษัท

รายละเอียดของภาระงานและแผนกท่ีสังกัดในฝ่ายต่าง ๆ  ของบริษัท มีรายละเอียดดังน้ี

ฝ่ายขาย (Sale Section)

ฝ่ายขายมีสายบังคับบัญชาท่ีรายงานตรงกับผู้จัดการท่ัวไปทางด้านงานขาย โดย
เป็นผู้บริหารชาวญ่ีป่นท่ีมาจากบริษัทแม่ มีแผนกงานที่สังกัดอยู่สองส่วนคือ แผนก 
บริหารงานขาย(Sale Administration)» ละหน่วยงาน1ขาย หน้าท่ีในการศึกษาและ
วิเคราะห์ตลาด ขยายตลาด บริการลูกค้า รับคำส่ังซือและพิจารณาความเป็นไปได้ในการ 
รับคำสั่งซื้อในสินค้าปีจจุบันก่อนที่จะส่งต่อให้ฝ่ายวางแผนการผลิตต่อไป เป็นผู้นำใน 
การประชุมฝ่ายภายในเพ่ือเสนอข้อมูลนำเข้าต่าง  ๆ จากลูกค้าท่ีเก่ียวกับผลิตภัณฑ์ใหม่ 
เพ่ือทำการศึกษาความเป็นไปได้ จัดทำรายการต้นทุนสินค้าเพ่ือนำเสนอราคาผลิตภัณฑ์ 
ใหม่ให้ลูกค้าพิจารณา เป็นผู้ดำเนินการสัมภาษณ์เพ่ือประเมินความพึงพอใจของลูกค้า
และรายงานข้อมูลต่าง  ๆ ทางต้านการตลาดของยานยนต์ต่อผู้บริหาร มีดัชนีวัดผลการ 
ปฎิบตงาน(KPI) ทีเกียวข้องคอ % Sale Growth และ % Forecast Accuracy
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ฝายวางแผนการผลต (Production Planning Section)

ฝ่ายวางแผนการผลิตข้ึนตรงกับผู้จัดการโรงงาน มีแผนกท่ีสังกัดฝ่ายน้ีอยู่ 5 แผนก 
งานและมีรายละเอียดของงานดังต่อไปน้ี

แผนกวางแผนการผลต (Production Planning Department) มีหน้าทีในการ 
รับคำส่ังชือท่ีผ่านการพิจารณาถึงความเป็นไปได้ต่อการผลิตจากฝ่ายขายแล้ว นำมา
วางแผนในการผลิตของแต่ละสายการผลิตการเพ่ือให้ สามารถสอดคล้องกับแผนความ 
ต้องการสินค้าของลูกค้าได้และหรือมีการทำ Stock สินค้าตามระบบที่ได้ตกลงกับลูกค้า 
ไล้

แผนกคลังวัตถุดิบ (Raw-Material Store Department) มีหน้าที่ในการบริหาร 
วัตถุดิบให้มีเพียงพอต่อการผลิตตามข้อมูลท่ีได้รับจากฝ่ายขายถึงการคาดการตลาด โดย 
มีระบบในการจัดเก็บและบริหารวัตถุดิบคงคลัง การออก ใบความต้องการสั่งชื้อวัตถุดิบ 
ต่อฝ่ายจัดช้ือ การรายงานวัตถุดิบคงคลังต่อฝ่ายบริหาร มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน (KPI) 
ทีเกียวข้องคอ Raw-Material Inventory Turnover

แผนกคลังวัสดุ (Material Store Department) มีหน้าท่ีเช่นเดียวกับคลังวัตถุดิบ 
แต่เปล่ียนเป็นการบริหารวัสดุต่าง  ๆ ที่เป็นส่วนประกอบของชิ้นส่วนยายนต์ มีดัชนี 
วัดผลการปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้องคือ Material Inventory Turnover

แผนกคลังสินค้าสำเร็จรูป (Finish Goods Store Department) มีหน้าที่ในการ 
บริหารการจัดเก็บ การดูแลรักษาการเคล่ือนย้ายสินค้าจากแต่ละสายการผลิตไปสู่
คลังสินค้าที่ได้กำหนดไล้ การบริหารการจัดเก็บมีการใช้โปรแกรมสำเร็จรูปในการ
บริหารการจัดเก็บ การควบคุมจำนวน(การรับเข้าและปล่อยสินค้าออก) เพ่ือการ
ตรวจสอบจำนวนและรายงานให้กับหน่วยงานท่ีต้องการทราบได้อย่างถูกต้อง เช่น
แผนกวางแผนการผลิต แผนกขาย เป็นด้น มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้อง 
คอ Finish Goods Inventory Turnover

แผนกจัดส่ง (Delivery Department) มีหน้าท่ีในการจัดส่งสินค้าให้ลูกค้าตาม 
เวลาท่ีได้รับข้อมูลมาจากแผนกวางแผนการผลิตฝ่ายขาย บริหารรถรับส่งสินค้า ศึกษา 
เค้นทางการขนส่งเพื่อให้มีระยะทางน้อยสุด ศึกษาและออกแบบการจัดวางหรือเรียง
สินค้าในรถขนส่งให้สามารถบรรจุไต้มากที่สุดและไม,เสียหาย



72

การแกอบรมพนักงานขนส่งให้ทราบถึงการรักษาสินค้าการปฏิบัติตามข้อกำหนดของ 
ลูกค้าเม่ือส่งสินค้า และอ่ืน  ๆ มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้องคือ On Time 
Delivery

ฝายผลิต (Production Section)

ฝายผลิต รายงานตรงกับผู้จัดการโรงงานและมีผู้จัดการอาวุโสทางด้านการผลิตที ่
เป็นชาวญ่ีป่นให้คำปรึกษา ทั้งนี้มีหน่วยงานในสังกัดทั้งสิ้น 10 แผนกและมีรายละเอียด 
ของงานดังต่อไปนี้

แผนก Seat Line 1 (Seat Line 1 Department ; L ine l) มีหน้าท่ีในการดำเนินการ 
ผลิตตามที่แผนกวางแผนการผลิตได้ส่งแผนการผลิตให้ มีสินค้าที่สามารถผลิตได้ คือ 
เบาะรถยนต์ชนิดต่างๆ มีกำลังการผลิตทั้งสิ้น 256,225 ชิ้นต่อเดือนหรือ 3,074,700 ช้ิน 
ต่อปี โดยขณะนี้ได้ใช้กำลังการผลิตไป ประมาณ 55% ของกำลังการผลิตต่อเดือน 
ดำเนินการผลิตอยู่ท่ีสองกะการผลิต คือท่ีเวลาปฏิบัติงาน 08.00 -  17.00 น. และ 17.30 -  
02.00 น. มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้องคือ % Reject และ % Repair

แผนก Seat Line 2 (Seat Line 2 Department ; Line 2) มีภาระหน้าที่ ชนิดสินค้าท่ี 
ผลิต การดำเนินการผลิตและอ่ืน  ๆ เช่นเดียวกันกับ Seat Line 1 กำลังการผลิตท้ังส้ิน 
222,062 ช้ินต่อเดือนหรือ 2,664,740 ชิ้นต่อปี โดยขณะนี้ได้ใช้กำลังการผลิตไป 
ประมาณ 60% ของกำลังการผลิตต่อเดือน

แผนก Headrest Line (Headrest Line Department ; Line3) มภาระหน้าทีในการ 
ดำเนินการผลิตตามท่ีแผนกวางแผนการผลิตได้ส่งแผนการผลิตให้ มีสินค้าท่ีสามารถ
ผลิตได้ คือ หัวหมอนและท่ีเท้าแขนรถยนต์ชนิดต่างๆ มีกำลังการผลิตทั้งสิ้น 218,830 
ช้ินต่อเดือนหรือ 2,625,960 ช้ินต่อปี โดยขณะนี้ได้ใช้กำลังการผลิตไป ประมาณ 60% 
ของกำลังการผลิตต่อเดือน ดำเนินการผลิตอยู่ท่ีสองกะการผลิตเช่นกันและมีดัชนีวัดผล 
การปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้องเหมือนสองสายการผลิตด้านบน

แผนก Saddle Line (Saddle Line Department ; Line 4) มภาระงาน เช่นเดียวกับ 
สายการผลิตด้านบน มีสินค้าที่สามารถผลิตได้คือ เบาะมอเตอร์ไซด์หัวหมอนและที่เท้า 
แขนรถยนต์ชนิดต่าง  ๆ มีกำลังการผลิตทั้งสิ้น 259,272 ชิ้นต่อเดือนหรือ 3,111,264 ช้ิน 
ต่อปี โดยขณะนีได้ใช้กำลังการผลิตไป ประมาณ 40 % ของกำลังการผลิตต่อเดือน
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ดำเนินการผลิตอยู่ท่ีหน่ึงกะการผลิต มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน (KPI) ท่ีเก่ียวข้อง
เช่นเดียวกับสายการผลิตด้านบน

แผนก EA Line (EA Line Department ; Line 5) มีภาระงาน เช่นเดียวกับ 
สายการผลิตท่ีกล่าวมาข้างต้น มีสินค้าท่ีสามารถผลิตได้ คือ ฟองน้ําแข็งท่ีดูดซับแรง 
กระแทกสำหรับไว้ท่ีแผงประตูหรือหลังคารถยนต์ชนิดต่างๆ เป็นอุปกรณ์ช่วยทางด้าน 
ความปลอดภัยมีกำลังการผลิตท้ังส้ิน 90,995 ช้ินต่อเดือนหรือ 1,091,934 ช้ินต่อปี 
โดยขณะนีได้ใช้กำลังการผลิตไป ประมาณ 30 % ของกำลังการผลิตต่อเดือน ดำเนินการ 
ผลิตอยู่ท่ีหน่ึงกะการผลิต มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน (KPI) ท่ีเก่ียวข้องเช่นเดียวกับ
สายการผลิตด้านบน

แ ผ น ก  Product Engineer มีภาระหน้าท่ีในการดำเนินการวางแผนจัดทำ
ผลิตภัณฑ์ใหม่ กรวางแผนการจัดทำแม่พิมพ์ การทดลองในสายการผลิตเพื่อให้ได้
ตัวอย่างส่งลูกค้าและหน่วยงานประกันคุณภาพทดสอบคุณสมบัติ การออกแบบชิ้นส่วน 
ประกอบในผลิตภัณฑ์ (Materials) เพ่ือให้ฝ่ายจัดซือ ดำเนินการจัดหาผู้ส่งมอบต่อไป 
เป็นหัวหน้าทางด้านการดำเนินการผลิต ผลิตภัณฑ์ใหม่ การติดต่อกับลูกค้าตามข้ันตอน 
ของการวางแผนงานทดสอบทุ้มเบาะ รับข้อเสนอจากลูกค้าร่วมกับฝ่ายขายในการแก้ไข 
ข้อมูลทางด้าน Engineering ของผลิตภัณฑ์ใหม่และส่ือให้ฝ่ายท่ีเก่ียวข้องรับทราบ
เพ่ือให้การดำเนินการเตรียมความพร้อมต่างๆ เป็นไปอย่างสมบูรณ์มากท่ีสุด มีดัชนี 
วัดผลการปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้องคือ New Model Schedule Met

แผนกวิจัยและพัฒนา (R&D Department) มีภาระหน้าท่ี ในการออกแบบสูตรการ 
ผลิตใหม่  ๆ ท่ีสามารถทำให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดีข้ึนและลดต้นทุนสินค้า การสรรหา 
สารเคมีชนิดใหม่  ๆ ในธุรกิจฟองน้ําวิทยาศาสตร์ นำมาทดสอบและประยุกต์ใช้ให้ 
เหมาะสมตามเป้าหมาย ได้รับการสนับสนุนหรือมีที่ปรึกษาเป็น Senior Technical 
Manager ท่ีเป็นชาวแคนาดาจากผู้ร่วมลงทุน และ Senior Production Manager ชาวญ่ีป่น 
จากผู้ร่วมลงทุน

แ ผ น ก  Production Improvement มีภาระหน้าท่ีในการปรับปรุงสายการผลิต 
การวาง Layout การศึกษาการทำงานและอ่ืนๆ
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แผนกผสมนำยา (Rav^Material Mixing Department) มีภาระหน้าที่ในการผสม 
สารเคมีตามสูตรการผลิตท่ีหน่วยงาน R&D ได้กำหนดให้ ทังนีก็มีพื้นที่ในการ
ปฏิบัติงานอยู่ 3 จุดเพ่ือผสมน้ํายาส่งสายการผลิตต่าง ๆ

แผนก VA/VE (VA/VE Department) มีภาระหน้าท่ีในการศึกษาความสูญเสียใน 
สายการผลิตตัวผลิตภัณฑ์ ประสานงานกับลูกค้าในการศึกษากระบวนการผลิตของลูกค้า 
เพ่ือนำมาเป็นข้อมูลในการลดค้นทุนการผลิตท้ังภายในและเสนอลูกค้า 
โดยปิจจุบันมีการแข่งขันกันทางด้านราคา เป็นอย่างสูงและลูกค้าเองก็ได้กำหนดให้ทาง 
บริษัทนำเสนอแนวความคิดท่ีจะลดต้นทุนการผลิตสินค้าของลูกค้าเอง ด้วยเช่นกัน

ฝ่ายซอมบำรุง (Maintenance Section)

ฝ่ายซ่อมบำรุงรายงานตรงต่อผู้จัดการโรงงาน มีแผนกที่สังกัดอยู่ทั้งสิ้น 4 แผนก 
และมีภาระงานตังต่อไปนี้

แ ผ น ก ไ ฟ ฟ ้า  (Electrical Department) ม ีภาระหน้าท่ีทางด้าน ดูแลระบบไฟฟ้าใน 
โรงงาน งานซ่อมบำรุงทางด้านไฟฟ้า การจัดทำโครงการลดต้นทุนการใช่ไฟฟ้าของ 
บริษัทกับทางภาครัฐ

แ ผ น ก เครื่องก ล  (Mechanical Department) มีภาระหน้าท่ีทางด้าน ดูแลระบบ 
เคร่ืองกล เคร่ืองจักรในสายการผลิต งานซ่อมบำรุงเครื่องจักร การตรวจสอบ
เครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมการผลิตประจำวัน การดูแลและ'ซ่อมบำรุงหม้อต้มไอท้ัา
การดูแลและประกอบช้ินส่วนของเครื่องจักรกลในกรณีโครงการติดตั้งต่าง  ๆ แผนก 
คลังอะไหล่ มีภาระหน้าท่ีทางด้าน ดูแลและบริหารอะไหล่เครื่องจักร เคร่ืองมือต่าง  ๆ
ที่ใช้ในโรงงาน ให้มีพร้อมใช้งาน ถอดเปล่ียนตามแผนของแผนกงานท่ีเก่ียวข้อง

แผนก TPM (TPM Department) มีภาระหน้าท่ีทางด้านการบริหารงาน TPM ของ 
บริษัท ทั้งนี้ได้รับมอบหมายให้เป็น TPM Center(Total Productive Maintenance Center) 
ของบริษัท ท่ีค่อยประสานงานกับท่ีปรึกษาจากสถาบันเพ่ิมผลผลิตแห่งชาติ และผู้จัดการ 
โรงงานที่เป็นประธานกิจกรรม TPM เป็นท่ีปรึกษาภายในให้กับผู้นำทีมต่าง  ๆ ของ 
กิจกรรม รายงานผลความคืบหน้าให้ทุกคนในโรงงานรับทราบ
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ฝ่ายบ่ระกนคุณภาพ (Quality Assurance Section)

ฝ่ายประกันคุณภาพรายงานตรงต่อผู้จัดการโรงงาน มีแผนกที่สังกัดทั้งสิ้น 8
แผนกและมีภาระหน้าท่ีตามรายละเอียดดังต่อไปนี้

แผนกประกนคุณภาพ (Quality Assurance Department) มีภาระหน้าทีทางด้าน 
การวางแผนการเตรียมการ ผลิต ผลิตภัณฑ์ใหม่ร่วมกับแผนก Product Engineer ของฝ่าย 
ผลิต รายงานความคืบหน้าของการเตรียมการให้ลูกค้าและหน่วยงานภายในท่ีเก่ียงข้อง 
ทราบ การตรวจรับรองชินส่วนหรือวัสดุต่าง  ๆ ที่เป็นประกอบของผลิตกัณฑ์ตลอดจน 
สารเคมี เป็นหัวหน้าทีมในการตรวจสอบความพร้อมในการผลิต ผลิตภัณฑ์ใหม่ การ 
ตรวจสอบสายการผลิต การเตรียมเอกสารต่าง  ๆ เพ่ือนำเสนอขออนุหัติต่อลูกค้า การ 
วางแผนการตรวจรับรองซ้ําของแม่พิมพ์การผลิตแต่ละปี การให้ข้อมูลคุณภาพสินค้าแก, 
ส่วนงานต่าง  ๆ หรือลูกค้าเม่ือต้องการ มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้องคือ 
External Reject , Internal Reject(Final Inspection),APQP Phase Status , On time 
PPAP , Cost o f Quality , Customer Complaint

แผนกควบคุมคุณภาพ (Quality Control Department) มีภาระหน้าท่ีทางต้านการ 
ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้าย ท้ังน้ีมี 2 หน่วยงาน ที่สังกัดคือ Final Inspector ท่ีอยู่ 
ประจำแต่สายการผลิตและห้องทดสอบความแข็งและท้ัาหนัก ของข้ันงาน (Hardness &  
Weight Test Laboratory) มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้องคือ Internal 
Reject(Final Inspection),Customer Complaint

แผนกเกรองมอวด (Measurement Equipment Department) มีภาระหน้าททางด้าน 
การดำเนินการฃึนทะเบียนเคร่ืองมือวัดต่าง  ๆ ในโรงงานฝ่ายหรือแผนกต่าง  ๆแจ้งขอข้ึน 
ทะเบียน วางแผนงานการสอบเทียบเคร่ืองมือมาตรฐานและเคร่ืองมือวัดภายใน
การศึกษาระบบการวัด (Measurement System Analysis) มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน 
(KPI) ทเกียวของคอ Calibration Schedule Met

แผนกตรวจรับวัคคุดิบ (Raw-Material Incoming Department) มีภาระหน้าท่ี 
ทางด้านการสุ่มตรวจสอบคุณภาพสารเคมีต่าง  ๆ ท่ีแผนกคลังวัตถุดิบทำการรับเข้า ทั้งนี ้
สารเคมีในแต่ละชนิดจะมีการกำหนด หัวข้อของคุณสมบัติท่ีต้องทำการตรวจสอบเพ่ือ
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ประกันคุณภาพว่าสารเคมีท่ีสายการผลิตนำไปใช้น้ันมีคุณภาพตามต้องการ แผนกน้ีมี
ห้องทดสอบท่ีมีเครื่องมือทดสอบคุณสมบัติของสารเคมี

แผนกตรวจวับวัสดุ (Material Incoming Department) มีภาระหน้าทีทางด้านการ 
สุ่มตรวจสอบคุณภาพวัสดุต่าง  ๆ ที่แผนกคลังวัสดุทำการรับเช้า ทั้งนี้วัสดุแต่ละ ชนิด 
ก็จะมีการกำหนด หัวข้อของคุณสมบัติท่ีด้องทำการตรวจสอบเพ่ือประกันคุณภาพ
เช่นเดียวกันกับสารเคมี มีดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวช้องคือ Production 
Line Returned Material

แผนกพฒนาคุณภาพผู้สงมอบ (Sub-Contractor Quality Development
Department; SQD) มีภาระหน้าที่ทางด้านการพัฒนาระบบงานคุณภาพของผู้ส่งมอบ 
เพื่อให้ผู้ส่งมอบของบริษัทรับทราบข้อกำหนดหรือความต้องการของบริษัท 
มีการกำหนดแผนการตรวจสอบและประเมินระบบงานคุณภาพของผู้ส่งมอบรายปี และ 
แผนการตรวจประเมินในกรณีของโครงการใหม่ที่ผู้ส่งมอบไต้รับ เพ่ือตรวจสอบความ 
พร้อมความคืบหน้าและให้ข้อมูลการสนับสนุนเมื่อผู้ส่งมอบต้องการ การหาแหล่งวัสด ุ
วัตถุดิบสนับสนุนเมื่อผู้ส่งมอบขาดแคลนวัสดุหรือวัตถุดิบรวมถึงกรณีสิ่งเหล่านี้มีราคา 
แพงขึน

แผนกควบคุมเอกสารส่วนกลาง (Central Document Control) มีภาระหน้าท่ี 
ทางต้านการออกระเบียบปฏิบัติเก่ียวควบคุมรายการเอกสารต่าง  ๆ ภายในบริษัท การรับ 
เรื่องร้องขอขึ้นทะเบียนขอถือขอยกเลิกใช้การทำลายรายการเอกสารต่างๆการจัดเก็บ 
รายการแม่บทของเอกสารต่างๆ ตามระบบงานคุณภาพเพื่อการอ้างอิงหรืออื่นๆ

แผนกระบบงานคุณภาพ (Quality System Department) มีภาระหน้าท่ีในการดูแล 
รักษาระบบการบริหารงานคุณภาพภายในองค์กร การพัฒนาและปรับปรุงให้การ
ปฏิบัติงานของหน่วยงานต่าง  ๆ สอดคล้องกับข้อกำหนด การวางแผนการตรวจสอบ 
ภายใน ในเรื่องของการตรวจสอบระบบการบริหารงาน ระบบการผลิตและตัวผลิตภัณฑ์ 
การควบคุมการออก การตอบกลับและปิดเอกสารทางด้านการแก้ไข (Corrective Action 
Request ;CAR) และการน้องกัน (Preventive Action Request ;PAR)
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ฝายวศวกรรมกระบวนการผลิต (Process Engineering Section)

ฝาย Process Engineer รายงานตรงต่อผู้จัดการอาวุโสทางด้านเทคนิคการผลิต มี 
แผนกที่สังกัดทังสิน 2 แผนกและมีภาระหน้าท่ีตามรายละเอียดดังต่อไปนี้

