
บทที่ 4
การวิเคราะห์ข ้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต

แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดปริมาณของเสียนี้ จะนำเทคนิคการ
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต ( Process Failure Mode and Effective 
Analysis : PFMEA ) มาเป็นเคร่ืองมือที่จะชี้นำไปถึงปีญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึน ทำการศึกษาถึงผล 
กระทบของปีญหาเหล่าน้ัน ตรวจสอบระบบควบคุมในปีจจุบัน จัดลำดับการแก้ไขปีญหา ในส่วน 
ของการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุและการแก้ไขปิญหาเหล่าบัน จะใช้เทคนิคอ่ืน  ๆ ท่ีเหมาะสมกับ 
ปิญหาและสาเหตุบัน  ๆ เช่น การออกแบบการทดลอง ( Design of Experiment : DOE ) การควบคุม 
กระบวนการด้วยเทคนิคทางสถิติ (Statistic Process Control) และ การใช้เทคนิคป้องกันความผิด 
พลาด (POKA-YOKE) เป็นด้น

4.1 การกำหนดรูปแบบการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต 
(Process Failure Mode and Effective Analysis ะ PFMEA)

ในการนำเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ ( FMEA ) มาใช้น้ัน จำเป็นท่ีจะ 
ต้องศึกษาลักษณะของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตให้เข้าใจเสียก่อน เพ่ือท่ีจะได้เลือกใช้
ประเภทของ FMEA ได้อย่างถูกต้อง และนำเสนอกับผู้บริหาร เพ่ือให้ผู้บริหารรับทราบ อนุมัติ และ 
ดำเนินการเป็นนโยบาย ในท่ีนีจะได้แสดงขันตอนต่าง  ๆ ในการนำ FMEA มาประยุกต์ใช้ในโรง 
งานตัวอย่างตังแต่เร่ิมด้น ตังนี

4 .1 .1  ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร เพ ื่อ ก ำ ห น ด ร ูป แ บ บ ข อ ง  F M E A

ข้ันตอนการดำเนินการเพ่ือนำ FMEA มาประยุกต์ใช้
1. ประชุมเพ่ือรับทราบและวางแนวทางในการนำ FMEA มาใช้

ขั้นตอนแรกนี้เป็นการประชุมเพื่อพิจารณาถึงแนวทางการประยุกต์ใช้ FMEA ว่า
- ประเภทของ FMEA แบบใดที่จะนำมาใช้
- กระบวนการผลิตใดบ้าง ที่จะใช้ FMEA
จากลักษณะของโรงงานตังที่ได้กล่าวมา ลักษณะของโรงงานเป็นลักษณะของโรงงานทำ 
การผลิตและประกอบ ตังบันจึงจะนำเทคนิค Process FMEA เข้ามาประยุกต์ใช้ และจาก
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ลักษณะของโรงงานไม'ได้เน้นหนักไปทางด้านการออกแบบ ดังน้ัน Design FMEA จึงจะยัง 
ไม'นำมาประยุกต์ใช้ในขันตอนนี
กระบวนการท่ีจะนำ Process FMEA เข้ามาประยุกต์ใช้ จะทำการประยุกต์กับทุกกระบวน 
การผลิตในสายการผลิต Suspension ต้ังแต่กระบวนการ Etching จนกระท่ัง กระบวนการ 
Packaging โดยแต่ละกระบวนการจะถูกรับผิดชอบโดย Process Engineer แต่ละแผนกตาม 
ผังองค์กร ซ่ึงได้แก่

1. Etching Process
2. Forming Process
3. Laser welding Process
4. Gram Forming Process
5. Cleaning Process
6. Final Inspection Process

2. จัดต้ังทีมเพ่ือวางรูปแบบการนำ Process FMEA มาประยุกต์ใช้กับ
ขันตอนนีเป็นการจัดดังทีม เพ่ือวางรูปแบบวิธีการใช้ FMEA เพ่ือให้เป็นไปตามแนว 
ทางท่ีได้รับทราบไว้ โดยมี'ขันตอนและหน้าท่ีดังนี
- ทำการอบรมให้ความ!เกี่ยวกับเทคนิค FMEA รูปแบบและวิธีการโดยท่ัวไป
- ประยุกต์หรือดัดแปลง เพื่อให้เหมาะสมกับลักษณะของโรงงานตัวอย่าง
- จัดทำตารางคะแนน เพ่ือใช้เป็นคะแนนอ้างอิงของโรงงานตัวอย่าง
- กำหนดวิธีการจัดเก็บข้อมูล เพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิง 
ทีมจะประกอบไปด้วยสมาชิกจากแผนกต่าง  ๆ ดังนี
1. Etching Process Engineer
2. Forming Process Engineer
3. Laser Welding Process Engineer
4. Gram Forming Process Engineer
5. Cleaning Process Engineer
6. Final Inspection Process Engineer
7. Product Engineer
8. Production/Manufacture
9. QA
10. Customer Quality Engineer
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3. กำหนดรูปแนบของ FMEA ให้เหมาะสมกับโรงงานตัวอย่าง
หลังจากการแกอบรมให้กับสมาชิกในทีมได้เข้าใจในรูปแบบ หลักการ และวิธีการโดย 
ท่ัวไป ได้ทำการประชุมแลกเปล่ียนความรู้ ความคิดเห็น ในวาระต่าง  ๆ เพ่ือกำหนดรูป 
แบบของ FMEA ท่ีจะนำใช้กับ โรงงานตัวอย่าง รายละเอียดจะได้แสดงในหัวข้อ 4.1.2 
( รูปแบบของ FMEA สำหรับโรงงานตัวอย่าง )

4. ทดลองใช้งาน และจัดทำเป็นเอกสารมาตรฐานในการทำงาน
หลังจากได้ทำการวางแนวทาง กำหนดรูปแบบและวิธีการทำ FMEA แล้ว ทำการ 
ทดลองปฏิบัติเพื่อศึกษาถึงข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน และจะได้นำมาปรับปรุงเพื่อให้มีประ 
สิทธิภาพย่ิงขึน
เอกสารมาตรฐานในใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการ 
ผลิต และคะแนน จะแสดงในภาคผนวก ก

4,1.2 รูปแบบของ FMEA สำหรับโรงงานตัวอย่าง
หลังจากมีการประชุมเพ่ือแลกเปล่ียนความคิดเห็นในแง่มุมต่าง  ๆ แล้ว ทีมได้ข้อ 

สรุปเบืองด้นสำหรับรูปแบบของการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบสำหรับโรงงาน 
ตัวอย่าง ดังนี

- FMEA ที่จะนำมาใช้กับ โรงงานตัวอย่างเป็น FMEA ประเภท Process FMEA 
(PFMEA)

- จะทำการจัดทำ FMEA กับทุก Process ในสายการผลิต เร่ิมตังแต่ Etching 
Process จนกระทัง Packing Process

- FMEA จะถูกจัดทำเป็นฉบับต่าง  ๆ ตามแผนก Process Engineer โดยจะทำการ 
พิจารณาถึง Operation ต่าง  ๆ ที่อยู่ในความรับผิดขอบของแผนก Process 
Engineer บัน  ๆ ตามท่ีแสดงในตารางท่ี 3.1

- FMEA แต่ละฉบับ จะทำการพิจารณาเพียง 1 Product เท่าน้ัน น่ันหมายความ 
ว่า ใน FMEA แต่ละฉบับจะมีรายละเอียดของการทำ FMEA กับ Product 1 ตัว 
และ 1 Process.

- มีการจัดทำตารางคะแนนต่าง  ๆ สำหรับไว้เป็นการอ้างอิงในการให้คะแนนกับ 
โรงงานตัวอย่าง

- เลือกทำการวิเคราะห์ค่า RPN ท่ีมีค่าสูงกว่า 100 โดยพิจารณา RPN ท่ีสูงท่ีสุด 
ค่อน
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- จัดเก็บเอกสาร ทั้งในส่วนการวิเคราะห์หาสาเหตุและการแก้ไข สำหรับการ 
ก้างอิง

และได้จัดทำเอกสารเพ่ือใช้เป็น คู่มือก้างอิง ( Reference Manual ) สำหรับการวิเคราะห์ ใน 
โรงงานตัวอย่าง รายละเอียดแสดงไว้ในภาคผนวก ก. แล้ว

4.2 คณะผู้เชี่ยวชาญ ทีมงาน ที่ทำหน้าที่ในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการ 
ผลิค (Process Failure Mode and Effective Analysis ะ PFMEA)

ในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตนี ได้เชิญผู้เชี่ยวชาญจาก
แผนกต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องในการผลิต ซึ่งมีความเข้าใจในหลักการ และวิธีการของเทคนิค Process 
FMEA มาเป็นทีมงานโดยทำงานในลักษณะของ Cross Functional Team เพื่อทำการวิเคราะห์ร่วม 
กัน โดยมีหน้าที่ตังนี้

1. เลือกประเภทของ ปีญหา หรือ ของเสีย ( Failure Mode ) ที่ต้องการนำมาทำการ 
วิเคราะห์

2. ระบุผลกระทบท่ีเกิดขึนจากประเภทของปิญหา หรือ ของเสียนัน ๆ
3. ให้คะแนนความรุนแรงของผลกระทบนัน ๆ
4. ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุของปิญหา หรือ ของเสียนัน  ๆ และระบุไว้ โดยอาจจะใช้ 

ประสบการณ์หรือเทคนิคต่าง  ๆ ท่ีเหมาะสมกับปิญหา หรือ ของเสียนัน ๆ
5. ให้คะแนนสำหรับโอกาสท่ีจะเกิดสาเหตุนัน  ๆ ท่ีได้ระบุไว้ตามข้อ 4
6. ระบุถึงวิธีการตรวจสอบ ป้องกันในปีจจุบัน
7. ให้คะแนนสำหรับการประเมินประสิทธิภาพในการตรวจสอบ ป้องกันตามที่ระบุไว้ใน 

ข้อ 6
8. จัดลำดับการแก้ไขป้ญหาก่อนหลังตามความเหมาะสมโดยใช้คะแนน RPN เป็นเกณฑ์ 

ตัวหน่ึง
9. เสนอแนะแนวทางในการแก้ไขปิญหา
10. ทำการแก้ไขปญหาตามลำดับที่ได้ตกลงไว้ตามความเหมาะสม
11. ประเมินผลวิธีการแก้ไขปิญหา ตามข้อ 2 ถึง 7

สมาชิกในทีมประกอบไปด้วยสมาชิกจากแผนกต่าง  ๆ ซึ่งได้เจาะจงสมาชิกที่มีประสบ 
การณ์และความชำนาญในการทำงาน ณ ส่วนงานน้ัน  ๆ ทั้งน้ีเพื่อสามารถใช้ประสบการณ์ คาดคำนึง 
ถึงข้อบกพร่องที่สามารถเกิดขึนได้ ส า เห ต ทุี่มักจะทำให้เกิดข้อบกพร่องเหล่าบัน รวมทังวิธีการป้อง 
กันต่าง  ๆ โดยสมาชิกในทีมจะประกอบไปด้วยสมาชิกจากแผนต่าง  ๆ และตำแหน่งดังนี
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แผนก ตำแหน่ง
1. Etching Process Engineer Engineer
2. Forming Process Engineer Sr.Engineer
3. Laser Welding Process Engineer Engineer
4. Gram Forming Process Engineer Engineer
5. Cleaning Process Engineer Sr.Engineer
6. Final Inspection Process Engineer Sr.Engineer
7. Product Engineer Engineer
8. Production/Manufacture Manager
9. QA Sr.Engineer
10. Customer Quality Engineer Engineer

4.3 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนกไรผลิต (Process Failure Mode and 
Effective Analysis ะ PFMEA)

ในการวิเคราะห์นี้ คณะผู้เช่ียวชาญได้ใช้ขันตอนท่ีระบุไว้ในคู่มืออ้างอิงเป็นแนวทางในการ 
ปฏิบัติ โดยมีรายละเอียดการดำเนินการในแต่ละขันตอนดังนี

1. เลือกกระบวนการผลิต
คณะผู้เช่ียวชาญได้ทำการตกลงกันว่า จะเร่ิมทำการวิเคราะห์โดยเลือกข้อบกพร่องที่พบมากใน 
บัเจจุบันในแต่ละกระบวนการผลิต หรือเลือกข้อบกพร่องท่ีเป็นปิญหาใหญ่ในปิจจุบัน มาทำการ 
วิเคราะห์ก่อน ปริมาณของเสียได้แสดงในตารางท่ี 3.2 และรูปท่ี 3.4

2. ระบุข้อบกพร่อง ประเมินผลกระทบ และให้คะแนนความรุนแรง 
2.1. ระบุข้อบกพร่อง
ขันตอนนีเป็นการระบุข้อบกพร่องท่ีสนใจเพื่อนำมาทำการวิเคราะห์ คณะผู้เช่ียวชาญได้ทำการ 
ระบุข้อบกพร่องโดยเลือกข้อบกพร่องท่ีพบมากในปิจจุบัน ทังนีเน่ืองจากจะเป็นข้อมูลท่ีทัน
การณ์ และเป็นใ]ญหาในปิจจุบัน โดยข้อมูลข้อบกพร่องเหล่านีได้แสดงไว้ในตารางที่ 3.2 และ

วิ
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รูปท่ี 3.4 ท่ีแสดงไว้ในบทท่ี 3 และข้อบกพร่องท่ีมีความรุนแรงหรือเป็น!เญหาใน!เจจุบัน ข้อ 
บกพร่องที่ถูกเลือกเพื่อทำการวิเคราะห์ ในแต่ละกระบวนการดังแสดงในตารางท่ี 4.1

กระบวนการ ข้อบกพร่อง
Etching มีรอยเหล่ือมเกิดขึนในชินงาน โดยเฉพาะบริเวณรู
Etching ขนาดท่ีได้มีขนาดท่ีไม่คงท่ี
Stamping เกิดรอยร้าว ( Crack ) ฃึนบริเวณแนวการขืนรูป
Stamping ไม,ได้ถูกข้ึนรูป
Welding เกิดการดัดงอของ Gimbal
Welding เกิดช่องว่างหลังการเช่ือมแล้ว
Infrared Adjust ค่า Gram Load มักจะไม่เป็นไปตามข้อกำหนดของลูกค้า
Infrared Adjust ค่า Resonance ไม'สามารถทำได้ตามข้อกำหนด
Cleaning II เกิดรอยปนเปีอน มีลักษณะเป็นจุดดำ บนชินงาน
Packing เกิดการปนกันระหว่างรุ่นต่าง ๆ
Final QA 
Inspection

ค่า PSA ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด

ต าร าง ท ี่ 4.1 แ ส ด ง ก ร ะ บ ว น ก า ร แ ล ะ ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ท ี่จ ะ น ำ ม า ท ำ ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์

ด ัง ‘น ั้น เร า จ ึง น ำ ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ต ่า ง  ๆ เห ล ่าน ี ม า ท ำ ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ โ ด ย ร ะ บ ุล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม  ด ัง 

แ ส ด ง ใ น ร ูป ท ี่ 4.1

2 .2 . ป ร ะ เม ิน ผ ล ก ร ะ ท บ  แ ล ะ ใ ห ้ค ะ แ น น ค ว า ม ร ุน แ ร ง

คณะผู้เช่ียวชาญได้ประชุมและระดมความคิดเห็นร่วมกันเพ่ือท่ีจะระบุถึงผลกระทบทีเกิด 
จากข้อบกพร่องแด'ละข้อท่ีได้ระบุมา โดยผลกระทบท่ีเกิดขึนในแต่ละกระบวนการและข้อ 
บกพร่อง พร้อมกันน้ีคณะผู้เช่ียวชาญได้ทำการประเมินความรุนแรงท่ีเกิดจากผลกระทบท่ี 
ได้ระบุไว้ โดยพิจารณาจากหลาย  ๆ ส่ิง เช่น ความพึงพอใจของลูกค้า ความเสียหายทีจะ 
เกิดข้ึนในการผลิต เป็นด้น และเปรียบเทียบกับตารางค้างอิงท่ี ก-2 ซ่ึงคณะผู้เชียวชาญได้ 
สรุปให้คะแนนข้อบกพร่องต่าง ๆ  ในแต่ละกระบวนการ แสดงในตารางที 4.2 และนำข้อ 
มูลกรอกลงในแบบฟอร์ม ดังแสดงในรูปท่ี 4.1
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กระบวน
การ

ข้อบกพร่อง ผลกระทบ คะแนน

Etching ม ีรอยเหลื่อมเกิด 
ข ึ นใ นช ิ นง า น 
โดยเฉพาะบริเวณ 
ร'น

ชินงานไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 
ถูกกำจัดออก และจะทำให้เกิดปิญหา 
ในกระบวนการอ่ืน  ๆ ท่ีใช้ขนาดของรู 
ทังภายในโรงงานและลูกค้า

8

Etching ข น า ด ท ี ่  ไ ด ้ม ี 
ขนาดท่ีไม่คงท่ี

ชินงานไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 
ถูกกำจัดออก และมีโอกาสทำให้ไม่ 
สามารถทำการส่งมอบชิ้นงานให้กับ 
กระบวนการถัดไปได้

10

Stamping Crack บริเวณ 
แนวการขึนรูป

ชินงานไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 
ถูกกำจัดออก และจะทำให้เกิดปิญหา 
ในการทำงานในฮาร์ดดิสก์ได้ Crack 
ถูกจัดอยู่ในข้อบกพร่องที่มีความรุน 
แรงสูงสำหรับลูกค้า

10

Stamping ไม่ได้ถูกขึนรูป ชินงานไม,เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 
ถูกกำจัดออก และจะทำให้เกิดป็ญหา 
ในการทำงานในฮาร์ดดิสก์ไต้ เป็นข้อ 
บกพร่องท ี่ลูกค้าเคยพบและกล่าว 
เตือนมาแล้ว

10

Welding เกิดการดัดงอของ 
Gimbal

ชินงานไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 
ถูกกำจัดออก ไม่เกิดผลกระทบใน 
กระบวนการอ่ืน ๆ

4

ต าร างท ี่ 4 .2  ผ ล ก ร ะ ท บ แ ล ะ ค ว า ม ร ุน แ ร ง ข อ ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ต ่า ง  ๆ
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กระบวน ข้อบกพร่อง ผลกระทบ คะแนน
การ
Infrared ค่า Gram Load ช้ินงานไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 9