แผนก Process Engineer มีภาระหน้าท่ีทางด้านการศึกษาหาสภาวะท่ีเหมาะสม 
ต่อการผลิตในกระบวนการผลิต ปรับปรุงและพัฒนาระบบการผลิต วัสดุหรือชิ้นส่วนที ่
ใช้ในการผลิต ลดของเสียและของซ่อม การฉีดช้ินงานทดลองเพ่ือเตรียมเป็นตัวอย่างให้ 
ลูกค้าในช่วงของ New Model มีดัชนีวัดผลการปฎิบํตงาน(KPI) ท่ีเก่ียวข้องคือ % Right 
First Time (RFT) ,%OEE, % Yield , % Reject,% Repair

แผนกวิควกรรมอุปกรณ์การผลิต (Tooling Engineer) มีภาระหน้าท่ีทางด้าน 
การศึกษาและพัฒนาแม่พิมพ์ (M o ld ^ ‘ใช้ใ'นการผลิต การปรับตั้งองศาแม่พิมพ์ การ 
ติดตั้งอุปกรณ์หรือชิ๋นส่วนประกอบของแม่พิมพ์ การทำการตรวจสอบสภาพความพร้อม 
ผลิตของแม่พิมพ์ประจัาวัน จัดทำแผนซ่อมบำรุงแม่พิมพ์ประจำปี

ฝายจดๆ(อ (Purchase Section)

ฝ่ายจัดซ้ือรายงานตรงต่อผู้จัดการโรงงาน มีแผนกที่สังกัดตั้งสิ้น 3 แผนกและมี 
ภาระหน้าท่ีตามรายละเอียดดังต่อไปนี้

แผนกจัดซื้อจัดหาภายในประเทศ มีภาระหน้าท่ีทางด้านการสรรหาผู้ส่งมอบ
ให้กับบริษัทกรณีผลิตภัณฑ์ชนิดใหม่ การแจ้งยอดการประมาณการให้ผู้ส่งมอบทำการ 
ผลิตวัสดุและวัตถุดิบ การออกคำสั่งซื้อและมีส่วนในการพัฒนาผู้ส่งมอบป็จจุบันร่วมกับ 
แผนก SQD การประเมินผลการปฏิบัติงานผู้ส่งมอบประจำเดือน มีดัชนีวัดผลการ 
ปฏิบัติงาน(KPI) ท่ีเก่ียวช้องคือ Sub-Contractor Score

แผนก Import /Export มีภาระหน้าที่ในการวางแผนและออกคำสั่งซือ วัสดุและ 
วัตถุดิบจากต่างประเทศ การส่งสิ่งของ ตัวอย่างสินค้าไปต่างประเทศและอ่ืน ๆ

แผนกจัดซ้ือ จัดจ้างท่ัวไป มีภาระหน้าที่ในการรับคำสั่งซื้อ วัสดุ อุปกรณ์และวัสดุ๘“
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ฝ่าย Computer (Computer Section)

ฝ่าย Computer มีภาระหน้าที่ทางด้านการบริหารระบบเครือขาย Computer ภายใน 
โรงงาน การติดต้ังโปรแกรมสำเร็จรูป การอบรมการใช้ Computer โปรแกรมต่าง  ๆ แก่ 
พนักงานในโรงงานที่จำเป็นต้องรู้

ฝายบุคคล (Personal Section)

ฝ่ายบุคคลรายงานตรงต่อผู้จัดการโรงงาน มีแผนกที่สังกัดทั้งสิ้น 3 แผนกและมี 
ภาระหน้าท่ีตามรายละเอียดดังต่อไปน้ี

แ ผ น ก สรรหา มีภาระหน้าที่ทางด้านการวางแผนการสรรหาพนักงานเพ่ือป้อน ฝ่าย 
งานต่าง  ๆที่มีความประสงค์พนักงาน ทั้งนี้จะมีกิจกรรมการสรรหาพนักงานในตำแหน่ง 
ต่าง  ๆ เก็บไว้ในคลังเพื่อให้ใช้เวลาในการตอบสนองผู้ท่ีประสงค์ว่าจ้างน้อยที่สุด
นอกจากน้ีมีหน้าท่ีในการสอบสวนหาสาเหตุจากการออกของพนักงานด้วย

แ ผ น ก แ ก อบรม มีภาระหน้าที่ทางด้านการจัดการอบรมให้กับพนักงานใหม่ท่ีเริ่ม 
เข้าทำงาน การให้การแกอบรมตามความต้องการของแต่ละตำแหน่งงาน การจัดทำความ 
ต้องการในการแกอบรม(Training need) ในแต่ละปี การจัดทำแผนการตรวจประเมิน 
ทักษะของพนักงานเป็นด้น

แ ผ น ก ความปลอดภัย มีภาระหน้าท่ีทางด้านการกำหนดแผนการป้องกันอุบัติเหตุ 
ภายในตามนโยบายท่ีฝ่ายบริหารได้มอบหมาย การจัดทำแผนป้องกันเหตุฉุกเฉิน การ 
อบรมการใช้กังดับเพลิง การแกทีมดับเพลิง แผนการเดินสำรวจความปลอดภัย การ 
รณรงค์การทำกิจกรรม KYT และการแก้ไขปรับปรุง การสอบสวนอุบัติเหตุ การรายงาน 
แผนการป้องกันเหตุหรืออ่ืน  ๆแก'ผู้บริหารและภาครัฐ เป็นต้น

ฝายบณูชแ ล ะ ควบสุมเครดิต (Accounting and Credit Control Section)

ฝ่ายบัญชีและควบคุมเครดิตรายงานตรงต่อกรรมการบริหาร มีแผนกที่สังกัด
ทั้งสิ้น 2 แผนกและมีภาระหน้าท่ี ในการจัดทำบัญชีการดำเนินงานของบริษัท การจัดทำ 
งบกระแสเงินสด งบดุล การรับการตรวจสอบบัญชี การบริหารเครดิตของลูกค้าและผู ้
ส่งมอบต่างๆ เป็นต้น
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3.2 ผลิตภัณฑ์!เละการตลาด

ผลิตภัณฑ์ของบริษัท เป็นช้ินงานเบาะยานยนต์ท่ีฉีดขึ้นรูปจากแม่พิมพ์ ผลิตจากฟองน้ัา 
วิทยาศาสตร์ (Polyurethane Foam) ประกอบด้วยผลิตภัณฑ์หลากหลาย Model หรือรุ่นของยานยนต ์
ในตลาดปัจจุบันท่ีมีการผลิตภายในประเทศและชือขายกัน ท้ังนีสามารถจำแนก'ช้ินส่วนเบาะยาน 
ยนต์ออกเป็น 12 ชนิด ดังรูปที่ 1.3 ซึ่งได้แสดงไว้แล้วในบทที่ 1 หน้าท่ี 7

ผลิตภัณฑ์ของบริษัทตามที่แสดงในรูปที่ 1.3 จะเห็นว่ามิใช่เพียงแค, เบาะรถยนต์เท่าน้ัน 
แต่ยังมีในส่วนเบาะของรถมอเตอร์ไซด์ด้วย นั้งนี้ในปัจจุบันสามารถรวบรวมรายการรุ่นหรือModel 
ของเบาะยานยนต์ ดังภาคผนวก ข หน้า 237-245

จากข้อมูลในการประชุมสมัชชาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีเพื่อการพัฒนาครํ่งที่ 4 ได้มี 
การนำเสนอข้อมูล การผลิต การขาย และเปรียบเทียบการเติบโตในธุรกิจยานยนต์ให้กลุ่มผู้สนใจ 
ปัง ในการประชุมกลุ่มย่อย โดยพอท่ีจะรวบรวมข้อมูลเพื่อชี่ให้เห็นว่า ธุรกิจน้ีมีการเจริญเติบโต 
อย่างต่อเน่ือง อีกทั้งผู้ประกอบการต่าง  ๆ ก็กำลังมองหาแนวทาง หรือวิธีการที่จะปรับปรุงกำลังการ 
ผลิตของตนเองกันอย่างกว้างขวาง ข้อมูลท่ีจะนำเสนอ อย่างเช่น ข้อมูลการผลิต การขาย การ
ส่งออก ข้อมูลการประมาณการในการผลิต ความต้องการของตลาด เป็นด้น
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รูปที่ 3.2 ยอดการผลิต การขาย การส่งออกยานยนต์ของประเทศไทย ต้ังแด,ปี 1994 - 2004

Target for Automobile
□ Production 

I ■ Domestic 
j □ Export

2000000

1600000

1200000

800000

400000

2003 2006 2010

รูปท่ี 3.3 เป้าหมายการผลิตยานยนต์ของประเทศไทยปี2003-2010
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ตาราง 3.1 ประมาณการตลาดยานยนต์ปี 2005

Production ~ 1,100,000 Units > 
—19.6% Increase

/N

Domestic Sale — 700,000 Units . 
-12.9% Increase

/s

Export Sale -  400,000 Units . 
-25% Increase

✓ N
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รูปท่ี 3.4 เปรียบเทียบยอดการผลิตยานยนต์ของประเทศปี 2004 และ 2005

ตาราง 3.2 ประมาณการตลาดมอเตอร์ไชดปี 2005

Production 3,100,000 Units ร  

— 7% Increase

✓ ร

Domestic Sale 2,200,000 Units . 
-10% Increase

/s

Export Sale 900,000 Units . 
-3.5% Increase

/s ะ*.
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รูปท่ี 3.5 เปรียบเทียบยอดการผลิตมอเตอร์ไซด์ของประเทศปี 2004 และ 2005

จะเห็นว่ายอดประมาณการประมาณการและยอดผลิตยานยนต์ของประเทศมีอัตราการ 
เติบโตที่สูงมากอย่างต่อเนื่อง ทั้งนี้มีการส่งเสริมผู้,ประกอบการธุรกิจ SMEs ในอุตสาหกรรมยาน 
ยนต์อย่างกว้างขวาง โดยคาดว่าในปี 2005 ยอดการผลิตยานยนต์ของประเทศก็น่าจะเกินหนึ่งล้าน 
คันแล้วโดยไม'ต้องรอถึงปี 2006

บริษัทท่ีทำการศึกษามีส่วนแบ่งทางต้านการตลาดสูง หรือเป็นอันดับหน่ึงทางต้านการ 
เป็นผู้ส่งมอบชินส่วนเบาะยานยนต์ให้กับผู้ส่งมอบอันดับแรก (First Tier) มาต้ังแต่เร่ิมก่อท้ังบริษัท 
ในปี 2546 - 2547 บริษัทมีส่วนแบ่งการตลาดโดยสามารถจำแนกเป็น ส่วนแบ่งการตลาดเม่ือ 
พิจารณาถึงจำนวนชิ้นงานในการส่งมอบและนํ้าหนักของฟองทั้า(Polyurethane Foam ^1ใช้ ท้ังน้ีจะ 
นำเสนอในแต่ละกลุ่มของสินค้า คือ เบาะรถยนต์(Car Seat), หัวหมอนรถยนต์ (H/R) ,ท่ีเท้าแขน 
รถยนต์ (A/R)llละเบาะมอเตอร์ไซด์ (Saddle) ดังตารางท่ี 3.3 โดยผลิตภัณฑ์ท่ีมีส์วนแบ่งทาง
การตลาดสูงข้ึนจากการประมาณการในปี 2005 จะอยู่ในกลุ่มของ เบาะยานยนต์ (Car Seat) และ 
หัวหมอนรถยนต์ (Headrest) คืออยู่ท่ี 51% และ 41% ตามลำดับ ทังที่พิจารณาในส่วนของจำนวน 
ช้ินท่ีขายและ นำหนักของฟองนำ
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ตาราง 3.3 ส่วนแบ่งทางการตลาดของบริษัท ปี 2003-2004และประมาณการปี 2005

ในสภาวะปัจจุบันทางบริษัทมีคู่แข่งทางการค้า ซึ่งโดยส่วนมากก็จะเปีนลูกค้านั่นเอง
ทังนีสิ่งหนึ่งที่ทำให้ลูกค้าดำเนินธุรกิจหรือหันมาลงทุนทางด้านการฉีดข้ึนรูปเบาะยานยนต์ด้วยก ็
เน่ืองจาก ต้องการท่ีจะลดต้นทุนทางด้านการผลิตเพราะว่าหากลูกค้าทำการฉีดและหุ้มเบาะเองก็
สามารถลดต้นทุนทางต้านการผลิตไต้ในส่วนของต้นทุนค่าขนส่งที่ลูเหมือนว่าในระยะยาวเองแล้ว 
ต้นทุนทางต้านนี้จะสูงข้ึนอย่างต่อเน่ือง อีกอย่างคือสินค้าที่ผลิตออกมาทุกตัวแทบจะใช้ไต้หมดอัน 
เน่ืองจากผลิตเองและหุ้มเองแต่หากช้ือจากผู้ส่งมอบแล้วราคาสินค้าจะไม,ใช่ราคาน้ีเพราะผู้ส่งมอบ 
ไห้พิจารณาแล้วถึงต้นทุนต่าง  ๆ ทางต้านการผลิตซึ่งรวมถึงต้นทุนของ ของเสียจากการผลิตแล้ว 
ด้วย

3.3 กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานตัวอย่างมีระบบการผลิตที่เป็นชนิดไม่ต่อเน่ือง (Intermittence) หรือเป็นแบบ Job 
Shop โดยมีการแบ่งหน้าที่งานของกระบวนการผลิตออกเป็นสองส่วนด้วยกัน คือ ส่วนของการฉีด 
ข้ึนรูป (In Line Process>lละส่วนนอกสายการ ผลิต (Out Line Process^เป็นงานเจียรขอบและ 
ซ่อมแต่ง โดยสามารถนำเสนอผังการไหลของกระบวนการผลิตในโรงงานและรายละเอียดของการ
ปฏิบัติงานในแต่ละจุดไต้ตามรูปที่ 1.4หน้าท ี่8
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กระบวนการฉีดขึ้นรูปหรือ In Line Process จะเกี่ยวข้องกับภาระงานในขั้นตอนที่ 90 
การทำความสะอาดแม่พิมพ์(Mold) จนถึงขั้นตอนที่ 180 การดึงชิ้นงานออกจากแม่พิมพ์ (De-mold) 
โดยภาระงานจะเกี่ยวกับการทำความสะอาดแม่พิมพ์ การติดตั้งส่วนประกอบหรือ Insert ใน 
แม่พิมพ์ การฉีดนำยาลงในแม่พิมพ์ การอบแม่พิมพ์จนกระทั่งดึงชิ้นงานออกมา ส่วนกระบวนการ 
นอกสายการผลิต หรือ Out Line Process จะรับงานต่อจาก In Line Process มาดำเนินการต่อโดย 
เริ่มตังแต่ภาระงานในขั้นตอนที่ 190 การตรวจสอบการตั้งเครื่อง จนถึงขั้นตอนที่ 250 การ 
ตรวจสอบขั้นสุดท้าย ซึ่งจำเป็นต้องทำงานนอก เส้นทางการเดินของแม่พิมพ์ เป็นการจัดตำแหน่ง 
งานเป็นจุด ๆ ตามหน้าที่งานอย่างแน่นอน งานรอผลิตจะเกิดในขันตอนนี้เพราะหากมีการตัด ซ่อม 
หรือแต่งชิ้นงานไม่ทันก็จะมีการจัดพนักงานมาดำเนินการให้แล้วเสร็จไต้ในภายหลัง พนักงานใน 
แต่ละส่วนของกระบวนการนอกสายการผลิตนี้จำเป็นต้องมีทักษะทางด้านการตกแต่งเป็นอย่างสูง 
อันเนื่องจากใน!เจอุบันลูกค้ามีความต้องการหรือมีข้อกำหนดว่าทุกจุดที่ตกแต่งจะต้องเรียบร้อย 
เสมอเป็นแนวเดียวกับจุดที่ไม'ไต้ซ่อมแต่ง อีกทั่งตลอดแนวที่ฝาของแม่พิมพ์ประกบลันจะต้องไม่ 
แข็งและเจียรแต่งเรียบร้อย

ทางต้านการผลิต บริษัททำการผลิตตามคำส่ังซ้ือคิดเป็นร้อยละ 90 โดยประยุกต์ใช้ระบบ 
Kanban มาบริหารการผลิต การเก็บรักษาและการส่งมอบ ทังนีระบบตังกล่าวจะไต้รับการปรับปรุง 
หรือปรับเปลี่ยนให้เหมาะสมตามสถานการณ์ที่หน่วยงานรับผิดชอบไต้เจรจาลับลูกค้าถึงข้อกำหนอ 
ท่ีเปล่ียนไปต่าง  ๆ เช่น แผนการเรียกสินค้า ปริมาณสินค้าต่อการเรียกหน่ึงคร้ัง ความล่ีในความ 
ต้องการสินค้า เป็นต้น และท่ีเหลืออีกร้อยละ 10 จะเป็นการผลิตเพ่ือทำคงคลังไว้เพ่ือเป็นส่วน 
สำรองช่วยในกรณีมีการเรียกสินค้าเกินประมาณการท่ีลูกค้าให้ไว้ และเป็นการเรียกสินค้าในกรณี 
ฉุกเฉิน โดยทั่วไปทางบริษัทจะจัดเตรียมไว้ให้เฉพาะบางรุ่นเท,านันท่ีมียอดการผลิตสูง ท่ังน้ีการรับ 
ยอดประมาณการผลิตของลูกค้าบริษัทโดยฝายขายจะไต้รับข้อมูลความต้องการสินค้าเป็นรายสาม 
เดือน เพื่อให้ทางโรงงานไต้ทำการวางแผนความต้องการวัสดุและวัตถุดิบสำหรับใช้ในการผลิต
ต่อไป

กระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ของบริษัท ตามรูปท่ี 1.4 ซึ่งเป็นแบบของ 
กระบวนการผลิตที่ประยุกต์ใช้ในทุก  ๆสายการผลิตของบริษัท จะแตกต่างลันอยู่บ้างก็ในกรณีของ 
ผลิตภัณฑ์บางชนิดไม่มีชินส่วนอื่น  ๆ ( Components) มาประกอบนอกเหนือจากฟองน้ีา ตังน้ีนจึง 
ไม่มีกระบวนการทางต้านการตรวจรับวัสดุ การจัดเก็บวัสดุ การเบิกและเตรียมวัสดุ สำหรับใช้ใน 
การผลิตของรุ่นน้ัน  ๆแต่โดยส่วนใหญ่แล้วผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตจะมีชิ้นส่วนประกอบหรือ
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Insertจึงพอที่จะสรุปได้ว่ามีรูปแบบหเอแผนภูมิการไหลของกระบวนการที่เหมือนกัน รายละเอียด 
ของการผลิตแต่ละขั้นตอนของแผนการไหลนี้สามารถศึกษาดูได้ ดังรายละเอียดในบทท่ี 1

3.4 ข้อมูลวัตถุดิบและช้ินส่วน

ในส่วนนีจะแนะนำเกี่ยวกับข้อมูลของวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่ประกอบในผลิตภัณฑ์ที่ทาง 
บริษัทใช้ทำการผลิต ผลิตภัณฑ์อยู่ในป็จจุบัน พอท่ีจะจำแนกแหล่งท่ีมาได้เป็น 3 ประ๓ ทด้วยกัน 
ดังต่อไปนี้

1) วัตถุดิบและชิ้นส่วนที่นำเข้า (Import) ในส่วนนี้ แหล่งใหญ่ของการนำเข้าจะมาจาก 
ประเทศญ่ีป่น ซึ่งมีการชื้อผ่านบริษัทแม่ และบริษัทในกลุ่มเดียวกัน นอกเหนือจากน้ีก็จะนำเข้ามา 
จาก ฮ่องกง แคนาดา และ ออสเตรเลีย

2) วัตถุดิบและชินส่วนภายในประเทศ (Local) ในส่วนนีหากจะพิจารณาถึงวัตถุดิบที่
เป็นสารเคมีต่าง ๆ การซื้อขาย ภายในประเทศจะดำเนินการผ่านทาง Traders ซึ่งเป็นตัวกลาง 
ทางด้านผูผ้ลิตสารเคมีและลูกค้า โดยส่วนใหญ่จะผลิตและเก็บในคลังที่ประเทศสิงคโปร์แล้ว
ลำเลียงมาเก็บที่บริษัท Traders ในประเทศไทยอีกครั้งหนึ่ง ผู้ผลิตสารเคมีในประเทศจะมีจำนวน 
น้อยรายมากเมื่อพิจารณาในขณะนี้ ส่วนวัสดุหรือชิ้นส่วนต่าง ๆ ร้อยละ 90 จะเป็นชิ้นส่วน 
ภายในประเทศที่มีการชื้อขายกับผู้ส่งมอบ (Subcontractors) ทางบริษัทมีหน่วยงานทางด้านการ 
จัดชือจัดทา และมีหน่วยงานทางด้านการพัฒนาผู้ส่งมอบอย่างต่อเนื่อง

3) วัตถุดิบและชิ้นส่วนที่ลูกค้าส่งมาให้ทำการผลิต ส่วนใหญ่แล้วจะเป็นชิ้นส่วนหรือ
พวก Insert Wire และ Insert Frame ต่าง  ๆ สืบเน่ืองจากลูกค้าสามารถหาแหล่งวัสดุได้ถูกกว่าอีกท้ัง 
เม่ือส่งมาท่ีบริษัทแล้ว ทางบริษัทสามารถใช้ในการผลิตได้ทันที ไม่ต้องผ่านกระบวนการตรวจรับ 
มากมายเพียงแค่ดูแลสภาพการบรรจุกับสภาพท่ัวไปท่ีมองเห็น เพื่อว่าพบส่ิงผิดปกติจะได้แจ้งให้
ลูกค้าทราบได้ว่าจะให้ใช้ผลิตหรือไม่

จากการจำแนกประเภทของวัตถุดิบและชินส่วนซ่ึงจำแนกตามแหล่งท่ีมา (Source) ได้ทำ 
การเก็บรวบรวมข้อมูล ของจำนวนวัตถุดิบและชิ้นส่วนต่าง ๆ ท่ีมีการรับเข้ามาผลิต ผลิตภัณฑ์รุ่น 
ต่าง ๆ ในป็จจุบันแล้ว สามารถแสดงเป็นร้อยละได้ตามรูปที่ 3.6
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รูปท่ี 3.6 เปรียบเทียบสัดส่วนโดยร้อยละของจำนวนชนิดวัตถุดิบและชิ้นส่วนที่มาจากแหล่ง 
ต่างๆ