Adjust มักจะไม่เป็นไป ถูกกำจัดออก ไม่ทำให้เกิดผลกระทบ
ตามข้ อกำหนด ในกระบวนการผลิตภายใน และจะทำ
ของลูกค้า ให้เกิดผลกระทบต่อลูกค้า

I n f r a r ed ค่า Resonance 1ม่ ช้ินงานไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 10
Adjust สา มา รถทำ ได ้ ถูกกำจัดออก และจะทำให้เกิดผล

ตามข้อกำหนด กระทบต่อผลิตภัณฑ์ของลูกค้า และ
เคยถูกกล่าวเตือนมาจากลูกค้ามาแล้ว

Cleaning เกิดรอยปนเปีอน ชินงานไม่เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 7
II มีลักษณะเป็นจุด ถูกกำจัดออก ไม,ทำให้เกิดผลกระทบ

ดำ บนช้ินงาน ในกระบวนการใด  ๆ แต่อาจจะสร้าง
(Contamination) คว า มไม ่ พอใ จ ใ ห ้ ก ั บล ู กค ้ า ได ้

Contamination ถูกลูกค้าจ้ดอยู่ในข้อ
บกพร่องท่ีมีความรุนแรงปานกลาง

Packing เกิ ดการ ปนกั น จะทำให้ลูกค้าเกิดความไม่พอใจอย่าง 10
ระหว่ างงานรุ ่ น มาก และเกิดความไม่ม่ันใจในการ
ต่าง  ๆ ( Mix ผลิต รวมทังการลดคะแนนในการ
model ) ประเมินผลแต่ละครังด้วย

Final QA ค่า PSA ไม่เป็น ช้ินงานไม'เป็นไปตามข้อกำหนด ต้อง 8
Inspection ไ ป  ต า ม  ข ้อ ถูกกำจัดออก ไม่มีผลกระทบในการ

กำหนด ผลิตภายใน แต่จะทำให้เกิดผลกระทบ
ในกระบวนการผลิตของลูกค้า ซ่ึง
สามารถสังเกตได้ง่าย

ตารางท่ี 4.2 ผลกระทบและความรุนแรงของข้อบกพร่องต่าง  ๆ (ต่อ)



FMEA N um ber___________ET-240 / 0799
Rev_________________ c _________

I* age_______________ ___________ _
Model ะ_________________ 240_________________________________  P repared By_________สิริฟันธ และ แชจ ู่1ย
Process ะ________________ Etching Process_____________________  P repared Date____________ July 23' 1999

Item Operation Potential Potential ร Mechanism o Current I) l< Reccomened Responsible Action Results
No. Failure EHect(s) of e of Cause c Process e p Action & Target Date Actions ร o D R

Mode Failure V to Failure c Controls t N Taken e c e p
V c t N

I Etching
1.1 นีรอขเหลื่อมเกิด ชิ้นงานไม่เป็นไป 8

ชิ้น ในชิ้นงาน ไดย คามขอกำหนด ตอง
เฉพาะบริเวณ! ถูกกำจัดออก และจะ

ทำไท!กิคงไญหาใน
กระบวนการอน  ๆ ท่ี
ไชขนาดของ5 ทงภาย
ในโรงงานและลูกค้า

1.2 ขนาดที่ได'นขนาด ชิ้นงานไม่1ปึนไป 10
ที่ไม่คงที่ คามขอกำหนด ตอง

ถูกกำจัดออก และมี
โอกาสทำไทไม่
สามารถทำการส่ง
มอบโค้กบกระบวน
การถัดไปไค้

ร ูป ท ี่ 4 .1 แ บ บ ฟ อ ร ์ม แ ส ด งผ ล ก ร ะ ท บ แ ล ะ ค ะ แ น น ค ว า ม ร ุน แ ร ง
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Process Failure Mode and Effective Analysis SP-240 / 0799FMEA Num ber 
Rev

Page
Model ะ 240 Prepared By สิริพันร’ และ สิทรชัย
Process ะ Forming Process Prepared Date July 23, 1999

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current ช R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure EfTect(s) of e of Cause c Process e p Action & Target Date Actions ร 0 D R

Mode Failure V to Failure c Controls t N Taken e c e p
V c t N

1 Stamping
1.1 Crack บ !ท tuแนว ชิ้นงานไม่เป็นไป 10

การขน5ป ตามขอกำหนด ตอง
ถูกกำจัดออก และจะ
ทำาหํ,เกิดป็ณูหาใน
การทำงานไน0ารัด
ด ิสก์าท ํ Crack กุกจัด
อยู่ในขอบกพร่องที่มี
ความรุนแรงสูงส์าหรับ
ลุกทำ

รูปท่ี 4.1 แบบฟอร์มแสดงผลกระทบและคะแนนความรุนแรง (ต่อ)
O



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ_________________ 240_____________
Process :________________ Forming Process

Rev_________________ c ________
Page____________________________

Prepared By________ ศิร ิพ ้นธ์ และ สิทธิชัข
Prepared D ate____________ July 23, 1999

FMEA Number_______ SP-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(ร) of e of Cause c Process e p Action & Target Date Actions ร 0 D R

Mode Failure V to Failure c Controls t N Taken e c e p
V c t N

1.2 Stamping ไม่ไต้ถูกขึ้น2ป ชิ้นงานไม่เป็นไป 10
คามข้อกำหนด ต้อง
ถูกกำจัดออก และจะ
กำให้เกิดปิญหาไน
การกำงานไนฮาร์ค
ดิสก์ไต้ เป็นข้อบก
หร่องที่ลกต้าเคยพบ
และกล่าวเตือนมา
แต้ว

รุปท่ี 4.1 แบบฟอร์มแสดงผลกระทบและคะแนนความรุนแรง (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ_________________ 240_____________
Process ะ________________ Welding Process

Rev__________________________
Page__________________________

Prepared By_________ ศิริฟันธํ, และ ราชา
Prepared D ate____________ July 23, 1999

FMEA Number_______ LW-240 / 0799

Item
No.

Operation Potential
Failure
Mode

Potential 
Effect(s) of 

Failure

ร
e
V

Mechanism 
o f Cause 
to Failure

0
c
c

Current
Process

Controls

อ
e
t

R
p
N

Reccomened
Action

Responsible 
& Target Date

Action Results
Actions
Taken

ร
e
V

0
c
c

D
e
t

R
p
N

1 Welding
1.1 เกิดการคัดงอของ ชิ้นงานไม่เป็นไป 4

Gimbal ( Bent ) คามขอกำหนด ตอง
ถูกกำจัดออก ไม่ท่า
ให้เกิดผลกระทบโน
กระบวนการอื่น ๆ

รูปท่ี 4.1 แบบฟอร์มแสดงผลกระทบและคะแนนความรุนแรง (ต่อ)
4̂to



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ_________________ 240_____________
Process :________________ Cleaning Process

Rev__________________________
Page__________________________

Prepared B y__________ อุดม และ ศิร ิพ ันธ์
Prepared D ate___________July 23, 1999

FMEA Number_______ CL-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause c Process e p Action & Target Date Actions ร o D R

Mode Failure V to Failure c Controls t N Taken e c e p
V c t N

1 Cleaning 11
1.1 เกิดรอยปนเปีอน ชิ้น'ทนไม่เป็นไป 7

มีลักษณะเป็นชุด คามข้อกำหนด ตอง
คำบนชินงาน ถูกกำจัดออก ไม่ทำ
( Contamination ) ให,เกิดผลกระทบใน

กระบ'ทเการอน ๆ
แต่อาจจะสร้างความ
ไม่พอใจให้กับถูกห้า
Contamination ถูก
จัดอยู่ในข้อบกพร่อง
ที่มีความรุนแรง
ระดับปานกลาง

รุปท่ี 4.1 แบบฟอร์มแสดงผลกระทบและคะแนนความรุนแรง (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ_________________ 240___________
Process ะ Gram  Process

Rev____________________________
Page____________________________

Prepared B y________สิริพันธ์ และ กอบโชติ
Prepared D ate___________ July 23, 1999

FMEA Number_______ GL-24Q / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause c Process e p Action & Target Date Actions .ร o อ R

Mode Failure V to Failure c Controls t N Taken e c e p
V c t N

1 Infrared
1.1 Adjust ค่า Gram Load นัก ชิ้นงานไม่เป็นไป 9

จะไม่เป็นไปตาม ตามขอกำหนด ตอง
ขอกำหนดของ ถูกกำจัดออก ไม่ทำ
ลกห้า ให้เกิดผลกระทบใน

กระบวนการผลิตภาย
ใน แต่จะทำให้เกิด
ผลกระทบต่อถูกห้า

1.2 ค่า Resonance ไม่ ชิ้นงานไม่เป็นไป 10
สามารททำไห้ 9ามขอกำหา1ด ดอง
คาม'{[อ!'แหนต ถูกกำจัดทกท แทะจะ

ทำให้เกิดผลกระทบ
ค'อลกห้า และเคยถูก
กล่าวเต่อนจากถูกห้า

รปท่ี 4,1 แบบฟอร์มแสดงผลกระทบและคะแนนความรุนแรง (ต่อ)
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Model ะ_________________ 240
Process ะ O ther

Rev _______________ _________
Page_________________________

Prepared By______________ ศิร้ฟันธ
Prepared Date___________July 23, 1999

FMEA Number_______ QT-240 / 0799

Item
No.

Operation Potential
Failure
Mode

Potential 
Effect(s) o f 

Failure

ร
e
V

Mechanism 
of'Cause 
to Failure

0
c
c

Current
Process
Controls

D
e
t

R
p
N

Reccomened
Action

Responsible 
& Target Date

Action Results
Actions
Taken

ร
e
V

0
c
c

D
e
t

R
p
N

1 Packing
1.1 เกิดการป \  1 กัน จะทำ,ไหลกคำน่าด 10

ระหว่างงาน ความไม่พอไจอย่าง
ร่นต่าง ๆ มาก และเกิดความ
( Mix model ) ไม่มั่นไจในการผลิต

รวมทั้งการลดคะแนน
ในการประเมินผล

2 Final QA
2.1 Inspection คำ PSA ไม่1ปีนไป ชินงานไม่เป็นไป 8

ตามขอกำหนด คามขอกำหนด ตอง
ถูกกำจัดออก ไม่มี
ผลกระทบภายใใเ
แต่จะกระทบกับการ
พลตของลกคา ซ่ึง

รูปท่ี 4.1 แบบฟอร์มแสดงผลกระทบและคะแนนความรุนแรง (ต่อ)
4̂L/I
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3. ระบุถึงสาเหตุ และให้คะแนนความถ่ี
ค ณ ะ ผ ู้เช ี่ย ว ช า ญ ไ ด ้ม อ บ ห ม า ย ใ ห ้แ ผ น ก  P ro d u c t E n g in e e r  แล ะ  P ro c ess  E n g in e e r  ข อ ง แ ต ่ล ะ  

ก ร ะ บ ว น ก าร  เป ็น ผ ู้ป ร ะ ส าน ง าน  แ ล ะ ร ับ ผ ิด ช อ บ เบ ือ ง ด ้น ใ น ก า ร ห า ส า เห ต ุข อ ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ต ่า ง  

ๆ โ ด ย อ า จ จ ะ ป ร ะ ส า น ง า น ก ับ แ ผ น ก อ ื่น  ๆ ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง เพ ื่อ ท ี่จ ะ ร ะ บ ุส า เห ต ุใ น ก า ร เก ิด ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง  

เห ล ่าน ัน  ใ น ก า ร ห า ส า เห ต ุไ ด ้ใ ช ้เท ค น ิค ต ่า ง  ๆ เช ่น  ท ำ ก า ร ร ะ ด ม ส ม อ ง จ า ก แ ผ น ก ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง  การ 

ใ ช ้ข ้อ ม ูล ใ น อ ด ีต ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ป ้ญ ห า น ี้ ก า ร ใ ช ้ข ้อ ม ูล ท ี่เค ย ท ำ ก า ร ศ ึก ษ า ไ ว ้แ ล ้ว  ห ร ือ ท ำ ก า ร อ อ ก  

แ บ บ ก า ร ท ด ล อ ง เพ ื่อ ห า ส า เห ต ุ โ ด ย ข ึ้น อ ย ู่ก ับ ค ว า ม เห ม า ะ ส ม  แ ล ะ จ ะ ก ล ่า ว ถ ึง ว ิธ ีก า ร ด ำ เน ิน ก า ร  

ห า ส า เห ต ุล ง ใ น เอ ก ส า ร ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ห า ส า เห ต ุด ้ว ย  ท ัง น ีเพ ื่อ เก ็บ เป ็น ข ้อ ม ูล ต ่อ ไ ป  ใน ท ี่น ี ต าร าง ท ี่

4.3 จ ะ เป ็น ก า ร บ ร ร ย า ย ถ ึง ห า ส า เห ต ุข อ ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ต ่า ง  ๆ ว ิธ ีก า ร ไ ด ้ม า ซ ึ่ง ส า เห ต ุ แ ล ะ ข ้อ ม ูล  

เบ ือ ง ต ้น ข อ ง โ อ ก า ส ใ น ก า ร เก ิด ส า เห ต ุน ิ เพ ื่อ ใ ห ้ค ะ แ น น  แ ล ะ ก ร อ ก ข ้อ ม ูล ล ง ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม ฉ บ ับ  

ต ่าง  ๆ ด ัง แ ส ด ง ใ น ร ูป ท ี่ 4.2
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กระบ วนการ ข ้อบกพ ร ่อง สาเหต ุ คะแนน
Etching ม ีร อ ย เห ล ื่อ ม เก ิด  

ข ึน ใน ช ิน งาน  โดย
ว ิศวกรจากแผน ก Etching Engineering ได ้ 
ระบ ุสาเห ต ุข องการเก ิด ข ้อบ กพ ร ่อง และ

เฉพ าะบร ิเวณ ร ู ประเม ิน  แล ะระบ ุค ะแน น ค วาม ถ ี่ด ังน ี 4
1 . เก ิด จ า ก ก า ร ท ี่เม ื่อ น ำ ช ิเล ์ม ม า ท ำ ก า ร  

ป ระก บ ก ับ แผ ่น แส ต น เล ส  ตำแห น ่งเก ิด  

การเหลื่อมลำ เก ิดข ึนไม,บ ่อยน ัก
2 . เคร ื่องจ ักรเก ิดความ ไม ่คงท ี่ ระหว ่างการ  

ผลิต เก ิดข ึนไม,บ ่อยน ัก
5

Etching ข น า ด ท ี่ได ้ม ีข น า ด  
ที่ไม'คงที่

ว ิศ วกรจากแผน ก Etching Engineering ได  ้
ระบ ุส าเห ต ุข องการเก ิด ข ้อบ กพ ร ่องด ังน ี้ 
1. ความ เร ็วของสายพ าน ไม ่ค งท ี่ ท ำให ้เก ิด  

ค วาม แป รป รวน ใน การก ัด ช ิน งาน  เกิด 
ข ึน ไม ่บ ่อยน ัก

4

2. Tray เก ิด การส ะด ุด ระห ว ่างการผ ล ิต  เกิด 
ข ึน ไม ่บ ่อยน ัก

3

Stamping เก ิดรอยร ้าว ( 1. ค ณ ะผ ู้เช ี่ยวช าญ ได ้ท ำก ารระด ม ค วาม ค ิด 8
Crack ) ข ึ้นบริเวณ  
แน วการข ึน ร ูป

และท ำการท ด ลองเพ ื่อย ืน ย ัน ส าเห ต ุ ซึ่ง 
ได ้แส ด งต าม เอกส ารห ม ายเลข  CAN No
S P -1/99 พบว่า ส าเห ต ุห ล ักค ือ  ความ
ห น าข องช ิน งาน ท ี่ต ำแห น ่ง  Partial Etch 
ม ีความ ห น าท ี่น ้อย ซ ึ่งจะท ำให ้เก ิด การ  

ย ืด ต ัวและป ร ิออก เม ื่อท ำการข ึน ร ูป  จาก 
การเก ็บ ข ้อม ูลพ บ ว ่า Cpk ของค ่าต ัวแป ร  

น ีม ีค ่าอย ู่ประมาณ  0.45 เท ่าน ัน เอง
( ข ้อม ูล เด ือน  ก.ค และ ส.ค. ,X-bar -0.21,
3Sigm a 0.045, LSL -0 .2 5 , USL - 0 .1 9 )

ตารางท่ี 4.3 สาเหตุและความถ่ี ของข้อบกพร่องต่าง ๆ
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กระบ วนการ ข ้อบกพ ร่อง สาเหตุ คะแนน
Stamping ไม ่ได ้ถ ูก ข ึ้น ร ูป ว ิศวกรจากแผนก Stamping Process ได ้ระบ  ุ

ถ ึงสาเห ต ุห ล ักด ังน ี
1 . พ น ัก ง า น ท ำ ก า ร ห ย ิบ ง า น อ ย ่า ง ไ ม ่ 

ระม ัดระว ัง โดยการห ย ิบ ช ิน งาน ท ี่ย ังไม ่ 
ได ้ถ ูก ข ึ้น ร ูป ไป ใส ่ใน  Case ท ี่บรรจ ุช ิ้น  

งานท ี่ข ึ้นร ูปแล ้ว  ความ ถ ี่ใน การเก ิด เห ต  ุ

การณ ์น ี้ท างว ิศวกรแผน ก Stamping 

Process และ Production ระบ ุว ่าเก ิดขน  
น ้อยมาก เฉล ี่ยประมาณ  1 คร ั้งต ่อว ัน  

2 . ล ัก ษ ณ ะ ก าร เล ื่อ น ข อ ง ช ิน ง า น ท ี่ไม ่ต ร ง  

ตำแหน ่ง อ ัน เน ื่องมาจาก Pin หลวม  
ห ร ือ ห ล ุด ไป จ าก ร ะ ย ะ ห ร ือ ต ำแ ห น ่ง เด ิม  
ม ีค วาม ถ ี่ใน การเก ิดป ระม าณ  1 คร ังต ่อ  
กะ หร ือประมาณ  1 ใน  800