จากรูปจะเห็นว่าเม่ือจำแนกเป็นร้อยละโดยจำนวนชนิดของวัตถดุิบและชิ้นส่วนที่มีการ 
รับเข้ามาทำการผลิตจากประเภทของแหล่งต่าง  ๆ น้ัน จำนวนมากสุดคิดเป็นร้อยละ 50 มาจากการ 
นำเข้าจากต่างประเทศซ่ึงส่วนใหญ่ก็จะเป็นสารเคมี ร้อยละ 40 มาจาก Sub-Contractor
ภายในประเทศ ซึ่งก็จะเป็นชิ้นส่วนเล็ก  ๆ อย่างเช่น ชิ้นส่วนฟองนั้าเล็ก  ๆ Insert Wire ตลอดจน 
ชิ้นส่วนขนาดใหญ่เช่น Insert Frame และอีกร้อยละ 10 เป็นชิ้นส่วนที่ลูกค้าของบริษัทได้จัดส่งมา 
ให้ใช้สำหรับการผลิต ผลิตภัณฑ์ของตนในแต่ละชนิด

3 .5  ส ภ า พ ป ัญ ห า ใ น โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง

ตามท่ีได้นำเสนอข้อมูลทางด้านของเสียท่ีเกิดจากการผลิตไปในบทนำข้างด้นบ้างแล้ว 
นัน เป็นที่ทราบกันดีอยู่แล้วว่าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป จะต้องเกิด 
ความสูญเสียหรือสูญเปล่าเกิดข้ึนแน่นอน ไม่ว่าจะเป็นทางใดก็ทางหนึ่ง ซึ่งความสูญเสียหรือ 
ความสูญเปล่าก็พอที่จะจำแนกไต้ 7 อย่าง ดังนี้

1) ผลิตสินค้าท่ีมากเกินไป
2) เวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักร
3) การสูญเปล่าท่ีเกิดในการขนถ่ายวัสดุ
4) การสูญเปล่าท่ีเกิดในกระบวนการผลิต
5) การสูญเปล่าท่ีเกิดในการเก็บสินค้าคงคลัง
6) การสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว
7) การสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเสียหรือชำรุด
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เม่ือเกิดความสูญเสียหรือสูญเปล่าข้ึนแล้ว จำเป็นอย่างมากท่ีจะต้องทำความเข้าใจกับ 
ปิญหาต่าง  ๆ เหล่านั้นแล้วดำเนินการแล้ไขและปรับปรุง เพ่ือให้ได้มาซึ่งผลผลิตที่มากขึ้น ลด 
ต้นทุนในการผลิต ใช้ทรัพยากรที่มีจำกัดได้คุ้มค่า ผลิตภาพของบริษัทสูงและผลประกอบการของ 
บริษัทท่ีดีฃึน การใช้หลักวิชาการ การแก้ไขปัญหาอย่างเป็นข้ันตอน มีเคร่ืองมือช่วยในการเก็บ 
ข้อมูล ตรวจวัด ประเมินผลข้อมูลตลอดจนใช้ในการติดตามผลการแก้ไขปรับปรุง จะทำให้มองเห็น 
ภาพการแก้ไขปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ง่ายต่อการควบคุมดูแลและดำรงมาตรฐานไว้

ต่อไปนีจะขอกล่าวถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดในกระบวนการผลิตและอาจจะคาบเก่ียวกับ 
การสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเสียหรือชำรุดของเคร่ืองจักรด้วยเช่นกัน รายการของเสียท่ีสายการผลิต 
ชินส่วนเบาะยานยนต์ท้ังห้าสายการผลิตของบริษัทได้ก่อให้เกิดนั้น ท้ังน้ีหากจะจำแนกรายการ
ปัญหาของชินส่วนท่ีเสียแล้ว ก็จะมีจำนวนรายการอย่างหลากหลาย แต่เพ่ือเป็นการทำความเข้าใจ 
และแนะนำเก่ียวกับรายละเอียดของปัญหาท่ีเกิดข้ึน จึงขอนำเสนอหัวข้อปัญหาและรายละเอียดของ 
แต่ละปัญหาท่ีเกิดขึ้นให้ทราบ ดังตารางท่ี 3.4 ส่วนสาเหตุของการเกิดและผลกระทบของปัญหาท่ี 
เกิดน้ัน จะขอนำเสนอในลำดับกัดไป

ตาราง 3.4 รายการปัญหาทางคุณภาพและรายละเอียด ท่ีเกิดในกระบวนการผลิตช้ินส่วนเบาะ 
ยานยนต์ฃึนรูปจากแม่พิมพ์

Code Quality Defect Mode Description

A ค ่าความ แข ็งอ อ ก น อ ก ค ่าก ำห น ด ค ุณ ส ม บ ัต ิท างค ้าน ค วาม แข ็งไม ่ได ัอ ย ู่ใน  ขอบเขตท ี่ลกค ้า 

กำห น ดให  (Specification)

B น ำห น ัก ไม ่อย ู่ใน ค ่ากำห น ด ค ุณ ส ม บ ัต ิท างด ้าน น าห น ัก ไม ่ได ้อย ู่ใน ข อ บ เข ต ท ี่ถ ูก ค ้า 

กำห น ด ให ้ห ร ือ ได ้ต ก ล งก ับ ถ ูก ค ้า (Specification)

c น ิ่มห ร ือแข ็ง เป ็น จ ุด ค ุณ ส ม บ ัต ิท างด ้าน ค วาม แข ็งใน ช ิน งาน เด ียวก ัน ม ีค วาม แ ต ก ด ่าง  

ก ัน ส งม าก ก ระ จายต ัว เป ็น ก ล ุ่ม ห ร ือ จ ุด แ ต ก ต ่างพ ิน ท ี่ไป  

พ ิน ท ี่ไป ใน ช ิน งาน เด ียวก ัน และผ ิดข ้อก ำห น ดท างด ้าน ความ แข ็ง

D ก ารไห ณ ข ้าข อ งน ำยาต ่างส ูต 5 น ำยาต ่างส ต รแล ะต ่างค ุณ ส ม บ ัต ิค วาม แข ็ง เก ิด ก ารไห ล ข ้าม เข ต

E ข ึ้น ไม ่เต ็ม แ ม ่พ ิม พ ์ห ร ือ โพ รงอ าก าศ ส ภ าพ ข อ งฟ อ งน ำท ี่ไห ล ไม ่เต ็ม แ ม ่พ ิม พ ์เก ิด เป ็น ห ล ุม ท ี่ผ ิวห น า 

ช ิ้น งาน ห ร ือ เป ็น โพ รงภ าย1ใน และม ีผ ิวฟ องน าป ีคอย ู่บ าง ๆ

F ต ิด ด ังห รอ ป ระก อ บ  C om ponent 

ไม ่ต รงต ำแห น ่ง

ช ิ้น ส ่วน ย ่อ ยท ี่ป ระก อ บ ใน ต ัวช ิ้น งาน  เช ่น  Insert W ire .Fram e 

และ S u b -M ate ria lอ ึ๋นๆ ม ีต ำแห น ่งท ี่ไม ่ส อดคลององก ับ ข ้อกำห น ด

G ล ืม ต ิด ต งห ร ือ ป ระก อ บ  C om ponent ช ิน ส ่ว น ย ่อ ย ท ี่ป ระ ก อ บ ใน ตัวช ิ้นงาน ไม ่ม ีป รากถ ูใน ตำแห น ่งท ี่ก ำห น ดไว ้
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H Sub-C ontractor ผล ิด  C om ponent 

ไม ่ได ้ค ุณ ภาพ

ÏIญ หา คุณ ภ าพ ช ิ้น ?ท น จากผ ู้ส ,งมอบ ป ราก ฎ ท ี่ช ิ้น งาน ใน  

ก ระบ วน การห ร ือห ล ังจากน ั้น

I ผ ิวช ิ้น งาน เส ีย  เน ื่องจาก  M old ร้อน 

หร ือเย ็น  หรือ W ax ไม ่แห ้ง

ส ภ าพ ขอ งผ ิวช ิ้น งาน  ม ีจ ุคอาก าศเล ็ก  ๆ แ ส ด งให ้เห ็น เป ็น ก ล ุ่ม ขน าด  

เล ีกห ร ือ เป ็น วงกว ้าง ห ร ือ ม ีส ภ าพ ผ ิว เป ็น ข ฺยส ีข าวบ าง ห ล ุดร ่อน ง ่าย

J น ายาเห น ียว/ไม ่แห ้'งในจ ุดแรก ส ภ าพ ขอ งผ ิวช ิ้น งาน  ม ีล ัก ษ ณ ะท ี่น ายาเห น ียวต ิด ม ือ เป ็น จ ุด  ๆ และ 

เน ื่อวางพ ิงไวจ ุด ท ี่เห น ียวก ็จะไม ่แห ้ง

K ย ุบ เส ียร ูป ป ็ญ ห าท างด ้าน ขน าด ข อ งช ิน งาน  ท ี่เส ียร ูป ไป จาก ขน าด ม าต รฐาน

L ช ่อม แต ่งไม ่เร ียบ ร ้อยห ร ือแผลซ ่อม  

เสียรูป

ส ภ าพ ท ี่จ ุด ซ ่อ ม แ ต ่งข อ งช ิ้น งาน ไม ่เร ียบ ร ้อ ย  เซ ่น ส ูงห ร ือ  ดา 

แต ก ต ่างไป จาก ระด ับ ช ิน งาน เด ิม  หร ือฉ ีกขาด  เว ้าแห ว ่ง ไม ่เร ียบร ้อย

M ขอบช ีล หรือ Parting L ine แข ึง ส ภ าพ ข อ งฟ ่อ งน าบ ร ิเวณ จ ุด ป ร ะก บ ก ัน ข อ งฝ ่าแ ม ่พ ิม พ ์ม ีค วาม แ ข ึง  

ท ี่แต ก ต ่างจาก ส ภ าพ ท ั่วไป

N C om ponent ยุบ เส ียร ูป ช ิน ส ่วน ข ่อยท ี่ป ระกอบ ใน ต ัวช ิน งาน  ม ีส ภ าพ ห ร ือ ค ุณ ส ม บ ัต ิท างด ้าน  

ข น าด ท ี่แต ก ต ่างไป จาก ม าต รฐาน

O ช ิ้นงานฉ ีกขาด ส ภ าพ ขอ งฟ อ งน ำม ีล ัก ษ ณ ะท ี่ถ ูก จ ิก ขาด  อาจย ังคงต ิดด ้างอย ู่ก ับ  

ช ิ้น งาน เด ิม ห ร ือ ข าด ห ายไป ใน บ างจ ุด

P ช ิ้นงานสกปรก ส ภ าพ ส ีผ ิวข อ งฟ อ งน ำท ี่ม ีส ิ่งส ก ป รก ม าต ิด  เช ่น  ฝ ่น  เขม ่า 

น ั้าม ัน เคร ื่องและอ ื่น  ๆ

Q ชินงานเป ียกนำ สภาพ ของฟ ่องนำช ุ่มหร ืออ ุมนำ อ ัน เน ื่อ งจาก ห ล ังคาข อ งส ายก าร 

ผ ล ิด ห ล ังค าค ล ังส ิน ค า ร ั่ว ฝ ่น ส าด ห ร ือ ข ึ้น ล งข อ งข ณ ะ ฝ ่น ต ก

R ส ่งของผ ิคร ุ่น ช น ิด ข องส ิน ด ้าท ี่ส ่งไม ่ต รงต าม ท ี่ด ้อ งก ารห ร ือ ระบ ุใน  PO

ร ส ่งของผ ิดจำนวน จำน วน ขอ งส ิน ด ้าท ี่ส ่งไม ่ต รงต าม ท ี่ต อ งก ารห ร ือ ระบ ุใน  PO

T
y

ค ิดต ัง C om ponent ผ ิดชน ด การนำ C om ponent ข องช ิน งาน ร ุ่น อ ื่น ม าค ิด ด ง

บ ม ีส ิ่งแป ลกป ลอมต ิดอย ู่ใน ช ิ้น งาน ม ีว ัตถ ุด ่าง ๆ ที่ไม’ใช ่ส ิ่งท ี่ค วรม ีใน ก ารผ ล ิต ช ิ้น งาน น ํ่น  ๆ

V C om ponent เปนสน ิม การนำ C om ponent เก ่าแ ล ะ เป ็น ส น ิม แ ล ้วม าใช ้ห ร ือ ช ิ้น งาน ถ ูก จ ัด เก ็บ  

ใน ค ล ังส ัน ด ้าแล ้ว  C om ponent เก ิดสน ิม

พ ขนาดของช ิ้น งาน อย ู่น อกพ ิก ัดข ้อกำห น ด ข น าด ขอ งช ิ้น งาน ม ีก าร เป ล ี่ยน แป ล ง โดยม ีขน าดท ี่เล ีกห ร ือโต กว ่า 

พ ิก ัด ช ้อ ก ำห น ด ท ี่ระบ ุไว ้

X ช ิน งาน ฝ ่อ  ฟ องน ำล ้ม  (C ollapse) ฟ อ งน ั้าม ีล ัก ษ ณ ะข อ งเช ล ล ์ท ี่ผ ิอ  ลม เป ็น ข ุย  เจอท ี่ใต ัผ ิวช ิ้นงาน  

แ น ว ข อ บ ช ีล แ ล ะ ท ี่อ ื่น ๆ

Y ช ิ้นงานแตก เน ื่อ งจ าก ม ีG as ด ้านในมาก ฟ อ งน าก ่อน ไล ่ G as จะม ี G a s ด ้างอ ย ู่เป ็น จำน วน ม าก  เก ิด ก ารพ อ งต ัว  

ท ำให ้เน ิอ ฟ อ งน ำด ้าน ใน ช ิน งาน เก ิด ก ารแยก ห ร ือ แต ก ออ ก จาก ก ัน

Z รอขนำขาหยด เก ิด ก ารห ยด ข อ งน ำยาจาก ก ารฉ ีด ใน ร ุ่น ก ่อ น ห น า ไป ต ิดท ี่แน วช ีล  

ท ำให ้ก ารฟ ุข องฟ ่อ งโฟ ม ด ำเน ิน ไป ไม ่เต ็ม ท ี่ เก ิดการอ ับ อากาศ

À A ฟ องน ำเห ล ืองผ ิดป กต ิ ส ภาพ ส ิขอ งช ิ้น งาน จะเห ล ืองม าก ก ว ่า  ช ิ้น งาน ท ี่ผ ล ิต ให ม ่ อย่าง 

เด ่นช ัด อ าจ เน ื่อ งจาก ก ารจ ัด เก ็บ ไว ้น าน ห ร ือ โด น แ ส งแด ด

A B อื่น ๆ (O thers) ป ็ญ หาอ ื่น  ๆ ท ี่เก ิด ก ับ ช ิ้น งาน
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35.1 สภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่าง

สภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่าง พบว่าปัจจุบันบริษัทประสบปัญหาทางด้านของเสีย 
ท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเป็นจำนวนมาก โดยอัตราการเกิดของเสียได้เพ่ิมข้ึนอย่างต่อเน่ือง ต้ังแต่ 
กลางปี2547 เป็นด้นมาซึ่งเป็นช่วงที่มีการเพิ่มขึ้นของผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ยอดการผลิตเพิ่มขึ้น การ 
เกิดของเสียอย่างต่อเนืองและมีปริมาณมากก่อให้เกิดปัญหา การตรวจสอบชํ้าจากหน่วยงานท่ี
เก่ียวข้อง การคัดแยกพืนที่จัดเก็บก่อนทำลายและก่อให้เกิดการใช้พ้ืนที่โรงงานสูญเปล่าไปกับสิ่งไม, 
มีประโยชน์ การผลิตสินค้าทดแทนอันก่อให้เกิดการทำงานล่วงเวลาและอาจทำให้ส่งสินค้าให้
ลูกค้าส่าช้า ก่อให้เกิดการคิดค่าเสียหายเน่ืองจากลูกค้าต้องหยุดสายการผลิตได้ ดังนั้นพอท่ีจะ
รวบรวมรายการปัญหาของเสียท่ีมีการตรวจจับไต้ท่ีจุดการตรวจสอบขั้นสุดท้าย (Final Inspection) 
(ภาคผนวก ข หน้า 215 -  224) ได้ตังต่อไปนี้

ตาราง 3.5 ปัญหาทางต้านคุณภาพช้ินส่วนเบาะยานยนต์ปี 2547

ตี!อน/ ป็ญาท คุณภาพ รวม จำนวน
2547 ความแข็ง 

ไม่อย่ในค,'' 
กำหนค

เสียรุป
Set Insert 

ผิค
ตำแหน่ง

นม-แข็ง
เ?1น?ค

Insert 
เสียรุป

‘โม่!ตีบ/ 
lïhj 

โพรง
อากาพ

ซ่อมแต่ง 
ไม่

ธีขฆร้อย

นไยาต่าง 
สตรผสม 

กัน

อื่นๆ ไ»องเสีย 
(ชิ้น)

ชิ้นงาน 
ที่ผสีค 

(ชิ้น่)

ม fl. 120 0 0 0 0 0 30 0 60 150 393529
ทพ. 335 66 4 45 0 0 274 0 1 724 405872
มีภ. 274 246 21 262 0 216 0 0 4 1019 453636
เม.ย. 963 73 17 308 0 0 94 0 58 1455 370241
พ.ค. 812 262 601 68 0 0 18 0 0 1761 437599
ม ี Jย. 1969 53 861 115 0 14 10 0 2 3022 415463
ทค. 1393 214 467 236 0 67 25 0 96 2402 410210
ส.ค. 1041 42 108 59 107 0 25 0 5 1382 383185
ทข. 1757 184 315 1242 1 0 0 0 34 3499 443978
ต.ค. 967 600 0 45 0 50 217 0 123 1879 557547
พ.ย. 307 16 0 112 0 40 23 68 7 566 491902
ธ.ค. 2442 37 330 99 0 0 0 54 4 2962 499204
รวม 12380 1793 2724 2591 108 387 716 122 394 20821 5262366
%ขอ4 
เสีย

0.235 0.034 0.052 0.049 0.002 0.007 0.014 0.002 0.007 0.396

PPM 2353 341 518 492 21 74 136 23 75 3957
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ตาราง 3 .6  ป ัญ ห าท าง ด ้าน ค ุณ ภ าพ ช ิ้น ส ่ว น เบ าะ ย าน ย น ต ์ป ี 25 48

ดือน/ ป็ญทา คุณภาพ ร่วม จำนวน
2548 ความแข็ง vu Set Insert น่ิม-แข็ง Insert าม่เสีม/ ช่อมแต่ง นำยาต่าง อื่นๆ รเองเสีย ชิ้นงาน

ใม่รยู่ในค่า เสียรุป ผิ?) เป็นรุด เรเทุ,ป เป็น ษ สดร่ผสม («น) ท่ีผลิต
กำหนด ตำแหน่ง โพรา กัน •15ขบร่อย (รน)

อากาศ
มภ. 933 35 115 32 1 0 0 281 20 1397 477141
ทพ. 506 26 0 65 0 0 332 50 51 979 431060
มีภ. 652 0 1 11 0 0 0 0 84 1311 603673
รวม 2091 61 116 108 1 0 332 331 84 3040 1511874

%ของ 0.138 0.004 0.008 0.007 0.000 0.000 0.022 0.022 0.006 0.201

เสีย

PPM 1383 40 77 71 1 0 220 219 56 2011

จากตารางท่ี 3.5 ช่ิงเป็นตารางสรุปป็ญหาท่ีเกิดในปี 2547 ป็ญหาหลักท่ีเกิดจาก 
กระบวนการผลิตและสามารถตรวจจับได้ท่ี การตรวจสอบขั้นสุดท้าย สามารถเรียงลำดับตาม 
จำนวนที่.ลิดได้ดังนี ป็ญหาความแข็งออกนอกค่ากำหนด Set Insert ผิดตำแหน่ง น่ิม-แข็งเป็นจุด 
ยุบเสียรูป และป็ญหาย่อยอ่ืนๆ ด้วยจำนวนของเสีย 12380,2724, 2591 ,1793 และ 1727 ชิ้น 
ตามลำดับและจากตาราง3.6ที่นำเสนอข้อมูลของเสียที่เกิดในปี2548เดือนม.ค.-มี.ค. สามารถ 
เรียงลำดับปีญหาหลักพร้อมจำนวน ได้ดังต่อไปนี ปัญหาความแข็งออกนอกค่ากำหนด ซ่อมแต่ง 
ไม่เรียบร้อย นายาต่างสูตรผสมกัน Set Insert ผิดตำแหน่ง น่ิม-แข็งเป็นจุด และปิญหาย่อยอ่ืนๆ 
ด้วยจำนวน 2091,332,331 , 116, 108 และ 146ชิ้นตามลำดับ ชิ่งปัญหาหลักของทั้งสองปีที่ได้ 
เก็บข้อมูลไว้คือป็ญห าค่าความแขงออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) ท้นเอง

เป็นท่ีทราบดีอยู่แล้วว่าปัญหาหลักของบริษัทคือ ปัญหาความแข็งออกนอกค่ากำหนด 
แต่เพ่ือใท้การแก้ปัญหาและทำการควบคุมในประเด็นของปัญหาหลักอ่ืนๆ ท่ีเกิดในสายการผลิต 
ด้วยจึงมีความจำเป็นท่ีจะต้องนำเสนอถึงรายละเอียดปัญหาท่ีจำเพาะมากข้ึนในแต่ละสายการผลิต ท่ี 
เกิดในช่วงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2548 ดังตารางที่จะนำเสนอต่อไปนี้
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ต า ร า ง 3.7  ป ีญ ห า ท า ง ด ้า น ค ุณ ภ า พ ช ิ้น ส ่ว น เบ าะ ย า น ย น ต ์L in e 1 เ ด ือ น ม . ค . - ม ี. ค . ป ี2 5 48