3

4

W elding เก ิด ก า ร ด ัด ง อ ข อ ง  

Gimbal
1 . พ น ัก ง า น ท ำ ก า ร ห ย ิบ จ ับ ต ัว ง า น โด ย ใช ้ 

มือ ซ ึ่งผ ิด จ าก เอก ส ารท ี่ก ำห น ด ไว ้ ท ำให ้ 
เก ิด ก าร ด ัด ง อ ได ้ง ่าย เน ื่อ ง จ าก ช ิน ง าน ท ี่ 
ขนาดท ี่เล ็กมาก ป ระเม ิน ค วาม ถ ี่แล ้ว  พบ 
ว่า ม ีอ ัตราการเก ิดท ี่น ้อยม าก

2 . บ ร ิเวณ ป ฏ ิบ ัต ิงาน ไม ่เห ม าะสม  โดยต ้อง  
ท ำการเคล ื่อน ย ้ายช ิน งาน บ ่อย  ๆ

2

5

ตารางที 4.3 สาเหตุและความถี ของข้อบกพร่องต่าง  ๆ (ต่อ)
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กระบวนการ ข ้อบกพ ร ่อง สาเหต ุ คะแนน
I n f r a r e d

Adjust
ค่า Gram Load มัก 

จ ะ ไ ม ่เป ็น ไ ป ต า ม  

ข ้อ ก ำ ห น ด ข อ ง ล ูก  

ค้า

1. ค ณ ะผ ู้เช ี่ยวช าญ ไค ้ท ำการระด ม ค วาม ค ิด  

และท ำการท ดลองเพ ื่อห าส าเห ต ุ ซ ึ่งไค ้ 
แสดงตามเอกสารห ม ายเลข CA N No  

GL 1/99 พบว่า ส าเห ต ุห ล ักค ือ  ค ่า Gram 
Load ท ม าจากกระบวน การ Gram Form  

I ( R/F ) ม ีค ่าท ี่ไม ่คงท ี่ ท ำให ้ก ารด ัด  
ละเอ ียดท ำไค ้ยากข ึ้น  จ ึงท ำให ้ม ีช ิน งาน ท ี่ 
ไม ่ไค ้ตาม ข ้อกำห น ด จากการส ุ่มตรวจ  
สอบค ่า Gram Load ของช ิ้น งาน ท ี่ผ ่าน  
กระบวนการ Gram Form I และเข ้าม า  
ใน กระบ วน การน ี พ บว ่าม ีค ่า Cpk 
ประมาณ  0.5 ( ข ้อม ูล เด ือน  ส.ค. ,X-bar 

2.9, 3Sigma 0.6, LSL 2.6, USL 3.4 )

2. เคร ื่องม ือว ัดค ่า Gram Load ท ี่ม ีช ื่อว ่า  
Gram Tester อ ่าน ค ่าไค ้ไม ่ถ ูก ต ้อ งห ร ือ  
ผิดเพี้ยน ว ิศวกรผ ู้ด ูแลระบ ุว ่า  โอ ก าส ใน  

การอ ่าน ค ่าผ ิด เท ียน ม ีบ ้าง แต ่ไม ่ม าก น ัก  
ตรวจสอบไค ้จากการทำ R&R

8

3

I n f r a r e d
Adjust

ค่า Resonance ไม ่ 
ส าม าร ถ ท ำไ ค ้ต าม  
ข ้อกำห นด

ต ำแห น ่งใน การข ืน ร ูป ด ัด งอข องช ิน งาน  ไม  ่
ไค ้ตาม ท ี่กำห น ด ( Bump Location ) พ บว ่าม  ี
ค่า ค่า Cpk ประมาณ  0.4 ( ข ้อม ูล เด ือน  ส.ค. 
,x -bar 3.4, 3Sigma 0.25, LSL 3.0, USL 3.4  

)

9

Cleaning II เก ิดรอยป น เป ีอน  ร 1. ส ารละลายท ี่ใข ้เก ิด การเส ื่อม ส ภ าพ  โดย 5
ล ัก ษ ณ ะ เป ็น ช ุด ด ำ ม ัก จ ะ เป ็น ก าร เส ื่อ ม ส ภ า พ ก ่อ น ก ำ ห น ด
บนช ินงาน ท ำ ให ้ไ ม ่ส า ม า ร ถ ล ้า ง ช ิน ง า น ไ ค ้อ ย ่า ง ม ี
(Contamination) ประส ิทธ ิภาพ  ป ร ะ เม ิน ว ่าโอ ก าส ข อ ง

ส าเห ต ุน ี้ม ีค ่าป าน กลาง
ตารางท่ี 4.3 สาเหตุและความถ่ี ของข้อบกพร่องต่าง ๆ (ต่อ)
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กระบวนการ ข ้อบกพ ร่อง สาเหต ุ คะแน น
2 . เค ร ื่อ งจ ัก ร ท ี่ใช ้ใน ก าร ข ึ้น ร ูป ม ีผ ิน แล ะ ส ิ่ง  

ส กป รกต ิดอย ู่เป ็น จำน วน ม าก เม ื่อท ำการ  

ข ึ้น ร ูป ก ็จะต ิดม าก ับ ช ิ้น งาน  โด ยห ากม ี 
ปริมาณ มาก ก ็จ ะ เก ิน ค วาม ส าม ารถ ใน  

การล ้างข องเค ร ื่องล ้างได ้ ประเม ินว ่า  

โอ ก าส ข องส าเห ต ุน ี้ม ีค ่าป าน กล าง

6

Packing เ ก ิ ด ก า ร ป น ก ั น  
ระห ว ่างงาน ร ุ่น ต ่าง  

ๆ ( Mix m odel )

ค ณ ะ ผ ู้เช ี่ย ว ช า ญ ท ำ ก า ร ป ร ะ ช ุม แ ล ะ ใช ้แ ผ น
ภ ูม ิก ้างป ลาเพ ื่อห าสาเห ต ุ ส าม ารถ สร ุป
ส าเห ต ุท ี่เป ็น ไป ได ้ส ูงด ังน ี้
1 . ม ีช ิ้น ง า น แ บ บ เด ิม ย ัง ถ ูก ว า ง อ ย ู่บ น โต ๊ะ  

ทำงาน แม ้ว ่าจะได ้เป ล ี่ยน ม าท ำการผ ล ิต  
อ ีก แบ บ ห น ึ่งแล ้วก ็ต าม  โด ยอาจจะเก ิด  
ค ว าม เข ้าใจ ผ ิด ห ร ือ เผ อ เรอ ห ย ิบ งาน แบ บ  
เด ิม ไป ใส ่ป น ก ัน เน ื่อ ง จ าก ม ีร ูป ร ่าง ค ล ้าย  
กัน คณ ะผ ู้เช ี่ยวชาญ  ร ะ บ ุโอ ก าส ใน เก ิด  
ส าเห ต ุน ีไม ่ม ากน ัก

2 . บ ร ิเวณ โต ๊ะท ี่ต ิด ก ัน  ท ำการผล ิตช ิ้น งาน  
คน ละแบ บ  โด ย อาจจะเก ิด ค วาม เข ้าใจ  

ผ ิด ห ร ือ เผ อ เร อ ห ย ิบ ง า น แ บ บ เด ิม ไ ป ใส  ่
ป น ก ัน เน ื่องจากม ีร ูป ร ่างคล ้ายก ัน  คณ ะผ ู ้
เช ี่ยวชาญ ร ะ บ ุโอ ก าส ใน เก ิด ส าเห ต ุน ี มี 

ไม ่ม ากน ัก
3. ม ีช ิ้น งาน ถ ูกป น ม าใน ร ุ่น การผ ล ิต  ( Lot ) 

ท ี่ม าจาก กระบ วน การก ่อน ห น ้าน ี ซ ึ่งอาจ  
จะเก ิดจากกระบวน การ IR Adjust หรือ  
Heat treatment เป ็นตน ช งพ บ ว ่าม การ  

เก ิดมากพ อสมควร ป ระม าณ  1 ใน  2 0 0

4

3

6

ตารางท่ี 4.3 สาเหตุและความถ่ี ของข้อบกพร่องต่าง ๆ (ต่อ)
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กระบวนการ ข ้อบกพ ร่อง สาเหต ุ คะแน น
Final QA ค่า PSA ไม ่เป ็น ไป ค ณ ะผ ู้เช ี่ยวช าญ ได ้ท ำก ารระด ม ค วาม ค ิด แล ะ
Inspection ตามข ้อกำห น ด ท ำ ก า ร ท ด ล อ ง เพ ื่อ ห า ส า เห ต ุแ ล ะ ห า ค ่า ท ี่ 

เหมาะสม ด ังแส ด งรายละเอ ียด ใน  CAN N o  

2/99 ซ ึ่งม ีส าเห ต ุห ล ักจากค ่าต ัวแป ร 2 ต ัวด ัง
น ี้
1. ค่า Pitch A จาก Arm ป กต ิม ีค ่าควบ ค ุม  

คือ - 0 .6  ถึง - 1.0 เม ื่อน ำไป ค ำน วณ ค ่า  
Cpk ด ้วย ค ่าค วบ ค ุม ท ี่เห ม าะส ม จะได ้

7

Cpk ประมาณ  0.6 ( ข ้อม ูล เด ือน  ก.ค.
และส .ค . ,X-bar -0 .8 , 3Sigm a 0.2, LSL
-0 .6 5 , U S L - 0 .9 5 )

2. ค่า Predict Angle จาก Gimbal ปกตม ีค ่า  
ควบค ุมค ือ -1 .4  ถึง -1 .7  เม ื่อ น ำไป

10

คำนวณ ค ่า Cpk ด ้วยค ่าควบ ค ุม ท ี่เห ม าะ  
ส ม จ ะได ้ Cpk ประมาณ  0.1 ( ข ้อม ูล
เด ือน ก.ค .และ ส.ค. ,x -bar -2 .0 5 ,
3Sigma 0.15, LSL -1 .9 0 , USL -2 .2 0  )

3. เคร ื่องม ือว ัด อ ่าน ค ่าได ้ไม ,ถ ูกต ้องห ร ือผ ิด  

เพ ี้ยน ว ิศ วกรผ ู้ด ูแลระบ ุว ่า  โอ ก าส ใน ก าร  
อ ่านค ่าผ ิด เพ ี้ยนม ีบ ้าง แด,ไม'มากน ัก  
ตรวจสอบได ้จากการทำ R&R

3

ตารางท ี่ 4.3 ส าเห ต ุและค วาม ถ ี่ ของข ้อบกพ ร ่องต ่าง ๆ  (ต ่อ)
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400 คร้ัง

รปท่ี 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี่



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ_________________240_____________
Process ะ________________Forming Process

Rev___________________________
Page___________________________

Prepared By________ ff?พันธ์ และ สิทธิชัย
Prepared Date___________________________

FMEA Number_______ SP-240/0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current ช R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause c Process e p Action & Target Date Actions ร o อ R

Mode Failure V to Failure c Controls t N Taken e c e p
V c t N

1 Stamping
1.1 Crack บริเวณแนว ชิ้นงานไม่เป็นไป 10
1.1.1 การชิ้นรุป ตามข้อกำหนด ตอง 1.ความหนาของ 8

ถูกกำจัดออก และจะ Partial Etch ที่มีค่า
ทำไห้เกิดป็ญหาไน ตํ่าประมาณ 0.013
การทำงานไน0าร'ค มิลลิเมตร
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ลุกห้า

รุปท่ี 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี่ (ต่อ) y»นJ



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ_________________240_____________
Process ะ________________Forming Process

Rev___________________________
Page___________________________

Prepared By________ สิ?พันธ์ และ สิทธิชัย
Prepared Date___________________________

FMEA Number_______ SP-240/0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(ร) of e o f Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O อ R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e C e P
V C t N

1.2 Stamping ไม่ไห้ถูกขึ้นรูป ขึ้นงานไม่เป็นไป 10
1.2.1 ตามขอกำหนด ตอง 1. พนักงานหยิบงาน 3

ถูกกำจัดออก และจะ ที่ย้งไม่ไห้ขึ้นรูปไป
ทำให้เกิดชญหาใน ใส่ใน Case ที่บรรจุ
การทำงานในฮาร์ค ขึ้นงานที่ขึ้นรูปแห้ว
ดิสกไห้เป็นข้อบก ความถี่ประมาณ
พร่องที่คูกห้าเคยพบ 1 ครงต่อวัน
และกล่าวเตอนมา

1.2.2 แห้ว 2.Pin หทามทำให้ 4
ชใ J งาโนลอนผดระยะ
แกะตำแหน'ง เกํด
ประมาณ 1 กรงต่อกะ

รุปท่ี 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี่ (ต่อ) (-71



FMEA Num ber LW-240 / 0799
r r o c e s s  r a u u r e  i t i u u e  a n u  E i i e n i v c  a n a l y s i s Rev

Model ะ 240
Page 

P repared By สิริพันธ และ ราชา
Process ะ W elding Process Prepared Date

Item Operation Potential Potential ร Mechanism O Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e C e P
V C t N

1 Welding
1.1 เกดการดัดงอของ ชิ้นงานไม่เป็นไป 4

Gimbal ( Bent ) ตานขอกำหนด ตอง 1.Vf น ักงานใช้ม ือฟล่' 2
ถูกกำ«คกอท ไม่ทำ หยิบ-ทน ชิ้งจะทำให ้
ไานกิคผ«กระทบใน เกํคการดัดงอไห้ง่าย
กระบวนการอื่น ๆ เนองจากชนงานม

ขนาดที่เล็กและ
บอบบางมาก

2.บริทณปฏิบัติงาน 5
ไม่!หมาะสม ห้อง
เคลอนยายชนงาน
บ่อย ๆ

รูปท่ี 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี่ (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ_________________240___________
Process ะ G ram  Process

Rev____________________________
Page____________________________

Prepared By_______ สิร ิฟ ันธนละกอบโชติ
P repared Date____________________________

FMEA Number_______ GL-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism O Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure EITecl(s) of C of Cause C Process e p Action & Target Date Actions ร 0 อ R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e p
V c t N

I Infrared
1.1 Adjust คา Gram Load นัก ชิ้น'ทนไม่เป็นไป 9
1.1.1 จะไม่เป็นไปตาม ตามขอกำหนด ตอง 1.คา Gram Load ที 8

ขอกำหนดของ ถูกกำจัดออก ไม่ทำ มาจากกระบวนการ
ถูกคา ไหเกิดผลกระทบใน Gram Form 1 (R/F)

กระบวนการผกตภาย มีค่าไมคงทํ่ ทำให
ใน แคจะทำใหเกิด ขากต่อการดัด
ผลกระทบต่อถูกคา Cpk ประมาณ 0.5

1.1.2 2.เครื่องมอวัดอ่าน 3
ค่าได'ไม่ถูกตองหรื่อ
ผิดเพี้ยน

รุปท่ี 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี่ (ต่อ) น/ไÔN



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ_________________ 240__________
Process ะ G ram  Process

R ev____________________________
Page____________________________

Prepared B y________3 ? พันธ์ และ กอบโชติ
Prepared D ate____________________________

FMEA Number_______ GL-240 / 0799

Item
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Failure
Mode
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Failure
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to Failure
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Reccomened
Action
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Actions
Taken

ร
e
V

O
c
c
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t
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P
N

1.2 ค่า Resonance ไม่ ชิ้นงานไม่เป็นไป 10
1.2.1 สามารถท่าให้ คานขอกำหนค ตอง ค่า Bend location ที 9

คามข้อท่าหนด ทุกกำจัดอทก และจะ ใช้อยู่ไม่ถูกห้อง
ท่าให้เกิดแลกระทบ Cpk ประมาณ 0.4
ค่อคูกห้า และเคยถูก
กล'าวเตอนจากถูกห้า

รุปท่ี 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี่ (ต่อ) '-/า<1
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Model ะ 240 Prepared By อคม และ ศิริพันธ์
Process ะ Cleaning Process Prepared Date

Item
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Operation Potential
Failure
Mode

Potential 
Efïect(s) of 

Failure
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e
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Mechanism 
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to Failure

O
C
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Current
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Actions
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V
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c
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N

1 Cleaning II
1.1 เทิดรอขปนเปีอน ชิ้นงานไม่!ปีนไป 7
1.1.1 มีลักษณะ:1ป็ใเรเด คามขอกำหนด ตอง 1.สารละลาขเสือน 5

ดำบนชนงาน ถูกท่ากัดออก ไม่ท่า สกาพก่อนกำหนด
( Contamination ) ไห้เทิดพลกระทนไน

1.1.2 กระบวนการอน ๆ 2 .งานมีฝ่นง n o  ส่ิง 5
แค่อาaaะสห้างกวาม สกปรกคิดมามากเทิน
ไม่ทอไ a ไห้กั'บลุกห้า ความสามารถของ
Contamination ถก เกรองห้าง
กัดทถู่ไนข้อบกทร่อง
ที่นความ}นแรง
ระกับปานกลาง

รูปท่ี 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี่ (ต่อ) ๐0



Process Failure Mode and Effective Analysis O l -240 / 0799

Model ะ_________________240
Process ะ O ther

FMEA Num ber 
Rev 

Page
Prepared By______________ ศรพัน Ti

Prepared Date_____________________

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current ช R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(ร) of e of Cause C Process e โ' Action & Target Date Actions ร 0 D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e C e P
V C t N

1 Packing
1.1 เกิดการปนกัน จะทำในกุกกาเกิด 10
1.1.1 ระทวางงาน กวาน 11 เพ 0ใจ0 ขาง 1. ชนงาน-ยู่ นเดมยัง 4

รุ่นค่าง ๆ มาก และเกิดความ ถูกวางอยู่บนใฅะและ
(Mi x model ) ไน่มนใจไมการผกิด พนกงานหยิบมาเคม

รวมฑงการลดคะแนน
ในการประเมินผล

1.1.2 2.มิงานคนละยู่นอยู่ 3
ที่ใตะไทถ  ๆ กัน และ
พนักงานหยิบมาเฅม

1.1.3 3.มิการปนก้นมาใน 6
กระบวใ!การก่อน
หนานแล'ว

รุปที 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี (ต่อ) น'ไ



Process Failure Mode and Effective Analysis OT-240 / 0799FMEA Number 
Rev 

Page
Model ะ_________________240_______________________________  Prepared By______________ศรพันธุ
Process ะ________________Other_____________________________  ' Prepared Date_____________________

Item Operation Potential Potential ร Mechanism O Current 1) R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action &. Target Date Actions ร O อ R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e P
V C t N