ด ือ น / ช ญ ห า ค ุณ ภาพ ร ว ม จ ่า น ว น

2548 ความแข ็ง แบ Set Insert น ิ่ม - เพ ็ง Insert ไม ่เร ่!ม/ ซ ่อมแต ่ง นายาต ่าง อ ื่น ๆ ของเส ีย ช น งาน

อ อ ก น อ ก ค ่า เส ีย รป ผิด เป ็น ร ด ต  ีต ุป เป ็น โพ รง ไม่ ส ด รผ ส ม (ช น ) ท ี่ผลค
กำห นด ตำแหน,ง อากาศ เร ียบ รอย ก ัน (ชิ’ น )

ม.ค. 115 0 0 0 0 0 0 0 0 115 111221

ก พ . 109 0 0 0 0 0 98 0 0 207 110394

ม ีค . 155 0 0 0 0 0 0 0 0 155 191910

ร ว ม 379 0 0 0 0 0 98 0 0 477 413525

% ของ 0.0916 0 0 0 0 0 0.0237 0 0 0.1153

ด ืย

PPM 916 0 0 0 0 0 237 0 0 1153

ท ี่Line 1 มีป็ญหาเกิดข้ึนในเดือน ม .ค .-ม ี.ค .2548เป็นจำนวนท้ังสิ้น 477ช้ิน โดยเป็น 
ปีญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด 379 ชิ้น คิดเป็น 916 PPM และปีญหาตกแต่งชิ้นงานไม ่
เรียบร้อย 98 ช้ิน คิดเป็น 237PPM

ตาราง3.8 ป็ญหาทางด้านคุณภาพชิ้นส่วนเบาะยานยนต์Line 2 เด ือนม .ค .-ม ี.ค .ป ี2548

ด ือ น / ป ็ญ ห า ค ุณ ภาพ ร ว ม จ ่า น ง น

2548 ค วาม เพ ็ง แบ Set Insert น ิ่ม -เพ ็ง Insert ไม ่เด ีบ / ซ ่อมแต ่ง นายาต ่าง อ ื่น ๆ ของเส ีย ช ิ้น งาน

อ อ ก น อ ก ค ่า ต ี น1 ป ผิด เป ็น รด ต ีบ 5 ป เป ็น ไพ รง ไม่ ส ต รผ ส ม (ชิ’ น ) ท ี่ผล ิต

กำหนด ตำแหน,ง อากาศ เร ียนรอย ก ัน (ชิ’ น )

ม ค . 420 0 0 32 I 0 0 281 1 735 132884

ค พ . 138 26 0 0 0 0 234 50 2 450 110291

ม ีค . 165 0 0 11 0 0 0 0 6 182 152692

รวน 723 26 0 43 1 0 234 331 9 1367 395867

%ของ 0.1826 0.0001 0 0.0108 0 0 0.0591 0.0836 0.002 0.3453

เสีย 2

P P M 1826 1 0 108 0 0 591 836 22 3744

ท่ี Line 2 มีปีญหาเกิดข้ึนในเดือน ม .ค .-ม ี.ค .2548เป็นจำนวนท้ังสิ้น 1482ชิ้นโดยเป็น 
ปีญหาหลัก คือ ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด น้ํายาต่างสูตรผสมกัน ซ่อมแต่งไม่เรียบร้อย นิ่ม- 
แข็งเป็นจุล คิดเป็นจำนวนชิ้น 723,331,234, 43 ชิ้นตามลำดับหรือคิดเป็น 1826,836,591, 
108 PPMตามลำดับ
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ตาราง 3 .9  ป ิญ ห า ท า ง ด ้า น ค ุณ ภ า พ ช ิ้น ส ่ว น เบ าะ ย า น ย น ต ์L in e  3 เด ือ น  ม . ค . - ม ี: ค . ป ี25 48

ด ือ น / ป ็ญ หา ค ุณ ภาพ ร ว ม จ ำน ว น

2548 ค วาม เพ ็ง  

อ อ ก น อ ก ค ำ  

กำห นค

yu

เส ียXป

Set Insert 

ผิด

ตำแหน’ง

น ิ่ม -เพ ็ง  

เป ็น ร ุค

Insert 

เส ีย ร ุป

ไม ่เต ็ ม/ 

เป ็น โพ รง  

อ าก า f!

ช ่อมแต ่ง  

ไม ่

ธ ีข บ รอ ย

Supplier 

ผลิต 

ชนส ’วน  

ไม ่ม ี 

ค ุณภาพ

อ ื่น ๆ ของเส ีย  

(ช ิ้น )

ช ิ้น งาน  

ท ี่ผลิต 

(ช ิ้น )

ม ภ . 0 35 115 0 0 0 0 9 15 174 119581

ส พ . 0 0 0 0 0 0 0 12 37 49 116748

ม ีภ . 0 0 0 0 0 0 0 7 0 7 147976

ร ว ม 0 35 115 0 0 0 0 28 75 230 384305

%ของ 

เสีย

0 0.0091 0.0299 0 0 0 0 0.0073 0.019

5

0.0598

PPM 0 91 299 0 0 0 0 73 195 598

ท่ี Line 3 มีป็ญหาเกิดขึ้นในเดือนม.ค.-มี.ค.2548เป็นจำนวนทั้งสิ้น 230ชิ้นโดยมี 
ปิญหาหลักคือ Set Insert ผิดตำแหน่ง ยุบเสียรูป และ Supplier ผลิตชิ้นส่วนไม,มีคุณภาพ คิดเป็น 
จำนวน 115 ,35และ28 ชิ้นตามลำดับหรือคิดเป็น 299,91 และ73 PPM ตามลำดับ

ตาราง 3.10 ป็ญหาทางด้านคุณภาพชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ Line 4 เด ือนม.ค .-ม ี.ค .ป ี2548

ด ือ น / ป ็ญ หา ค ุณ ภาพ ร ว ม จ ำน ว น

2548 ค วาม เพ ็ง  

อ อ ก น อ ก ค ำ  

กำห นด

vu

เส ีย ร ุป

Set Insert 

ผด

ตำแห น ่ง

น ิ่ม -เพ ็ง  

เ1เนจ ุด

Insert 

เส ีย ร ุป

ไม ่เต ็ม / 

เป ็น โ '« รา  

อาก าศ

ช ่อมแต ่ง  

ไม ่

[ร ีขนรอย

นายาต ่าง 

ส ต รผ ส ม  

ก ัน

อ ื่น ๆ ของเส ีย  

(ช ิ้น )

ช ิ้น งาน

ท่ีพลต 

(ช ิ้น )

ม ภ . 398 0 0 0 0 0 0 0 0 398 113455

ส พ . 259 0 0 65 0 0 0 0 0 324 93591

ม ีภ . 332 0 0 0 0 0 0 0 0 979 111095

ร ว ม 989 0 0 65 0 0 0 0 0 1701 318141

% ของ 

เสีย

0.311 0 0 0.0204 0 0 0 0 0 0.5347

PPM 3108.68 0 0 204 0 0 0 0 0 5347

ท่ี Line 4 มีป็ญหาเกิดขึนในเดือน ม .ค .- มี.ค. 2548 เป็นจำนวนทั้งสิ้น 1701 ชิ้น โดยมี 
ปิญหาหลักคือ ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด คิดเป็นจำนวนชิ้น 989 ชิ้นหรือคิดเป็น 
3108.68 PPM ตามลำดับ
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35 2  ๓ เหตุของปัญหา

จากการศึกษา!)ญหาของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอย่าง ซึ่งในแต่ละสายการผลิตก็จะ 
มีปัญหาที่เป็นปัญหาหลักของตนเองที่เกิดขึ้น ตามที่ได้แสดงไว้ในตารางด้านบน น่ันคือ ปัญหาค่า 
ความแข็งของชินงานออกนอกค่ากำหนด ซึ่งเป็นปัญหาหลักของ Line 1 ,Line 2 และ Line 4 
ปัญหาตกแต่งไม,เรียบร้อย เป็นปัญหาหลักที่เกิดใน Line 1 และ Line 2 ซึ่งเป็นสายการผลิตที่ผลิต 
ชินส่วนยานยนต์ประเภท เบาะรถยนต์ต่าง  ๆ ปัญหาน้ํายาต่างสูตรผสมกัน เป็นปัญหาหลักของ
Line 2 ปัญหา Set Insert ผิดตำแหน่ง เป็นปัญหาหลักของ Line 3 ปัญหานิ่ม-แข็งเป็นจุด เป็น 
ปัญหาหลักของ Line 2 และ Line 4 ในประเด็นของปัญหาหลักที่เกิดขึ้นในโรงงานแห่งนี้เป็นที่ 
ทราบดีว่าในแต่ละสายการผลิตนั้นมีปัญหาใดเกิดขึ้นมาบ้างและเป็นประเด็นปัญหาที่ก่อให้เกิด 
ความเสียหายต่อบริษัท หรือมีความรุนแรงมากที่สุด หลังจากนั้นก็นำประเด็นปัญหาหลักเหล่านั้น 
มาทำการระดมสมอง โดยทีมงานข้ามแผนกของบริษัท ทังนีก็ได้พิจารณาข้อมูลป้อนกลับจากผิาย 
Process Engineering ที่ได้บันทึกถึงความผิดปกติในการผลิตต่าง  ๆ ไว้ในใบบันทึกสภาวะการผลิต 
ข้อมูลการปรับปรุง เปลี่ยนแปลงสูตรการผลิต ข้อมูลการอบรมพนักงาน ข้อมูลแม่พิมพ์ภายใน 
บริษัท การซ่อมแต่งแม่พิมพ์ ข้อมูลการเสียหรือชำรุดของอุปกรณ์แม่พิมพ์ข้อมูลการปฏิบัติตาม 
แผนงานในการซ่อมบำรุงแม่พิมพ์ และอื่น  ๆ ร่วมด้วย (ตามภาคผนวก ข หน้า 246 -  269) เพ่ือ 
สนับสนุนการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหา อันจะนำไปสู่การแก้ไขให้ปัญหานี้นหายไปหรือ 
ลดน้อยลงและจากการระดมสมองก็ได้พบกับสาเหตุของปัญหาหลัก ที่สำคัญๆโดยนำเสนอใน 
รูปของแผนภูมิก้างปลาได้ดังต่อไปนี้
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รูปท่ี 3.7 ผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปิญหา ค่าความแข็งของผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ 
ออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification)

จากผังก้างปลา ในรูปที่ 3.7 สามารถขยายความถึงรายละเอียดให้ทราบเก่ียวกับ สาเหตุ 
ของการเกิดปีญหาชิ้นงานเสียจากค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) 
ซ่ึงมาจากการระดมสมองของทีมงานข้ามแผนก ดังนี

1) พิจารณาท่ีตัวพนักงาน สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  ขาดความรู้ทางด้านเทคนิคการผลิต อย่างเช่น ความรู้ทางด้านเคร่ืองจักร 
ความรู้ทางด้านของสูตรน้ํายา การปรับปรังสัดส่วนนํ้ายาในการฉีดผลิต

•  การละเลยหรือการไม,มีการระบุหน้าที่งานให้ชัดเจนในการตรวจสอบ 
ชินงานหลังจาก มีการตังเคร่ือง (Machine setup)

•  หน่วยงานท่ีรับผิดชอบทางด้านการ กำหนดสูตรการผลิต ที่ประจำใน 
สายการผลิตไม่มีข้อมูลมากพอในการควบคุม การติดตามความเป็นไปของค่าความ 
แข็งของช้ินงาน
2) พิจารณาท่ีเคร่ืองจักรการผลิต สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  การทำ PM โดยท่ีแผนการทำ PM ไม่ได้ปรับปรุงให้ทันสมัย ขาดการ 
ติดตามแก้ไขป็ญ หาเครื่องจักรอย่างทันทีวงทีห ลังเจอส่ิงผิดปกติ
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•  หัวฉีด (Pouring Head) ตันบ่อย เน่ืองจากลืมทำความสะอาดตามแผน 
และแผนที่กำหนดในการถอดล้างนานเกินไปไม'เหมาะสม

•  ระบบความดันเสีย เน่ืองจาก Pump น้ํายาเกิดการเส่ียมสภาพบ่อย

3) พิจารณาท่ีวิธีการ สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  การปรับปรุงสูตรฉีดประจำวัน หรือกรณีกะทันหัน จะมีการฉีดชิ้นงานเลย 
โดยที่ไม่สามารถรู้ได้เลยว่าค่าความแข็งจะอยู่ในค่ากำหนด(Hardness out o f 
Specification) หรอไม,

•  การเปลี่ยนสูตรการผลิตใหม่ทั้งสายการผลิต จะขาดการให้ความร่วมมือ 
จากผู้ควบคุมสภาวะการผลิตและผู้รับช่วงต่อในการใช้งาน นั่นลือ Process Engineer 
ในช่วงการทดลอง จะไม่เข้มงวดในการหาสภาวะที่เหมาะสมต่อการใช้สูตรใหม่ ทำ 
ให้ต้องมาหาสภาวการณ์ผลิตที่เหมาะสมใหม่อีกครั้งหลังจากมีการเปลี่ยนสูตรแล้ว 
นอกจากนี จะมีชินงานบางรุ่นที่ค่าความแข็งยังไม่อยู่ในค่ากำหนด( Hardness out o f 
Specification) แต่มีการสั่งให้ผลิตแล้ว

•  การโยกย้ายสายการผลิต กรณีที่สายการผลิตเดิมไม่สามารถขึ้นแม่พิมพ์ 
ผลิตได้จึงย้ายแม่พิมพ์ไปทำการผลิตที่สายการผลิตกลุ่มชิ้นงานเดียวกัน เช่น Line 1 
กับ Line 2 โดยย้ายไปแล้วแต่สูตรที่จะใช้ฉีดจำเพาะรุ่นยังไม่มี

•  Condition การผลิต ขาดการควบคุมอย่างจริงจัง

4) พิจารณาท่ีวัสดุและวัตถุดิบ สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  สารเคมีท่ีใข้มีคุณภาพไม่สม่ําเสมอ เน่ืองจากสารเคมีท่ีใช้ในการผลิตชนิด 
เดียวกันมาจากหลาย  ๆแหล่งของผู้ส่งมอบ

•  การผสมสูตรการผลิตผิด เน่ืองจากลืมใส่สารเคมีบางตัวลงในกัง ก่อนทำ 
การผสมและส่งเข้ากังพร้อมฉีดช้ินงาน

เม่ือได้สาเหตุต่าง ๆ  ที่สามารถก่อให้เกิดปัญหาค่าความแข็งของชิ้นงานออกนอกพิกัด 
ข้อกำหนดแล้ว ทีมงานข้ามแผนกก็ได้ทำการสรุปผลถึงสาเหตุหลักที่แท้จริงและสามารถส่งผลต่อ 
การลดปัญหาค่าความแข็งได้โดยภาพรวม จึงได้ข้อสรุปถึงสาเหตุหลักท่ีจะต้องทำการแก้ไข คือ

•  (คน) การไม่มีความรู้ทางด้านสูตรนํ้ายาและการปรับปรุงลัดส่วนของสูตรการ 
ผลิต
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•  (วิธีการ) การไม่ได้ควบคุม Condition การผลิตรวมถึงการเผ้า ติดตามความ 
ผิดปกติ

•  (วิธีการ) การฉีดชิ้นงานกะทันหันโดยที่ยังไม,ได้รับข้อมูลค่าความแข็งจาก 
ห้อง Lab.และยังไม่ได้สูตรที่เหมาะสม

•  (วิธีการ) การเปลี่ยนสูตรของสายการผลิตใหม่ โดยที่ยังมีบางรุ่นที่ค่าความ 
แข็งยังไม่ได้ Spec. แต่ได้ทำการฉีดผลิตเลย

•  (วิธีการ) การโยกย้ายสายการผลิตไปฉีดที่สายการผลิตอื่น แต่ยังไม่มีสูตรที่ 
เหมาะสมในสายการผลิตใหม่
•  (เครื่องจักร) หัวฉีดตันบ่อยทำให้ Output ของนายาออกไม,คงที่ เน่ืองจาก 

แผนการทำ PM เป็น 1 เดือน ทำความสะอาดครั้ง

•  (เคร่ืองจักร) ระบบความดันเสีย เน่ืองจาก Pump น้ํายาเกิดการเส่ียมสภาพ 
บ่อย

ส่วนในประเด็นปิญหา ซ่อมแต่งชิ้นงานไม ่เรียบร้อย ซึ่งเป็นปีญหาท่ีเก่ียวกับสภาพ 
ความเรียบร้อยของชิ้นงาน ที่สามารถมองเห็นได้ ในชจจุบันปิญหานี้กำลังถูกจับตามองจากลูกค้า 
เน่ืองจาก ลูกค้าเป็นผู้ชื้อชิ้นส่วนและมีความคาดหวังอย่างสูงว่าตัวชิ้นงานจะถูกตกแต่งหรือซ่อม 
แต่งให้น้อยที่สูด อีกทั้งชิ้นงานก็มีโอกาสที่จะส่งขายไปยังต่างประเทศโดยที่ยังไม'ได้หุ้มผ้าหรือ 
หนังและประจวบกับกระแสการลดด้นทุนของการผลิตของลูกค้าเลยทำให้ผ้าหรือหนังที่ใช้ทุ้มเบาะ 
ยานยนต์น้ันจะบางมาก หลากหลายเหตุผลท่ีจะทำให้ปีญหาการซ่อมแต่งหรือตกแต่งชิ้นงานมีความ 
เข้มงวดมากขึ้นไปตามลำดับ จากการประชุมของทีมงานข้ามแผนก โดยใช้การระดมสมองและ 
สามารถเขียนผังก้างปลาได้ตาม รูปท่ี 3.8 ซึ่งสามารถระบุถึงสาเหตุของการเกิดปีญหาการซ่อมแต่ง 
ได้ ดังรายละเอียด
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รูปที่ 3.8 แผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุของใ]ญหา ตกแต่งช้ินงานไม่เรียบร้อย

จากผังก้างปลา สามารถให้รายละเอียดของการระดมสมองและสาเหตุที่สรุปจะนำมา 
แก้ไข ดังต่อไปนี้

1) พิจารณาท่ีตัวพนักงาน สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  ขาดทักษะการซ่อมแต่ง เนื่องจากเป็นพนักงานใหม่หรือเป็นพนักงานที ่
ทำงานในจุดอ่ืนแล้วหมุนเวียนมาทำการซ่อมแต่งในกรณีขาดคน

•  ขาดความรู้ทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์โดยเฉพาะความต้องการ 
ของลูกค้าในเร่ืองการเจียรแต่งแผลซ่อมและแนวเช่ือมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Seal)

2) พิจารณาท่ีเคร่ืองจักรการผลิต สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  เครื่องเจียรแต่งไม่เหมาะสม เนื่องจากหน้าเครื่องเจียรแต่งหนา เจียรกิน 
พื้นท่ีกว้างและวางยึดก ับ พ้ืน ทำให้ยากต่อการใช้งาน

•  การใช้กรรไกรดัดฟองนำซ่อมเพื่อมาแปะท ับ ก ับ ตัวแผลที่ชิ้นงาน ยังไม ่
เหมาะสมต่อการใช้งาน
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•  การใช้ใบมีดตัดเตรียมแผลที่ชิ้นงาน ยังเป็นเครื่องมือที่ไม่เหมาะสมต่อ 
การใช้งาน
3) พิจารณาที'วิธีการ สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  การเตรียมแผลสำหรับซ่อมยังไม่เหมาะสม อันเนื่องจากยังไม่มีรูปแบบที ่
เหมาะสม และปัจจุบันใช้ใบมีดคว้านตื้น  ๆ โดยที่ยังมีโพรงอากาศลึกด้านล่างอีกซึ่ง 
ทำให้แผลซ่อมไม่สมบูรณ์

•  การตัดฟองนำสำหรับซ่อมยังไม่เหมาะสม อันเนื่องจากใช้กรรไกรใน 
การตัด โดยที่ขนาดฟองนาซ่อมโตหรือเล็กกว่าขนาดแผลที่จะซ่อม

4) พิจารณาท่ีวัสดุและวัตถุดิบ สาเหตุย่อยเกิดจาก
•  ฟองนื่าซ่อมมีเพียงชนิดเดียว ทำให้ไม่เหมาะต่อการซ่อมชิ้นงานที่มีค่า 

ความแข็งอย่างหลากหลายคือส่งผลต่อการกดให้สองส่วนประสานกันและเกิดการ 
คลายตัว1ของฟองน่ืาซ่อมแตกต่างอันจึงเกิดรัเญหาการยุบ ปูดนูนได้ง่าย

•  กาวไม่แห้ง เน่ืองจากการ ฉีดกาวมากกว่าปกติ แผลซ่อมอยู่ลึกทำให้กาว 
เป่าลมไม่ท่ัวถึง

เมื่อได้สาเหตุต่าง  ๆที่สามารถก่อให้เกิดป้ญหาการตกแต่งชิ้นงานไม่เรียบร้อยแล้ว 
ทีมงานขามแผนกก็ได้ทำการสรุปผลถึงสาเหตุหลักที่แท้จริงและสามารถส่งผลต่อการลดปัญหาได้ 
โดยภาพรวม จึงได้ข้อสรุปถึงสาเหตุหลักที่จะด้องทำการแก้ไข คือ

•  (คน) ขาดทักษะการซ่อมแต่งและไม,มีความรู้ทางด้านข้อกำหนดของ 
ผลิตภัณฑ์โดยเฉพาะความด้องการของลูกค้าในเรื่องการเจียรแต่งแผลซ่อมและ 
แนวเช่ือมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Seal)
•  (คน) ขาดความรู้ทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์ โดยเฉพาะความต้องการ 

ของลูกค้าในเร่ืองการเจียรแต่งแผลซ่อมและแนวเช่ือมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Seal)

•  (วิธีการ) เคร่ืองเจียรแต่งไม่เหมาะสม เน่ืองจากหน้าเคร่ืองเจียรแต่งหนา เจียร 
กินพ้ืนที่กว้างและวางยึดกับพ้ืนทำให้ยากต่อการใช้งาน
•  (วัสดุ วัตถุดิบ) ฟองนาซ่อมมีเพียงชนิดเดียว ทำให้ไม่เหมาะต่อการซ่อม 

ชิ้นงานที่ม ีค ่าความแข็งอย่างหลากหลาย ค ือส ่งผลต ่อการกดให ้สองส ่วน  
ประสานอันและเกิดการคลายตัวของฟองนำซ่อมแตกต่างกัน จึงเกิดปัญหาการยุบ 
ปูดนูนได้ง่าย
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ปัญหานำยาต่างสูตรไหลผสมกัน เป็นปัญหาที่มาดู่กับการออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อให ้
การหุ้มผ้าหรือหนังดูสวยงาม เนื่องจากมีการออกแบบให้ชิ้นส่วนเบาะยานยนต์มีค่าความแข็ง 
มากกว่าหนึ่งความแข็งในแบบเดิมตัวอย่างเช่นเบาะสองความแข็ง (Dual Hardness) หรือมากกว่า 
นั้นโดยที่ปีกทั้งสองข้างของเบาะยานยนต์(Side) จะมีข้อกำหนดทางด้านความแข็ง (Hardness 
Specification) สูงกว่าจุดหลัก (Main) ของเบาะ ทังนีการออกแบบในการผลิตจะใช้สูตรนั้ายาที่ต่าง 
สูตรกันในการฉีด ปัญหาจะเกิดในกรณีที่ ทั้ายาสองสูตรที่ฉีดนี้ไม่ว่าสูตรใดก็ตามต้องพยายาม 
ไม,ให้เกิดการไหลไปในพื้นที่ของอีกสูตรหนึ่งซึ่งจะทำให้ค่าความแข็งที่กำหนดไว้แตกต่างไปอีก 
ทั้งการใช้งานของเบาะก็อาจจะก่อให้เกิดความไม,สะดวกสบายในการใช้งาน ทั้งนี้ก็มีการยอมให ้
เกิดการไหลของนำยาต่างสูตรไปอีกพื้นที่อื่นไต้เช่นกัน ตามที่ไต้ตกลงกันไว้กับลูกค้า เพ่ือทำการ 
แ ก ้ไ ข ปัญหาดังกล่าวนี ทีมงานข้ามแผนกไต้ทำการระดมสมองหาสาเหตุ และได้ข้อมูลของการ 
ระดมสมองตามผังค้างปลา ในรูปที่ 3.9

รูปท่ี 3.9 แผนภูมิค้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหา น้ัายาต่างสูตรไหลผสมกัน

จากผังค้างปลา สามารถให้รายละเอียดของการระดมสมองและสาเหตุที่สรูปจะนำมา 
แก้ไข ตังต่อไปนี้
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1) พิจารณาท่ีตัวพนักงาน สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  การขาดความสนใจในการแ ก ้ไ ข ป ็ญ หาของผู้รับผิดชอบ

•  การขาดความเทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์
•  ไม'มีการระบุผู้รับผิดชอบในการตรวจสอบชิ้นงานในช่วงแรก หลังจาก 

การ Setup Machine

2) พิจารณาท่ีเคร่ืองจักรการผลิต สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  ตำแหน่งการฉีดของหัวฉีดนำยาเปลี่ยน เนื่องจากมีการเปลี่ยน Carrier 
แม่พิมพ์ ทำให้การติดตังแม่พิมพ์บน Conveyor ไม'เหมือนเติม ทำให้จุดฉีดนายาใน 
แม่พิมพ์เปล่ียนไป

•  หัวฉีด (Pouring Head) ตันบ่อย เนื่องจากกำหนดแผนในการถอดล้าง 
นาน 1 เดือนคร้ัง ไม'เหมาะสม

•  แม่พิมพ์มีส่วนท่ีก้ันหรือแยกนายาต่างชนิด ไม่ให้ไหลปนกัน มีระดับที่ตํ่า
(เต้ีย)

3) พิจารณาท่ีวิธีการ สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  การออกแบบผลิตภัณฑ์ของลูกค้า ที่มีแนวกันการไหลของนายาต่างชนิด 
มีระดับต่ํา(เต้ีย) เกินไป

•  ไม'มีการตรวจสอบชิ้นงานในช่วงแรก หลังจากการ Setup Machine

•  ไม'มีการร้องขอเปล่ียนแปลงแบบของแม่พิมพ์ กับลูกค้า ในช่วงเตรียมการ 
ผลิต ผลิตภัณฑ์ใหม่ โดยขอให้มีการเพิ่มระดับความสูงของท่ีกั้นแนวนายา

•  อุณหภูมิของนำยาออกนอกกำหนด อันเน่ืองจากขาดการควบคุมอย่าง 
จริงจัง ทำให้นายาเกิดการฟูเป็นฟองเร็วกว่าปกติ

4) พิจารณาท่ีวัสดุและวัตถุดิบ สาเหตุย่อยเกิดจาก
•  ปฏิกิริยาทางเคมีไม'คงท่ี อันเน่ืองจากใช้สารเคมีจากหลายแห่ง

เมื่อได้สาเหตุต่าง  ๆที่สามารถก่อให้เกิดปัญหานำยาต่างสูตรไหลผสมกันเรียบร้อย 
แล้ว ทีมงานข้ามแผนกก็ได้ทำการสรุปผลถึงสาเหตุหลักที่แท้จริงและสามารถส่งผลต่อการลด 
ปัญหาได้โดยภาพรวม จึงได้ข้อสรุปถึงสาเหตุหลักท่ีจะต้องทำการแก้ไข คือ
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•  (เครื่องจักร) หัวฉีด (Pouring Head) ตันบ่อย เนื่องจากกำหนดแผนในการ 
ถอดล้างนาน 1 เดือนคร้ัง ไม่เหมาะสม

•  (เครื่องจักร) แม่พิมพ์มีส่วนที่กั้นหรือแยกนํ้ายาต่างชนิด ไม'ให้ไหลปนกัน มี 
ระดับท่ีต่ํา(เต้ีย) เกินไป

•  (วิธีการ) ไม่มีการร้องขอเปลี่ยนแปลงแบบของแม่พิมพ์ กับลูกค้า ในช่วง 
เตรียมการผลิต ผลิตภัณฑ์ใหม่ โดยขอให้มีการเพิ่มระดับความสูงของที่กั้น 
แนวนายา

การ Set Insert ผิดตำแหน่งเป็นปัญหาที่เกิดมากใน Line 3 ซึ่งทำการผลิตหัวหมอน 
รถยนต์เป็นหลัก ท้ังน้ีปัญหาจะเกิดได้เม่ือไม่มีการจัดทำ Poka Yoke Jig หรือตัวกันการ Set ผิดข้าง 
ผิดจุด ผิดตำแหน่ง ทังนีเม่ือเกิดขึนแล้วจะอยากต่อการตรวจจับ หากไม่มีอุปกรณ์การตรวจสอบที่ดี 
พอรวมถึงกำลังคนที่จะต้องช่วยกันตรวจสอบความถูกต้องในการ Set ให้ทราบผลของความ 
ผิดปกติให้เร็วที่สุด ไม ่เช ่นนั้นแล้วจะเกิดของเสียขึ้นเป็นจำนวนสูง ปัญหาดังกล่าว ไต้ทำการ 
วิเคราะห์ถึงสาเหตุแล้วและได้นำเสนอตามผังล้างปลา ตามรูปท่ี 3.10

รูปท่ี 3.10 แผนภูมิด้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหา Set Insert ผิดตำแหน่ง
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จากผังก้างปลา สามารถให้รายละเอียดของการระดมสมองและสาเหตุที่สรุปจ ะ นำมา 
แก้ไข ดังต่อไปนี้

1) พิจารณาท่ีตัวพนักงาน สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  การไม่ได้แจ้งให้ทำการแก้ไขหรือซ่อมแม่พิมพ์เมื่อเจอว่า Jig เกิดการ 
เส่ือมสภาพขณะผลิต

•  การขาดความเทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์

2) พิจารณาท่ีเคร่ืองจักรการผลิต สาเหตุย่อยเกิดจาก
•  ไม'ได้จัดทำ Poka Yoke Jig เน่ืองจาก การใช้แม่พิมพ์ในการผลิตอย่าง 

เร่งด่วน ยังไม่ได้ตรวจสอบความเรียบร้อย เนื่องจาก จำนวนแม่พิมพ์เดิมมีไม, 
เพียงพอต่อการผลิต

•  Poka Yoke Jig ชำรุด เน่ืองจากไม,ได้ทำการซ่อมบำรุงตามแผน ขาดการ 
ตรวจสอบก่อนทำการผลิตประจำวัน เนื่องจากยังไม,มีการกำหนดผู้รับผิดชอบใน 
การดูแล

3) พิจารณาท่ีวิธีการ สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  ไม่มีการตรวจสอบชิ้นงานในช่วงแรก หลังจากการ Setup Machine 
เน่ืองจากไม่มีเครื่องมือในการตรวจสอบ และไม่ได้กำหนดผู้รับผิดชอบที่แน่ชัด

•  การตรวจรับรองแม่พิมพ์ก่อนการผลิตไม่ได้ทำอย่างจริงจัง

•  การตรวจสอบตรงจุดสุดท้าย (Final Inspection) ไม่รอบคอบ เน่ืองจาก 
ไม,มีการระบุรายละเอียดการตรวจสอบในมาตรฐาน

•  การซ่อมแม่พิมพ์ไม่ได้ตรวจสอบความถูกต้องของตำแหน่งการวาง 
Insert ทั้งหมดก่อนส่งให้สายการผลิต เนื่องจากไม่ได้ถือ Drawing หรือข้อกำหนด

4) พิจารณาท่ีวัสดุและวัตถุดิบ สาเหตุย่อยเกิดจาก

•  วัสดุท่ีใช้ทำ Poka Yoke Jig สึกง่าย เนื่องจากใช้วัสดุเหล็กที่อ่อนกว่า 
Insert Frame และการเสียดสภับ Insert Frame

เมื่อได้สาเหตุต่างๆที่สามารถก่อให้เกิดรัเญหฺาการ Set Insert ผิดตำแหน่งเรียบร้อย 
แล้ว ทีมงานข้ามแผนกก็ได้ทำการสรุปผลถึงสาเหตุหลักที่แท้จริงและสามารถส่งผลต่อการลด 
ป็ญหาได้โดยภาพรวม จึงได้ข้อสรุปถึงสาเหตุหลักที่จะต้องทำการแก้ไข คือ
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•  (เคร่ืองจักร) ไม่ได้จัดทำ Poka Yoke Jig เน่ืองจาก การใช้แม่พิมพ์ในการ 
ผลิตอย่างเร่งด่วน ยังไม,ได้ตรวจสอบความเรียบร้อย เนื่องจาก จำนวน 
แม่พิมพ์เดิมมีไม่เพียงพอต่อการผลิต

•  (เครื่องจักร) Poka Yoke Jig ชำรุด เนื่องจากไม่ได้ทำการซ่อมบำรุงตาม 
แผน ขาดการตรวจสอบก่อนทำการผลิตประจำวัน เนื่องจากยังไม,มีการ 
กำหนดผู้รับผิดชอบในการดูแลท่ีชัดเจน

•  (วิธีการ) การตรวจรับรองแม่พิมพ์ก่อนการผลิตไม'ได้ทำอย่างจริงจัง

•  (วิธีการ)การซ่อมแม่พิมพ์ ไม่ได้ตรวจสอบความถูกต้องของตำแหน่งการ 
วาง Insert ทั้งหมดก่อนส่งให้สายการผลิต เนื่องจากไม่ได้ถือ Drawing 
หรือข้อกำหนด

•  วัสดุท่ีใช้ทำ Poka Yoke Jig สึกง่าย เน่ืองจากใช้วัสดุท่ีอ่อนกว่า Insert

3 5 3  ส ร ุป ส ข ห ต ท ี่เป ีน ไ ป ไ ด ้ใ น ก า ร เก ิด ข อ ง เส ีย

จากการระดมสมองของทีมงานข้ามแผนก เพื่อหาสาเหตุของป็ญหาจากผังก้างปลา 
ด้านบน รวมถึงการระบุสาเหตุของแด่ละป็ญหาเพื่อนำมาแกไขในขั้นตอนต่อไป ทั้งนี้สาเหตุของ 
ปญี หาด่าง  ๆได้ทำการรวบรวมให้เห็นชัดเจน โดยเสนอในตารางต่อไปนี้

ตารางท่ี 3.11 สรุปสาเหตุของการเกิดของเสียแต่ละประเภท

ล ักษ ฆ  ะของเส ีย กระบ วน การท ี่พ บ สาเหค ุหล ัก
ค ่าความแข ็งออกน อก •  การต-}สภาวะเคร ื่องจ ักร • การไม ่ได ้ควบค ุม  C ondition การผล ิตรวมก ึงการห ้เา ต ิดตาม
ขอก ำห น ด แล ะส ภ าวะก ารผล ิต ความผ ิดป กต ิ
(H ardness ou t o f (C onditioning) • ระ บ บ ค วาม ด ัน เส ีย เน ื่อ งจาก ป ัม น ำยาเก ิด ก ารเส ื่อม ภ าพ
Specification) • ห ัวฉ ีด ต ัน บ ่อ ยท ำให ้ O utput ข องน ำยาอ อ ก ไม ่คงท ี่ เน ื่องจาก  

แผนการทำPM  เป ็น 1 เด ือน/คร ั้ง
•  ก ารผ ส ม น ายาท ี่ห ัวฉ ีด • พ น ัก งาน ไม ่ม ีความ 1เร ื่องส ุตรน ายาและ การป ร ับ ล ัดส ่วน ของ
(M ixing) สดรน ํ้ายาไนการผล ิตช ิ,'นงาน

• ก ารฉ ีด ช ิ้น งาน กะท ัน ห ัน โดยท ี่ย ังไม ่ได ้ร ับ ขอม ุลค ่าความ แข ึง
จากห ้อง L ab.llละย ังไม ่ได ้ส ูตรท ี่เห ม าะส ม

• ก ารเป ล ี่ยน ส ูต รข อ งส ายก ารผล ิต ให ม ่ โดยท ี่ย ังม ีบ างช ิ้น ส ่วน ท ี่
ค ่า 'ค วาม แข ็งย ังไม ่ได ้Spec. แต ่1ได ้ฉ ีดผล ิต เลย ั

• ก ารโยก ย ้ายส ายก ารผ ล ิต ไป ฉ ีด ท ี่ส ายก ารผ ล ิต อ ื่น แ ต ่ย ังไม ่ม ี
ส ูตรท ี่เห ม าะส ม ไน ส ายก ารผล ิตให ม ่
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ช ่อ น แ ค ่งาน ไม ่เร ียบ ร ้อ ย •  การช ่อนช ิ้นงาน • พ น ัก งาน ข าด ท ัก ษ ะแ ล ะค วาม ร ูท างด ้าน ข ้อ ก ำห น ด ข อ ง
(R epair & D ressing (Repair and D ressing) ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ใน เร ื่อ งก าร เจ ีย รแ ต ่งแ ผ ล ช ่อ ม แ ล ะแ น วเช ื่อ ม ต ่อ
N G .)

•
ของฝาแม ่พ ิมพ  (Seal, Parting  L ine)

เค ร ื่อ ง เจ ีย รแ ต ่งไม ่เห ม าะ ส ม เน ื่อ งจ าก ห น ัา เค ร ื่อ ง เจ ียร แ ต ่ง
หนา

• ฟ ่องนาช,อมม ีเพ ีขงชน ิค เด ียว  ท0าให ไม ่เห ม าะ ต ่อ ก าร ใ พ ้/อ ม  

ช ิน งาน ท ี่ม ีต ่าค วาม แ ข ็งอ ย ่างห ล าก ห ล าย

น าย ฟ าง ส ูต ร ไ ห ล ผ ส ม •  การเตร ียมแม ่พ ิมพ ์ • แม’พ ิม พ ์ม ีส ่วน ท ี่ก ั้น ห ร ือ แ ยก น ่ายาต ่างช น ิด  ไม ่ให ้ไห ล ป น ก ัน  มี
ก ัน  (Ingression) (M old Preparation) ระด ับท ี่ต ํ่า(เต ีย)

• ไม ่ม ีก ารร ้อ งข อ เป ล ี่ยน แ ป ล งแ บ บ ข อ งแ ม ่พ ิม พ ์ก ับ ล ุก ห ้า
ใน ช ่วงเตร ียมการผล ิต  ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ให ม ่โ ด ย ข อ ให ้ม ีก าร เพ ิ่ม
ระด ับ ค วาม ส ูงข อ งท ี่ก ัน แน วน ำยา

•  การฉ ีดน ายา (Pouring) • ห ัวฉ ีด (Pouring H ead) ด ัน บ ่อ ยท ำให ้จด ฉ ีด น าย าล งแ ม ่พ ิม พ ์ 
เปล ี่ยนไป เน ื่องจาก ก ำห น ด แ ผ น ใน ก ารถ อ ด ห ้างน าน  1 ค ร ั้ง /
เดือน

S et Insert ผ ิดตำแห น ่ง •  การเตร ียมแม ่พ ิมพ ์ • Poka Y oke Jig  ชำร ุด  เน ื่อ งจาก ไม ่ไค ้ท ำก ารช ่อ ม บ ำร ุงต าม
(W rong  Position o f (M old Preparation) แผน ข าด ก ารต รว จส อ บ ก ่อ น ท ำก ารผ ล ิต ป ระจำว ัน  เน ื่องจาก
Insert Setting)

•
ย ัง 'ใม ่ม ีก ารก ำห น ด ผ ุ้ร ับ ผ ิดช อบ ใน ก ารด ูแล ท ี่ช ัด เจน  
การต รวจร ับ รอ งแม ่พ ิม พ ์ก ่อ น ก ารผ ล ิต ไม ่ไห ้ท ำอย ่างจร ิงจ ัง

• ก าร ซ ่อ ม แ ม ่พ ิม พ ์ไม ่ไห ้ต รว จส อ บ ค ว าม ถ ูก ค ้อ งข อ งต ำแห น ่ง

การวาง Insert ท ังห มด
• วัสดุที่ใช้ทำ Poka Y oke Jig  ส ึก ง ่าย  เน ื่อ งจาก ใช ้ว ัส ด ุเห ล ีก ท ี่

อ ่อนกว่า Insert Fram e
• ไม่ไห้จัดทำ Poka Y oke Jig  เน ื่องจาก  ก ารใช ้แม ่พ ิมพ ์ใน  การ 

ผล ิตอย ่างเร ่งด ่วน  ย ังไม ่ไห ้ต รวจส อ บ ค วาม เร ียบ ร ้อ ย  เน ื่องจาก  
จำน วน แม ่พ ิม พ ์เด ิม ม ีไม ่เพ ียงพ อ ต ่อ ก ารผ ล ิต
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3.5.4 ผลกระทบของปัญหา

ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง มีนาคม ได้ทำการผลิตเบาะยานยนต์แล้วเป็นจำนวน 
1,511,874ชิ้นมีของเสียเกิดรวมทังสิน3,119 ชิ้นดังแสดงในตารางที่ 3.12มีมูลค่าความสูญเสีย 
รวมท้ังสิ้นคิดเป็น 782,002.74 บาท โดยปัญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out of 
Specification) เป็นปัญหาหลักที่เจอ ซึ่งเจอเป็นจำนวน 2,091 ช้ิน คิดเป็น 1,383.05PPM มีมูลค่า 
ความสูญเสียเฉพาะปัญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนดคิดเป็น 390,982.9 บาท

นอกจากมูลค่าความสูญเสียที่คิดจากราคาขายที่ทางบริษัทเสียโอกาสไป เน่ืองจากผลิต 
ออกมาแล้วเสีย ยังมีความสูญเสียอีกหลายอย่างที่เกิดขึ้นตามมาและยังมิได้คิดมูลค่าให้เห็นใน
ขณะนี้ เช่น การต้องเปิดสายการผลิตเพิ่มในช่วงนอกเวลา(Overtime) ช่วงวันหยุด ทางแผนก 
ควบคุมคุณภาพจะต้องจัดพนักงานเข้าทำการตรวจสอบชิ้นงานที่เกิดปัญหาทั้งจับดูความแข็งด้วย 
มือในเบื้องต้นและตรวจสอบค่าความแข็งด้วยเครื่องมือในลำดับชุดท้าย ซึ่งต้องในกำลังคนบวกกับ 
เวลามาก ทางแผนกจัดส่งต้องต่อรองกับลูกค้าเพื่อเลื่อนแผนส่ง ต้องจัดรถส่งของเพิ่มเป็นกรณี
พิเศษค่าใช้จ่ายมากขึน ลูกค้าอาจตกลงหรือไม่ตกลงก็ไต้ นั่นหมายความว่าทางบริษัทก็จะเสียงต่อ 
การเรียกค่าชดเชยในกรณีที่ลูกค้าหยุดสายการผลิตและอื่นๆ
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จากตาราง3.12ปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละสายการผลิตที่เกิดขึ้นในเดือนมกราคม 
ถึง มีนาคม ทันเราจะใช้ข้อมูลดังกล่าวเป็นตัวแทนของรายการปัญหา เพ่ือท่ีจะใช้เปรียบเทียบกับผล 
ที่ได้หลังจาก ทางทีมงานข้ามแผนกได้ดำเนินการแก้ไขปัญหาแล้ว ทั้งนี้การดำเนินการแก้ไขปัญหา 
จะแล้วเสร็จภายในเดือน สิงหาคม นั่นแสดงว่า ทีมงานข้ามแผนกจะนำผลของการปรับปรุงตั้งแต ่
เดือน มิถุนายน ถึง สิงกาคม มาทำการเปรียบเทียบ ทังนีผลกระทบของรัเญหาหลักแต่ละอย่างที่ทาง 
ทีมงานข้ามแผนกจะนำ ปัญหาเหล่าทันมาทำการแก้ไข หากดูท่ีภาพรวมแล้ว ปิญหาค่าความแข็ง 
ออกนอกค่ากำหนดมีปริมาณการเกิดสูงที่สุดดังกล่าวไว้ในข้างด้นคือเกิดเป็นจำนวน2,091ชิ้น คิด 
เป็น 1,383.05 PPM มีมูลค่าความสูญเสียคิดเป็น 390,982.9บาท