2 Final QA
2.1 Inspection ค่า PSA ไม่เป็น!ป ชินงานไม่เป็นไป 8
2.1.1 ตามชิ,อกำหนด ตามชิ,อกำหนด ต้อง 1.ค่า Pitch A ที่ใชิ 7

ถูกกำ«'ดกอก ไม่มี อยู่ไม่[หมาะสม
พทกระทนภายไน Cpk ประมาณ 0.6
แค่จะกระทบกับการ

2.1.2 พลิตของถูกต้า ซ๋ึง 2.ค่า Predict Angle 10
สังเกตไต้ง่าย ทื่ไช้อยู่ไม่เหมาะสม

Cpk ประมาณ0.1

2.1.3 3.เครึ่องมอวัดอ่าน 3
ค่าไต้ไม่ถูกต้องหรอ
ผิดเพี้ยน

รูปท่ี 4.2 แบบฟอร์มแสดงสาเหตุของข้อบกพร่องและคะแนนความถี่ (ต่อ) Q\O
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4. ระบุวิธีการควบคุมใน!เจจุบันและให้คะแนนประสิทธิภาพ และ
5. คำนวณค่า RPN ( Risk Point Number )

คณะผู้เช่ียวชาญได้ทำตรวจสอบถึงระบบวิธีการควบคุม และการป้องกัน ในการเกิดขึนของ 
สาเหตุต่าง  ๆ ท่ีได้ระบุไว้แล้วน้ันว่ามีในป้จธุบันมีวิธีการควบคุมหรือป้องกันสาเหตุบัน  ๆ อยู่ 
หรือไม่ ล้ามี มีวิธีการทำงานอย่างไร เม่ือทราบแล้ว คณะผู้เช่ียวชาญจะทำการประเมินประสิทธิ 
ภาพของวิธีการในการควบคุมหรือป้องกัน ว่ามีประสิทธิภาพแค่ไหน โดยประเมินจากลักษณะ 
ของวิธีการ ปริมาณของเสียท่ีหลุดรอดออกไปจากวิธีการน้ัน เป็นต้น โดยจะนำข้อมูลท่ีได้ทำ 
การประเมินเปรียบเทียบกับตารางอ้างอิงท่ี ก-4 และเม่ือได้คะแนนต่าง  ๆ ทังสามส่วนคือ 
คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ คะแนนความถ่ีในการเกิดสาเหตุ และคะแนนประสิทธิภาพ 
ของการควบคุมแล้ว นำมาทำการคูณกันเพ่ือแสดงถึงค่า RJPN

ข้อมูลต่าง ๆ ที่ได้ นำมากรอกลงในแบบฟอร์ม FMEA โดยทำการแยกฉบับ ตามกระบวน 
การต่าง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 4.3



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model :________________ 240____________
Process ะ_______________ Etching Process

Rev___________________________
Page-___________________________

Prepared By________ «ริพันธุ และ ารุชจ'ริน
Prepared Date___________________________

FMEA Number___________ ET-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current ช R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e P
V C t N

1 Etching
1.1 มีรอยเหลอมเกิด ชิ้นงานไม่เป็นไป 8
1.1.1 ขน ในชินงาน ไดย ตามขอกำหนด ตอง 1.เกิดรอยเหลื่อมใน 4 ตรวจสอบโดยการ 6 |พ2

เฉพาะบริเวณ1 ถูกกำจัดออก และจะ การประกบฟ้ลมกิบ ดูใต่กลองจฺลทรรศน
ทำใหเกิดปัญหาใน แผ่นแสดนเลส ใช้แผนชุ่มตัวอย่าง
กระบวนการอึ่น  ๆ ท่ี ความถี่ประมาณ ที่ระดับคุณภาพ
ใชิ้ขนาดของรุ ทงภาย 1 ใน 2000 คร้ัง AQL = 4
ในโรงงานและคูกค้า

1.1.2 2.เกิดความไม่คงที่ 5 ทำการตรวจสอบ 4 lof»
ของเครื่องจักรใน เพื่อป้องกินการเกิด
กระบวนการผลิต ขอบกพร่อง ทุกตนกะ
เกิดประมาณ 1 ใน
400 คร้ัง

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการป้องกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN
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Model :________________ 240____________
Process :_______________ Etching Process
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Page___________________________

Prepared By________ สิริm iธ และ นุชจรีย
Prepared Date___________________________

FMEA Number___________ ET-240 / 0799
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1.2 ขนาดที่ได้มีขนาด ชิ้นงานไม่เป็นไป 10
1.2.1 ที่ไม่คงที่ ตามขอกำหนด ดอง I.ความเร็วของสาย 4 ตรวจสอบเวลาที่ใช้ 6 ห้ -lu

ถูกกำจัดออก และมี พานไม่คงที่ ในแต่และเฟรมเสมอ
โอกาสทำให้ไม่

1.2.2 สามารถทำการส่ง 2.1กิคการสะดุดของ 3 ทำการบำqงรักษาเชิง 6 1 KO
มอบให้กับกระบวน Tray ในการผลิต ปองกันทุก  ๆ อาทิตย
การถัดไปได้

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการป้องกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ________________ 240____________
Process ะ_______________ Forming Process

Rev__________________________
Page__________________________

Prepared By________ ศิริฟันธ*, และ สิทรชัย
Prepared Date__________________________

FMEA Num ber___________ SP-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร 0 D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e p
V c t N

1 Stamping
1.1 Crack บริเวณแนว ชนงานไม่เป็นไป 10
1.1.1 การขึ้นรฺป ตามข้อกำหนด ตอง 1.ความหนาของ 8 ตรวจสอบค่าความ 8 640 l.ควบคุมและทำการ

ถูกกำจัดออก และจะ Partial Etch ทมค่า หนาค้วขการใช้แผน ตรวจสอใJค่าฅวาม
ทำไห้เกิดปิญหาใน ตํ่าประมาณ 0.013 การสู่มตัวอย่างควย หนาไห้ไค้ค่าที่เหมาะ
การทำงานในราร์ด มิลลิเมตร ระดับคุณภาพ 4.0 สมตามที่ระ'คุไค้
คิสกิไค้ Crack ถูกจัด Cpk มีค่าประมาณ AQL 2.สืกษาถึงขีดความ
อยู่ในข้อบกพร่องที่มี 0.45 สามารถในกระบวน
ความ'^นแรงสูงสำหรับ การผลตของ Etching
ลูกค้า Process

d---รูปท 4.3 แบบฟอรํมแสดงการป้องกันของสาเหตุตาง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ________________ 240____________
Process :_______________ Forming Process

Rev__________________________
Page__________________________

Prepared By________ ศิริพันธุ และ สิทธิชัย
Prepared Date__________________________

FMEA Num ber___________ SP-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร 0 D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e p
V c t N

1.2 Stamping ไม่ไห้ถูกขืนรูป ชิ้นงานไม่เป็นไป 10
1.2.1 ตามขอกำหนด ตอง 1. พนักงานหยิบงาน 3 ชุ่มการตรวจสอบ 8 นบ

ถูกกำจัดออก และจะ ที่ยังไม่ไห้ขืนรูปไป หลังการขืนรูป
ทำให้เกิดปิญหาใน ใส่ใน Case ท่ีบรรชุ
การทำงานในยาร่ค ชิ้นงานที่ขืนรูปแห้ว
ดิสกให้เป็นข้อบก ความถี่ประมาณ
พร่องที่ถูกห้าเคยพบ 1 ครั้งต่อวัน
และกลำวเตอนนา

1.2.2 แห้ว 2.Pin หลวมทำให้ 4 คอยแห้ไขเป็นครั้ง 8 .do
ชนงานเลอนพดระยะ กราวไป
และตำแหน่ง เกิด
ประมาณ 1 ครั้งต่อกะ

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการป้องกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ________________ 240____________
Process : Welding Process

Rev
Page_________________________

Prepared By_________ศิรพันธุ และ ราชา
Prepared Date

FMEA Number___________LW-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e P
V C t N

1 Welding
1.1 เกิดการดัดงทของ ชนงานไม่เป็นไป 4
1.1.1 Gimbal ( Bent ) คามขทกำหนค คอง ทานักงานไช้มณปล่' 2 มีการอบรมและไห 5 40

ถูกกำจัคออก ไม่ทำ นยิบงาน ซ่ีงจะทำ'ไห ความ{อยู่แลว แด่
ไห!กดผลกระทบไน เกดการดัดงอไดง่าข พนักงานบางคนอาจ
กระบวนการอื่ใ1 ๆ เนื่องจากชิ้นงานม กระทำโดยบักง่าข

ขนาดที่เล็กและ
บอบบางมาก

1.1.2 2,บริทณปฏิบัติงาน 5 มีการอบรมและให้ 8 160
ไม่เหมาะสม ตอง ความ{อยู่แลว แด่
เกลอนขายชนงาน m ม้างานบางคนอาจ
บ่อย ๆ กระทำใคขขาดระวัง

ไนการหยิบจันชนงาน

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการป้องกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)
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Model ะ 240 Prepared By อุดม และ ศิริพันธ์
Process ะ Cleaning Process Prepared Date

Item
No.