ตารางท่ี 3.13 สรุปปีญหาทางด้านคุณภาพผลิตภัณฑ์ เดือน มกราคม -ม ีนาคม 2548 Line 1

L in e  1 Defect Nam e C O D E JA N . FE B . M A R . Total ม ุลค ่า  (B)

ค ่าfท าม i m อ อฦ น อ กค ่าก ำห น ด  . A 115 109 155 379 70.982.9
า ท ัด ร ิอ เm i ï h j  จ ุด c 0

Set Insert ผ ิด ค ำ แ ห 'พ F 1 1 216
ไม ่ม  Insert W ire , Components G 0

i r u n u y u  เส น ร ุป K 0

ซ ่อม แ ต ่งไม ่เร ียบ ร ้อ ย L 98 98 33,565
ฉ ีกฃาค 0 0

อ ื่น ๆ A B 0

ร ว ม ข อ ง เส ีย 115 207 156 478

T o ta l  P ro d u c t io n  (P C S .) 111,221 110,394 191,910 413,525

D e fe c t  P P M  ( D P P M ) 1033.98 1875.10 812.88 1155.9

ม ูล ค ่า ค ว า ม ส ญ เส ีย  (บ า ท ) 26.335 41,918 36,511 104,764

รายการปัญหาหลักของสายการผลิต 1 (Line 1 ) ในเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2548 
ก็คือปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนดซึ่งเกิดขืนทังสามเดือนมีจำนวนรวมทังสิ้น 379 ช้ิน 
คิดเป็น 916.51 PPM. มีมูลค่าของความสูญเสีย 70,982.9 บาท ปัญหาการซ่อมแต่งไม่เรียบร้อย 
เป็นปัญหาท่ีเกิดมากเป็นอันดับสอง แต่ก็เกิดเพียงเดือนกุมภาพันธ์ เท่าทันจำนวน 98 ชิน คิดเป็น
236.98 PPM. มีมูลค่าของความสูญเสีย 33,565 บาท
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ตารางท ี่ 3 .1 4  ส ร ุป ป ็ญ ห าท างด ้าน ค ุณ ภ าพ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์เด ือ น ม ก ร าค ม -ม ีน าค ม  2548  L in e  2

Line 2 Defect Name CODE JAN. FEB. MAR. Total มุลค ่า (B)

ค ่าfทามแฃึงออกนอกค่ากำหนค A 420 138 165 723 224,340
นํ่นห1 อแข ็งเป ็นจ ุด c 32 11 43 17,298.68
นไ(ภด่างชุดรไหลพสมกัน D 281 50 331 83,583
ฟ ่องอากาศ/ช ิ้นง านไม,!ตม E 0 0
Set Insert รดตำน่นน่ง F 0 0
ไม่ม Insert W ire, Components G 1 2 3 571
Supplier พลิตชินส่วนไม่มี 
ค ุณภาพ H 1 6 7 7,575
ผิวเส ียจาก Wax I 0 0
ชิ้นงาน(เบเส ียร ุป K 26 26 6,344
ช่อมแด่งไม่ทยบร้อน L 234 234 57,536
อ ื่น ๆ AB 0 0
รวม ข อ งเส ีย 735 450 182 1367

T otal Production  (PCS.) 132,884 110,291 152,692 395,867

D efect PPM  (D PPM ) 5531.14 4080.12 1191.94 3453.1
ม ูล ๓ ค วาม ส ุญ เส ีย  (บาท) 206,067 114,678 76,494 397,239
นุลค ่าดวามส ุญเส ีย (บาท) 26,335 41,918 36,511 104,764

ตารางที่3 .15สรุปป็ญหาทางด้านคุณภาพผลิตภัณฑ์เดือนมกราคม-มีนาคม 2548 Line 3

Line 3 Defect Name CODE JAN. FEB. MAR. Total มลค ่า(ร)

Set Insert รดตำแหน ่ง F 115 115 7,615.30
Supplier ผล ิตชินส่วน ไม่มี 
คุณภาพ H 14 12 6 32 2,787.29
ผิวเส ียจาก Wax I 0 0

อ ื่น ๆ AB 37 37 4139.93

ร ว ม ข อ ง เส ีย 129 49 6 184

T otal Production  (PCS.) 119,581 116,748 147,976 384,305

D efect PPM  (D PPM ) 1078.77 419.71 40.55 478.7

ม ูล ค ่า ค ว า ม ส ุญ เส ีย  (บ า ท ) 8,915 5,211 671 14,797
ม ูล ค ่า ค ว า ม ส ุญ เส ีย  (บ า ท ) 26,335 41,918 36,511 104,764
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ต า ร า งท ี่3 . 1 6 ส ร ุป ป ีญ ห าท างด ้าน ค ุณ ภ าพ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์เด ือ น ม ก ร าค ม -ม ีน าค ม  2548 L in e  4

Line 4 Defect Name CODE JAN. FEB. MAR. Total ม ูลค ่า(ร)

ค ้าความแข ็งออกนอกค ่ากำห;พ A 398 259 332 989 95,660
นิ่มหร็อแข็ง!ปีนชุด c 65 65 6.240
Supplier ผล ิตชิ้นส ่วนไม่มี 
คุณภาพ H 0 0
ผิวเส ียจาก Wax 1 0 0
ขํ่นงาน Vบ!สิขรูป K 35 35 4,130
อ ื่นๆ AB 0 0

รวมขคงเส ีย 433 324 332 1,089
Total Production  (PCS.) 113,455 93,591 111,095 318,141

D efect PPM  (D PPM ) 3816.49 3461.87 2988.43 3,423

ม ล ๓ ค วาม ส ูญ เส ีย  (บ าท ) 28,943 30,423 40,032 99,389

ตารางท่ี 3.17 สรุปปีญหาทางด้านคุณภาพผลิตภัณฑ์เดือน มกราคม -มีนาคม 2548 รวมทุก Line

รวม Defect Name CODE JAN. FEB. MAR. Total ม ูลค ่า(ร)

ค้าความแข็งออกนอกค่ากำหนค À 933 506 652 2091 390,982.9
นิ่มหรอแข็ง!ปีนจุด C 32 65 11 108 23,538.68
นํ๋ไขาด'างสุดรไหลพสม กัน D 281 50 331 83,583
ฟองอากาศ/ชิ้นง าน ไม,!สืม E 0 0
Set Insertผดตำแหน่ง F 115 1 116 7,831.3
ไม่ม Insert W ire, Components G 1 2 3 571
Supplier ผล ิคช ิ้นส ่วนไม่ม ี 
คุณภาพ H 15 -■ 12 12 39 7,575
ผิวเสียจาก Wax I 0 0
พ ิ้งาน ย ูบ เส ืย ่ร ุป K 35 V .i:h;f 26 61 10,474
ช่อมแต่งไม่เรียบร้อย L 332 332 91,101
ฉีกขาด O 0 0
อ ื่นๆ AB 37 37 4.139.93

รวมฃคงเส ีย 1,412 1,030 676 3,118
Total Production  (PCS.) 477,141 431 ,060 603,673 1,511,874

Defect PPM  (D PPM ) 2959.29 2389.46 1119.81 2062.3

ม ุล ค ่าความส ูญ เส ีย (บ าท ) 270,260 192,230 153,708 616,198
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35ร  การประเมินความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดข้ีน

เมื่อทราบเกี่ยวกับรายละเอียดของ ของเสียในการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ตามที ่
เสนอในตารางที่ 3.4 และสาเหตุของการเกิดของเสียแต่ละประเภทแล้ว ต่อจากนี้ไปจะทำการ 
พิจารณาถึง ความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้นหรือรายการของเสียแต่ละอย่างที่จะก่อให้เกิด 
ผลกระทบต่อการดำเนินการภายในของบริษัทเอง ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวของที่ได้รับผลกระทบ ท้ังลูกค้า 
ภายในและภายนอกของบริษัท มีหลักการพิจารณาดังต่อไปน้ี

1) เบาะยานยนต์มีค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification)

กระบวนการที่จะทำให้เบาะยานยนต์มีค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด ได้ คือ 
กระบวนการการทั้งสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต กระบวนการผสมนี้ายาที่หัวฉีด เม่ือ 
ชินงานมีปิญหาค่าความแข็งออกนอกข้อกำหนดซ่ึงได้รับรายงานมาจาก ห้องปฏิบัติการ ตรวจสอบ 
Hardness &  Weight ทังนีชินงานทังหมดที่มีค่าความแข็งหลุดออกจากค่าพิกัดกำหนด จะถูกแผนก 
ควบคุมคุณภาพช้ินสุดท้ายทำการติด Tag สีแดง ดึงแยกออกจากคลังสินค้าสำเร็จรูป แจ้งให้ฝ่ายผลิต 
ทำการผลิตทดแทน โดยท่ีฝ่าย Process Engineer จะหาสัดส่วนของสูตรที่เหมาะสมกับ ข้อกำหนด 
ทางด้านค่าความแข็งก่อนและส่งให้ห้องปฏิบัติการตรวจสอบ จนกระทั้งได้สูตรที่เหมาะสมจึง 
ดำเนินการผลิตทดแทน ส่วนชินงานที่เสียจะดำเนินการตรวจสอบค่าความแข็งใหม่อีกครั้งทุกตัว 
และหากยังไม่ผ่านก็จะดำเนินการสั่งทำลายต่อไป นั่นหมายความว่าจะต้องทำการผลิตใหม่ทดแทน 
เพื่อให้สามารถส่งได้ และถ้าชิ้นงานเกิดส่งไปให้ลูกค้าและลูกค้าตรวจเจอจะไม่พอใจเป็นอย่างมาก 
รวมถึงการคืน(Claim) สินค้าได้และหากคำนึงถึงลูกค้าขั้นสุดท้ายนั่นคือผู้ใช้ยานยนต์จะมีความรู้สึก 
ไม่สะดวกสบาย ดังนันหากจะพิจารณาถึงระดับความรุนแรงตามตารางที่ 2.4 นั่นคือ ชิ้นงาน 
นำไปใช้งานได้แต่สมรรถนะลดลงจนทำให้ลูกค้าไม่พอใจมาก ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 7 ทีมงาน 
ข้ามแผนกจึงสรุปเป็นระดับความรุนแรง 7

2) เบาะยานยนต์ได้ทำการช่อมแต่งไม่เรียบ ร้อย (Repair &  Dressing NG.)

กระบวนการท ี่จะทำให ้เบาะยานยนต์ม ีป ีญหาทางด ้านการตกแต ่ง คือ 
กระบวนการตกแต่งชิ้นงาน นั่งนี้ชิ้นงานทั้งหมดที่ทำการตกแต่งแล้ว จะไหลตามสายพานลำเลียง 
ไปที่ ผู้ตรวจสอบชิ้นสุดท้าย เมื่อตรวจเจอปีญหาการตกแต่งไม่ดีหรือไม่เรียบร้อยก็จะทำการคืน 
ชิ้นงานกลับไปหาผู้ทำการซ่อมแต่ง กระทำอยู่อย่างนี้จนกระทั้งชิ้นงานผ่านก่อให้เกิดการทำงานที่ 
ชำช้อน เสียเวลาในการปฏิบัติงานเป็นอย่างมาก อีกทังหากทำการตกแต่งหรือมีการเจียรแต่งหลาย 
รอบก็มีโอกาสสูงมากที่ชินงานบันจะเสียหายและต้องทิ้งไปในที่สุด
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หากชิ้นงานเกิดการหลุดไปที่ลูกค้า ทางลูกค้าจะไม'ค่อยพอใจ อันเน่ืองจากมองดูไม่สวยงามและเมื่อ 
หุ้มผ้าหรือหนังแล้ว ทำให้สภาพของการหุ้ม (Appearance) ไม่สวยและคืนสินค้าได้เช่น ดังนั้นหาก 
จะพิจารณาถึงระดับความรุนแรง ตามตารางท่ี 2.4 นั่นคือชิ้นงานนำไปใช้งานได้แต่ขาดความ
สะดวกสบายและทำให้ลูกค้าไม่พอใจ ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 6 ทีมงานข้ามแผนกจึงสรุปเป็น 
ระดับความรุนแรง 6

3) เบาะยานยนต์มีน้ัายาต่างสูตรผสมกัน (Ingression)

กระบวนการที่จะทำให้เบาะยานยนต์มีปีญหาทางด้านการไหล1ของสูตรนั้ายา 
ต่างชนิดหรือสูตรฟองนั้าอีกสูตรหนึ่งไหลเข้ามาอยู่ในพื้นอื่น คือกระบวนการการเตรียมแม่Vโมพ์ 
(Mold) การตั้งสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต การฉีดน่ัายา (Pouring) และกระบวนการ 
ตรวจสอบหลังจากการตั้งเครื่อง ตั้งนี้ชิ้นงานที่มีปัญหาทั้งหมดจะถูกคัดแยกเพื่อดำเนินการทำลาย 
หากชิ้นงานเกิดการหลุดไปที่ลูกค้า ทางลูกค้าจะไม่พอใจมาก รวมถึงการคืน(Claim) สินค้าได ้
เนื่องจากมีปัญหาทางด้านค่าความแข็งที่ไม่ได้ตามข้อกำหนดในบางจุด บางพื้นที่ของเบาะและหาก 
คำนึงถึงลูกค้าขั้นสุดท้ายนั้นคือผู้ใช้ยานยนต์จะมีความรู้สึกไม่สะดวกสบาย เม่ือพิจารณาถึงระดับ 
ความรุนแรง ตามตารางที่ 2.4 แล้ว นั้นคือชิ้นงานนำไปใช้งานได้ แต่สมรรถนะลดลงจนทำให ้
ลูกค้าไม่พอใจ ซึ่งตรงลับระดับคะแนน 7 ทีมงานข้ามแผนกจึงสรุปเป็นระดับความรุนแรง 7

4) เบาะยานยนต์มีการ Set Insert ผิดตำแหน่ง (Wrong Position o f Insert Setting)

กระบวนการที่จะทำให้เบาะยานยนต์มีปัญหาทางด้านการติดดัง Insert ต่าง  ๆ
ผิดตำแหน่ง โดยเฉพาะในสายการผลิต หัวหมอนรถยนต์ คือกระบวนการการเตรียมแม่พิมพ์ (Mold) 
และกระบวนการ Set Insert ทีงนี้ชินงานท่ีมีปัญหาต้ังหมดจะถูกคัดแยกเพ่ือดำเนินการซ่อมแซมหรือ 
ทำลาย หากชิ้นงานเกิดการหลุดไปที่ลูกค้า ทางลูกค้าจะไม่พอใจมากเพราะเมื่อประกอบลับเบาะพิง 
หลัง แล้วหัวหมอนเกิดการบิดเอียงไม'ได้ระดับท่ีต้องการ ผิดมาตรฐาน มองดูไม'สวยงาม รวมถึงมีการ 
คืน(Claim) สินค้าได้เมื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรง ตามตารางท่ี 2.4 แล้ว นั้นคือชินงานนำไปใช้ 
งานไม,ได้เนื่องจากสูญเสียหน้าที่หลัก ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 8 ทีมงานข้ามแผนกจึงสรุปเป็นระดับ 
ความรุนแรง 8



ตารางท ี่ 3 .1 8  ส ร ุป ระด ับ ค วาม ร ุน แ รงแ ล ะผ ล ก ระท บ ท ี่เก ิด ฃ ี้น จ าก ข ธงเส ีย

กระบ วน การ ล ัก ษ ณ ะ ข อ งเส ีย ผลกระทบ ระด ับ ค วาม รน แรง
การเตร ียมแม ่พ ิมพ •  น ำยาค ่างส ูต รไห ล 1.1 ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์น ฑ ์!ป ใช ้ท น ได ้แค ่ระด ับ 7
(M old  Preparation) ผสมล ัน สมรรถนะลดลง จน ท ำให ้ล ูก ๓ ไม ่พ อใจมาก

อาจจะม ีก ารตรวจส อบ ผล ิต ภ ัณ ฑ ์แบ บ
ล ัด เล ือก (S o rtin g X m ïผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์บ างส ่วน  
(น ้อยกว ่า 100%) อาจถ ูกทำลายห รอส ่ง 
ซ ่อมแชม

•  Set Insert ผค 1.2 ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ไม ่ส าม ารถ ใช ้งาน ได ้ 8

ตำแหน ่ง เน ื่องจาก ส ูญ เส ียห น าท ี่ห ล ัก  ผล ิตภ ัณ ฑ ์ 
พงหมด (100% )อาจค ้องถ ูกท ำลาย หร ือส ่ง
เขาช ํอมแซ ม

การตงส ภาวะเคร ื่องจ ัก ร •  ค ่าความ แข ึงออกน อก 2.1 ผล ิตภ ัณ ฑ ์น ำไป ใช ้งาน ได ้แต ่ระด ับ 7
และส ภ าวะการผล ิต ค ่าก ำห น ด (H ardness สมรรถนะลดลง จน ท ำให ้ล ูกค ้าไม ่พ อใจม าก

(C onditioning) out o f  Specification) อาจจะม ีก ารตรวจส อบ ผล ิต ภ ัณ ฑ ์แบ บ

ด ัด เล ือก (SortingX เล ะผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์บ างส ่วน  
(น ้อยกว ่า 100%) อาจถ ูกทำลายห ร ือส ่ง
ซ ่อมแซม

•  น ำยาค ่างส ูต รไห ล 2.2 เหม ือนข้อ 1.1 7
ผสมล ัน

การผสนนายา คำความ แข ็งอ อ ก น อ ก ค ่า 4.1 เห ม ือน ช ้อ  2.1 7
ท ี่ห ัว ฉ ีด (M ixing) กำห น ด(H ardness ou t o f

Specification)

การฉ ีดน ายา •  น ำยาค ่างส ูต รไห ล 4.1 เหม ือนช ้อ  1.1 7
(Pouring) ผสมล ัน

การดกแต ่งช ิน งาน •  ตกแต ่งช ิน งาน ไม ่ 6.1 ผล ิตภ ัณ ฑ ์น ำไป ใช ้งาน ไค ้แต ่ขาดความ 6
(R epair & เร ียบรอย สะดวกสบายและทำ'ใน ้ล ูกห ้า1ไม่พอ'ใจ
D ressing) ผล ิตภ ัณ ฑ ์บ างส ่วน (ห ้อยกว ่า 1 0 0 % )และไม ่ 

ด ้องตรวจสอบ แบ บ ล ัด เล ือก (Sorting )หร ือส ่ง 
ซ ่อมแชม
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3.5.6 การพิจารณาโอกาสในการเกิด (Occurrence ; O)

โอกาสในการเกิดของเสียแต่ละอย่างนั้นหมายถึงความเป็นไปได้ของสาเหตุหรือกลไก 
เฉพาะอย่างหนึ่งที่จะเกิดขึน ดังนันหากจะลดป็ญหาต่างๆ นั้นก็จำเป็นที่จะต้องพิจารณาลดสาเหต ุ
หรือกลไกเหล่านิให้ไต้ การให้คะแนนโอกาสในการเกิดเราต้องอาศัยข้อมูลของอัตราข้อบกพร่อง 
หรือข้อมูลทางต้านดัชนีความสารถเชิงสมรรถนะของกระบวนการ ทั้งน ี้เองแล้วโดยปกติวิสัยก ็
ยังคงมีการใช้การตัดสินใจส่วนบุคคลอยู่ดี เพื่อประเมินคะแนนโอกาสในการเกิดของสาเหตุหรือ 
กลไกเฉพาะอย่างอันจะก่อให้เกิดป็ญหาของชิ้นงานตามมาในที่สุด ซึ่งการให้คะแนนโอกาสในการ 
เก ิดของรายการท ี่สนใจของวิทยาน ิพนธ์ฉบ ับน ี้ โดยอาศัยข้อม ูลของการผลิต ระหว่างเดือน  
มกราคมถึงมีนาคม 2548 ซึ่งมีการผลิตชิ้นงานทั้งสิ้น 1,511,874 ชิ้นตามตารางที่3.6 ถ ึง3.10ซ่ึง 
แสดงข้อมูลในแต่ละสายการผลิต โดยการสรุปในการประเมินความถี่ในการเกิด (0) สำหรับ 
PFMEAตามตารางที่ 2.5 ไต้ผลดังต่อไปนี้

3.5.6.1 การเตรียมแม่พิมพ์ (Mold Preparation)

•  น้ัายาต่างสูตรไหลผสมกัน (Ingression) โดยมีสาเหตุจาก

1. แม่,พิมพ์มีส่วนท่ีท้ันหรือแยก'น้ัายาต่างชนิด ไม่ให้ไหลปนกัน มีระดับที ่
ต่ํา (เตีย)เกินไป จากการเก็บรายข้อมูลแม่พิมพ์เบาะยานยนต์ท่ีข้ึนทำการผลิต โดยตัวผลิตภัณฑ์ต้อง 
ทำการฉีดน้ัายาสองชนิดเพื่อทำเบาะท่ีมีสองความแข็ง (Dual Hardness)Mรือมากกว่านั้น (Multiple 
Hardness) (ตามภาคผนวก ข หน้า 246 - 247 ) พบว่ามีรายการแม่พิมพ์การผลิตที่Line 2 ท้ังส้ิน 
186ตัว(เลือนมีนาคม 2548) โดยเป็นแม่พิมพ์ของชิ้นงานชนิดสองความแข็งขึ้นไป 53ตัวแม่พิมพ์ 
ทังหมดมีระดับของสันกันระหว่างนำยาสองชนิดที่ตํ่าหรือเป็นไปตามการออกแบบจากลูกค้า เม่ือ 
นำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของป็ญหา คิดเป็น 100.00 % ซึ่งตรงกับระดับ 
คะแนน 10

2. ไม่มีการร้องขอเปลี่ยนแปลงแบบของแม่พิมพ์ กับลูกค้า ในช่วง 
เตรียมการผลิต ผลิตภัณฑ์ใหม่ โดยขอให้มีการเพิ่มระดับความสูงของที่นั้นแนวนั้ายา จากการเก็บ 
รายข้อมูลแม่พิมพ์ของเบาะยานยนต์รุ่นใหม่ สำหรับเบาะที่ฉีดสองความแข็ง (Dual Hardness) ข้ึน 
ไป (ตามภาคผนวก ข หน้า 246- 247) พบว่ามีรายการแม่พิมพ์ใหม่ ทั้งสิ้น 27 ตัว จากจำนวน 
แม่พิมพ์ชิ้นงานสองความแข็งหรือมากกว่าทั้งสิ้น 53 ตัว เม่ือนำข้อมูล่ดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี ่
ของสาเหตุของปีญหาคิดเป็น 20.62 % ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 10



•  Set Insert ผิดตำแหน่ง โดยมีสาเหตุจาก
1 14

1. Poka Yoke Jig ชำรุด เน่ืองจาก ไม'ได้ทำการซ่อมบำรุงตามแผน 
จากการเก็บรายข้อมูลแม่พิมพ์หัวหมอนรถยนต์ที่ใช้ทำการผลิตใน Line 3 พบว่ามีทั้งสิ้น 112 ตัว 
(เดือน มีนาคม 2548) โดยเป็นแม่พิมพ์หัวหมอนที่ Poka Yoke Jig ชำรุด อันเนื่องจากไม่ได้ทำการ 
ซ่อมบำรุงตามแผนงานทั้งสิ้นโดยเฉลี่ย 9.67 ตัว/เดือน(ตามภาคผนวก ข หน ้า248-249) เม่ือนำ 
ข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความลี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 9.35% โดยเฉล่ียต่อเดือน ซึ่งตรง 
กับระดับคะแนน 10

2. การตรวจรับรองแม่พิมพ์ก่อนการผลิตไม่ได้ทำอย่างจริงจัง จากการ 
เก็บรายข้อมูลแม่พิมพ์หัวหมอนรถยนต์ที่ใช้ผลิต ใน Line 3 พบว่ามีแม่พิมพ์การผลิตทั้งสิ้น 112 ตัว 
(เดือน มีนาคม 2548) โดยเป็นแม่พิมพห์ัวหมอนที่ Poka Yoke Jig ชำรุดและไม่ได้ทำการตรวจ 
รับรองความพร้อมใช้ผลิตจากแผนก Tooling ก่อน มีจำนวนเฉลี่ยทั้งสิ้น 4.33 ตัว/เดือน(ตาม 
ภาคผนวก ข หน ้า248-249) เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหาคิด 
เป็น4.22% โดยเฉลี่ยต่อเดือนซึ่งตรงกับระดับคะแนน 9

3. การซ่อมแม่พิมพ์ไม่ได้ตรวจสอบความถูกต้องของตำแหน่งการวาง 
Insert ทังหมด จากข้อมูลจำนวนแม่พิมพ์หัวหมอนรถยนต์ใน Line 3 ทั้งสิ้น 112ตัว(เดือนมีนาคม 
2548)โดยเป็นแม่พิมพ์หัวหมอนที่ทำการซ่อมแต่ง ทำ PM ตามแผน และทำการตรวจรับรอง 
แล้วแต่ยังคง ก่อให้เกิดปัญหา การ Set Insert ผิดตำแหน่ง ซึ่งถือว่ามีความผิดพลาดในการ 
ตรวจสอบตำแหน่งการ Set มีจำนวนเฉล่ียท้ังส้ิน 2 ตัวAดือน(ตามภาคผนวก ข หน้า 248-249) เม่ือ 
นำข้อมูลตังกล่าวมาคำนวณค่าความลี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 1.91% โดยเฉล่ียต่อเดือน ซ่ึง 
ตรงกับระตับคะแนน 8

4. วัสคุที่,ใช้'ทำ Poka Yoke Jig สึกง่าย เนื่องจากใช้วัสดุเหล็กที่อ่อนกว่า
Insert Frame จากการติดตาม การสึกของ Jig ที่ใช้ประกอบในแม่พิมพ์ของหัวหมอน ซึ่งเหล็กที่ 
ใช้ทำคือ เหล็กหล่อธรรมดา ซึ่งมีอายุการใช้งานเฉลี่ยอยู่ที่ 60 วัน เมื่อมีการใช้แม่พิมพ์ในการผลิต 
ติดต่อกัน ต ังแต ่เด ือนม.ค— มี.ค. 2548 มีการถอดเปลี่ยน Jig ที่เกิดการสึกเป็นจำนวน
เฉลี่ยทั้งสิ้น 10.33 อัน/เดือน หรือถอดเปลี่ยนจากแม่พิมพ์เฉลี่ย 15 ตัว/เดือน โดยมีแม่พิมพ์ผลิต 
ท ั้งส ิ้น 112 ต ัวในเดือนมีนาคม2548 (ตามภาคผนวก ข หน้า 248-249 ) เมื่อนำข้อมูลตังกล่าวมา 
คำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 9.94% โดยเฉลี่ยต่อเดือน ซึ่งตรงอับระดับคะแนน
10
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5. ไม่ได้จัดทำ Poka Yoke Jig เน่ืองจาก การใช้แม่พิมพ์ในการผลิตอย่าง 
เร'งด่วน ยังไม่ได้ตรวจสอบความเรียบร้อย เพราะจำนวนแม่พิมพ์เดิมมีไม่เพียงพอต่อการผลิต จาก 
การติดตามปัญหาการใช้งานของแม่พิมพ์ใหม่เป็นการชั่วคราว อันเนื่องจากมีความจำเป็นอย่าง 
เร่งด่วนและไม่สามารถทำการติดต้ัง Jig ได้ ตั้งแต่เดือนม.ค — มี.ค. 2548มีการใช้แม่พิมพ์ใหม่ 
และยังไม่ได้ติดตัง Jig จากแผนก Tooling เป็นจำนวนเฉล่ีย 6 ตัว/เดือน จากจำนวนแม่พิมพ์หัว 
หมอนรถยนต์ใหม่ตั้งสิ้น25ตัว(ตามภาคผนวก ข หน้า248-249) เม่ือนำข้อมูลตังกล่าวมาคำนวณ 
ค่าความล่ีของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น5.87%โดยเฉลี่ยต่อเดือนซึ่งตรงกับระดับคะแนน 9

3.5.62 การต้ังสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต

•  ค่าความแขงออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification)
โดยมีสาเหตุจาก

1. การไม่ได้ควบคุม Condition การผลิตรวมถึงการฟ้า ติดตามความ 
ผิดปกติ จากการตรวจสอบ การควบคุมสภาวะการผลิตโดยเฉพาะย่างย่ิง การควบคุม อุณหภูมิและ 
ความตันของน้ํายาใน Material Tank ต้ังแต่เดือน ม.ค — มี.ค. 2548 พบว่าค่าความสามารถของ 
กระบวนการ ของการควบคุมอุณหภูมินำยา(Process Capability o f Temperature control) ท  Line
1,2,3,4 เฉล่ียรวมกันแด่ละเดือนอยู่ท่ี 033, 0.43, 038 ตามลำดับ ส่วนค่าความสามารถของ 
กระบวนการ ของการควบคุมความตันนำยา(Process Capability o f Pressure control) พี Line 
1,2,3,4เฉลี่ยรวมกันแต่ละเดือนอยู่ที่0.69,0.56,0.53 ตามลำดับ(ตามภาคผนวก ข หน้า 250-252) 
เม่ือนำค่าความสามารถของกระบวนการมาพิจารณาถึงค่าความล่ีของสาเหตุของปัญหา ซึ่งสรุปหรือ 
เฉล่ียรวมต้ังสามเดือนอีกครั้งได้ว่า ค่าความสามารถของกระบวนการเม่ือพิจารณา อุณหภูมิ กับ 
ความตัน จะเท่ากับ 0.38 และ 0.59 ตามลำดับ ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 10

2. ระบบความคันเสีย เน่ืองจาก Pump ต้ัายาเกิดการเส่ียมสภาพบ่อย 
จากการเก็บข้อมูลการเส่ือมสภาพของปัมนำยาซ่ึงบันทึกโดยฝ่ายซ่อมบำรุง การเสื่อมสภาพตังกล่าว 
นี้ค่อให้เกิดการควบคุมระดับความดันในการส่งให้กับถังตั้ายาและหัวฉีดไม่เพียงพอ จึงส่งผลต่อ 
คุณภาพของการผสมกันของนํ้ายาที่หัวฉีดที่ไม่แน่นอนทังความแรงในการฉีดผสมและความคงที ่
ของปริมาณการไหลเข้าสู่หัวผสมตั้งแต่เดือน ม.ค — มี.ค. 2548 มี,จำนวนการเสื่อมสภาพ1ของปัม 
นํ้ายารวมตั้งสิ้น 3 ตัว จากจำนวนป้มรวมตั้งสิ้น 48 ตัว (ตามภาคผนวก ข หน้า 253-255) เม่ือนำ 
ข้อมูลตังกล่าวมาคำนวณค่าความล่ีของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 6.25% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 9
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3. หัวฉีด(Pouring Head) อุดตันบ่อยตรงจุดรูปล่อยนำยาแต่ละชนิดผสม 
กัน (Nozzle) ทำให้ Output ของนำยาออกไม่คงท่ี เน่ืองจากแผนการทำ PM เป็น 1 เดือน/ครั้ง จาก 
การเก็บข้อมูลการอุดตันของหัวฉีดซึ่งบันทึกโดยฝ่ายซ่อมผลิต การอุดตันเสื่อมสภาพตังกล่าวนี ้
ก่อให้เกิดความบกพร่องของการไหลและการผสมกันของนํ้ายา ตั้งแต่เดือนม.ค— มี.ค. 2548 มี 
จำนวนการอุดตันของหัวฉีดรวมทั้งสิ้น 14 คร้ัง (ตามภาคผนวก ข หน้า 256-258) เม่ือนำข้อมูล 
ดังกล่าวมาคำนวณค่าความถ่ีของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 5.07%ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 9

•  น้ํายาต่างสูตรไหลผสมกัน โดยมีสาเหตุจาก

1. หัวฉีด (Pouring Head) อุดตันบ่อย เนื่องจากกำหนดแผนในการถอด 
ล้างนาน 1 เดือน/ครัง จากการเก็บข้อมูลการอุดตันของหัวฉีดซ่ึงบันทึกโดยฝ่ายซ่อมผลิต การอุด 
ตันเสื่อมสภาพดังกล่าวน้ีก่อให้เกิดความบกพร่องของการไหลและการผสมกันของนํ้ายา ต้ังแต่ 
เดือนม.ค — มี.ค. 2548มีจำนวนการอุดตันของหัวฉีดรวมทั้งสิน 14 ครังจากจำนวนวันทำงาน 
รวมของส่ีสายการผลิตเท่ากับ 280วัน(ภาคผนวก ข หน้า 256-258) เม่ือนำข้อมูลตังกล่าวมา 
คำนวณค่าความถ่ีของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 5.07% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 9

3.5.6.3 การผสมน้ํายาท่ีหัว ฉีด

•  ค่าความแขงออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification)
โดยมีสาเหตุจาก

1. พนักงานไม่มีความรู้เรื่องสูตรนี้ายาและการปรับสัดสิวนของสูตรนี้ายา 
ในการผลิตชินงาน จากการตรวจสอบ การอบรมในหัวข้อ ความรู้เรื่องสูตรนํ้ายา การปรับสัดส่วน 
สูตรนำยาเพื่อการฉีดในรุ่นสินค้าให้ได้ คุณภาพตามต้องการ การปรับค่าความแข็งของชิ้นงาน 
ประจำวัน พบว่าพนักงานในส่วนของ Process Engineer ที่รับผิดชอบในภาระงานนี้บางส่วนยัง 
ไม'ได้รับการแกอบรมคิดเป็นจำนวน 4 คนจากพนักงานท ั้งหมดในฝ่ายนี้12 คน (ตามภาคผนวก 
ข หน้า 259) เม่ือนำข้อมูลตังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 33.33%ซ่ึง 
ตรงกับระดับคะแนน 10

2. การฉีดชิ้นงานกะทันหันโดยที่ย ังไม่ได้รับข้อมูลค่าความแข็งจาก 
ห้องปฏิบัติการและยังไม่ได้สูตรที่เหมาะสม เป็นสาเหตุมาจากความไม,พร้อมในการเตรียมการผลิต 
ผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ บางครังก็อาจมีสาเหตุมาจาก การท่ีลูกค้าเปลี่ยน ข้อกำหนดทางด้านความแข็ง 
ใหม่ บางครังก็อาจเป็นเหตุมาจากการมีจำนวน ชินส่วนที่มากในรุ่น ของสินค้าหนึ่ง ๆ



จึงทำให้ไม,สามารถขึนสายการผลิตได้หมด ประกอบกับระยะเวลาในการเตรียมการที่สั้นมาก จาก 
การรวบรวมข้อมูล การฃึนฉีดผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่และยังไม,มีสูตรที่เหมาะสม มีจำนวนรวมทั้งสิน 3 
ชินส่วน จาก 5 รุ่นสินค้าใหม่และ 28 ชิ้นส่วนสินค้า (ตามภาคผนวก ข หน้า 260-261 ) เม่ือนำ 
ข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 10.71% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 
10

3. การเปลี่ยนสูตรของสายการผลิตใหม่ โดยที่ยังมีบางชิ้นส่วนที่ค่าความ
แข็งยังไม่ได้ตามค่ากำหนด แต่ได้ทำการฉีดผลิตเลย เป็นสภาวะของการเร่งรีบใช้สูตรใหม่
ห ล ังจากไค ้ท ำการฉ ีดท ดลองใน ส ายการผ ล ิต เพ ียงคร ั้ง เด ียว ค ่าความแข ็งท ี่รายงาน จาก  
ห้องปฏิบัติการยังมีบางชิ้นส่วนที่ค ่าความแข็งไม่ได้อยู่ในพิกัดข้อกำหนดและเมื่อใช้สูตรใหม่ก  ็
ไม'ได้รับการปรับปรุงตามกระบวนความรู้ที่มีในการปรับสูตรและการฉีดทดลองใหม่เฉพาะรุ่น เพ่ือ 
สร้างความมั่นใจ จากข้อมูลการฉีดทดลองสูตรนํ้ายาใหม่ในสายการผลิตและประกาศใช้ในการผลิต 
ต่อเนื่องเลย ตั้งแต่เดือน ม .ค — ม ี.ค. 2548 มีจำนวนทั้งสิ้น2 ครั้งมีชิ้นส่วนที่ไม่ผ ่านการทดลอง3 
ชิ้นส่วน จากจำนวนชิ้นส่วนรวมที่ใช้ในการทดลอง 72 ชิ้นส่วน (ตามภาคผนวก ข หน้า 262 ) 
เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 4.17% ซึ่งตรงกับระดับ 
คะแนน 9 4

4. การโยกย้ายสายการผลิตไปฉีดที่สายการผลิตอื่น แต่ยังไม่มีสูตรที่ 
เหมาะสมในสายการผลิตใหม่ ประเด็นการย้ายสายการผลิต สำหรับฉีดชิ้นงานในปัจจุบันเนื่องจาก 
สายการผลิตจำเพาะของแต่ละรุ่นในปัจจุบันไม่สามารถวางแผนให้ขึ้นแม่พิมพ์ทำการผลิตได้ 
จำเป็นต้องสั่งให้ทำการผลิตที่สายการผลิตอื่นที่แม'พิมพ์สามารถโอนย้ายให้มีการผลิตทดแทนกัน 
ได้ มีอยู่สองสายการผลิตที่สามารถทำอย่างนี้ได้คือ Line 1 และ Line 2 การไม่ได้เตรียมสูตรจำเพาะ 
สำหรับชิ้นงานใหม่ที่ย้ายมา ประกอบกับความเร่งรีบเนื่องจากจำเป็นต้องส่งช้ินงานให้ลูกค้าในเวลา 
อันใกล้ทำให้ต้องใช้ประสบการณ์ของพนักงานใน ฝ่าย Process Engineerมาทำการคิดหาสูตรโดย 
ที่ไม่สามารถทำการทดลองฉีดหาสูตรที่เหมาะสมได้ทัน เป็นความเสี่ยงที่ผลิตชิ้นงานแล้ว ได้ค่า 
ความแข็งที่ไม่อยู่ในค่ากำหนด (Hardness out o f Specification) และส่งให้ลูกค้าเลย ดังแต่เดือน ม.ค 
-  มี.ค. 2548 พบว่ามีการโยกย้าย แม่พิมพ์อย่างกะทันหันเพื่อทำการผลิตชิ้นงานส่งให้ลูกค้าเป็น 
จำนวนเป็นจำนวนทั้งสิ้น 3 ชิ้นส่วน จากจำนวนชิ้นส่วนทั้งสั่งขึ้นผลิตที่ Line 1 และ Line 2 รวม 
250 ชิ้นส่วน (ตามภาคผนวก ข หน้า 263-264) เม่ือนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถ่ีของ 
สาเหตุของปัญหา คิดเป็น 1.20% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 7



3.5.6.4 การฉีดนำยา (Pouring)

•  นำยาต่างสูตรไหลผสมกัน (Ingression) โดยมีสาเหตุจาก

1. หัวฉีด (Pouring Head) อุดตันบ่อย ตรงจุดของตะแกรงกรองนํ้ายา 
หลังจากมีการผสมกันของนำยาแล้วปล่อยลงสู่แม่พิมพ์เนื่องจากกำหนดแผนในการถอดล้างนาน 1 
เดือน/ครัง จากการเก็บข้อมูลการอุดตันที่ตะแกรงกรองนำยาของหัวฉีด(Mat Screen) ดังกล่าว 
ก่อให้เกิดความบกพร่องในการไหลผ่านและอุดฉีดนำยาลงแม่พิมพ์เปล่ียนไป ต้ังแต่เดือน 
ม.ค— มี.ค. 2548มีจำนวนการอุดตันของตะแกรงหัวฉีดรวมทังสิน 14 ครั้งจากจำนวนวันทำงาน 
ทั้งสิ้น 280 วันทำงาน(พิจารณาที่วันทำงานของทั้ง 4 สายการผลิต) (ตามภาคผนวก ข หน ้า256- 
258 ) เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่'ของสาเหตุ1ของปีญหา คิดเป็น 93.33% ซึ่งตรงกับ 
ระดับคะแนน 9

3.5.6.5 การซ่อมแต่งช้ินงาน (Repair& Dressing)

•  ซ่อมแต่งช้ินงานไม่เรียบร้อย (Repair &  Dressing NG.) โดยมีสาเหตุจาก

1. พนักงานซ่อมแต่งขาดทักษะและความรู้ทางด้านข้อกำหนดของ 
ผลิตภัณฑ์ในเรื่องการซ่อม เจียรแต่งแผลซ่อมและแนวเชื่อมต่อของฝาแม่พิมพ์ (Parting Line) การ 
มีความรู้ทางด้านข้อกำหนดของผลิตภัณฑ์จะช่วยให้เกิดการปรับปรุงคุณภาพการทำงานการซ่อม 
แต่ง และระมัดระวังไม่ทำให้ชิ้นงานเสียหาย จากการประเมินทักษะ ของพนักงานซ่อมแต่งใน 
สายการผลิตทั้ง4 สายการผลิตจำนวน38 คนมีระดับของทักษะและจำนวนดังนี้ทักษะระดับ 
ปฏิบัติงานต้องอยู่ในการแนะนำ ดูแลของหัวหน้า(I) 14คน ทักษะระดับ สามารถปฏิบัติงานเองได ้
โดยไม่ต้องให้หัวหน้าแนะนำ ขณะปฏิบัติงาน(L) 17 คน และอยู่ในทักษะระดับ ปฏิบัติงานเองได้ 
รวมถึงสามารถสอนงานให้กับผู้อื่นได้(บ) 7 คน (ตามภาคผนวก ข หน้า 265)เมื่อนำข้อมูลของ 
พนักงานที่มีทักษะอยู่ในระดับ I มาคำนวณค่าความลี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 36.84% ซ่ึง 
ตรงกับระดับคะแนน 10

2. เครื่องเจียรแต่งไม'เหมาะสม เนื่องจากหน้าเครื่องเจียรแต่งหนา 
เน่ืองจากแบบของเคร่ืองเจียรแต่งท่ีใช้ในปัจจุบันเป็นแบบด้ังเดิมท่ีทางบริษัทได้ถือปฏิบัติมาร่วม 35 
ปี หากพิจารณาที่การเจียรแต่งเบาะขนาดใหญ่ก็อาจไม่มีผลกระทบสักเท่าไหร่ และตัวเคร่ืองเจียร 
แต่งเอง ก็สามารถจับใน้เครื่องที่ได้ แต่สำหรับเคร่ืองเจียรแต่งของเบาะขนาดเล็ก ก็จะเส่ียงเป็นอย่าง 
มากท่ีจะทำให้เจียรแต่งกินเน้ือเดิมหรือเว้าแหว่งได้ ดังบันเม่ือพิจารณา เครื่องเจียรแต่งท่ีใช้กันอยู่ใน 
ปัจจุบันพบว่ามีสถานีงานที่ทำการเจียรแต่ง15 สถานีงาน



โดยเป็นสถานีงานของเบาะขนาดใหญ่ 2 สถานี ซึ่งใช้เครื่องเจียรมือแบบเคลื่อนที่แล้ว และเบาะ 
ขนาดเล็ก13 สถานีที่เครื่องเจียรแต่งยังเป็นแบบตั้งอยู่กับที่(ตามภาคผนวก ข หน้า 2 6 6 )เม่ือนำ 
ข้อมูลดังกล่าวมาคำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหา คิดเป็น 86.67% ซึ่งตรงกับระดับคะแนน 
10