Operation Potential
Failure
Mode

Potential 
FfTect(s) of 

Failure

ร
C
V

Mechanism 
of Cause 
to Failure

0
C
C

Current
Process

Controls

ว
e
t

R
P
N

Reccomened
Action

Responsible 
& Target Date

Action Results
Actions
Taken

ร
e
V

O
c
c

ช
e
t

R
P
N

1 Cleaning 11
1.1 เกิดรอยปนเปีอน ชิ้น•ทนไม่เป็นไป 7
1. 1.1 รลักษณะเป็นชุด ตามข้อด่าทนด ต,อา 1.สารละลายเสือม 5

ด่าบนชิ'น■ ทน ถูกกำจัดออก ไม่ทำ สภาพก่อนกำหนด
( Contamination ) ไห้เกิดผลกระทบใน

1.1.2 กระบวนการส์น ๆ 2.งานมี(ไนทรอส่ิง 5
แต่อาจจะสจัางกวาม สกปรกติดบามาก!กิน
ไม่ทอใจให้กับลุกห้า ความสามารถของ
Contamination อุก เครองห้าง
จัดอยู่ในข้อบกพร่อง
ที่มีความชุนแรง ‘1

ระดับปานกลาง

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการป้องกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis GL-240 / 0799FMEA Num ber 
Rev

I’age______________ ____________
Model :_________________240_______________________________  Prepared By_______ ศรฟันธ'และ กรนไชค
Process :________________Gram Process______________________ Prepared Date___________________________

Item Operation Potential Potential ร Mechanism O Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure E fleet(ร) of e of Cause C Process e P Action &  Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e P
V C t N

1 Infrared
1.1 Adjust กา Gram Load นัก ชินงานไม่เป็นไป 9
1.1.1 ระไม่!ป็นไปดาม ตามขอกำหนด คอง 1.คา Gram Load ท 8 ทำการถู่มตรวจวัด 7 M J 1 ศกหาการไข้SPC มา กอบโชต

ขอกำหนดของ ถูกกำจัดทกก ไม่ทำ มาจากกระบวนการ โดยไขระดันคุณภาพ ควบธุมกระบวนการ ศริพั1น โ]
ถูกคา ไ vît ทดผลกระทบ'ไน Gram Form I (R/F) 6.5 AQL Gram Form 1 (R/F)

กระบวนการพรตภาย มีค่าไม่คงที่ ทำไห
ใน แคจะทำไหเกด ขากคอการดัด
ผลกระทบต่อถูกคา Cpk ประมาณ 0.5

1.1.2 2.เค,รองมอ'วัดอ่าน 3 มีการทำ R&R ของ 3 SI
ค่าไคไม่ถูกฅองหรอ เกรองมอวัดทฺก 3 วัน
ผิดเพี้ยน

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการป้องกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)
Ç S๐ 0



Process Failure Mode and Effective Analysis GL-240 / 0799FMEA Number 
Rev 

Page
Model :__________________240 _____________________  Prepared B y________ทิริฟันt  และ กo u i ชค
Process ะ_________________G ram  Process_______________________  Prepared D ate____________________________

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e P
V C t N

2 Roller
2.1 ค่า Resonance ไม่ ชมงานไม่เป็นไป 10
2.1.1 สามาาทฟ้าไต้ คามขอกำหนด คอง ค่า Bend location ที 9 ทำการสุ่มครวจวัค 4 360

คาม-บอกาทนด ถูกกำจัดออก และจะ ใช้อยู่ไม่ถูกต้อง ต้วขาะดับคุท!ภาพ
ฟ้าให้เกิดผทกระทบ Cpk ปาะมาณ 0.4 0.65 AQL
ค่อกฺกต้า นกะ!คขถุก
กล่าว!คือนจากคูกต้า

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการป้องกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ________________ 240
Process : Other

Rev________________________
Page________________________

Prepared By_____________ สิริพันธุ
Prepared Date________________________

FMEA Number___________ QT-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism O Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e P
V C t N

1 Packing
1.1 (ทิดการปนกัน จะทำให้สกค้าเทิด 10
1.1.1 ระหว่างงาน ความไม่พอใจอย่าง 1.ชินงานรุ่นเดิมยัง 4 มิการแจ้งให้ทำการ 5 200

รุ่นต่าง ๆ มาก และเกิดความ ถกวางอยู่บนใตะและ เก็บโต๊ะให้เรียบรอย
( Mix model ) ไม่มั่นใจในการผลิต พนักงานหยิบมาเดิม แต่ไม่มิเปึนเอกสาร

รวมทั้งการลดคะแนน อย่างเป็นทางการ
ในการประเมินผล

1.1.2 2,นำงานรุ่นอื่นที่นำ 3 ทำการตรวจสอบค้วย 7 .ไII)
ไปทำการตรวจสอบ สายตาเมื่อมีการ
มาคืนผิดรุ่น หยิบจับงาน

1.1.3 3.มิการ!]นกันมาใน 6 ทำการตรวจสอบด้วย 7 420
กระบวนการก่อน สายตาเมั่อมิการ.... ......... Ï/...................
หนานีแลว หยิบจับงาน

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการป้องกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)



Process Failure Mode and Effective Analysis

Model ะ________________ 240
Process : Other

Rev________________________
Page________________________

Prepared By______________ สิริพันธุ
Prepared Date________________________

FMEA Number___________ QT-240 / 0799

Item Operation Potential Potential ร Mechanism 0 Current D R Reccomened Responsible Action Results
No. Failure Effect(s) of e of Cause C Process e P Action & Target Date Actions ร O D R

Mode Failure V to Failure C Controls t N Taken e c e P
V C t N

2 Final QA
2.1 Inspection ค่า PSA ไม่เป็นไป ชิ้นงานไม่เป็นไป 8
2.1.1 ตามขอกำหนด ตามขอกำหนด ตอง 1.ค่า Pitch A ที่ไชิ้ 7 มีการสุ่มตัวอย่างนำ 5 2X0

ถูกกำจัดออก ไม่มี อยู่ไม่เหมาะสม ไปทำการวัดโดยใชิ้
ผลกระทนภายใน Cpk ประมาณ 0.6 ระดับคุณภาพเต่ากับ
แต่จะกระทบกับการ 1 AQL
ผิลติของลกคา ซ่ึง

2.1.2 สังเกตไดง่าย 2.คา Predict Angle 10 มีการชุ่มตัวอย่างนำ 5 ■ง 00
ทึ่ใชิ้อยู่ไม่เหมาะสม ไปทำการวัดโดยใช้
Cpk ประมาณ 0.1 ระดับคุณภาพเต่ากับ

1 AQL

2.1.3 3.เครื่องมือวัดอ่าน 3 มีการทำ R&R ทุก ๆ 3 72
ค่าไดไม่ถูกตองหรือ 3 วัน
ผิดเพี้ยน

รูปท่ี 4.3 แบบฟอร์มแสดงการปองกันของสาเหตุต่าง  ๆ คะแนน และค่า RPN (ต่อ)
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6. เรียงลำดับค่า RPN ท่ีได้จากส่าสูงมาค่าต่ํา
นำค่า RPN ท่ีได้แสดงไว้ในรูปท่ี 4.3 มาทำการเรียงลำดับจากมากไปน้อย ซึ่งแสดงในตารางท่ี 
4.4 และแสดงเป็นกราฟดังรูปท่ี 4.4

ค่า RPNหมายเลขฉบับ หมายเลข RPN
SP-240/0799 ท . 1 640
GL-240/0799 1. 1.1 504
OT-240/0799 1.1.3 420
OT-240/0799 2.1.2 400
GL-240/0799 2.1.1 360
SP-240/0799 1.2.2 320
OT-240/0799 2.1.1 280
CL-240/0799 1.1.2 245
ET-240/0799 1.2.1 240
SP-240/0799 1.2.1 240
OT-240/0799 1.1.2 210
OT-240/0799 1. 1.1 200
ET-240/0799 1. 1.1 192
ET-240/0799 1.2.2 180
CL-240/0799 1. 1.1 175
ET-240/0799 1.1.2 160
LW-240/0799 1.1.2 160
GL-240/0799 1.1.2 81
OT-240/0799 2.1.3 72
LW-240/0799 1. 1.1 40

ตารางท่ี 4.4 แสดงค่า RPN ในแบบฟอร์ม FMEA แต่ละฉบับเรียงตามค่า RPN
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7. เลือกค่า RPN ท่ีมีค่าสูงมาทำการแก้ไขก่อน
ดังน้ัน คณะผู้เช่ียวชาญจึงเลือกทำการแก้ไขในแต่ละหัวข้อตามลำดับของค่า RPN โดยมอบ 
หมายในทาง Product Engineer และแผนก Process Engineer เป็นผู้ประสานงานกับแผนกต่าง  ๆ
ในการแก้ไขเพ่ือให้ค่า RPN ลดลง

8. ดำเนินการแก้ไขข้อบกพร่องเหล่าหัน
รายละเอียดในการดำเนินการแก้ไขเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต จะแสดงในบทท่ี 5 การปรับ 
ปรุงกระบวนการผลิต

9. ปรับปรุงข้อมูลลงในเอกสาร รวมการคำนวณค่า RPN หลังการแก้ไข
รายละเอียดของข้อมูลหลังการดำเนินการแก้ไข แสดงในบทท่ี 6 การประเมินผลการปรับปรุง 
กระบวนการผลิต
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