3. ฟองน้ีาซ่อมมีเพียงชนิดเดียว ทำให้ไม่เหมาะต่อการช่อมชิ้นงานที่มีค่า 
ความแข็งอย่างหลากหลาย ในปัจจุบัน แต่ละสายการผลิตจะมีฟองนี้าที่ใช้ซ่อมชิ้นงานเพียงชนิด 
เดียว น่ันคือ Line 1 ,Line 2 จะใช้'ฟ่องน้ําช่อมชนิดเดียวกัน ส่วน Line 3, Line 4 ก็มีฟองนํ้าช่อม 
สายการผลิตละ 1 ชนิด น่ันหมายความว่ามีความไม,สอดคล้องกันระหว่างตัวชิ้นงานกับฟองนํ้าช่อม 
แต่งมาก และสามารถก่อให้เกิดปัญหาการซ่อมแต่ง นั่งการปูด นูน การยุบเสียรูป หรือแม้กระทั่ง 
ก่อให้เกิดความลำบากในการเจียรแต่งด้วยเช่นกัน จากข้อมูล ค่าความแข็งของชิ้นส่วนเบาะยาน 
ยนต์ กับความแข็ง1ของฟองนํ่าซ่อม (ตามภาคผนวก ข หน้า 267-269 ) เมื่อนำข้อมูลดังกล่าวมา 
คำนวณค่าความถี่ของสาเหตุของปัญหาโดยพิจารณาถึง การสอดคล้องหรือเหมาะสมกันของค่า 
ความแข็งปรากฎว่าที่ Line 1 ,Line 2 มีชิ้นงานที่มีความเหมาะสมระหว่าง ตัวเบาะกับฟองนํ้าซ่อม 
คิดเป็นร้อยละ 32.5 และท่ี Line ช, Line 4 คิดเป็นร้อยละ 35 หรือเฉลี่ยรวม ร้อยละ 33.75 ซึ่งตรง 
กับระดับคะแนน 10

3.5.7 การควบคุมกระบวนการในในปัจจุบัน (Current Process Control)

เป็นที่ทราบดีว่าการควบคุมกระบวนเป็นลักษณะการ ควบคุมที่อยู่ในรูป การป้องกัน 
กับการตรวจจับ ส ิ่งท ี่เป ็นไปได ้ของล ักษณะข้อบกพร่องหรือ สาเหตุ ตลอดจนกลไกลของ 
ข้อบกพร่องที่ทำให้เกิดขึ้น โดยมากแล้วต้องพยายามทำในรูปของการป้องกันให้ได้มากที่ชุด เพ่ือ 
เป็นการระงับหรือบรรเทาการเกิดของปัญหานอกจากจะกล่าวถึงการควบคุมนั่งสองแบบแล้ว ก็จะ 
นำเสนอในส่วนของคะแนนที่จะให้กับความสามารถควบคุมของระบบการควบคุมปัจจุบัน โดยจะ 
เน้นที่ความสามารถของระบบการควบคุมที่จะ ป้องกันการเกิดของข้อบกพร่อง โดยที่จะยังไม  ่
คำนึงถึงโอกาสการเกิดขึ้นของข้อบกพร่อง ดังนั่นในประเด็นของปัญหาหรือข้อบกพร่องที่กำลัง 
ศึกษาอยู่ทั่งนี้จะมีการให้คะแนนซึ่งสอดคล้องกับตารางที่2.6 อย่างไร ดังรายละเอียดต่อไปนี้

3.5.7.1 ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด (Hardness out o f Specification)

ในสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิต ชิ้นส่วนเบาะยานยนต์'ที่ขึนรูปจาก 
แม่พิมพ์ของบริษัท มีระบบการควบคุมที่ป้องกันการแก้ไข สัดส่วนของนำยาที่จะใช้ฉีดชินงานโดย 
ให้ Process Engineer เปันผู้ดูแล อีกนั่งมีการประยุกต์ใช้กลวิธีทางสถิติ (SPC)
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ในการติดตามแนวโน้มของการเกิด!]ญหาทางด้านความแข็งออกนอกค่ากำหนด (ตามภาคผนวก ข 
หน้า 233 ) เดยได้จัดทำกราฟ X — R Chart หรือ X -S  Chart จากค่าความแข็งที่สุ่มตรวจสอบ 
ล็อตละ 2- 6 ช้ิน มีการออก เอกสารร้องขอให้ทำการแก้ไข (Corrective Action Request ; CAR) 
หรือ ร้องขอให้ทำการป้องกัน (Preventive Action Request ; PAR) โดยแผนกควบคุมคุณภาพให ้กับ 
Process Engineerที่เกี่ยวข้องกับชินนั้น ๆ แต่ทังนี้ตัวเอกสาร Control Chart ก็จะเก็บเอาไว้ในแฟ้ม 
งานที่สำนักงานแผนกควบคุมคุณภาพเท่านั้น ทาง Process Engineer มีโอกาสได้เห็นน้อยมาก 
ตังนันเมื่อพิจารณา โอกาสในการตรวจจับ (Detection; D) ของระบบการควบคุม ค่าความแข็งของ 
ชินงานออกนอกพิกัดข้อกำหนด ในกรณีสาเหตุที่มาจาก การผสมนั้ายาที่หัวฉีด จะมีระบบการ 
ควบคุมที่อาจจะตรวจจับข้อบกพร่องได้ เนื่องจากมีการประยุกต์ใช้ SPC ดังนั้นจึงมีระดับคะแนน 
เท่ากับ 6

ส่วนเมื่อพิจารณาในกรณี!]ญหาที่เกิดจากสาเหตุการตั้งสภาวะเครื่องจักรและ 
สภาวะการผลิต พบว่าการควบคุมสภาวะการผลิตป็จจุบันเพียงแต่ใช้ Check Sheet ในการลง
บันทึก เมื่อพบว่าสภาวะการผลิตไม'เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดไว้ ก็ยังทำการผลิตโดยไม่มีการ 
ควบคุมอย่างเข้มงวดเท่าที่ควร นั้นหมายความว่ามีการควบคุมที่ทำการตรวจสอบด้วย ตาเปล่า 
เท่านัน (Visual inspection) ซึ่งระบบการควบคุมแต่มีโอกาสน้อยมากที่จะตรวจจับข้อบกพร่องได้ 
ตังนั้นจึงมีระดับคะแนนโอกาสในการตรวจจับข้อบกพร่อง (Detection; D) เท่ากับ 8

3.5.72  ซ่อมแต่งช้ินงานไม,เรียบ ร้อย (Repair &  Dressing NG.)

ตังที่กล่าวไว้ในตอนด้นว่า ที่สายการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์มีสัดส่วนของ 
ชิ้นงานที่จำเป็นต้องทำการซ่อมแต่งมากถึงร้อยละ60 นั้นหมายความว่าทุกๆที่ทำการผลิตต้อง 
เผชิญหน้ากับปัญหาการตกแต่งไม่เรียบร้อยอย่างมากมายและหลบหลีกมิได้ เครื่องมือที่ใช้ในการ 
ซ่อมแต่งก็ยังเป็นรูปแบบเดิมๆ ที่ได้ใช้มาร่วม35ปีและยังไม่ได้ทำการศึกษาถึงอุปกรณ์การซ่อมที ่
สามารถทำให้งานช่อมดีขึ้น ในปัจจุบันของกระบวนการผลิต ชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ที่ขึนรูปจาก 
แม่พิมพ์มีระบบการควบคุมที่ป้องกันการตกแต่งชินงานไม,เรียบร้อย ซึ่งก็ยังอยู่ในระตับห่างไกล 
เน่ืองจากเม่ือพนักงานฝ่ายผลิตทำการซ่อมแต่งแล้วตัวชินงานจะไหล มาให้พนักงานตรวจสอบขัน 
สุดท้าย (Final Inspector) ของแผนกควบคุมคุณภาพ ทำการตรวจสอบ นั้นหมายความว่ามีการ 
ควบคุมที่ทำด้วยการตรวจสอบ ด้วยตาเปล่าเท่าน้ัน (Visual inspection) นั้นหมายความว่า มีระบบ 
การควบคุมแต่มีโอกาสน้อยมากที่จะตรวจจับข้อบกพร่องได้ ตังนั้นจึงมีระดับคะแนนโอกาสใน 
การ ตร วจ จับข้อบ กพร่อง (Detection; D) เท่า กับ 8
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ในกรณีสาเหตุที่เกิดจากกระบวนการเตรียมแม่พิมพ์(Mold Preparation) เพ่ือ 
การผลิต ทังนีแม'พิมพ์การผลิตโดยทังหมดจะมีที่กันของส่วนแม่พิมพ์อันที่จะ!)องกันนํ้ายาต่างสูตร 
ไหลเข้ามาปะปนในพืนที่อื่น อยู่ในระดับต่ํา อันส่งผลให้ตัวชิ้นงานมีคุณสมบัติ นิ่มและแข็งเป็นจุด 
 ๆเนื่องจากมีนํ้ายาต่างชนิดและต่างความแข็งอยู่ในพ้ืนที่เดียวกัน สถานะป็จจุบันของกระบวนการ 

ผลิต ชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ของบริษัท มีระบบการควบคุมในกรณีสาเหตุดังกล่าว ที่เกือบเป็นไป 
ไม่ได้หรือไม,มีระบบการตรวจจับใด  ๆ ดังนั้นโอกาสในการตรวจจับ (Detection; D) ของระบบ 
ควบคุมกรณีสาเหตุที่เกิดจากกระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ (Mold Preparation) จึงมีระดับคะแนน 
เท่ากับ 10

ส่วนปีญหานำยาต่างสูตรไหลผสมกัน ที่เกิดจากสาเหตุของกระบวนการฉีด 
นายา (Pouring) หัวฉีดนํ้ายาจะมีการกำหนดจุดฉีด โดยจะให้หัวฉีดโยกไปในตำแหน่งต่าง ๆ เพ่ือ 
ทำการปล่อยนั้ายา ทั้งนี้ตัวหัวฉีดอาจอาจจะทำการฉีดราดแนวกั้นของสูตรนั้ายาได้ ทำให้เกิดการ 
ปะปนในพื้นที่อื่น ทั้งนี้ภาระงานดังกล่าวจะต้องอาศัยบุคลากรที่มีความรู้ทางด้านข้อกำหนดของ 
ผลิตภัณฑ์เป็นอย่างมาก จึงจะผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพออกมาไต้ ในที่นี้เป็นภาระงานของ Process 
Engineer ที่ทำการปรับตั้งจุดฉีดให้เหมาะสมแล้วทำการบันทึกลงไปในระบบควบคุมการฉีด แต่ 
หากหัวฉีดหรืออุปกรณ์ใด ๆ ที่เป็นส่วนประกอบภายในเกิดการอุดตัน ก็เป็นไปได้ยากที่จะทราบไต้ 
จะเห็นก็ต่อเมื่อแนวเส้นทางในการปล่อยนี้ายาลงแม่พิมพ์เกิดการเบ้หรือเอียงไปจากแนวเติม หรือ 
มีปิญหาในขั้นตอนของการตรวจสอบ Output ของน้ีายา ดังนั้นหาภพิจารณาถึงความสามารถในการ 
ตรวจจับ (Detection; D) ของระบบในสาเหตุดังกล่าวนี จึงสามารถกล่าวไต้ว่า เป็นไปได้ยากที่จะ 
ตรวจจับความผิดพลาดที่อุดปฏิบัติงาน เนื่องจากต้องพยายามสังเกตความผิดปกติอยู่ตลอดด้วย 
สายตาเพียงอย่างเดียวยังไม่มีวิธีการตายตัวในการป้องกัน จึงมีระดับคะแนนเท่ากับ 7

3.5.7.4 Set Insert ผิดตำแหน่ง (Wrong Position o f Insert Setting)

การ Set Insert ผิดตำแหน่งที่เกิดโดยมีสาเหตุในกระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ 
(Mold Preparation) ทั้งนี้แผนก Tooling จะทำการตรวจสอบสภาพความเรียบร้อยของแม่พิมพ์ 
ก่อนนำขึนบนสายการผลิต รวมถึงมีแผนงานที่จะต้องทำการซ่อมบำรุงแม่พิมพ์ การตรวจสอบ 
แม่พิมพ์ส่วนใหญ่จะตรวจสอบแค,อุปกรณ์หลัก  ๆ เช่น อุปกรณ์ในการปิดฝาแม่พิมพ์ สภาพบานพับ 
เป็นต้น ส่วนการตรวจสอบสภาพของอุดติดกั้ง Insert และ Poka Yoke Jig อาจจะมองแบบผิวเผิน 
กระทำโดยไม่ ละเอียดพอ หากพิจารณาทางด้านการตรวจจับ
แสดงว่ามีระบบการควบคุมในการตรวจจับแต่เป็นเพียงแค่สายตาในการมองอุปกรณ์และอาจไม่ 
มั่นใจไต้ว่าสามารถตรวจจับข้อบกพร่องไต้ ตังนี้นจึงมีระดับคะแนนเท่ากับ 7
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3.5.8 การคำนวณค่าดัชนีความสำคัญ (Risk Priority Number, RPN)

หลังจากที่ได้ทำการศึกษากระบวนการผลิตทั้งในกรณีของการ ความรุนแรงของ 
ประเด็นปัญหาท่ีกำลังทำการศึกษา ความถี่ในการเกิดแต่ละปัญหาและการควบคุมกระบวนการใน 
ปัจจุบัน ทังการควบคุมเชิงการป้องกันและการควบคุมเชิงการตรวจจับเพื่อที่ จะดำเนินในขั้นตอน 
ถัดไปของ การวิเคราะห์และแก้ไขป็ญหาด้วย Process FMEA นั่นคือ การหาค่า ดัชนีความสำคัญ 
(Risk Priority Number , RPN) เพื่อเป็นข้อมูลในการกำหนดเกณฑ์ของการแก้ไขและดำเนินการ 
แก้ไขประเด็นปัญหาต่าง  ๆต่อไป ดังนั้นข้อมูลของค่าดัชนีความสำคัญของปัญหาที่ศึกษาในแต่ละ 
กระบวนการ จะมีดังต่อไปนี้

ตาราง 3.19 แสดงค่า RPN จากแต่ละกระบวนการผลิต
v 4.1

กระบ วน การ ล ัก ษ ณ ะขอ งเส ย Sev. ส าเห ต ุ O cc Dct. RPN

การเตร ียม •  นำยาต ่างส ุดร 7 • แม ่พ ิม พ ์ม ีส ่ว น ท ี่ก ัน ห ร ื» เย ก น ำย าต ่างช น ิด  ไมใ่ห’' 10 10 700
แม ่พ ิม พ ์ (M old ไห ลผส ม ก ัน ไห ล ป น ก ัน ม ีระด ับ ท ี่ต ํ่า (เค ย)เก ิน ไป
Preparation) (Ingression) • ไม ่ม ีก ารร ้อ งขอ เป ล ี่ยน แป ล งแบ บ ขอ งแม ่พ ิม พ ์ก ับ 10 10 700

ล ก ค าใน ช ่วงเต ร ืยม ก ารผ ล ิต  ผล ิตก ัณ ฑ 'ใหม ่ โดย
ข อให ม ีการ เพ ิ่ม ระด ับ ความ ส ุงของท ี่ก ํ่น แน วน ายา

• Poka Y oke Jig  ชำรุด เน ื่องจาก ไม ่ได ้ท ำการช ่อม 10 7 560
•  Set Insert ผด 8

ตำแหน ่ง
•

ทำรงตามแผน

การตรวจร ับ รองแม ่พ ิมพ ์ก ่อน การผล ิต ไม ่ไคท ำอขำง 9 7 504
(W rong

Position  o f
จริงจัง

8 448• การซ ่อม แม ่พ ิม พ ์ไม ่ได ัต รวจส อ บ ค วาม ถ ก ด ้องข อ ง 7
Insert Setting) V

ตำแหน ่งการวาง Insert ท ังหมด
• วัสดุที่ใช้ทำ Poka Yoke Jig  ส ึก ง ่าย เน ื่อ งจาก ใช ้ว ัส ด ุ 

เห ล ็กท ี่อ ่อนกว ์า Insert Fram e

10 7 560

• ไม่ได้จัดทำ Poka Y oke Jig  เน ื่องจาก  ก าร ใช ้แ ม ่พ ิม พ ์ 
ใน การผล ิตอย ่างเร ่งต ่วน

9 7 501

การต ั้งสภาวะ •  ค ่าความแข ็ง 7 • การไม ่ได ้ควบค ุม C ondition การผล ิตรวมถ ึงการ เ(ไา 10 8 560
เคร ื่องจ ักรและ ออกนอกคำ ต ิดตามความผ ิดปกต ิ
สภาวะการ กำหนด • ระบบความด ัน เส ีย  เน ื่องจาก  Pum p นายาเก ิดการ 9 8 504
ผลิต ( H ardness out เส ี่ยมสภาพปอย
(C onditioning) o f  Spec.) • ห ัวฉ ีดต ัน บ ่อยท ำให ’, O utput ข อ ง น ื่าย าอ อ ก ไ ม ่ค งท ี่ 9 8 504

เน ื่องจากแผนการทำ PM เป ึน  1 ค ร ง /  เด ือน
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ก ระบ วน การ ล ัก ษ ณ ะขอ งเส ีย Scv. ส าเห ต ุ O cc Dct. RPN
การผสมของ •  ค ่าความแข ็ง 7 • พ ุบ ผ ิด ช อ บ ไม ่ม ีค ว าม ร ัเร ื่อ งส ูต ร น ายาแ ล ะก าร ป ร ับ 10 6 420
นายาท ี่ห ัวฉ ีด ออกนอกคำ ส ัด ส ่วน ของส ูต รน ายาใน ก ารผล ิต ช ิ้น งาน
(M ixing) กำหนด • ก ารฉ ีด ช ิ้น งาน ก ะห ัน ห ัน โด ยท ี่ย ังไม ่ได ้ร ับ ข ้อ ม ล ค ่า 10 6 420

( H ardness ou t ความแข ็งจาก ห ้อง Lab.o ล ะย ังไม ่ได ้ส ูต รท ี่เห ม าะส ม
o f • ก าร เป ล ี่ยน ส ูต รข อ งส ายก ารผล ิต ให ม ่ โด ยท ี่ย ังม ีบ าง 9 6 378
Specification) ช ิน งาน ท ี่ค ่าค วาม แข ็งย ังไม ่ได ้ Spec. แ ต ่ได ้ท ำก ารฉ ีด

พลิตเลย
• ก ารโยก ย ้ายส ายก ารผ ล ิต ไป ฉ ีด ท ี่ส ายก ารผ ล ิต อ ื่น  แต ่ 

ย ังไม ่ม ีส ูต รท ี่เห ม าะส ม ใน ส ายก ารผ ล ิต ให ม ่

7 6 294

การฉ ีดน ายา •  นาขาต ่างส ุดร 7 • ห ัวฉ ีด (Pouring Head) ด ัน บ ่อ ย  ท ำให ้จ ุด ฉ ีด น ำยาล ง 9 7 441

(Pouring) ไห ลผส มก ัน แม ่พ ิมพ เป ล ี่ยน 1ไป เน ื่องจากกำหนดแผนในการทำ

(Ingression) PM1 ค ร ํ่ง / เด ือ น

ก า ร ฬ ก แ ผ ่ •  ต กแต ่งช ิ้น งาน 6 • ข าด ท ัก ษ ะ แล ะค ว าม เท างด ้าน ข ้อ ก ำห น ด ข อ ง 10 8 480
ช ิ้น งาน ไม ่เร ียบ รอย ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ใน เร ื่อ งก าร เจ ีย รแ ต ่งแ ผ ล ช ่อ ม แ ล ะแ น ว
(R epair & (R epair & เช ื่อม ต ่อข อ งฝ าแม ่พ ิม ห ้ (Parting  L ine)
D ress in g  ) D ressing  N G .) • เคร ื่องเจ ียรแต ่งไม ่เห ม าะส ม  เน ื่องจาก ห ห ้าเค ร ื่อ ง 10 8 480

เจ ีย ร แ ผ ่ห น า
• ฟองนาซ,อ มม ีเพ ียงชน ิด เด ียว  ท0าให ัไม ่เห ม าะต ่อ ก าร 

ช ่อมช ิน งาน ท ี่ม ีค ่าความแข ็งอข ่วงห ลากห ลาย

10 8 480



POTENTIALFAILURE MODE AIID EFFECTS AIIALYSIS

124
35.9 

การบันทึกข้อมูลลงในตาราง Process FMEA
ตาราง 3. 20 

แสดงการวิเคราะห์ปีญ
หาโดยใช้ Process FMEA ในกระบวนการเตรียมแม่พิมพ ์

Line 1,2,4
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ตาราง 3. 21 

แสดงการวิเคราะห์ป็ญ
หาโดยใช้Process FMEA ในกระบวนการเตรียมแม่พิมพ ์

Line 3
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ตาราง 3. 22 แสดงการวิเคราะห์ป็ญ

หาโดยใช้Process FMEA ในกระบวนการตั้งสภาวะ 
เครื่องจักรและสภาวะการผลิต (Conditioning)



ตาราง 3. 23 
แสดงการวิเคราะห์ป็ญหาโดยใช้Process FM

EA ในกระบวนการผสมนำยาที่หัวฉีด
(M

ixing)
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ตาราง 3. 24 
แสดงการวิเคราะห์ใ]ญ

หาโดยใช้Process FMEA ในกระบวนการฉีดนายา (Pouring)
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-น่คาใประฟ้นห่'fl นะ 
ทนัฑงาน ปีละ: 2 คร่ํง

dso

•เฉ4รงเ?ยรแท่ง 
ไน่เหนาะสนเพรงราค 
หน้าเฉ4รง IÜ!I5 แท่งคว้าง

-น่เห่ยงฉารฉรารสรบ 
สทา «iนงาน ห่รุฉ liiul
I lSJ « f o i

dSO

-ห่รงนํพ่ร «Si ฟึยง 
ฬฉเท่นา ห่าให้ไน'
เหนาะท่ 0๓1 ช่รน 
ฟ้นงานห่ง่เฉ่าฉวานแรง 
รน่างหราฉหราน

ง็แห่นงฉารฉร15สรบ 
สภา ทเนงานห่รุฉ linü 
bisection
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แสดงการวิเคราะห์ป็ญ

หาโดยใช้Process FMEA ในกระบวนการซ่อมตกแต่ง
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